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1. ชุดสว่นประกอบ

1-1 รายการท่ีบรรจุในกล่อง

ช่ือผลิตภัณฑ์ หมายเลขผลิตภัณฑ์ ข้อมูลอยู่ท่ี Comments

HAKKO HU-200 (robot) — หน้� 2

Power cord — หน้� 2

USB cable
BX1067 หน้� 2

For South Korea
and Europe

BX1062 หน้� 2 For regions other than the above

Cleaner CX1003 หน้� 3

HAKKO FU-601 — หน้� 3

Soldering unit mount CX5004 หน้� 4

Soldering unit fixture base CX5002*1 หน้� 4

Cleaner base CX5003*1 หน้� 4

Feeder unit CX5005 หน้� 4

Solder reel support shaft — หน้� 2

Feeder cable: 4 m BX1045*1 หน้� 2

Tube unit Φ 0.3 – 1.0 BX1055 หน้� 2

Tube unit Φ 1.2 – 1.6 BX1042 หน้� 2

Tube unit B Φ 0.3 BX1054 หน้� 2

Tube unit B Φ 0.5 – 1.0 BX1052 หน้� 2

Tube unit B Φ 1.2 – 1.6 BX1053 หน้� 2

PC
CX5036 หน้� 4

For South Korea
(For South Korea specification, PC are 

sold separately.)

— หน้� 4 For regions other than the above

Attachment holder (for tablet PC) — หน้� 2

Display arm (for tablet PC) —*1 หน้� 2

Instruction manual (CD-ROM) — หน้� 2

Quick manual (Installation and 
Connection) — หน้� 2

Quick user guide (PC software) — หน้� 2

I/O cable (for cleaner) — หน้� 2

Relay cord (1.5 m) — หน้� 2
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1. ชุดส่วนประกอบ (ต่อ)

1-2 HAKKO HU-200

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

HAKKO HU-200
(robot)

USB cable
(BX1062 / BX1067)

Attachment holder
(for tablet PC)

Power cord

Tube unit
Φ 0.3 – 1.0 mm

(BX1055)

Tube unit
Φ 1.2 – 1.6 mm

(BX1042)

Tube unit B
Φ 0.5 – 1.0 mm

(BX1052)

 Tube unit B
Φ 1.2 – 1.6 mm

(BX1053)
Display arm

(for tablet PC)

Tube unit B
Φ 0.3 mm
(BX1054)

Feeder cable 4 m
(BX1045)

Solder reel 
support shaft

Instruction manual
(CD-ROM)

Quick manual
Installation and Connection

Quick manual

Installation and Connection

Quick user guide
PC software

Quick user guide

PC software

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

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

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

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

1-3 Cleaner (CX1003)

Cleaner
(CX1003)

AC adapter Power cord
(for cleaner)

1-4 HAKKO FU-601

HAKKO FU-601

Power cord
(for HAKKO FU-601)

Flux protector (BX1027)

Flange socket
M3×10 (2)

Hexagon socket 
head cap screw
M3×15

Flange socket
M3×6 (2)

Cover screw
M4×12 (2)

Hexagon socket 
head cap screw
M3 × 30 (2)

Soldering iron cable 5 m 
(BX1033)

Tip adjustment jig unit

For TX1 series tips 
(CX5017)

For TX2 series tips 
(CX5018)

Feeder unit attachment screw

HAKKO FU-6002
(FU6002-01X)

Relay cord
(BX1056)

Soldering unit fixture base 
(CX5019)

Heat-resistant pad

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Instruction manual ................................................................................... 1
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1. ชุดส่วนประกอบ (ต่อ)

1-9 PC

Tablet PC (Windows 10 Professional)*4 .................................. 1

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

*1 ระบบนี้ถูกจัดส่งด้วยก�รยึดติดม�กับตัวหุ่นยนต์
*2 ปล�ยมีข�ยแยกต่�งห�ก อ้�งถึง “11. ร�ยก�รชิ้นส่วน” (หน้�ที่ 174) ในคู่มือนี้หรือใน “แบบปล�ยหัวแร้ง” ในคู่มือร�ยชื่อก�ร 

ใช้ง�นของ HAKKO FU-601
*3 Solder feed pulley units, solder feed guide sets และ Fluoroplastic tubes มีข�ยแยกต่�งห�ก สำ�หรับร�ยละเอียดม�กกว่�นี้  

อ้�งถึง “11. ร�ยก�รชิ้นส่วน” (หน้�ที่ 174)
*4 ชิ้นพร้อมข้อมูลจำ�เพ�ะ สำ�หรับเก�หลีใต้แยกจำ�หน่�ยต่�งห�ก

1-5 Soldering Unit Mount (CX5004)

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

1-6 Soldering Unit Fixture Base (CX5002)

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

1-7 Cleaner Base (CX5003)

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

1-8 Feeder Unit (CX5005)

Feeder unit (CX5005)*3 ........................................................................... 1
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2. ข้อมูลทางเทคนิค

2-1 ข้อมูลทางเทคนิคของแต่ละอุปกรณ์

2-1-1 หุ่นยนต์

แหล่งจ่ายไฟ AC100 – 240V 50/60Hz

การใช้พลังงานไฟฟ้า 300W

ช่วงระยะที่เคลื่อนที่ได้(stroke)

X 400 มิลลิเมตร

Y 300 มิลลิเมตร

Z 200 มิลลิเมตร

θ ±200 องศ�

ระบบขับเคลื่อน
(ประเภทมอเตอร์)

X

Servo motor
Y

Z

θ
Solder feed Stepping motor

วิธีการตรวจจับตำาแหน่ง Absolute encoder

ความสามารถรับน้ำาหนักบรรจุ Y (workpiece) 20 กิโลกรัม

ความเร็ว

X

1 – 800 มิลลิเมตร/วิน�ทีY

Z

θ 1 – 800 องศ�/วิน�ที

ความเที่ยงตรงการทำาซ้ำา
ตำาแหน่งเดิม

X

±0.01 มิลลิเมตรY

Z

θ ±0.01 องศ�

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

ระดับเสียงรบกวน 56dB

สภาพแวดล้อมการทำางาน

ช่วงอุณหภูมิแวดล้อม 0 – 40 °C (ไม่มีก�รกลั่นตัวหรือแข็งตัว)

ช่วงคว�มชื้นแวดล้อม 85% RH หรือน้อยกว่� (ไม่มีก�รกลั่นตัวหรือแข็งตัว)

บรรย�ก�ศที่ใช้
ไม่มีก�รสึกหรอหรือแก๊สเผ�ไหม้

ไม่มีฝุ่นม�กเกินไป

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

น้ำาหนัก 50 กิโลกรัม

I/O ภายนอก
Input : 20

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

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

ปุ่มปลดปล่อยโซลินอยด์เบรด
แกน Z

เตรียมให้บนด้�นซ้�ยของแกน Z
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2. ข้อมูลทางเทคนิค (ต่อ)

2-1-2 HAKKO FU-601

ตัวเครื่อง

แหล่งจ่ายไฟ AC 100V 50/60 Hz

การใช้พลังงานไฟฟ้า 300 W

ช่วงระยะอุณหภูมิที่สามารถตั้งได้*1 50 – 500 °C

ความเสถียรของอุณหภูมิ สภ�พไม่มีภ�ระ ± 5 °C ขณะไม่ใช้ง�น

เอาท์พุท AC 29 V

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

น้ำาหนัก 4 กิโลกรัม

ชุดหัวแร้งบัดกรี (HAKKO FU-6002)

การใช้พลังงานไฟฟ้า 260 W (29V)

ความต้านทานปลายถึงดิน < 2 Ω

แรงดันไฟรั่ว < 2 mV

ความยาวสายไฟ 5 เมตร

ความยาวทั้งหมด*2, *3 168 มิลลิเมตร

น้ำาหนัก*2 134 กรัม
(173 กรัม รวมถึง soldering unit fixture base)

*1 อุณหภูมิที่แสดงเป็นอุณหภูมิที่วัดด้วยก�รใช้ HAKKO FG-101
*2 เมื่อใช้ด้วยปล�ย 4XD
*3 มิติส�ม�รถปรับตั้งภ�ยในช่วงระยะ ±5 มม.

ผลิตภัณฑ์นี้ป้องกันก�รคล�ยประจุของไฟฟ้�สถิต

ช่วงระยะที่สามารถตั้งได้สำาหรับ solder feed*2–*4

จำานวนโปรแกรมของ solder feed สูงสุด 250 โปรแกรม

ความยาว solder feed 0.1 – 99.9 มิลลิเมตร

ความเร็ว solder feed 0.1 – 99.9 มิลลิเมตร/วิน�ท*ี1

ความยาว solder back feed 0 – 20.0 มิลิเมตร

ความเร็ว solder back feed 0 – 99.9 มิลลิเมตร

เวลาให้ความร้อน 0.1 – 9.9 วิน�ที

*1 ขึ้นอยู่กับชนิดของลวดบัดกรี ปกติมันอ�จเป็นไปไม่ได้ที่จะขับป้อนลวดบัดกรีที่คว�มเร็วสูง 
ในกรณีเช่นนี้ให้ติดต่อตัวแทนข�ยที่คุณซื้อผลิตภัณฑ์นี้

*2 ค่�ในต�ร�งข้�งบนนี้เป็นสำ�หรับ primary soldering
*3 สำ�หรับ secondary และ tertiary soldering ค่�ทั้งหมดส�ม�รถตั้งได้เริ่มจ�ก 0 ถ้�ไม่มีก�รตั้งคว�มเร็ว solder feed สำ�หรับ 

secondary soldering ที่ก�รทำ�ง�นนั้นจะถูกยกเลิก สำ�หรับค่�อื่นๆ ก�รตั้งค่�ใดๆ เป็น 0 หรือปล่อยว่�งไว้จะทำ�ให้ก�รทำ�ง�น 
เรียงลำ�ดับต่อม�ทั้งหมดถูกข้�มไป

*4 สำ�หรับ DS (ก�รบัดกรีแบบล�ก) ถ้�เงื่อนไขในซึ่งคว�มย�วของ secondary feed ถูกตั้งถูกเลือก ก�รตั้งคว�มย�วของ secondary 
feed จะถูกเพิกเฉย

2-1-3 Feeder unit (CX5005)

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

• ล้อน้ำ�หนักสูงสุด 1 กิโลกรัมของลวดบัดกรีส�ม�รถติดตั้งได้
•  Solder feed pulley unit, solder feed guide set และ Fluoroplastic tube เป็นส่ิงจำ�เป็นสำ�หรับก�รใช ้

ชิ้นส่วนเหล่�นี้มีแยกข�ยต่�งห�กและควรซื้อให้เป็นไปต�มขน�ดเส้นผ่�นศูนย์กล�งของลวดบัดกรีที่ใช้
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2-2 มิติชิ้นส่วน

2-2-1 หุ่นยนต์

— หมายเหตุ —
ข้อมูลท�งเทคนิคและแบบอ�จมีก�รเปลี่ยนแปลงโดยไม่ต้องแจ้งให้ทร�บล่วงหน้�

30
0

170

600

650

91
0

20
0

19
0

83
.6

231–261

263.91
400

412–442
ศูนย์กล�งของตำ�แหน่งก�ร 

ทำ�คว�มสะอ�ด

มิติชิ้นง�นที่ส�ม�รถใช้ได้เป็นไป 
ต�มตำ�แหน่งก�รทำ�คว�มสะอ�ด

X axis stroke

Y axis stroke

Z axis stroke

720 (ไม่รวมถึง protective hose สำ�หรับส�ยเคเบิลที่อยู่ด้�นหลัง)

มิติอ�จแปรผันขึ้นอยู่กับแบบปล�ย

17 มม., 13 มม., 12 มม.

หน่วย : มม.
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2. ข้อมูลทางเทคนิค (ต่อ)

2-2-2 Jig Table

25
0

23
0

15
0

10
0

50

250
230
150
100
50

81-M4 screws หน่วย : มม.
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 คำ�เตือน
ในคู่มือนี้ หัวข้อที่ต้องระวังถูกจำ�แนกออกเป็น 2 ประเภท “คำ�เตือน” และ “ข้อควรระวัง” ต�มที่กำ�หนดไว้ข้�งล่�ง 
โปรดตรวจสอบให้แน่ใจว่�ได้เข้�ใจถึงหัวข้อเหล่�นี้ก่อนก�รอ่�นข้อคว�มหลัก

 คำ�เตือน : ความล้มเหลวที่สอดคล้องกับคำาเตือนอาจเป็นผลให้บาดเจ็บร้ายแรงหรือเสียชีวิตได้
 ข้อควรระวัง:  ความล้มเหลวที่สอดคล้องกับข้อควรระวังอาจเป็นผลให้บาดเจ็บกับผู้ทำางานหรือเสียหายกับอุปกรณ ์

เกี่ยวข้อ
 หม�ยเหตุ: แสดงขั้นตอนที่สำาคัญหรือหัวข้อในขั้นตอนที่กำาลังอธิบาย

 คำ�เตือน

1. กำ�หนดแนวท�งที่เกี่ยวข้องไปยังแต่ละร�ยก�รต่อไปนี้ และปฏิบัติต�มแนวท�งเหล่�นี้
(1) ก�รปฏิบัติก�รของหุ่นยนต์และวิธีก�รปฏิบัติ (7. ก�รใช้ง�น)
(2) คว�มเร็วของหุ่นยนต์ในก�รปฏิบัติก�ร (7-1 คว�มหม�ยหัวข้อในหน้�จอภ�พซอฟต์แวร์์ 7-2 ก�รทำ�ง�นแบบ JOG)
(3) ปฏิบัติก�รเมื่อมีผู้ควบคุม 2 คนขึ้นไปกำ�ลังปฏิบัติก�ร (5-1 ข้อควรระวังในก�รติดตั้ง)
(4) จะทำ�ก�รวัดผลห�กตรวจพบคว�มผิดปกติ (9. ก�รแจ้งข้อคว�มบกพร่อง 10. แนวท�งแก้ไขปัญห�)
(5)  ก�รวัดผลจะทำ�ก�รรีสต�ร์ทอุปกรณ์ห�กตรวจพบคว�มผิดปกติและก�รปฏิบัติก�รของหุ่นยนต์จะถูกหยุดลง   

(10. แนวท�งแก้ไขปัญห�)
(6)  ก�รวัดผลมีคว�มจำ�เป็นต่อหุ่นยนต์ตัวอื่น ๆ 

เพื่อก�รป้องกันอันตร�ยอันเนื่องม�จ�กก�รปฏิบัติก�รของหุ่นยนต์ที่ไม่ค�ดคิดและก�รทำ�ง�นที่ผิดพล�ด  
(3. คำ�เตือน ข้อควรระวัง และหม�ยเหตุ: ระหว่�งก�รทำ�ง�น)

2.  ผู้ควบคุมที่กำ�ลังทำ�ก�รปฏิบัติก�รและบุคล�กรที่คอยสังเกตก�รณ์ผู้ควบคุม 
จะต้องทำ�ก�รวัดผลเพื่อหยุดก�รปฏิบัติง�นของหุ่นยนต์เมื่อตรวจพบคว�มผิดปกต ิ
(3. คำ�เตือน ข้อควรระวัง และหม�ยเหตุ: ระหว่�งก�รทำ�ง�น)

3.  ในขณะที่กำ�ลังดำ�เนินก�รทำ�ง�น ก�รทำ�ง�นจำ�เป็นต้องมีก�รวัดผลเพื่อป้องกันบุคล�กรนอกเหนือจ�กผู้ควบคุมที่ได้รับมอบหม�ยให้ไม่มีสิทธิ์ในก�รใช้สวิตช์ก�รทำ�ง�น ฯลฯ 
เช่น ก�รแสดงข้อคว�มไปยังสวิตช์ก�รทำ�ง�นของหุ่นยนต์ที่กำ�ลังทำ�ง�นอยู่ ฯลฯ  
(3. คำ�เตือน ข้อควรระวัง และหม�ยเหตุ: ระหว่�งก�รทำ�ง�น)

ระหว่�งก�รทำ�ง�น

มีคว�มเสี่ยงต่อก�รเสียชีวิตหรือบ�ดเจ็บ ถ้�มีคนเข้�ม�สัมผัสกับหุ่นยนต์ขณะที่มันกำ�ลังทำ�ง�น  ใช้ม�ตรก�รคว�มปลอดภัย 
(ดังเช่น ก�รติดตั้ง Safety cover)

เพื่อป้องกันคนง�นจ�กก�รเข้�ถึงช่วงระยะก�รเคลื่อนที่ของหุ่นยนต์ระหว่�งก�รทำ�ง�น 
ถ้�ไม่มี Safety cover แสดงช่วงระยะก�รเคลื่อนที่ของหุ่นยนต์ และจัดให้มี ม�ตรก�รคว�มปลอดภัยที่จำ�เป็น

3. คำ�เตือน ข้อควรระวัง และหม�ยเหตุ
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3. คำ�เตือน ข้อควรระวัง และหม�ยเหตุ (ต่อ)

 คำ�เตือน

ก�รติดตั้ง/ก�รขนส่ง

●  เมื่อขนส่งหุ่นยนต์ มันควรถูกยกโดยคนอย่�งน้อย 2 คน หรือรถล�ก รถบรรทุกมือ ฯลฯ ที่ควรถูกใช้

●  เมื่อง�นที่ดำ�เนินก�รเกี่ยวข้องกับ 2 คนหรือม�กกว่�นั้น 
ต้องแน่ใจว่�คว�มสัมพันธ์ระหว่�งผู้นำ�และลูกทีมนั้นมีคว�มชัดเจน และทำ�ง�นด้วยก�รให้เสียงแนะนำ�ซึ่งกันและกัน 
เพื่อให้มั่นใจว่�ปลอดภัยและป้องกันอันตร�ยจ�กก�รกระแทกหรือหล่น

●  ติดตั้งหุ่นยนต์บนพื้นผิวร�บและมั่นคงในที่ตั้งเพื่อป้องกันหุ่นยนต์จ�กก�รกระดกหรือก�รตกหล่น

●  ห้�มปีนป่�ยบนส่วนบนหุ่นยนต์หรือใช้มันต่�งบันได

●  เมื่อเคลื่อนย้�ยหุ่นยนต์ ต้องแน่ใจว่�ได้ยึดส่วนที่เคลื่อนที่ของหุ่นยนต์ไว้ก่อนก�รเคลื่อนย้�ย 

●  ต้องแน่ใจว่�แหล่งจ่�ยไฟหลักได้ถูกปิดสวิทซ์แล้วเมื่อทำ�ก�รติดตั้งหุ่นยนต ์
และดำ�เนินก�รเดินส�ยไฟและตรวจเช็คว่�ก�รเดินส�ยไฟดำ�เนินก�รถูกต้อง

●  เมื่ออุปกรณ์เชื่อมต่อภ�ยนอกดังเช่น อุปกรณ์หยุดฉุกเฉิน ฯลฯ ให้ตรวจเช็คว่�อุปกรณ์เหล่�นี้ว่�ทำ�ง�นได้ถูกต้องก่อนใช้

ระหว่�งก�รทำ�ง�นอัตโนมัติ

●  ตรวจเช็คคว�มปลอดภัยของพื้นที่โดยรอบก่อนก�รเริ่มทำ�ง�น

●  จัดให้มีก�รแจ้งว่�หุ่นยนต์นั้นกำ�ลังทำ�ง�นและต้องระมัดระวังว่�ไม่มีใครเข้�อยู่ใน Safety cover ระหว่�งก�รทำ�ง�น 

●  เมื่อคนง�นได้เข้�ม�อยู่ใน Safety cover จัดม�ตรก�รเพื่อให้ก�รหยุดฉุกเฉินส�ม�รถกระทำ�ได้

ระหว่�งก�รทำ�ง�น

●  เมื่อง�นที่ดำ�เนินก�รอยู่ภ�ยใน Safety cover ให้แจ้งคนง�นที่อยู่ใกล้ว่�ง�นกำ�ลังดำ�เนินก�รและแสดงด้วยเ 
ครื่องหม�ย”กำ�ลังทำ�ง�น (“Working”) ฯลฯ ในบริเวณที่ส�ม�รถมองเห็นได้ง่�ย

●  เมื่อง�นที่จะถูกดำ�เนินก�รอยู่ภ�ยใน Safety cover ก่อนก�รเริ่มทำ�ง�น 
ตรวจเช็คส�ยไฟภ�ยนอกว่�ได้หุ้มด้วยฉนวนและก�รซีลหรือไม่ มีคว�มผิดปกติในก�รทำ�ง�นของส่วนที่เคลื่อนที่หรือไม ่
และไม่มีคว�มผิดปกติในก�รทำ�ง�นของอุปกรณ์หยุดฉุกเฉิน ฯลฯ

● เมื่อง�นอบรม ก�รตรวจสอบ ฯลฯ กำ�ลังดำ�เนินก�ร ต้องแน่ใจว่�คนง�นได้ปฏิบัติง�นอย่�งถี่ถ้วน

●  เพื่อให้ส�ม�รถหยุดก�รทำ�ง�นได้ทันทีในเหตุก�รณ์ที่มีภ�วะอันตร�ย ให้ทำ�ง�นภ�ยในระยะที่เข้�ถึงปุ่ม emergency stop 
หรือติดตั้งอุปกรณ์หยุดฉุกเฉินใกล้กับมือ

●  ถ้�มีสถ�นก�รณ์อันตร�ยเกิดขึ้น กดปุ่ม emergency stop (ปุ่มของอุปกรณ์หยุดฉุกเฉิน) ทันที

●  เมื่อง�นกำ�ลังดำ�เนินก�รโดยคนง�นหล�ยๆ 
คนให้ทำ�ง�นด้วยก�รให้เสียงแนะนำ�ซึ่งกันและกันในขณะที่ทำ�ก�รตรวจเช็คคว�มปลอดภัยเพื่อป้องกันคนง�นอื่นๆ 
จ�กก�รดำ�เนินก�รทำ�ง�นที่ข�ดคว�มระมัดระวังระหว่�งก�รทำ�ง�น

●  เมื่อทำ�ก�รตรวจสอบหรือทำ�ก�รเปลี่ยนชิ้นส่วนที่ไม่ต้องทำ�ง�นให้ปิดสวิทซ์ของแหล่งจ่�ยไฟหลักก่อนก�รดำ�เนินก�รง�นดัง 
กล่�ว
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 ข้อควรระวัง

●  เนื่องจากฝาครอบ (cover) ของ JOY STICKS อาจหลุดออก ต้องระมัดระวังอย่าได้จับยกที่ฝาครอบ (cover) 

●  มื่อการขนส่งผลิตภัณฑ์ต้องระมัดระวังอย่าได้จับยกมันที่ส่วนแกน X 
การทำาเช่นนั้นอาจเป็นผลให้เกิดความเสียหายกับผลิตภัณฑ์

● ต้องแน่ว่าได้ต่อสายดินให้กับผลิตภัณฑ์ระหว่างใช้งาน

●  ยึดติดเฉพาะอุปกรณ์ที่ระบุโดย HAKKO 
เข้ากับหุ่นยนต์และต้องไม่ใช้งานผลิตภัณฑ์นี้สำาหรับงานที่นอกเหนือจากการบัดกรี

●  เพื่อให้มั่นใจในความปลอดภัยให้สวมใส่หมวกนิรภัย ถุงมือป้องกัน แว่นตานิรภัย และรองเท้าเซฟตี้เมื่อจำาเป็น

● อย่าทำาให้ผลิตภัณฑ์ถูกกระทบอย่างรุนแรง

●  ผลิตภัณฑ์ควรถูกติดตั้งเพื่อให้มีพื้นที่การทำางานที่เพียงพอต่อความปลอดภัยในการดำาเนินการบำารุงรักษาป้องกัน ฯลฯ 
สามารถทำาได้อย่างปลอดภัย

●  ต้องแน่ใจว่าได้ตระเตรียมความสว่างที่เพียงพอเพื่อทำางานได้อย่างปลอดภัย 
(JIS Z9110 กำาหนดไว้ 300 ถึง 750 ลักซ์)

●  ต้องแน่ใจว่าได้ใช้ผลิตภัณฑ์เฉพาะในสภาพแวดล้อมที่ระบุให้ใช้ การใช้ในบริเวณที่อุณหภูมิสูง ความชื้นสูง  
หรือในบริเวณที่มีระดับความหนาวเย็นสูงมาก อาจทำาให้สมรรถนะการทำางานไม่เต็มที่

●  อย่าได้สัมผัสผลิตภัณฑ์ด้วยมือที่เปียกหรือใช้ผลิตภัณฑ์เมื่อตัวเครื่องหรือสายไฟเปียก

●  ถ้าผลิตภัณฑ์เกิดร้อนผิดปกติหรือเกิดมีควันออกมา กลิ่นผิดปกติหรือมีเสียงรบกวนผิดปกติให้หยุดใช้งานทันท ี
และปิดสวิทซ์เครื่องยังตำาแหน่ง OFF

●  จับที่ตัวปลั๊กเสมอเมื่อทำาการเสียบปลั๊กหรือทำาการถอดปลั๊ก

● ห้ามวางสายไฟใกล้กับความร้อน น้ำามัน หรือวัตถุที่มีมุมยื่นออกมา

● อย่าดัดงอด้วยแรง ดึง หรือบิดสายไฟ

● ห้ามใช้สายไฟถ้าตัวปลั๊กเสียหายหรือถ้าตัวมันหลอมในเต้ารับไฟฟ้า

● ใบมีดผ่ามีขอบที่คม ต้องระมัดระวังอย่าให้บาดมือท่าน ฯลฯ

● ถ้าลวดบัดกรีที่มีฟลักภายในถูกผ่าแล้วไม่ได้ใช้เป็นเวลานาน คุณสมบัติของฟลักอาจเสื่อมสภาพ

 คำาเตือน

อื่นๆ

● ห้ามใช้ใกล้วัตถุไวไฟ ติดไฟ ระเบิดหรือก๊าซกัดกร่อน

● ถ้าไม่ได้ใช้ผลิตภัณฑ์นี้เป็นเวลายาวนาน ให้ถอดสายปลั๊กออก

● อย่าได้สัมผัสชิ้นส่วนที่เป็นโลหะใกล้กับปลายที่มีอุณหภูมิสูง

●  เนื่องจากนิ้วมืออาจมีอันตรายจากการปักตำา ให้วางนิ้วมือของท่านอยู่ห่างจากส่วนที่เคลื่อนไหว (แกน X, Y, Z และ θ)

●  เมื่อทำาการซ่อมหรือเปลี่ยนชิ้นส่วน 
ต้องแน่ใจว่าได้ถอดสายปลั๊กและคอยให้หัวแร้งบัดกรีได้เย็นตัวลงก่อนการดำาเนินการงานดังกล่าว

●  อย่าอนุญาตให้คนงานนอกเหนือจากช่างซ่อมที่มีคุณสมบัติทำางานถอดส่วนประกอบหรือทำาการซ่อมรวมถึงการดัดแปลงผ 
ลิตภัณฑ์
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3. คำาเตือน ข้อควรระวัง และหมายเหตุ (ต่อ)

 ข้อควรระวัง

● ใบมีดผ่ามีขอบที่คม ต้องระมัดระวังอย่าให้บาดมือท่าน ฯลฯ

● ถ้าลวดบัดกรีที่มีฟลักภายในถูกผ่าแล้วไม่ได้ใช้เป็นเวลานาน คุณสมบัติของฟลักอาจเสื่อมสภาพ

●  เนื่องจากคุณสมบัติฟลักของลวดบัดกรีที่ผ่าแล้วภายใน guide pipe 
อาจเสื่อมสภาพเนื่องจากความร้อนของหัวแร้งบัดกรีมันควรถูกใช้อย่างเร็ว

●  อย่าดัดงอ guide pipe หรือฝืนม้วนมัน การทำาเช่นนั้นอาจเป็นผลให้มันแตก

●  อย่าได้พับสายท่อหรือหักม้วนมันด้วยมุมแหลม การทำาเช่นนั้นอาจเป็นผลให้เกิดการอุดตันของลวดบัดกรี

● ถ้าลวดบัดกรีหรือฟลักเกาะติดกับใบมีดผ่าหรือรอก ใช้แปรง ฯลฯ เพื่อขจัดมัน

●  ให้ถอด guide pipe และ Fluoroplastic tube ออกทำาความสะอาดฟลักที่เกาะติดอยู่เป็นระยะๆ

●  ระบบที่มีความเกี่ยวข้องจะไม่นำาไปสู่การสูญเสียความปลอดภัยของฟังก์ชั่น แม้ว่าจะเกิดข้อบกพร่องในด้านเดียวก็ตาม 
จะมีการตรวจพบข้อบกพร่องเพียงส่วนเดียวก่อนที่ความปลอดภัยของฟังก์ชั่นรอบถัดไปจะถูกดำาเนินการและความปลอดภัยของฟังก์ชั่นยังคงมีการเปิดใช้งานอยู่  
แม้ว่าข้อบกพร่องจะเกิดขึ้นในส่วนเดียวก็ตาม

●  ผลิตภัณฑ์นี้เป็นอุปกรณ์ที่มีความแม่นยำา ข้อมูลอาจสูญหายเนื่องจากการทำางานผิดพลาดกะทันหัน เป็นต้น 
เพื่อเป็นการป้องกันไว้ก่อน ให้สำารองข้อมูลสำาคัญที่จัดเก็บไว้ในผลิตภัณฑ์นี้เป็นระยะ 
เราจะไม่รับผิดชอบต่อความเสียหายหรือการสูญหายของข้อมูลที่จัดเก็บไว้ในผลิตภัณฑ์นี้หรือในผลิตภัณฑ์ที่เชื่อมต่อกับผลิตภัณฑ์น ้ 
นอกจากนี้ เรายังไม่สามารถนำาข้อมูลกลับคืน กู้คืนข้อมูล หรือทำาซ้ำาข้อมูลที่บันทึกไว้ได ้
เราจะไม่รับผิดชอบต่อเหตุการณ์ที่ไม่สามารถบันทึกข้อมูลลงในผลิตภัณฑ์นี้ได้หากคุณมิได้ระบุเหตุผล
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เกี่ยวกับแบตเตอรี่ (สำาหรับการสำารอง AX1004)

โปรดแน่ใจว่าได้เปลี่ยนแบตเตอรี่ก่อนหมดอายุการใช้งานของมัน

แบตเตอรี่จะหมดสิ้นลงเมื่อแหล่งจ่ายไฟทั้งหมดถูกปิดหรือแหล่งจ่ายไฟหลักที่อยู่ทางด้านหลังถูกเปิดขึ้น และปุ่ม power supply

ที่อยู่ทางด้านหน้าปัดถูกปิดลง

อายุแบตเตอรี่ (AX1004) ประมาณ 6,500 ชั่วโมง (ประมาณ 9 เดือน)

ใช้ข้อมูลข้างบนเป็นข้ออ้างอิงสำาหรับอายุการใช้งานของแบตเตอรี่

อย่างไรก็ตาม ระยะเวลาของการชาร์จประจุจะแปรผันขึ้นอยู่กับสภาพแวดล้อมการใช้งานและอุณหภูมิโดยรอบ

 ข้อควรระวัง

ถ้าแบตเตอรี่หมดอายุลง ข้อมูลตำาแหน่งสำาหรับแต่ละแกนจะสูญหายและผลิตภัณฑ์นี้จะไม่สามารถทำางานได้ตามปกติ

ต้องแน่ใจอยู่เสมอว่ามีแบตเตอรี่ใหม่อยู่ในมือและเปลี่ยนแบตเตอรี่ก่อนมันหมดอายุลง

ถ้าแบตเตอรี่ได้หมดอายุลง :

ถ้าแบตเตอรี่ได้หมดอายุลง ให้ปรึกษาเซลล์ที่สำานักงานหรือตัวแทนจำาหน่าย

เนื่องจากมันจะมีความจำาเป็นต้องตั้งข้อมูลตำาแหน่งอีกครั้งสำาหรับการเริ่มต้น

อ้างถึง “8-4 การเปลี่ยนแบตเตอรี่ทำาอย่างไร (สำาหรับการสำารอง AX1004)” (หน้าท 167) สำาหรับขั้นตอนการเปลี่ยนแบตเตอร

แบตเตอรี่ (AX1004) (4 ชิ้น)
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3. คำาเตือน ข้อควรระวัง และหมายเหตุ (ต่อ)

ข้อตกลงอนุญาตใช้สทิธ์ิ (License Agreement)

โปรดอ่านข้อตกลงอนุญาตใช้สทิธ์ิฉบับน้ีก่อนการใช้ผลิตภัณฑ์ดังน้ี

ด้วยการใช้ผลิตภัณฑ์น้ี ท่านจะถูกถือวา่ได้ยอมรบัข้อตกลงอนุญาตใช้สทิธ์ิฉบับน้ี 
ถ้าท่านไม่เห็นด้วยกับข้อสญัญาและเง่ือนไขของข้อตกลงอนุญาตใช้สทิธ์ิฉบับน้ี  
ท่านจะไม่ ได้รบัอนุญาตเพ่ือใช้ผลิตภัณฑ์หรอืซอฟต์แวรน้ี์

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

1. ลิขสทิธ์ิ (Copyright)

ลิขสทิธ์ิทัง้หมดท่ีเก่ียวข้องกับซอฟต์แวรถู์กสงวนสทิธ์ิโดยผู้อนุญาตหรอืได้รบัมอบสทิธ์ิในการอนุญาตให้ ใช้สทิธ์ิแก่ผู้รบัอนุญา 
ตโดยบุคคลท่ีสาม

2. ข้อสญัญา (Term)

• ข้อตกลงน้ีมีผลบังคับใช้เม่ือผู้รบัอนุญาตได้ติดตัง้หรอืได้ ใช้ซอฟต์แวร์

•  ข้อตกลงน้ีรบัรองการอัปเดตใดๆ กับซอฟต์แวรว์า่เป็นสว่นหน่ึงของซอฟต์แวร ์
และข้อสญัญากับเง่ือนไขของข้อตกลงน้ียังคงมีผลบังคับใช้

• ผู้รบัอนุญาตอาจยกเลิกข้อตกลงน้ีโดยการไม่ติดตัง้หรอืการทำาลายซอฟต์แวร์

•  ในกรณีท่ีผู้รบัอนุญาตละเมิดบทใดๆ ของข้อตกลงน้ี ผู้อนุญาตอาจยกเลิกข้อตกลงน้ีทันที โดยไม่ต้องแจ้งผู้รบัอนุญาต 
เม่ือผู้รบัอนุญาตได้รบัการแจ้งดังกล่าวจากผู้อนุญาต ผู้อนุญาตต้องทำาลายซอฟต์แวรแ์ละสำาเนาใดๆ ทัง้สิน้

3. การอนุญาตให้ ใช้สทิธ์ิ (Grant of License)

•  ด้วยข้อตกลงน้ีผู้อนุญาตได้อนุญาตให้ผู้รบัอนุญาตท่ีไม่มีสทิธ์ิผูกขาด โอนเปล่ียนมือกันไม่ ได้ และไม่ ใช่การอนุญาตรบัช่วง 
เพ่ือใช้ซอฟต์แวรภ์ายใต้บทของข้อตกลงน้ี

•  ผู้รบัอนุญาตต้องไม่ทำาสำาเนาหรอืแจกจ่ายซอฟต์แวรต่์อ 
เวน้แต่ผู้อนุญาตได้อนุญาตให้ผู้รบัอนุญาตทำาการดังกล่าวด้วยการทำาเอกสารยินยอมก่อน

•  ผู้รบัอนุญาตต้องไม่ขาย ใช้เช่า หรอืโอนสทิธ์ิซอฟต์แวร์ ให้กับบุคคลอ่ืน 
เวน้แต่เง่ือนไขทัง้หมดภายใต้ข้อตกลงน้ีถูกโอนไปยังผู้รบัโอนสทิธ์ิหรอืกลุ่มท่ีเช่า

4. คำาปฏิเสธความรบัผิดชอบ

• ผู้อนุญาตอาจดัดแปลงข้อมูลทางเทคนิคของซอฟต์แวร์ โดยไม่ต้องแจ้งให้ทราบล่วงหน้ากับผู้รบัอนุญาต

•  ผู้อนุญาตอาจแก้ ไขเน้ือหาของข้อตกลงน้ีโดยไม่ต้องแจ้งให้ทราบล่วงหน้ากับผู้รบัอนุญาต 
ในกรณีการแก้ ไขดังกล่าว ข้อตกลงน้ีกลายเป็นโมฆะและข้อตกลงปัจจุบันหลังจากการแก้ ไขต้องนำามาประยุกต์ ใช้

•  ผู้อนุญาตไม่ต้องรบัผิดชอบสำาหรบัความเสยีหายใดหรอืสาเหตุการสูญเสยีกำาไรของผู้รบัอนุญาตโดยตรงหรอืโดยทางอ้อม 
จากการใช้หรอืไม่สามารถใช้งานของผลิตภัณฑ์น้ี  
(รวมถึงการทำางานของเครือ่งหรอืสาเหตุของซอฟต์แวรจ์ากการใช้งานดังกล่าว)

•  ไม่วา่ในกรณี ใด  
ความรบัผิดชอบบนความเสยีหายในสว่นท่ีเก่ียวข้องกับซอฟต์แวรข์องผู้อนุญาตต้องเกินกวา่จำานวนทัง้หมดท่ีจ่ายให้กับผู้อ 
นุญาตโดยผู้ขออนุญาตสำาหรบัซอฟต์แวร์
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5. เบ็ดเตล็ด

ข้อตกลงน้ีต้องอยู่ภายใต้การควบคุมโดยกฎหมายของญ่ีปุ่นและศาลยุติธรรมเขตโอซาก้า  
จะมีเขตอำานาจศาลหลักเพียงผู้เดียวด้วยการพิจารณาข้อโต้แย้งท่ีเกิดขึน้ของข้อตกลงน้ี

เก่ียวกับซอรส์โค้ดของซอฟต์แวรโ์อเพ่นซอรส์

ซอฟต์แวรน้ี์ประกอบด้วยซอฟต์แวรอิ์สระท่ีมีลิขสทิธ์ิโดย บรษัิท ของเราและบุคคลท่ีสาม 

บรษัิท ของเราขอสงวนลิขสทิธ์ิสำาหรบัสิง่ท่ี บรษัิท ของเราพัฒนาและสรา้งขึน้ตามท่ีอธิบายไวข้้างต้น 

(ได้รบัการคุ้มครองตามกฎหมายลิขสทิธ์ิ สนธิสญัญาระหวา่งประเทศ และกฎหมายอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวข้อง) 

นอกจากน้ีซอฟต์แวรน้ี์ยังใช้ซอฟต์แวรท่ี์เผยแพรเ่ป็นซอฟต์แวรโ์อเพ่นซอรส์ท่ีมีลิขสทิธ์ิของบุคคลท่ีสามและมีซอฟต์แวรท่ี์อยู่ภายใต้ 
GNU Lesser General Public License Version 2.1 

LGPLv2.1 ต้องการให้ซอรส์โค้ดของซอฟต์แวรพ์รอ้มใช้งาน 

สำาหรบัข้อมูลเพ่ิมเติมกรณุาติดต่อ บรษัิท ของเรา 

โปรดทราบวา่เราจะไม่ตอบคำาถามเก่ียวกับซอรส์โค้ดของซอฟต์แวรโ์อเพ่นซอรส์ 

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. ชื่อชิ้นส่วน

4-1 ภาพด้านหน้า

X axis

Z axis

Head cover

Solder reel holder

Cleaner base

Attachment holder

Display arm

θ axis

Door (cover)

Front panel

Y axis

Jig table

Easy Input Switch

JOY STICK
(for Z/θ axes)

JOY STICK
(for X/Y axes)

START/PAUSE/STOP button POWER button

Emergency stop button
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Servo motor

Cable carrier

Cable carrier

Rear panel

Servo motor

Z-axis brake release button
ถ้� Z axis brake release button ถูกกดขณะที่อุปกรณ์อยู่ในเงื่อนไขก�รหยุดฉุกเฉินในขณะที่ก�รทำ�ง�นกำ�ลัง running, 
Solenoid brake จะถูกตั้งค่�เป็นปิด

 ข้อควรระวัง
มีอันตรายที่แกน Z ตกลงมาเมื่อ solenoid brake ถูกตั้งเป็นปิดไว ้
ต้องแน่ใจว่าได้ยันแกน Z ไว้ก่อนการตั้ง solenoid brake เป็น OFF

4-2 ภาพด้านหลัง

Z axis brake release button
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4. ชื่อชิ้นส่วน (ต่อ)

4-3 แผงหน้าปัดด้านหน้า

JOY STICK
(for X/Y axes)

Easy Input Switch button

JOY STICK
(for Z/θ axes)

START/PAUSE/STOP button

Emergency stop button

POWER button

JOY STICK (สำาหรับแกน X/Y)
เคลื่อนแกน X และแกน Y 
ด้วยมือสำ�หรับทิศท�งก�รเคลื่อนที ่
อ้�งถึงแผนภ�พสำ�หรับร�ยละเอียดก�รทำ�ง�น ดู “7-2 ก�รทำ�ง�นแบบ 
JOG” (หน้�ที่ 78)

JOY STICK (สำาหรับแกน Z/θ)
เคลื่อนแกน Z และแกน θ  
ด้วยมือสำ�หรับทิศท�งก�รเคลื่อนที ่
อ้�งถึงแผนภ�พสำ�หรับร�ยละเอียดก�รทำ�ง�น ด ู“7-2 ก�รทำ�ง�นแบบ 
JOG” (หน้�ที่ 78)

Easy Input Switch button
ก�รกด Easy Input Switch button  
จะตั้งพิกัดปัจจุบันเป็นจุด 
เริ่มต้นก�รบัดกรีหรือจุดสิ้นสุด สำ�หรับร�ยละเอียดก�รทำ�ง�น
ดู “7-4 
ก�รติดตั้งลวดบัดกรีและก�รปรับตั้งตำ�แหน่งก�รขับป้อนลวดบัดกรี” 
(หน้�ที่ 90)

เริ่มต้น/หยุดชั่วขณะ/หยุด button
โปรแกรม run, pauses และ stops ร�ยละเอียดก�รทำ�ง�น ดู
“7-6 ก�ร Running โปรแกรม” (หน้�ที่ 114)

Emergency stop button
ตั้งอุปกรณ์ไว้เป็นเงื่อนไขก�รหยุดฉุกเฉินหมุนในทิศท�งต�มเข็มน� 
ฬิก�เพื่อยกเลิกเงื่อนไขนี้

Power button
ปุ่มเพื่อสลับก�รเปิดและปิดไฟรอง

การทำางานด้วย JOY STICK และทิศทางการเคลื่อนที่แกน

— ( ) + ( )
— ( )

— ( )

( )

( )

+ ( )

— ( )

X axis

Y axis

Z axis

θ axis
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External I/O connector Inlet

USB connector

Relay cord connector
(for FU-601)

Power switch
(main power supply)

Outlet 1
Outlet 2
(for cleaner and PC)

Motor connector
(for feeder)

4-4 แผงหน้าปัดด้านหลัง

 ข้อควรระวัง
แม้ว่าสายเคเบิลถูกเสียบเข้าใน USB connector แทนที่จะเป็น USB connector สำาหรับ PC (ด้านล่างขวา) 
การเชื่อมต่อระหว่าง PC กับหุ่นยนต์จะไม่สามารถบรรลุได้

External emergency stop 
switch mounting ports
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5. การติดตั้ง

5-1 ข้อควรระวังในการติดตั้ง

ติดตั้งหุ่นยนต์บนพื้นระดับ

 คำาเตือน

•  เมื่อขนส่งหุ่นยนต์ มันควรถูกยกโดยคนอย่างน้อย 2 คน หรือรถลาก รถบรรทุกมือ ฯลฯ ที่ควรถูกใช้

•  เมื่องานที่ดำาเนินการเกี่ยวข้องกับ 2 คนหรือมากกว่านั้น 
ต้องแน่ใจว่าความสัมพันธ์ระหว่างผู้นำาและลูกทีมนั้นมีความชัดเจน และทำางานด้วยการให้เสียงแนะนำาซึ่งกันและกัน 
เพื่อให้มั่นใจว่าปลอดภัยและป้องกันอันตรายจากการกระแทกหรือหล่น

• ติดตั้งหุ่นยนต์บนพื้นผิวราบและมั่นคงในที่ตั้งเพื่อป้องกันหุ่นยนต์จากการกระดกหรือการหล่น

 ข้อควรระวัง

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

•  เมื่อการขนส่งผลิตภัณฑ์ต้องระมัดระวังอย่าได้จับยกมันที่ส่วนแกน X 
การทำาเช่นนั้นอาจเป็นผลให้เกิดความเสียหายกับผลิตภัณฑ์

5-2 การยึดติดอุปกรณ์เข้ากับหุ่นยนต์

ณ เวล�ที่ส่งมอบเครื่อง หุ่นยนต์มีลักษณะดังที่แสดงไว้ข้�งล่�ง

ต้องระมัดระวังอย่าได้จับยกที่แกน X

Door (cover)

ต้องระมัดระวังอย่าได้จับยกที่ฝาครอบ
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5-2-1 การยึดติด Feeder unit (CX5005)

1. เปิดฝ�ครอบ (cover) ของ feeder unit (CX5005) 
ติด solder feed pulley unit เข้�กับ feed unit (CX5005) 
และขันกวดสกรูที่แสดงในแผนภ�พให้แน่น

 ข้อควรระวัง
อย่าได้แตะต้อง hexagon socket head cap screw ตัวใดๆ นอกเหนือจากท่ีแสดงในคู่มือนี ้
รวมทั้งต้องระมัดระวังอย่าได้ขัดกวดสกรูจนแน่นเกินไป

วิธีการยึดติดของ solder feed pulley unit สำาหรับลวดบัดกรี Ø0.3 มม. (BX1003) มีความแตกต่าง อ้างถึง 
“วิธีการติดตั้งลวดบัดกรี” รวมอยู่กับ BX1000

2. ถอด hexagon socket head cap screws ของ 
Feeder unit (CX5005)

3. ใช้ hexagon socket head cap screws ที่ถอดออกม�ติดยึด 
feeder unit (CX5005) เข้�กับ soldering unit fixture base

Solder feed 
pulley unit

Hexagon socket 
head cap screw
M3×6 (2)

Tighten

Cover

Hexagon socket 
head cap screw
M3×6 (2)

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

5-2-2 การยึดติด Soldering Iron Unit

1. ยึดติด tension springs ที่รวมอยู่กับ soldering unit mount (CX5004) เข้�กับ soldering unit mount

2. ประกอบ soldering unit mount (CX5004) ด้วยก�รใช้ 1 ตัวของ hexagon socket head cap screws ที่รวมอยู่กับ  
soldering unit mount

3. ยึดติด soldering unit mount (CX5004) เข้�กับ 
soldering unit fixture base (CX5002) ด้วยก�รใช ้
4 ตัวของ hexagon socket head cap screws ที่รวม 
อยู่กับ soldering unit mount มุมก�รติดตั้งส�ม�รถ 
ตั้งได้ด้วย solder unit mount 
สำ�หรับร�ยละเอียด อ้�งถึง “เกี่ยวกับ Soldering unit mount 
(CX5004)” (หน้�ที่ 23)

Hexagon socket 
head cap screw
M3×10

Hexagon socket 
head cap screw
M3×10 (4)

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

มุมของ soldering unit mount (CX5004) สำ�หรับก�ร 
ยึดติด HAKKO FU-6002 และ Feeder unit  
(CX5005) ส�ม�รถเปลี่ยนช่วงละ 5 องศ�

ตัวอย่�ง : เพื่อยึดติดที่มุม 30 องศ�

 ข้อควรระวัง
เมื่อทำาการเปลี่ยนมุม ต้องแน่ใจว่า knock pins 2 ตัวได้ใส่แน่นในรูจับยึด

การตั้งตำาแหน่ง tension spring

Tension spring รวมอยู่กับ soldering unit mount (CX5004) 
เมื่อมุมถูกเปลี่ยนเมื่อทำ�ก�รยึดติด HAKKO FU-6002 และ Feeder unit (CX5005) 
เปลี่ยนตำ�แหน่งก�รยึดติด tension spring และปรับตั้งแรงกดของปล�ยเมื่อมันแตะสัมผัส

ในภ�พด้�นขว�ของ soldering unit mount, tension spring 
ตัวขว�จับยึด soldering unit mount (CX5004), feeder unit 
(CX5005) และ HAKKO FU-6002 และ tension spring ตัว 
ซ้�ยจับยึด feeder unit (CX5005) และ HAKKO FU-6002
สอดใส่ spring posts เข้�ใน spring post holes และยึดติด 
tension spring เข้�กับ spring posts

— หมายเหตุ —
Spring post position adjustment fixture 
ถูกยึดติดไว้เพื่อก�รปรับแรงกดของปล�ยให้ละเอียดเมื่อมันแตะสัมผัสชิ้นง�น

30°

Knock pin
ø4×8 (2)

Spring washer 
(nominal dia. 6mm)

Flat washer 
(nominal dia. 6mm)

Low-profile 
hexagon socket 
head cap screws

Tension spring

Post for tension spring

Left tension spring Right tension spring

Spring post 
position adjustment fixture

Holes for 
spring post 

position 
adjustment fixture

Spring 
post 

holes

Spring 
post 
holes

Holes for 
spring post 
position 
adjustment fixture

ภาพด้านขวาของ soldering unit mount

5°
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

5. ยึดติด soldering unit fixture base เข้�กับ 
soldering unit mount (CX5004)

4. ถอด soldering unit fixture base ที่รวมอยู่กับ 
HAKKO FU-601 ออกจ�ก HAKKO FU-6002

 ข้อควรระวังN
ต้องแน่ใจว่าได้ยึดติด soldering unit fixture base ในทิศทางที่หันถูกต้อง 
ให้ยึดติดในทิศทางที่หันดังแสดงในแผนภาพดังต่อไปนี้  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)

HAKKO FU-6002

Soldering unit fixture base

Cover screw
M4×12 (2)

ต้องระมัดระวังทิศทางของรู
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6. ยึดติดปล�ย (แยกข�ยต่�งห�ก) เข้�กับ HAKKO FU-6002 ที่รวมอยู่กับ HAKKO FU-601

 ข้อควรระวัง
ปล่อยปลายให้เย็นตัวลงก่อนทำาการเปลี่ยนมัน 
เมื่อทำาการเปลี่ยนปลายขณะที่มันยังคงร้อนอยู่ ต้องแน่ใจว่าได้ใช้ Heat-resistant pad

1) เลื่อน flux protector ไปท�งข้�งหน้�
2) คล�ยสกรู (M3 x 10) จับยึดปล�ยให้หลวม

3) ใส่ปล�ย.
4) ขันถอดสกรูจับยึดปล�ยให้แน่น
5) ปิดครอบด้วย flux protector

 ข้อควรระวัง
•  ตรวจเช็คว่าไม่ช่องว่างระหว่างปลายกับ flux protector

•  เมื่อทำาการยึดติดปลายอันใหม่ มันมีความจำาเป็นที่จะทำาการปรับตั้งตำาแหน่งปลาย  (หน้าที่ 26)

เมื่อทำ�ก�รเปลี่ยนปล�ย อย่�ได้แตะต้องสกรูตัวนี้

HAKKO FU-6002

1)

3)

4)

5)

2)
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

1.  เมื่อ tip position adjustment screws ถูกคล�ยให้หลวม  axis rotation (a) และ left/right movement (b) 
ส�ม�รถดำ�เนินก�ร เคลื่อนปล�ยให้สัมพันธ์กับชิ้นง�นเป้�หม�ยและหลังจ�กก�รกำ�หนดตำ�แหน่งปล�ยกวดขันสกรูให้แน่น

การปรับตั้งตำาแหน่งปลายทำาอย่างไร

— หมายเหตุ —
มีเครื่องหม�ยระบุอยู่ด้�นข้�งของ tip adjustment jig unit  เครื่องหม�ยเหล่�นี้สำ�หรับมิติส่วนท้�ยของปล�ย 12 มม.,
13 มม. และ 17 มม. ใช้เครื่องหม�ยเหล่�นี้เป็นแนวท�งเมื่อทำ�ก�รปรับตั้งตำ�แหน่งของ jig fixture

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

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

Fixed side

D-shaped cut surface
Screw (d)

Moveable side

Screws 
(c)

Loosen screw (d)
Adjustment screw

Jig fixture
Jig base Alignment pins (2)

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

M4 × 12 (2)

2.  คล�ยสกรู (c) และ (d) และว�ง HAKKO FU-6002 บน tip adjustment jig unit 
ในขณะที่ทำ�ก�รปรับมันเป็นแนวตรงเข้�กับตำ�แหน่ง alignment pins

3.  ปรับ D-shaped cut surface ของปล�ยเป็นแนวตรงเข้�กับรอยหยักบน jig fixture และเคลื่อน jig fixture 
เพื่อให้ปล�ยแนบสนิทเข้�กับ fixture จริงๆ  ตำ�แหน่งนี้จะเป็นจุดม�ตรฐ�น  ดังนั้น กวดขันสกรู (c) 2 ตัวให้แน่น 
หลังจ�กนั้น เพื่อให้มั่นใจว่�ปล�ยไม่ได้ยกตัวขึ้น จับกดมันลงขณะทำ�ก�รขัดสกรู (d) เว้นแต่เปลี่ยนชิ้นง�น 
อย่�ได้ขยับ jig fixture นอกเหนือจ�กด้�นที่ส�ม�รถขยับได้   หลังจ�กก�รตั้งจุดม�ตรฐ�น ถอดปล�ยออกจ�ก tip 
adjustment jig unit

13 1712 13 17

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

5-2-3 การยึดติด Tube Units

1. ติดตั้ง tube unit และ solder bobbin บน HU-200 (หุ่นยนต์) 
ติดตั้ง solder bobbin ในขณะที่ให้คว�มสนใจกับทิศท�ง 
ของ solder feed

2. เปิด cable clip ที่อยู่บนส่วนบนของ soldering unit fixture base 
(CX5002) ร้อย tube unit ลอดผ่�น cable clip และปิด cable 
clip อีกครั้ง

Cover screws 
M4 × 12 (2)

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

Cable clip

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

Solder feed direction
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

3. ยึดติด tube unit และ tube unit B เข้�กับ feeder unit 
(CX5005) และกวดขันสกรูตัวที่แสดงในแผนภ�พ

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



29

5. เปิด cable clip ที่อยู่บนส่วนบนของ soldering unit fixture base (CX5002) 
ร้อย tube unit ลอดผ่�น cable clip และปิด cable clip อีกครั้ง

— หมายเหตุ —
มันมีคว�มจำ�เป็นเพื่อปรับตั้งตำ�แหน่งของ solder feed ของวิธีก�รยึดติด solder feed guide และ Fluoroplastic tube
สำ�หรับร�ยละเอียดวิธีก�รปรับตั้ง อ้�งถึง “7-4-1 ก�รติดตั้งลวดบัดกรีและก�รปรับตั้งตำ�แหน่งก�รขับป้อนลวดบัดกรี” (หน้�ที่ 90)

6. ยึดติด tube unit B และ solder feed guide เข้�กับ soldering unit mount

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

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

Hexagon socket 
head cap screw
M3×6

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

— หมายเหตุ —
Tube units มี 2 แบบคือ tube unit ท่ียึดติดระหว่�ง HAKKO HU-200 (หุ่นยนต์) กับ feeder unit และ tube unit B 
ท่ียึดติดระหว่�ง feeder unit กับ Solder feed guide
มีรุ่นท่ีแตกต่�งของแต่ละแบบสอดคล้องต�มขน�ดลวดบัดกรี

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

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

1. เช่ือมต่อ feeder cable (BX1045) ระหว่�งหุ่นยนต์กับ feeder unit (CX1010) และเช่ือมต่อ relay cord (HAKKO HU-200 
set) ระหว่�งHAKKO FU-601 กับหุ่นยนต์

2. เชื่อมต่อ soldering iron cable (BX1033) ระหว่�ง HAKKO FU-601 และ HAKKO FU-6002

Feeder cable
(BX1045)

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

HAKKO FU-601

Soldering iron cable
(BX1033)

ภาพด้านหน้า

ภาพด้านหลัง

Feeder cable
(BX1045) Soldering iron cable

(BX1033)

สอดใส่ปลั๊กจนท่�นได้ยิน
เสียงมันดังคลิก

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

5-2-5 การติดและการเชื่อมต่อ PC

1. ยกส่วนบนของ tablet holder ขึ้น เลื่อน PC ใส่เข้� และจับยึดมันใน tablet holder ให้แน่น

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

USB cable
(BX1062 / 
BX1067)

Power cord
(for PC)

Power cord
(for cleaner)

 ข้อควรระวัง
แม้ว่าสายเคเบิลถูกเสียบเข้าใน USB connector แทนที่จะเป็น USB connector  สำาหรับ PC (ด้านล่างขวา) 
การเชื่อมต่อระหว่าง PC กับ หุ่นยนต์จะไม่สามารถบรรลุได้
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หากคุณไม่สามารถเชื่อมต่อ PC และหุ่นยนต์ได้ ให้ดำาเนินการตั้งค่าตามขั้นตอนต่อไปนี้

3. เปิด “ตัวจัดก�รอุปกรณ์”
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

4. ก�รเปลี่ยนหม�ยเลข COM
1) กดค้�งอุปกรณ์ USB ซีเรียล หรือชื่ออุปกรณ์อื่น เพื่อแสดงเมนู แล้วเลือก “Properties”
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2) เลือกแถบก�รตั้งค่�พอร์ต และเปิดก�รตั้งค่�ขั้นสูง
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

กดปุ่ม [OK] เพื่อยืนยันก�รเปลี่ยนแปลง แล้วกดปุ่ม [OK] เพื่อปิดหน้�ต่�งคุณสมบัติ

3) เลือก COM4 เป็นหม�ยเลข COM พอร์ต
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5-2-6 การเชื่อมต่อ Power cord (สำาหรับหุ่นยนต์)

สอดเสียบ power cord (สำ�หรับหุ่นยนต์) เข้�ใน “AC IN” ที่ด้�นหลังของหุ่นยนต์

ห�ก “USB Serial Port (COM10)” เปลี่ยนเป็น “USB Serial Port (COM4)” แสดงว่�กระบวนก�รเสร็จสมบูรณ์
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

5-2-7 การยึดติด Cleaner (CX1003)

1. ยึดติด Cleaner (CX1003) เข้�กับ Cleaner base (CX5003)

— หมายเหตุ —
เมื่อ cleaner ได้ถูกเชื่อมต่อเข้�กับหุ่นยนต์ ตั้ง selector switch ไว้ที่ “1” และเชื่อมต่อต�มท่ีแสดงในแผนภ�พข้�งล่�ง
สำ�หรับข้อมูลก�รใช้ cleaner (CX1003) ทำ�อย่�งไร อ้�งถึง “คู่มือก�รใช้ง�น cleaner”

DC IN

IN

Vs

1

DC IN

INVs GND

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

Adjust position
(X axis direction)

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

Adjust position
(Y axis direction)

Adjust position

Hexagon socket 
head cap screw
M3×6 (4)

Included AC adapter

Selector switchHAKKO HU-200 (robot) 
24V output

HAKKO HU-200 (robot) 
brush output

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

ข้อกำ�หนดสำ�หรบัก�รเดนิส�ยของอุปกรณ์ทำ�คว�มสะอ�ดน้ันแตกต�่งกันไปต�มหม�ยเลขซีเรยีลที่เกี่ยวข้อง
โปรดตรวจสอบหม�ยเลขซีเรยีลของผลิตภัณฑ์น้ี
   หม�ยเลขซีเรยีลสูงสุด 15 2000 2100 0038: “5-2-8-1” (หน้�ที่ 39)
   หม�ยเลขซีเรยีล 15 2000 2200 0001 และหลังจ�กน้ัน: “5-2-8-2” (หน้�ที่ 40)
สำ�หรบัร�ยละเอียดของ I/O พิน อ้�งถึง “5-3 อินพุตและเอ�ท์พุตภ�ยนอก” (หน้�ที่ 46)

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

เครือ่งทำ�คว�มสะอ�ดจะเช่ือมส�ยไฟต�มแผนภ�พด�้นล่�ง

2535

263640

No.1

No.2

No.39 I/O

— การเช่ือมต่อของสาย —

ดึงลีด และทำาให้แน่ ใจวา่มันดึงไม่ออก

กดปุ่ม ปล่อยปุ่มใส่ลีด

— การเช่ือมต่อของสาย (ประเภทก่อนหน้�) —

ดึงลีด และทำาให้แน่ ใจวา่มันดึงไม่ออก

คล�ยสกรู ใส่ลีด ขันสกรใูห้แน่น

ภาพด้านหลัง

เช่ือมตอ่เข้�กับ IN ของด�้น cleaner (CX1003)

เช่ือมตอ่ พิน 25 - พิน 35 หรอื พิน 26-พิน 36 ไปยัง Vs ของด�้นเครือ่งทำ�คว�มสะอ�ด (CX1003)

พิน 1

พิน 2

พิน 39
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

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

เครือ่งทำ�คว�มสะอ�ดจะเช่ือมส�ยไฟต�มแผนภ�พด�้นล่�ง

●เม่ือใช้แหล่งพลังงานภายใน

9

1040

I/O
35

I/O
25

36

●เม่ือใช้แหล่งพลังงานภายนอกเพ่ือแยกบอรด์ภายในจากเครือ่งทำาความสะอาด
ดว้ยวธิีก�รเช่ือมตอ่ดงังัดตอ่ไปน้ี บอรด์ภ�ยในและเครือ่งทำ�คว�มสะอ�ดส�ม�รถใช้แบบห่อหุ้มดว้ยฉนวนได้

25 19

26 1036 2040

I/O

 ข้อควรระวงั
เช็กให้แน่ ใจวา่แหล่งพลังงานของเครือ่ง HU-200 ถูกปิดอยู่ ในขณะท่ีเช่ือมต่อกับเครือ่งทำาความสะอาด

— การเช่ือมต่อของสาย —

ดึงลีด และทำาให้แน่ ใจวา่มันดึงไม่ออก

กดปุ่ม ปล่อยปุ่มใส่ลีด

— การเช่ือมต่อของสาย (ประเภทก่อนหน้�) —

ดึงลีด และทำาให้แน่ ใจวา่มันดึงไม่ออก

คล�ยสกรู ใส่ลีด ขันสกรใูห้แน่น

ภาพด้านหลัง

พิน 40: เช่ือมตอ่ไปยัง IN ของเครือ่งทำ�คว�มสะอ�ด (CX1003)

พิน 36: เช่ือมตอ่ไปยัง Vs ของเครือ่งทำ�คว�มสะอ�ด (CX1003)

พิน 9 - พิน 10: ลัดวงจรดว้ยส�ยเคเบิลลัดวงจรที่มีม�ให้

พิน 35 (แหล่งพลังง�น 24 V) - พิน 25: ลัดวงจรดว้ยส�ยเคเบิลลัดวงจรที่มีม�ให้

ภาพด้านหลัง

พิน 25, 26 หรอื 36: เช่ือมตอ่แหล่งพลังง�นภ�ยนอก 24 V และเช่ือมตอ่ไปยัง Vs ของเครือ่งทำ�คว�มสะอ�ด (CX1003)

พิน 10, 19 หรอื 20: เช่ือมตอ่แหล่งพลังง�นภ�ยนอก 0 Vพิน 40: เช่ือมตอ่ไปยัง IN ของเครือ่งทำ�คว�มสะอ�ด (CX1003)

พิน 39 พิน 1

พิน 2

พิน 39 พิน 1

พิน 2
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5-2-9 การกำาหนดค่าเครื่องอ่านบาร์โค้ด

1. ก�รตรวจสอบข้อร�ยละเอียดท�งเทคนิคของเครื่องอ่�นบ�ร์โค้ด
 ● ข้อร�ยละเอียดท�งเทคนิคเครื่องอ่�นบ�ร์โค้ดที่จำ�เป็น

• คว�มส�ม�รถของก�รเช่ือมตอ่ COM พอรต์เสมือนจรงิดว้ย USB

• คว�มส�ม�รถของก�รตัง้ค�่ Cr(0x0d) เป็นซัฟฟิก

• ก�รตัง้ค�่ก�รส่ือส�ร COM ตอ่ไปน้ีมีให้

หม�ยเลขพอรต์ COM: 6

อัตร�บอด: 9600 bps

บิตข้อมูล: 8

สต็อปบิต: 1

พ�รติ:ี ไม่มี

ก�รควบคมุก�รไหล: ไม่มี

 ● ตัวอย่�งก�รสแกนข้อมูลจริง

ก�รอ่�นบ�รโ์คด้ดว้ยข้อมูล 123456789

ข้อมูลที่ส่ง: 123456789[CR]

ก�รแสดงผลตวัเลขฐ�น 16 ของข้อมูลข้�งตน้:  0x31 0x32 0x33 0x34 0x35 0x36 0x37 0x38 0x39 0x0d

ในกรณีน้ี “123456789” ถูกตัง้ค�่เป็น PROGRAM CODE

2. ก�รเชื่อมต่อเครื่องอ่�นบ�ร์โค้ด
เชื่อมต่อเครื่องอ่�นบ�ร์โค้ดกับตัวเชื่อมต่อ USB (USB 1 ถึง 3) บนแผงด้�นหลังของ HU-200

เชื่อมต่อได้ เชื่อมต่อไม่ได้

เปิด “Device Manager” แล้วตรวจสอบว่�มีก�รเพิ่มเครื่องอ่�นบ�ร์โค้ดแล้ว (หน้�จอนี้แสดงอุปกรณ์ USB ซีเรียล (COM6))
ห�กก�รเชื่อมต่อ COM พอร์ตเสมือนจริง (ด้วยหม�ยเลข COM) ไม่ได้รับก�รกำ�หนดค่� ทำ�ต�มขั้นตอนในคู่มือแนะนำ�เครื่องอ่�นบ�ร์โค้ด 
เพื่อตั้งค่�ก�รเชื่อมต่อ COM พอร์ตเสมือนจริง
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

ห�กอุปกรณ์ USB ซีเรียล (เครื่องอ่�นบ�ร์โค้ด) ถูกตั้งค่�ในที่นี้เป็น COM6 ก�รกำ�หนดค่�เครื่องอ่�นบ�ร์โค้ดจะเสร็จสมบูรณ์ 
ดังนั้นท่�นไม่จำ�เป็นต้องทำ�ขั้นตอนที่ 3 ดำ�เนินก�รต่อไปยังขั้นตอนที่ 4
ห�ก COM พอร์ตของเครื่องอ่�นบ�ร์โค้ดไม่ถูกตั้งค่�เป็น 6 ตั้งค่�หม�ยเลข COM ด้วยกระบวนก�รต่อไปนี้

3. ก�รเปลี่ยนหม�ยเลข COM
1) กดค้�งอุปกรณ์ USB ซีเรียล หรือชื่ออุปกรณ์อื่น เพื่อแสดงเมนู แล้วเลือก “Properties”
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2) เลือกแถบก�รตั้งค่�พอร์ต และเปิดก�รตั้งค่�ขั้นสูง
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

3) เลือก COM6 เป็นหม�ยเลข COM พอร์ต

ห�กมีอุปกรณ์อื่นเชื่อมต่อ COM6 ให้แก้ไขก�รกำ�หนดค่�อุปกรณ์นั้น ให้เชื่อมต่อไปยัง COM พอร์ตอื่น
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4) กดปุ่ม [ตกลง] เพื่อยืนยันก�รเปลี่ยนแปลง แล้วกดปุ่ม [ตกลง] เพื่อปิดหน้�ต่�งคุณสมบัติ

ห�ก “USB Serial Device (COM1)” เปลี่ยนเป็น “USB Serial Device (COM6)” แสดงว่�กระบวนก�รเสร็จสมบูรณ์
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

4. รีสต�ร์ทแท็บเล็ตพีซี

5. เปิด HAKKO SOLDERING SYSTEM2 กำ�หนด PROGRAM CODE และตรวจสอบก�รตั้งค่�
1) เปิด [HAKKO SOLDERING SYSTEM2]
2) [Program] ⇒ เลือกโปรแกรมที่ท่�นต้องก�รกำ�หนดค่� แล้วแตะ [BAR CODE]
3) สแกนบ�ร์โค้ดที่ท่�นประสงค์จะกำ�หนดค่�ด้วยเครื่องอ่�นบ�ร์โค้ด เพื่อกำ�หนดค่�ก�รตั้งค่�
4) กด [OK] เพื่อเสร็จสิ้นก�รกำ�หนดค่�
5) ห�กท่�นสแกนบ�ร์โค้ดด้วยเครื่องอ่�นบ�ร์โค้ดจ�กหน้�จอบนสุดของซอฟต์แวร์ โปรแกรมที่พึ่งกำ�หนดค่�จะโหลด

5-3 อินพุตและเอาท์พุตภายนอก

ก�รกำ�หนด I/O พิน และข้อร�ยละเอียดท�งเทคนิค I/O พิน จะแตกต่�งกันไปต�มหม�ยเลขซีเรียลที่เกี่ยวข้อง
โปรดตรวจสอบหม�ยเลขซีเรียลของผลิตภัณฑ์นี้
   หม�ยเลขซีเรียลสูงสุด 15 2000 2100 0038: “5-3-1” (หน้�ที่ 46)
   หม�ยเลขซีเรียล 15 2000 2200 0001 และหลังจ�กนั้น: “5-3-2” (หน้�ที่ 49)

5-3-1 หุ่นยนต์ก่อนหมายเลขซีเรียล 15 2000 2100 0038

5-3-1-1 การกำาหนด I/O พิน   หมายเลขซีเรียลสูงสุด 15 2000 2100 0038

นี่คือ I/O Pin Layout สำ�หรับ input/output กับอุปกรณ์ภ�ยนอก มันถูกใช้เมื่อก�รกำ�หนดสัญญ�ณ input และสัญญ�ณ output  
สำ�หรับใช้เมื่อ running โปรแกรมก�รบัดกรีหรือสำ�หรับวงจรหยุดฉุกเฉินภ�ยนอก 
ก�รเชื่อมต่อถูกดำ�เนินก�รด้วยก�รใช้ connector ที่อยู่ด้�นหลังของหุ่นยนต์ (pins สำ�หรับ OUT 10 และ OUT 11 นั้น 
เฉพ�ะสำ�หรับก�รเชื่อมต่อเข้�กับ Cleaner) ก�รเดินส�ยไฟควรดำ�เนินก�รด้วยก�รใช้ส�ยตีเกลียวด้วยขน�ดเส้นผ่�ศูนย์กล�ง  
0.5 มม.2 (เทียบเท่�กับ AWG20)

หมายเลขซีเรียลสูงสุด 15 2000 2100 0027 หมายเลขซีเรียล  15 2000 2100 0028 ถึง 15 2000 2100 0038
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fuse

 ข้อควรระวัง
เพื่อป้องกันการถูกไฟฟ้าดูด ต้องแน่ใจว่าได้ต่อสายดินผลิตภัณฑ์ระหว่างใช้งาน
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5-3-1-2 ข้อรายละเอียดทางเทคนิค I/O พิน   หมายเลขซีเรียลสูงสุด 15 2000 2100 0038

5-3-1-2-1    วงจรอินพุต

รายการ ข้อรายละเอียดทางเทคนิค

การมีฉนวน ไม่มีฉนวน

พิกัดกระแสเข้า 5 mA

เวลาตอบสนอง 15 msec

แผนผังวงจรภายใน

 ข้อควรระวัง
หากตั้งค่าเป็นอินพุตเริ่มต้น กรุณาทำาให้แน่ใจว่าอินพุต 0.5 วินาทีหรือนานกว่า ได้รับการแปลความหมายเป็นการกดยาว 
ซึ่งจะส่งผลเป็นการปฏิบัติงานที่แตกต่างไป

R1=680Ω, R2=4.7kΩ

IN n

GND
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

5-3-1-2-2    วงจรเอาท์พุต

รายการ ข้อรายละเอียดทางเทคนิค

การมีฉนวน ไม่มีฉนวน

รูปแบบเอาท์พุต NPN โอเพนคอลเลคเตอร์

พิกัดแรงดันโหลด 5 VDC ถึง 24 VDC

กระแสโหลดสูงสุด 100 mA

พิกัดแรงดันไฟฟ้าตกเมื่อ ON 1.2 V หรือน้อยกว่�

แผนผังวงจรภายใน

 ข้อควรระวัง
หากโหลดถูกช็อตวงจร หรือหากมีกระแสมากกว่ากระแสโหลดสูงสุดผ่านวงจร อาจทำาให้วงจรภายในผิดพลาด 
กรุณาดำาเนินการตามข้อควรระวัง เมื่อเชื่อมต่อ I/O พิน

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

5-3-2-1 การกำาหนด I/O พิน   หมายเลขซีเรียล 15 2000 2200 0001 และหลังจากนั้น

นี่คือ I/O Pin Layout สำ�หรับ input/output กับอุปกรณ์ภ�ยนอก มันถูกใช้เมื่อก�รกำ�หนดสัญญ�ณ input และสัญญ�ณ output  
สำ�หรับใช้เมื่อ running โปรแกรมก�รบัดกรีหรือสำ�หรับวงจรหยุดฉุกเฉินภ�ยนอก 
ก�รเชื่อมต่อถูกดำ�เนินก�รด้วยก�รใช้ connector ที่อยู่ด้�นหลังของหุ่นยนต์ (pins สำ�หรับ OUT 10 และ OUT 11 นั้น 
เฉพ�ะสำ�หรับก�รเชื่อมต่อเข้�กับ Cleaner) ก�รเดินส�ยไฟควรดำ�เนินก�รด้วยก�รใช้ส�ยตีเกลียวด้วยขน�ดเส้นผ่�ศูนย์กล�ง  
0.5 มม.2 (เทียบเท่�กับ AWG20)

0 V

24 V

IN0
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OUT11

OUT1
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IN8
IN10
IN12
IN14

IN16
IN18

IN17
IN19

IN9
IN11
IN13
IN15

IN1
IN3
IN5
IN7

F1 1A

แหล่งพลังง�น 0 V

แหล่งพลังง�น +24 V

รายการ ข้อรายละเอียดทางเทคนิค

แหล่งพลังงาน DC24 V

โหลดพิกัดสูงสุด 1 A

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

 ข้อควรระวัง
เพื่อป้องกันการถูกไฟฟ้าดูด ต้องแน่ใจว่าได้ต่อสายดินผลิตภัณฑ์ระหว่างใช้งาน
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

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

 ข้อควรระวงั
●  เทอรมิ์นอล [24 V] และ [0 V] ยังไม่ถูกเช่ือมต่อกับแหล่งพลังงาน จำาเป็นต้องใช้แหล่งจ่ายพลังงานสำาหรบัการใช้งาน  

(ไม่ ได้เช่ือมต่อกับแหล่งพลังงาน)

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

●  หากโหลดถูกช็อตวงจร หรอืหากมีกระแสมากกวา่กระแสโหลดสูงสุดผ่านวงจร อาจทำาให้วงจรภายในผิดพลาด 
กรณุาดำาเนินการตามข้อควรระวงั เม่ือเช่ือมต่อ I/O พิน

●  แรงดันไฟฟ้าของแหล่งจ่ายไฟโหลดไม่ควรเกินแรงดันไฟฟ้าของขัว้ต่อ 24 V

5-3-2-2-1    วงจรอินพุต

รายการ ข้อรายละเอียดทางเทคนิค

การมีฉนวน หุ้มฉนวนดว้ยโฟโตคปัเปลอร์

พิกัดกระแสเข้า 5 mA

เวลาตอบสนอง 15 msec

แผนผังวงจรภายใน

 ข้อควรระวงั
● ใช้อินพุตแบบสมัผัสหรอื NPN คอลเลคเตอรอิ์นพุตแบบเปิด

●  หากตัง้ค่าเป็นอินพุตเริม่ต้น กรณุาทำาให้แน่ ใจวา่อินพุต 0.5 วนิาทีหรอืนานกวา่ ได้รบัการแปลความหมายเป็นการกดยาว 
ซ่ึงจะสง่ผลเป็นการปฏิบัติงานท่ีแตกต่างไป

24 V

IN n

0 V

24 V

R1

R2

0 V

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

รายการ ข้อรายละเอียดทางเทคนิค

การมีฉนวน หุ้มฉนวนดว้ยโฟโตคปัเปลอร์

รปูแบบเอาท์พุต NPN โอเพนคอลเลคเตอร์

พิกัดแรงดันโหลด 5 VDC ถึง 24 VDC

กระแสโหลดสูงสุด 100 mA

พิกัดแรงดันไฟฟ้าตกเม่ือ ON 1.2 V หรอืน้อยกว�่

แผนผังวงจรภายใน

24 V

OUT n

0 V

0 V

0 V

24 V

แหล่งกำ�เนิดไฟฟั�โหลด

โหลด
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

5-3-3 เทอร์มินัลติดตั้งสวิตช์หยุดฉุกเฉินภายนอก

ส�ม�รถติดตั้งสวิตช์หยุดฉุกเฉินภ�ยนอกเข้�กับเครื่องจักร โดยใช้เทอร์มินัล EMG 1 และ EMG 2
อ้�งอิงต�มตัวอย่�งก�รตั้งค่�วงจรเมื่อติดตั้งสวิตช์หยุดฉุกเฉิน
* ใช้หน้�สัมผัสแบบแห้งสำ�หรับสวิตช์
* ปิด HU-200 แล้วถอดปลั๊กออกก่อนทำ�ก�รติดตั้ง

●ขนาดเทอร์มินัลที่ใช้ได้

MIN3.5 MAX4.5

M
A
X
6
.7

M
IN
φ
3
.5

●ตัวอย่างการตั้งค่าวงจร

EMG 1

EMG 2

ปุ่มหยุดฉุกเฉิน

HU-200

สวิตช์หยุดฉุกเฉินภ�ยนอก

นำ�แท่งสั้นออก

แท่งสั้น
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5-3-4 เทอร์มินัลเอาท์พุตเอนกประสงค์

หน้�สัมผัสรีเลย์ภ�ยในเป็นเอ�ต์พุต วงจรถูกปิดเมื่อ HU-200 กำ�ลังทำ�ง�น
วงจรจะถูกเปิดในกรณีดังต่อไปนี้

• เมื่อ HU-200 ไม่ได้ถูกเปิด
•  ในระหว่�งหยุดฉุกเฉิน (ซึ่งครอบคลุมก�รหยุดจ�ก Driver ผิดปกติ เซนเซอร์พื้นที่ และคว�มผิดพล�ดในก�รสื่อส�ร)

1

2

รีเลย์ภ�ยใน

รายการ ข้อกำาหนดรายละเอียดทางเทคนิค

การมีฉนวน ฉนวน

รูปแบบเอาท์พุต เอ�ท์พุทรีเลย์

พิกัดแรงดันโหลด 30 VDC

กระแสโหลดสูงสุด 1 A
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6. การติดตั้ง

ท่�นต้องเข้�สู่ระบบในคอมพิวเตอร์ด้วยสิทธิ์ผู้ดูแลระบบเพื่อติดตั้งซอฟต์แวร์

6-1  การดำาเนินการติดตั้งใหม่ของซอฟต์แวร์

1. แตะสองครั้งที่ .

2. เลือกภ�ษ�ที่จะใช้สำ�หรับก�รติดตั้ง

3. หลังจ�กก�รเลือกภ�ษ� แตะที่ [ตกลง] เพื่อ 
เข้�สู่หน้�จอภ�พติดตั้ง

4. 4เมื่อหน้�จอภ�พติดตั้งแสดงขึ้น 
แตะที่ [ถัดไป]
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5. ข้อคว�ม End User’s License Agreement จะปร�กฏ 
ขึ้น อ่�นข้อสัญญ�ของข้อตกลงอนุญ�ตใช้สิทธิ์อย่�ง 
ระมัดระวังและถ้�ท่�นเห็นด้วยกับข้อสัญญ�ให้เลือก 
“I accept the terms in the license agreement” และ 
แตะท [ถัดไป]

 ข้อควรระวัง
การติดตั้งและการใช้ซอฟต์แวร์นี้สามารถดำาเนินการได้เพียงการยอมรับกับ “Software License Agreement” เท่านั้น

ถ้าไม่ยอมรับข้อตกลงกับ End User’s License Agreement นี้ การใช้งานซอฟต์แวร์ก็ไม่สามารถทำาได้

6. แตะที่ [ติดตั้ง]

7. หลังจ�กก�รติดตั้งเสร็จสิ้น 
แตะที่ [เสร็จสิ้น]
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6. การติดตั้ง (ต่อ)

6-2 การดำาเนินการอัปเดตซอฟต์แวร์

6-2-1 การสำารองข้อมูล

ให้สำ�รองข้อมูลก่อนก�รอัปเดตซอฟต์แวร์
ข้ันตอนก�รสำ�รองข้อมูลมีดังน้ี

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

2. สร้�งโฟลเดอร์ใหม่บน desktop และ copy 2 โฟลเดอร์ต่อไปนี้เป็นข้อมูลสำ�รอง
• โฟลเดอร ์“โปรแกรม” (บรรจุข้อมูลโปรแกรมก�รบัดกรี)
• โฟลเดอร์ “ระบบ” (บรรจุข้อมูลก�รตั้งก�รทำ�คว�มสะอ�ด)

สำ�หรับข้อมูลบนก�รสำ�รองเงื่อนไขก�รบัดกรี อ้�งถึง “7-4-2-2 ก�รอ่�น/ก�รเขียนเงื่อนไขก�รบัดกรี” (หน้�ที่ 94)

การตั้งระบบและข้อมูลการตั้งหน้าจอภาพหลักไม่สามารถทำาสำารองข้อมูล 
ต้องแน่ใจว่าได้เก็บบันทึกของค่าการตั้งที่เปลี่ยนใดๆ ฯลฯ

6-2-2 การอัปเดตซอฟต์แวร์

1. แตะสองครั้งที่ .

2. เมื่อหน้�จอภ�พอัปเดตได้แสดงขึ้น 
แตะที่ [ใช่]

3. เมื่อหน้�จอภ�พก�รติดตั้งได้แสดงขึ้น 
แตะที่ [ถัดไป]
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6-2-3 หลังจากเสร็จสิ้นการติดตั้ง

•  โฟลเดอร์ “โปรแกรม” 
หลังจ�กก�รอัปเดต ตรวจเช็คว่�มีโฟลเดอร์ “โปรแกรม” ภ�ยใต้โฟลเดอร์ C:\HAKKO Corporation\HAKKO SOLDERING 
SYSTEM2” หรือไม ่
ถ้าโฟลเดอร์ “โปรแกรม” ได้ถูกยกเลิก ให้ copy โฟลเดอร์สำารอง “โปรแกรม” ไปยังที่ตั้งโฟลเดอร์นั้น

•  โฟลเดอร์ “ระบบ” 
Copy โฟลเดอร์สำ�รอง “ระบบ” ไปอยู่ภ�ยใต้โฟลเดอร์ C:\HAKKO Corporation\HAKKO SOLDERING SYSTEM2 
และเขียนทับโฟลเดอร์ “ระบบ” ที่มีอยู ่
ถ้าโฟลเดอร์ที่มีอยู่ไม่ถูกเขียนทับด้วยการ copy สำารอง การตั้งการทำาความสะอาดจะเป็นการตั้งแรกเริ่ม

สำ�หรับเงื่อนไขก�รบัดกรี อ้�งถึง “7-4-2-2 ก�รอ่�น/ก�รเขียนเงื่อนไขก�รบัดกรี” (หน้�ที่ 94) and read the files.

สำาหรับการตั้งระบบและข้อมูลการตั้งหน้าจอภาพหลัก การดัดแปลงค่าที่เปลี่ยน ฯลฯ เมื่อบันทึกค่าต่างๆ ก่อนการ 
อัปเดตซอฟต์แวร์

4. หลังจ�กก�รติดตั้งได้เสร็จสิ้น 
แตะที่ [เสร็จสิ้น]
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7. การใช้งาน

ลำ�ดบัแรก ตรวจเช็คว�่ก�รเช่ือมตอ่ทัง้หมดใน “5. การติดตัง้” ไดด้ำ�เนินก�รแล้ว จ�กน้ันเปิด Main power supply  และ 
POWER button ของ HAKKO HU-200 (หุ่นยนต)์ และเปิดสวทิซ์ Power ของ PC

เมื่อ PC ถูกเปิดขึน้ สัญลักษณ์ ในจอภ�พจะปร�กฏขึน้ ตอนที่เครือ่งถูกส่งออกจ�กโรงง�น 
มันเป็นไปไดท้ี่เครือ่งไม่มีก�รใส่ข้อมูลใดๆ ไว้
จ�กน้ัน แตะซ้ำ� 2 ครัง้บนไอคอนของ HAKKO SOLDERING SYSTEM 2 เพื่อเริม่ใช้ง�น HAKKO SOLDERING 
SYSTEM 2
* ไม่ส�ม�รถเริม่ขณะที่ปุ่มหยุดฉุกเฉินถูกกด

Main power supply POWER button

Power

Display
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เมื่อซอฟตแ์วรเ์ริม่ทำ�ง�น วนิโดวม์ีข้อคว�มจะถ�มขึน้ว�่ตอ้งก�รให้หุ่นยนตก์ลับไปยังจุดตัง้ตน้หรอืไม่
(อ้�งอิงแผนภ�พดงัข้�งล่�งน้ี) แตะที่ [ตกลง] เพื่อปฏิบัตกิ�รกลับไปยังจุดตัง้ตน้

20.000
100.0

60.0

20 1

60.0

หนําแรก เดนิเครือ่งเปลา่เดนิเครือ่งเปลา่ ทาํความสะอาด

การตัง้ค่า

แหน่งในการยกสัมบูรณ์ของแกน Z
mm

mm/s

mm/s

mm/s

%

พิกัดในการยกแกน Z

ความเร็วในการเคลื่อนที่

ความเร็วในการบัดกรี

ความเร็วในการยกบัดกรี

การปรับความเร็ว

เมื่อ [ยกเลิก] ถูกเลือก ตอ้งมั่นใจว�่ไดส่ั้งให้กลับไปยังจุดตัง้ตน้ จ�ก [หน้าแรก] อยู่ส่วนบนหน้�จอภ�พของซอฟตแ์วร์

 ข้อควรระวงั
•  ลำาดับแรก ตรวจเช็ควา่อุปกรณ์ทัง้หมดได้มีการเช่ือมต่ออย่างถูกต้อง และไม่มีอันตรายใดๆ อยู่ ในบรเิวณโดยรอบ 

เม่ือ HAKKO SOLDERING SYSTEM 2 เริม่ต้นทำางาน 
แกนแต่ละแกนจะเคล่ือนท่ีราวหุ่นยนต์กลับไปยังจุดตัง้ต้น 
ต้องระมัดระวงัโดยยืนห่างจากเสน้ทางท่ีหุ่นยนต์ขณะเคล่ือนท่ี

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

Θ axis origin (0°)
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-1 ความหมายหัวข้อในหน้าจอภาพซอฟต์แวร์

Software Top Screen (Admin mode)

เมื่อซอฟตแ์วรเ์ริม่ตน้ทำ�ง�นส่วนบนหน้�จอภ�พรวมถึงข้อมูลดงัตอ่ไปน้ีจะถูกแสดงขึน้

(1) โปรแกรม (7) การตัง้ค่า

(2) การตัง้การทำาความสะอาด (8) ระยะเคล่ือนท่ีสัน้/ความเรว็ในการย่ำา

(3) เง่ือนไขการบัดกรี (9) การขับป้อนบัดกร-ีการขับถอยหลังบัดกรี

(4) การตัง้ค่าระบบ (10) โปรแกรมท่ีจะเรยีกใช้

(5) ข้อมูลงาน (11) ปุ่มเริม่ต้น

(6) ตำาแหน่ง

ข้อมูลงาน

เวลาทํางานดงเหลือ

เวลาประมวลผล

จุดที่ดําเนินการแล้ว

นับถอยหลงั

00:00 Sec

 00:00 Sec  00:00 Sec

 00000 /  00000 จุด    จุด

 4500 /  4500
รเีซ็ตหยุดช่ัวขณะ ไมม่หียดุช่ัวคราว

ติดตาม (บันทึกการติดตาม)

กล้อง กราฟ

20.000
100.0

60.0

20 1

60.0

หนําแรก เดนิเครือ่งเปลา่เดนิเครือ่งเปลา่ ทาํความสะอาด

การตัง้ค่า

แหน่งในการยกสัมบูรณ์ของแกน Z
mm

mm/s

mm/s

mm/s

%

พิกัดในการยกแกน Z

ความเร็วในการเคลื่อนที่

ความเร็วในการบัดกรี

ความเร็วในการยกบัดกรี

การปรับความเร็ว
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7-1-1 โปรแกรม

Program List Screen

(1) โปรแกรม (ส่วนบนหน้าจอภาพ)
ใช้สำ�หรับก�รเลือกใช้ ก�รแก้ไข หรือก�รสร้�งโปรแกรมง�นชุดใหม่

(2) OSK
เรียกห�คีย์บอร์ดบนหน้�จอภ�พสำ�หรับ inputting ชื่อโปรแกรม

(3) แก้ไข
เรียกห� Program Edit Screen (อ้�งถึงในหน้�ต่อไป) สำ�หรับโปรแกรมที่เลือก
สำ�หรับร�ยละเอียดของ Program Edit Screen นี้ อ้�งถึง “7-5 ก�รสร้�งโปรแกรมก�รบัดกรี” (หน้�ที่ 95)

(4) เรียกใช้
เลือกโปรแกรมเพื่อ run โปรแกรมที่เลือกจะแสดงขึ้นในบริเวณโปรแกรมที่ running อยู่ของส่วนบนหน้�จอภ�พ

(5) BAR CODE
เรียกห� Bar Code Setting Screen เพื่อให้ PWB ที่นำ�ม�ทำ�ง�นกับโปรแกรมที่สร้�งไว้ส�ม�รถลิงค์ถึงกัน
สำ�หรับร�ยละเอียดของ Bar Code Setting Screen อ้�งถึง “7-7-4 ก�รเรยีกห�โปรแกรมดว้ยก�รใช้ Barcode หรอื I/O” (หน้�ที่ 133)

➞  เครื่องอ่�น bar code แบบ USB ที่มีใช้อยู่ในเชิงพ�ณิชย์มีคว�มจำ�เป็นที่ต้องใช้ Bar code

(6) Bar Code, ช่ือโปรแกรม วันท่ีแก้ไข และวันท่ีสร้�งจะถูกแสดงข้ึน
(ถ้� Bar code สำ�หรับเรียกห�โปรแกรมได้มีก�รลิงค์แล้ว Bar code ท่ีเข้�ใจง่�ยจะถูกแสดงข้ึน)

(7) ชื่อโปรแกรม วันที่แก้ไข วันที่สร้าง
ก�รแตะที่แต่ละหัวข้อจะเป็นผลให้ร�ยก�รนั้นถูกสั่งก�รโดยหัวข้อนั้น
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7. การใช้งาน (ต่อ)

Program Edit Screen

เซลล์จุดเริ่มต้น และเซลล์จุดสิ้นสุดกับ Check boxes ส�ม�รถตั้งโดยตรงได้ใน Program Edit Screen
ร�ยละเอียดก�รตั้งที่ม�กกว่�นี้ส�ม�รถดำ�เนินก�รใน Point Edit Screen ซึ่งส�ม�รถเรียกห�ได้โดยก�รแตะ 2
ครั้งในคอลัมน์แรก หรือในคอลัมน์จุดที่

(1) แถวนอนแต่ละแถว แสดงข้อมูลสำ�หรับจุดเดียว

(2) X0, Y0, Z0, θ0
แสดงข้อมูลสำ�หรับจุดเริ่มต้นก�รบัดกรี

(3) X1, Y1, Z1, θ1
แสดงข้อมูลสำ�หรับจุดสิ้นสุดก�รบัดกรี

(4) O: ถ้�ตรวจเช็ค แสดงว่�จุดเริ่มต้นเป็นค่�ชดเชย

Z: ตรวจเช็ค เมื่อ “กลับสู่” ถูกตั้งให้กับตำ�แหน่งยกแกน Z

P: แสดงหม�ยเลขของ Solder feed soldering condition

D: ถ้�ตรวจเช็ค แสดงว่�โหมดก�รบัดกรีเป็น DS (ก�รบัดกรีแบบล�ก)

(5) แสดงก�รบ่งชี้ สำ�หรับเมื่อก�รตั้ง I/O หรือ ก�รตั้งร�ยจุดได้กระทำ�แล้ว ถ้�ก�รตั้งทั้งหมดได้มีก�รตั้งแล้ว [IOCZSP]
จะถูกแสดงขึ้น ถ้�ไม่มีก�รตั้งสำ�หรับในส่วนที่สอดคล้องกัน ตัวอักษรสำ�หรับส่วนนั้นจะถูกแทนด้วย [*]

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
ประยุกต์ก�รเปลี่ยนแปลงให้กับโปรแกรมแล้วบันทึกไว้
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(7) เรียกใช้
ก�รเลือกโปรแกรมที่ต้องก�รกับก�รแตะ [เรียกใช้] จะเป็นผลให้โปรแกรมที่เลือกไว้ถูกแสดงขึ้นในบริเวณที่โปรแกรม
running อยู่ส่วนบนหน้�จอภ�พ
ก�รตรวจเช็คข้อผิดพล�ดจะถูกกระทำ�ในเวล�เดียวกัน ถ้�ข้อผิดพล�ด ดังเช่น ค่� input อยู่นอกเหนือขอบเขต ฯลฯ
ที่ถูกพบ Error Screen จะถูกแสดงขึ้น เมื่อใดที่ปัญห�ได้ถูกแก้ไขแล้วโปรแกรมส�ม�รถ run ต่อได้

Error screen แสดงค่าที่อยู่นอกเหนือขอบเขต

นอกเหนือขอบเขต  • จุดที่ 1: แกน X, Y จุดเริ่มต้น กับจุดสิ้นสุด 
• จุดที่ 3: แกน X จุดเริ่มต้น กับจุดสิ้นสุด 
• จุดที่ 4: แกน Y จุดเริ่มต้นกับจุดสิ้นสุด

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

SP : จุดเริ่มต้น
EP : จุดสิ้นสุด

หมายเลขจุด
บัดกรี

1. ปิด Error screen

2. เปิด Point Edit Screen สำ�หรับขั้นตอนเพื่อทำ�ก�รแก้ไขในร�ยก�รโปรแกรม

3. ป้อนค่�ที่ถูกต้องในช่องกรอบสี่เหลี่ยมจุดเริ่มต้น และจุดสิ้นสุด

4. เมื่อก�รแก้ไขได้ทำ�เสร็จแล้ว แตะที่ [ออก]
5. แก้ไขจุดที่ 3 และจุดที่ 4 ในแนวท�งเดียวกัน
6.  ภ�ยหลังจ�กปัญห�ทั้งหมดได้รับก�รแก้ไข แตะที่ [อัปเดต] ใน Program Edit Screen 

หลังจ�กนั้น แตะที่ [เรียกใช้]
สำ�หรับร�ยละเอียดบน Point Edit Screen ให้อ้�งอิงถึง Point Edit Screen ในหน้�ถัดไป

ขั้นตอนสำาหรับการแก้ไขข้อผิดพลาด
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7. การใช้งาน (ต่อ)

2. โปรแกรมที่จะดำาเนินการจะปรากฏขึ้น ก�รตรวจสอบข้อผิดพล�ดจะดำ�เนินก�รพร้อมกับก�รแสดงโปรแกรม

3.  ห�กกด [ปุ่มหยุดฉุกเฉิน] ก่อนที่ก�รตรวจสอบข้อผิดพล�ดจะเสร็จสิ้น จะมีข้อคว�มเตือนด้�นล่�งปร�กฎขึ้น 
และก�รตรวจสอบข้อผิดพล�ดจะหยุดลง ห�กข้อคว�มเตือนปร�กฎขึ้นแล้ว จะไม่ส�ม�รถดำ�เนินก�รต่อได้ด้วยก�รรีเซ็ต 
[ปุ่มหยุดฉุกเฉิน]

1.  ปฏิบัติต�มขั้นตอนใน “7-6-1 ก�รเรียกห�และก�ร running โปรแกรม” (หน้�ที่ 114) ในคู่มือก�รใช้ง�นอย่�งละเอียด 
ในจุดที่ 3 เลือก [เรียกใช้]

เมื่ออ่านโปรแกรมบัดกรีที่เรียกใช้ เครื่องจะทำาการตรวจสอบข้อผิดพลาด
หากกดปุ่มหยุดฉุกเฉินในระหว่างการตรวจสอบข้อผิดพลาด การตรวจสอบข้อผิดพลาดจะสิ้นสุดลง

4.  ห�กข้อคว�มแสดงข้อผิดพล�ดดังกล่�วปร�กฎขึ้น  หลังจ�กรีเซ็ต  [ปุ่มหยุดฉุกเฉิน]  
จะส�ม�รถใช้ง�นโปรแกรมได้โดยก�รเรียกหน้�จอร�ยก�รโปรแกรมอีกครั้ง เลือก [เรียกใช้] และทำ�ก�รตรวจสอบข้อผิดพล�ดอีกครั้ง

ปุ่มหยุดฉุกเฉิน

สิ่งที่ต้องคำานึงถึงในระหว่างการตรวจสอบข้อผิดพลาด
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(8) COPY:  ก�รทำ�สำ�เน�ข้อมูล เลือกหัวแถวของแถวนอนที่จะทำ�สำ�เน�แล้วแตะที ่[COPY] ข้อมูลสำ�หรับแถวนอน 
แถวเดียวที่ถูกทำ�สำ�เน� เพื่อเลือกทำ�สำ�เน�หล�ยแถวนอนให้แตะ 
และล�กจ�กหัวแถวของแถวนอนลงม�

PASTE:  ก�รว�งสำ�เน� เลือกหัวแถวของแถวนอนเพื่อจัดว�งข้อมูลเข้�ไว้ด้วยก�รแตะที่ [PASTE] เมื่อแตะที่  
[PASTE] แล้ว ข้อมูลที่มีอยู่ในแถวนอนที่เลือกจะถูกเขียนทับ 
เพื่อเพิ่มข้อมูลให้เพิ่มแถวนอนใหม่ก่อนดำ�เนินก�รว�ง 
เมื่อจัดว�ง มันมีคว�มจำ�เป็นที่ต้องป้อนจุดเริ่มต้นก�รทำ�ง�น ให้ตั้งหลักเส�สำ�เน� workpiece origin 
ไว้ล่วงหน้� และเลือกค่�แกน X กับแกน Y สำ�หรับตั้งจุดเริ่มต้นก�รทำ�ง�น

(9) ต�มท่ีแสดงดังในรูปข้�งบน ก�รแตะท่ีหัวแถวของแถวนอนจะเป็นผลให้แถวนอนท้ังหมดถูกเลือก ในเง่ือนไขน้ี
ก�รแตะท่ี 

 และ  จะเป็นผลให้แถวนอนเพ่ิมข้ึน หรือลดลงต�มลำ�ดับ

: เพิ่มแถวนอน 1 แถว ใต้แถวที่เลือก
: ลบแถวนอนที่เลือกไว้

(10) Gerber
เรียกห�หน้�จอภ�พสำ�หรับก�ร input พิกัดสำ�หรับสเปครูรับแสงของข้อมูล Gerber  ที่ใช้ในก�รออกแบบสร้�งวงจร

(11) จุดเริ่มต้นการทำางาน
เมื่อ Product Edit Screen ถูกเปิดขึ้นหน้�จอจุดเริ่มต้นก�รทำ�ง�นจะถูกแสดงไว้ท�งซ้�ยบนหน้�จอภ�พนั้น
จุดเริ่มต้นก�รทำ�ง�นส�ม�รถตั้งได้ในหน้�จอภ�พนี้ (สูงสุดถึง 20 จุด)
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7. การใช้งาน (ต่อ)

Point Edit Screen
ร�ยละเอียดก�รตั้งจุดต่�งๆ ที่ทำ�ก�รใน Point Edit Screen

(1) จุดที่ = 1 (หมายเลข)
แสดงถึงหม�ยเลขจุดบัดกรี

(2) ข้อความ
คว�มเห็น บันทึกช่วยจำ� ฯลฯ สำ�หรับจุดที่ส�ม�รถทำ�ก�ร input

(3) ตำาแหน่งปัจจุบัน
แสดงตำ�แหน่งปัจจุบันของปล�ยหัวแร้ง

(4) ตำาแหน่งเริ่มต้น/ค่าชดเชย
ตั้งพิกัดต่�งๆ หรือจำ�นวนค่�ชดเชยของจุดเริ่มต้น
เมื่อ [ตำาแหน่งเริ่มต้น] ถูกแสดงขึ้น  ก�รแตะที่ [ตำาแหน่งเริ่มต้น] จะสลับเป็น [ค่�ชดเชย] และเมื่อ [ค่าชดเชย]
ถูกแสดงขึ้น  ก�รแตะที่ [ค่าชดเชย] จะสลับเป็น [ตำาแหน่งเริ่มต้น]

(5)
ก�รสลับระหว่�งก�รตั้งพิกัดอ่�นด้วยก�รใช้ปุ่ม [Easy Input Switch] ของหุ่นยนต์ หรือ [ใช้ตำาแหน่งปัจจุบัน]
เป็นจุดเริ่มต้น / ค่�ชดเชย หรือ จุดสิ้นสุด

(6) ตำาแหน่งสิ้นสุด
ตั้งพิกัดของจุดสิ้นสุด

(7) การตั้งค่าอัตโนมัติ
อ่�นพิกัดด้วยก�รใช้ปุ่ม [Easy Input Switch] ของหุ่นยนต์
เม่ือตรวจเช็คปล�ยท�งท่ีต้ังจะถูกสลับไปม�อัตโนมัติในแต่ละคร้ังท่ีปุ่ม [Easy Input Switch] ของหุ่นยนต์ถูกกด
โหมดก�รบัดกร*ี1  สำ�หรับโหมด PS : จุดสิ้นสุด  → จุดเริ่มต้น → จุดต่อไป 

สำ�หรับโหมด DS : จุดเริ่มต้น → จุดสิ้นสุด  → จุดต่อไป 
สำ�หรับ None : จุดเริ่มต้น → จุดต่อไป 
สำ�หรับโหมด PS (ค่�ชดเชย) : จุดสิ้นสุด (Automatic offset input*2) → จุดต่อไป

*1 สำ�หรับร�ยละเอียดเกี่ยวกับโหมดก�รบัดกรี อ้�งอิงถึง“(13) ก�รบัดกร”ี ในหน้�ถัดไป
*2 จำ�นวน automatically input offset ถูกตั้งในหน้�จอก�รตั้งค่�ระบบ 

สำ�หรับร�ยละเอียดเกี่ยวกับก�รตั้งระบบ อ้�งอิงถึง “7-1-4 ก�รตัง้ระบบ” (หน้�ที่ 70)

(8) ใช้ตำาแหน่งปัจจุบัน
ตั้งพิกัดปัจจุบันเป็นจุดเริ่มต้นหรือจุดสิ้นสุด เมื่อจุดเริ่มต้นเป็นค่�ชดเชย ให้ตั้งค่�ค่�ชดเชยในหน้�จอก�รตั้งค่�ระบบ

(9) ตรวจสอบการทำางาน
ก�รทำ�ง�นของขั้นตอนที่ตั้งในหน้�จอภ�พนี้จะเป็นเพียงก�รจำ�ลอง

[Easy Input Switch] button
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(10) เคลื่อนที่
เคลื่อนที่ไปยังตำ�แหน่งเริ่มต้น / ค่�ชดเชยที่ตั้งไว้หรือพิกัดจุดสิ้นสุด  ถ้�ห�กค่�ในช่องถูกปล่อยว่�ง จะไม่มีก�ร  
เคลื่อนที่เกิดขึ้น  ถ้�ห�กในช่องจุดสิ้นสุดถูกปล่อยว่�งเมื่อจุดเริ่มต้นเป็นค่�ชดเชยจะไม่มีก�รเคลื่อนที่เกิดขึ้นถึงแม้ว่�ได ้
แตะ [เคลื่อนที่] ที่อยู่ท�งด้�นจุดเริ่มต้นก็เป็นเพร�ะว่�ก�รคำ�นวณไม่ส�ม�รถทำ�ได้

(11) Individual point settings
ตั้งตำ�แหน่งก�รยกตัวขึ้น (Lifting Pos.) คว�มเร็วที่เคลื่อนที่ (Moving Speed) คว�มเร็วที ่
บัดกรี (Soldering Speed) และคว�มเร็วที่ยกตัวขึ้นสำ�หรับแต่ละจุด ถ้�ห�กค่�ในช่องถูกปล่อยว่�ง ค่�ในส่วนบนหน้�จอ 
ภ�พจะถูกนำ�ม�ประยุกต์ใช้ เมื่อค่�ตัวเลขถูก input สำ�หรับตำ�แหน่งก�รยกตัวขึ้น ค่�เหล่�นั้นจะถูกใช้แม้ว่�ตำ�แหน่งยกตัว 
แกน Z อย่�งแท้จริงจะไม่ถูกตรวจเช็คในส่วนบนหน้�จอภ�พ

(12) การตั้งการทำาความสะอาด
เลือกหม�ยเลขก�รทำ�คว�มสะอ�ด (cleaning numbers) [1]-[5] แล้วตัง้ในหน้�จอก�ร 
ตัง้ค�่ก�รทำ�คว�มสะอ�ด เวล�ที่ทำ�คว�มสะอ�ด (cleaning timing) ส�ม�รถตัง้ก่อนหรอืหลังจ�กก�รบัดกรจีุดน้ัน สำ�หรบั 
ร�ยละเอียดก�รตัง้ก�รทำ�คว�มสะอ�ด อ้�งถึง “7-1-2 ก�รตัง้ก�รทำ�คว�มสะอ�ด” (หน้�ที่ 68)

(13) การบัดกรี
เลือกจ�ก PS (ก�รบัดกรีแบบจุด) DS (ก�รบัดกรีแบบล�ก) และ None (เคลื่อนท่ีเพียงอย่�งเดียว)

(14) Preset No. 
ตั้งหม�ยเลขเงื่อนไขก�รบัดกรี (Soldering conditions number) ช่วงระยะที่ส�ม�รถตั้งได้ : 1 - 250

(15) กลับสู่
ต้ังปล�ยท�งก�รเคล่ือนท่ีสำ�หรับหลังจ�กบัดกรีเสร็จสำ�หรับจุดเร่ิมต้น   ก�รเคล่ือนท่ีจะไปท่ีจุดเร่ิมต้นหรือ 
ปล�ยท�งค่�ชดเชย สำ�หรับตำ�แหน่งก�รยกแกน Z ข้ึน ก�รเคล่ือนท่ีจะเป็นในแนวด่ิงถึงตำ�แหน่งท่ียกแกน Z ข้ึน

(16) การทำาซ้ำา
เมื่อได้ตรวจเช็ค ก�รตั้งก�รทำ�ซ้ำ�ส�ม�รถดำ�เนินก�รได้  ก�รทำ�ซ้ำ�ถูกใช้เมื่อก�รตั้งสำ�หรับจุดที่สร้�งขึ้น 
จะถูกใช้ซ้ำ�ๆ หล�ยๆ ครั้ง

(17) จุดเริ่มต้นการทำางาน
ตั้งหม�ยเลขจุดเริ่มต้นก�รทำ�ง�นในหน้�จอจุดเริ่มต้นก�รทำ�ง�น
เมื่อปล่อยว่�ง  X = 0.000, Y = 0.000 จะถูกใช้เป็นจุดเริ่มต้นก�รทำ�ง�น

(18) ยกเลิก
ทิ้งจุดปัจจุบันขณะที่กำ�ลังทำ�ก�รแก้ไขและปิดจอภ�พ

(19) ก่อนหน้า
เคลื่อนที่ไปยังจุดก่อนหน้�

(20) ถัดไป
เคลื่อนที่ไปยังจุดต่อไป

— หมายเหตุ —
ถ้�ห�กก�รตั้งที่มีคว�มจำ�เป็นสำ�หรับพิกัดจุดเริ่มต้น พิกัดจุดสิ้นสุด และพิกัดก�รบัดกรีที่ยังไม่ได้ทำ�ก�รตั้ง
ข้อผิดพล�ดในก�รตั้งจะถูกแสดงขึ้นและก�รเคลื่อนที่ไปยัง Point Edit Screen จะไม่ถูกดำ�เนินก�ร
ถ้�ห�กจุดต่อไปเป็นจุดใหม่ มันจะรับช่วงจ�กจุดเริ่มต้น/ก�รแสดงค่�ชดเชยและเงื่อนไขก�รบัดกรี

(21) การกำาหนด I/O
เปิดจุดในก�รกำ�หนด I/O Screen สำ�หรับร�ยละเอียดบนก�รกำ�หนด I/O Screen อ้�งถึง “7-7-5 ก�รตัง้ I/O” (หน้�ที่ 137)

(22) ออก
จบก�รตั้ง และปิด Point Edit Screen ปัจจุบัน 
ถ้�ห�กก�รตั้งที่มีคว�มจำ�เป็นสำ�หรับพิกัดจุดเริ่มต้น พิกัดจุดสิ้นสุด และเงื่อนไขก�รบัดกรีที่ยังไม่ได้ดำ�เนินก�รตั้ง
ข้อผิดพล�ดในก�รตั้งจะถูกแสดงขึ้นและจอภ�พไม่ส�ม�รถปิดได้ อย่�งไรก็ต�ม ถ้�ห�กก�รเคลื่อนที่ ไปยังแถวนอนแถว
ใหม่ส�ม�รถดำ�เนินก�รได้โดยใช้ การตั้งค่าอัตโนมัติ หรือ [ถัดไป] และค่�พิกัดทั้งหมดถูกปล่อยว่�ง จุดปัจจุบันที่กำ�ลัง
แก้ไขจะถูกทิ้งไปและจอภ�พจะปิดลง
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-1-2 การตั้งการทำาความสะอาด

Cleaning Settings Screen

(1) การตั้งการทำาความสะอาด (ส่วนบนหน้�จอภ�พ)
ปุ่มสำ�หรับตั้งก�รตั้งก�รทำ�คว�มสะอ�ด สูงสุดถึง 5 ก�รตั้งที่ส�ม�รถตั้งได้

(2) Cleaning number
หม�ยเลขโปรแกรมก�รทำ�คว�มสะอ�ด สูงสุดถึง 5 ก�รตั้งที่ส�ม�รถตั้งได้

(3) Current point
แสดงตำ�แหน่งปัจจุบันของปล�ยหัวแร้ง

(4) ลม
ตั้งก�รตั้งก�รทำ�คว�มสะอ�ดด้วยลม

(5) แปรง
ตั้งก�รตั้งก�รทำ�คว�มสะอ�ดด้วยแปรง

(6) ความเร็ว
ตั้งคว�มเร็วเคลื่อนที่ เมื่อเคลื่อนที่ปล�ยหัวแร้งจ�กจุดเริ่มต้น → จุดสิ้นสุด → จุดเริ่มต้น

(7) ระยะพัก
ตั้งเวล�ก�รทำ�คว�มสะอ�ดต�มลำ�ดับในขณะที่รอคอยอยู่ที่จุดเริ่มต้นและจุดสิ้นสุดระหว่�งก�รทำ�คว�มสะอ�ด
(ช่วงระยะที่ส�ม�รถตั้งได้ : 0.0 – 60.0 วิน�ที)

(8) ใช้ตำาแหน่งปัจจุบัน
ตั้งพิกัดปัจจุบันเป็นจุดเริ่มต้นหรือจุดสิ้นสุด

(9) ปิดการใช้งานแกน Y
เมื่อได้ตรวจเช็ค บังคับแกน Y อย่�ให้เคลื่อนที่ระหว่�งก�รทำ�คว�มสะอ�ดโดยไม่คำ�นึงถึงค่�พิกัด 
ที่ input ไว้

(10) การยก Z
พิกัดก�รยกแกน Z ขึ้นต้องถูกใช้ระหว่�งก�รทำ�คว�มสะอ�ด ค่�ต่�งๆ จะถูกจัดให้ลำ�ดับคว�มสำ�คัญระหว่�ง 
ก�รทำ�คว�มสะอ�ดของพิกัดก�รยกแกน Z ที่ตั้งไว้ในส่วนบนหน้�จอภ�พ
สำ�หรบัร�ยละเอียดคณุสมบัตกิ�รยกแกน Z  อ้�งถึง “7-2-2 ก�รยกแกน Z” (หน้�ที่ 82)

(11) ตรวจสอบการทำางาน
ตรวจเช็คก�รทำ�ง�นของพฤติกรรมก�รทำ�คว�มสะอ�ดที่ตั้ง
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7-1-3 เงื่อนไขการบัดกรี

Solder Feed Parameter Setting Screen

(1) เงื่อนไขการบัดกรี
(ส่วนบนหน้�จอภ�พ)

โปรแกรมก�รขับป้อนลวดตะกั่วบัดกรีถูกสร้�งขึ้นใน Solder feed Parameter Setting Screen
จำ�นวนสูงสุด 250 โปรแกรมก�รขัยป้อนลวดบัดกรีที่ส�ม�รถตั้งได้

(2) โปรแกรมป้อนบัดกรี หม�ยเลขโปรแกรมก�รขับป้อนลวดบัดกรี 1 คอลัมน์แนวด่ิงคือ  1 โปรแกรม
(3) การตั้งค่าอุณหภูมิ input ก�รตั้งอุณหภูมิ (ช่วงระยะที่ส�ม�รถตั้งได้ : 50 - 500°C)
(4) ความยาวในการขับป้อน

ความเร็วในการขับป้อน
ความยาวในการขับถอยหลัง
ความเร็วในการขับถอยหลัง
เวลาในการทำาให้ร้อน

หัวข้อเหล่�นี้เป็นก�รตั้งก�รขับป้อนลวดบัดกรี ช่วงระยะที่ส�ม�รถตั้งได้สำ�หรับแต่ละหัวข้อเป็นไป
ต�มท่ีแสดงในต�ร�งข้�งล่�ง
สำ�หรับ primary soldering  ก�รตั้งต่�งๆ เป็นสำ�หรับตำ�แหน่งจุดเริ่มต้น สำ�หรับคู่ secondary
กับ tertiary soldering ก�รตั้งต่�งๆ คือสำ�หรับตำ�แหน่งจุดสิ้นสุด

หัวข้อการตั้ง ช่วงระยะ*1

ความยาว Solder feed 0.1 – 99.9 มิลลิเมตร

ความเร็ว Solder feed 0.1 – 99.9 มิลลิเมตร/วิน�ที

ความยาว Solder back feed 0 – 20.0 มิลลิเมตร

ความเร็ว Solder back feed 0 – 99.9 มิลลิเมตร

เวลาที่ให้ความร้อน 0.1 – 9.9 วิน�ที

*1 สำ�หรับ secondary กับ tertiary soldering ค่�ทั้งหมดส�ม�รถตั้งโดยเริ่มจ�ก 0

(5) การขับป้อนลวดบัดกรี ปุ่มสำ�หรับก�รขับป้อนลวดบัดกรีด้วยมือ
เมื่อแตะปุ่มมันจะถูกตั้งให้ทำ�ง�นและลวดบัดกรีจะถูกขับป้อนออกม� ก�รแตะมันอีกครั้งจะตั้งมันให้หยุด 
(ก�รป้อนลวดบัดกรกี�รถอยรน่ลวดบัดกรแีละก�รตัง้คว�มเรว็ก�รป้อนลวดบัดกรก็ีส�ม�รถทำ�ง�นจ�กส่วนบนหน้�จอภ�พ)

(6) การขับถอยหลังลวดบัดกรี ปุ่มสำ�หรับก�รถอยร่นลวดบัดกรีด้วยมือ
เมื่อแตะปุ่มมันจะถูกตั้งให้ทำ�ง�นและลวดบัดกรีจะถูกดึงถอยร่น ก�รแตะมันอีกครั้งจะตั้งมันให้หยุด (ก�รป้อนลวดบัดกร ี
ก�รถอยร่นลวดบัดกรีและก�รตั้งคว�มเร็วก�รขับป้อนลวดบัดกรีก็ส�ม�รถทำ�ง�นจ�กส่วนบนหน้�จอภ�พ)

(7) ทดสอบการทำางาน โปรแกรมสำ�หรับหม�ยเลขเงื่อนไขก�รบัดกรี สำ�หรับคอลัมน์ที่เลือกจะถูก run ขึ้น
(8) C:

P:
ทำ�สำ�เน�เงื่อนไขก�รบัดกรีในคอลัมน์ที่เลือก
จัดว�งสำ�เน�เงื่อนไขก�รบัดกรีลงในคอลัมน์ที่เลือก

(9)  / :
 / :

เคล่ือนท่ีไปยังเง่ือนไขก�รบัดกรีหน้�ก่อนหรือหน้�ถัดไป (1 หน้� = 10 คอลัมน์)
เพ่ือสลับไปม�ระหว่�งหน้� (คอลัมน์ 1 - 10  คอลัมน์ 11 – 20), แตะ  หรือ 
เลือกเงื่อนไขคอลัมน์ก่อนหน้�หรือคอลัมน์ต่อไป



70

7. การใช้งาน (ต่อ)

System Settings Screen (Admin mode)

(1) การตัง้ค่าระบบ (ส่วนบนหน้�จอภ�พ)
ใชส้ำ�หรบัก�รตัง้ทีม่รี�ยละเอยีดก�รตัง้ม�กกว่� สำ�หรบัร�ยละเอยีด อ�้งถงึ “7-7 ก�รดำ�เนินก�รตัง้ค่�โดยละเอยีด” (หน้�ที ่116)

(2) อ่ืนๆ
ค่าชดเชย: ตัง้ค�่ชดเชยเมื่อใช้ก�รตัง้ค�่อัตโนมัติ
Z-ESC: ตัง้คว�มสูงยกแกน Z เมื่อมีข้อผิดพล�ดเกิดขึน้ในก�รขับป้อนลวดของ HAKKO FU-601
นับ: ตัง้ค�่ตวัเลขสำ�หรบั COUNT DOWN ที่แสดงในข้อมูลง�นในส่วนบนหน้�จอภ�พ

(3) Lang
เลือกภ�ษ�

(4) กล้อง
เลือกกล้องที่ตอ้งก�รใช้ โดยระบบ

(5) ปรบัหัวแรง้บัดกรี
แก้ ไขตำ�แหน่งปล�ยหัวแรง้สำ�หรบัส่วนปล�ยที่มิติ ไดเ้ปลี่ยนแปลงไปสืบเน่ืองจ�กก�รสึกหรอ

(6) องศาของหัวแรง้บัดกรี
ตัง้มุมให้สัมพันธ์กับมุมตดิตัง้ของ soldering iron unit มุมของปล�ยส�ม�รถ 
เปลี่ยนแปลงระหว�่ง 0° ถึง 60° และยึดตดิ (อ้�งถึงแผนภ�พท�งขว�)

(7) เครือ่งบัดกรี
เช่ือมตอ่กับ HAKKO FU-601 และตัง้ขอบเขตอุณหภูมิด�้นสูงและขอบเขตอุณหภูมิด�้นต่ำ�สำ�หรบัม�ตรฐ�นคว�มเผื่ออุณหภูมิ

(8) การกำาหนด I/O
ตัง้ก�รเชือ่มต่อ I/O สำ�หรบัอุปกรณ์ต่อพว่งภ�ยนอก ดังเชน่ อุปกรณ์ก�รหยุดฉุกเฉิน และอืน่ๆ

(9) Operation Mode
สลับโหมดไปยัง Admin mode หรอื Operator mode อย่�งใดอย่�งหน่ึง ใน Admin mode ก�รทำ�ง�นทัง้หมดส�ม�รถดำ�เนินก�รได้
ใน Operator mode โปรแกรมก�รแก้ ไขหรอืก�รตัง้ ดงัเช่น ก�รตัง้ก�รทำ�คว�มสะอ�ด เงื่อนไขก�รบัดกร ีฯลฯ เป็นตน้
ไม่ส�ม�รถดำ�เนินก�รได ้สำ�หรบัร�ยละเอียดใน Switching modes อ้�งถึง “7-7-6-9 โหมดก�รทำ�ง�น” (หน้�ที่ 151)

7-1-4 การตัง้ระบบ

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

ลา้ง

ตกลง Admin

เช่ือมต่อ ช่วงการแสดงผล ±ºC

ตัง้ค่าช่วงอุณหภูมิที่ยินยอม ºC
ตํ่าสุด

5

10

สูงสุด

Lang

Ver 4.00
ไดอะล็อก LL-SS
เริ่มอัตโนมัติ

กล้อง

BCODE

THAI

5°
0º

60º

(1)

(2)

(3)

(5)

(6)

(7)

(8)

(9)
(4)
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7-1-5 Work Information

(1) ช่ือโปรแกรม
แสดงช่ือของโปรแกรมที่เลือก เมื่อช่ือโปรแกรมถูกแสดงขึน้  Program Edit Screen 
สำ�หรบัโปรแกรมที่ตรงกับช่ือส�ม�รถเปิดโดยก�รแตะซ้ำ�บนช่ือโปรแกรมน้ัน

(2) เวลาทำางานดงเหลือ
สำ�หรบัโปรกรมที่ซ่ึงไดถู้ก run จนจบเรยีบรอ้ยอย่�งน้อย 1 ครัง้ เวล�ง�นที่ยังคงเหลือจะถูกแสดงขึน้เมื่อโปรแกรมถูก run เป็นครัง้ที่
2 หรอืครัง้ตอ่ม�ถึงแม้ว�่โปรแกรมไดม้ีก�รเปลี่ยนแปลงแล้วก็ต�มเวล�ที่คงเหลือสำ�หรบัโปรแกรมก่อนก�รเปลี่ยนแปลงก็จะแสดงขึน้

(3) Processing time (เวลาประมวลผล)
Left value: แสดงเวล�ที่ผ่�นพ้นไปสำ�หรบัโปรแกรมปัจจุบันที่กำ�ลัง run
Right value:  แสดงเวล�สำ�หรบัโปรแกรมเดยีว 

เวล�โปรแกรมถูกแสดงขึน้เฉพ�ะสำ�หรบัโปรแกรมที่ซ่ึงไดถู้ก run จนจบเรยีบรอ้ยอย่�งน้อย 1 ครัง้ นอกเหนือจ�กน้ี 

ถึงแม้ว�่โปรแกรมไดม้ีก�รเปลี่ยนแปลง  เวล�ง�นสำ�หรบัโปรแกรมก่อนก�รเปลี่ยนแปลงก็จะแสดงขึน้

(4) จุดท่ีดำาเนินการแล้ว
Left value: แสดงจำ�นวนของจุดสำ�หรบัง�นซ่ึงไดบ้ัดกรเีสรจ็
Right value: แสดงจำ�นวนของจุดทัง้หมดสำ�หรบัโปรแกรมที่กำ�ลัง run

(5) นับถอยหลัง
Left value:
แสดงค่�ทีเ่ท�่กับค่�ทีต่ัง้ –(ลบ) จำ�นวนของจุดทีด่ำ�เนินก�รเมือ่จำ�นวนนับถงึ 0
โปรแกรมจะหยุดลงช่ัวขณะถึงแม้ว�่โปรแกรมอยู่ช่วงกล�งของ running  ณ เวล�น้ัน ข้อคว�ม
หยุดลงช่ัวขณะจะแสดงขึน้ มันส�ม�รถใช้สำ�หรบัก�รบรหิ�รอ�ยุปล�ยหัวแรง้ เวล�ก�รจัดก�ร
บำ�รงุรกัษ� ฯลฯ
เมื่อโปรแกรมถูกหยุดลงช่ัวขณะ [START] จะเปลี่ยนเป็น [PAUSE]
เมื่อ [PAUSE] ถูกแตะ ก�รทำ�ง�นจะเริม่กลับม�ทำ�ใหม่จ�กจุดที่ซ่ึงมันไดห้ยุดลงช่ัวขณะ 
(อ้�งถึง “7-1-11-1 ผังก�รไหล (ก�รทำ�ง�นดว้ยปุ่มบนหน้�จอภ�พ)” (หน้�ที่ 76)
เมื่อดำ�เนินก�รทำ�ง�นดว้ยก�รใช้ปุ่มต�่งๆ ของหุ่นยนต ์กดที่ปุ่ม [START/PAUSE/STOP]  
(อ้�งถึง “7-1-11-2 ผังก�รไหล (ก�รทำ�ง�นดว้ยปุ่มบนตวัหุ่นยนต)์” (หน้�ที่ 77)
Right value:
แสดงค�่ใดๆ ที่ตอ้งก�รตัง้ใน COUNT box สำ�หรบั OTHER ในก�รตัง้ค�่ระบบ

(5a) หยุดช่ัวขณะ  ตรวจเช็คมันสำ�หรบัก�รหยุดลงช่ัวขณะของ COUNT DOWN function ขณะที่ตรวจเช็ค จำ�นวนที่นับ (Left value)  
จะหยุ ด ถึงแม้ว�่ก�รบัดกรยีังดำ�เนินก�รอยู่

(5b) รเีซ็ต  ก�รรเีซ็ตค�่ COUNT DOWN ถ้�มันถูกรเีซ็ต จำ�นวนที่นับ (Left value) จะกลับสู่ค�่เดมิเหมือนที่อยู่ท�งขว� 
เมื่อปุ่มน้ีถูกแตะภ�ยหลังก�รตัง้ค�่ใน COUNT box สำ�หรบั OTHER ในก�รตัง้ค�่ระบบ ค�่น้ีจะถูกอัปเดตในหน้�จอ

(5c) ไม่มีหยุดช่ัวคราว  ห�กเลือก [ไม่มีหยุดช่ัวคราว] โปรแกรมจะไม่หยุดช่ัวคร�วแม้ว�่หม�ยเลข [นับถอยหลัง] จะถึง [0] 
และยังคงทำ�ง�นตอ่ไปเพื่อให้ โปรแกรมเสรจ็สมบูรณ์ ตวัเลขใน [นับถอยหลัง] จะยังคงอยู่ที่ [0] เวน้แตจ่ะกดปุ่ม [รเีซ็ต]  
โปรแกรมส�ม�รถเริม่ทำ�ง�นไดแ้ม้ว�่ตวัเลขจะเป็น [0] ก็ต�ม เมื่อปิดช่องทำ�เครือ่งหม�ย [ไม่มีหยุดช่ัวคราว] 
โปรแกรมจะหยุดช่ัวคร�ว (หยุดช่ัวคร�วสถ�นะ) เมื่อตวัเลขใน [นับถอยหลัง] ถึง [0] (หลังจ�กสิน้สุด ก้�วขยับ)

START/PAUSE/STOP POWER

กด ปุ่ม

ข้อมูลงาน

เวลาทํางานดงเหลือ

เวลาประมวลผล

จุดที่ดําเนินการแล้ว

นับถอยหลัง

00:00 Sec

 00:00 Sec  00:00 Sec

 00000 /  00000 จุด    จุด

 4500 /  4500
รเีซ็ตหยุดช่ัวขณะ ไม่มีหยุดช่ัวคราว

ติดตาม (บันทึกการติดตาม)

กล้อง กราฟ

(2)

(3)

(4)

(5)
(5b)

(5a) (5c)

(1)
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-1-7 การตัง้

ตัง้ความเรว็ในการเคล่ือนท่ี ฯลฯ  เม่ือการตัง้ค่าแต่ละรายการยังไม่มีการดำาเนินการ ค่าเหล่าน้ีจะถูกใช้เม่ือ running โปรแกรม

(1) พิกัดในการยกแกน Z
ตัง้ค�่สำ�หรบัก�รยกแกน Z เมื่อหุ่นยนตก์ำ�ลังเคลื่อนที่ ไปยังพิกัด 
พิกัดน้ีถูกตัง้เพื่อหลีกเลี่ยงก�รชนเข้�กับส่วนที่ยื่นของชิน้ง�น (ช่วงระยะที่ส�ม�รถตัง้ได ้: 0.000 - 200.000 มม.) 
สำ�หรบัร�ยละเอียดก�รยกแกน Z  อ้�งถึง “7-2-2 ก�รยกแกน Z” (หน้�ที่ 82)

7-1-6 ตำาแหน่ง

ใช้สำ�หรบัตรวจเช็คพิกัดปัจจุบันของหุ่นยนตห์รอืสำ�หรบัก�รดำ�เนินก�รกับพิกัดก�รเคลื่อนที่ของหุ่นยนต์

(1) แสดงพิกัดปัจจุบันของหุ่นยนตข์องแตล่ะแกน

(2) เมื่อทร�บพิกัดที่จะให้เคลื่อนที่ ให้ input พิกัด 
เมื่อแตะที่ [เคล่ือนท่ีไป] แกนที่สอดคล้องตรงกันจะเคลื่อนที่ ไปยังพิกัดที่ระบ ุ
(ช่วงระยะที่ส�ม�รถตัง้ได ้: X : 0 - 400 มม.  Y : 0 - 300 มม.  Z : 0 - 200 มม. θ : ±200°

(3) เลือกคว�มเรว็สำ�หรบัก�รเคลื่อนที่ ไปยังพิกัดที่ระบุในข้อ (2)
ต่ำามาก: 5 มม./วนิ�ที ต่ำา: 30 มม./วนิ�ที
กลาง: 100 มม./วนิ�ทีี สูง: 200 มม./วนิ�ที
ช่วงระยะการตัง้อิสระ: 1 – 800 มม./วนิ�ที ส�ม�รถ input ก�รตัง้

— หมายเหตุ —
เมื่อระยะท�งก�รเคลื่อนที่น้ันย�ว ให้เลือก กล�ง หรอื สูง ในขณะที่ ให้ระมัดระวงัเพื่อหลีกเลี่ยงก�รชน
เมื่อระยะท�งก�รเคลื่อนที่น้ันสัน้ ให้เลือก ต่ำ�ม�ก หรอื ต่ำ� สำ�หรบัก�รตัง้ที่อิสระ

20.000
100.0

60.0

20 1

60.0

หนําแรก เดนิเครือ่งเปลา่เดนิเครือ่งเปลา่ ทาํความสะอาด

การตัง้ค่า

แหน่งในการยกสัมบูรณ์ของแกน Z
mm

mm/s

mm/s

mm/s

%

พิกัดในการยกแกน Z

ความเร็วในการเคล่ือนที่

ความเร็วในการบัดกรี

ความเร็วในการยกบัดกรี

การปรับความเร็ว

(6) (7) (8)

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

(5a)
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(1a) แหน่งในการยกสมับูรณ์ของแกน Z (checkbox)
ตัง้พิกัดก�รยก Z axis ให้เปิดและปิดทำ�ง�น  โดยปกต ิcheckbox ถูกตรวจเช็ค

(2) ความเรว็ในการเคล่ือนท่ี
ตัง้คว�มเรว็ก�รเคลือ่นทีข่องแต่ละแกนสำ�หรบัก�รเคลือ่นทีร่ะหว�่งจุดในขณะที่ โปรแกรมกำ�ลัง run
(ช่วงระยะที่ส�ม�รถตัง้ได:้ 1 - 800 มม./วนิ�ที)

(3) ความเรว็ในการบัดกรี
ตัง้คว�มเรว็ก�รเคลื่อนที่ก�รบัดกรรีะหว�่ง primary soldering กับ secondary soldering (จ�กจุดเริม่ตน้ไปยังจุดสิน้สุด)
(ช่วงระยะที่ส�ม�รถตัง้ได:้ 1 - 800 มม./วนิ�ที)

(4) ความเรว็ในการยกบัดกรี
ตัง้คว�มเรว็สำ�หรบัก�รเคลื่อนที่หลังจ�กจุดสิน้สุดถึงปล�ยท�งก�รเคลื่อนที่ (จุดเริม่ตน้หรอืตำ�แหน่งก�รยกแกน Z) 
(ช่วงระยะที่ส�ม�รถตัง้ได ้: 1 - 800 มม./วนิ�ที)

(5) การปรบัความเรว็
คว�มเรว็สำ�หรบั คว�มเรว็ในก�รเคลื่อนที่ คว�มเรว็ในก�รบัดกร ีและคว�มเรว็ในก�รยกบัดกร ี
ส�ม�รถทำ�ก�รปรบัตัง้เป็นจำ�นวนเปอรเ์ซ็นต ์วธิีน้ีส�ม�รถใช้ปรบัตัง้คว�มเรว็ของโปรแกรมที่เสรจ็สมบูรณ์
(ช่วงระยะที่ส�ม�รถตัง้ได ้: 1 – 100%)

(5a) การปรบัความเรว็ (checkbox)
ตัง้หัวข้อสำ�หรบัก�รปรบัตัง้ดว้ยก�รใช้ ก�รปรบัคว�มเรว็ ให้เปิดและปิดทำ�ง�น

(6) หนำาแรก
ให้หุ่นยนตก์ลับไปยังจุดตัง้ตน้แกน Z จะเคลื่อนที่เป็นลำ�ดบัแรก จ�กน้ันเป็นแกน X, Y และ θ จะเคลื่อนที่ต�มลำ�ดบั

(7) เดินเครือ่งเปล่า
ดำ�เนินก�รใหหุ้น่ยนตเ์คลือ่นไหวจ�กโปรแกรมทีเ่ลอืกโดยปร�ศจ�กก�รปรบัตัง้อณุหภมูหิัวแรง้บัดกรหีรอืดำ�เนินก�รขับป้อนลวดบัดก 
ร ีก�รทำ�ง�นน้ีถูกใชเ้พือ่ตรวจเช็คขอ้มูลตำ�แหน่งของโปรแกรม

— หมายเหตุ —
นับถอยหลัง ก็ถูกใช้ดำ�เนินก�ร เมื่อใช้ เดนิเครือ่งเปล่�
สำ�หรบัร�ยละเอียดของ นับถอยหลัง อ้�งถึง “7-1-5 Work Information” (หน้�ที่ 71)

(8) การทำาความสะอาด
ทำ�คว�มสะอ�ด ใช้เมื่อคณุตอ้งก�รทำ�คว�มสะอ�ดในเวล�ใดก็ ได ้
ไม่ส�ม�รถใช้ง�นได้ ในขณะที่ โปรแกรมกำ�ลังทำ�ง�น 
ดว้ยก�รระบุหม�ยเลขในคอลัมน์รปูภ�พ คณุส�ม�รถทำ�คว�มสะอ�ดหม�ยเลขใดก็ ได ้
หม�ยเลขน้ีจะถูกบันทึกไว้ ในโปรแกรมบัดกรี
สำ�หรบัร�ยละเอียดม�กกว�่น้ี อ้�งถึง “7-1-2 ก�รตัง้ก�รทำ�คว�มสะอ�ด” (หน้�ที่ 68)
* เมื่อโปรแกรมบัดกรี ไดร้บัก�รอัพเดต หม�ยเลขที่ระบุจะถูกบันทึกเมื่อโปรแกรมสิน้สุดลง

20.000
100.0

60.0

20 1

60.0

หนําแรก เดนิเครือ่งเปลา่เดนิเครือ่งเปลา่ ทาํความสะอาด

การตัง้ค่า

แหน่งในการยกสัมบูรณ์ของแกน Z
mm

mm/s

mm/s

mm/s

%

พิกัดในการยกแกน Z

ความเร็วในการเคลื่อนที่

ความเร็วในการบัดกรี

ความเร็วในการยกบัดกรี

การปรับความเร็ว

เดนิเครือ่งเปลา่
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7. การใช้งาน (ต่อ)

แถวนอนสูงสุด 5 แถวของโปรแกรม ซึ่งถูกเรียกห�แล้วจะถูกแสดงขึ้น  ในขณะที่โปรแกรมกำ�ลัง running  
หน้�จอจะเลื่อนอัตโนมัติต�มจุดปัจจุบันที่กำ�ลังดำ�เนินก�รอยู ่
ในส่วนนี้เป็นส่วนสำ�หรับแสดงเพียงอย่�งเดียวและก�รเปลี่ยนก�รตั้ง ฯลฯ ไม่ส�ม�รถดำ�เนินก�รได้ในนี้ 
สำ�หรับร�ยละเอียดของโปรแกรม อ้�งถึง “7-5 ก�รสร้�งโปรแกรมก�รบัดกรี” (หน้�ที่ 95)

7-1-9 การขับป้อนลวดบัดกรี/การถอยร่นลวดบัดกรี

ปุ่มสำ�หรับก�รป้อนและก�รถอยร่นลวดบัดกรีด้วยมือ คว�มเร็วที่ขับป้อนลวดบัดกรีก็ส�ม�รถตั้งได้
สำ�หรับร�ยละเอียด อ้�งถึง “7-1-3 เงื่อนไขก�รบัดกรี” (หน้�ที่ 69) และสำ�หรับก�รทำ�ง�น อ้�งถึง “7-4 
ก�รติดตั้งลวดบัดกรีและก�รปรับตั้งตำ�แหน่งก�รขับป้อนลวดบัดกรี” (หน้�ที่ 90)

7-1-10 โปรแกรมที่จะเรียกใช้

7-1-8 การขยับตั้งระยะนิดๆ/ความเร็วในการย่ำา

ใช้สำ�หรับเคลื่อนย้�ยแกนของหุ่นยนต์ มี 2 แนวท�งในก�รเคลื่อนที่ ก�รปรับโดยละเอียดส�ม�รถดำ�เนินก�รโดยก�รใช้วิธีใดวิธีหนึ่งใน 2 
วิธีเป็นไปต�มก�รประยุกต์ใช้นี้

(1) ระยะเคลื่อนที่สั้น
เมื่อค่�ตัวเลขถูกเลือก  ก�รทำ�ง�นด้วย JOY STICK ของหุ่นยนต์จะเคลื่อนเฉพ�ะหุ่นยนต์โดยระยะที่เลือกนั้น
สืบเนื่องจ�กก�รเคลื่อนที่จะไม่ต่อเนื่องถึงแม้ว่� JOY STICK ถูกผลักเอียงต่อเนื่องก็ต�ม
วิธีนี้เหม�ะสำ�หรับก�รเคลื่อนที่ด้วยองศ�น้อยๆ

(2) ความเร็วในการย่ำา
เมื่อคว�มเร็วถูกเลือก ก�รเคลื่อนที่จะดำ�เนินก�รที่คว�มเร็วที่เลือกตร�บน�นเท่�น�นที่ JOY STICK ของหุ่นยนต์ถูกผลักเอียงไว้

ขณะที่โปรแกรม running   จุดที่ (แนวนอน) ปัจจุบันที่กำ�ลังดำ�เนินก�รอยู่จะสว่�งชัดขึ้น และแถวนอนก็จะเลื่อนต�ม
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บนหน้าจอภาพของซอฟต์แวร์

7-1-11 ปุ่มเริม่ต้น

โปรแกรมก�รเริม่ตน้ หยุดช่ัวขณะ หยุดและก�รเริม่ตน้ทำ�ง�นใหม่ ส�ม�รถดำ�เนินก�รดว้ยก�รใช้ปุ่ม 
[START/PAUSE/STOP] บนแผงหน้�ปัดด�้นหน้�ของหุ่นยนตห์รอืปุ่ม [START] บนส่วนบนหน้�จอภ�พของซอฟตแ์วร์

สำ�หรบัร�ยละเอียด อ้�งถึง “7-1-11-1 ผังก�รไหล (ก�รทำ�ง�นดว้ยปุ่มบนหน้�จอภ�พ)” (หน้�ที่ 76) หรอื “7-1-11-2 ผังก�รไหล 
(ก�รทำ�ง�นดว้ยปุ่มบนตวัหุ่นยนต)์” (หน้�ที่ 77)

ข้อมูลงาน

เวลาทํางานดงเหลือ

เวลาประมวลผล

จุดที่ดําเนินการแล้ว

นับถอยหลงั

00:00 Sec

 00:00 Sec  00:00 Sec

 00000 /  00000 จุด    จุด

 4500 /  4500
รเีซ็ตหยุดช่ัวขณะ ไมมี่หยุดช่ัวคราว

ติดตาม (บันทึกการติดตาม)

กล้อง กราฟ

20.000
100.0

60.0

20 1

60.0

หนําแรก เดนิเครือ่งเปลา่เดนิเครือ่งเปลา่ ทาํความสะอาด

การตัง้ค่า

แหน่งในการยกสัมบูรณ์ของแกน Z
mm

mm/s

mm/s

mm/s

%

พิกัดในการยกแกน Z

ความเร็วในการเคลื่อนที่

ความเร็วในการบัดกรี

ความเร็วในการยกบัดกรี

การปรับความเร็ว

Robot button operation

Screen button operation

List of button displays
จอแสดงผลทั้งหมดกำ�ลังกระพริบแสดง

STOP

PAUSE

STOPPING (PC)

STOPPING (SW)
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7. การใช้งาน (ต่อ)

ข้อมูลงาน

เวลาทํางานดงเหลือ

เวลาประมวลผล

จุดที่ดําเนินการแล้ว

นับถอยหลัง

00:00 Sec

 00:00 Sec  00:00 Sec

 00000 /  00000 จุด    จุด

 4500 /  4500
รเีซ็ตหยุดช่ัวขณะ ไมมี่หยดุช่ัวคราว

ติดตาม (บันทึกการติดตาม)

กล้อง กราฟ

20.000
100.0

60.0

20 1

60.0

หนําแรก เดนิเครือ่งเปล่าเดนิเครือ่งเปล่า ทําความสะอาด

การตัง้ค่า

แหน่งในการยกสัมบูรณ์ของแกน Z
mm

mm/s

mm/s

mm/s

%

พิกัดในการยกแกน Z

ความเร็วในการเคลื่อนที่

ความเร็วในการบัดกรี

ความเร็วในการยกบัดกรี

การปรับความเร็ว

7-1-11-1 ผังการไหล (การทำางานด้วยปุ่มบนหน้าจอภาพ)

แผนภ�พข้�งล่�งน้ีแสดงผังก�รทำ�ง�นของโปรแกรม หยุดช่ัวขณะ หยุด 
และรสีต�รท์ดว้ยก�รใช้ปุ่มบนหน้�จอภ�พหลังจ�กที่ โปรแกรมไดเ้ริม่ตน้ทำ�ง�นแล้ว

Software top screen

ขณะท่ีโปรแกรมกำาลัง running

Tap Long press

(Blinking display)
เวล�ที่ตัง้สำ�หรบั long press ส�ม�รถตรวจ
เช็คใน PC’s setting screen

ถ้�ห�กกด [PAUSE] ค�้งไว ้( โปรแกรมสิน้สุด) หรอืแตะ ( โปรแกรมเริม่ทำ�ง�นใหม่) ก�รแสดงจะห�ยไปอัตโนมัติ

STOP

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 [OK].

Tap [Cancel].

START START

PAUSE

STOPPING (PC)



77

ข้อมูลงาน

เวลาทํางานดงเหลือ

เวลาประมวลผล

จุดที่ดําเนินการแล้ว

นับถอยหลงั

00:00 Sec

 00:00 Sec  00:00 Sec

 00000 /  00000 จุด    จุด

 4500 /  4500
รเีซ็ตหยุดช่ัวขณะ ไมม่หียดุช่ัวคราว

ติดตาม (บันทึกการติดตาม)

กล้อง กราฟ

20.000
100.0

60.0

20 1

60.0

หนําแรก เดนิเครือ่งเปลา่เดนิเครือ่งเปลา่ ทําความสะอาด

การตัง้ค่า

แหน่งในการยกสัมบูรณ์ของแกน Z
mm

mm/s

mm/s

mm/s

%

พิกัดในการยกแกน Z

ความเร็วในการเคลื่อนที่

ความเร็วในการบัดกรี

ความเร็วในการยกบัดกรี

การปรับความเร็ว

Software top screen

7-1-11-2 ผังการไหล (การทำางานด้วยปุ่มบนตัวหุ่นยนต์)

แผนภ�พข้�งล่�งน้ีแสดงผังก�รทำ�ง�นของโปรแกรม หยุดช่ัวขณะ หยุด
และรสีต�รท์ดว้ยก�รใช้ปุ่มของหุ่นยนตภ์�ยหลังจ�กที่ โปรแกรมไดเ้ริม่ตน้ทำ�ง�นแล้ว

Robot

Press button

START/PAUSE/STOP POWER

ขณะท่ีโปรแกรมกำาลัง running

(Blinking display)

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

เวลากดปุ่มโดยประมาณ
Press button : ม�กกว่� 0.4 วิน�ที
Long-press button : น้อยกว่� 0.6 วิน�ที

ถ้�ห�กกด [PAUSE] ค�้งไว ้( โปรแกรมสิน้สุด) หรอืแตะ ( โปรแกรมเริม่ทำ�ง�นใหม่) ก�รแสดงจะห�ยไปอัตโนมัติ

STOP

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 [Cancel].

Long-press START/PAUSE/STOP POWER
Tap [OK].

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 การทำางานแบบ JOG

 ข้อควรระวัง
เมื่อหุ่นยนต์จะเริ่มต้นทำางาน 
ให้แจ้งคนงานที่อยู่ใกล้เคียงว่างานกำาลังดำาเนินการและทำางานในขณะที่ตรวจเช็คความปลอดภัย 
เพื่อให้สามารถหยุดการทำางานฉุกเฉินในเหตุการณ์ที่มีเงื่อนไขอันตราย ให้ทำางานภายในระยะที่เข้าถึง emergency stop button

เมื่อเงื่อนไขก�รหยุดฉุกเฉินได้เกิดขึ้น โดยก�รกด emergency stop button ข้อคว�มข้�งล่�งจะถูกแสดงขึ้นบนจอภ�พ
หลังจ�กส�เหตุของก�รหยุดฉุกเฉินได้ถูกกำ�จัดแล้ว หมุนปุ่ม emergency stop button
ของหุ่นยนต์ต�มเข็มน�ฬิก�เพื่อให้มันกลับสู่ตำ�แหน่งปกติ
จ�กนั้น แตะที่ [ตกลง] ในช่องหน้�ต่�งข้อคว�ม

— หมายเหตุ —
•  ถึงแม้ว่� [ตกลง] ถูกแตะก่อนที่ emergency stop button ได้กลับตำ�แหน่งปกติของมัน 

ก�รแสดงข้อคว�มที่เหมือนเดิมจะปร�กฏขึ้นอีกครั้ง ให้ดำ�เนินก�รกับก�รทำ�ง�นของ emergency stop button 
เป็นลำ�ดับแรก

•  ภ�ยหลังก�รกู้คืนจ�กเงื่อนไขก�รหยุดฉุกเฉิน ต้องแน่ใจว่�ได้แตะที ่[หน้าแรก] บนส่วนบนหน้�จอภ�พ  
 เพื่อให้หุ่นยนต์กลับสู่จุดตั้งต้นแกน  Z จะเคลื่อนที่ลำ�ดับแรกและหลังจ�กนั้นแกน  X, Y และ θ  จะเคลื่อนที่ต�มลำ�ดับ

 ข้อควรระวัง
เมื่อแกน θ หมุนตัวในขณะที่ทำาการกลับไปยังจุดตั้งต้น มีอันตรายเกิดจากสายเคเบิลพันรอบหุ่นยนต ์
ถ้าหากมันดูราวกับว่ามีอันตรายเกิดขึ้นจากสายเคเบิลพันรอบ ให้กด Emergency stop button ทันที แล้วหมุนแกน θ 
เล็กน้อยในทิศทางทวนเข็มนาฬิกา เมื่อมองจากทางด้านบนของ Soldering unit fixture base และแล้วก็แตะที่  
[หน้าแรก] อีกครั้ง

Θ axis origin (0°)
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7-2-1 การทำางานขั้นพื้นฐานสำาหรับการทำางานแบบ JOG

7-2-1-1 ทิศทางการเคลื่อนที่ด้วยการใช้ JOY STICKS

7-2-1-2 การเคลื่อนที่แกนด้วยการ input พิกัดโดยตรง

ถ้�ห�กทร�บพิกัดคร่�วๆ ให้ input พิกัดเข้�ในส่วนบนหน้�จอภ�พโดยตรงและสั่งก�รให้หุ่นยนต์เคลื่อนที่

1.  เลือกคว�มเร็วต่ำ�ม�ก กล�ง ฯลฯ 
 
ต่ำามาก: 5 มม./วิน�ที ต่ำา: 30 มม./วิน�ท ี
กลาง: 100 มม./วิน�ท สูง: 200 มม./วิน�ท ี
 
 
ก�รตั้งคว�มเร็วอิสระ (1 - 800 มม./วิน�ที) ก็ส�ม�รถตั้งได้ด้วย 
ก�ร input

— หมายเหตุ —
เลือกคว�มเร็วต่ำ�ม�ก กล�ง ฯลฯ และให้ระมัดระวังก�รชนกระแทก

2.  Input พิกัด X, Y, Z และ θ เพื่อใส่เข้�ไปในช่องว่�งต�มลำ�ดับ 
(ช่วงระยะที่ส�ม�รถตั้งได X : 0-400 มม. Y : 0-300 มม. Z : 0-200 มม. θ : ±200°)

3.  ก�รแตะที่ [เคลื่อนที่ไป] ที่อยู่ถัดไปท�งด้�นหลังของแต่ละแกนจะเป็นส�เหตุให้แกนที่อยู่ตรงกันนั้นเคลื่อนที่ไปยังพิกัดที่  
input
[เคลื่อนที่ไป] สำ�หรับแกนที่เคลื่อนที่จะถูกแสดงเป็นสีแดงและถ้�ห�ก [เคลื่อนที่ไป] สำ�หรับแกนที่เคลื่อนที่ถูกแตะอีกครั้ง  
หรือถ้�ห�ก [เคลื่อนที่ไป] สำ�หรับแกนที่ต่�งกันถูกแตะ ก�รเคลื่อนที่ก็จะถูกทำ�ให้สะดุดลงให้ input ค่�ต่�งๆ 
ภ�ยในช่วงระยะก�รเคลื่อนที่สำ�หรับแต่ละแกน 
(ถ้�ห�ก input ค่�ที่อยู่นอกช่วงระยะหรือถ้�ห�ค่�ในช่องถูกปล่อยว่�ง ช่องว่�งสำ�หรับ input นั้นจะถูกแสดงเป็นสีแดง)
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7. การใช้งาน (ต่อ)

การ input ค่าต่างๆ
ก�รแตะที่ช่องว่�งสำ�หรับ input แต่ละช่องจะเป็นผลให้ numerical keypad window ถูกแสดงขึ้น (อ้�งถึงแผนภ�พข้�งล่�ง) 
ภ�ยหลังก�ร input ค่�ด้วยก�รใช้ numerical keypad ก�รแตะที่ [ENTER] จะเป็นผลให้ค่� input ถูกสะท้อนเข้�ในช่อง input 
เพื่อยกเลิก numerical keypad window ให้แตะที่ [CAN] ที่อยู่ท�งขว�บน เพื่อ input ค่�ที่เป็นลบ ภ�ยหลังก�ร input  
ตัวเลขให้แตะที่ 

7-2-1-3 ถ้าเคลื่อนที่แกนด้วยความเร็วที่เลือก (การทำางานด้วย JOY STICK)

ถ้�ห�กไม่ทร�บพิกัดหรือถ้�ท่�นต้องก�รเคลื่อนย้�ยหุ่นยนต์อย่�งอิสระ ก�รเคลื่อนที่ของแกนต่�งๆ 
ส�ม�รถดำ�เนินก�รด้วยก�รใช้ JOY STICKS ภ�ยในฝ�ครอบ (cover) ของหุ่นยนต์

1. เลือกคว�มเร็วในก�รย่ำ�ที่ต้องก�ร (5 มม./วิน�ที, 10 มม./วิน�ที, 30 มม./วิน�ที หรือ 50 มม./วิน�ที) ในส่วนบนหน้�จอภ�พ

2. เอียง JOY STICK ภ�ยในฝ�ครอบ (cover) ของหุ่นยนต์  ในทิศท�งที่ต้องก�ร
อ้�งถึงแผนกภ�พข้�งล่�งสำ�หรับทิศท�งก�รเคลื่อนที่ของ JOY STICK  ก�รเคลื่อนที่จะดำ�เนินก�รที่คว�มเร็วที่เลือกในขณะที่  
JOY STICK ถูกผลักเอียง

3. เคลื่อนที่แกนให้เข้�ใกล้ตำ�แหน่งที่ต้องก�รขณะที่เฝ้�มองก�รเคลื่อนที่ของหุ่นยนต ์
ก�รปล่อยมือจ�ก JOY STICK หุ่นยนต์จะหยุดก�รเคลื่อนที่
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3. ทำ�ซ้ำ�จุดที ่2 ต�มคว�มจำ�เป็นเพื่อเคลื่อนที่แกนไปยังตำ�แหน่งที่ต้องก�ร

7-2-1-4 การเคลื่อนที่แกนด้วยการขยับตั้งระยะนิดๆ (การทำางานด้วย JOY STICK)

เพื่อเคลื่อนที่แกนโดยเพิ่มระยะขึ้นทีละนิด หรือเพื่อทำ�ก�รปรับแบบละเอียดเมื่อปรับตั้งตำ�แหน่งปล�ยหัวแร้ง ฯลฯ
แกนส�ม�รถเคลื่อนที่ด้วยก�รใช้ฟังก์ชั่นเคลื่อนที่ระยะสั้น (อ้�งถึงแผนภ�พข้�งล่�ง)

1. เลือกระยะเคลื่อนที่สั้นที่ต้องก�ร (0.01 มม./องศ�, 0.1 มม./องศ�, 0.5 มม./องศ� หรือ 1.0 มม./องศ�) ในส่วนบนหน้� 
จอภ�พ

2. เอียง JOY STICK ภ�ยในฝ�ครอบ (cover) ของหุ่นยนต์  ในทิศท�งที่ต้องก�ร หุ่นยนต์จะเคลื่อนที่เพียง 1 หน่วยของ Pitch 
ที่เลือกในทิศท�งของ JOY STICK ที่เอียง
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-2-2 การยกแกน Z

 ข้อควรระวงั
อย่างไรก็ตาม เม่ือการปรบัค่าละเอียด ดังเช่น การตัง้ตำาแหน่งปลายหัวแรง้น้ันมีความจำาเป็น  ถ้าหากการยกแกน  Z
ถูกดำาเนินการแต่ละครัง้ท่ีแกนถูกเคล่ือนท่ี งานจะกลายเป็นสิง่ยุ่งยาก ในกรณีดังกล่าวการไม่ตรวจเช็ค checkbox 
และให้ ใช้ความระมัดระวงัเป็นพิเศษเพ่ือหลีกเล่ียงการชนกระแทกกับชิน้สว่นโดยรอบในขณะท่ีเคล่ือนท่ีแทน
หลังจากงานได้ตัง้เสรจ็เรยีบรอ้ยแล้ว ต้องแน่ ใจวา่ได้ตรวจเช็ค checkbox อีกครัง้

ตัวอย่าง) เม่ือการเคล่ือนท่ีไปทางขวาโดยการทำางานแบบ JOG

ก�รยกแกน  Z  เป็นฟังก์ช่ันสำ�หรบัก�รหลีกเลี่ยงอันตร�ยและคว�มเสียห�ยที่ ไม่ค�ดฝันที่เกิดกับ PWB
และบรเิวณโดยรอบที่ก�รบัดกรถีูกดำ�เนินก�ร
พิกัดก�รยกแกน  Z
เป็นก�รตัง้พิกัดสำ�หรบัก�รหลีกเลี่ยงก�รชนกระแทกเข้�กับส่วนที่ยื่นบนชิน้ง�นระหว�่งก�รเคลื่อนที่ ในแนวร�บ
ก�รทำ�ง�นน้ีใช้ทัง้ในขณะที่ โปรแกรมกำ�ลัง running กับรวมทัง้ระหว�่งก�รทำ�ง�นแบบ  JOG  ดว้ยมือ

เมื่อตำาแหน่งในการยกสมับูรณ์ของแกน Z ถูกตรวจเช็คในส่วนบนหน้�จอภ�พ
การตัง้ค่าและก�รเคลื่อนที่ของแกนที่มีก�รดำ�เนินก�ร  แกน  Z 
จะเคลื่อนที่ถึงพิกัดก�รยกตวัก่อนก�รเคลื่อนที่ของแกนอื่นถูกดำ�เนินก�ร
พิกัดก�รยกตวัน้ีถูกตัง้โดยก�ร input พิกัดการยกแกน Z น้ี (อ้�งถึงแผนภ�พข้�งบน)

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

หนําแรก เดนิเครือ่งเปล่า ทาํความสะอาด

การตัง้ค่า

แหน่งในการยกสัมบูรณ์ของแกน Z
mm

mm/s

mm/s

mm/s

%

พิกัดในการยกแกน Z

ความเร็วในการเคลื่อนที่

ความเร็วในการบัดกรี

ความเร็วในการยกบัดกรี

การปรับความเร็ว



83

— หมายเหต ุ—
ถ้�ห�กแกน  Z  ก่อนก�รเคลื่อนที่มีคว�มสูงเท่�กับพิกัดก�รยกแกน  Z   ก�รเคลื่อนที่ของแกน  X, Y และ θ 
จะถูกดำ�เนินก�รโดยปร�ศจ�กก�รเคลื่อนที่ของแกน  Z 
ถ้�ก�รเคลื่อนที่มีเพียงแกน  Z  ถูกดำ�เนินก�รโดยปร�ศจ�กก�รเปลี่ยนแกน  X, Y และ θ   ก�รยกแกน  Z 
จะไม่มีก�รดำ�เนินก�ร

เมื่อทำ�ก�รเคลื่อนที่แกนของแกน  X, Y และ θ  ด้วยก�รใช้ JOY STICKS ก�รยกแกน  Z  จะถูกดำ�เนินก�รที่จุดเมื่อ JOY STICK  
ถูกเอียง และก�รเคลื่อนที่ไม่ส�ม�รถถูกทำ�ให้สะดุดลงจนกว่�จะเข้�ถึงพิกัดยกแกน  Z 
ระหว่�ง JOY operation   คว�มเร็วก�รทำ�ก�รยกแกน  Z  จะเป็นคว�มเร็วที่ตั้งสำ�หรับตำ�แหน่งในส่วนบนหน้�จอภ�พ  อ้�งถึง  
“7-1-6 ตำ�แหน่ง” (หน้�ที่ 72) ความเร็วในการย่ำาไม่ถูกประยุกต์ใช้  เมื่อก�รเคลื่อนที่แกนของ  X/Y และ θ/Z 
ถูกดำ�เนินก�รพร้อมกันด้วยก�รใช้ JOY STICK,  ก�รเคลื่อนที่แกน  X, Y และ θ  จะถูกหยุดลงที่จุดที่แกน  Z 
ถูกให้เคลื่อนที่จ�กตำ�แหน่งสูงกว่�พิกัดก�รยกแกน  Z  ไปยังตำ�แหน่งต่ำ�กว่�พิกัดก�รยกแกน  Z

ขณะที่โปรแกรมกำ�ลัง running ถ้�ห�กตำาแหน่งในการยกสัมบูรณ์ของแกน Z ในส่วนบนหน้�จอการตั้งค่าถูกตรวจเช็ค  
ก�รยกแกน Z  จะถูกดำ�เนินก�รสำ�หรับแต่ละจุด

•  เมื่อพิกัดปัจจุบันของแกน Z อยู่สูงกว่าพิกัดการยกแกน Z  
ก�รเคลื่อนที่ของแกน  Z  ไปยังพิกัดก�รยกแกน  Z  ถูกดำ�เนินก�รหลังจ�กก�รเคลื่อนท่ีของแกน  X, Y, Z และ θ

•  เมื่อพิกัดปัจจุบันของแกน  Z  อยู่ต่ำากว่าพิกัดการยกแกน  Z 
ก�รเคลื่อนที่ของแกน  Z  ไปยังพิกัดก�รยกแกน  Z  ถูกดำ�เนินก�รติดต�มด้วยก�รเคลื่อนที่ของแกน  X, Y, θ  
และสุดท้�ยแกน  Z

พิกัดปัจจุบันของแกน  Z 

พิกัดก�รยกแกน  Z

(1)  ก�รเคลื่อนที่ของแกน X, Y, Z 
และ θ 

(2)  ก�รเคลื่อนที่ของแกน  
      X, Y, Z และ θ

(1)  ก�รเคลื่อนที่ไปยัง 
พิกัดก�รยกแกน  Z

(2) ก�รเคลื่อนที่ของแกน  Z

(3) ก�รเคลื่อนที่ของแกน  Z 

พิกัดยกแกน  Z

พิกัดปัจจุบันของแกน Z

1 pt 2 pt 3 pt 4 pt

ส่วนยื่น
ของวัตถุ

พิกัดยกแกน Z  20 มม.

จุดตั้งต้น 0 มม.
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7. การใช้งาน (ต่อ)

นอกเหนือจ�กนี้ คว�มสูงส�ม�รถทำ�ก�รเปลี่ยนได้และพิกัดก�รยกแกน  Z  ส�ม�รถทำ�ก�รตั้งเพียงสำ�หรับเฉพ�ะจุด

1 pt 2 pt 3 pt 4 pt

ส่วนยื่น
ของวัตถุ

จุดตั้งต้น 0 มม.

100 มม.

พิกัดยกแกน Z  75 มม.

ตัวอย่�ง) เมื่อมีส่วนยื่นของวัตถุระหว่�งจุดที่ 3 และจุดที่ 4
• จะไม่มีก�รยกแกน  Z  ถูกตั้งให้กับจุดที่ 3
•  เพื่อหลีกเลี่ยงส่วนยื่นของวัตถุเมื่อก�รเคลื่อนที่จ�กจุดที่ 3 ไปยังจุดที่ 4   ตำาแหน่งการยกถูกตั้งเป็น 75 มม. ใน Point Edit 

Screen ของจุดที่ 4

➞ก�รยกแกน  Z  ถูกดำ�เนินก�รจ�กจุดที่ 3 ไปยังจุดที่ 4

— หมายเหตุ —
•  ถ้�ห�กค่�ก�รยกแกน  Z  ถูกตั้งทั้งในส่วนบนหน้�จอภ�พกับ Point Edit Screen  พิกัดก�รยกแกน  Z  ตั้งใน Point Edit 

Screen จะถูกให้ลำ�ดับคว�มสำ�คัญและถูกประยุกต์ใช้
•  เพื่อหลีกเลี่ยงส่วนยื่นของวัตถุระหว่�งจุดที่ 3 กับจุดที่ 4   input ค่�สำ�หรับพิกัดก�รยกแกน  Z  ของจุดที่ 4
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7-3 การตั้ง Cleaner (CX1003)

 ข้อควรระวัง
หลังจากการดำาเนินการเรียนรู้การทำางานแบบ JOG ต้องมั่นใจว่าได้ทำาการตั้งตำาแหน่งการทำาความสะอาดเป็นสิ่งแรก

7-3-1 การตั้งพิกัดการทำาความสะอาดด้วยแปรง

ก�รกำ�หนดตำ�แหน่งก�รทำ�คว�มสะอ�ดของก�รติดตั้ง Cleaner (CX1003) จะถูกดำ�เนินก�ร
เพื่อทำ�มันให้เป็นไปได้สำ�หรับ Cleaner (CX1003) เมื่อดำ�เนินก�รทำ�คว�มสะอ�ดและทำ�ให้ปล�ยสะอ�ดจ�กลวดบัดกรี 
จุดเริ่มต้น → จุดสิ้นสุด → จุดเริ่มต้น ก�รเคลื่อนที่ไปยังกระบวนก�รทำ�คว�มสะอ�ดและมุมส�ม�รถทำ�ก�รตั้งได้

Cleaner (CX1003) จุดเริ่มต้น จุดสิ้นสุด จุดเริ่มต้น

Brush

แตะที่ [การตั้งค่าการทำาความสะอาด] ในส่วนบนหน้�จอภ�พและ input ก�รตั้งค่�

1. เคลื่อนปล�ยไปยังตำ�แหน่งที่ก�รทำ�คว�มสะอ�ดส�ม�รถดำ�เนินก�รด้วยก�รใช้แปรงของ Cleaner (CX1003)  โดยก�รใช ้
JOY STICKS ของหุ่นยนต์หรือกำ�หนดพิกัดโดยเฉพ�ะในส่วนบนหน้�จอภ�พ 
ปรับตำ�แหน่งก�รทำ�คว�มสะอ�ดในขณะที่ทำ�ก�รเลือกความเร็วในการย่ำ�หรือระยะเคลื่อนที่สั้นที่เหม�ะสม

— หมายเหตุ —
สืบเนื่องจ�กพิกัดแกน Y นั้นสำ�หรับก�รเคลื่อนที่ของ jig table มันไม่มีคว�มสัมพันธ์โดยตรงกับก�รทำ�คว�มสะอ�ด 
ถ้�ก�รเคลื่อนที่ของ jig table ไม่เป็นที่ต้องก�ร ตรวจเช็ค Checkbox ของก�รปิดการใช้งานแกน Y
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7. การใช้งาน (ต่อ)

2. เปิดหน้�จอก�รตัง้ก�รทำ�คว�มสะอ�ด (แผนภ�พข้�งบน) จ�กในส่วนบนหน้�จอภ�พ

3.  สูงสุดก�รตัง้ก�รทำ�คว�มสะอ�ด 5 หม�ยเลขที่ส�ม�รถตัง้ได ้เลือกหม�ยเลขที่ตอ้งก�รตัง้โดยก�รแตะที่ปุ่ม (1) ที่ตรงต�ม 
คว�มตอ้งก�ร

4. ก�รตัง้ถูกเริม่ตน้โดยก�รตัง้จุดเริม่ตน้ลำ�ดบัแรก (อ้�งถึงต�ร�งข้�งล่�ง) พิกัดสำ�หรบัตำ�แหน่งปรบัตัง้ต�มจุดท่ีStep 1 ถูก 
สดงต�ม [ตำาแหน่งปัจจุบัน] (2)

แกน X 30.000 มิลลิเมตร

แกน Y 250.000 มิลลิเมตร

แกน Z 120.000 มิลลิเมตร

แกน θ 0°

ความเร็วในการเคลื่อนที่ 100 มิลลิเมตร/วิน�ที

เวลาทำาความสะอาด 1.0 วิน�ที

5. ตรวจเช็คตำ�แหน่งในที่ ใดที่ปล�ยไดสั้มผัสกับแปรงและก�รทำ�คว�มสะอ�ดส�ม�รถดำ�เนินก�รได ้และแตะที่ 

[ ใช้ตำาแหน่งปัจจุบัน] อยู่ที่ (3) ที่อยู่ด�้นข้�งของแปรง start point   พิกัดของตำ�แหน่งปัจจุบันจะถูกสะท้อนเข้�ในช่องว�่ง 
(4) ของ [จุดเริม่ต้น]  โปรดทร�บว�่ก�ร input ค�่โดยตรงก็ส�ม�รถดำ�เนินก�รได้

— หมายเหตุ —
อินพุทค่�ภ�ยในช่วงระยะที่ส�ม�รถให้เคลื่อนที่ได้สำ�หรับแต่ละแกน
สำ�หรับช่วงระยะที่ส�ม�รถให้เคลื่อนที่ได้สำ�หรับแต่ละแกน อ้�งถึง “2-1-1 หุ่นยนต์” ให้ “2. ข้อมูลท�งเทคนิค” (หน้�ที่ 5)
(ถ้�ห�กค่� input อยู่นอกช่วงระยะหรือถ้�ค่�ถูกปล่อยให้ว่�งไว้ ช่อง input ที่ว่�งจะเป็นสีแดง)

6. ตัง้เวล�ให้พักอยู่ที่ตำ�แหน่งจุดเริม่ตน้ต�มเวล�ระยะพัก (5)  ในตวัอย่�งก�รทำ�คว�มสะอ�ดจะถูกดำ�เนินก�รเป็นเวล�  
1 วนิ�ทีที่พิกัดจุดเริม่ตน้ ถ้�ห�กช่องว�่งถูกตัง้เป็น “0” หรอืปล่อยว�่งไวก้ระบวนก�รน้ีจะถูกข้�มไป

7. ตัง้คว�มเรว็ก�รเคลื่อนที่ระหว�่งก�รทำ�คว�มสะอ�ดต�มที่เริม่ต้น (6)  ในตวัอย่�ง มันถูกตัง้เป็น 100 มม./วนิ�ที 
(ช่วงระยะที่ส�ม�รถตัง้ได ้: 1 - 800 มม./วนิ�ที)
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9. แตะที่ [ ใช้ตำาแหน่งปัจจุบัน] อยู่ที่ (7) ท�งด�้นใตแ้ปรง end point  พิกัดของตำ�แหน่งปัจจุบันจะถูกสะท้อนเข้�ช่องว�่ง 
[จุดสิน้สุด] (8)

10. ตัง้เวล�พักรออยู่ที่ตำ�แหน่งจุดสิน้สุดต�มเวล�ระยะพัก (9)  ในตวัอย่�ง ก�รทำ�คว�มสะอ�ดจะถูกดำ�เนินก�รเป็นเวล�  
1 วนิ�ทีที่พิกัดจุดสิน้สุด (ช่วงระยะที่ส�ม�รถตัง้ได ้: 0.0 - 60.0 วนิ�ที) ถ้�ห�กช่องว�่งน้ีถูกตัง้เป็น “0” หรอืปล่อยว�่งไว ้
กระบวนก�รน้ีจะถูกข้�มไป

11. ขัน้ตอนสุดท�้ย พกิัดก�รยกแกน  Z  กอ่นก�รทำ�คว�มสะอ�ดหรอืภ�ยหลังก�รทำ�คว�มสะอ�ดทีก่ารยก Z (10)
ค�่เหล่�น้ีจะให้ลำ�ดบัคว�มสำ�คญัเมื่อดำ�เนินก�รทำ�คว�มสะอ�ดโดยไม่คำ�นึงถึงพิกัดในการยกแกน Z 
ที่ตัง้ไว้ ในส่วนบนของหน้�จอภ�พ
สำ�หรบัก�รเคลื่อนที่ระหว�่งก�รทำ�คว�มสะอ�ด อ้�งถึงในหน้�ถัดไป
ในตวัอย่�ง มันถูกตัง้ไวท้ี่ 20.000 มม. (ช่วงระยะที่ส�ม�รถตัง้ได ้: 0.000 - 200.000 มม.)

8. ขัน้ตอนตอ่ไป ตัง้จุดสิน้สุด (อ้�งอิงต�ร�งข้�งล่�ง) 
พิกัดจุดสิน้สุดสำ�หรบัก�รทำ�คว�มสะอ�ดเป็นพิกัดที่ถูกตัง้เพื่อให้ก�รทำ�คว�มสะอ�ดส�ม�รถเข้�ถึงพืน้ท่ีที่ ไม่ส�ม�รถทำ�คว�มสะ 
อ�ดที่พิกัดจุดเริม่ตน้
ปรบัตัง้ตำ�แหน่งก�รทำ�คว�มสะอ�ดดว้ยก�รใช้ JOY STICKS ของหุ่นยนตห์รอืใช้พิกัดกำ�หนดโดยเฉพ�ะในส่วนบนหน้� จอภ�พ
ในตวัอย่�ง พิกัด Y กับพิกัด Z น้ัน มีคว�มเหมือนกันที่จุดเริม่ตน้และมีเพียง θ ที่มีก�รเปลี่ยนแปลง

แกน X 30.000 มิลลิเมตร

แกน Y 250.000 มิลลิเมตร

แกน Z 120.000 มิลลิเมตร

แกน θ 5°

ความเร็วในการเคลื่อนที่ 100 มิลลิเมตร/วิน�ที

เวลาทำาความสะอาด 1.0 วิน�ที



88

7. การใช้งาน (ต่อ)

เพื่อดำ�เนินก�รทำ�คว�มสะอ�ดดว้ยมือ แตะที่ [ทำาความสะอาด] ในส่วนบนของจอภ�พ
ในกรณีน้ี ก�รคว�มสะอ�ดจะดำ�เนินก�รสอดคล้องต�มก�รตัง้ 1 
ปุ่มน้ีไม่ส�ม�รถถูกใช้ ในขณะที่หุ่นยนต์ ไดย้อมรบัก�รทำ�ง�นลักษณะอื่นไปแล้ว  
เพื่อระบุเวล�ก�รทำ�คว�มสะอ�ดในโปรแกรมก�รบัดกร ีอ้�งถึง “7-5 ก�รสร�้งโปรแกรมก�รบัดกร”ี (หน้�ที่ 95)
คำ�ส่ังของก�รทำ�คว�มสะอ�ดคอื ก�รทำ�คว�มสะอ�ดดว้ยลม ➞ ก�รทำ�คว�มสะอ�ดดว้ยแปรง

ก�รเคลื่อนที่ก�รทำ�คว�มสะอ�ด ซ่ึงไดต้ัง้ไวแ้ล้วส�ม�รถทำ�ก�รตรวจสอบโดยก�รแตะที่ [ตรวจสอบการทำางาน] (11)
เมื่อก�รทำ�คว�มสะอ�ดถูกดำ�เนินก�รสอดคล้องต�มก�รตัง้ที่ตัง้ในจุดท่ี 4 ถึง 11
แปรงทำ�คว�มสะอ�ดจะทำ�ง�นต�มที่แสดงในแผนภ�พข้�งล่�งน้ี

12. แตะที่ [ตกลง] (12) เพื่อบันทึกก�รตัง้

X=30 mm

Z=120 mm

พิกัดก�รยกแกน Z  
ระหว�่งก�รทำ�คว�มสะอ�ด 
(20.000 มม.)

เมื่อตำ�แหน่งปล�ยปัจจุบันน้ัน
อยูต่่ำากวา่พิกัดก�รยกแกน Z 

เมื่อตำ�แหน่งปล�ยปัจจุบัน
น้ันอยูสู่งกวา่พิกัดก�รยกแกน Z

เริม่ตน้ทำ�คว�มสะอ�ด สิน้สุดทำ�คว�มสะอ�ด

20.000
100.0

60.0

20 1

60.0

หนําแรก เดนิเครือ่งเปล่าเดนิเครือ่งเปล่า ทาํความสะอาด

การตัง้ค่า

แหน่งในการยกสัมบูรณ์ของแกน Z
mm

mm/s

mm/s

mm/s

%

พิกัดในการยกแกน Z

ความเร็วในการเคลื่อนที่

ความเร็วในการบัดกรี

ความเร็วในการยกบัดกรี

การปรับความเร็ว

จุดเริม่ต้น

0° Return to 0°Turn to 5°

1 sec. 1 sec. 1 sec.

จุดสิน้สุด จุดเริม่ต้น
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ถ้�ห�กก�รเชื่อมต่อเข้�กับ AIN กับ BIN ถูกสลับ  
ก�รทำ�คว�มสะอ�ดด้วยแปรงจะถูกดำ�เนินก�รด้วยก�รใช้ก�รตั้งก�รทำ�คว�มสะอ�ดด้วยลม  
และก�รทำ�คว�มสะอ�ดด้วยลมจะถูกดำ�เนินก�รด้วยก�รใช้ก�รตั้งก�รทำ�คว�มสะอ�ดด้วยแปรง

*1  24V 

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

40
(OUT11)

Air cleaner Cleaner
(CX1003)

AIN BINVs Vs

39
(OUT10)

7-3-2 การเชื่อมต่อชุดทำาความสะอาดด้วยลม

ชุดทำ�คว�มสะอ�ด (CX1003) ที่รวมอยู่ในชุดคือ ชุดทำ�คว�มสะอ�ดด้วยแปรง นอกเหนือจ�กนี ้
ยังมีชุดทำ�คว�มสะอ�ดด้วยลมที่ส�ม�รถติดตั้ง
วิธีสำ�หรับก�รตั้งชุดทำ�คว�มสะอ�ดนี้ก็เหมือนกับก�รใช้ชุดทำ�คว�มสะอ�ดด้วยแปรง
ก�รต่อส�ยไฟของชุดทำ�คว�มสะอ�ดด้วยลมส�ม�รถดำ�เนินก�รดังแสดงในแผนภ�พข้�งล่�ง

7-3-3 การเลือกแบบการทำาความสะอาด

เพื่อใช้ชุดการทำาความสะอาดทั้งลมและแปรง 
ก�รทำ�คว�มสะอ�ดถูกให้ดำ�เนินก�รต�มลำ�ดับ ก�รทำ�คว�มสะอ�ดด้วยลม → ก�รทำ�คว�มสะอ�ดด้วยแปรง

เพื่อเลือกใช้การทำาความสะอาดด้วยลมหรือการทำาความสะอาดด้วยแปรง

— หมายเหตุ —
ถ้�ห�กเวล�ระยะพักสำ�หรับจุดเริ่มต้นและจุดสิ้นสุดถูกตั้งไว้ที่ 0 ก�รทำ�คว�มสะอ�ดจะถูกยกเลิก

ตัวอย่�ง)  เลือกใช้ก�รทำ�คว�มสะอ�ดด้วยลม 
ถ้�ห�กเวล�ระยะพักลมถูกตั้งเป็น 0 วิน�ทีสำ�หรับจุดเริ่มต้นและ 0.1 วิน�ทีสำ�หรับจุดสิ้นสุด  
ก�รทำ�คว�มสะอ�ดด้วยลมจะถูกดำ�เนินก�รสำ�หรับ 0.1 วิน�ทีที่พิกัดจุดสิ้นสุด
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-4 การติดตั้งลวดบัดกรีและการปรับตั้งตำาแหน่งการขับป้อนลวดบัดกรี

7-4-1 การติดตั้งลวดบัดกรีและการปรับตั้งตำาแหน่งการขับป้อนลวดบัดกรี

ตรวจเช็คว่� feeder unit และ soldering unit mount ได้ประกอบอย่�งถูกต้อง 
สำ�หรับร�ยละเอียดของก�รประกอบและก�รยึดติดทั้งหล�ย อ้�งถึง “5-2-1 ก�รยึดติด Feeder unit (CX5005)” (หน้�ที่ 21)  
และ “5-2-2 ก�รยึดติด Soldering Iron Unit” (หน้�ที่ 22)

1. ตั้งลวดบัดกรีในที่ว�งล้อลวดบัดกรี
ตั้งทิศท�งลวดบัดกรีเพื่อให้ลวดบัดกรีถูกคล�ยออก
ท�งด้�นหลัง

2. ในขณะที่ทำ�ก�รหมุนล้อลวดบัดกรี ให้ร้อยลวดบัดกร ี
ผ่�น tube unit เพื่อให้มันดันเข้�กับ pulley section 
เพื่อป้องกันปัญห�ก�รขับป้อนลวดบัดกรี รัศมีก�รดัด 
โค้งของ tube unit ควรมี 10 ซม. หรือม�กกว่�นั้น

7-4-1-1 การติดตั้งลวดบัดกรี

— หมายเหตุ —
ใช้ประแจหกเหลี่ยมขน�ด 2.5 มม. สำ�หรับก�รปรับตั้ง feeder unit และ solder unit mount

Pulley section
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4. เม่ือ [การขับป้อนลวดบัดกรี] ใน Solder feed Parameter Setting Screen ถูกแตะลวดบัดกรีจะถูกขับป้อน 
ก�รแตะมันอีกครั้งจะเป็นผลให้ก�รขับป้อนลวดบัดกรีหยุดลง 
ป้อนลวดบัดกรีจนลวดบัดกรีโผล่ออกม�จ�กปล�ยท่อ fluoroplastic tube

— หมายเหตุ —
คว�มเร็วในก�รขับป้อนลวดบัดกรีจะเป็คว�มเร็วในก�รขับป้อนขั้นที่ 1 สำ�หรับคอลัมน์ของ soldering conditions number 
ที่ถูกเลือก

7-4-1-2 การปรับตั้งตำาแหน่งขับป้อนลวดบัดกรี

1. เม่ือ Adjustment screw (1) ของ soldering unit mount ถูกคล�ยหลวม  feed guide set 
ท้ังชุดส�ม�รถท่ีขยับดังแสดงในแผนภ�พข้�งล่�ง ก�รปรับต้ังคว�มย�วแกนเส� และทิศท�ง (ทิศท�งของก�รหมุน) 
และขยับปล�ยของ feed guide set เข้�ถึงตำ�แหน่งปล�ยหัวแร้งบัดกรี

3. แตะที่ [เงื่อนไขการบัดกรี] ในส่วนบนหน้�จอภ�พ เพื่อเปิด Solder feed Parameter Setting Screen

Adjustment screw (1)
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7. การใช้งาน (ต่อ)

2. เมื่อ Adjustment screw (2) ถูกคล�ยหลวม ก็ส�ม�รถขยับ guide pipe ดังแสดงในแผนภ�พข้�งล่�ง 
ก�รปรับตั้งมันให้อยู่ในตำ�แหน่งที่ลวดบัดกรีจะเข้�ม�สัมผัสกับปล�ยหัวแร้งบัดกรี

3. Attachment ring มีรูอยู่ 4 จุด มุมของ feed guide set ส�ม�รถทำ�ก�รปรับตั้งโดยก�รเปลี่ยนตำ�แหน่งรูของ attachment ring

4. ก�รเปลี่ยนทิศท�งก�รยึดติดของ attachment ring จะทำ�ให้มันเป็นไปได้ที่ยึดติด  feed guide set ที่มุมตรงข้�ม

Adjustment screw (2)

Attachment ring
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7-4-2 การตั้งการขับป้อนลวดบัดกรี

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

แตะที่ [เงื่อนไขการบัดกรี] ในส่วนบนของจอภ�พเพื่อเปิดหน้�จอภ�พก�รตั้ง Solder feed Parameter Setting Screen
ก�รตั้งก�รขับป้อนลวดบัดกรีในหน้�จอภ�พก�รตั้งนี้

(1)  โปรแกรมป้อนบัดกร ี
นี่คือ หม�ยเลขโปรแกรมป้อนลวดบัดกรี ม�กถึง 250 โปรแกรมที่ส�ม�รถตั้งได้ 1 คอลัมน์แนวดิ่งคือ 1 โปรแกรม

(2)  การตั้งค่าอุณหภูม ิ
Input ก�รตั้งอุณหภูมิถ้�ห�กมีคว�มต้องก�รเปลี่ยนก�รตั้งอุณหภูมิเพื่อให้จับคู่กับเงื่อนไขก�รบัดกรีจ�กหุ่นยนต ์
ถ้าหากช่องว่างถูกปล่อยว่าง การตั้งอุณหภูมิของ HAKKO FU-601 จะถูกประยุกต์ใช้

(3)  ความยาวในการขับป้อน ความเร็วในการขับป้อน ความยาวในการขับถอยหลัง ความเร็วในการขับถอยหลัง 
เวลาในการทำาให้ร้อน 
หัวข้อเหล่�นี้คือ ก�รตั้ง solder feed parameter ช่วงระยะที่ส�ม�รถตั้งได้สำ�หรับแต่ละหัวข้อถูกแสดงไว้ในต�ร�งข้�งล่�งนี ้
สำ�หรับ primary soldering ก�รตั้งต่�งๆ มีไว้สำ�หรับจุดเริ่มต้น   สำ�หรับคู่ secondary กับ tertiary soldering 
ก�รตั้งมีไว้สำ�หรับจุดสิ้นสุด

หัวข้อการตั้ง ช่วงระยะ*1 – *4

ความยาว Solder feed 0.1 – 99.9 มิลลิเมตร

ความเร็ว Solder feed 0.1 – 99.9 มิลลิเมตร/วิน�ที

ความยาว Solder back feed 0 – 20.0 มิลลิเมตร

ความเร็ว Solder back feed 0 – 99.9 มิลลิเมตร

เวลาที่ให้ความร้อน 0.1 – 9.9 วิน�ที

*1 ขึ้นอยู่กับชนิดของลวดบัดกรี มันอ�จเป็นไปไม่ได้ที่ปกติจะป้อนลวดบัดกรีที่คว�มเร็วสูง 
ในกรณีดังกล่�ว ให้ติดต่อผู้แทนจำ�หน่�ยที่ท่�นได้ซื้อผลิตภัณฑ์นี้

*2 ค่�ต่�งๆ ในต�ร�งข้�งบนมีไว้สำ�หรับ primary soldering
*3 สำ�หรับ secondary กับ tertiary soldering ค่�ทั้งหมดส�ม�รถถูกตั้งเริ่มต้นจ�ก 0 ถ้�ห�กไม่มีก�รตั้ง feed speed 

สำ�หรับ secondary soldering ก�รทำ�ง�นนั้นจะถูกยกเลิก  สำ�หรับค่�อื่นๆ ก�รตั้งค่�ใดๆ เป็น 0 หรือปล่อยว่�งไว้จะทำ�ให้ข้�ม 
ก�รทำ�ง�นที่ต�มม�ภ�ยหลังทั้งหมด

*4 ถ้�ห�กคว�มย�ว back feed หรือคว�มเร็ว back feed  ถูกตั้งเป็น 0 ก�รทำ�ง�นที่สอดคล้องตรงกับ back feed จะถูกข้�มไป
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7. การใช้งาน (ต่อ)

— หมายเหตุ —
•  เงื่อนไขสำ�หรับทั้งคู่ PS (ก�รบัดกรีแบบจุด) และ DS (ก�รบัดกรีแบบล�ก) ส�ม�รถตั้งได้ใน Solder feed Parameter 

Screen
•  เมื่อเงื่อนไขก�รตั้งสำ�หรับ DS (ก�รบัดกรีแบบล�ก) ให้ตั้งคว�มเร็วของ secondary feed สำาหรับ DS  

(การบัดกรีแบบลาก) ถ้าหากเงื่อนไขซึ่งในความยาวในการขับป้อนขั้นที่ 2 ถูกตั้งหรือถูกเลือก 
การตั้งความยาวในการขับป้อนขั้นที่ 2 นี้ก็จะถูกเพิกเฉย

(4)  การขับป้อนลวดบัดกร ี
ถ้�เคยขับป้อนลวดบัดกรีที่ระยะเวล�ใดที่ต้องก�ร ก�รแตะมัน 1 ครั้งจะเริ่มต้นก�รขับป้อนลวดบัดกรี  
ก�รแตะมันอีกครั้งจะหยุดก�รขับป้อนลวดบัดกรี คว�มเร็วในก�รขับป้อนลวดบัดกรีจะเป็นของ  
คว�มเร็วในก�รขับป้อนขั้นที่ 1 ในคอลัมน์สำ�หรับหม�ยเลขเงื่อนไขก�รบัดกรีที่เลือก (Solder feeding, solder 
retraction และ solder feed speed setting ส�ม�รถดำ�เนินก�รได้จ�กส่วนบนหน้�จอภ�พ)

(5)  ความเร็วในการขับถอยหลังลวดบัดกร ี
ถ้�เคยถอยร่นลวดบัดกรีที่ระยะเวล�ใดที่ต้องก�ร  ก�รแตะมัน 1 ครั้งจะเริ่มต้นก�รขับถอยหลังบัดกรี  ก�รแตะมันอีก 
ครั้งจะหยุดก�รขับถอยหลังลวดบัดกรี คว�มเร็วในก�รขับป้อนลวดบัดกรีจะเป็นของ คว�มเร็วในก�รขับป้อนขั้นที่ 1  
ในคอลัมน์สำ�หรับหม�ยเลขเงื่อนไขก�รบัดกรีที่เลือก (Solder feeding, solder retraction และ solder feed speed 
setting ส�ม�รถดำ�เนินก�รได้จ�กส่วนบนหน้�จอภ�พ)

(6)  การทดสอบการทำางาน 
โปรแกรมก�รทำ�ง�นนี้สำ�หรับหม�ยเลขเงื่อนไขก�รบัดกรีที่เลือกจะให้ดำ�เนินก�ร  
เพื่อเลือกหม�ยเลขเงื่อนไขก�รบัดกรีให้เลือกส่วนบนของคอลัมน์ที่สอดคล้องตรงกัน

(7)  C: ทำ�สำ�เน�เงื่อนไขก�รบัดกรีในคอลัมน์ที่เลือก 
P: จัดว�งสำ�เน�เงื่อนไขก�รบัดกรีใส่เข้�ในคอลัมน์ที่เลือก

(8)   / : เคลื่อนที่ไปยังก่อนหน้�หรือหน้�ถัดไปของเงื่อนไขก�รบัดกรี (1 หน้� = 10 คอลัมน์) 
 / : เลือกก่อนหน้�หรือคอลัมน์ถัดไปของเงื่อนไข

7-4-2-2 การอ่าน/การเขียนเงื่อนไขการบัดกรี

เงื่อนไขก�รบัดกรีส�ม�รถอ่�นได้และเขียนได้ด้วย 
ฟอร์แมท CSV

1. กดแช่ย�วที่ใดใน Solder feed Parameter Setting 
Screen

2. ต�มที่แสดงในแผนภ�พด้�นข้�งหน้�จอภ�พ Export  Solder Conditions Table/Import Solder Conditions Table 
Selection Screen จะปร�กฏขึ้น เมื่อเขียนเงื่อนไขลวดบัดกรีเป็นไฟล์ให้เลือก Export Solder Conditions Table 
เพื่ออ่�นเงื่อนไขลวดบัดกรีจ�กไฟล์ให้เลือก Import Solder conditions Table 
ฟังก์ชั่นนี้ใช้อ่�นและเขียนเงื่อนไขก�รบัดกรีทั้งหมด

— หมายเหตุ —
เนื่องจ�กก�ร import จะเขียนทับเงื่อนไขปัจจุบัน   เงื่อนไขปัจจุบันจะถูกทำ�ให้สูญห�ย  เพื่อคงไว้เงื่อนไขปัจจุบัน ให ้
export  และเก็บรักษ�ไว้เป็นไฟล์อื่นก่อน

3. ทำ�ก�รอ่�นหรือเขียนไฟล์ให้สอดคล้องกับ Windows OS screen



95

คำาสั่งการดำาเนินการ แบบของการบัดกรี PWB แผ่นที่

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

โปรแกรมก�รบัดกรีจะถูกสร้�งขึ้นต�มคำ�สั่งที่แสดงในต�ร�งที่แสดงในหน้�ที่ผ่�นม�ด้วยก�รใช้ PWB 
ที่แสดงในแผนภ�พบนหน้�ที่ผ่�นม�

7-5-1 การตั้ง PS (การบัดกรีแบบจุด)

ลำ�ดับแรก ตรวจเช็คว่�อุปกรณ์ที่หมดได้ถูกเชื่อมต่ออย่�งถูกต้องและสวิทซ์ได้ถูกเปิดขึ้น  สำ�หรับร�ยละเอียดก�รเชื่อมต่อ อ้�งถึง  
“5. ก�รติดตั้ง” (หน้�ที่ 20)
เปิดสวิทซ์เครื่อง tablet และเริ่มต้น Software (HAKKO SOLDERING SYSTEM2)
เนื่องจ�ก  windows  มีข้อคว�มถ�มขึ้นว่�ต้องก�รให้หุ่นยนต์กลับไปยังจุดตั้งต้นหรือไม่  ให้ดำ�เนินก�รกลับไปยังจุดตั้งต้น

การตั้งจุดสิ้นสุดและจุดตั้งต้นของจุดที่ 1 (PS)

8. เลือก PS ต�มโหมดก�รบัดกรี

1. แตะท่ี [โปรแกรม] ในส่วนบนหน้�จอภ�พ 
ร�ยก�รของโปรแกรมจะเปิดข้ึน

2. แตะที่หัวแถวของแถวนอนเพื่อเลือกแถวนอน 
ทั้งหมด

3. แตะที่ ชื่อโปรแกรม ให้เลือก cell แล้วแตะมัน 
อีกครั้งเพื่อเข้�สู่เงื่อนไขสำ�หรับก�ร input ตัวอักษร 
(เคอเซอร์จะกระพริบ)

4. ถ้�ห�ก OSK ไม่ปร�กฏขึ้น แตะที่ [OSK] เพื่อเปิด 
คีย์บอร์ดบนหน้�จอภ�พและ input ชื่อโปรแกรม

5. แตะที่ [แก้ไข] เพื่อเปิด Program Edit Screen

6. แตะ 2 ครั้งที่ จุดที่ 1 และเปิด Point Edit Screen 
ต�มที่แสดงในแผนภ�พข้�งล่�ง

7. input ชื่อของผลิตภัณฑ์ที่จะทำ�ก�รบัดกรีในช่อง 
ว่�งข้อความ
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1) ใช้ JOY STICKS หรอื input พิกัดในส่วนบนหน้�จอภ�พเพื่อ 
ขยับปล�ยเข้�ใกล้จุดที่จะทำ�ก�รบัดกรี

2) เพื่อทำ�ก�รปรบัตัง้แบบละเอียด ดงัเช่น ก�รกำ�หนดตำ�แหน่ง 
ปล�ย ฯลฯ ไม่ตรวจเช็คตำาแหน่งในการยกสมับูรณ์ของ 
แกน Z ในส่วนบนหน้�จอภ�พ 
สำ�หรบัร�ยละเอียดของพฤตกิ�รณ์ยกแกน  Z  อ้�งถึง 
“7-2-2 ก�รยกแกน Z” (หน้�ที่ 82)

10. ก�รดำ�เนินก�รปรบัตัง้ละเอียดและตัง้แนวปล�ยให้ตรงกับจุดที่จะถูกบัดกรี
ก�รเลือกปุ่มใดๆ ของระยะเคล่ือนท่ีสัน้ในส่วนบนของหน้�จอภ�พจะเป็น 
ผลให้หุ่นยนตเ์คลื่อนที่แคจ่ำ�นวน เมื่อ JOY STICK ถูกเอียงครัง้หน่ึง
ก�รใช้วธิีน้ีเพื่อทำ�ก�รปรบัตัง้ คว�มเรว็ก�รเคลื่อนที่จะเป็นคว�มเรว็ที่ตัง้ 
บรเิวณตำาแหน่งในส่วนบนของหน้�จอภ�พ
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Step 9

9. กำ�หนดตำ�แหน่งของพิกัดจุดสิน้สุดสำ�หรบัจุดแรกที่จะดำ�เนินก�ร 
(พิกัดจุดสิน้สุดต�่งๆ สำ�หรบัโหมด PS จะเป็นตำ�แหน่งของจุดที่

ตอ้งก�รบัดกร)ี
เคลื่อนที่ปล�ยไปยังตำ�แหน่งของชิน้ง�น (อ้�งถึงรปูภ�พท�งขว�)
ท่ีก�รบัดกรแีบบจุดจะถูกดำ�เนินก�ร
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แหน่งในการยกสัมบูรณ์ของแกน Z
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พิกัดในการยกแกน Z

ความเร็วในการเคลื่อนที่

ความเร็วในการบัดกรี

ความเร็วในการยกบัดกรี

การปรับความเร็ว
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7. การใช้งาน (ต่อ)

แตะที่ [ใช้ตำาแหน่งปัจจุบัน] ที่อยู่ด้�น end point side
พิกัดส�ม�รถถูก input โดยก�รกดที่ปุ่ม [Easy Input Switch] ของหุ่นยนต์

11. วิธีนี้ก�ร input ของพิกัดที่เลือกก็เสร็จเรียบร้อยโดยก�รทำ�ก�รระบุตำ�แหน่งในจุดที่ 10 เป็นพิกัดจุดสิ้นสุด

12.  ก�รกำ�หนดตำ�แหน่งของพิกัดจุดเริ่มต้นสำ�หรับจุดที่ 1 ที่จะทำ�ก�รบัดกร ี
(พิกัดจุดเริ่มต้นสำ�หรับโหมด PS คือ ตำ�แหน่ง pre-soldering) 
เพ่ือหลีกเล่ียงก�รเส่ือมของฟลักซ์หรือลวดบัดกรี ควรต้ังตำ�แหน่งให้อยู่ 
ใกล้จุดที่ถูกบัดกรีสุดเท่�ที่เป็นไปได้

1) กับ checkbox ของตำาแหน่งในการยกสัมบูรณ์ของแกน Z ใน 
ส่วนบนหน้�จอ ห�กยังคงไม่ถูกตรวจเช็คจ�กเมื่อพิกัดจุดสิ้นสุดยัง 
ไม่ถูกตั้งให้ทำ�ก�รปรับละเอียดต่อไป

2) ตั้งแนวปล�ยให้ตรงเข้�กับตำ�แหน่ง pre-soldering
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13. แตะที่ [ ใช้ตำาแหน่งปัจจุบัน] บนด้�นใต้ของ จุดเริ่มต้น 
ในทำ�นองเดียวกันสำ�หรับก�รตั้งจุดสิ้นสุด   input ก็ส�ม�รถดำ�เนินก�รด้วยก�รใช้ปุ่ม [Easy Input Switch] ของหุ่นยนต์

14. วิธีก�ร input ที่เสร็จเรียบร้อยนี้เป็นของพิกัดที่กำ�หนดโดยก�รทำ�ก�รกำ�หนดตำ�แหน่งในจุดท่ี 12 เป็นพิกัดจุดตั้งต้น

ถ้�หน้�จอภ�พ เดินเครื่องเปล่� ถูกแสดงขึ้น แตะที่ [เดินเครื่องเปล่า] เพื่อสลับเป็น [ตำาแหน่งเริ่มต้น]
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7. การใช้งาน (ต่อ)

อีกวิธีหนึ่งของการตั้งจุดเริ่มต้น : Offset

จำ�นวน offset เป็นฟังก์ชั่นหนึ่งที่ทำ�ก�รตั้งได้ที่จุดเริ่มต้นโดยก�ร input ค่�ของระยะห่�งจ�กจุดสิ้นสุด
1. แตะที่ [ตำาแหน่งเริ่มต้น] เพื่อให้ก�รแสดงปุ่มเปลี่ยนเป็น [เดินเครื่องเปล่า]
2.  ก�รกำ�หนดตำ�แหน่งของพิกัดจุดสิ้นสุดจะถูกดำ�เนินก�ร 

 พิกัดต่�งๆ ที่ตั้งใน “ก�รตั้งจุดสิ้นสุดและจุดตั้งต้นของจุดที่ 1 (PS)” (หน้�ที่ 96) จะถูกใช้เป็นตัวอย่�ง
3.  input ค่�สำ�หรับ offset จ�กจุดสิ้นสุดใน [เดินเครื่องเปล่า] 

ตัวอย่�ง)  5 มม. ถูก input เป็นจำ�นวน offset   ตำ�แหน่งที่แสดงในแผนภ�พจะเป็นจุดเริ่มต้น

— หมายเหตุ —
ใน Point Edit Screen จำ�นวน offset เป็นระยะท�งก�รเคลื่อนที่จ�กจุดสิ้นสุด ถ้�ห�กมีอุปกรณ์อยู่ใกล้จำ�นวนม�ก 
และปล�ยอ�จชนกระแทกเข้� ให้สลับไปยัง coordinate input, ในโหมด coordinate input 
ตำ�แหน่งตั้งละเอียดส�ม�รถตั้งได้โดยก�ร input ค่�ขอ งX, Y, Z และθ

 ข้อควรระวัง
Offset สามารถตั้งได้สำาหรับโหมด PS (การบัดกรีแบบจุด) เท่านั้น

จำ�นวน offset ส�ม�รถตั้งได้ต�มมุมของปล�ย
สำ�หรบัข้อมูลเกี่ยวกับวธิีก�รตัง้มุมของปล�ย อ้�งถึง “7-7-6-3 ฟังก์ช่ัน 
SOLDER HEAD ANGLE” (หน้�ที่ 144)

0º

45º

จำ�นวน offset 
(5 มม.)

Offset จ�กจุดสิ้นสุด

มุม
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ตัวอย่�ง)  เมื่อตำ�แหน่งยกแกน  Z  ได้ถูกเลือกแล้ว 
เมื่อตำ�แหน่งก�รยกแกน  Z  ได้ถูกเลือก ปล�ยจะเคลื่อนที่ไปยังพิกัดก�รยกแกน  Z  ในส่วนบนหน้�จอภ�พ

พิกัดจุดเริ่มต้น

145 mm
(Y axis)

149 mm
(Y axis)

145 mm
(Y axis)

12
5 

m
m

(Z
 a

xi
s)

13
1 

m
m
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s) 12

5 
m

m
(Z
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xi

s)

พิกัดจุดสิ้นสุด พิกัดจุดเริ่มต้น

พิกัดจุดเริ่มต้น

145 mm
(Y axis)

149 mm
(Y axis)

145 mm
(Y axis)

12
5 

m
m
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s)

13
1 

m
m
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s)

75
 m

m
(Z
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s)

พิกัดจุดสิ้นสุด

พิกัดจุดเริ่มต้น

15.  เลือกหม�ยเลข ก�รทำ�คว�มสะอ�ด: และเวล�สำ�หรับก�รดำ�เนินก�รทำ�คว�มสะอ�ด 
เงื่อนไขก�รบัดกรีจ�ก [1] - [5] ส�ม�รถเลือกได้ เงื่อนไขส�ม�รถถูกตั้งใน ก�รตั้งค่�ก�รทำ�คว�มสะอ�ด Screen 
หม�ยเลขที่เลือกจะสว่�งขึ้น ก�รแตะมันอีกครั้งจะยกเลิกก�รเลือกนั้น สำ�หรับเวล�ก�รทำ�คว�มสะอ�ดก่อนหน้�หรือ 
ภ�ยหลังจุดที่กำ�ลังแก้ไขส�ม�รถทำ�ก�รเลือกได้  ถ้�ห�กก�รทำ�คว�มสะอ�ดจะไม่ดำ�เนินก�ร  ให้ข้�มกระบวนก�รนี้

16.  เลือกเงื่อนไขก�รบัดกรี (หม�ยเลขโปรแกรมป้อนลวดบัดกรี) (ช่วงระยะก�ร input : 1 - 250) 
ในตัวอย่�งนี้ เงื่อนไขก�รบัดกรี 1 ถูกเลือกใช้ สำ�หรับร�ยละเอียดของก�รตั้งเงื่อนไขก�รบัดกรี อ้�งถึง “7-1-3 
เงื่อนไขก�รบัดกร”ี (หน้�ที่ 69)

17.  ตั้งปล�ยท�งหลังจ�กก�รบัดกรีได้ทำ�เสร็จแล้ว  เลือกก�รตั้งสำ�หรับกลับ 
ตัวอย่�ง)  เมื่อจุดเริ่มต้นได้ถูกเลือกแล้ว  

เมื่อจุดเริ่มต้นได้ถูกเลือก ปล�ยจะเคลื่อนที่ไปยังพิกัดจุดเริ่มต้นหลังจ�กก�รบัดกรีได้ทำ�เสร็จแล้ว
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7. การใช้งาน (ต่อ)

18. ตั้งตำาแหน่งการยก ความเร็วในการเคลื่อนที่ ความเร็วในการบัดกรี และความเร็วในการยก ถ้�ค่�ต่�งๆ ไม่ถูก 
input  ค่�ต่�งๆ ในส่วนบนหน้�จอภ�พจะถูกประยุกต์ใช้ ค่� input  
เหล่�นี้จะมีลำ�ดับคว�มสำ�คัญเหนือกว่�ค่�ในส่วนบนหน้�จอภ�พ เมื่อค่�ต่�งๆ ได้ถูก input สำ�หรับ ตำาแหน่งการยก
ความเร็วในการเคล่ือนท่ี ความเร็วในการบัดกรี หรือ Light Speed ใน Point Edit Screen   ก�รต้ังใน Point Edit  
Screen จะมีลำ�ดับคว�มสำ�คัญเหนือกว่�ก�รต้ังส่วนบนหน้�จอภ�พ 
 สำ�หรับร�ยละเอียดก�รต้ังบนส่วนบนหน้�จอภ�พ อ้�งถึง “7-1-7 ก�รตั้ง” (หน้�ที่ 72)
ตำาแหน่งการยก
พิกัดนี้ถูกตั้งเพื่อหลีกเลี่ยงก�รชนกระแทกเข้�กับชิ้นง�นหรือ jig เมื่อเคลื่อนที่ในแนวร�บ
ความเร็วในการเคลื่อนที่
ตั้งคว�มเร็วในก�รเคลื่อนที่ของแต่ละแกนสำ�หรับก�รเคลื่อนที่ระหว่�งจุดในขณะที ่
running โปรแกรม
ความเร็วในการบัดกรี
ตั้งคว�มเร็วก�รเคลื่อนที่บัดกรีระหว่�ง primary soldering กับ secondary 
Soldering
ความเร็วในการยก
ตั้งคว�มเร็วก�รเคลื่อนที่หลังจ�กก�รบัดกรีที่ทำ�เสร็จแล้ว

ตัวอย่�ง)  เมื่อก�รตั้งแต่ละร�ยหัวข้อถูกดำ�เนินก�ร 
เมื่อค่�ถูก input สำ�หรับตำ�แหน่งก�รยกแกน Z  ใน Point Edit Screen  ก�รยกแกน  Z  จะถูกดำ�เนินก�รไปยังพิกัดที่ input 
สำ�หรับจุดใน Point Edit Screen 
เมื่อค่�ได้ถูก input แล้ว สำ�หรับพิกัดก�รยกแกน Z  ใน Point Edit Screen ค่�นั้นจะถูกให้ลำ�ดับคว�มสำ�คัญ และก�รยก 
แกน Z จะถูกดำ�เนินก�รไปยังที่จุด input นั้น ในตัวอย่�งนี้ จุดเริ่มต้นจะถูกตั้ง

 ข้อควรระวัง

•  เมื่อ checkbox ของตำาแหน่งการยกแกน  Z 
ในส่วนบนของหน้าจอภาพไม่มีการตรวจเช็คมันอาจมีอันตรายเพราะว่าการยกแกน  Z  อาจไม่มีการดำาเนินการ 
เมื่อโปรแกรมการบัดกรีจะถูก run ต้องแน่ใจว่า checkbox ของตำาแหน่งการยก แกน  Z  ได้มีการตรวจเช็ค

•  เนื่องจากปลายกดปะทะเข้ากับจุดที่จะทำาการบัดกรี ความเสีย 
หายอาจเกิดขึ้นซึ่งขึ้นอยู่กับรูปร่างของชิ้นส่วน เลือกการยกแกน 
Z ที่เหมาะสมและพิกัดจุดเริ่มต้นสำาหรับจุดหมายปลายทางการเคลื่อนที่

Pressed 
condition

Tip

Tip

Z axis lift

Lifting up

19. ตั้งจุดเริ่มต้นการทำางาน ในตัวอย่�งนี้  1 คือ input 
ถ้�ห�กมันถูกปล่อยว่�ง X = 0.000, Y = 0.000 มันจะถูกใช้เป็น
จุดเริ่มต้นการทำางาน 
สำ�หรับร�ยละเอียดของจุดเริ่มต้นก�รทำ�ง�น อ้�งถึง 
“ก�รใช้จุดเริ่มต้นก�รทำ�ง�น” (หน้�ที่ 110)
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20. แตะที่ [ออก] เพื่อจบก�รตั้งสำ�หรับจุดที่ 1  เพื่อยกเลิกก�รตั้ง แตะที่ [ยกเลิก]   เพื่อทำ�ก�รตั้งจุดต่อไป แตะที่ [ถัดไป]

การตั้งสำาหรับจุดที่ 2 ถึงจุดที่ 5

21.  เมื่อ Point Edit Screen ได้ปิดลงครั้งหนึ่งแล้ว เลือกจุดที่ 1 ใน Program Edit Screen แล้วแตะที่  เพื่อเพิ่มแถว 
นอน จ�กนั้นแตะ 2 ครั้งเพื่อเพิ่มแถวนอนเพื่อแก้ไขจุดที่ 2 
ก�รสร้�งโปรแกรมก�รบัดกรีสำ�หรับจุดที่ 2 ถึงจุดที่ 5 ให้กระทำ�ในทำ�นองเดียวกันกับจุดที่ 1
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7. การใช้งาน (ต่อ)

ในตัวอย่�งนี้  คว�มเร็วในก�รเคลื่อนที่สำ�หรับจุดที่ 3 ถูกตั้งเป็น 50 มม./วิน�ท ี
พิกัดก�รยกแกน  Z  สำ�หรับจุดที่ 4 ถูกตั้งเป็น 50.000 มม. และก�รทำ�คว�ม 
สะอ�ดด้วยแปรงถูกตั้งเพื่อให้ดำ�เนินก�รหลังจ�กก�รบัดกรีของจุดที่ 5 
(หม�ยเลขก�รทำ�คว�มสะอ�ดเป็นเลข 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 ถ้�ค่�ไม่ได้ถูก input แล้วใน Point Edit Screen ค่�ส่วนบนหน้�จอภ�พจะถูกแสดงขึ้น
*2 ถ้�ค่�ได้ถูก input ใน Point Edit Screen  ค่� Point Edit Screen จะถูกแสดงขึ้น

STEP 1 STEP 2 STEP 3 STEP 4 STEP 5

50 mm

ไปทำ�คว�มสะอ�ด75 mm

พิกัดก�รยกแกน Z

50 mm/s
Moving speed

100 mm/s

100 mm/s

100 mm/s
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2. input ชื่อของชิ้นส่วนที่จะบัดกรีในช่องว่�งข้อความ

3. เลือก DS สำ�หรับโหมดก�รบัดกรี ในโหมด DS  [ตำาแหน่งเริ่มต้น] ไม่ส�ม�รถใช้ตั้งก�รใช้โหมด [เดินเครื่องเปล่า] ได้

7-5-2 การตั้ง DS (การบัดกรีแบบลาก)

โปรแกรมจนถึงโปรแกรมหม�ยเลข 5 ได้ทำ�เสร็จแล้วโดยก�รตั้งก�ร 
บัดกรีแบบจุด ต่อไปเป็นก�รตั้งโปรแกรมก�รบัดกรีสำ�หรับโปรแกรม 
หม�ยเลข 6 (สำ�หรับจุดที่ 6 ซึ่งเป็นจุดที่หนึ่งสำ�หรับก�รบัดกรีแบบล�ก)

เมื่อทำ�ก�รตั้งอย่�งต่อเนื่องภ�ยหลัง PS settings ทำ�ต่อเนื่องโดยดำ�เนินก�รตั้งจ�ก Program Edit Screen

1. แตะ 2 ครั้งทีจุ่ดที่ 6   Point Edit Screen ต�มที่แสดงในแผนภ�พข้�งล่�งจะปร�กฏขึ้น

25 mm

6

75 mm
(X axis)

PWB No. 1

16
5 

m
m

(Y
 a

xi
s)
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7. การใช้งาน (ต่อ)

4.  ก�รกำ�หนดพิกัดจุดเริม่ตน้ของจุดที่ 6 จะมีก�รดำ�เนินก�ร 
( ในโหมด DS พกิัดจุดเริม่ต้นจะเป็นตำ�แหน่งเริม่ต้นของลวดบัดกรแีบบล�ก) 
ก�รใชก้�รทำ�ง�นแบบ JOG เพือ่เคลือ่นปล�ยไปยังตำ�แหน่งก�รเริม่ต้นก�รบัดกร ี
แบบล�กบนชิน้ง�น (แผนภ�พท�งขว�) และตัง้แนวตรงใหก้ับปล�ยหัวแรง้บัดกรี

1)  เคลื่อนที่ ไปยังตำ�แหน่งก�รบัดกรแีบบล�กดว้ยก�รใช้ JOY STICKs หรอื 
ก�ร input พิกัดโดยตรง

2)  เพื่อดำ�เนินก�รปรบัละเอียด ดงัเช่น ก�รกำ�หนดตำ�แหน่งปล�ย ฯลฯ 
ไม่มีก�รตรวจเช็คตำาแหน่งในการยกสมับูรณ์ของแกน Z ในส่วนบนจอภ�พ 
สำ�หรบัร�ยละเอียดของพฤตกิ�รณ์ยกแกน  Z  อ้�งถึง “7-2-2 ก�รยกแกน Z” 
(หน้�ที่ 82)

5. ก�รดำ�เนินก�รตัง้ละเอยีดด้วยก�รใชส่้วนบนหน้�จอภ�พฟังก์ชัน่ระยะ 
เคลือ่นทีส่ัน้ ฯลฯ เพือ่กำ�หนดแนวเส้นตรงใหก้ับปล�ยหัวแรง้บัดกรี ให ้
ตรงกับจุดทีจ่ะทำ�ก�รบัดกรี

6. แตะที่ [ ใช้ตำาแหน่งปัจจุบัน] อยู่ด�้นข้�งจุดเริม่ตน้ (อ้�งถึงภ�พหน้�จอใน 
หน้�ตอ่ไป) เมื่อก�รส่ังก�รทำ�ง�นม�จ�กหุ่นยนต ์กดปุ่ม [Easy Input Switch]

7. วธิี input ที่ทำ�เสรจ็แล้วน้ีเป็นของพิกัดที่กำ�หนดโดยก�รใช้ตำ�แหน่งใน 
จุดท่ี 4 เป็นพิกัดจุดเริม่ตน้

8. ก�รกำ�หนดพิกัดจุดสิน้สุดของจุดที่ 6 จะถูกดำ�เนินก�ร ในโหมด DS พิกัดจุด 
สิน้สุดคอืตำ�แหน่งสุดท้�ยของจุดบัดกรแีบบล�ก ใช้ก�รทำ�ง�นแบบ JOG เพื่อ 
ตัง้แนวตรงให้กับปล�ยหัวแรง้บัดกรี ให้ตรงกับตำ�แหน่งสุดท้�ยก�รบัดกร ี
แบบล�กบนชิน้ง�น

ก�รใช้ก�รทำ�ง�นแบบ JOG operation เพื่อตัง้แนวตรงปล�ยหัวแรง้บัดกรี ให ้
ตรงกับตำ�แหน่งสุดท้�ยก�รบัดกร ี
ดว้ย checkbox ของตำาแหน่งในการยกสมับูรณ์ของแกน Z ในส่วนบนหน้�จอภ�พ 
ห�กยังคงไม่ตรวจเช็คจ�กเมื่อพิกัดจุดสิน้สุดถูกตัง้ ให้ทำ�ก�รปรบัตัง้ละเอียดตอ่ 
ไป ใช้ก�รทำ�ง�นแบบ JOG เพื่อตรงแนวเส้นตรงปล�ยหัวแรง้บัดกรี ให้ตรงกับ 
ตำ�แหน่งสิน้สุดก�รบัดกรแีบบล�ก

Step 4

13
0 

m
m

(Z
 a

xi
s)

16
5 

m
m

(Y
 a
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s)

50 mm
(X axis)

PWB No.1

Tip direction

→

(Angle: 90°)

Step 8

13
0 

m
m

(Z
 a

xi
s)

16
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s)

80 mm
(X axis)

[Easy Input Switch] button

20.000
100.0

60.0

20 1

60.0

หนําแรก เดนิเครือ่งเปล่า ทาํความสะอาด

การตัง้ค่า

แหน่งในการยกสัมบูรณ์ของแกน Z
mm

mm/s

mm/s

mm/s

%

พิกัดในการยกแกน Z

ความเร็วในการเคลื่อนที่

ความเร็วในการบัดกรี

ความเร็วในการยกบัดกรี

การปรับความเร็ว
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9. แตะที่ [ใช้ตำาแหน่งปัจจุบัน] ที่อยู่ด้�นข้�งจุดสิ้นสุด (อ้�งถึงหน้�จอภ�พข้�งล่�ง) 
เมื่อดำ�เนินก�รสั่งก�รจ�กหุ่นยนต์ กดปุ่ม [Easy Input Switch]

10. วิธี input ที่ทำ�เสร็จเรียบร้อยนี้เป็นของพิกัดที่กำ�หนดโดยก�รใช้ตำ�แหน่งใน 
จุดที่ 6 เป็นพิกัดจุดสิ้นสุด

11.  หม�ยเลขของก�รทำ�คว�มสะอ�ด: 
กับเวล�ที่ใช้สำ�หรับก�รดำ�เนินก�รทำ�คว�มสะอ�ดจะถูกเลือกในทำ�นองเดียวกันกับในส่วนของ “ก�รตั้ง PS 
(ก�รบัดกรีแบบจุด)”  สำ�หรับ DS (ก�รบัดกรีแบบล�ก) เช่นกัน
ก�รทำ�คว�มสะอ�ดจะถูกตั้งเพื่อให้ดำ�เนินก�รก่อนก�รบัดกรีของจุดที่ 6 (อ้�งถึงหน้�จอภ�พข้�งบน)

12.  เลือกเงื่อนไขก�รบัดกรี (หม�ยเลขโปรแกรมก�รป้อนลวดบัดกรี) (ช่วงระยะ input : 1 - 250) 
ในตัวอย่�งนี้ เงื่อนไขก�รบัดกรี 1 ได้ถูกเลือก 
ไม่เหมือนกับก�รบัดกรีแบบจุด ในก�รบัดกรีแบบล�ก ตำ�แหน่งเริ่มต้นสอดคล้องตรงกับจุดเริ่มต้น ก�รบัดกรีขั้นที่ 1 
จะถูกดำ�เนินก�ร ณ จุด (ฟ้�ของจุดเริ่มต้น) ที่ซึ่งมีเพียงพิกัดในก�รยกแกน Z ของจุดเริ่มต้นเป็นตำ�แหน่งก�รยก 
และลวดบัดกรีจะถูกส่งที่คว�มเร็วในก�รส่งต่อที่กำ�หนดให้เป็นก�รบัดกรีขั้นที่ 2 ถ้�เงื่อนไขในซึ่งคว�มย�วในก�รขับป้อนขั้นที ่
2 ถูกตั้งถูกเลือกสำ�หรับ DS (ก�รบัดกรีแบบล�ก) ก�รตั้งนั้นจะถูกเพิกเฉย

13.  เมื่อ DS ถูกเลือกสำ�หรับก�รบัดกรี มีเพียงตำาแหน่งการยกจะเป็นก�รถูกเลือกสำ�หรับกลับ โดยไม่คำ�นึงถึงแกน Z  
ว่�ถูกตรวจเช็คหรือไม่  ถ้�ห�กตำาแหน่งการยกใน Point Edit Screen ถูกปล่อยว่�ง   
ก�รเคลื่อนที่จะเป็นไปต�มส่วนบนหน้�จอภ�พพิกัดในการยกแกน Z 
สำ�หรับก�รบัดกรีแบบล�ก ค่� input สำ�หรับพิกัดในการยกแกน Z จะเป็นตำ�แหน่ง primary solder feed

14.  ตั้งตำาแหน่งการยก ความเร็วในการเคลื่อนที่ ความเร็วในการบัดกร ีและ ความเร็วในการยก ถ้�ค่�ไม่มีก�ร input 
ค่�ต่�งๆ ในส่วนบนของหน้�จอจะถูกประยุกต์ใช้   เมื่อค่�ต่�งๆ ได้ถูก input แล้ว สำ�หรับ ตำาแหน่งการยก 
ความเร็วในการเคลื่อนที่ ความเร็วในการบัดกรี หรือความเร็วในการยกใน Point Edit Screen ก�รตั้งใน Point Edit 
Screen จะมีก�รจัดลำ�ดับคว�มสำ�คัญม�กกว่�ก�รตั้งในส่วนบนหน้�จอภ�พ (“7-1-7 ก�รตัง้” (หน้�ที่ 72))

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

ตำาแหน่งการยก
พิกัดนี้ถูกตั้งเพื่อหลีกเลี่ยงก�รชนกระแทกเข้�กับส่วนยื่นของชิ้นส่วนบนชิ้นง�นเมื่อเคลื่อนที่ในแนวร�บ

ความเร็วในการเคลื่อนที่
ตั้งคว�มเร็วก�รเคลื่อนที่ของแต่ละแกนสำ�หรับก�รเคลื่อนที่ระหว่�งจุด

ความเร็วในการบัดกรี
ตั้งคว�มเร็วก�รขับเคลื่อนลวดบัดกรีระหว่�ง primary soldering กับ secondary soldering   ม�ตรฐ�นความเร็วในการบัดกรี 
สำ�หรับก�รบัดกรีแบบล�กส�ม�รถตั้งได้ต�ม คว�มเร็วในก�รบัดกรี ในส่วนบนหน้�จอภ�พ  
เพื่อเปลี่ยนคว�มเร็วก�รบัดกรีแบบล�กสำ�หรับแต่ละจุด  input ค่�สำ�หรับความเร็วในการบัดกรใีน Point Edit Screen
ในตัวอย่�งนี้ มันถูกตั้งที่ 10 มม./วิน�ที

ความเร็วในการยก
ตั้งคว�มเร็วก�รเคลื่อนที ่
หลังจ�กก�รบัดกรีได้ทำ�เสร็จสิ้นแล้ว

15.  ตั้งจุดเริ่มต้นการทำางานในตัวอย่�งนี้   1 คือ input  ในทำ�นองเดียวเหมือนกับ “ก�รตั้ง PS (ก�รบัดกรีแบบจุด)” 
สำ�หรับร�ยละเอียดของจุดเริ่มต้นการทำางาน อ้�งถึง “ก�รใช้จุดเริ่มต้นก�รทำ�ง�น” (หน้�ที่ 110)

16.  แตะที่ [ออก] เพื่อจบ 1 ของก�รตั้ง DS (ก�รบัดกรีแบบล�ก) สำ�หรับจุดที่ 6 
เมื่อยกเลิกก�รตั้งให้แตะที่ [ยกเลิก]

10 mm/sec Soldering 
iron tip

Lift speed
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25 mm

79

8

การตั้ง (DS) สำาหรับจุดที่ 7 ถึงจุดที่ 9

สร้�งโปรแกรมก�รบัดกรีสำ�หรับจุดที่ 7 ถึงจุดที่ 9 ในทำ�นองเดียวกันกับ 
สำ�หรับจุดที่ 6

ในตัวอย่�งนี้ คว�มเร็วในก�รบัดกรีสำ�หรับจุดที่ 8 ถูกตั้งเป็น 5 มม./ 
วิน�ที พิกัดก�รยกแกน Z สำ�หรับจุดที่ 9 ถูกตั้งเป็น 50.000 มม. และ 
ก�รทำ�คว�มสะอ�ดด้วยแปรงถูกตั้งเพื่อให้ดำ�เนินก�รหลังจ�กก�รบัดกร ี
ของจุดที่ 9 (หม�ยเลขก�รทำ�คว�มสะอ�ดถูกตั้งเป็น 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 ถ้�ห�กค่�ไม่ถูก input ใน Point Edit Screen แล้ว  ค่�ในส่วนบนหน้�จอภ�พจะถูกใช้
*2 ถ้�ห�กค่�ได้ถูก input ใน Point Edit Screen แล้ว ค่�ใน Point Edit Screen จะถูกใช้

80mm
(X axis)

PWB No.1

17
0m

m
(Y

 a
xi

s)

10 mm/s

5 mm/s10 mm/s

10 mm/s

STEP 9STEP 9

STEP 6STEP 6 STEP 7STEP 7

STEP 8STEP 8

Z axis lift: 50 mm

STEP 6 start position
Z axis: 75 mm

9th point 7th point

8th point
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-5-3 การ COPY โปรแกรมการบัดกรี

เมื่อโปรแกรมก�รบัดกรีที่เหมือนกันจะถูกประยุกต์ใช้เมื่อมี PWB หล�ยๆ แผ่น

การใช้จุดเริ่มต้นการทำางาน
โปรแกรมก�รบัดกรีท่ีเหมือนกันส�ม�รถถูก run สำ�หรับ PWB หล�ยๆ แผ่นด้วยก�รใช้ จุดเร่ิมต้นก�รทำ�ง�น  
ของหุ่นยนต์เป็นจุดม�ตรฐ�นเม่ือ 2 เป็นแผ่น PWB ท่ีเหมือนกันถูกว�งต่อแถวดังแสดงในแผนภ�พข้�งล่�งน้ี
โปรแกรมก�รบัดกรีสำ�หรับ PWB หม�ยเลข 1 จะถูกประยุกต์ใช้สำ�หรับ PWB หม�ยเลข 2

1.  ตั้ง จุดเริ่มต้นก�รทำ�ง�น สำ�หรับ PWB หม�ยเลข 1 
จุดเริ่มต้นก�รทำ�ง�น คือ 1 (พิกัด X : 0, พิกัด Y : 0)

12345

6

79

8

1011121314

15

1618

17

25 mm25 mm

25
 m

m
25

 m
m

25 mm25 mm

25
 m

m
25

 m
m

80 mm
(X axis)

5 mm 
intervals

PWB No. 1

For point 
soldering

PWB No. 2

5 mm 
intervals
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3. เลือกแถวแนวนอน 1 ถึง 9 (แตะแล้วแลกเพื่อเลือกลงม�ถึงแถวแนวนอนที่ 9)

4. แตะที่ [COPY]

2.  ระยะท�งระหว่�ง PWB หม�ยเลข 1 กับ PWB หม�ยเลข 2 คือ 80 มม. 
ในทิศท�งแกน  X  และ 0 มม. ในทิศท�งแกน  Y 
ค่�เหล่�นี้จะถูก input เป็น จุดเริ่มต้นก�รทำ�ง�น 2

80 mm
(X axis)

PWB No. 1 PWB No. 2

2.
 ล

าก

1. แตะเข้าที่บริเวณนี้
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7. การใช้งาน (ต่อ)

5. แตะที่แถวนอนที่ 10

6. แตะที่ [PASTE]

7.  ก�รแตะที่ค่�ต่�งๆ ในหน้�จอจุดเริ่มต้นก�รทำ�ง�น และก�รแตะที่ [จุดเริ่มต้นการทำางาน 2]  
ซึ่งจะถูกใช้ในครั้งนี้จะเสร็จสิ้นกระบวนก�รก�ร COPY 
ข้อมูล copy จะใช้กับจุดตั้งต้นที่เลือก

8. วิธีก�รนี้ทำ�ให้ก�รตั้งโปรแกรมก�รบัดกรีเสร็จสิ้นสำ�หรับ PWB หม�ยเลข 1 และหม�ยเลข 2

แตะตรงนี้ล่วงหน้�
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7-5-4 การตั้งไม่มีการบัดกรี (ตำาแหน่งการถอด PWB ออก)

ก�รตั้งเพื่อเคลื่อน jig table ออกไปท�งข้�งหน้�เพื่อทำ�ก�รถอด PWB ออก
สำ�หรับก�รถอดที่ปลอดภัย ก�รตั้งในตัวอย่�งนี้จะทำ�ให้แกนทั้งหมดกลับคืนสู่จุดตั้งต้นของมัน

1. เลือกแถวนอนที่ 19 และแตะที่ 

2. Point Edit Screen สำ�หรับแถวแนวนอนที่ 19 จะเปิดขึ้น

3. ตั้งโหมดก�รบัดกรีเป็นไม่มีการบัดกรี

4.  ก�รกำ�หนดพิกัดสำ�หรับก�รถอด PWB จะได้ดำ�เนินก�ร 
ก�รใช้ JOY STICKS เพื่อเคลื่อน PWB ไปยังตำ�แหน่งทำ�ก�รถอด (พิกัดก็ส�ม�รถถูก input โดยตรงปร�ศจ�กก�รเคลื่อนที ่
PWB) ในตัวอย่�งนี้ ค่� [ตำาแหน่งเริ่มต้น] ของ X, Y, Z และ θ จะถูกตั้งต�มที่แสดงในแผนภ�พข้�งล่�งนี้

5. แตะที่ [ใช้ตำาแหน่งปัจจุบัน] 

6.  วิธีนี้ทำ�ให้ก�ร input ของตำ�แหน่งก�รถอด PWB เป็นก�รเสร็จเรียบร้อย (เมื่อโหมดก�รบัดกรีถูกตั้งเป็นไม่มีการบัดกร ี Input 
เงื่อนไขก�รบัดกรีนั้นไม่มีคว�มจำ�เป็น)

7. แตะที่ [ออก] เพื่อเสร็จสมบูรณ์ก�รตั้งสำ�หรับไม่มีการบัดกร ี(ตำ�แหน่งก�รถอด PWB) เพื่อยกเลิกก�รตั้ง ให้แตะที่ [ยกเลิก]

วิธีนี้ทำ�ให้ก�รสร้�งของโปรแกรมก�รบัดกรีสำ�หรับตัวอย่�ง PWB หม�ยเลข 1 กับหม�ยเลข 2 
จ�กก�รบัดกรีแบบจุดเป็นก�รบัดกรีแบบล�ก และก�รถอด PWB ออก
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-6 การ Running โปรแกรม

7-6-1 การเรียกหาและการ running โปรแกรม

ลำ�ดับแรก ตรวจเช็คว่�อุปกรณ์ทั้งหมดได้มีก�รเชื่อมต่ออย่�งถูกต้องและได้ทำ�ก�รเปิดสวิทซ์เครื่องขึ้น สำ�หรับร�ยละเอียดก�รเชื่อมต่อ 
อ้�งถึง “5. ก�รติดตั้ง” (หน้�ที่ 20) เริ่มต้นเปิดระบบ HAKKO SOLDERING SYSTEM 2

1. แตะที่ [หน้าแรก] ในส่วนบนหน้�จอภ�พเพื่อให้หุ่นยนต์กลับคืนสู่จุดตั้งต้น 
ข้อคว�มสนทน�ยืนยันจะปร�กฏขึ้น แตะที่ [ตกลง]

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

2. แตะที่ [โปรแกรม] ในส่วนบนของหน้�จอภ�พ  Program List Screen จะถูกเปิดขึ้น

3. ก�รเลือกโปรแกรมที่จะให้ run  เปิด Program Edit Screen แล้วแตะที่ [เรียกใช้]

— หมายเหตุ —
เมื่อโปรแกรมเป็นสีแดง 
ให้ตรวจเช็คคว�มเร็วและก�รตั้งพิกัดของโปรแกรมที่เลือกว่�อยู่ภ�ยในระยะก�รตั้งได้หรือไม่จะได้ดำ�เนินก�ร 
ถ้�ห�กค่�อยู่นอกขอบเขตช่วงระยะที่ส�ม�รถตั้งได้โปรแกรมจะไม่ส�ม�รถถูกอ่�นได้ ก�รตัดสินว่�ค่�ต่�งๆ  
อยู่ภ�ยในช่วงระยะหรือไม่ รวมถึงค่�สำ�หรับ offset, palletizing และก�รแก้ไขปล�ย

จำ�นวนแถวสูงสุด 5 แถวนอนของโปรแกรมซึ่งถูกเรียกห�จะถูกแสดงขึ้น
ในขณะท่ีโปรแกรม running หน้�จอจะขยับต�มข้ึนม�อัตโนมัติกับจุดปัจจุบันท่ีกำ�ลังปฏิบัติก�ร
จุดที่: แสดงหม�ยเลขต�มลำ�ดับของจุด
X0, Y0, Z0, θ0: แสดงพิกัดจุดเริ่มต้นของจุด
X1, Y1, Z1, θ1: แสดงพิกัดจุดสิ้นสุดของจุด

O: ได้ตรวจเช็ค เมื่อจุดเริ่มต้นเป็น เดินเครื่องเปล่�
Z: ได้ตรวจเช็ค เมื่อกลับถูกตั้งให้กับตำ�แหน่งก�รยกแกน Z  เมื่อไม่ได้ตรวจเช็ค กลับจะถูกตั้งเป็นจุดเริ่มต้น
P: แสดงหม�ยเลขโปรแกรมก�รขับป้อนลวดบัดกรี
D:  ได้ตรวจเช็ค เมื่อโหมดก�รบัดกรีคือ DS mode
I/O: แสดงก�รแสดงสำ�หรับเมื่อก�รตั้ง I/O หรือก�รตั้งแต่ละจุดได้ถูกตั้งแล้ว ถ้�ห�กก�รตั้งทั้งหมดได้ดำ�เนินก�รตั้ง  

“IOCZSP” จะถูกแสดงขึ้น ถ้�ห�กไม่มีก�รตั้งได้มีก�รกระทำ�แล้วสำ�หรับส่วนที่สอดคล้องกัน ตัวอักษรสำ�หรับส่วนนั้นจะถูกแทนที่โดย “*”
I: Input setting
O: Output setting
C: Cleaning setting
Z: Individual point Z axis lift setting
S: Individual point speed setting
P: Palletizing setting
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การแสดงสว่นของโปรแกรมท่ี running อยู่บนสว่นบนหน้าจอภาพ
ในขณะที่ โปรแกรมบัดกรกีำ�ลัง run อยู่ ส่วนสำ�หรบัก�รแสดง เรยีกใช้ โปรแกรม ระหว�่งก�รรอถูกแสดงขึน้ต�มข้�งล่�ง

ข้อมูลท่ีแสดง สถานะท่ีแสดง

กำ�ลังทำ�คว�มสะอ�ดปล�ยหัวแรง้ เคลื่อนที่ ไปยังจุดสิน้สุดภ�ยหลังเคลื่อนที่ ไปพิกัดทำ�คว�มสะอ�ด

กำ�ลังเคลื่อนที่ ไปยังจุดเริม่ตน้ เคลื่อนที่จ�กจุดก่อนหน้�ไปยังจุดเริม่ตน้

รอคำ�ส่ังเพื่อลดปล�ยหัวแรง้ลง เมื่อมีก�รตัง้ input

กำ�ลังเคลื่อนที่ ไปยังจุดบัดกรี เคลื่อนที่จ�กจุดเริม่ตน้ไปยังจุดสิน้สุด

รอก�รบัดกรเีสรจ็สิน้ รอก�รป้อนลวดบัดกรเีสรจ็สิน้ (หลังจ�ก primary heating)

ก�รบัดกรเีสรจ็สมบูรณ์ กำ�ลังกลับสู่จุดเริม่ตน้ หลังจ�กเสรจ็สิน้บัดกร ีเคลื่อนที่จ�กจุดสิน้สุดไปยังจุดเริม่ตน้

รอสัญญ�ณคว�มพรอ้มในก�รบัดกรี รอสัญญ�ณคว�มพรอ้ม HAKKO FU-601

กำ�ลังเคลื่อนที่ ไปยังตำ�แหน่งก�รบัดกรแีบบล�ก เคลื่อนที่จ�กจุดเริม่ตน้ก�รบัดกรแีบบล�กไปยังจุดสิน้สุด

4. แตะที่ [เดินเครือ่งเปล่า] ในส่วนบนหน้�จอภ�พเพื่อตรวจเช็คตำ�แหน่ง 
โดยก�รดำ�เนินก�รเพียงให้หุ่นยนตเ์คลื่อนไหวต�มโปรแกรมที่เลือกปร�ศจ�กก�รปรบั 
ตัง้อุณหภูมิหัวแรง้บัดกรหีรอืก�รดำ�เนินก�รขับป้อนลวดบัดกร ีตำ�แหน่งก�รบัดกรขีอง 
โปรแกรมส�ม�รถถูกตรวจเช็คได ้
นับถอยหลังในส่วนบนหน้�จอภ�พ (อ้�งถึงแผนภ�พท�งขว�) ก็ถูกดำ�เนินก�ร 
เมื่อใช้ [เดินเครือ่งเปล่า] เมื่อแยก [เดินเครือ่งเปล่า] ออกจ�กก�รนับ ตรวจเช็ค  
หยุดช่ัวขณะ สำ�หรบัร�ยละเอียดของนับถอยหลัง อ้�งถึง “7-1-5 Work Information” (หน้�ที่ 71)

5. ก�รกด [เริม่ต้น] ที่แช่น�นจะ run โปรแกรม ปุ่มจะกล�ยเป็นสีแดง และก�รแสดง [หยุด] จะเปลี่ยนเป็นก�รกระพรบิ 
โปรแกรมก็ส�ม�รถ run ไดด้ว้ยก�รใช้ปุ่ม [เริม่ต้น/หยุดช่ัวขณะ/หยุด] ของหุ่นยนตห์รอืเริม่ก�ร input จ�ก I/O 
ส่วนร�ยละเอียดก�รทำ�ง�นบนหน้�จอภ�พหรอืก�รทำ�ง�นของหุ่นยนตข์ณะที่ โปรแกรม running อ้�งถึง“7-1-11-1 ผังก�รไหล 
(ก�รทำ�ง�นดว้ยปุ่มบนหน้�จอภ�พ)” (หน้�ที่ 76) หรอื “7-1-11-2 ผังก�รไหล (ก�รทำ�ง�นดว้ยปุ่มบนตวัหุ่นยนต)์” (หน้�ที่ 77)

6. แถวนอนของโปรแกรมที่ running บนหน้�จอภ�พที่สว�่งขึน้ จะเคลื่อน 
ไปพรอ้มกับคว�มคบืหน้�ของ running โปรแกรม เมื่อโปรแกรมทัง้หมด 
ไดก้ระทำ�เสรจ็สิน้ หน้�จอภ�พที่สว�่งจะกลับไปยังแถวนอนแถวแรก

STOP STOP

(กระพรบิ) (กระพรบิ)

Robot

Press button.

START/PAUSE/STOP POWER

Top screen of software Top screen of software

เม่ือการทำางานทำาจากหน้าจอภาพ เม่ือการทำางานทำาจากหุ่นยนต์   

20.000
100.0

60.0

20 1

60.0

หนําแรก เดนิเครือ่งเปล่า ทาํความสะอาด

การตัง้ค่า

แหน่งในการยกสัมบูรณ์ของแกน Z
mm

mm/s

mm/s

mm/s

%

พิกัดในการยกแกน Z

ความเร็วในการเคลื่อนที่

ความเร็วในการบัดกรี

ความเร็วในการยกบัดกรี

การปรับความเร็ว
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-7 การดำาเนินการตั้งค่าโดยละเอียด

มีหล�ยฟังก์ชั่นสำ�หรับก�รดำ�เนินก�รตั้งค่�โดยละเอียด 
โดยก�รใช้ฟังก์ชั่นเหล่�นี้ ก�รตั้งโปรแกรมก�รบัดกรีที่ม�กร�ยละเอียดส�ม�รถดำ�เนินก�รได้

7-7-1  วิธีการ input ของพิกัดแบบอื่นๆ

7-7-1-1 การใช้ “การตั้งค่าอัตโนมัติ”

เมื่อการตั้งค่าอัตโนมัต ิใน Point Edit Screen ถูกตรวจเช็ค input ส�ม�รถดำ�เนินก�รได้ง่�ยด้วยก�รใช้ปุ่ม [Easy Input 
Switch] ของหุ่นยนต์ปร�ศจ�กก�รใช้ [ใช้ตำาแหน่งปัจจุบัน] แต่ละครั้งที่ปุ่ม [Easy Input Switch] ถูกกด ตำ�แหน่ง input 
จะสลับอัตโนมัติจ�กจุดสิ้นสุด → จุดเริ่มต้น → จุดสิ้นสุดของจุดต่อไป 
ในโหมด DS ตำ�แหน่ง input สลับจ�กจุดเริ่มต้น → จุดสิ้นสุด → จุดเริ่มต้นของจุดต่อไป 
สำ�หรับไม่มีการบัดกร ีตำ�แหน่ง input สลับจ�กจุดเริ่มต้น → จุดเริ่มต้นของจุดต่อไป

1. ตรวจเช็ค Checkbox ของการตั้งค่าอัตโนมัติ

2. ก�รใช้ JOY STICKS เพื่อตั้งแนวตรงปล�ยเข้�กับตำ�แหน่งจุดสิ้นสุด
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3. เมื่อปุ่ม [Easy Input Switch] ของหุ่นยนต์ถูกกด   input พิกัดที่กำ�หนดโดยก�รดำ�เนินก�รในจุดที่ 2 
เป็นพิกัดจุดสิ้นสุดจะเป็นอันเสร็จเรียบร้อย 
ตำ�แหน่ง input จะเปลี่ยนอัตโนมัติไปยังด้�นจุดเริ่มต้น ใช้ JOY STICKS เพื่อตั้งแนวตรงให้ปล�ยเข้�กับตำ�แหน่งจุดเริ่มต้น

4. เมื่อปุ่ม [Easy Input Switch] ของหุ่นยนต์ถูกกด   input พิกัดที่กำ�หนดโดยก�รดำ�เนินก�รในจุดที่ 3 
เป็นพิกัดเริ่มต้นจะเป็นอันเสร็จเรียบร้อย   ตำ�แหน่ง input จะสลับอัตโนมัติไปยังจุดสิ้นสุดของจุดต่อไป
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7. การใช้งาน (ต่อ)

การ input ค่าชดเชยจุดเริ่มต้นด้วยการใช้การตั้งค่าอัตโนมัติ

ในหน้าจอนี้ สำาหรับการตั้งจำานวนค่าชดเชยจุดเริ่มต้น ตรวจเช็คการตั้งค่าอัตโนมัติ

1. ตรวจเช็คการตั้งค่าอัตโนมัติ

2.  ใช้ JOY STICKS เพื่อตั้งแนวตรงให้ปล�ยเข้�กับตำ�แหน่งจุดสิ้นสุด 

3.  เมื่อปุ่ม [Easy Input Switch] ของหุ่นยนต์ถูกกด  input พิกัดที่กำ�หนดโดยก�รดำ�เนินก�รในจุดที่ 2 
เป็นพิกัดจุดสิ้นสุดและ input ของจำ�นวนค่�ชดเชยจะเป็นอันเสร็จสิ้น  ตำ�แหน่ง input จะเปลี่ยนอัตโนมัติไปยังจุดต่อไป

— หมายเหตุ —
จำ�นวนค่�ชดเชยจะถูก input อัตโนมัติเป็นค่�ที่ตั้งสำ�หรับค่าชดเชยในอื่นๆ ของหน้�จอก�รตั้งระบบ 
(อ้�งถึงภ�พหน้�จอข้�งบน) เพื่อตั้งจำ�นวนค่�ชดเชยสำ�หรับแต่ละจุดแยกจ�กกัน input 
ค่�ในช่องว่�งค่�ชดเชยก่อนก�รกดปุ่ม [Easy Input Switch]

1
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7-7-1-2 การใช้ Gerber Data

ถ้� Gerber data มีใช้สำ�หรับ PWB,  input พิกัดที่ส�ม�รถดำ�เนินก�รได้ด้วยก�รใช้ Gerber data.  Gerber data  
ส�ม�รถใช้กับโหมด PS (ก�รบัดกรีแบบจุด) เท่�นั้น

1. เลือกแถวนอนเพื่อนำ�เข้�ข้อมูลใส่เข้�ใน Program Edit Screen 
และแตะที่ [Gerber] เพื่อเปิด Import Gerber Data Screen

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

3. เมื่อด้�นหลังไม่ถูกตรวจเช็ค ท�งด้�นหน้�ของ PWB มีก�รระบุ เมื่อ 
ด้านหลังถกูตรวจเช็ค ท�งด้�นหลังของ PWB ที่มีก�รระบุ  สำ�หรับ 
ก�รบัดกรีเลยไปท�งด้�นหลัง PWB ดังเช่น throughholes ฯลฯ ให้ตรวจ 
เช็คด้านหลังจุดม�ตรฐ�น PWB (0.0) มีคว�มแตกต่�งเมื่อท�งด้�น 
หน้� PWB ถูกตั้งม�กกว่�ที่ท�งด้�นหลัง PWB ถูกตั้ง
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7. การใช้งาน (ต่อ)

4. ใช้ JOY STICKS เพื่อตั้งแนวเส้นตรงเข้�กับจุดม�ตรฐ�น (0.0) ของ PWB 
และจ�กนั้นตั้งเข้�กับคว�มสูงของตำ�แหน่งก�รบัดกรี สำ�หรับพื้นผิวด้�นหน้� 
ตั้งแนวตรงเข้�กับจุดม�ตรฐ�นของพื้นผิวด้�นหน้� ส่วนพื้นผิวด้�นหลังให้ตั้ง 
แนวตรงเข้�กับจุดม�ตรฐ�นของพื้นผิวด้�นหลัง

5. Input พิกัดแกน Z จ�กจุดที่ 4 เป็นปรับหัวแร้งบัดกรี 
ค่�นี้จะถูกตั้งเป็นพิกัดแกน Z  สำ�หรับก�รบัดกรี

13
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PWB

6. ตั้งจำ�นวนค่�ชดเชยก�รบัดกรีในค่าชดเชย 
ค่�นี้จะถูกตั้งเป็นจุดเริ่มต้นระหว่�งก�รบัดกรี

7. Input พิกัดแกน X  และแกน Y จ�กจุดที่ 4 เป็นจุดเริ่มต้นของบอร์ด 
ค่�นี้จะเป็นจุดม�ตรฐ�น (0.0) ของ PWB
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8. แตะที่ [นำาเข้า] เพื่อเปิดอ่�น file selection screen  และเลือกไฟล์ที่ต้องก�รอ่�น 
หัวข้อทั้งหมดกับรูที่เลือกที่เหมือนกันจะถูกแปลงเข้�ในพิกัดจุดต�มลำ�ดับ และอิมพอร์ต

— หมายเหตุ —
•  ถ้�ก�รเคลื่อนที่ไปยังหัวข้อต่อไปถูกพย�ย�มปร�ศจ�กก�ร input, รหัส D หรือ จุดเริ่มต้นของบอร์ด ช่องว่�ง 

input จะกล�ยเป็นสีแดง ในเงื่อนไขนี้ file selection screen จะไม่เปิดขึ้น
•  ก�รตั้งแกน θ ไม่ถูกรวมเข้�เมื่อมีก�รอ่�น Gerber data ตรวจเช็คด้วยมือและตั้งทิศท�งปล�ยระหว่�งก�รบัดกร ี

ถ้�มันไม่ถูก input ค่�หลังสุดที่ตั้งสำ�หรับแกน θ ใน Program Edit Screen จะถูกนำ�ม�ใช้ ถ้�ไม่มีค่�ที่ได้ตั้งสำ�หรับ 
แกน θ ในทุกแถวนอน ทิศท�งจะถูกตั้งเป็น “0”

9. ภ�ยหลังก�รอ่�น จุดเริ่มต้นของบอร์ดจะถูก input เข้�ในข้อความสำ�หรับแถวนอนแรก

10. ก�รตั้งแกน θ  ไม่ถูกรวมเข้�เมื่อมีก�รอ่�น Gerber data สำ�หรับก�รตั้งร�ยละเอียดของมุมแกน θ  ของปล�ยหัวแร้ง 
ตำ�แหน่ง ฯลฯ   ให้ตรวจเช็คด้วยมือและเปลี่ยนข้อมูลโปรแกรม
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-7-2 การใช้ฟังก์ชั่นการทำาซ้ำา

ก�รทำ�ซ้ำ�ส�ม�รถถูกใช้เพื่อรวมโปรแกรมที่ซ้ำ�ๆ เข้�เป็นโปรแกรมเดียว เมื่อข�ต่�งๆ 
ถูกว�งเรียงแถวที่ช่องระหว่�งข�มีระยะห่�งต�ยตัว (ดังเช่น D-sub connectors)  
โปรแกรมสำ�หรับจุดแรกส�ม�รถถูกลอกซ้ำ�และทำ�ซ้ำ�สำ�หรับจุดต่�งๆ ที่เหลือไม่เพียงเฉพ�ะจุดเดียวที่ส�ม�รถทำ�ซ้ำ� 
แต่อนุกรมต่อเนื่องของจุดต่�งๆ ก็ส�ม�รถถูกลอกซ้ำ�

7-7-2-1 การทำาซ้ำาจุดเดียว

1. ในตัวอย่�งนี้ ง�นบัดกรีสำ�หรับจุดที่ 1 จะถูกทำ�ซ้ำ� ดังนั้นให้เปิด Point Edit Screen สำ�หรับจุดที่ 1 นี้

2. ตรวจเช็คการทำาซ้ำา ใน Point Edit Screen

1 2 3 4 5
1 2 3 4 55mm 5mm 5mm 5mm
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3. Input แถวนอนจ�กจุดปัจจุบันไปจุดที่จะทำ�ซ้ำ� (1-9999) 
ค่�แรกถูกกำ�หนดเป็นหม�ยเลขของจุดที่เปิด ในตัวอย่�งนี้ ก�รบัดกรีสำ�หรับจุดที่ 1 จะถูกทำ�ซ้ำ� ค่�ที่สองจะอยู ่
ท�งซ้�ยของ 1

4. Input จำ�นวนคร้ังเพ่ือทำ�ง�นซ้ำ�ต�มลำ�ดับในทิศท�ง X และทิศท�ง Y (1-9999) 
ในตัวอย่�งน้ี ก�รต้ังสำ�หับก�รทำ�ง�นซ้ำ� 5 คร้ัง ในทิศท�ง X และ 1 คร้ังในทิศท�ง Y ท่ีถูกต้ัง

5. ตั้งจำ�นวนค่�ชดเชยเมื่อมีก�รทำ�ง�นซ้ำ� 
สำ�หรับตัวอย่�งนี้ 5 มม. ได้ถูก input สำ�หรับแกน  X  และ 0 มม. ถูก input สำ�หรับแกน  Y

6. ตั้งคำ�สั่งเส้นทางในซึ่งก�รบัดกรีควรถูกดำ�เนินก�ร มีเส้นท�งอยู่ 4 แบบ และแต่ละครั้งที่แผนง�นเส้นทางถูกแตะ  
มันจะสลับไปยังเส้นทางอันต่อไป ในครั้งนี้ เส้นทางถูกเลือกโดย default  ที่ถูกเลือกไว้

1STEP 2 3 4 5

7. แตะที่ [ออก] เพื่อเสร็จสิ้นก�รตั้งการทำาซ้ำา 
ด้วยก�รตั้งเหล่�นี้   จุดที่ 1 จะถูกทำ�ซ้ำ� 5 ครั้งในทิศท�ง X และ 1 ครั้งในทิศท�ง Y

ที่ตรงนี้จะถูกลอกซ้ำ�ๆ ต�มม�ตรฐ�น
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-7-2-2 การลอกซ้ำาโปรแกรมที่ใช้ฟังก์ชั่นการทำาซ้ำากับจุดเริ่มต้นการทำางาน

1. นอกเหนือจ�กโปรแกรมที่สร�้งขึน้ใน “7-7-2-1 ก�รทำ�ซ้ำ�จุดเดยีว” (หน้�ที่ 122) สำ�หรบัจนถึงจุดที่ 5 ก�รตัง้สำ�หรบัจุดที่ 6 
ถึงจุดที่ 9 จะไดด้ำ�เนินก�ร สำ�หรบัค�่ต�่งๆ ในจอภ�พข้�งล่�ง อ้�งถึง “7-5-2 ก�รตัง้ DS (ก�รบัดกรแีบบล�ก)” (หน้�ที่ 105) 
ค่�ต่�งๆ นี้จะถูก input เข้�ในแถวนอนต่�งๆ สำ�หรับจุดที่ 2 ถึงจุดที่ 5

2. ค่�ของจุดเริ่มต้นก�รทำ�ง�นสำ�หรับแหล่ง copy จะถูก input ล่วงหน้� 
ในตัวอย่�งนี้  X : 80.000   Y : 0.000 จะถูก input เป็นจุดเริ่มต้นก�รทำ�ง�น 2   X : 80.000   Y : 100.000 จะถูก input เป็น 
จุดเริ่มต้นก�รทำ�ง�น 3  และ X : 0.000   Y : 100.000 จะถูก input เป็น  จุดเริ่มต้นก�รทำ�ง�น 4

3. เลือกแถวนอน 1 - 5 โดยก�รแตะและก�รล�ก จ�กนั้นแตะที่ [COPY]

4. แตะที่แถวนอน  6 จ�กนั้นแตะที่ [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. แตะที่ค่�ในจุดเริ่มต้นก�รทำ�ง�น screen จ�กนั้นแตะที่ [จุดเริ่มต้นการทำางาน 2] 
เพื่อเสร็จสิ้นกระบวนก�รทำ� copy

6. ทำ�ซ้ำ�ขั้นตอนที่เหมือนกันเพื่อจัดว�งโปรแกรมสำ�หรับจุดเริ่มต้นก�รทำ�ง�น 
3 และ 4

วิธีก�รนี้เป็นก�รเสร็จสิ้นก�รทำ�ซ้ำ�ของโปรแกรมด้วยก�รใช้ฟังก์ชั่นก�รทำ�ซ้ำ�

เลือกถึงแถวนอนที่ 5 และจ�กนั้น
แตะที่ [COPY]

เลือกแถวนอนที่ 6 และจ�กนั้นแตะที่ [PASTE]

หม�ยเลขที่แตะแสดงขึ้นจ

แตะที่ค่�
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7-7-2-3 การลอกซ้ำาชุดของหลายจุดเป็นกลุ่ม

➞  จุดแรกของ parent  ต้องม�ก่อน  
จุดแรกของ child

➞  จุดสุดท้�ยของ parent ต้องม�ภ�ยหลัง 
จุดสุดท้�ยของ child 
ตัวอย่�ง)  จุดที่ 2 – จุดที่ 5 ถูกทำ�ซ้ำ�ด้วยก�รก�รใช้ฟังก์ชั่น 

ก�รทำ�ซ้ำ� และก�รบัดกรี รวมทั้งจุดเหล่�นั้น  สำ�หรับจุดที ่
1 – 9 จะถูกทำ�ซ้ำ�ด้วยก�รใช้ฟังก์ชั่นก�รทำ�ซ้ำ�

แถวนอนที่ 1: ก�รบัดกรีของจุดที่ 1 – 9 จะถูกทำ�ซ้ำ� (4 ครั้ง)
แถวนอนที่ 2: ก�รบัดกรีของจุดที่ 2 จะถูกทำ�ซ้ำ� (4 ครั้ง)
ในท�งนี้ 36 แถว (9 จุด x 4) ของโปรแกรมก�รบัดกรีถูกจะรวบเป็นกลุ่มเข้�ใน 6 แถว

 ข้อควรระวัง
การเคลื่อนที่ของ Table ในทิศทางแกน Y อยู่ตรงข้ามกับทิศทางที่แสดง 
ต้องระมัดระวังเนื่องจากการบัดกรีที่ถูกต้องไม่สามารถถูกดำาเนินการ ถ้าหากทิศทางตรงกันข้ามถูกตั้ง

1

22

33 44

5566

2 3 4 5

X axis

X OFFSET

Y axis

Y OFFSET

4 units of the same PWB

Repeat using the palletizing function

Child 
palletizing

Child 
palletizing

Parent palletizing

STEP 1 2 3 4 5 6

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

เกี่ยวกับการเลือกเส้นทาง

มเีส้นทางอยู่ 4 แบบ สำ�หรับก�รตั้งลำ�ดับก�รบัดกรีเมื่อใช้ฟังก์ชั่น  palletizing 
ลำ�ดับขั้นตอนก�รบัดกรีสำ�หรับแต่ละเส้นท�งถูกแสดงข้�งล่�งด้วยก�รใช้ตัวอย่�งที่เมื่อไรจุดที่เหมือนกันถูกทำ�ซ้ำ� 
3 ครั้งในทิศท�ง X และ 3 ครั้งในทิศท�ง Y สำ�หรับทั้งหมด 9 จุด

Soldering route
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7-7-3 TreeView

ภาพรวม
คณุส�ม�รถดโูปรแกรมในมุมมองแบบตน้ไม้ดงัรปู 
นอกจ�กน้ี ก�รตรวจสอบ STEP แตล่ะร�ยก�รทำ�ให้ส�ม�รถบัดกรี ไดทุ้กตำ�แหน่ง
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7. การใช้งาน (ต่อ)

ช่ือชิน้สว่น

(1) (8)
(2)

(5) (6) (7)

(3) (4)
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(1) ช่ือของโปรแกรมปัจจุบันแสดงเป็นตน้ไม้

(2) ก�รแสดงตน้ไม้ 
ตน้ไม้หน่ึงตน้จะปร�กฏขึน้สำ�หรบัแตล่ะ STEP

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

a  : ระบุ STEP No.
b  :  แสดงถึงลำ�ดบัของก�รบัดกรี ในโปรแกรมก�รบัดกร ี

ก�รทำ�ซ้ำ�เมื่อมีก�รว�งบนพ�เลท ฯลฯ จะอยู่ ในลำ�ดบัที่คำ�นวณดว้ย
c  :  พิกัดของจุดสิน้สุด (จุดเริม่ตน้ห�กไม่มี โหมดบัดกร)ี 

พิกัดที่คำ�นวณสำ�หรบัก�รจัดว�งบนแท่นว�งสินค�้และที่ม�ของง�น ห�กตัง้ค�่ไว ้
* ไม่รวมก�รแก้ ไขตำ�แหน่งทิป

d  :  Note ของหน้�จอก�รตัง้ค�่โดยละเอียดของ STEP จะปร�กฏขึน้ อธิบ�ยประเด็น ฯลฯ

ห�กมีก�รตัง้ค�่ก�รจัดเรยีงบนพ�เลท STEP น้ันจะถูกรวมไว้ ใน Pallet หน่ึงร�ยก�ร

a b c

Pallet  3  X : 2  Y : 1

a  : หม�ยถึงลำ�ดบัของก�รจัดเรยีงพ�เลท
b  : จำ�นวนครัง้ในทิศท�ง X ระหว�่งก�รจัดเรยีงพ�เลท
c  : จำ�นวนครัง้ในทิศท�ง Y ระหว�่งก�รจัดเรยีงพ�เลท

(3) ปุ่มขยายต้นไม้

(4) ช่องทำาเครือ่งหมาย

(5) ปุ่ม OK

(6) ปุ่ม ON/OFF

(7) ปุ่มย้าย

(8) ปุ่ม ×
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7. การใช้งาน (ต่อ)

การใช้งาน้

หน้าต่าง TreeView

⃝ ช่องทำาเครือ่งหมาย
•  ตัง้ค�่ว�่จะบัดกรแีตล่ะ STEP หรอื Pallet หรอืไม ่

คลิกเพื่อสลับสถ�นะก�รตรวจสอบ
•  ห�กคณุคลกิช่องทำ�เครือ่งหม�ยในแถว Pallet เพือ่สลบัระหว�่งเปิดและปิด ช่องทำ�เครือ่งหม�ยทัง้หมดในแผนผงัย่อยจะสลบัระหว�่งเปิดและปิด
•  กลอ่งก�เครือ่งหม�ยในแถว Pallet จะถูกก�เครือ่งหม�ยเม่ือมกี�รก�เครือ่งหม�ยอย่�งน้อยหน่ึงอนัใน STEP หรอื Pallet ใน Pallet

⃝ ปุ่มขยายต้นไม้
•  เมือ่คลกิ ตน้ไมย้อ่ยท่ีอยู่ ในพ�เลทน้ันจะถูกขย�ยออก ตน้ไมท้ีสื่บทอดและด�้นล�่งจะไมข่ย�ย

⃝ ปุ่ม OK
•  บนัทกึสถ�นะก�รตรวจสอบปัจจุบันและปิดหน้�ต�่ง

⃝ ปุ่ม ON/OFF
•  เปิดหรอืปิดกลอ่งก�เครือ่งหม�ยหลงั STEP หรอื Pallet ท่ีเลอืก

เม่ือปิด

เม่ือใด
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⃝ ปุ่มย้าย
•  เลื่อนไปที่ STEP ที่เลือก (จุดเริม่ตน้หรอืตำ�แหน่งที่เฉพ�ะแกน Z ของจุดเริม่ตน้เท่�น้ันที่เป็นพิกัดหดแกน Z) ห�กมีก�รจัดเรยีงพ�เลท 

ให้ย้�ยไปยังพิกัดหลังจ�กก�รจัดเรยีงพ�เลท

⃝ ปุ่ม ×
•  ละทิง้เน้ือห�ที่แก้ ไขในปัจจุบันและปิดหน้�ต�่ง

HAKKO SOLDERING SYSTEM2
1. โหลดโปรแกรมบัดกรี

2. กดปุ่ม [Tree]

3. หน้�ต�่ง TreeView จะเปิดขึน้

ข้อมูลงาน

เวลาทํางานดงเหลือ

เวลาประมวลผล

จุดที่ดําเนินการแล้ว

นับถอยหลงั

00:00 Sec

 00:00 Sec  00:00 Sec

 00000 /  00000 จุด    จุด

 978 /  1000
รเีซ็ตหยุดช่ัวขณะ ไมม่หียดุช่ัวคราว

ติดตาม (บันทึกการติดตาม)

กล้อง กราฟ

1

2

ข้อมูลงาน

เวลาทํางานดงเหลือ

เวลาประมวลผล

จุดที่ดําเนินการแล้ว

นับถอยหลงั

00:00 Sec

 00:00 Sec  00:00 Sec

 00000 /  00000 จุด    จุด

 978 /  1000
รเีซ็ตหยุดช่ัวขณะ ไมม่หียดุช่ัวคราว

ติดตาม (บันทึกการติดตาม)

กล้อง กราฟ

3
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7. การใช้งาน (ต่อ)

4. ตรวจสอบเฉพ�ะส่วนที่คณุตอ้งก�รบัดกรี ในแผนผัง

5. คลิกปุ่ม [OK] ที่ด�้นล่�งของ TreeView เพื่อปิดหน้�ต�่ง

6. เริม่โปรแกรมต�มปกติ

•  เมือ่แก้ ไขตน้ไม ้ก�รบดักรจีะดำ�เนินกฉพ�ะจุดท่ีมีเช็คอยู่ ในตน้ไมเ้ท�่น้ัน
•  ชิน้ส่วนที่ ไม่ ไดเ้ลอืกจะทำ�ง�นดงัตอ่ไปน้ี

PS : หลัง จ�ก ย้�ย ไป ยัง จุด เริม่ตน้ แล้ว มัน ก็ ย้�ย ไป ยัง ก�ร บัดกร ีครัง้ ตอ่ ไป

PS (เม่ือปลายทางเคล่ือนท่ีเป็นการอพยพแกน Z) 
 :  หลังจ�กขยับขึน้ระยะก�รอพยพแกน Z ของจุดเริม่ตน้แล้ว จะทำ�ให้ระยะท�งก�รอพยพแกน Z ของจุดสิน้สุดเคลื่อนที่ ได ้

หลัง จ�ก น้ัน มัน ก็ เดนิ ไป สู่ ก�ร บัดกร ีครัง้ ตอ่ ไป

DS :  หลังจ�กย้�ยจ�กตำ�แหน่งก�รอพยพแกน Z ที่จุดเริม่ตน้ไปยังตำ�แหน่งอพยพแกน Z ที่จุดสิน้สุดแล้ว ก�รย้�ยไปสู่ก�รบัดกรคีรัง้ตอ่ไป  
คว�มเรว็ในก�รทำ�ง�นที่แสดงข้�งตน้คอื "คว�มเรว็ในก�รเคลื่อนที่"

*  เน่ืองจ�กสถ�นะเช็คถูกเก็บรกัษ�ไว ้หลังจ�กไดต้ัง้เช็คช่ัวคร�วเพื่อรบีู๊ตบอรด์แล้ว 
ตรวจสอบให้แน่ ใจว�่ไดเ้ปิดก�รตรวจสอบทัง้หมดก่อนที่จะเริม่กระบวนก�รบัดกรสีำ�หรบัผลิตภัณฑ์ปกติ

*  ก�รตัง้ค�่ I/O จะถูกดำ�เนินก�รต�มที่เป็นอยู่ ไม่ส�ม�รถละเวน้ก�รป้อนข้อมูลหรอืก�รปิดใช้ง�นผลลัพธ์
*  ไม่ ไดด้ำ�เนินก�รล้�งข้อมูล
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7-7-4 การเรียกหาโปรแกรมด้วยการใช้ Barcode หรือ I/O

ถ้� PWB ที่นำ�ม�ทำ�ง�นหรือโปรแกรมที่สร้�งขึ้นถูกลิงค์ล่วงหน้� ใน Barcode Setting Screen, 
โปรแกรมนี้ส�ม�รถูกเรียกห�ด้วยก�รใช้ barcode หรือ I/O

7-7-4-1 การลงทะเบียน Barcode

1. เลือกชื่อของโปรแกรมที่ถูกลิงค์ใน Program List Screen และแตะที่ [BARCODE]

2. ก�รอ่�น barcode ในขณะที่ช่องว่�ง PROGRAM 
CODE ถูกเลือกจะเป็นเหตุให้โค้ดต้องถูก input เครื่อง 
อ่�น barcode แบบ USB ที่ใช้ท�งธุรกิจมีคว�มจำ�เป็น 
ที่ต้องมีเครื่องอ่�นเพื่อใช้อ่�น barcode

3. แตะที่ [ตกลง] เพื่อเสร็จสิ้นก�รตั้ง เพื่อจบก�รตั้งโดยปร�ศจ�กก�รบันทึก แตะที่ [ยกเลิก]
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-7-4-2 การเรียกหาโปรแกรมด้วย Barcode

ถ้� barcode ถูกอ่�นด้วยเครื่องอ่�น barcode ขณะที่ HAKKO SOLDERING SYSTEM 2 กำ�ลัง running 
โปรแกรมนี้ซึ่งถูกลิงค์เข้�กับ barcode ล่วงหน้�จะถูกเรียกห�
คำ�ยืนยันก�รอ่�นจะปร�กฏขึ้น แตะที่ [ตกลง] เพื่ออ่�นในโปรแกรม
ถ้�ไม่มีโปรแกรมที่ลงทะเบียน ข้อคว�มเตือนจะปร�กฏขึ้น
โปรแกรมนี้ ซึ่งถูกอ่�นเข้�ส�ม�รถถูก run โดยก�รทำ�ต�มขั้นตอนที่เหมือนกันต�มใน “7-6 ก�ร Running โปรแกรม” (หน้�ที่ 114)

7-7-4-3 การลงทะเบียนการตั้ง  I/O

ก�รลงทะเบียนก�รตั้ง I/O ส�ม�รถดำ�เนินก�รในหน้�จอภ�พเดียวกันกับก�รลงทะเบียน barcode  สำ�หรับร�ยละเอียดเพื่อเข้� 
ถึงหน้�จอภ�พนี้ทำ�ได้อย่�งไร อ้�งถึง “7-7-4-1 ก�รลงทะเบียน Barcode” (หน้�ที่ 133)

1. เลือกชื่อของโปรแกรมเพื่อทำ�ก�รลิงค์ใน Program List Screen และแตะที่ [BARCODE]

2. หม�ยเลขสำ�หรับก�รเลือกโปรแกรมส�ม�รถตั้งใน 
หมายเลขโปรแกรม แตะที่หม�ยเลขที่ต้องก�รเพื่อ 
เลือกมัน

3. แตะที่ [ตกลง] เพื่อเสร็จสิ้นก�รตั้ง  หม�ยเลขที่เลือก (“01” ในตัวอย่�งนี้) จะถูกแสดงขึ้นในคอลัมน์ Barcode 
ต�มจอภ�พข้�งล่�งเพื่อจบก�รตั้งโดยปร�ศจ�กก�รบันทึก แตะที่ [ยกเลิก]
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7-7-4-4 การเรียกหาโปรแกรมผ่านทาง  I/O

โปรแกรมส�ม�รถถูกเรียกห�โดยอุปกรณ์ภ�ยนอกด้วยก�รใช้หม�ยเลขที่ตั้งสำ�หรับโปรแกรมในหมายเลขโปรแกรม ใน “7-7-4-3 ก�รลงทะเบียนก�รตั้ง  
I/O” (หน้�ที่ 134) สำ�หรับร�ยละเอียด อ้�งถึง “7-7-4-3 ก�รลงทะเบียนก�รตั้ง  I/O” (หน้�ที่ 134)

1. แตะที่ [การตั้งค่าระบบ] บนส่วนบนหน้�จอภ�พ

2. ก�รกำ�หนดอินพุต สำ�หรับหม�ยเลขโปรแกรม ในกรอบก�รก�รกำ�หนดอินพุต ของก�รกำ�หนด I/O 
ในหน้�จอก�รตั้งค่�ระบบ

3. เมื่อหม�ยเลขที่ตั้งในหมายเลขโปรแกรมถูกระบุโดยอุปกรณ์ภ�ยนอกด้วยก�รใช้เลขฐ�นสองและ เริ่มต้น ถูก input 
โปรแกรมจะถูกเรียกห�และเริ่มต้นทำ�ง�นอัตโนมัติ หม�ยเลขโปรแกรม ใช้ 4 
สัญญ�ณเริ่มต้นด้วยสัญญ�ณที่กำ�หนดถึงหม�ยเลขโปรแกรม ในก�รกำ�หนด I/O ตัวอย่�งเช่น เมื่อ INP0 ถูกเลือก 4 
สัญญ�ณจ�ก INP0 ถึง INP3 จะถูกใช้

ตัวอย่�ง) ต�ร�งกำ�หนดเมื่อ INP0 ถูกเลือกสำ�หรับก�รป้อนเข้�หม�ยเลขโปรแกรม

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

โปรแกรมตั้งสำ�หรับ หม�ยเลขโปรแกรม 01 ที่อยู่ในหน้�ก่อนนี้จะ run ได้โดยก�รตั้งสัญญ�ณ INPO เป็น ON

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

ลา้ง

ตกลง Admin

เช่ือมต่อ ช่วงการแสดงผล ±ºC

ตัง้ค่าช่วงอุณหภูมิที่ยินยอม ºC
ตํ่าสุด
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7. การใช้งาน (ต่อ)

ช่ือโปรแกรม: แสดงช่ือโปรแกรม

รหัสโปรแกรม: Input รหัสสำ�หรบัก�รเรยีกห�โปรแกรม เมื่อ barcode 
ถูกอ่�นในขณะที่ทำ�ก�รเลือก รหัสที่ถูกอ่�นจ�ก bar 
Code จะถูก input ถ้�รหัสถูกลอกซ้ำ�คว�มผิดพล�ดจะ 
ถูกแสดงขึน้ ก�รแตะที่ [ตกลง] จะเป็นส�เหตใุห้ก�รตัง้ 
ปล�ยท�งที่ทำ�ซ้ำ�ถูกลบทิง้และรหัสจะถูกกำ�หนดให้กับ 
โปรแกรมปัจจุบัน

รหัสลูกค้า: รหัสก�รระบุลูกค�้ (หรอื PWB) ฯลฯ
ส�ม�รถถูก input ได้

ช่ือลูกค้า: ช่ือลูกค�้ ฯลฯ ส�ม�รถถูก input ได้

หมายเลขโปรแกรม: หม�ยเลขสำ�หรบัก�รเลือกโปรแกรมดว้ยก�รใช้ I/O จ�ก 
ภ�ยนอกที่ส�ม�รถตัง้ได ้แตะที่หม�ยเลขที่ตอ้งก�รเพื่อ 
เลือกมัน  ถ้�รหัสถูกลอกซ้ำ�คว�มผิดพล�ดจะถูกแสดง 
ขึน้ ก�รแตะที่ [ตกลง] จะเป็นส�เหตใุห้ก�รตัง้ปล�ยท�งที่ 

ทำ�ซ้ำ�ถูกลบทิง้และหม�ยเลขถูกกำ�หนดให้กับโปรแกรม 
ปัจจุบัน

ความคิดเห็น: คว�มเห็นสำ�หรบัโปรแกรมส�ม�รถ input ได้

แผนภูมิเวล�เมื่อเริ่มต้นโปรแกรมด้วยก�รใช้หมายเลขโปรแกรมถูกแสดงข้�งล่�ง

Program number input

Solder feed start input

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

ก�รตั้ง I/O สำ�หรับแต่ละจุดส�ม�รถถูกตั้งโดยก�รแตะที่ I/O ใน Program Edit Screen หรือก�รเลือก [การกำาหนด I/O] ใน 
Point Edit Screen

I/O Settings Screen

Input setting section:  ก่อนเคลื่อนไหวไปยังจุดเริ่มต้นของแต่ละจุด ห�กมีอินพุตจ�กที่ได้ตั้งค่�ใน I/O ภ�ยนอก เกิดขึ้น จะปฏิบัติง�นต่อไปนี้้
*1 ห�กตั้งค่�ทำ�คว�มสะอ�ดล่วงหน้� จะทำ�คว�มสะอ�ด
*2 ห�กตั้งค่�ยกแกน Z จะย้�ยไปยังตำ�แหน่งยก Z หลังจ�กเสร็จสิ้นขั้นตอนก่อนหน้� แล้วรออินพุต

input ที่ทำ�ใน “7-7-6 ก�รตั้งระบบ” (หน้�ที่ 140) จะไม่ส�ม�รถนำ�ม�ใช้ได

Input settings section

Output settings section
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7. การใช้งาน (ต่อ)

ก�รแตะที่ [INP*] จะเป็นส�เหตุให้มันสลับไปม�ระหว่�ง เปิด กับ ปิด
เปิด: ตั้ง input เป็นเปิด
ปิด: ตั้ง input เป็นปิด
[ ( ], [ ) ], [และ] กับ [หรือ] ส�ม�รถนำ�ม�ใช้เพื่อสร้�งข้อคว�มตรรกะ “และ” กับ “หรือ”

ตัวอย่าง)  (INP4 หรือ INP5) และ INP6 
ก�รทำ�ง�นจะถูกดำ�เนินก�รเมื่อ INP4 หรือ INP5 อย่�งใดอย่�งหนึ่งถูกเปิด และ INP6 ถูกเปิดเช่นกัน

ก�รแตะที่ [ลบ] จะเคลื่อนที่ถอยหลัง 1 STEP ในสมก�รนี้
Output Settings section:
หลังจ�กก�รบัดกรีของแต่ละจุดได้ทำ�เสร็จสิ้นและหุ่นยนต์ได้เคลื่อนที่ไปยังจุดเริ่มต้น   output ที่ตั้งใน I/O 
ภ�ยนอกจะถูกดำ�เนินก�ร  Outputs ที่ใช้ใน  “7-7-6 ก�รตัง้ระบบ” (หน้�ที่ 140) จะไม่ส�ม�รถถูกใช้ได้
ก�รแตะที่ [OUT*] จะเป็นส�เหตุให้มันสลับต�มลำ�ดับต่อไปนี้ : เปิด, ปิด, ช็อต, ช็อต B

เปิด: ตั้ง output เป็นเปิด
ปิด: ตั้ง output เป็นปิด
ช็อต: output จะถูกตั้งเป็นเปิดเท่�นั้นสำ�หรับระยะเวล�ช็อต  ถึงแม้ว่�ก�รบัดกรีของจุดต่อไปได้กระทำ�เสร็จสิ้นแล้ว  

โปรแกรมจะไม่ดำ�เนินต่อไปยังจุดต่อไปจนกว่�สัญญ�ณจะกล�ยเป็นปิด
ช็อต B: output จะถูกตั้งเป็นเปิดเท่�นั้น สำ�หรับระยะเวล�ช็อต  ถ้�ก�รบัดกรีของจุดต่อไปได้กระทำ�เสร็จสิ้นแล้ว  

โปรแกรมจะดำ�เนินต่อไปยังจุดต่อไปปร�ศจ�กก�รรอคอยสำ�หรับสัญญ�ณจะกล�ยเป็นปิด
ช็อต [ ] ms: input  ของช็อต output time เป็น msec

สำ�หรับอินพุต จำ�เป็นต้องมีก�รควบคุมเวล�เหล่�นี้สำ�หรับ I/O อินพุตในโปรแกรมโซลเดอร์
ห�กอินพุตหรือเอ�ท์พุตสั้นเกินไป อินพุตอ�จไม่ถูกตรวจจับ ทำ�ให้ไม่ส�ม�รถไปยังขั้นต่อไป
ต�มที่แสดงในช�ร์ตก�รควบคุมเวล�ด้�นล่�ง จำ�เป็นต้องมีอินพุตอย่�งน้อย 50 msec

ต่อไปนี้คือ ช�ร์ตก�รควบคุมเวล� ในโปรแกรมที่รวมเอ�ท์พุตด้วย

	■ การควบคุมเวลาเมื่อไม่มีเอาท์พุตในขั้นตอนก่อนหน้า

* ต้องอยู่ในสถ�นะสแตนด์บ�ยเพื่อรอเริ่มกระบวนก�รโซลเดอร์

อินพุต

คว�มกว้�งพัลส์สัญญ�ณอินพุต : tsw > 50 msec

tsw

	■ การควบคุมเวลาอินพุต หลังจาก ON/OFF เอาท์พุต

เอ�ท์พุตเซ็ตตัวก่อนอินพุต

อินพุต

คว�มกว้�งพัลส์สัญญ�ณอินพุต : tsw > 50 msec

ก�รรอเวล�หลังจ�กเอ�ท์พุต : tph > 200 msec

tsw

tph
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	■ การควบคุมเวลาอินพุต หลังจาก SHOT เอาท์พุต

เอ�ท์พุตเซ็ตตวัก่อนอินพุต

อินพุต

คว�มกว�้งพัลส์สัญญ�ณเอ�ท์พุต : tpw > 100 msec
คว�มกว�้งพัลส์สัญญ�ณอินพุต : tsw > 50 msec
ก�รรอเวล�หลังจ�กเอ�ท์พุต : tph > 200 msec

tsw

tph
tpw

　
	■ การควบคุมเวลาอินพุต หลังจาก SHOTB เอาท์พุต

1. เมื่ออินพุตเซ็ตตวัระหว�่งเอ�ท์พุต

เอ�ท์พุตเซ็ตตวัก่อนอินพุต

อินพุต

คว�มกว�้งพัลส์สัญญ�ณเอ�ท์พุต : tpw > tph  +tsw  +  +50 msec
คว�มกว�้งพัลส์สัญญ�ณอินพุต : tsw > 50 msec
ก�รรอเวล�หลังจ�กเอ�ท์พุต : tph > 200 msec

tsw

tph

tpw

2. เมื่ออินพุตเซ็ตตวัหลังจ�กเอ�ท์พุตเสรจ็

เอ�ท์พุตเซ็ตตวัก่อนอินพุต

อินพุต

คว�มกว�้งพัลส์สัญญ�ณเอ�ท์พุต : tpw > 100 msec
คว�มกว�้งพัลส์สัญญ�ณอินพุต : tsw > 50 msec
ก�รรอเวล�หลังจ�กเอ�ท์พุต : tph > 200 msec

tsw

tph
tpw

* ON detection current for IN : ประม�ณ 5 mA

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

7-7-6 การตัง้ระบบ

หน้�จอก�รตัง้ค�่ระบบส�ม�รถเปิดไดจ้�กส่วนบนหน้�จอภ�พ

Enter Passes

X

Z

OFFSET

ANGLE

การตัง้ค่าระบบ

อื่นๆ

SOLDER HEAD ADJUST การกําหนด I/O

Operation Mode

องศาของหัวแร้งบัดกรี

เครื่องบัดกรี

Y
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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

0.000 　mm

0.000 　mm

0.000 　mm

45.000 deg

ลา้ง

ตกลง Admin

เช่ือมต่อ ช่วงการแสดงผล ±ºC

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

	■ ค่าชดเชย (ช่วงระยะท่ีสามารถตัง้ได้ : 0 – 100 มม.)

ตัง้จำ�นวนค�่ชดเชยที่ตอ้งก�รใช้เมื่อใช้การตัง้ค่าอัตโนมัต ิ นอกเหนือจ�กน้ี ถ้�ไม่มีค�่ชดเชยถูกตัง้ในโหมดก�รตัง้ [ค่าชดเชย] 
ก�รทำ�ง�นจะถูกดำ�เนินก�รดว้ยก�รใช้ก�รตัง้น้ี เมื่อค�่ไดถู้ก input แล้วสำ�หรบัแตล่ะร�ยก�รค�่ชดเชยใน Point Edit Screen 
ค�่น้ันจะถูกให้ลำ�ดบัคว�มสำ�คญั   หลังจ�กก�รตัง้ แตะที่ [ ใช้ตำาแหน่งปัจจุบัน] 
หรอืกดปุ่ม [Easy Input Switch] จะเป็นส�เหตใุห้ค�่ชดเชยน้ีถูกใช้

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

ถ้� FU-601 เกิดข้อผิดพล�ดหรอื feeder เกิดมีข้อผิดพล�ดขึน้ระหว�่งที่ โปรแกรมทำ�ง�น 
หุ่นยนตจ์ะหยุดช่ัวขณะและจ�กน้ันจะยกแกน  Z  ขึน้โดยระยะที่ตัง้ (ก�รตัง้น้ีไม่ ใช่พิกัด)
ถ้�ตำ�แหน่งก�รยกขึน้กล�ยเป็นลบเพร�ะว�่ตำ�แหน่งแกน  Z  เมื่อเกิดข้อผิด พล�ดขึน้แกน  Z  จะถูกตัง้พิกัดเป็น  0.000

	■ นับ (ช่วงระยะท่ีสามารถตัง้ได้ : 1-9999999)

ตัง้ค�่นับถอยหลังแสดงในบรเิวณข้อมูลงานของส่วนบนหน้�จอภ�พ โดยก�รตัง้ค�่เพื่อที่จำ�นวนนับกล�ยเป็น 0
ก่อนที่คว�มส�ม�รถในก�รบัดกรขีองปล�ยแย่ลงเน่ืองจ�กปล�ยสึกหรอ ก�รแก้ ไขส�ม�รถถูกจัดก�รก่อนเกิดปัญห�

ตัวอย่าง)  ถ้าตัง้สมมุติฐานวา่เวลาทำาการบัดกรแีล้วปลายมีสภาพแย่ลงท่ี 5,000 จุด ให้ตัง้จำานวนนับจุดไวท่ี้ 4,500 จุด
1) เมือ่ก�รบัดกรขีอง 4,500 จุดได้มกี�รดำ�เนินก�รแลว้ จำ�นวนนับจุดจะกลับเป็น 0 และก�รทำ�ง�นได้หยุดลง
2) ให้เปลี่ยนชิน้ส่วนที่สึกหรอ ดงัเช่น ปล�ย ฯลฯ
3) หลังจ�กก�รเปลี่ยนชิน้ส่วน ดำ�เนินก�รตัง้ตำ�แหน่งปล�ย ฯลฯ
4) เดนิเครือ่งเปล่�เพื่อตรวจเช็คตำ�แหน่งของจุดบัดกรี

— หมายเหตุ —
ถ้�หยุดช่ัวขณะในบรเิวณข้อมูลงานของส่วนบนของหน้�จอภ�พถูกตรวจเช็ค ณ เวล�น้ี  countdown
จะไมด่ำ�เนินก�ร  ตรวจเช็คหยุดช่ัวขณะเมือ่ก�รนับไมม่คีว�มจำ�เป็น ดงัเชน่ เมือ่ก�รตรวจเช็คตำ�แหน่งก�รดำ�เนินก�ร ฯลฯ

เมื่อง�นไดเ้ริม่ตน้ใหม่หลังจ�กไดห้ยุดลง ค�่น้ีจะถูกรเีซ็ต
มันส�ม�รถถูกรเีซ็ตโดยก�รแตะที่ [รเีซ็ต] ในบรเิวณข้อมูลง�น

[Easy Input Switch] button

ข้อมูลงาน

เวลาทํางานดงเหลือ

เวลาประมวลผล

จุดที่ดําเนินการแล้ว

นับถอยหลงั

00:00 Sec

 00:00 Sec  00:00 Sec

 00000 /  00000 จุด    จุด

 4500 /  4500
รเีซ็ตหยุดช่ัวขณะ ไมม่หียดุช่ัวคราว

ติดตาม (บันทึกการติดตาม)

กล้อง กราฟ
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7. การใช้งาน (ต่อ)

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

เมื่อมิตปิล�ยไดเ้ปลี่ยนไปเน่ืองจ�กปล�ยสึกหรอ ฟังก์ช่ันน้ีส�ม�รถใช้เพื่อแก้ ไขตำ�แหน่งปล�ยเพื่อให้ก�รบัดกรสี�ม�รถดำ�เนิน  
ก�รตอ่ปร�ศจ�กก�รเปลี่ยนโปรแกรม

1. เปิด Point Edit Screen สำ�หรบัแถวนอนที่ 7

2. พิกัดแรกเริม่ไดม้ีก�ร input แล้วสำ�หรบัจุดสิน้สุดใน Point Edit Screen

3. แตะที่ปุ่ม [เคล่ือนท่ี] ที่จุดสิน้สุดและตรวจเช็คตำ�แหน่งปล�ยหลังจ�กสึกหรอ

Initial After wear
Tip Tip

13
0 

m
m

(Z
 a

xi
s)

80 mm
(X axis)

4. ใช้ก�รทำ�ง�นแบบ JOG เพื่อเคลื่อนที่ปล�ยที่สึกหรอไปยังตำ�แหน่งที่มันส�ม�รถทำ�ก�รบัดกรแีละดำ�เนินก�รตัง้อีกครัง้

5. กำ�หนดคว�มแตกต�่งจ�กตำ�แหน่งก�รบัดกรแีรกเริม่

การตัง้แรกเริม่ ตำาแหน่งภายหลังการตัง้อีกครัง้ ความแตกต่าง

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

แกน Yแรกเริม่ 195.000 มม. 195.000 มม. 0 มม.

แกน Zแรกเริม่ 130.000 มม. 131.000 มม. 1 มม.
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6. Input ค�่แตกต�่งในการปรบัหัวแรง้บัดกรี และจบก�รเขียนข้อมูลระหว�่งก�รบัดกรแีบบจุด
ก�รแก้ ไขจะถูกประยุกต์ ใช้กับทัง้จุดเริม่ตน้และจุดสิน้สุด มันก็ถูกประยุกต์ ใช้ระหว�่งก�รทำ�คว�มสะอ�ดดว้ย 
สำ�หรบัก�รบัดกรแีบบล�ก ดำ�เนินก�รแก้ ไขในขณะที่คำ�นึงถึงก�รเคลื่อนที่จ�กจุดเริม่ตน้ไปยังจุดสิน้สุด 
นอกเหนือจ�กน้ี ถึงแม้ว�่ค�่ไดม้ีก�ร input แล้วในการปรบัหัวแรง้บัดกรี พิกัดที่แสดงในขณะที่ก�รเคลื่อนที่ดว้ยก�รใช้ 
ก�รทำ�ง�นแบบ JOG ฯลฯ จะไม่รวมอยู่ ในก�รแก้ ไข

ก�รแตะที ่[ล้าง] จะตัง้ค่�ทัง้หมดเป็น 0.000 [ ไมม่กี�รแก้ ไข] เมือ่ปล�ยถูกเปลีย่นด้วยอันใหม ่ต้องแน่ ใจว�่ได้ตัง้ค่�ก�รแก้ ไขเป็น 
0 หลังจ�กนั้นดำ�เนินก�รแก้ ไขอกีครัง้ ถ�้มันถูกใชป้ร�ศจ�กก�รทำ�
ต�มน้ีมีอันตร�ยที่คว�มเสียห�ยจะเกิดกับชิน้ง�น 
ภ�ยหลังก�รเปลี่ยนปล�ย ดำ�เนินก�รต�ม Step 1-6 และ input 
คว�มแตกต�่งระหว�่งตำ�แหน่งบัดกรแีรกเริม่กับตำ�แหน่งบัดกร ี
สำ�หรบัปล�ยที่เปลี่ยนใส่เข้�ในการปรบัหัวแรง้บัดกรี

ตดัสินตำ�แหน่งอ้�งอิงและคว�มเบี่ยงเบนอินพุตที่ θ = 0° หรอืใช้สูตรตอ่ไปน้ีเพื่อคำ�นวณค�่
ส�ม�รถใช้สูตรตอ่ไปน้ีเพื่อคำ�นวณค�่

Xh0 : ค�่แก้ ไขแกน X ของก�รตัง้ค�่ระบบ
Yh0 : ค�่แก้ ไขแกน Y ของก�รตัง้ค�่ระบบ

θ : ตำ�แหน่ง θ ของก�รเบี่ยงเบนที่วดั
Δx : (ตำ�แหน่ง X หลังจ�กเบี่ยงเบน - ตำ�แหน่ง X เริม่ตน้)
Δy : (ตำ�แหน่ง Y หลังจ�กเบี่ยงเบน - ตำ�แหน่ง Y เริม่ตน้)

 (cosθΔx - sinθΔy) 

 {(cosθ)2 + (sinθ)2}
ค�่แก้ ไข X  Xh0  =

 (cosθΔy + sinθΔx) 

 {(cosθ)2 + (sinθ)2}
ค�่แก้ ไข Y  Yh0  =

* ค�่ก�รตัง้ค�่ด�้นบนคอืเมื่อ θ = 0°.
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7. การใช้งาน (ต่อ)

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

มุมยึดตดิของ soldering iron unit ใน  “5-2-1 ก�รยึดตดิ Feeder unit (CX5005)” (หน้�ที่ 21) ส�ม�รถถูกตัง้ได ้
เมื่อทำ�ก�รใช้ค�่ชดเชย ใช้ก�รตดิตัง้มุมและกำ�หนดทิศท�งค�่ชดเชย 
ตอ้งระมัดระวงัเน่ืองจ�กก�รตัง้มุมอ�จเป็นส�เหตใุห้จุดเริม่ตน้ของจุดสำ�หรบัซ่ึงค�่ชดเชยที่ถูกตัง้มีก�รเปลี่ยนไป

7-7-6-4 เครือ่งบัดกรี

ดำ�เนินก�รเช่ือมตอ่เข้�กับ HAKKO FU-601 และทำ�ก�รตัง้ต�มม�ตรฐ�นคว�มเผื่ออุณหภูมิ
• เมื่อการเช่ือมต่อถูกตรวจเช็ค  ก�รเช่ือมตอ่กับ HAKKO FU-601 จะถูกดำ�เนินก�ร
• เมื่อการเช่ือมต่อไม่ถูกตรวจเช็ค  HAKKO FU-601 จะไม่ถูกเช่ือมตอ่

เมื่ออุณหภูมิปล�ยถูกประเมินว�่ไดเ้ข้�ถึงคว�มแตกต�่งของอุณหภูมิระหว�่งอุณหภูมิที่ตัง้กับขอบเขตคว�มเผื่อด�้นบนหรอืขอบเ 
ขตคว�มเผื่อด�้นล่�ง เครือ่งน้ีจะถูกตัง้เงื่อนไขเป็น Ready 
ถ้�ขอบเขตคว�มเผื่อด�้นบนของม�ตรฐ�นความเผ่ืออุณหภูมิเป็นเช่นอุณหภูมิที่ตัง้อยู่ต่ำ�กว�่อุณหภูมิปล�ยหัวแรง้ปัจจุบัน 
ขอบเขตด�้นล่�งจะกล�ยเป็นม�ตรฐ�นตดัสินเมื่อก�รตัง้อุณหภูมิเพิ่มขึน้

ตวัอย่�ง 1)  ก�รตัง้อุณหภูมิ : 350°C ขอบเขตคว�มเผื่ออุณหภูมิด�้นล่�ง : 5°C เริม่ตน้จ�กอุณหภูมิห้อง

ก�รตัง้อุณหภูมิ
 (350℃)

360℃

400℃

เมื่ออุณหภูมิปล�ยหัวแรง้ขึน้ถึง 345°C 
เครือ่งน้ีจะถูกตัง้เงื่อนไขเป็น Ready

เมื่ออุณหภูมิปล�ยหัวแรง้ไดล้ดลงม�ถึง 360°C 
เครือ่งน้ีจะถูกตัง้เงื่อนไขเป็น Ready

345℃

ก�รตัง้อุณหภูมิ
 (350℃)

ตวัอย่�ง 2) ก�รตัง้อุณหภูมิ : 350°C ขอบเขตคว�มเผื่ออุณหภูมิด�้นบน : 10°C ลดลงจ�ก 400°C

5°
0º

60º
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7-7-6-5 การตัง้ค่าช่วงการแสดงผลอุณหภูมิ

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

ห�กเลือก [เช่ือมต่อ] ใน [เครือ่งบัดกร]ี ช่วงก�รแสดงอุณหภูมิของกร�ฟที่ส�ม�รถแสดงไดจ้ะถูกกำ�หนด
ห�กเช่ือมตอ่ยูนิตที่มีอุณหภูมิที่ตัง้ไว ้350ºC และช่วงก�รแสดงผลของ [เช่ือมต่อ] ถูกตัง้ค�่ไวท้ี่ [15] กร�ฟจะแสดงช่วง 335 ถึง 365ºC
เลือก [ALL] เพื่อแสดงช่วง 0 ถึง 500ºC บนกร�ฟ

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

เช่ือมต่อ ช่วงการแสดงผล ±ºC

ตัง้ค่าช่วงอุณหภูมิที่ยินยอม ºC
ตํ่าสุด

5

10

สูงสุด

Lang

Ver 4.00
ไดอะล็อก LL-SS
เริ่มอัตโนมัติ

กล้อง

BCODE

THAI

STC-S133UVC

เครื่องบัดกรี

6

เช่ือมต่อ ช่วงการแสดงผล ±ºC

ตัง้ค่าช่วงอุณหภูมิที่ยินยอม ºC
ตํ่าสุด

5

ALL

สูงสุด
ALL
5
10
15
20
25

365

360

355

350

345

340

335
60s 50 40 30 20 10

ช่วง ±15ºC
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7. การใช้งาน (ต่อ)

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

เช่ือมต่อ ช่วงการแสดงผล ±ºC

ตัง้ค่าช่วงอุณหภูมิที่ยินยอม ºC
ตํ่าสุด

5

10

สูงสุด

Lang

Ver 4.00
ไดอะล็อก LL-SS
เริ่มอัตโนมัติ

กล้อง

BCODE

THAIOperation Mode

ค่าชดเชย

Z－ESC
นับ

6

20.000 　mm

0.000 　mm

1000 

การกําหนดอินพุต

1.  ปุ่มหยุดฉุกเฉิน

2.  ปุ่มเริ่มดัน

3.  หมายเลขโปรแกรม

4.  เซ็นเซอร์พืน้ท่ี (หยุดฉุกเฉิน)

5.  เซ็นเซอร์พืน้ท่ี(หยุดช่ัวขณะ)

6.  เซ็นเซอร์พืน้ท่ี 2

ตกลง Admin

เช่ือมต่อ ช่วงการแสดงผล ±ºC

ตัง้ค่าช่วงอุณหภูมิที่ยินยอม ºC
ตํ่าสุด

5

10

สูงสุด

Lang

Ver 4.00
ไดอะล็อก LL-SS
เริ่มอัตโนมัติ

กล้อง

BCODE

THAI

I/O list ถูกแสดงใน pull-down list ดงัน้ัน สัญญ�ณ output ส�ม�รถถูกกำ�หนดต�มอุปกรณ์ตอ่พ่วงโดยก�รเลือกหม�ยเลข I/O
ที่ตอ้งก�รตัง้  ถ้�หม�ยเลขที่ซ้ำ�ถูกเลือก ข้อคว�มเตอืนจะถูกแสดงขึน้ในกรณีดงักล่�ว  เลือกหม�ยเลขที่แตกต�่ง

	■ การกำาหนดเอาต์พุต

1. ลถ�นะก�รทำ�ง�น: ตดิสว�่งในขณะที่ โปรแกรมกำ�ลัง running (ตดิสว�่งเมื่อโปรแกรมหยุดช่ัวขณะ)

2. ไฟเหลิอง: ตดิสว�่งเมื่อโปรแกรมไม่ ได ้running 
(ตดิสว�่งเมื่อโปรแกรมหยุดช่ัวขณะ)

3. ไฟแดง: ตดิสว�่งจนกระทั่งโปรแกรมกลับม�ทำ�ง�นตอ่หรอืหยุดหลังจ�กหยุดช่ัวขณะเน่ืองจ�ก  
ก�รขับป้อนลวดบัดกร ีหรอื เกิดข้อผิดพล�ด FU-601 ในขณะที่ โปรแกรมกำ�ลัง running 
ตดิสว�่งเมื่อโปรแกรมหยุด (หยุดฉุกเฉิน)

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

	■ รายการสถานะ Output

เมื่อโปรแกรมไม่ ไ 
ด ้running

ในขณะที่ โปรแกร 
มกำ�ลัง running

ในขณะที่ โปรแกร 
มหยุดช่ัวขณะ

เมื่อโปรแกรมกลับม�ทำ�ง�นตอ่หรอืหยุดหลังจ�กหยุดช่ัว 
ขณะเน่ืองจ�กก�รขับป้อนลวดบัดกร ีหรอื 
เกิดข้อผิดพล�ด FU-601 ในขณะที่ โปรแกรมกำ�ลัง 
running

เมื่อโปรแกรมหย ุ
ดฉุกเฉิน

1. ลถ�นะก�รทำ�ง�น: ● ○ ○ ○ ●
2. ไฟเหลิอง: ○ ● ○ ○ ○
3. ไฟแดง: ● ● ● ◎ ○
4. ไฟเขียว: ● ◎ ◎ ◎ ●
○ : ตดิสว�่ง    ◎ : กระพรบิ    ● : หยุด
* ในขณะที่ โปรแกรมกำ�ลัง running หม�ยรวมถึง DRY RUN ดว้ย

* ก�รหยุดรวมถึงปุ่มSTART/PAUSE/STOPบน PC เริม่ป้อนในขณะขับเคลื่อน เซนเซอรพ์ืน้ที่ (หยุด)
* ก�รหยุดฉุกเฉินรวมถึงก�รป้อนก�รหยุดฉุกเฉิน เซนเซอรพ์ืน้ที่ (หยุดฉุกเฉิน) และเซนเซอรพ์ืน้ที่ 2

7-7-6-6 Lang (การเปล่ียนของภาษา)

ก�รแสดงของหน้�จอภ�พกล�ยเป็นภ�ษ�ที่เลือก

7-7-6-7 การกำาหนด I/O

ดำ�เนินก�รตัง้ก�รเช่ือมตอ่ I/O สำ�หรบัอุปกรณ์ตอ่พ่วง ดงัเช่น อุปกรณ์หยุดฉุกเฉินภ�ยนอก ฯลฯ
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	■ การกำาหนดอินพุต

1. ปุ่มหยุดฉุกเฉิน: ดำ�เนินก�รหยุดฉุกเฉิน

2. ปุ่มเริม่ดนั: เริม่ตน้โปรแกรมก�รบัดกรี

3. หม�ยเลขโปรแกรม: เมื่อเลือกหม�ยเลขโปรแกรม โปรแกรมที่สอดคล้องตรงกับหม�ยเลข input  
หม�ยเลขโปรแกรม (ตัง้ใน Barcode Setting Screen) จะถูกเรยีกห�

4. เซนเซอรพ์ืน้ที่ (หยุดฉุกเฉิน): ทำ�ก�รหยุดฉุกเฉินเมื่อบ�งส่ิงตรวจถูกจับได้ โดยเซนเซอร์ ในพืน้ท่ี

5. เซนเซอรพ์ืน้ที่ (หยุดช่ัวขณะ): ทำ�ก�รหยุดช่ัวขณะเมื่อบ�งส่ิงถูกตรวจจับได้ โดยเซนเซอร์ ในพืน้ท่ี

6. เซนเซอรพ์ืน้ที่ 2*1: ทำ�ก�รหยุดฉุกเฉินเมื่อบ�งส่ิงถูกตรวจจับได้ โดยเซนเซอร์ ในพืน้ท่ี ขณะที่ โปรแกรมกำ�ลัง  
running

*1 เซนเซอรพ์ืน้ที ่(หยุดฉุกเฉิน) ทำ�ก�รหยุดฉุกเฉินเมือ่บ�งส่ิงถูกตรวจจับโดยเซนเซอร์ โดยไมค่ำ�นึงถงึสถ�นะของหุน่ยนต์  
แต่เซนเซอรพ์ืน้ที ่2 ทำ�ก�รหยุดฉุกเฉินเพยีงในขณะที่ โปรแกรมกำ�ลัง running

— หมายเหตุ —
เมื่อค�่ต�่งๆ ห�กถูกเปลี่ยนในหน้�จอก�รตัง้ค�่ระบบ  ถ้�มี โปรแกรมที่มีก�รอ่�นเข้�เรยีบรอ้ยแล้ว  
โปรแกรมจะถูกสแกนใหม่เมื่อหน้�จอภ�พถูกปิด
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-7-6-8 การตัง้ค่าบาร์ โค้ด

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

เช่ือมต่อ ช่วงการแสดงผล ±ºC

ตัง้ค่าช่วงอุณหภูมิที่ยินยอม ºC
ตํ่าสุด

5

10

สูงสุด

Lang

Ver 4.00
ไดอะล็อก LL-SS
เริ่มอัตโนมัติ

กล้อง

BCODE

THAI

STC-S133UVC

PPPPPP-LLLLL-SSSSS

Ver 4.00
ไดอะล็อก LL-SS
เริ่มอัตโนมัติ

กล้อง

BCODE

STC-S133UVC

PPPPPP-LLLLL-SSSSS

กล่องตัง้ค�่ BCODE

ในก�รเรยีกโปรแกรมบัดกรดีว้ยบ�ร์ โคด้ส�ม�รถเลือกข้อมูลในข้อมูลบ�ร์ โคด้ได้

1. ก�รตัง้ค�่หม�ยเลขชิน้ส่วน (P): เมื่อป้อน “P (ตัวพิมพ์ ใหญ่หน่ึงไบต์ P)” ในกล่องก�รตัง้ค�่ BARCODE ในก�รตัง้ค�่ระบบ 
ชิน้ส่วนน้ันจะไดร้บัก�รยอมรบัว�่เป็นหม�ยเลขชิน้ส่วน ใช้สำ�หรบัก�รคน้ห�โปรแกรม

2. ก�รตัง้ค�่ล็อต (L): ม่ือป้อน “L (ตัวพิมพ์ ใหญ่หน่ึงไบต์ L)” ในกล่องก�รตัง้ค�่ BARCODE ในก�รตัง้ค�่ระบบ ส่วนน้ันจะถูกจดจำ�เป็นหม�ยเลขล็อต

3. ก�รตัง้ค�่อนุกรม (S): เมื่อป้อน “S (ตัวพิมพ์ ใหญ่หน่ึงไบต์ S)” ในกล่องก�รตัง้ค�่ BARCODE ในก�รตัง้ค�่ระบบ 
ส่วนน้ันจะถูกจดจำ�เป็นหม�ยเลขซีเรยีล
* ห�กไม่มี “P”, “L” หรอื “S” โปรแกรมจะถูกคน้ห�ดว้ยข้อมูลทัง้หมดที่อ่�น

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

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

* ห�กมีก�รป้อนอักขระอื่นนอกเหนือจ�ก “P” “L” หรอื “S” ส่วนน้ันของข้อมูลจะไม่ถูกใช้

หม�ยเลขชิน้ส่วน งค�่ล็อต และก�รตัง้ค�่อนุกรมไม่จำ�เป็นตอ้งอยู่ ในลำ�ดบัใดก็ ได ้แตต่อ้งเรยีงลำ�ดบัตอ่เน่ืองกัน

ดำ�เนินก�รชุดค�่ผสมข้�งตน้และลงทะเบียนจำ�นวนอักขระเดยีวกันกับข้อมูลที่จะอ่�น
1 – 5 8 – 11 13 – 19

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

ในตัวอย่างท่ี 1 ที่ 1 ถึง 5 คอืหม�ยเลขชิน้ส่วนที่ 6 ถึง 7 จะถูกละเวน้ที่ 8 ถึง 11 คอืหม�ยเลขล็อตที่ 12 จะถูกละเวน้และที่ 13 ถึง 19 

จะไดร้บัก�รยอมรบัว�่เป็นหม�ยเลขซีเรยีล

ดงัน้ันก�รคน้ห�โปรแกรมจะดำ�เนินก�รบน “FX971” และหม�ยเลขซีเรยีล “1234567” และ “2104” ไดร้บัก�รยอมรบั
1 – 3 5 – 6

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

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

จะถูกรบัรูเ้ป็นหม�ยเลขชิน้ส่วน และข้อมูลที่เกินหลักที่ 7 จะถูกละเวน้ ไม่มีข้อมูลสำ�หรบัหม�ยเลขล็อต
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❖ 1 หากข้อมูลท่ีอ่านสัน้กวา่จำารตัง้ค่าบาร์ โค้ด

1. หากข้อมูลสำาหรบัซีเรยีลนัมเบอรส์ัน้กวา่สว่นการตัง้ค่าซีเรยีลนัมเบอร์

19 – 21

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

ในตัวอย่างท่ี 3 ไม่มีข้อมูลที่ 19 ถึงหลักที่ 21 ที่ควรเป็นหม�ยเลขซีเรยีล

ในกรณีน้ี แอปพลิเคชันจะคน้ห�โปรแกรมที่ลงทะเบียนภ�ยใต ้“FX971-01” 

และเน่ืองจ�กเฉพ�ะส่วนก�รตัง้ค�่หม�ยเลขล็อตเท่�น้ันจึงมีจำ�นวนหลักเท่�กันกับข้อมูล จึงรบัรูเ้ฉพ�ะหม�ยเลขล็อต “210309” เท่�น้ัน

2. หากข้อมูลหมายเลขล็อตสัน้กวา่สว่นการตัง้ค่าหมายเลขล็อต

19 – 21

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

ในตัวอย่างท่ี 4 ไม่มีข้อมูลที่ 19 ถึงหลักที่ 21 ที่ควรเป็นหม�ยเลขล็อต

ในกรณีน้ี แอปพลิเคชันจะคน้ห�โปรแกรมที่ลงทะเบียนภ�ยใต ้“FX971-01” 

และเน่ืองจ�กเฉพ�ะส่วนก�รตัง้ค�่ซีเรยีลนัมเบอรเ์ท่�น้ันจึงมีจำ�นวนหลักเท่�กันกับข้อมูล จึงจดจำ�ไดเ้ฉพ�ะซีเรยีลนัมเบอร ์“03005” เท่�น้ัน

3. หากข้อมูลสำาหรบัหมายเลขชิน้สว่นสัน้กวา่สว่นการตัง้ค่าหมายเลขชิน้สว่น

12 – 14 17 – 21

ตัวอย่างที่ 5) ก�รตัง้ค�่บ�ร์ โคด้ : L L L L L L P P P P P P P P * * S S S S S
ข้อมูล : 2 1 0 3 0 9 F X 9 7 1

ในตัวอย่างท่ี 5 ไม่มีข้อมูลที่ 12 ถึงหลักที่ 14 ที่ควรเป็นหม�ยหม�ยเลขชิน้ส่วน

ในกรณีน้ี แอปพลิเคชันจะคน้ห�โปรแกรมที่ลงทะเบียนภ�ยใต ้“210309FX971”

❖ 2 หากข้อมูลท่ีอ่านยาวกวา่การตัง้ค่าบาร์ โค้ด

1 – 21

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

ในตัวอย่างท่ี 6 ข้อมูลจ�กหลักที่ 22 ขึน้ไปจะถูกละเวน้ ในกรณีน้ี แอปพลิเคชันจะจดจำ�หม�ยเลขชิน้ส่วน หม�ยเลขล็อต 

และหม�ยเลขอนุกรมในข้อมูลตัง้แตห่ลักที่ 1 ถึงหลักที่ 21

ในกรณีน้ี แอปพลิเคชันจะคน้ห�โปรแกรมที่ลงทะเบียนภ�ยใต ้“FX971-01” และจดจำ�หม�ยเลขล็อต “210315” และหม�ยเลขอนุกรม “03156”
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7. การใช้งาน (ต่อ)

ก�รตัง้ค�่อื่นๆ

• ก�รตัง้ค�่ เริม่อัตโนมัติ

ห�กมี โปรแกรมที่ตรงกับก�รอ่�นบ�ร์ โคด้โปรแกรมจะถูกอ่�นและเริม่ตน้โดยอัตโนมัติ
* ห�กก�รตรวจสอบข้อผิดพล�ดพบคว�มผิดปกติ โปรแกรมจะไม่เริม่ทำ�ง�น

* ห�กเลือก [ไดอะล็อก] กล่องโตต้อบก�รยืนยันก�รอ่�นจะปร�กฏขึน้ 

เมื่อกดปุ่ม [ตกลง] มันจะเริม่อ่�นและเริม่ตน้ห�กไม่มีปัญห�

* แม้ว�่จะเลือก [ไดอะล็อก] ไวแ้ลว้ จะไม่แสดงขึน้ห�กอ�่นโปรแกรมเดยีวกันกบัก�รตัง้ค�่หม�ยเลขชิน้ส่วน 

ในกรณีน้ี ห�กเลือก [เริม่อัตโนมัติ] โปรแกรมจะเริม่ทำ�ง�นโดยอัตโนมัติ

• ก�รตัง้ค�่ไดอะล็อก

ห�กมี โปรแกรมท่ีตรงกับก�รอ่�นบ�ร์ โค้ดกล่องโต้ตอบจะปร�กฏขึ ้นเพื่ อยืนยันก�รโหลดโปรแกรม
* กล่องโตต้อบจะไม่ปร�กฏขึน้ห�กอ่�นโปรแกรมเดยีวกันกับก�รตัง้ค�่หม�ยเลขชิน้ส่วน

* [ไดอะล็อก] จะถูกเอ�ออกโดยอัตโนมัตเิโดยอัตโนมัตเิมื่อเลือก [เริม่อัตโนมัติ]

* [ไดอะล็อก] จะส�ม�รถถูกเลือกไดห้ลังจ�กเลือก [เริม่อัตโนมัติ] แล้ว

• ก�รตัง้ค�่ LL-SS

ห�กป้อนล็อตและหม�ยเลขซีเรยีลในกล่องก�รตัง้ค�่ BCODE หม�ยเลขล็อตและซีเรยีลจะถูกเพิ่มลงในช่ือโฟลเดอรเ์มื่อบันทึกข้อมูลตดิต�ม
* ห�กเลือกก�รตัง้ค�่ LL-SS ช่ือโฟลเดอรจ์ะถูกสร�้งขึน้ต�มลำ�ดบั “ช่ือโปรแกรม-วนัท่ีและเวลา (YYYYMMhhmmss)_L (Lot)_S (Serial)”

* ช่ือโฟลเดอรจ์ะถูกสร�้งขึน้ต�มลำ�ดบั “ช่ือโปรแกรม-วนัท่ีและเวลา (YYYYMMhhmmss)” ต�มค�่เริม่ตน้

ตัวอย่าง ) ช่ือโปรแกรม : FX971 soldering

ก�รตัง้ค�่บ�ร์ โคด้ : P P P P P # # L L L L # S S S S S S S
ข้อมูล : F X 9 7 1 0 1 2 1 0 4 S 1 2 3 4 5 6 7

 ช่ือโฟลเดอรส์ำ�หรบับันทึกข้อมูลตดิต�ม 

  : FX971 soldering-202104019000_2104_1234567
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7-7-6-9 โหมดการทำางาน

Admin mode หรอื Operator mode ส�ม�รถถูกเลือกสำ�หรบั Operation Mode

	■ Operator mode

ฟังก์ช่ันน้ีซ่ึงส�ม�รถใช้ ใน Operator mode มีข้อจำ�กัด

1. ในหน้�จอก�รตัง้ค�่ระบบ แตะที่ [Admin] (1) มันจะเปลี่ยนเป็น [Operator]

2. แตะที่ [ตกลง] (2) เพื่อสลับโหมดและปิดหน้�จอ

Software top screen (Operator mode)

ใน Operator mode ฟังก์ช่ันตอ่ไปน้ีส�ม�รถใช้ง�นได้

(1)
(2)

(3)
(4)

โปรแกรม (เรยีกห�โปรแกรมที่เลือก)
การตัง้ค่าระบบ 
(ก�รตัง้ Operation Mode ส�ม�รถดำ�เนินก�รได)้
โปรแกรมท่ีจะเรยีกใช้ (แสดงโปรแกรมซ่ึงถูกเรยีกห�แล้ว)
ข้อมูลงาน (รเีซ็ต นับถอยหลัง / ฟังก์ช่ัน pause 
ไม่ส�ม�รถใช้ ได)้

(5)

(6)
(7)
(8)

การตัง้ค่า (เฉพ�ะก�รปรบัคว�มเรว็ส�ม�รถตัง้ได้ 
สำ�หรบัร�ยละเอยีด อ�้งถงึ (5a) “ก�รปรบัคว�มเรว็” (หน้�ที ่73))
ตำาแหน่ง (เพียงแสดง)
ปุ่มเริม่ต้น (ก�รปฏิบัตกิ�รของโปรแกรมซ่ึงถูกเรยีกห�แล้ว)
การขับป้อนลวดบัดกร/ีการขับถอยหลังลวดบัดกร ี
( ใช้ก�รขับป้อน / ก�รถอยรน่ลวดบัดกร ี
และก�รตัง้คว�มเรว็ส�ม�รถดำ�เนินก�รได)้

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.  เซ็นเซอร์พืน้ท่ี (หยุดฉุกเฉิน)

5.  เซ็นเซอร์พืน้ท่ี(หยุดช่ัวขณะ)

6.  เซ็นเซอร์พืน้ท่ี 2

0.000 　mm

0.000 　mm

0.000 　mm

45.000 deg

ลา้ง

ตกลง Admin

เช่ือมต่อ ช่วงการแสดงผล ±ºC

ตัง้ค่าช่วงอุณหภูมิที่ยินยอม ºC
ตํ่าสุด

5

10

สูงสุด

Lang

Ver 4.00
ไดอะล็อก LL-SS
เริ่มอัตโนมัติ

กล้อง

BCODE

THAI

ข้อมูลงาน

เวลาทํางานดงเหลือ

เวลาประมวลผล

จุดที่ดําเนินการแล้ว

นับถอยหลงั

00:00 Sec

 00:00 Sec  00:00 Sec

 00000 /  00000 จุด    จุด

 978 /  1000
รเีซ็ตหยุดช่ัวขณะ ไมม่หียดุช่ัวคราว

ติดตาม (บันทึกการติดตาม)

กล้อง กราฟ

(2) (1)
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7. การใช้งาน (ต่อ)

ตกลง ตกลง

ตกลง

	■ Admin mode

ใน Admin mode ฟังก์ช่ันทัง้หมดส�ม�รถถูกใช้สำ�หรบัร�ยละเอียด อ้�งถึง “7-1 คว�มหม�ยหัวข้อในหน้�จอภ�พซอฟตแ์วร”์ (หน้�ที่ 60)

1. ในหน้�จอก�รตัง้ค�่ระบบ แตะที่ [Operator] (1)  password input box จะปร�กฏขึน้

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

3. แตะที่ [ตกลง] (3) เพื่อสลับโหมดและปิดหน้�จอภ�พ

	■ การตัง้ password

เมื่อก�รเปลี่ยนจ�ก Operator mode เป็น  Admin mode   password input box จะถูกแสดงขึน้ 
เม่ือทำาการตัง้ password
• ตวัอักษรที่ส�ม�รถ input ได ้: Single-byte ตวัเลข ตวัอักษร และสัญลักษณ์
• จำ�นวนสูงสุดของตวัอักษรที่ส�ม�รถ input ได ้: ไม่จำ�กัด

 ข้อควรระวงั
โปรดบรหิาร password อย่างเข้มงวด และต้องระมัดระวงัวา่มันจะไม่มีบุคคลอ่ืนทราบ

เมื่อซอฟตแ์วรเ์ริม่กลับม�ทำ�ง�นใหม่หลังจ�กปิดลง มันจะเริม่ตน้ในโหมดซ่ึงไดถู้กเลือกไวแ้ล้วเมื่อซอฟตแ์วร์ ไดปิ้ดลงในครัง้ก่อน

เมือ่การเปลีย่นจาก Operator Mode เป็น  
Admin mode สำาหรบัครัง้แรก Input ตวัอักษรสำ�หรบั password 

แล้วแตะที่ [ตกลง]

เพ่ือสามารถทำาก 
ารล็อคด้วย 

password ได้

เม่ือล็อคด้วย password 
จะไม่ถูกใช้

แตะที่ [ตกลง] ปร�ศจ�กก�ร input 
password

การตัง้ password ทำาเสรจ็เรยีบ
รอ้ย หลังจ�กนั ้นมันมคีว�มจำ�เป็น
ทีจ่ะ input password ซึง่ถูกตัง้เมือ่
ก�รเปลีย่นจ�กโหมดปัจจุบันเป็น
Admin mode

หลังจ�กนั้น มันไมม่คีว�มจำ�เป็นทีจ่ะ
input password เมือ่ก�รเปลีย่นจ�ก
โหมดปัจจุบันเป็นAdmin mode
อย่างไรก็ตาม Password input box
จะถกูแสดงขึน้ตลอดเวลาเม่ือการ
เปล่ียนโหมดเป็น Admin mode ถ้า
[ตกลง] ถกูแตะหลังจากการ input 
ตัวอักษรผิดโดยความผิดพลาดตัว
อักษรท่ี input จะถกูตัง้เป็น  
password

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

ลา้ง

ตกลง Operator

เช่ือมต่อ ช่วงการแสดงผล ±ºC

ตัง้ค่าช่วงอุณหภูมิท่ียินยอม ºC
ตํ่าสุด

5

10

สูงสุด

Lang

Ver 4.00
ไดอะล็อก LL-SS
เริ่มอัตโนมัติ

กล้อง

BCODE

THAI

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

ลา้ง

ตกลง Admin

เช่ือมต่อ ช่วงการแสดงผล ±ºC

ตัง้ค่าช่วงอุณหภูมิที่ยินยอม ºC
ตํ่าสุด

5

10

สูงสุด

Lang

Ver 4.00
ไดอะล็อก LL-SS
เริ่มอัตโนมัติ

กล้อง

BCODE

THAI

ตกลง

(1) (2)(3)
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	■ รเีซ็ต Password

เพ่ือเปลี่ยน password หรอืถ้�ลืม password ที่ตัง้  Password น้ีส�ม�รถรเีซ็ตโดยขัน้ตอนตอ่ไปน้ี

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

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

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

4. เลือก Notepad เป็นก�รใช้ง�นเพื่อเปิดไฟล์

5. ลบบรรทัดสุดท้�ยที่เริม่ตน้ประโยคดว้ย “Pass”

(1)

(2)

(3)
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7. การใช้งาน (ต่อ)

Solder cut 
position

7-7-7 การเปล่ียนขนาดลวดบัดกรี

เส้นผ่�นศนูย์กล�งของลวดบัดกรสี�ม�รถเปลี่ยนโดยก�รเปลี่ยน tube unit, Fluoroplastic tube, solder feed guide set และ solder 
feed pulley unit
*  solder feed guide set, Fluoroplastic tube และ solder feed pulley unit มีจำ�หน่�ยแยกจ�กกัน 

ใช้ชิน้ส่วนให้สอดคล้องตรงกับเส้นผ่�นศนูย์กล�งของลวดบัดกรซ่ึีงจะใช้

 ข้อควรระวงั

•  อย่าใช้ลวดบัดกรนีอกเหนือจากเสน้ผ่านศูนย์กลางท่ีเข้ากันได้ การทำาเช่นน้ันจะเป็นสาเหตุให้ทำางานไม่ ได้ 
วธีิการติดตัง้ของ solder feed pulley unit สำาหรบัลวดบัดกร ีØ0.3 มม. (BX1000) มีข้อแตกต่าง อ้างถึง 
“วธีิการตัง้ลวดบัดกร”ี ท่ีรวมมากับ BX1000

•  ลำาดับแรก  ปิดสวิทซ์เครือ่ง HAKKO FU-601 และปลอ่ยให้ปลายเย็นตัวลง ณ อณุหภมูหิ้องกอ่นการทำางาน 
การทำางานขณะทีป่ลายยังรอ้นอยูเ่สีย่งถกูไฟลวก

1. ลำ�ดบัแรก เปิดฝ�ครอบ feeder unit และตดัลวดบัดกรทีี่อยู่ด�้นล้อลวดบัดกร ี 
ของ solder feed pulley unit  ณ เวล�น้ี ดงึส�วลวดบัดกรเีล็กน้อยบนลูกกลิง้ 
ที่ตดิกับสปรงิจะส�ม�รถทำ�ก�รตดัไดง้่�ยขึน้

6. เมื่อปิด Notepad แตะที่ [บันทึก]

Password น้ีจะถูกรเีซ็ตโดยขัน้ตอนข้�งบน

 ข้อควรระวงั
อย่าได้แตะต้องบรรทัดอ่ืนในไฟล์น้ี เพราะการลบหรอืการเปล่ียนบรรทัดอ่ืนๆ 
จะป้องกันโปรแกรมจากการทำางานตามปกติ
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7-7-8 การติดตัง้ Fluoroplastic Tube

หมุน solder guide nozzle ในทิศท�งทวนเข็มน�ฬิก�และถอด solder feed guide support ออกเพื่อที่ Fluoroplastic tube ส�ม�รถ  
ถูกตดิตัง้ได ้หลังสุดสอดใส่ guide pipe
Fluoroplastic tube ถูกตดัคอ่นข้�งย�ว ให้ตดัคว�มย�วส่วนเกินของ Fluoroplastic tube ที่ยื่นจ�ก guide pipe เป็นคว�มย�วที่เหม�ะสม  
(ประม�ณ 3 – 5 มม.)

 ข้อควรระวงั
ต้องแน่ใจวา่ Fluoroplastic tube ย่ืนออกจาก guide pipe ก่อนใช้ ถ้ามันไม่ ใช่ มันสามารถทำาให้ลวดบัดกรเีกิดการอุดตัน 
เม่ือทำาการตัด  ใช้ ใบมีดคัตเตอรห์รอืเครือ่งมือท่ีคล้ายกันแทนกรรไกรเพ่ือให้สว่นหน้าตัดไม่เกิดการแบนทับ

Guide tube

Guide pipe Cut About 3 – 5 mm

Solder feed guide support Solder feed guide nozzle

Fluoroplastic tube

2. เปิด Solder feed Parameter Setting Screen จ�ก [เง่ือนไขการบัดกร]ี  
แตะที่ [การขับป้อนลวดบัดกร]ี และขับป้อนลวดบัดกรทีี่ผ่�แล้วออกม� 
สืบเน่ืองจ�กลวดบัดกรจีะหยุดลงหลังจ�กมันขับป้อนออกม�เล็กน้อย แตะที่ [การขับป้อนลวดบัดกร]ี อีกครัง้ 
และเมือ่ปล�ยของลวดบัดกรทิีม่ใส่ออกม�เลก็น้อย ดึงมันออกม�สำ�หรบัลวดบัดกรทีีค่งอยู่ ในลอ้ลวดบัดกร ี
หมุนลอ้กลับและมว้นลวดบัดกรคืีนใส่ ในลอ้

3. คล�ยสกรตูวัที่แสดงในแผนภ�พข้�งล่�ง และถอด tube unit, tube unit B และ solder feed pulley unit  นอกจ�กน้ี ถอด  
Tube unit B และ solder feed guide set ออกจ�ก soldering unit mount  
ยึดตดิชุดสำ�หรบัเส้นผ่�นศนูย์กล�งลวดบัดกรซ่ึีงจะใช้ (สำ�หรบั feed guide set, ตดิตัง้ Fluoroplastic tube  
สำ�หรบัเส้นผ่�นศนูย์กล�งลวดบัดกร ีซ่ึงจะใช้ก่อนก�รยึดตดิ solder feed guide set)
สำ�หรบัร�ยละเอียดของชิน้ส่วนที่เข้�กับเส้นผ่�นศนูย์กล�งลวดบัดกร ีอ้�งถึง “11. ร�ยก�รชิน้ส่วน” (หน้�ที่ 174)

คลายให้หลวม
คลายให้หลวม

คลายให้หลวม
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-8 ลบ/คัดลอกโปรแกรม 

เป็นไปไดท้ี่จะคดัลอกและลบโปรแกรมบัดกรจีาก “Program List”

การคดัลอกโปรแกรม

1. เลือกโปรแกรมที่จะคดัลอกจาก “Program List” 

เส้นทัง้หมดจะเปลี่ยนสีและทำางานในสถานะน้ัน

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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8. โปรแกรมที่คดัลอกจะปร�กฏใน “Program List” และก�รคดัลอกเสรจ็สมบูรณ์

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

ก�รลบโปรแกรม

1. เลือกโปรแกรมที่จะลบออกจ�ก “Program List” 

เส้นทัง้หมดจะเปลี่ยนสีและทำ�ง�นในสถ�นะน้ัน

2. กดหน้�จอค�้งไวจ้นกว�่กรอบส่ีเหลี่ยมจะปร�กฏขึน้เหนือบรรทัดที่เลือก 

* ในก�รใช้ง�นเม�ส์ ให้คลิกขว�

3. เมื่อปล่อยน้ิวเมนู “ลบ/คัดลอก” จะปร�กฏขึน้

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. กล่องโตต้อบจะปร�กฏขึน้เพื่อยืนยันก�รลบ ห�กไม่มีปัญห� ให้กด [ตกลง]

6. โปรแกรมจะถูกลบออกจ�ก “Program List”
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8. การบำารุงรักษา

8-1 อุปกรณ์ที่ยึดติด (Attached Accessories)

หัวข้อก�รบำ�รุงรักษ�สำ�หรับอุปกรณ์หล�กหล�ยถูกอธิบ�ยดังข้�งล่�งนี้

8-1-1 Cleaner (CX1003)

สำ�หรับร�ยละเอียดก�รบำ�รุงรักษ�ของชุดทำ�คว�มสะอ�ด อ้�งถึง “5. ก�รบำ�รุงรักษ�” ในคู่มือก�รใช้ง�นของ CX1003)

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

สำ�หรับ soldering iron unit ก�รบำ�รุงรักษ�ของปล�ยกับ soldering iron unit ควรถูกดำ�เนินก�ร อ้�งถึง “8. ก�รบำ�รุงรักษ�”  
ในคู่มือก�รใช้ง�นของ HAKKO FU-601

8-1-3 Feeder Unit (CX5005)

โดยกฎทั่วไป ก�รตรวจสอบและหัวข้อก�รทำ�คว�มสะอ�ดดังต่อไปนี้ควรถูกดำ�เนินก�รเมื่อลวดบัดกรีถูกเปลี่ยน
•  ถ้�มีลวดบัดกรีหรือฟลักติดอยู่บน Fluoroplastic tube หรือภ�ยใน solder feed pulley unit ใช้แปรงหรือแอลกอฮอล์เพื่อขจัดมัน
• ถ้� Fluoroplastic tube แตกหักหรือสกปรกม�กให้เปลี่ยนมัน
•  ไม่คำ�นึงถึงว่�เมื่อมีก�รทำ�ก�รบำ�รุงรักษ� ถ้�ขน�ดก�รผ่�มีไม่ลึกพอหรือถ้�ก�รกระจ�ยของ solder balls ฯลฯ กำ�ลังเกิดขึ้น  

มันเป็นไปได้ที่ cutting blade ได้เข้�ถึงอ�ยุก�รใช้ง�น ให้เปลี่ยน solder feed pulley unit
• ถ้� tube unit เกิดแตกหักหรือถ้�ภ�ยใน Fluoroplastic tube เกิดสึกหรอหรือแตกหักให้เปลี่ยน tube unit

*1 มันเป็นไปไม่ได้ที่จะเปลี่ยนเพียงเฉพ�ะ cutting blade ที่อยู่ภ�ยใน solder feed pulley unit หรือ Fluoroplastic tubes ที่อยู่ภ�ยใน 
tube unit หรือ tube unit B

ตำาแหน่งที่สกปรกราวกับว่าติดขัด

 ข้อควรระวัง
ต้องระมัดระวังไม่ไปสัมผัสกับ cutting blade part

Solder feed pulley unit*1

Fluoroplastic 
tube inside tube 
unit*1

Fluoroplastic tube 
inside tube unit B*1

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

ถ้�ลวดบัดกรีหรือฟลักเก�ะติดบน soldering unit fixture base (CX5002) หรือแกน θ  ใช้แปรงหรือแอลกอฮอล์เพื่อขจัดมัน  
ชิ้นส่วนตกหล่นหรือชนกระแทกเข้�กับชิ้นส่วนต่�งๆ อ�จเป็นเหตุให้เกิดก�รบิดงอหรือก�รเป็นรอยขีดข่วน   
ถ้�ก�รบิดงอหรือก�รเป็นรอยมีม�กสุดๆ ให้ถอดชิ้นส่วนที่เสียห�ยและให้เปลี่ยนมันด้วยอันใหม่

8-1-5 Jig Table

Jig table อ�จกล�ยเป็นบิดงอหรือมีรอยขีดข่วน สืบเนื่องจ�กชิ้นส่วนตกหล่นหรือชนกระแทกเข้�กับส่วนต่�งๆ  
ถ้�ก�รบิดงอหรือก�รเป็นรอยมีม�กสุดๆ ให้ถอดชิ้นส่วนที่เสียห�ยและให้เปลี่ยนมันด้วยอันใหม่

θ axis

Knock pin Φ3×8 (2)

Hexagon socket head cap screw
M5×10 (4)
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8. การบำารุงรักษา (ต่อ)

8-1-6 Soldering unit mount (CX5004)

ถ้�ลวดบัดกรีหรือฟลักเก�ะติดบน soldering unit mount (CX5004) หรือแกน θ  ใช้แปรงหรือแอลกอฮอล์เพื่อขจัดมัน  
oถ้�ลวดบัดกรีหรือฟลักเก�ะติดพื้นที่อื่นๆ ใช้แปรงหรือแอลกอฮอล์เพื่อขจัดมันในลักษณะเดียวกัน ถ้� tension spring ของ
soldering unit mount (CX5004) เสื่อมสภ�พหรือลวดข�ดให้เปลี่ยน soldering unit mount ด้วยอันใหม่

8-1-7 Cleaner Base (CX5003)

 ข้อควรระวัง
ชิ้นส่วนหลากหลายใช้ hexagon socket head cap screws ที่มีขนาดแตกต่าง 
ต้องระมัดระวัง  ให้จัดการชิ้นส่วนโดยแยกจากกันเมื่อทำาการเปลี่ยนชิ้นส่วน ดังนั้นอย่าได้ทำาให้ปะปนกัน

Tension spring (2)

Hexagon socket 
head cap screw
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8-2 หัวข้อการตรวจสอบและความถี่การตรวจสอบ

ก�รบำ�รุงรักษ�ต�มระยะเวล�ควรถูกดำ�เนินก�รเพื่อใช้ผลิตภัณฑ์ให้ย�วน�นในสภ�พที่ดี

 คำาเตือน
นอกจากที่ระบุไว้ งานทั้งหมดที่ได้อธิบายข้างล่างนี้ควรถูกดำาเนินการด้วยการปิดสวิทซ์หลัก 
เมื่อดำาเนินการตรวจสอบภายในหรือเปลี่ยนชิ้นส่วนด้วยการถอดปลั๊กสายไฟเครื่อง

ทำ�ก�รตรวจสอบก�รบำ�รุงรักษ� ดังต่อไปนี้

การตรวจสอบลักษณะภายนอก ทุกๆ ครั้งที่เริ่มต้นทำ�ง�น

การตรวจสอบภายใน ทุกๆ 6 เดือนหลังจ�กก�รเริ่มต้นทำ�ง�น

การเติมจาระบี ทุกๆ 3 เดือน

— หมายเหตุ —
เมื่อเคลื่อนที่ด้วยระยะท�งสั้นๆ ถูกดำ�เนินก�รซ้ำ�ๆ ในก�รใช้ง�น  มีคว�มเสี่ยงของฟิล์มของก�รหล่อลื่นเกิดคว�มเสียห�ย  
ให้ดำ�เนินก�รเคลื่อนที่ด้วยช่วงจังหวะเต็มที่หล�ยๆ ครั้งเป็นระยะๆ

8-2-1 หัวข้อที่ต้องตรวจเช็คระหว่างการตรวจสอบลักษณะภายนอก

เมื่อดำ�เนินก�รตรวจสอบลักษณะภ�ยนอกให้ตรวจเช็คหัวข้อดังต่อไปนี้
• ไม่มีตัวสกรู น็อต ฯลฯ หลุดสูญห�ย
• ไม่มีส�ยเคเบิลเสียห�ยและมีก�รต่อเสียบปลั๊กอยู่อย่�งแน่น
• ไม่มีเสียงรบกวนผิดปกติหรือสั่น

 ข้อควรระวัง
•  สืบเนื่องจากฝุ่นที่เข้าอยู่ในช่องว่างอาจเป็นสาเหตุให้การทำางานผิดปกติ ห้ามเป่าลมแรงดันสูงระหว่างทำาความสะอาด

• อย่าได้ใช้สารทำาละลายที่มีส่วนผสมของน้ำามัน มันสามารถก่อความเสียหายแก่พื้นผิว

8-2-2 การทำาความสะอาดระหว่างการตรวจสอบลักษณะภายนอก

เมื่อดำ�เนินก�รตรวจสอบลักษณะภ�ยนอก ตรวจเช็คหัวข้อดังต่อไปนี้
• พื้นผิวภ�ยนอกควรถูกทำ�คว�มสะอ�ดเมื่อไรก็ต�มที่สกปรก
• เช็ดสิ่งสกปรกออกด้วยก�รใช้ผ้�ที่นุ่ม ฯลฯ
• ถ้�คว�มสกปรกเป็นรอยชัดเจน ให้นำ�แอลกอฮอล์เพื่อเช็ดมันออก ฯลฯ

8-2-3 การตรวจเช็คภายใน

เมื่อดำ�เนินก�รตรวจเช็คลักษณะภ�ยใน  ตรวจเช็คหัวข้อดังต่อไปนี้
• ไม่มีตัวสกรู น็อต ฯลฯ หลุดสูญห�ย
•  สภ�พก�รหล่อลื่นของชิ้นส่วนที่แนะนำ�ในคู่มือนั้นไม่มีคว�มสกปรกหรือสะสมด้วยวัตถุแปลกปลอม ดังเช่น ฝุ่น ฯลฯ
•  สภ�พก�รหล่อลื่นของส่วนที่เป็นบอลสกรูนั้นไม่มีคว�มสกปรกหรือสะสมด้วยวัตถุแปลกปลอม ดังเช่น ฝุ่น ฯลฯ

ถ้�จ�ระบีมีคว�มสกปรกเนื่องจ�กฝุ่นหรือไม่มันเง� หรือจ�ระบีได้กล�ยเป็นของเสียเนื่องจ�กก�รใช้ง�นที่ย�วน�น  
ทำ�คว�มสะอ�ดทั้งชิ้นส่วนและเติมเต็มจ�ระบี
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8. การบำารุงรักษา (ต่อ)

8-2-4 การทำาความสะอาดระหว่างการตรวจสอบภายใน

ช็คถูสิ่งสกปรกออกด้วยผ้�นุ่ม ฯลฯ

 ข้อควรระวัง
•  สืบเนื่องจากฝุ่นที่เข้าอยู่ในช่องว่างอาจเป็นสาเหตุให้การทำางานผิดปกต ิ

อย่าได้เป่าด้วยลมแรงดันสูงระหว่างทำาความสะอาด

• อย่าได้ใช้สารทำาละลายที่มีส่วนผสมของน้ำามัน มันสามารถก่อความเสียหายแก่พื้นผิว

8-2-5 การเติมจาระบี

ใช้จ�ระบีดังต่อไปนี้
X, Z axes: 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

Y axis: AX1003 (for cleanroom high-speed grease)

Color Yellow

Base oil Synthetic hydrocarbon oil

Thickener Special calcium soap based

Operating temperature range -45 – 125°C

Consistency (0.1 mm) 265 – 295

Viscosity (40°C) 30 cSt

    (100°C) 5.9 cSt

Boiling point >210°C

— หมายเหตุ —
ใช้เฉพ�ะจ�ระบีของชนิดที่ระบุหรือต�มสเปค ต้องระวังที่จะไม่ผสมกับจ�ระบีชนิดอื่น
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 ข้อควรระวัง
หลังจากการเติมเต็มจาระบี ล้างมือให้เรียบร้อยด้วยสบู่และน้ำา 
ถ้าจาระบีเกิดเข้าตา รีบปรึกษาผู้เชี่ยวชาญทางการแพทย์ทันที และรับการรักษาที่เหมาะสม

8-2-5-1 แกน X

1. ถอด X axis stage back cover

2. เติมเต็มจ�ระบีี (AX1002) ใน ball screw และ linear guideway

3. เลื่อน slider ไปด้�นหลังและม�ข้�งหน้�หล�ยๆ ครั้ง โดยใช้มือเพื่อที่จ�ระบีีี (AX1002) จะได้เข้�ถึงแกนทั้งหมด

Grease nipple

Linear guideway
Ball screw

X axis stage back cover
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8. การบำารุงรักษา (ต่อ)

8-2-5-2 แกน Y

1. หลังจ�กก�รถอด jig table ออก ถอด Y axis cover

2. เติมเต็มจ�ระบี (AX1003) บน ball screw และ linear guideway

3. เลื่อน slider ไปด้�นหลัง และม�ข้�งหน้�หล�ยๆ ครั้ง โดยใช้มือเพื่อที่จ�ระบี (AX1003) จะได้เข้�ถึงแกนทั้งหมด

Linear guideway

Ball screw

Y axis cover

Jig table

Knock pins
Φ5×10 (2)

Hexagon socket 
head cap screws

M5×10 (4)
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8-2-5-3 แกน  Z

1. ถอด Z axis cover (พื้นผิวหน้�ด้�นซ้�ย)

2. เติมเต็มจ�ระบี (AX1002) บน ball screw และ linear guideway

3. เลื่อน slider ไปด้�นหลัง และม�ข้�งหน้�หล�ยๆ ครั้ง โดยใช้มือเพื่อที่จ�ระบี (AX1002) จะได้เข้�ถึงแกนทั้งหมด

Linear guideway

Grease nipple Ball screw
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8. การบำารุงรักษา (ต่อ)

8-3 การปรับตั้งทางกล (เมื่อทำาการเปลี่ยน Timing Belt หรือ Y axis Cover)

อายุการใช้งาน Timing belt (X, Y, Z axis): ต�มกฎทั่วไปให้เปลี่ยนหลังจ�กม�กกว่� 10,000 ชั่วโมง

Y axis cover : เมื่อมีก�รพบเห็นก�รแตกหักหรือหลุดเป็นชิ้นสะเก็ด
เมื่อ Y axis cover มีก�รเสียรูปหรือ cover ไม่แน่นแนบสนิทเป็นสภ�พอุดกันรั่ว

เมื่อต้องเปลี่ยน timing belt กรุณ�ติดต่อตัวแทนหรือสำ�นักง�นข�ย

Y axis cover

Jig table

Knock pin
Φ5×10 (2)

Hexagon socket 
head cap screw
M5×10 (4)
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8-4 การเปลี่ยนแบตเตอรี่ทำาอย่างไร (สำ�หรับก�รสำ�รอง AX1004)

 ข้อควรระวัง

●  เมื่อทำาการเปลี่ยนแบตเตอรี่ ต้องแน่ใจว่าได้ทำาการเปลี่ยนในขณะที่รักษาสวิทซ์เครื่องเปิดไว้ที่ ON

●  ถ้าการเปลี่ยนแบตเตอรี่ถูกดำาเนินการด้วยการปิดสวิทซ์เครื่อง ข้อมูลตำาแหน่งแกนจะสูญหาย

●  ถ้าการเปลี่ยนแบตเตอรี่ได้ถูกดำาเนินการแล้วด้วยการปิดสวิทซ์เครื่องให้ติดต่อสำานักงานขายหรือผู้จัดจำาหน่าย

●  ให้เปลี่ยนแบตเตอรี่พร้อมกันทั้ง 4 ก้อนเสมอ

ทำ�ก�รเปลี่ยนแบตเตอรี่ด้วยก�รเปิดสวิทซ์เครื่องที่ ON

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

2. ถอดแบตเตอรี่ที่ใช้แล้ว (AX1004) และเปลี่ยนมันด้วยก้อนใหม่

3. ยึดติด front panel เข้�ที่เดิม

ก�รเปลี่ยนแบตเตอรี่ (AX1004) เป็นอันเสร็จสมบูรณ์

Flathead screws
M3×6 (6)

แบตเตอรี่ (AX1004) (4 ชิ้น)
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9. การแจ้งข้อความบกพร่อง

9-1 อุปกรณ์ที่ติดตั้ง

ชุดหัวแร้งบัดกรีจะแสดงข้อคว�มแจ้งข้อบกพร่องในหน้�จอภ�พแสดงก�รตั้ง สำ�หรับข้อคว�มแจ้งข้อบกพร่อง อ้�งถึง  
“10. ก�รแจ้งข้อบกพร่อง” ในคู่มือก�รใช้ง�นของ HAKKO FU-601

9-2 หุ่นยนต์

ข้อบกพร่องของซอฟต์แวร์

ข้อบกพร่องของ Input 
แสดงเมื่อค่�ที่ตั้งไม่ถูกต้อง 

ข้อบกพร่องของ Setting
แสดงเมื่อ [Finish] ถูกแตะใน Point Edit Screen  
ในขณะที่บ�งหัวข้อยังไม่ถูกตั้ง

ข้อบกพร่องของ Coordinates value
แสดงเมื่อ Gerber data  
กำ�ลังถูกอ่�นและพิกัดถูกแปลงกลับจ�ก Gerber data  
จะอยู่นอกช่วงระยะพิกัดของหุ่นยนต์เป็นส�เหตุให้ก�รอ่�นเข้� 
ถูกหยุด

ข้อบกพร่องของ I/O assignment
แสดงเม่ือกำ�หนดก�รลอกซ้ำ�สำ�หรับก�รต้ัง I/O  
ท่ีได้ต้ังในหน้�จอก�รต้ังค่�ระบบ  
และคว�มพย�ย�มท่ีจะปิดหน้�จอก�รต้ังค่�ระบบ 

ข้อบกพร่องของ FU-601 (หยุดชั่วขณะ)
แสดงเม่ือสัญญ�ณ READY จ�ก FU-601 ได้หยุดลง  
ขณะท่ีโปรแกรมกำ�ลัง running  
เป็นเหตุให้โปรแกรมหยุดช่ัวขณะ 

ข้อบกพร่องของ Solder feed unit
แสดงเม่ือเซนเซอร์ก�รตรวจจับก�รขับป้อนลวดบัดกรีได้ตรวจ  
จับพบว่�ลวดบัดกรีได้หมดล้อหรือลวดบัดกรีอุดตันได้เกิดข้ึนเป็  
นส�เหตุให้ก�รทำ�ง�นถูกหยุดลงทันที 
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Driver ผิดปกติ
แสดงเม่ือตรวจพบคว�มผิดปกติท่ีตัวขับมอเตอร์ 
ซ่ึงเป็นส�เหตุทำ�ให้หุ่นยนต์หยุดทำ�ง�นทันที

ข้อบกพร่องของการอ่าน Barcode
แสดงเม่ือ barcode ท่ีไม่ได้ลงทะเบียนถูกอ่�นแล้ว

ข้อบกพร่องของการลงทะเบียน Barcode
แสดงเม่ือ barcode ท่ีลงทะเบียนไว้น้ันเป็นสำ�เน�ซ้ำ�

เซนเซอร์พื้นที่
แสดงเม่ือเซนเซอร์พ้ืนท่ีได้ถูกต้ังเป็นก�รเช่ือมต่อ I/O  
และเซนเซอร์ได้ตรวจจับพบบ�งส่ิงเป็นเหตุให้ก�รทำ�ง�นได้หยุ 
ดลง

Emergency stop
แสดงเมื่อปุ่ม emergency stop 
(รวมทั ้งก�รหยุดฉุกเฉินผ่�นท�ง I/O) 
ได้ถูกกดเป็นเหตุให้ก�รทำ�ง�นหยุดลง

Emergency stop (เมื่อตรวจสอบข้อผิดพลาด)
แสดงเมื่อปุ่ม emergency stop  
ถูกกดระหว่�งก�รตรวจสอบข้อผิดพล�ด  
เป็นเหตุให้ก�รทำ�ง�นหยุดลง

ความผิดพลาดในการสื่อสาร
ถูกแสดงเมื่อก�รส่ือส�รระหว่�งพีซีกับหุ่นยนต์ห�ย 
ทำ�ให้ก�รปฏิบัติง�นหยุด

ข้อผิดพลาดบันทึกการติดตาม
ก�รติดต�มบันทึกโปรแกรมไม่ได้เริ ่มต้น 
โปรดรีสต�ร์ทซอฟต์แวร์

ก�รตดิต�มบันทึกโปรแกรมไม่ไดเ้ริม่ตน้ 
โปรดรสีต�รท์ซอฟตแ์วร์
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9. การแจ้งข้อความบกพร่อง (ต่อ)

ข้อผิดพลาดของตำาแหน่ง
ปร�กฎขึน้ห�กพกิัดของ 4 แกนเกนิชว่งทีเ่หม�ะสม 
โปรดติดต่อตัวแทนใกลบ้�้นคุณี่ี

ข้อผิดพลาดในการอ่าน
ปร�กฎขึน้ห�กไมส่�ม�รถโหลดขอ้มูลภ�ยในของผลติภัณฑนี์้ ได้
อย�่งถูกต้องเมือ่เรยีกใช้ง�นซอฟต์แวร ์กด [OK] และโหลดอกีครัง้ 
ห�กขอ้ผดิพล�ดยังคงอยูต่่อไป 
ใหห้ยุดใช้ง�นผลติภัณฑแ์ละติดต่อร�้นค้�ทีคุ่ณซือ้สินค้�

ข้อผิดพลาด TreeView
เมื่อหน้�ต่�งทรีเริ่มทำ�ง�น ห�กเน้ือห�ของไฟล์ โปรแกรมและไฟล์ทรีแตกต่�งกัน (*1) ไดอะล็อกต่อไปน้ีจะปร�กฏขึ ้น

ไม่สามารถยืนยันความสอดคล้องกันของไฟล์โปรแกรมและไฟล์แก้ไขทรไีด้
คุณต้องการอ่านไฟล์แก้ไขต้นไม้ตามท่ีเป็นอยู่หรอืไม่
หลังจากแสดงแผนผังแล้ว ให้บันทึกไฟล์อีกครัง้

[ตกลง] : อ่�นข้อมูลก�รตรวจสอบต�มที่เป็นอยู่
[ยกเลิก] : แสดงโดยเปิดก�รตรวจสอบทัง้หมด 
(*1 พิกัดภ�ยใน STEP ไม่ตรงกัน)

เมื่อหน้�ต่�งทรีเริ่มทำ�ง�น ห�กทรีขย�ยและเน้ือห�ก�รตรวจสอบท่ีบันทึกไว้ ในไฟล์แก้ ไขทรี ไม่ตรงกัน (*2) กล่องโต้ตอบต่อไปน้ีจะปร�กฏขึ ้น

เกิดข้อผิดพลาดขณะอ่านไฟล์แก้ไขทรี
ยืนยันรายการตรวจสอบและบันทึกไฟล์อีกครัง้

[ตกลง]:  สะท้อนเน้ือห�ก�รตรวจสอบที่ ไดร้บัต�มที่อยู่ ในแผนผัง 
มีคว�มเป็นไปไดท้ี่ก�รตรวจสอบ ON/OFF จะเปลี่ยนไปเน่ืองจ�กตน้ไม้จะสะท้อนให้เห็นในสถ�นะที่เน้ือห�ก�รตรวจสอบไม่ตรงกัน

(*2  เมื่อหม�ยเลขก�รบัดกรขีองโปรแกรมและหม�ยเลขก�รบัดกรทีี่บันทึกไว้ ในไฟล์แก้ ไขแผนผังไม่ตรงกัน 
หรอืเมื่อเน้ือห�ของก�รตรวจสอบเปิด/ปิดแตกต�่งกัน)
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ข้อผิดพลาด TreeView

เมื่อโปรแกรมเริ่มทำ�ง�นและเน้ือห�ของไฟล์ โปรแกรมและไฟล์แผนผังแตกต่�งกัน (*1) ไดอะล็อกต่อไปน้ีจะปร�กฏขึ ้น

ไม่สามารถยืนยันความสอดคล้องกันของไฟล์โปรแกรมและไฟล์แก้ไขทรไีด้
คุณต้องการอ่านไฟล์แก้ไขต้นไม้ตามท่ีเป็นอยู่หรอืไม่

[ตกลง] : อ่�นข้อมูลก�รตรวจสอบต�มที่เป็นอยู่
[ยกเลิก] : ยกเลิกก�รเริม่ตน้โปรแกรม 
(*1  ห�กมีก�รเปลี่ยนแปลงพิกัดภ�ยใน STEP)

เมื่อโปรแกรมเริ่มทำ�ง�น ห�กแผนผังที่ขย�ยและเน้ือห�ก�รตรวจสอบท่ีบันทึกไว้ ในไฟล์แก้ ไขแผนผังไม่ตรงกัน (*2) 
ไดอะล็อกต่อไปน้ีจะปร�กฏขึ ้น

เกิดข้อผิดพลาดขณะอ่านไฟล์แก้ ไขทรี
คุณต้องการเรยีกใช้ โปรแกรมตามท่ีเป็นอยู่หรอืไม่

[ตกลง] :  เน้ือห�ก�รตรวจสอบที่ ไดร้บัจะแสดงในแผนผังและโปรแกรมเริม่ทำ�ง�น 
มีคว�มเป็นไปไดท้ี่ก�รตรวจสอบ ON/OFF จะปิดอยู่ เน่ืองจ�กโปรแกรมเริม่ตน้โดยไม่มีเน้ือห�ก�รตรวจสอบ

[ยกเลิก] :  ยกเลิกก�รเริม่ตน้โปรแกรม
(*2  เมื่อหม�ยเลขก�รบัดกรขีองโปรแกรมและหม�ยเลขก�รบัดกรทีี่บันทึกไว้ ในไฟล์แก้ ไขแผนผังไม่ตรงกัน หรอืเมื่อเน้ือห�ของก�เครือ่งหม�ย 

ON/OFF แตกต�่งกัน)
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10. แนวทางแก้ไขปัญหา

ก�รวินิจฉัยคว�มผิดปกติ (ก�รตรวจเช็คก�รทำ�ง�นของหุ่นยนต์ทำ�อย่�งไร ก�รตรวจเช็คปุ่ม 
และร�ยก�รหน้�จอสำ�หรับแต่ละฟังก์ชั่นทำ�อย่�งไร ก�รตรวจเช็คปัญห�ที่เกี่ยวข้องกับ I/O ภ�ยนอกทำ�อย่�งไร)

• ซอฟต์แวร์ไม่เริ่มทำ�ง�น
• ก�รเชื่อมต่อกับหุ่นยนต์ไม่ส�ม�รถเข้�ถึงได้
• โปรแกรมก�รบัดกรีไม่ run
• ก�รทำ�ง�นหยุดลงในขณะที่โปรแกรมก�รบัดกรีกำ�ลัง run
• ลวดบัดกรีไม่ได้ถูกขับป้อน

หุ่นยนต์

อาการ สาเหตุ การแก้ไข

มันไม่ทำางานถึงแม้ว่าสวิทซ์  
เครื่องถูกตั้ง ON ไว้

Power cord เชื่อมต่อไม่ถูกต้อง เชื่อมต่อ power cord ให้ถูกต้อง

การเชื่อมต่อกับหุนยนต์ไม่  
สามารถเข้าถึงได้

ก�รจ่�ยไฟหุ่นยนต์ถูกปิดสวิทซ์ เปิดสวิทซ์ก�รจ่�ยไฟ

ส�ยเคเบิลเชื่อมต่อไม่ถูกต้อง เชื่อมต่อส�ยเคเบิลให้ถูกต้อง

ปุ่ม emergency stop ถูกกด ปล่อยปุ่ม emergency stop

โปรแกรมการบัดกรีไม่ run ก�รกลับสู่จุดตั้งต้นไม่ได้ถูกดำ�เนินก�ร แตะที่ปุ่ม [หน้าแรก]

ปุ่ม emergency stop ถูกกด ปล่อยปุ่ม emergency stop

I/O connector ไม่เชื่อมต่อ เชื่อมต่อ I/O connector

Motor connector ไม่เชื่อมต่อ เชื่อมต่อ motor connector

ข้อคว�มแจ้งข้อบกพร่องแสดงอยู่ ยกเลิกก�รแสดงข้อคว�มแจ้งข้อบกพร่อง

การเคลื่อนที่ของแกน Y ไม่ดี Stainless-steel belt  
นั้นแตกหักหรือเสื่อมสภ�พ

เปลี่ยน stainless-steel belt

การขับป้อนลวดบัดกรีที่ดำาเ 
นินการอยู่ไม่ด ี
การขับป้อนลวดบัดกร ี
บกพร่องถูกแสดงขึ้น

ลวดบัดกรีอุดตันได้เกิดขึ้น ขจัดก�รอุดตันลวดบัดกรี

ลวดบัดกรีหมดล้อ เติมลวดล้อใหม่

ลวดบัดกรีหรือฟลักเก�ะติดท่ี cutting blade  
หรือ pulleys

ใช้แปรงหรือแอลกอฮอล์เพื่อขจัดมัน

Tube unit หรือ Fluoroplastic tube  
มีคว�มสกปรกม�ก สึก หรือเสียห�ย

ถ้�มันสกปรกม�กสุดๆ สึก  
หรือเสียห�ยให้เปลี่ยนชิ้นส่วนด้วยอันใหม่

Tube unit ถูกงอหักพับ ปรับองศ�ก�รโค้งงอให้ลวดบัดกรีลื่นไหล

ฟลักกำ�ลังเก�ะติดที่ปล�ยของ Fluoroplastic tube  
หรือข้�งในของ guide pipe

ใช้แปรงหรือแอลกอฮอล์เพื่อขจัดมัน

ชิ้นส่วน ดังเช่น solder feed pulley unit ฯลฯ 
ที่ไม่ส�ม�รถเข้�กันได้กับเส้นผ่�นศูนย์กล�งลว 
ดบัดกรีที่กำ�ลังใช้อยู่

เปลี่ยนด้วยชิ้นส่วนที่เข้�กันได้ อ้�งถึง  
“11. ร�ยก�รชิ้นส่วน” (หน้�ที่ 174)
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HAKKO FU-601

อาการ สาเหตุ การแก้ไข

มันไม่ทำางานแม้ว่าสวิทซ์เค  
รื่องถูกตั้ง ON ไว้

Power cord เชื่อมต่อไม่ถูกต้อง เชื่อมต่อ power cord ให้ถูกต้อง

ฟิวส์ข�ด หลังจ�กทำ�ก�รตรวจสอบส�เหตุของฟิวส์ที่ข�  
ด ให้เปลี่ยนฟิวส์

ปลายไม่ร้อน S-E 
ถูกแสดงขึ้น

ปล�ยใส่ไม่เข้�ที่ ใส่ปล�ยให้เข้�สุดถึงปล�ยด้�ม

ส�ยเคเบิลหัวแร้งบัดกรีไม่เชื่อมต่อทำ�ให้ไส้คว� 
มร้อนหรือเซนเซอร์ไม่เชื่อมต่อ

อ้�งถึง “9. ก�รตรวจสอบ”  
ในคู่มือก�รใช้ง�นของ HAKKO FU-601

ลวดบัดกรีไม่เกาะติดปลาย ก�รตั้งอุณหภูมิของปล�ยไว้สูงเกินไป ตั้งอุณหภูมิที่เหม�ะสม

วัตถุอ็อกไซด์เก�ะติดบนปล�ย ขจัดวัตถุอ็อกไซด์ออก

อุณหภูมิปลายอยู่สูงเกินไป ส�ยเคเบิลหัวแร้งบัดกรีไม่เชื่อมต่อ อ้�งถึง “9. ก�รตรวจสอบ” 
ในคู่มือก�รใช้ง�นของ HAKKO FU-601

Input ค่� offset ไม่ถูกต้อง Input ค่�ที่ถูกต้อง

อุณหภูมิปลายอยู่ต่ำาเกินไป วัตถุอ็อกไซด์เก�ะติดอยู่บนปล�ย ขจัดวัตถุอ็อกไซด์ออก

Input ค่� offset ไม่ถูกต้อง Input ค่�ที่ถูกต้อง

ข้อบกพร่องกำาลังแสดง — อ้�งถึง  “10. ก�รแสดงข้อบกพร่อง” 
อยู่ในคู่มือก�รใช้ง�นสำ�หรับ HAKKO FU- 
601 และแก้ไขข้อบกพร่องแต่ละข้อ

— หมายเหตุ —
สำ�หรับก�รบำ�รุงรักษ�และก�รตรวจสอบ อ้�งถึง “8. ก�รบำ�รุงรักษ�” และ “9. ก�รตรวจสอบ” ในคู่มือก�รใช้ง�นของ HAKKO FU-601
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11. รายการชิน้สว่น

● อุปกรณ์

Product Number Specifications
FU-601 HAKKO FU-601 —

1

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

Hexagon socket 
head cap screws
M3×6 (4)

Hexagon socket 
head cap screws
M4×6 (4)

Hexagon socket 
head cap screws
M3×6 (2)

2

1

Number 
in Diagram Product Number Product Name Comments

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

2 CX5003 Cleaner base/for HU-200

Cleaner
Product Number Specifications

CX1003 —

Number 
in Diagram Product Number Product Name Comments

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

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

Product Number Specifications
CX5004 —

Number 
in Diagram Product Number Product Name Comments

1 BX1043 Post for tension spring

—
2 BX1044 Tension spring

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

4 CX5033 Iron unit base assembly

5 BX1073 Fixing pipe assembly/for 0.3 – 1.6 mm

HAKKO FU-6002
Product Number Specifications

FU6002-01X —

Number 
in Diagram Product Number Product Name Comments

1 BX1027 Flux protector —

1

Hexagon socket head cap screw
M3×15

Cover screw M4×12 (2)

Flange socket M3×6 (2)

1

4

5

2

3

Hexagon socket 
head cap screw
M3×10 (4)

Hexagon socket 
head cap screw
M3×6

Spring post position 
adjustment fixture (2)

Hexagon socket head cap screw
M3×10

Hexagon socket head cap screw
M3×8

Hexagon socket 
head cap screw
M3×6

Hexagon socket head cap screw
M4×6 (2)

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

Hexagon socket 
head cap screw
M3×6 (2)

Spring washer 
(nominal dia. 6mm)

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

Tube unit
Product Number Specifications

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

Number 
in Diagram Product Number Product Name Comments

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

1 BX1022 Grommet —

1

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

Number 
in Diagram Product Number Product Name Comments

1 AX1001 Y axis cover

—
2 BX1033 Soldering iron cable/5m

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

4 CX5005 Feeder unit/0.3 – 1.6 mm; for HU-200

5 BX1071 Feeder unit cover

6
BX1067

USB cable
For South Korea and Europe

BX1062 For regions other than the above

Number 
in Diagram Product Number Product Name Specifications

7
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
7

6
4

Hexagon socket head cap screw
M3×8 (2)

Hexagon socket 
head cap screw
M3×6 (4)

5
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● อุปกรณ์เสรมิ

Number 
in Diagram Product Number Product Name Comments

1
BX1046 Solder feed guide set/0.3 mm

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

2 BX1018 Guide tube —

3
BX1049 Guide pipe/0.3 mm For HU-200

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

4

BX1010 Fluoroplastic tube/0.3 mm Package of 10

—

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

3

4
2

1

Number 
in Diagram Product Number Product Name Comments

1 BX1034 Soldering iron cable/8 m

—

2 CX1002 Temperature probe/for auto-soldering systems

3 CX5034 Grease gun/for HU-200

4 CX5035 Extension nozzle/Y axis for grease gun

—
AX1002 Grease/70G X, Z axes
AX1003 Grease/70G Y axis

31 2 4
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11. รายการชิน้สว่น (ต่อ)

● อุปกรณ์เสรมิ (Solder feed pulley unit)

Number 
in Diagram Product Number Product Name Specifications

1

BX1000 Solder feed pulley unit/0.3 mm

—

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

2

BX1076 Solder feed pulley unit/0.3 mm

Disassembly type

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

—

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

BX1084 Driving shaft/0.3 mm

For disassembly type

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

1 2
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● อุปกรณ์เสรมิ (smoke absorber, nozzles)

Smoke absorber 
nozzle set

Set Contents Specifications

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

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

The duct band is already installed 
on the duct

Number 
in Diagram

Product 
Number Product Name Comments

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

2 B3621 Adapter For 3-inch duct

3 B2416 Duct band Already attached to duct

1 2 3

● อุปกรณ์เสรมิ (N2 adapter, nozzles)
สำาหรบั 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

สำาหรบั TX2 ซีรสี์

Number 
in Diagram

Product 
Number Product Name Comments

1 BX1029 Adapter assembly A For TX2 series

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

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

7 BX1065 Nozzle assembly F XNC40, XNC60, XNC100

ท่ัวไปสำาหรบัซีรสี ์ TX1/TX2

Number 
in Diagram

Product 
Number Product Name Comments

— BX1064 Urethane tube/3 m For N2

— BX1068 Urethane tube/5 m For N2

— BX1069 Urethane tube/8 m For N2

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

● อุปกรณ์เสรมิ (Cleaner)

Number 
in Diagram

Product 
Number Product Name Comments

1 AX1005 Cleaning brush Silicone brush (package of 2)

2 BX1066 Cleaner positioning board —

21

Hexagon socket 
head cap screws

M4×10 (4)

Hexagon socket 
head cap screws

M3×6 (4)

● อุปกรณ์เสรมิ (Solder reel stand)

Number 
in Diagram

Product 
Number Product Name Comments

1 BX1074 Adjustable reel stand —

2
BX1110 Tube unit/0.3 – 1.0 mm/480 mm For BX1074 adjustable reel stand
BX1111 Tube unit/1.2 – 1.6 mm/480 mm For BX1074 adjustable reel stand

3
BX1112 Fluroplastic tube/0.3 – 1.0 mm/480 mm For BX1074 adjustable reel stand
BX1113 Fluroplastic tube/1.2 – 1.6 mm/480 mm For BX1074 adjustable reel stand

21 3
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อุปกรณ์เสรมิ (Camera unit & trace app)

Number 
in Diagram

Product 
Number Product Name Comments

— CX5039 Camera unit & trace app —

อะไหล่สำหรบัเปล่ียน

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
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แบบปลายหัวแรง้
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หน่วย : มม.

TX1-XD Shape-XD

TX1-XBCR2 Shape-2XBCR
ปลายร่องทรง V

TX1-XDR Shape-XDR
ปลายร่องทรง V

TX1-XD08 Shape-0.8XD

TX1-XBCR3 Shape-3XBCR
ปลายร่องทรง V

TX1-XDR16 Shape-1.6XDR
ปลายร่องทรง V

TX1-XDR3 Shape-3XDR
ปลายร่องทรง V

TX1-XD24 Shape-2.4XD

TX1-XD16 Shape-1.6XD

TX1-XBCR4 Shape-4XBCR
ปลายร่องทรง V

TX1-XDR24 Shape-2.4XDR
ปลายร่องทรง V

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

TX1-XD3 Shape-3XD
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TX2-XD08 Shape-0.8XD
TX2-XDF08*

TX2-XD16 Shape-1.6XD
TX2-XDF16*

TX2-XD24 Shape-2.4XD
TX2-XDF24*

ø4

1.2

138.5

ø3
.211

178.5

TX2-XD3 Shape-3XD TX2-XD32 Shape-3.2XD
TX2-XDF32*

TX2-XD4 Shape-4XD
TX2-XDF4*

TX2-XD6 Shape-6XD
TX2-XDF6*

TX2-XDR3 Shape-3XD
ปลายร่องทรง V

65°

15°

ø1
.2

12
0°

17
8.5

TX2-XDRF12* Shape-1.2XD
ปลายร่องทรง V

65°

15°

ø1
.6
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0°
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8.5

TX2-XDRF16* Shape-1.6XD
ปลายร่องทรง V

65°
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ø2
.4
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0°

17
8.5

TX2-XDRF24* Shape-2.4XD
ปลายร่องทรง V

65°

15°

ø3
.2
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0°

17

8.5

TX2-XDRF32* Shape-3.2XD
ปลายร่องทรง V

65°

15°

12
0°

8.5 17

ø3

178.5

ø3

หน่วย : มม.

* ทินนิงล่วงหน้าเฉพาะด้านเดียว
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แบบปลายหัวแรง้ (ต่อ)
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TX2-XDR6 Shape-6XD
TX2-XDRF6*
ปลายร่องทรง V

ø1
.6
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°

15°
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8.5

TX2-XBCR16 Shape-1.6XBC
ปลายร่องทรง V

ø3
.2
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°

17
8.5

TX2-XBCR32 Shape-3.2XBC
ปลายร่องทรง V

70°

ø1
.6

17
8.5

TX2-XNC16 Shape-1.6XNC

75°

ø2
.4

17

8.5

TX2-XNC24 Shape-2.4XNC

75°

ø3
.2

17
8.5

TX2-XNC32 Shape-3.2XNC

15°
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°

8.5 52°

ø4

90
°

8.5

ø6

50°

15°

TX2-XBCR4 Shape-4XBC
ปลายร่องทรง V

TX2-XBCR6 Shape-6XBC
ปลายร่องทรง V

13 13

65°

15°

ø4

12
0°

13

8.5

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

1.2

45°

45°

1.
6ø3
.2

17
8.5

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

ø2
.4

60°

15°

90
°

17

8.5

TX2-XBCR24 Shape-2.4XBC
ปลายร่องทรง V

90
°

8.5
17

ø3

58°

15°

TX2-XBCR3 Shape-3XBC
ปลายร่องทรง V

* ทินนิงล่วงหน้าเฉพาะด้านเดียว
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3
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TX2-XRK1040 Shape-XK
ปลายเว้า
ใน 1.0 / นอก 4.0 / เว้าฺ 3.0 มม.
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TX2-XRK2055 Shape-XK
ปลายเว้า
ใน 2.0 / นอก 5.5 / เว้าฺ 4.0 มม.
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15°
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TX2-XRK3065 Shape-XK
ปลายเว้า
ใน 3.0 / นอก 6.5 / เว้าฺ 4.0 มม.

58°

15°

65°

3 3

C0.5

ø8 4.5
1.

5

13
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TX2-XRK1545 Shape-XK
ปลายเว้า
ใน 1.5 / นอก 4.5 / เว้าฺ 3.0 มม.

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

50°
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TX2-XNC40 Shape-4XNC
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TX2-XNC100 Shape-10XNC

60°

ø6

13

8.5

TX2-XNC60 Shape-6XNC
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ø8 5.
5
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