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VIELEN DANK FUR DEN KAUF EINES QUICK LOTROBOTERS.
Bitte lesen Sie die Bedienungsanleitung vor Inbetriebnahme und bewahren Sie diese
an einem sicheren und fir alle Anwender leicht zuganglichen Ort auf.
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1.Vorbereitungen

1.1. Auspacken

Holzkiste gerade auf den Boden stellen und Folie von der Kiste entfernen.
Schrauben aus der Holzkiste drehen und die Einzelteile der Holzkiste entfernen.
Die Maschine mit mindestens zwei Personen auf einen stabilen waagerechten Tisch stellen.

Bevor die Maschine benutzt werden kann muss die Verpackung von der Maschine entfernt werden.
AuBerdem miissen die Transportsicherungen(X-Achse und Y-Achse sind fixiert) entfernt werden.

1.2. Transportsicherungen entfernen

Mit einem 5mm Innen-Sechskantschllssel folgende 3
Schrauben I6sen und entfernen:

Lotkopf in die Mittenposition der X-Achse bewegen und die
Schraube, wie im folgenden Bild, entfernen.

Mit einem 5mm Innen-
Sechskantschliissel folgende 3
Schrauben I6sen und
entfernen:
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1.3. Lieferumfang

In der folgenden Tabelle finden sie bitte das mitgelieferte Zubehor:

Name Model Menge Abbildung

Regelstation flr
Loétkolben und QUICK 378FA | 1
Létdrahtzufuhr

Anlern-/Bedien-Einheit QUICK 9011D |1

Anschlusskabel flir

Anlern-Bedienfeld DB9 1
Netzkabel 1
Bedienungsanleitung 2

Loétspitzenreiniger mit
rotierenden 310C 1
Messingbulrsten

Tastenfeld 8031A 1

Prifen Sie die Maschine und das Zubehdr sorgfaltig. Bei UnregelmaBigkeiten kontaktieren
Sie bitte Ihren Lieferanten.

—t
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2.Sicherheitshinweise

> Das Offnen des Gerétes birgt die Gefahr eines Stromschlags.

> Nur autorisierte Personen diirfen Anderungen oder Reparaturen
vormehmen.

> Im Notfall kann das Gerat mit dem roten Notausschalter komplett stromlos

geschaltet werden.
Wenn das Netzanschlusskabel beschadigt ist darf das Gerat nicht genutzt werden.
Wenn das Gerat langere Zeit nicht genutzt wird, muss der Netzstecker aus der Steckdose
gezogen werden.
Vor der Wartung und Inspektion des Roboters muss der Netzstecker aus der Steckdose
gezogen werden.
Stellen Sie sicher, dass das Gehaduse geerdet ist.

Y Y VY

Y

> Greifen Sie wahrend die Maschine eingeschaltet ist und arbeitet nicht in das
Innere der Schutzhaube.

> Halten Sie die Maschine fern von Feuchtigkeit

> Waihrend die Maschine arbeitet diirfen keine Anderungen vorgenommen
werden.

> Wahrend die Maschine arbeitet darf das Netzkabel nicht gezogen werden.

> Halten Sie die Maschine und den Arbeitsplatz sauber, was zur Verringerung der Unfallgefahr
beitragt.

> Bei Wartungsarbeiten muss die Stromversorgung und der Luftdruck
ausgeschaltet werden.
> Dieses Produkt ist nicht explosionsgeschiitzt und ist fiir potentiell explosive

Umgebungen strengstens verboten.

> Vergewissern Sie sich vor der Benutzung des Roboters, dass die Lotspitze
mit dem Heizkdrper sicher an der Maschine befestigt ist.
> Entziindliche und explosive Gegenstande oder Gasldésungsmittel sind im

P (=

Arbeitsbereich strengstens verboten.

» Um Beschadigungen an der Maschine zu vermeiden, sollten die beweglichen Teile
nicht manuell bewegt werden.

» Um Unfdlle zu vermeiden, dirfen die beweglichen Teile, wahrend die Maschine
arbeitet, nicht berthrt werden.

» Wahrend des Betriebs der Maschine nicht mit der Hand in das Innere der Maschine
greifen.

E

—t
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> Vermeiden Sie, dass Teile der Maschine herunterfallen.
> Stellen Sie die Maschine an einen sicheren stabilen Ort.
> Die Lagerung und Nutzung der Maschine muss an einem geeigneten
o Umgebung stattfinden.
0-40°C > Die Arbeitsumgebungstemperatur betragt 0 - 40 °C und die relative

Luftfeuchtigkeit betragt 20 - 90 %

> Mehrere Maschinen dlirfen nicht tGbereinander gestapelt werden.

> Auf die Maschine dirfen keine anderen Gegenstdnde gelegt werden.

> Stellen Sie sicher, dass vor dem Bewegen der Maschine alle beweglichen
Teile fixiert sind.

> Entfernen Sie nach dem Aufstellen der Maschine und vor der ersten

Benutzung alle Transportsicherungen.

> RegelmaBige Wartung gewahrleisten die sichere und zuverldssige Funktion

|““ ® der Maschine.
> Stellen Sie sicher, dass sich im Arbeitsbereich der Maschine keine
Fremdkorper befinden.

> Stellen sie sicher, dass die Netzanschlussspannung, die Netzfrequenz und
der Luftdruck den angegebenen Sperzifikationen entsprechen.
> Die verwendete Luft muss sauber und trocken sein.

> Der Luftdruck sollte < 0,7 MPa sein.

> Bewahren Sie die Originalverpackung und Transportsicherungen auf. Im
Falle einer Riicksendung der Maschine sind diese zwingend erforderlich.

> Gewahrleisten Sie eine waagerechte Aufstellung der Maschine.

> Gewahrleisten Sie, dass die Maschine wahrend des Transportes oder der

Lagerung nicht nass werden kann.

—t
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3.Technische Daten

Netzanschlussspannung
Anschlussleistung
Kontrollierbare bewegliche Achsen
X-Achse (mm)
Y-Achse (mm)
Arbeitsbereich
Z-Achse (mm)
R-Ache (Grad)
X (mm/Sekunde)
Y (mm/Sekunde)
Geschwindigkeit
Z (mm/Sekunde)
R (Grad/Sekunde)

X/Y/Z Achse(mm)

Wiederhol-

Genauigkeit R Achse
X/Y/Z-Achse(mm)

Auflosung

R-Achse/ Grad
Z/R-Achse max. Belastung
Grundplatte max. Belastung

Temperatur
Arbeitsbereich

Luftfeuchtigkeit
Lautstarke

Temperaturstabilitat

Gewicht

230V/110VAC£10%
280W, davon 200W Lotstation
4

400

400

100

+180
0.1-800
0.1-800
0.1-300
0.1-800
+£0.01

+0.02

+£0.01

+£0.01

3Kg

8Kg

0-40°C

20%-90%

<70dB (gemessen im Abstand von 1m)

+3K

70kg

HINWEIS: Stellen sie sicher, dass die Netzanschlussspannung mit den Angaben auf dem

Typenschild Gbereinstimmen.

(921
—t
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VCONGOCTUHLWNER

Z-Achse, 100mm
Lotdrahtzufihreinheit
R-Achse, Rotation £180°
Anlern- und Bedien-Einheit
Lotkolben

Lotspitze
Lotspitzenreinigung
Start/Pause-Taster, links
Netzschalter

NOT-AUS
Start/Pause-Taster, rechts
Bedienfeld

Y-Achse, 400mm
Regelstation flir Létkolben und
Lotdrahtzufuhr
X-Achse, 400mm

sUiCK

13

4.Eigenschaften

Hochpraziser automatischer Létroboter

X- Y- Z- R- Achse

Einfache Programmierung

GroBer Speicher flir Programme

Flexible sichere Prozessgeschwindigkeit gewahrleistet Qualitat in der Produktion
Umfangreiche Parametereinstellung

Kontrolle des gesamten Produktionsprozesses durch manuelles Debugging
Anwendung realer Anforderungen in der Produktion

Optimiertes Design

Hochleistungs-Regelstation und Létspitze mit hoher Warmekapazitat gewahrleisten
qualitativ hochwertige Ergebnisse mit sicherer Reproduzierbarkeit.

—t
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4.1. Abmessungen @
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1
2
3
4
5

5.Anschlussbelegungen

Internal Power Supply

s
—? Extemal Device

5-Pin-Buchse, Loétstation 378FA, 5.1.3. 6  4polige Buchse, 5.1.2.
DC-37-Buchse 5.1.1. und 7 ESD, Erdungsanschluss
DE-9-Buchse 8 230V 50Hz Anschluss
7polige Buchse, Lotstation 378FA 9 8polige Buchse
RJ11, Lotstation 378FA 10 6polige Buchse
5.1. I/0-Buchse DC-37
Robot Internal Extemal
Izroal Pawer 24VIC
. 24V «
f;?;l}l ,
Lot _ﬁ" aiocn s Mout! to Moutd Extemal Load
Y. ! .
) :s;m.:o. C : - K %ﬁ": % Mex Out S00mA per pin
== - 3
Output/Input
Connector
Enarnal Power 28VDC
_L‘ﬁ § i . 5 ?’n& Minl to Mind
F=e C\;L-l__ .5\3
( )|
L 2 )



dauzck il TooLs

== BEDIENUNGSANLEITUNG

Robot Internal External
Imtermal Power 24VIC
o : ®
E:-in‘c:q
Nout | 1o Moud Exierral Load
=34
Max Out S00mA per pin
Extemal Power)
TND »:q".‘- l%
o - e
Output/Input
P . External Power Supply
Ietemal Poweer 24V
Ed L
unl o K
! 414 ; ;
O — : ull | - Minl o Mind
! d o= 1 L—— 1
el | i
WTOHSO ] = =
51
Exsernal Device
it T
st g @

5.2. 4polige Buchse

1 | Min4 Verbindung zu START/PAUSE
2 | Masse Masse

3 | Minl Verbindung zu ORG

4 | Min2 Verbindung zu NOT-AUS

5.3. 5polige Buchse

Buchse an der Lotstation zur

Signalausgabe

24V

+24V Gleichspannung

Masse

Masse

Min 3

Signal, wenn Sicherheit nicht gewahrleistet ist

Ein 13

Signal bei Lotdrahtverlust

al P WN=

Ein 14

Signal, wenn SOLL-Temperatur noch nicht erreicht wurde

—t
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5.4. 6polige Buchse

Temperatursensor -
Temperatursensor +
Masse
Létkolbenheizung +
Létkolbenheizung -
Nicht belegt

AU Ph WIN| -

5.5. 7polige Buchse

24V +24V Gleichspannung
Masse | Masse

Moutl | Hier kann ein externes Signal eingespeist werden.
Mout4 | Signalausgabe, programmierbar

Einl2 Lotdrahtblockierungs-Signal

Mout2 | Ausgabe des aktuellen Arbeitsstatus

Mout5 | Nutzbar fir ein Impuls-Signal

Nyl | WIN| -

5.6. 8polige Buchse

Motorl
Motor2
Motor3
Mout4
24V 24v Gleichspannung

Masse | Masse

Snl Lotdrahtblockierungs-Signal
SN2 Lotdrahtverlust-Signal

Signal fur Lotdrahtzufuhr

N N AW N+~




dauickl TOOLS ®= BEDIENUNGSANLEITUNG

5.7. DB-37

Uber die DB-37 kénnen Signale zur Weiterverarbeitung ein- oder ausgegeben werden

P19 ey PO1
(socket of DB37)
e e e W e e seeers
DB37 DB37
1 GND PO1 20 GND P20
2 Eout8 P02 21 Ein8 P21
3 Eout?7 P03 22 Ein7 P22
4 Eout6 P04 23 Ein6 P23
5 Eout5 P05 24 Ein5 P24
6 Eout4 P06 25 Ein4 P25
7 Eout3 P07 26 Ein3 P26
8 Eout2 P08 27 Ein2 P27
9 Eoutl P09 28 Einl P28
10 24V DC P10 29 GND P29
11 GND P11 30 Einl6 P30
12 Eoutl6 P12 31 Einl5 P31
13 Eoutl5 P13 32 Ein14 P32
14 Eout14 P14 33 Ein13 P33
15 Eoutl13 P15 34 Ein12 P34
16 Eout12 P16 35 Einl1 P35
17 Eoutll P17 36 Ein10 P36
18 Eoutl10 P18 37 Ein9 P37
19 Eout9 P19
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Robot Internal

Intemal Power 24VDC
TO ULN280O3A 10PIN T

External

uol v

. coM

Eoutl 1o Eoutl6

o
DOIL

HODE

Extemal Load

JLN2803A )
OFTOISO! Max Qut 300mA per pin
.(n'u
o = .
Imemal GND = =
IDB37Connector I l P S 1
— nternal Power Supply
R
2K Einl to Einl6
—
— —— _
OFTOISOL = -
11
SWITCH
-
GND
btemal GND_[— .
Robot Internal
External
Internal Power 24VDC
TO ULN2803A 10PIN T . COM ae
DO1
IODE

Eoutl to Eout16

External Load

24\
- JLN2803A Max Out 300mA per pin
OPTOISO!

External Power

pupply

(GND -

. T E4VDC

Intemal GND = =

Internal Power 24VDC

DB37Connectof

Zinl to Einl

External Power Supply

OPTOISO1

1
\\ 1
SWITCH

Internal (i.\‘l]

.(i\'l}

—t
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GND é\ 2 &b
Emg | . OT 31 South
o 3 FEow?
Ein7 | 22
Ein6 = O ;3 Fous
et 5 Eouts
Eins | o o1 % :
Eind ~ o fS Lo
Emd | o e
En2 | o o5
e R o - Eourtl
N
GND O 'l’g o8
1 GND
Einl6 0 .
[ o2 ks Plug of DB37 ( pin type)
_ —T® o 3 Eoutls
Einl4 | 2
Einl3 - o ; moals
Einta :C : Eoutl3
Einl 1 o o g Fould
g0 | T3 “"— Connection of DB37 plug
—_— o o § Eout 10
Q/ 9 Eout9
5.8. DB-9 1 Nicht belegt
2 TX(Transmitter signal )
3 RX(Receiver signal)
4 Nicht belegt
5 GND (0V)
6 Nicht belegt
7 2-485A
LIRS
§§ 8 2-485B
9 Nicht belegt

Die folgenden Eingangs- und Ausgangsfenster entsprechen den Signalpins, die als "Min, Mout, Ein,
Eout" an der obigen Buchse definiert sind. AuRerdem entsprechen sie dem Fenster im Anzeigefenster
"lO Test".

Nach der Einstellung kann die Funktion des I0-Fensters im Anzeigefenster "10 Test" getestet werden.
Die Fenster in der folgenden Tabelle kdnnen unter "Input Config" oder "Output Config" von "System
Config 2" des Programmierhandgeréts eingestellt werden. Fir die folgenden Eingangs- und
Ausgangsfenster, die den oben genannten Buchsen entsprechen, kann eine spezielle Funktion
definiert werden.
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Anschlisse auf der Hauptplatine:

Board Port Funktion
Ein12 Alarm Signal, wenn Lotdraht blockiert ist
Ein13 Alarm Signal, wenn Lotdraht gerissen ist
Expansion input port
Einl4 Alarm Signal, wenn SOLL-Temperatur = IST-Temperatur
Einl6 Signal der rechten Start/Pause Taste
Minl Signal der Reset Taste
Main input port Min2 Signal der NOT-AUS Taste
Min4 Signal der linken Start/Pause Taste
Moutl Lotdrahtvorschubeinheit Motor Impulse
Mout2 7P-6
Main output port Mout3 Blow (trigger blow file signal)
Mout4 7P-4
Mout5 Lotdrahtvorschubeinheit Motor Drehrichtung

Folgende Funktionen kdnnen im Anzeigefenster "Input Config 2" eingestellt werden:

Input Window Optional Function
Minl --, Shortcutl, Origin BTN, safe flag-1, safe flag-2
Min2 --, Shortcut 2, Stop BTN, safe flag-1, safe flag-2
Min3 --, Shortcut 3, Start BTN, safe flag-1, safe flag-2, Lack fault, Block fault, Temp

fault, Temp\Feed fault, Upper CS, Nether CS

Min4 --, Shortcut 4, Foot BTN, safe flag-1, safe flag-2

--, Origin BTN, Stop BTN, Start BTN, Foot BTN, safe flag-1, safe flag-2, Lack
Min5 fault, Block fault, Temp fault, Temp\Feed fault, Upper CS, Nether CS,
pressure flag.

--, Origin BTN, Stop BTN, Start BTN, Foot BTN, safe flag-1, safe flag-2, Lack
Min6 fault, Block fault, Temp fault, Temp\Feed fault, Upper CS, Nether CS,
pressure flag.

--, Origin BTN, Stop BTN, Start BTN, Foot BTN, safe flag-1, safe flag-2, Lack
Min7 fault, Block fault, Temp fault, Temp\Feed fault, Upper CS, Nether CS,
pressure flag.
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Input Window Optional Function

--, Origin BTN, Stop BTN, Start BTN, Foot BTN, safe flag-1, safe flag-2, Lack
Min8 fault, Block fault, Temp fault, Temp\Feed fault, Upper CS, Nether CS,
pressure flag.

Einl - Ein8 --, Shortcut 5-259

--, Origin BTN, Stop BTN, Start BTN, Foot BTN, safe flag-1, safe flag-2, Lack
Einl fault, Block fault, Temp fault, Temp\Feed fault, Upper CS, Nether CS,
pressure flag, shortcut 5.

--, Origin BTN, Stop BTN, Start BTN, Foot BTN, safe flag-1, safe flag-2, Lack
Ein2 fault, Block fault, Temp fault, Temp\Feed fault, Upper CS, Nether CS,
pressure flag, shortcut 6

--, Origin BTN, Stop BTN, Start BTN, Foot BTN, safe flag-1, safe flag-2, Lack
Ein3 fault, Block fault, Temp fault, Temp\Feed fault, Upper CS, Nether CS,
pressure flag, shortcut 7

--, Origin BTN, Stop BTN, Start BTN, Foot BTN, safe flag-1, safe flag-2, Lack
Eind fault, Block fault, Temp fault, Temp\Feed fault, Upper CS, Nether CS,
pressure flag, shortcut 8

--, Origin BTN, Stop BTN, Start BTN, Foot BTN, safe flag-1, safe flag-2, Lack
Ein5 fault, Block fault, Temp fault, Temp\Feed fault, Upper CS, Nether CS,
pressure flag, shortcut9

--, Origin BTN, Stop BTN, Start BTN, Foot BTN, safe flag-1, safe flag-2, Lack
Ein6 fault, Block fault, Temp fault, Temp\Feed fault, Upper CS, Nether CS,
pressure flag, shortcut 10

--, Origin BTN, Stop BTN, Start BTN, Foot BTN, safe flag-1, safe flag-2, Lack
Ein7 fault, Block fault, Temp fault, Temp\Feed fault, Upper CS, Nether CS,
pressure flag, shortcut 11

--, Origin BTN, Stop BTN, Start BTN, Foot BTN, safe flag-1, safe flag-2, Lack
Ein8 fault, Block fault, Temp fault, Temp\Feed fault, Upper CS, Nether CS,
pressure flag, shortcut 12

--, Origin BTN, Stop BTN, Start BTN, Foot BTN, safe flag-1, safe flag-2, Adj X-

Ein09 Limit, Shortcut 260, Upper CS, Nether CS, pressure flag

Ein10 --, Origin BTN, Stop BTN, Start BTN, Foot BTN, safe flag-1, safe flag-2, Adj X-
Limit, Shortcut 261, Upper CS, Nether CS, pressure flag

Ein11 --, Origin BTN, Stop BTN, Start BTN, Foot BTN, safe flag-1, safe flag-2, Adj X-

Limit, Shortcut 262, Upper CS, Nether CS, pressure flag

--, Origin BTN, Stop BTN, Start BTN, Foot BTN, safe flag-1, safe flag-2,
Ein12 Shortcut 263, Lack fault, Block fault, Temp fault, Temp\Feed fault, Upper CS,
Nether CS, pressure flag
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Input Window Optional Function

--, Origin BTN, Stop BTN, Start BTN, Foot BTN, safe flag-1, safe flag-2,
Ein13 Shortcut 264, Lack fault, Block fault, Temp fault, Temp\Feed fault, Upper CS,
Nether CS, pressure flag

--, Origin BTN, Stop BTN, Start BTN, Foot BTN, safe flag-1, safe flag-2,
Ein14 Shortcut 265, Lack fault, Block fault, Temp fault, Temp\Feed fault, Upper CS,
Nether CS, pressure flag

--, Origin BTN, Stop BTN, Start BTN, Foot BTN, safe flag-1, safe flag-2,
Ein15 Shortcut 266, Lack fault, Block fault, Temp fault, Temp\Feed fault, Upper CS,
Nether CS, pressure flag

--, Origin BTN, Stop BTN, Start BTN, Foot BTN, safe flag-1, safe flag-2,
Einl6 Shortcut 267, Lack fault, Block fault, Temp fault, Temp\Feed fault, Upper CS,
Nether CS, pressure flag

Kinl --+ Upper CS, Nether CS
Kin2 --+ Upper CS, Nether CS
Kin3 --+ Upper CS, Nether CS
Kind --+ Upper CS, Nether CS

Folgende Funktionen kdnnen im Anzeigefenster "Output Config 2" eingestellt werden:

Port Optional Function

--, Nozzle 1, Nozzle 2, Nozzle 3, Nozzle 4, Working Flag, Work End Flag,

Moutl~Mout4
ou ou Cylinder, Clean Output

--, Ready Flag, Alarm Flag, Working Flag, Work End Flag, Cylinder, Clean

Eout09~Eoutl6
ou ou Output, Pause flag, Left light flag, Right light flag
Im Fenster I:l Mout: I_l_ﬂ'l_"_ﬂ'l_:ﬂ'l_éi_—'I-‘S-”".iI-?“il-Su'
entsprechen "Eout09 - Eout16" den ' r__i:::'j_—f—:'i:"::'i:::':[:':i:lzzz'i::;'i::;'
Werten "Eout8+ (0-8)" Eout: {11243 1415160748)
[ I il Rt el Rt e et i
Eout8+ 1 ergibt "Eout09” Eout: 1123145061718
. FEE LRV IR RS
Eout8+ 2 ergibt "Eout10" Min: (142737475067 748,
s T A N S e T ST T S
Eout8+ 3 ergibt "Eout11" Em: g8 1121334150607 18)
Ein: €001 02030401506017108!
usw. ool e e e
Kin: 1h20304
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In ignal
put s!gna Function Instruction
function
-- N/A.
ORG Taste Wenn die"ORG—Taste gedriickt wird, wird ein Reset-Vorgang(ORG)
durchgefihrt.
Stop Taste Wenn die Stop-Taste gedriickt wird, wird ein ablaufendes Lotprogramm
gestoppt.
Start Taste Wenn die Start-Taste gedriickt wird, wird ein Lotprogramm gestartet

FuBschalter

Der FuRschalter kann die Start-Taste ersetzen.

Das Eingangssignal “breakover ground” bewirkt, dass nur programmiert

-1
Safe flag werden kann. Die Achsen kdnnen nicht bewegt werden.
Safe flag-2 Das Eingangssignal “breakover ground” bewirkt, dass nur programmiert
& werden kann. Die Achsen kdnnen nicht bewegt werden.
Das Eingangssignal “lack fault” bewirkt dass Stoppen des aktuellen
Lack fault . . .
Prozesses und eine akustische Signalausgabe.
Input the signal “block fault” into the unit by corresponding signal pin
Block fault and the unit comes into the process, such as stop working, alarming
etc..
Das Eingangssignal “temp fault” bewirkt dass Stoppen des aktuellen
Temp fault . . .
Prozesses und eine akustische Signalausgabe.
Das Eingangssignal “feed fault” bewirkt dass Stoppen des aktuellen
Feed fault . . .
Prozesses und eine akustische Signalausgabe.
Unber CS Das Eingangssignal “cylinder up sensor” (im eingefahrenen Zustand)
PP erkennt den Zustand ,,Zylinder eingefahren”
Nether CS Das Eingangssignal “cylinder down sensor (Zielzustand)” erkennt den
Zustand ,,Zylinder ausgefahren“(Zielzustand)
Adj X-Limit Signale fiur die Lotspitzenkalibriereinheit QU9036. “Adj X-Limit”
Adj Y-Limit entspricht “Ein09”. ,Adj Y-Limit” entspricht “Ein10”. “Adj Z-Limit”
entspricht “Ein11”. HINWEIS: Nur wenn alle 3 Achsen X/Y/Z ein
Adj Z-Limit Eingangssignal erhalten, wird die Létspitzenposition kalibriert.
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Input signal

. Function Instruction
function

Entspricht einer Verknlpfung zum ausfihrbaren Lotprogramm. Shortcut
Shortcut im Meni “File Name” des Handprogrammiergerates eingestellt werden.
Es kann zum schnellen Auffinden des Lotprogrammes genutzt werden.

Shortcutl Minl
Shortcut 2 Min2
Shortcut 3 Min3
Shortcut 4 Min4

Entspricht “Einl - Ein8”. Dabei sind 255(1-255) Signalvarianten maglich.

Shortcut 5 - 259 Shortcut (5 - 259) ist die Summe der signalvarianten plus 4.

Pressure flag Zustand des Luftdrucks

6.Inbetriebnahme

6.1. Vor dem ersten Einschalten beachten!

1. Alle Anschlussleitungen auf beschadigung Uberprifen. NICHT einschalten, wenn
eine Leitung beschadigt oder nass ist. Reparaturen und Wartungen dirfen nur von
ausgebildetem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

2. Die Netzspannung muss mit der auf dem Typenschild angegebenen Spannung
Ubereinstimmen.

3. Korrekte Erdung des Gerates Uberpriifen

4. Sicher stellen, dass sich keine Personen oder Hindernisse im Arbeitsbereich des
Gerates befinden

5. Prifen ob der NOT-AUS Schalter betatigt wurde

6. Bewegliche Teile auf leichtgangigkeit Uberprifen

7. Rauchabsaugung auf sichere Befestigung kontrollieren
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6.2. Erstes Einschalten

Vor dem ersten Einschalten sollten die
Grundfunktionen getestet werden.

1. Installation und Test

Vor der Verwendung sollte das System
ordnungsgemas installiert worden sein.

AnschlieBend sollte der Benutzer die
grundlegenden Funktionen des Systems
mit der Funktion "Test" im
Programmiergerat testen.

Wichtig sind dabei vor Allem: Bewegen
sich die Achsen problemlos in beiden
Richtungen?

2. Parameter einstellen

Globale Parameter sind standardmaBig
eingestellt. Andern Sie diese nach Ihren
Wiiinschen. Wenn diese Parameter falsch
eingestellt werden kann es zu
Problemen bei der Ausflihrung von
Létprogrammen kommen.

3. Programm anlernen

Outline from unpacking to
operation of equipment

: |

- Y
{Unpacking}\

Transportation

Installation

YE

l

5 Power-on

e
Error? =
{""'n-..ir,_‘-")

NO

. 4

POWER Button

A 4

RESET Button

E-stop

“YES

Button

'

Edite teach
pendant& HMI
procedure

X,
— e
Error?

—Q\\/"

NO

A 4
STRAT button

X

{END )
e A

Refer to Debug ]

Steps & HMI
Introduction

"

Einige Punkte anleren. Nehmen sie dazu die Bedienungsanleitung zum Handbedienteil zu

Hilfe.

4. Lotspitze kalibrieren und Parameter einstellen

Bevor ein neues Programm gestartet wird sollte die Létspitze kalibriert werden.

Létparameter einstellen

5. Download & Ausfiihrung des Létprogramms

Download: Siehe Bedienungsanleitung zum Handbedienteil ,Létprogramm Download"

Ausfihren: Siehe Bedienungsanleitung zum Handbedienteil , L6tprogramm starten®

19

—t

B
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6.3. Programmieren

6.3.1. Loétspitzenkalibrierungsprogramm

Wenn ein Programm zur Lotspitzenkalibrierung vorhanden ist, dann kann es wie folgt
an die Maschie angepasst werden:

1. File List 6ffnen
2. CHO01 Cal ist bereits vorhanden und kann mit El Edit bearbeitet werden.

fFile List QTY :001 Name :Cal

HOOL _Cal FiNew [1]JHome Adj [FiClean Set

FAEdi 1 [2JArray F2File Edit

FACopy EDownload [FAData Check

EdName @Backup  FdFile Paranm
[ZNozzle Adj

EsJBack

Name :Cal

[1]Home Adj [FiClean Set X 110. 67 -OW
[Z]Array F2File Edit v 169.64 R [®] B3
BDownload [3Data Check 7 000.00 [
[#]Backup FdFile Param R 000.00 RY[# E

[“INozzle Adj —
EdBack FlAdjust ¥ Speed

4, driicken und anschlieBend die Spitze Uber die
Kalibriereinheit fahren. Dabei ca. 5-10mm Abstand
zu den beweglichen Backen einhalten. Mit Save
speichern.

5. IE\ Adjust startet die automatische Kalibrierung.
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6.3.2. Neue Datei erstellen

Die rot markierte Stelle soll gelotet werden.

Lotstation und Lotdrahtzufuhr ausschalten!

(1] operation

Program

USB Disk Edit

E] Test FiName

@ System Info [gpele
EdBack

(]

(

@ Programm drticken, Iﬁl New dricken und File Name flr das neue Programm
eingeben:

Mit @ Edit kann das Programm CH001 1 bearbeitet werden. @ File Edit
dricken.

ATY : 00 Name: 1
HOOL 1 T [1JHome Adj [FiClean Set
File Name: }I 2E ¢ [Z]Array F2File Edit

[FAData Check

EADel : [#]Backup FFile Param
ele

EdBack

Im Fenster Point List kann jetzt ein neuer Punkt hinzugefiigt werden. Insert+ flgt
den Punkt vor dem aktuell markierten Punkt ein. Bl +Insert figt den Punkt nach dem
aktuell markierten Punkt hinzu. Im Fenster Insert kann die gewiinschte Punkt-Variante
(Point, Line,...) ausgewahlt werden. Wir wahlen: |i| Point. Im Fenster Point kdnnen
Koordinaten eingegeben werden oder der gewlinschte Punkt wird mit den Pfeiltasten
angefahren.

Points List
1t [7Z]Sub [FIPe

ne [8]Jout [FZOR
; [®JAre [F3Jump PT

[0CircFdFlag Pt
[I]P-aram PT
EdPaint PT
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Danach Param dricken um die Létparameter
einzugeben(siehe Bedieningsanleitung ,,Programmier- -
Handgerat" --Parameter--):

Save speichert den programmierten Punkt.

Im Fenster Insert kann mit @ Clean ein ) e [Blout [
Lotspitzenreinigungspunkt programmiert werden. Wahrend der ay [®larc [BEJump PT
. . . . ark [0]CircyFdFlag Pt
Programmierung muss auch hier mit Param die [@Param PT
Reinigungsparameter(Zeit) gedndert werden. Standard ist [6]Clean [EdPaint PT

150ms. (650ms = 1 Umdrehung der Blirsten)

Zurtick mit ESC zum Fenster Name und Download driicken und danach mit |E| das
Programm starten. Wenn das Ergebnis nicht zufriedenstellend ist muss der
Programmpunkt bearbeitet werden.

Mit Set kdénnen Widerholungen des Programms festgelegt werden.

HINWEIS: Stellen Sie sicher, dass kein Hindernis die Bewegungen der Maschine
blockieren kénnte.

Lotstation mit Lotdrahtzufuhr einschalten, abwarten bis SOLL-Temperatur erreicht ist und
danach START drilicken.
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6.4. Programmunterbrechung

Wenn der Programmablauf unterbrochen wird, dann kann nach Fehlerbehebung mit dem
Folgepunkt weiter gearbeitet werden.

1. Wenn nach der Fehlerbehebung START kurz gedrickt wird, dann wird das
Programm mit dem nachsten Punkt fortgesetzt.

2. Wenn nach der Fehlerbehebung START langer als 2 Sekunden gedrlickt wird,
dann wird das Programm am ersten Punkt neu gestartet.

6.4.1. Ein ablaufendes Lotprogramm wird durch folgende Aktionen
unterbrochen:

Stop-Taste driicken

NOT-AUS dricken

ORG-Taste driicken

Pause-Taste dricken

Lotdraht gerissen* akustischer Alarm

Lotdraht blockiert* akustischer Alarm

SOLL-Temperatur ¥ IST-Temperatur* akustischer Alarm

*Nur wirksam wahrend der Abarbeitung eines Létprogrammes. Nicht im Anlernmodus.

HINWEISE:

Nach dem Driicken von NOT-AUS wird das Programm mit dem ndachsten Punkt
fortgesetzt, nachdem NOT-AUS gelést und RESET gedrickt wurde.

Wenn die Unterbrechung wahrend der Lotdrahtzufuhr und vor dem Ende eines zu
Id6tendenden Punktes erfolgt, springt das Programm direkt zum nachsten Lotpunkt. Der
nur teilweise geldtete Punkt wird nicht noch Mal gelétet.

In allen anderen Fallen wird das Programm nach einer Unterbrechung mit dem né&chsten
Létpunkt fortgesetzt.

Bei Stromausfall wird nach der Fehlerbehebung das Programm nicht fortgesetzt!
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7.Frontbedienpanel

7.1. Einfuhrung

Mit Hilfe der Fronttasten kann die Maschine manuell gesteuert werden. Im Display links
werden die entsprechenden Informationen angezeigt, siehe 7.2. Haupfenster.

RESET referenziert automatisch alle Bewegungsachsen. Alle Achsen fahren zu den 0-
Koordinaten.

Mit den Tasten X, Y, Z, R kdnnen die Achsen manuell verfahren werden. Mit SHF wird
die Geschwindigkeit gedndert.

PURGE startet das Lotspitzenreinigungsprogramm ,,Clean®.

FEED schiebt den Lotdraht um 2 mm vor oder bei langerem Driicken dauerhaft
RETURN zieht den Lotdraht um 2 mm zuriick oder bei langerem Drlicken dauerhaft
S-POINT fahrt die Achsen an einen zuvor definierten Startpunkt, siehe 7.4. Home.
CTRL schaltet die Lotstation ein oder aus

LOOP Loétprogramm-Wiederholungen einstellen, siehe 7.3. Loop Param.

Im Fenster Work Mission die Taste SHF 3 Sekunden lang gedriickt halten um in das
Fenster TempAdj zu gelangen, siehe 7.5. TempAdj (Temperaturkalibrierung).

7.2. Hauptfenster

Sau ‘Work Mission |
dauck —
000 N
Run times 00012 |
[NozzleUsed 00012 |
Handbedienteil angeschlossen Handbedienteil nicht angeschlossen
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[6 VJ Nummer des aktuellen Létprogramms. Auswahl mit Y+ und Y-

State . Stop Aktueller Status der Maschine
Aktuelle Lotspitzentemperatur. Mit CTRL wird der Aufheizvorgan

|Temp: 150 | P P gans
gestartet.

Iﬂl Wenn aktiviert, dann kann die Temperatur Uber das Bedienfeld

geregelt werden.

[Runtimes 00012 | | Anzeige der verarbeiteten Létprogramme

INozzleUsed 00012/| | Anzeige der verarbeiteten Létpunkte. ENT > Reset

7.3. Loop / Wiederholungen

Im Fenster Work Mission kénnen (ber die Taste

Loop Times @0000 Loop die Loop Parameter eigegeben werden:

Benutzen Sie dazu die Tasten X und Y und SHF
Loop Interval |00000.0| S

Org Interval | 00000 Mit ESC wird zurtick zu Work Mission geschaltet.

Clean Interval| 00000

7.4. Home

Im Fenster Work Mission wird Gber die Taste HOME
ein Startpunkt festgelegt werden. Standard ist alle
Achsen auf 000.00

Mit den Tasten X, Y, Z und R kdénnen die Achsen
bewegt werden. Mit SHF kann die Geschwindigkeit
geandert werden.

Z+

R+

O N < X
o
o
o
o
o
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7.5. Temperaturkalibrierung

Im Fenster Work Mission die Taste SHF 3
Sekunden lang driicken: TempAdj wird angezeigt.

Current 320
Mit den tasten X und Y kann der Wert Adjust
Adjust lom geandert werden. Mit ENT speichern. Mit ESC zum
Fenster Work Mission zurlick schalten.

8.Kamera

Die Kamera zeigt das Livebild der Lotstelle auf
einem externen Monitor an.

Bei unterschiedlichen Lotspitzenlangen muss der
Fokus der Kamera angepasst werden.

Um den Fokus der Kamera einstellen zu kénnen
muss die schwarze Platte(roter Pfeil) nach unten
geldst werden. Die Platte wird magnetisch
gehalten.

9.Lotspitzenreiniger

HINWEIS: Die Lotspitzenreinigung erfolgt standardmaBig
mit Druckluft. Der Lotspitzenreiniger mit rotierenden
Blrsten ist eine Option und befindet sich nicht im
Lieferumfang des Lotroboters. Um den Lotspitzenreiniger in
Verbindung mit dem Lotroboter nutzen zu kénnen, muss die
Funktion aktiviert werden. Siehe 9.2
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9.1 Technische Daten

Anschluss-Spannung 24V DC/ 5W
Geschwindigkeit 60U/Min

Abmessungen 125(D)x70(W)x65(H) mm
Gewicht 830g

9.2 Lotspitzenreiniger aktivieren

HINWEIS: Wenn ein Létprogramm “Clean” erstellt wurde und die Biirsten sich nicht drehen,
dann muss der Létspitzenreiniger wie folgt aktiviert werden:

1] External Run

1. System Info driicken

2. @Sys driicken und das Passwort 888888 eingeben

3. El System Config 2 driicken und.

[1]Speed Params

[2]Default File

[ em Config 1
Config 2
ize Storage

4. Passwort 862256 eingeben

m Config .

5. Output driicken
6. Mout 3 ausschalten

7. Mout 4 auf Clean stellen
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9.1 Restlotbehalter

Der Restlotbehalter wird magnetisch gehalten. Er
kann deshalb sehr einfach herausgezogen und geleert
werden.

HINWEIS: Die Vorrichtung zur Kalibrierung der

Létspitzenposition ist eine Option und nicht im Pl
Standardlieferumfang enthalten. N
-

ACHTUNG: Die Kalibrierung muss nach jedem y .
Wechsel der Lotspitze, des Heizkorpers oder des Wy

Lotkolbens durchgefiihrt werden.

Feedback to
CPU

Vor der ersten Kalibrierung muss die Funktion
wie folgt aktiviert werden:

Hauptmenii

Systen Info

Device :4Axis-SI

Operation
Program
USE Disk Edit

Teach Ver:D2015092¢

Firmware:11. 0. 03.

E

‘ # driicken ‘ 888888 eingeben

8di Point Disabled

). 00 Low

[(MlJog Distance .
SRy 000. 00 B @ &

1. 00 E ’:ﬂ

3 driicken 6 driicken

‘ F1 aktiviert die Funktion.
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Oben rechts muss Enabled stehen, danach mit den Tasten , Rund Z

die Spitze in Position Gber der Vorrichtung bringen. Der Abstand zu den einzelnen Backen
sollte dabei ca. 5mm betragen. Mit ENT wird die Position gespeichert. Nachdem die
Funktion mit Enabled aktiviert wurde kann die Spitze wie folgt kalibriert werden.

Hauptmenii

(1] Operation Work Mission) aTY:013
FProgram CHOOT 1
Disk Edit

CHOO8 0111
"HOOS 250
{010 542

Info - e

1 driicken

ile Name:1234

1| Home Adjust

GO driicken:  |RENEEEEE N Die Spitze fahrt Giber

hortcut:——- 100. 00 E@U ) .
e Times NARRTE] ‘ PoRr== die Vorrichtung

.01 R [&] 4

+/- driicken F1 startet die automatische Spitzenjustierung
11.Fehlerbehebung
Fehler Ursache Losung
Reset nicht moglich Prifen ob NOT-AUs betdtigt NOT-AUS am Gerat und
wurde externen NOT-AUS Idsen

und ORG driucken
Die Bewegung der Z-Achse ist = Geschwindigkeit ist zu hoch = Geschwindigkeit der Z-

nicht korrekt Achsenbefestigung. Achse reduzieren.
Befestugung lose oder Schienen ausrichten und
verschoben. Schrauben festziehen.
Motorbewegung ist abnormal = Motor oder Motorregelung Signalleitungen wechseln
ist defekt. Regelplatine wechseln
Motor wechseln
Sicherung defekt Wenn die Sicherung nach Hauptplatine wechseln

dem Wechsel wieder
durchbrennt, kann es sein,
dass die Hauptplatine
defekt ist.
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Beim Reset vibriert der Motor

X-Achse bewegt sich nur in
eine Richtung
Alarm schaltet nicht ab

Temperatur des Motors ist
sehr hoch und bringt keine
Leistung

Antriebswelle locker

Schrage Motorposition und
die Antriebskette ist lose
Die Genauigkeit nimmt ab

Gerausche in der
Gewindespindel

Gewindespindel vibriert bei
Bewegung
Luftdruckmessgerat zeigt
verdnderliche Werte an
Riemen sind verrutscht

Der Werkstiickschlitten
bewegt sich verzogert.
VerschleiBerscheinungen auf
der Fiihrungsbahn.

Ungewohnliche Gerdusche
innerhalb des Roboters

12. Wartung

/N

Der optische Sensor ist
defekt oder die
Antriebsplatine hat ein
Problem.

Regelplatine der X-Achse
defekt

Wenn nach einer
Problembeseitigung der
Alarm nicht ausschaltet,
dann ist mdglicherweise
der NOT-AUS defekt
Antriebsritzel ist defekt

Wahrend des Betriebs kann
sich die Antriebswelle
lockern, das kann zu
VerschleiB3 fihren

Die Motorbefestigung hat
sich gelost

lose Flihrungschiene

Lager beschadigt,
Olmangel

Gewindespindel ist
verbogen

Die Dichtung des Ventils ist
mit Wasser oder Oxiden
verschmutzt.

Riemen sind locker. Ol auf
dem Riemen

Der Spalt zwischen
FUhrungschiene und
Schlitten ist zu klein

Prifen ob sich der
Kihlventilator leicht drehen
|asst

Wenn der Fehler nach dem
Wechsel des optischen
Sensors noch auftritt muss
die Antriebsplatine
gewechselt werden.
Regelplatine tauschen

NOT-AUS priifen

Antriebsritzel wechseln

Antriebwelle entfernen und
lose Schrauben anziehen

Motorposition justieren und
Motor befestigen

Flihrungschine justieren
und befestigen

Lager reinigen oder
wechseln und Ol
hinzufiigen
Gewindespindel wechseln
und justieren

Ventil entfernen und
reinigen

Ol entfernen und Motor
justieren.

Spiel zwischen
Fihrungsschiene und
Schlitten einstellen oder bei
VerschleiB3 reparieren

Bei defekt, Ventilator
wechseln

Stellen Sie sicher, dass das Gerat ausgeschaltet wird bevor im Inneren des
Gerates gearbeitet wird.

1) Prifung, ob sich in der Nahe des Lotroboters brennbare oder explosive Gegenstande

befinden.

3) Reinigen Sie die Létspitze. Priifen Sie, ob die Spitze korrodiert oder abgenutzt ist.
Wenn ja, ersetzen Sie sie bitte.
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4) Prifen Sie, ob das Fuhrungsrohr der Drahtvorschubvorrichtung in gutem Zustand ist.
Eine vorhandene Blockierung muss entfernt werden.

5) Druckluft prifen

6) Nullposition jeder Achse priifen

7) Prifen Sie die Bewegungs- und Kommunikationsleistung des Lotroboters.

8) Priifen Sie, ob der Notfallknopf normal gedriickt und gelést werden kann.

9) Reinigen Sie die Arbeitsumgebung des Loétroboters.

10) Prifen Sie, ob die externen Schrauben des Létroboters gut festgeschraubt sind.
11) Notieren Sie den Zustand der Ausriistung in jeder Schicht.

12) Nach jeder Schicht ein Testprogramm starten

Uberpriifung im ausgeschalteten Zustand
Inspecting position IIR:su;IeTﬁ Monatl. Alle 3 Alle 6 Alle 12
tion Monate Monate Monate
Sind Gehauseschrauben v Y4 4 2\ v
Schrauben | Roboterschrauben 4 v 4 v v
o;er" feste | Verriegelungsbolze y y v v v
ehause- n
teile lose Schrauben der
\/
Achsen
Motor- und y
Getriebeschrauben
Sockel auf| Sockel Giber dem
Festigkeit Roboter v v v v v
Uberpriifen Sockel des y y y y
Roboters
Auf Optische Priifung v v 4 v v
VerschleiB
prufen. Externe Kabel 4 4 v v
Staub
entfernen
Prifen auf
exakte Positionen der
Bewegung Roboter-Achsen v v v v v
der Achsen
Kugellager
und Fetten der
Fiihrungs- Kugellager und 4 v
schienen Flhrungsschienen
prifen
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Uberpriifung im eingeschalteten Zustand

Routine Monatl. Viertelj. | Halbj. | Jahrlich

Inspek-

tion
Arbeitsbereich Alle Achsen v
Kabel bewegen
und priifen ob sich | Externe Kabel v \'
Fehler zeigen.
A.chsen"auf festen Alle Achsen y
Sitz prifen
Eingabegerate Bedieninterfac
prifen e, NOT-AUS,

Beleuchtung, v v v v v
USW.

Auf normale
Bewegung und alles v v v v v
Vibration prifen

NOT-AUS

Die NOT-AUS-Taste ist eine Sicherheitseinrichtung, die in Gefahrensituationen gedriickt
werden kann. Bei Betatigung rastet dieser Taster ein und bleibt somit gedriickt. Um
weiter arbeiten zu kénnen muss der Taster gegen den Uhrzeigersinn gedreht werden.

Der NOT-AUS sollte nur im Notfall verwendet werden. Er sollte nicht als normaler Stopp
verwendet werden. Um einen laufenden Prozess zu stoppen benutzen Sie bitte die STOP-
Taste am Bedienfeld.

Der NOT-AUS stoppt sofort alle Bewegungen.

Der NOT-AUS befindet sich neben dem Bedienfeld dierekt am Roboter und zuséatzlich
extern neben dem Schlisseltaster.

Kihlventilator

Wenn der Kihlventilator nicht ordnungsgemaB funktioniert steigt die Temperatur im
Inneren des Gerates stark an. Daduch kénnen weitere folgeschdaden entstehen.
Die Funktion des Kuhlventilators sollte in regelmaBigen abstéanden Uberprift werden.

Bewegliche Teile

Der Roboter ist eine Prazisions-Maschine die regelmaBige Pflege und Wartung bedarf. Um
Ausfallzeiten zu vermeiden und die Lebensdauer der Maschine zu verléngern sollte die
Maschine nicht nur regelmaBig gereinigt werden sondern auch die beweglichen Teile
geschmiert werden.
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Tagliche Wartung der beweglichen Teile:

Lot und Flussmittel entfernen.

Spindel und Fihrungsschienen neu einfetten.

Lotspitzen reinigen bzw. bei Bedarf wechseln.

Die Flihrungsschienen nicht mit bloBen Handen berihren.

Vor der Arbeit priifen ob die beweglichen Teile sich gut bewegen lassen.
RegelmaidBige Wartung:

Bei standiger Benutzung der Maschine wird empfohlen alle 3 Monate folgende Wartung
durchzufiihren:

Grundplatte entfernen. Spindel und Fihrungsschinen reinigen. Alles auf festen Sitz
prifen. Die beweglichen Teile einfetten. Dabei die X-Achse bewegen. Grundplatte wieder
befestigen.

Abdeckung der Y-Achse abnehmen. Spindel und Flihrungsschine reinigen. Spindel auf
festen Sitz prifen. Spindel und Flihrungsschine reinigen. Optische Priifung des
Lichtsensors. Dabei die Z-Achse bewegen. Abdeckung wieder anbringen.

Abdeckung der Z-Achse abnehmen. Spindel und Filhrungsschine reinigen. Spindel auf
festen Sitz prifen. Spindel und Fihrungsschine reinigen. Optische Priifung des
Lichtsensors. Dabei die Z-Achse bewegen. Abdeckung wieder anbringen.

Antriebsriemen auf festen Sitz priifen. Nachjustieren falls er sich gelockert hat. Dazu die
Schraube I6sen und den Motor zurlick ziehen. Bei einer Druckkraft von 10N darf sich der
Riemen 10-15mm biegen.

Geradlinigkeit, Winklichkeit und Funktionsgenauigkeit der Fiihrung priifen und bei
Notwendigkeit nachjustieren.

Verschlissene Komponeneten ersetzten.
Optische Prifung aller Anschlusskabel und Stecker auf Beschadigungen.

Nach der Inspektion sollte ein Programm abgefahren werden, dass mindestens 10
Minuten lauft. Dabei sollten die X-,Y und Z-Achse bis zum Maximum abgefahren werden.

Ol-Wasser-Abscheider

Das Gerat besteht zum Teil aus Glas und kann bei Unachtsamkeit beschadigt werden.
Der Abscheider muss bei der Installation sicher am Roboter befestigt werden.
Der Luftdruck darf 0,7MPa nicht Gberschreiten.

RegelmaBig Wasser und Ol aus dem Abscheider entfernen und den Behélter reinigen.
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FUhrungsschine der X-Achse

Das Gleitlager muss mindestens 1x im Monat geschmiert werden.
Einen gleichmaBigen dinnen Fettfilm auftragen.
Stellen Sie sicher dass sich keine Fremdkdrper im gleitlager befinden.

Maschine stoppen

0,7cm? Fett in das Gleitlager spritzen

Durch mehfaches Bewegen des Schlittens das Fett verteilen.

Die Punkte 2 und 3 wiederholen bis alle Stellen des Lagers gefettet sind.

hUNH

Kugellager

0,7cm? Fett in des Kugellager spritzen, die Spindel eine halbe Umdrehung drehen und
das wiederholen. Danach mindestens eine komlpette Umdrehung drehen um das Fett zu
verteilen.

Lotdrahtvorschubeinheit

Die Lotdrahtvorschubeinheit sollte taglich gewartet werden. Das Flihrungsrohr kann
durch Flussmittel verschmutzen und es blockieren. Es wird empfohlen regelmaBig eine
Reinigung mit Isopropanol oder Flussmittelreiniger durchzufiihren.

Im Falle eines Drahtstaus besteht die Gefahr, dass das Flihrungsrohr verbogen wird. In
diesem Fall sollte es ausgetauscht werden.

Uberpriifen ob der Rohrdurchmesser zum Durchmesser des Lotdrahtes passt.

Bei ungentigender Drahtzufuhr die Einstellschraube im Uhrzeigersinn drehen. Wenn der
Draht zu stark gedriickt wird die Schraube entgegen dem Uhrzeigersinn drehen. Bei zu
starkem Druck kann die Druckfeder beschadigt werden.

Lotstation

Schalten Sie die Lotstation aus, wenn sie nicht benutzt wird. Wenn sie langere Zeit nicht
benutzt wird ziehen Sie bitte das Netzkabel aus der Steckdose.

Eine zuverlassige Erdung ist zum Betrieb des Lotroboters notwendig. Benutzen Sie
ausschlieBlich das Netzkabel aus dem Lieferumfang mit Schutzkontaktanschluss.
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Lotspitze

Hohe Temperaturen veringern die Lebensdauer der Lotspitze. Stellen Sie die Temperatur
nur so hoch ein wie nétig. In Pausen sollte die Létstation ausgeschaltet werden.

Enfernen Sie regelmaBig die Oxidschicht der Lotspitze um ein optimales Létergebnis zu
erreichen. Das sollte mit einem feuchten Schwamm oder mit einer Messingblirste

geschehen.

Die Loétspitze muss nach der Reinigung immer sofort wieder mit frischem Lot benetzt
werden um erneuter Oxidation vorzubeugen.

Es gibt eine sehr groBe Auswahl an Lotspitzen. Wahlen Sie immer die passende Lotspitze

fur Ihre Anwendung.

13. Ersatzteile

Artikelnummer

Bezeichnung

QUS018M

Ersatzlotkolben

QU9018

Heizelement f. Létkolben

QU371TI-10DI

Vorschub-/Perforationsscheiben fiir 0,8-1,0mm Létdraht

QU371TI-08DI

Vorschub-/Perforationsscheiben fiir 0,6-0,8mm Létdraht

QU371TI-05DI

Vorschub-/Perforationsscheiben fiir 0,5mm Lotdraht

QU9021QC-230-1.0

Lotdrahtzufiihrungsrohr fiir 0,8-1,0mm Lotdraht

QU9021QC-230-0.8

Lotdrahtzufiihrungsrohr fiir 0,6-0,8mm Lotdraht

QU9021QC-230-0.5

Lotdrahtzufiihrungsrohr fiir 0,5mm Lotdraht

QU371-10TI Lotdrahtvorschubeinheit komplett fir 0,8-1,0mm
QU371-08TI Lotdrahtvorschubeinheit komplett fir 0,6-0,8mm Lotdraht
QU371-05TI Lotdrahtvorschubeinheit komplett fiir 0,5mm Lotdraht
QU9036 Vorrichtung zur Létspitzenkorrektur

QU9039 N2 Genarator

QUMB310 1 Paar Messingblrsten

QUKCN75-75-1M

Absaugschlauch 75x75mm / 1m lang

QUKCN75-75-2M

Absaugschlauch 75x75mm / 2m lang

QUKCN50-75-2M

Absaugschlauch 50x75mm / 2m lang

QU6102A2

Létrauch-Filtersystem mit 2 Absauganschliissen
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\ia Domatort & sangue, S - 25024 Mogila (MIN)
Tei. e far +39 (D)376 59€963

ISTITUTO SERVIZI iset@izet-t3%a com e et oy
EUROPEI TECNOLOGICI

CERTIFICATE OF COMPLIANCE

Certificado de Conformidade - Cepmudnxar coorsercrsns - Konformititserklirung

V@ 1) APPLICANT: 2) CERTIFICATE NO.:
. Quick Intelligent Equipment Co., Ltd IT1139QK07031812
No.11, Fengxiang Road, South District Wajin Hightech
Industrial Development Zone, iangsu, China TEST REPORI(S) NO.:
ZKS180300071
* Shenzhen ZRLK Testing Technology Co.,Ltd

) _

3) WITH REFERENCE TOECDMMAPPLIED: 4) WCAHONKETMARK:
il Machmery Directive 2006/4? ; ‘ f

HARMONIZED STANDARDS APPLIED:
ENISO 10218-1:2011 .

ISTITUTO SERWZI
EUROPEI TECNOLOGICI

'y

5) PRODUCT MCTER&? ROBOT (for solder and dispense) ‘k
TRADE MARK: QUICK ‘

MODEL(S): QUICK 9494F QUICK QUICK 9XYZ (X=l~5,Y?§,Z= 0-4)

REMARK: The verification has been out on a basis. attest that a TCF is in place. The
product(s) satisfies the requirements of the Certification of ISET, in refevence to the above list standard(s).
The above compliance mark can be fixed on the product(s) according to the ISET regulation about its release. This
verification doesn’t imply assessment of the production and the product(s).

c€ Notice of the CE marking: The label of the CE marking: Not less than 5mm height. Before

TSSO

-y

\,
s

SN ORI

putting the product(s) into market, CE marking and EC declaration are duties of the
manufacturer. The manwfacturer is responsible to start the CE marking certification procedure
and to perform all the activities according to the Directive.

6) DATE OF ISSUE: 07/03/2018 DATE OF EXPIRE: 06/03/2021
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Wir wiinschen Ihnen viel Freude und Erfolg beim Einsatz Ihres QUICK Létroboters und sind
gern an Ihren Anregungen fir Verbesserungen interessiert.

Kontaktieren Sie uns auch bei auftretenden Problemen oder Fragen zu Ihrer Anwendung.

Ihr Team der Braunlich GmbH

Braunlich GmbH
Am Heideberg 26
D-06886 Lutherstadt Wittenberg

Tel. +49 (0) 3491/6181-0

@ c E E Fax +49 (0) 3491/6181-18
— e-mail: info@quick-tools.de
www.quick-tools.de

Version 07.03.2023


http://www.quick-tools.de/

