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1.Funktionsubersicht

Mit dem Programmier-Handgerat erfolgt das Anlemen der Punkte direkt in der Néhe des
Lotprozesses. Es kdnnen neue Lotprogramme erstellt, vorhandene Programme importiert oder
exportiert oder bearbeitet werden.

1.1. Tastenfunktionen

Eingabefeld Tasten Funktion

Zahlen, Klein- und GroBbuchstaben,
Dezimalpunkt eingeben.

El Neue Datei erstellen (Punkt
einfligen, Prozess
starten/pausieren, usw.)

@ Datei bearbeiten (Gruppe
erstellen, Prozess stoppen,
USW.)

Datei prifen, kopieren, usw.
F4

Dateinamen oder Parameter
andern
@ Gruppe erstellen/bearbeiten
oder Parametereinstellung
Seitenweise blattern.
Neuen Punkt vor dem
markierten Punkt einfligen.
Mit diesen Tasten kénnen alle
Achsen manuell bewgt werden.
Mit [SHF wird die

Verfahrgeschwindigkeit geandert.

Wenn “"GO"” angezeitg und
gedruckt wird, bewegt sich die
Spitze zu den angezeigten
Koordinaten.

Mit |RESET] wird die HOME-

_ Position angefahren.

@I I6scht den markierten
’ s ‘ Punkt.

ist die ,Ausfihren™-Taste.
@l bricht die aktuelle Funktion
ab und kehrt zum vorherigen
Fenster zurtck.

——
I
 —
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1.2. Varianten der Punkte

Es gibt mehrere Varianten von Punkttypen. Ein grafischer Punkt ist z.B. eine Insert
Linie mit Anfang und Ende. Ein nichtgrafischer Punkt ist z.B. die Haltezeit. [1] Point Sub  [F1] Polyline
Siehe auch Punkte Line Out [2|ORG PT

Delay Arc  [B]Jump PT
(4] Mark Circul [F4] Flag PT
[5] Pause Param PT

[6] Clean Paint PT [ Back

Taste Bez Typ Funktion
1 Point grafisch Einzelner Lotunkt, siehe 4.7
Linie mit mit nur 3 Punkten programmieren (Start, Mitte,

2 Line grafisch Ende) siche 4.8
) Bogen mit mit nur 3 Punkten programmieren (Start,
E Arc EIrEnEE Mitte, Ende) siehe 4.9
0 circle rafisch Kreis mit mit nur 3 Punkten programmieren (Start,
9 Mitte, Ende) siehe 4.10
F1 Polyline grafisch Hiermit kqnnen komliziertere Muster programmiert
werden, siehe 4.11
3 Delay nicht grafisch = Haltezeit, einstellbar in ms, bis zur nachsten Bewegung.
. ) Pausiert an diesem Punkt bis eine Eingabe folgt, z.B.
2 Pause TETE GrEiEes wenn START gedrickt wird.
6 Clean nicht grafisch  Position der Lotspitzenreinigung

Eine Subroutine ist ein vorher erstelltes Programm, das
7 Sub nicht grafisch  in ein vorhandenes Programm eingefligt werden kann.
Diese Subroutine kann nicht modifiziert werden.

Mit diesem Punkt kann Uber eine Schnittstelle ein

8 Out nicht grafisch Schaltsignal ausgegeben werden.

# Param PT  nicht grafisch = Andert die Bewegungsgeschwindigkeit nach einem Punkt

GO Paint PT nicht grafisch  reserviert

MARK kann zur Kalibrierung oder Identifizierung genutzt
werden. Siehe: 3.4.3.5.1

F2 ORG PT anderer Punkt Loétspitze fahrt zur HOME-Position

4 MARK

F3 Jump PT  anderer Punkt Es gibt zwei Sprungmethoden: bedingt und unbedingt.

F4 Flag PT anderer Punkt = Wird genutzt zur Maschinenkomunikation. Flag bit 1-128
( ]
L ° )
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2. Punkte anlernen / programmieren
2.1. Prozess

2.1.1. Prozessablauf

Zu létende Baugruppe fixieren

3

Neues Lotprogramm erstellen

¢

Lotprogramm bearbeiten

¢

Lotprogramm aktivieren

pe

Lotprogramm auswahlen

pa

Prozessparameter dndern

L

Lotprogramm starten

2.1.2. Neues Lotprogramm erstellen

METHODE 1 - Punkt anlernen liber die Navigationstasten:

Iﬁl oder fligt einen neuen graphischen Punkt ein. Uber die Navigationstasten kann
der Zielpunkt angelernt werden.

Wenn ,,GO" im Display erscheint, dann wurden zuvor Koordinaten eines Punktes
programmiert. In diesem Zustand sind die Navigationstasten funktionslos. Alternativ
kann mit den Zahlentasten ein Wert eingegeben werden. Mit der Taste kann der
Punkt angefahren werden. Dabei kann mit @I die Geschwindigkeit zum Anfahren der
Zielkoordinaten geandert werden. Die Geschwindigkeit kann zwischen Low — Mid — Hi
umgeschaltet werden.

Danach kann Uber die Navigationstasten der gewiinschte Punkt gedandert werden. Mit
ENT speichern und nachsten Punkt anlernen oder mit @l zuruckkehren in das
Hauptmend.

—t
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METHODE 2 - Koordinaten iiber Zifferntasten eingeben.

Uber die Tasten 0-9 kénnen die Koordinaten eingegeben werden. Danach mit
speichern und zur Programmierung des nachsten Punktes oder mit @ zum Hauptmenu

zurickkehren.

Mit der Taste @ kann die Geschwindigkeit zum Anfahren der Zielkoordinaten geandert werden.
Die Geschwindigkeit kann zwischen Low — Mid — Hi umgeschaltet werden.

Mit @ wird die aktuelle Einstellung nicht gespeichert und zum letzten Menutpunkt

zurlickgesprungen.

@ Insert+ fligt einen Punkt nach dem aktuell ausgewalten Punkt ein.

+Insert flgt einen Punkt vor dem aktuell ausgewalten Punkt ein.

@ Edit ausgewadhlten Punkt bearbeiten/editieren.

2.2. Punkt oder Linie anlernen

2.2.1. Beispiel Punkt

. . . 1 l’Qinl 7Sub  F1 polyline
1. Im Me_nu Iser wird mit 2 Line  gou F2 Ors PT
m Point ein neuer Punkt ;1 ﬁg!};{y 9Arc  F3jump PT
erstellt. 5 pause 0 Circular
6 purge 1 Param.pt
Back

2. Im Meni werden die Koordinaten des Punktes
festgelegt. Diese konnen mit den Navigationstasten
angefahren oder mit den Tasten 0-9 direkt eingegeben
werden. Mit @I kann die Geschwindigkeit gedndert
werden.

3. Mit Param werden die Parameter-Einstellungen
gedffnet. (Siehe 3.4.3.8). Mit speichern.

4. Nachdem alle Punkte eingegeben wurden kehrt man mit

zuriick in die RINCAREE.

5. In der kdnnen mit El weitere Punkte
eingefiigt oder mit die richtige Programmierung
Uberpruft/gestartet werden. @ beendet die
Bearbeitung.

Siehe auch 4.7

/{l
v
Point 1
.
A\ J
X 069. 14 Low

Y 038.19
7 000.00
R 000.00

Origin Param Save

[Points List]
OOl Poiul

002 Point
003 Point

1/3
[#]Group
Insert+
[Fi]+Insert
[F2] Edit
[F3|Clean
[F4] Simu
[o7|Dele
[a]Step

—t
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2.2.2. Beispiel Linie >
Line-end
A
.. . . .. 1 Point 7Sub  F1 polyline
Im Menu |iglsslgs die @ Line dricken um 2 Line  goy F2 Org PT
eine grafische Form zu programmieren. 3 ﬁel_iy 9Arc  F3jump PT
al 0 Circular Line-
5 pause Y ine-start
6 purge I Param.pt v

@Bac-k

Im Menii kann mit den Navigationstasten oder den
Tasten 0-9 der Start der Linie definiert werden. Mit IE kann ¢ 069 14 Low
die Geschwindigkeit gedndert werden. Mit [ENT] den Y 038.19 ]
Startpunkt speichern. z 000.00 [« [2
R 000.00 [R][3][Z]
[#] Origin [FM]Param [sn] Save

Danach im Mente [E[sls@=sls| das Ende der Linie definieren. X 080.14 Low

Y 033.19 ’E EI
Z 000.00 [¢]
R 000.00 [*]
[®]Origin [F4] Param Save

Nach dem Speichern mit gelangt man automatisch 1/2
zuriick in die Programmliste ({ollaiesWM) . [#]Group
002 LineEnd [+] Insert.—
[F1]+Insert
[F2] Edit
[F3Clean
HINWEIS: Wenn der Punkt LineStart geloscht wird, dann wird %ﬁ':‘l‘t‘x
die ganze Linie geldscht, also auch LineEnd. [5v] Step

3. Bedienung

Der Lotroboter kann komplett Gber das Programmier-Handgerat gesteuert werden. Im
Folgenden werden die Funktionen im einzelnen beschrieben.

ACHTUNG: Um Beschdadigungen des Programmierhandgerites zu vermeiden darf
es nicht an den Lotroboter gesteckt oder abgezogen werden, wenn die
Stromversorgung eingeschaltet ist.

3.1. System initialisieren

1. Nachdem das Programmiergerat angeschlossen und der Roboter eingeschaltet
wurde startet der Initialisierungsprozess.

2. Folgendes wird dabei im Display des Programmiergerates angezeigt:

¢ Name des Gerates
e Hardware-Version des Gerates
e Datum der Firmware
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3.2. Hauptmeni

Nach der Initialisierung wird das Hauptmeni angezeigt:

1. Loétprogramm starten, HomeAdjust(siehe Seite 10), NozzleAdjust(siehe Seite 12)

2. Lotprogramm erstellen, bearbeiten, kopieren, léschen _
Operatlon
und starten. [Z]Program
3. Update und Datei Import, Export [3]USB Disk Edit
4. Maschine testen, z.B. Achsen drehen, usw. [@]Test
5. Systeminformation, Systemparameter bearbeiten. [5]System Info
6. Datei vom der Maschine in das Handgerat Uibertragen, [6]Backup

Datei in der Maschine l6schen.

3.3. Menu ,,Operation™ (Lstprogramm starten)

3.3.1. Lotprogramm auswahlen

Im Hauptmenu die Taste El Operation driicken. Unter kann ein

Létprogramm geldscht oder flir den Prozess ausgewdhlt werden. QTY:036
CHO01 Clea
Mit den Navigationstasten die gewlinschte Datei auswahlen. CHO002 001 -
CHO003 002
driicken, um die markierte Arbeitsdatei fir den Prozess CHO04 003 [ Del
auszuwahlen. [ | Next
Bnck
Mit der Taste wird die markierte(ausgewahlte) Datei
geldscht.
HINWEIS: Eine geléschte Datei kann nicht wieder Confirm ](:))g:ite:
hergestellt werden! '
[27]Yes [ec|Back
Nachdem eine Datei mit ausgewahlt wurde, stehen
folgende Optionen zur Verfigung: [1]Home Adjust
[2]Shortcut: 000
Ii\ Home Adjust / START-Punkt justieren [3]Used Times: 00312
7 Clean Set )
@ Shortcut / Verknlipfung mit externem Signal ‘;0“:
acK

E\ Used Times / Lotspitzen-Nutzungsdauer

E Clean Set / Parameter flr Loétspitzenreinigung

Nozzle Adjust / Nach jedem Loétspitzenwechsel muss diese hiermit justiert werden.
Work / Létprogramm flir den Start auswahlen @ Back / Abbruch

—t
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m Home Adjust / START-Punkt justieren

1. Mit Home Adjust werden alle Punkte des vorher
ausgewahlten Programms gleichzeitig korrigiert.

X 059.14 LW
Y 018.19 E
7 006.45 [+]

Origiu E Speed Save

2. Wenn im Meni [0 die Taste gedriickt wird
fahrt die Spitze zu den Koordinaten des ersten Punktes.
Dieser Punkt kann nun korrigiert werden. Dabei sollte

mit @l die Geschwindigkeit auf Low gedndert werden.
3. Mit @ kann die Anderung abgebrochen werden und es wird nichts gespeichert.
4. Mit @I wird der neue Referenzpunkt gespeichert und alle weiteren Punkte im
Létprogramm werden angepasst.

HINWEISE:

Nachdem Home Adjust durchgefiihrt wurde muss die Datei erneut in das
Handbedienteil herunter geladen werden.

Ein Nichtgrafischer Punkt, z.B. Haltezeit, wird bei Home Adjust nicht geandert.

Shortcut Set

Shortcut . 004

@ Shortcut

1. m Operation > @ Shortcut

Trigger . < Unconditional >
Shortcut bietet die Mdglichkeit ein Programm Uber ein externes
I/0-Signal zu starten. Das erfolgt mit der Methode
Unconditional. Wenn Feet key press gewahlt wird, wird der
Prozess mit einem optionalen FuBschalter gestartet. Standardeinstellung ist
Unconditional. Umschaltbar mit @ Der Nummernbereich ist 1-267.

[5#] Shift [e7] Work [=9Back

Beispiel: ,Shortcut: 004"
HINWEIS: Der Input(Eingang) Min4 muss mit Shortcut004 verknlpft werden.
2. @ System Info

System Info

Device: 4Axis-SD
Teach Ver: SD1034EP
Teach Date: 20210429A

Operation
Program
USB Disk Edit

Test Firmware: 12.0.00.095
Syetem nfo Date: 20201129
@ Backup ElSysSetPageBack

3. @ Sys Set - Passwort: 888888

Device: 4Axis-SD
Teach Ver: SD1034EP
Teach Date; 20210429A
Firmware: 12.0.00.095
Date: 20201129

[#]sys Sef[+]Page [ex|Back

4. [4] system Config 2 > Passwort: 862256 > [2]Input

Password******

El Back
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ESpeed Params m Button Type

@ Default File [2] Tnput|  [6]Restore
System Config 1 E Qutput Signal Dis
[4] System Config 2| [4] Axis Input Ex
|5 Initialize Storage @ Customize@Feed Fulse

5. Min4 auf Shortcut004 einstellen > mit speichern.

System Config2 Input Config 17
[1] Button  [5]Type Min1: Origin BTN

2] Input|  [6] Restore Min2: Stop BTN

E Output Signal Dis Min3, —

Axis Input Ex Min4: Shortcut004

[0] Customize [9]Feed Pulse

PageShiftSave Back

6. Im Hauptmeni |1| Operation driicken - Programm auswahlen

Operation Work Mission QTY:004

Program HUO Clan
CHO002 001
USB Disk Edit S RRERE:
Test CHO04 003 s
cir| Dele
System Info Nem
EI Backup Back

7. @ Shortcut driicken, 004 eintragen und Unconditional auswahlen

Work Mission QTY:004 File Name: 001

CH001 Clean [1]JHome Adjust
2] Shortcut: 004
CHO003 002 o U:l .. )
CHO04 003 o [3]Used Times: 00312
o] Dele Clean Set
[ Next] [ea]Work
EBack BHCk
File Name: 001
H Adjus
ome Adjust Shortcut : 004
Shortcul: 000
[3]Used Times: 00312 Trigger : < Unconditional >
Clean Set
[37] Work
[0 Back Shift [a1] Work [e<]Back

8. Mit ENT speichern

HINWEIS:
Shortcut Nummern kénnen verwendet werden fiir Min 1-4, Ein 1-8, Ein 9-16 Ports
Es kann nur 1 Shortcut in einem Programm genutzt werden.
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@ Used Times Use Period Set
Mit (EL Sl Y= kann die Anzahl der Lotstellen gezéhlt Used Times : 0000280
werden. Es kann hier eingestellt werden, nach wie vielen Useable Times : 0020000

Létstellen ein Alarm ausgegeben werden soll. Pre-alarm Times :0018000

Used Times zeigt die aktuelle Anzahl der Lotpunkte [e]Save [=|Back

Bei Usable Times: wird eingegeben, nach wie vielen Létstellen die Lotspitze gewechselt
werden soll. z.B. 20000

Bei Pre-alarm Times: wird eingegeben, nach wie vielen Lotstellen ein akustisches Signal
ausgegeben werden soll, z.B. 18000. Der Wert 0000000 bedeutet, es wird kein Alarm
ausgegeben.

[4] Clean Set

Clean Before
Clean Before Starting:<Clean> bedeutet: Vor Begin des Starting : < Clean >
Létprogrammes wird die Spitze gereinigt. C'Ea:‘dﬁ;‘g‘ﬂr_
Clean After Idling: <Clean> bedeutet: Nach einer Waiting Time: 0025sec
programmierten Wartezeit erfolgt die Reinigung der Létspitze. Shift [27] Save [=|Back

Wating Time: Zeit einstellen, nach der gereinigt werden soll.

HINWEIS: Es muss ein Programm erstellt worden sein mit dem Namen CLEAN.

[5] Nozzle Adjust ES
Low
HINWEIS: Nachdem die Lotspitze gewechselt wurde, sollte i 2?2::
diese Justierung vorgenommen werden. Der hier 7 00845
vorgenommene Offset gilt flr alle herunter geladenen Dateien. R 03000

Origin Speed Save

3.3.2. Lotprogramm starten

Alle Programme, die unter El Operation sichtbar sind kénnen gestartet werden.

Work Mission QTY:004
Program H001 Clean
. ) CHO02 001

USB Disk Edit CHDO03 002
Test CHO004 003

|c=] Dele
System Info 7] Next
@ Backup [Esc|Back

Nachdem ein Programm mit ausgewahlt wurde wird folgendes Startmenii angezeigt:
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Processing file name

Processing time

Processing file name

Processing time

0000.0s Processing status 0000.0s Processing status
e T onsooio
Displaying vy ally: Displaying | y oop / ——Loop-processing
point's Y 030. 00 Slﬂl'l SlOp Processing count pol'.s Y 030. 00 Start STO]) count
coordinate 7 025, 00 [F3|Clean [Fa|set coordinate | 7 025. 00 [F3|Clean [F4|Set
R 030.00  [xlorg [arClear R 030..00 [=jorg [ar/Clear
Back Back
Anzeigen und Funktionen im Startmenii:
Anzeige Erldauterung
Status Prozess Status Hier wird angezeigt: work, pause, stop, usw.
Tall Anzahl der Nach jeder Wiederholung wird die Zahl um 1
y Prozesswiederholungen erhoht.
Anzahl der Nach jeder Punktwiederholung wird die Zahl
Loop

Punktwiederholungen

um 1 erhoht.

@ Start

Prozess starten

Im Status pause oder stop kann mit @ der
Prozess wieder gestartet werden.

@ Stop

Prozess stoppen

@ Stoppt den Prozess. Nach diesem Stopp
muss |ORG zum Reset gedriickt werden.

B Clean

Reinigung

B startet die Reinigung der Lotspitz, aber
nur wenn keine Punkte in der Datei
programmiert wurden.

Set

Loop-Prozess Parameter

Mit kdénnen Punkt-Wiederholungen
eingestellt werden. Siehe 3.3.3.

org

Reset

Reset und Rickkehr zum NULL-Punkt
[000.00,000.00,000.00,000.00]

Clear

Zahler Prozesse |6schen

Mit kann die Anzahl der

Prozesswiederholungen geldscht werden.

3.3.3. Loop (automatische Wiederholung)

Wenn bei Loop Times und bei Loop Interval Werte
eingetragen werden, wird das Létprogramm automatisch nach
einer festgelegten Zeit wiederholt.

Loop Times

Nachdem der eingestellte Wert erreicht wurde, wird die
Maschine gestoppt. Der Einstellbereich ist 0-99999.

Loop Params

Loop Times: 0000
000. 0s
0000

0000

Loop Interval:
Org Interval:
Clean Interval:

[ev]save [ex]Back

HINWEIS: Bei 0000 oder 0001 wird keine Wiederholung durchgefthrt.

13

—t
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LOOp Interval Processing fileflme  Frosessing fleflve  Frosssdng flle fimas

Wartezeit zwischen den Wiederholungen. Der
Einstellbereich ist 0-999,9s. Standard ist 000,0s,

also keine Wartezeit. p——sfe—|

Lloap
intarval

Org Interval

Auf NULL-Punkt zurlicksetzen. Diese Einstellung wird verwendet um summierte Fehler zu
I6schen.

Clean Interval
Automatische Lotspitzenreinigung nach eingestellter Zeit.

HINWEIS: Die Einstellung der Loop Parameter ist nur flr die aktuelle Prozessdatei
gultig.

3.4. Meniu ,,Program™ (Lstprogramm bearbeiten)

3.4.1. File List (Lotprogramme)

Das [JIZH®s MenU wird im Hauptmenu Uber die Taste @ Program gedffnet.

Fil tit
[1] Operation File List Q?’IY%C(L}U(:: ¥
Program File Number e U
[3]USB Disk Edit [F1|New |
o oz 00l e
[5]System Info ECO])}(;
CHO004 03 e
[6]Backup F4|Name
File Name iDc“_é
Im Menl werden Anzahl, =] Back |
Dateinummer und —name angezeigt. Es
kdnnen Dateien erstellt, bearbeitet, kopiert und geléscht werden. Mit den
Navigationstasten kann die gewlinschte Datei ausgewahlt werden.
3.4.2. Neues Lotprogramm erstellen
QTY:002
[] Operation
T2 Prosrom Chooz oo1 e ,
[B]USB Disk Edit m CHO03 002 [Fe|Edit ‘ File Name: [
[@] Test CHO004 003 ;"PY
(5] System Info Da:ﬂe
[6]Backu
p |=<| Back [27]Yes [=|Back

Mit @ wird ein neues Létprogramm erstellt. Das Programm kann auch nur aus einem
Punkt bestehen, z.B die Datei [@z[S{OdORFNN| (Reinigung der Lotspitze).
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Nachdem die neue Datei mit @ abgespeichert wird, dann wird wieder die Liste
angezeigt. Jetzt zusatzlich mit der neuen Datei.

Danach kann die Datei bearbeitet werden. Dazu muss @ Edit gedrickt werden und
danach @ File Edit gedriickt werden. Hier kénnen neue Punkte eingefligt, bearbeitet
oder geléscht werden.

3.4.3. Lotprogramm bearbeiten

Name: 001
3.4.3.1. Home Adj Home Adj Clean Set
Mit [ 1] Home Adj kénnen alle Punkte einer Datei Array File Edit
gleichzeitig mit einem Offset versehen werden. Download Data Check
Backup File Para
Nach einem Loétspitzenwechsel oder nach mehrfacher Nozzle Adj
Wiederholung eines Programmes kann es vorkommen, Back

dass die Létpunkte einen Versatz haben. In diesem Fall
muss nur der erste Punkt mit folgender Anleitung korrigiert werden. Alle anderen
Létpunkte werden mit dem gleich Offset, wie der erste Punkt versehen.

1. Im Hauptmeni |1| Operation driicken, danach unter
gewlinschte Létprogramm mit auswahlen.
2. Im Men [gledyGWaYsl| die Taste driicken. Die Spitze

Homeg dj
fahrt zu den Koordinaten des ersten Lotpunktes. Jetzt A, \j I,
kénnen die Koordinaten mit den Pfeiltasten und R und Z A 05914
- . . . Y 018.19 D
korrigiert werden. Dabei sollte mit @ die 7 0064
Geschwindigkeit auf Low geandert werden. % 030,00 FREIEF

3. Mit @ ka?nn c!le Anderupg abgebrochen werden. Die [origin (5] Speed [5¥] Save
Anderung wird nicht gespeichert.

4. Mit @ wird der neue Referenzpunkt gespeichert und die Folgepunkte werden
mit dem gleichen Offset versehen.

HINWEISE: Nachdem Home Adjust durchgefiihrt wurde muss die Datei erneut in das
Handbedienteil herunter geladen werden.

Ein Nichtgrafischer Punkt, z.B. die Haltezeit, wird bei Home Adjust nicht geandert.

3.4.3.2. Array (Punkte vervielféltigen)

Mit der Taste Izl Array kann eine Gruppe oder ein Bereich erstellt werden.

Dieser Bereich oder das Muster besteht aus einer definierten Menge bereits
programmierter Punkte, in mehreren Zeilen und Spalten. Es kann sowohl ein einzelner
Punkt als auch eine Gruppe von Punkten zu einem Bereich vervielfaltigt werden.

Columns
Erstes Beispiel: 1 erstellter Létpunkt to O O O
r ispiel: 1 er r u
wird auf 12 Lotpunkte vervielfaltigt: Rows O O O O ~Amayclement
vO O O |OF
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el

Zweites Beispiel: 4 A

vorhandene unterschiedliche FAY
Létpunkte werden auf 32

JAN

A

Punkte vervielfaltigt: Rows

1. Reihen und Spalten O
Beispiel: 3 Spalten Colums, 2 Zeilen Rows O

2. Reihenfolge (Order)
Order ist <Forward> und kann nicht gedndert werden. Columns: §1 Rows: 01
Order: <Forward=
Mode: <X First=

Erstes Element des Bereiches ~O Offset: [F1]Col [F2]Row
o O ©O
El.‘ihift Confirm ack

o O O O

3. Varianten (Mode)
Mit der Taste @ kénnen die Varianten (Mode) umgeschaltet werden:

<X First> oder <Y First> oder <By Teach>.

—o—o—®
<X First> Der Start beginnt wie in folgendem Bild:
0 0 0 O
<Y First> Der Start beginnt wie in folgendem Bild: i © o9
o © 0O
4, Offset
IE\ und/oder El dricken um Offset einzustellen.
Array Offset
Col-o&‘setx . O O @—r
Column -[]n'[] 00mm Row Offset
Row—oﬂ‘set/ Row:+020 00mm fi ('F o+

[=7]Confirm [=[Back Colum Offset

Mit @ speichern.
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5. Offset <By Teach>

1) Eingabe der Spalten Columns und Zeilen Rows, z.B. 03 und 02.
2) Mode wéhlen: <By Teach>

3) Mit E’ und El nacheinander den Offset der Spalten und Reihen anlernen.

ol oo

Ix 05914| Low X 069.14 1| Low
v 01819 ] ' [R][2][Z] |:> 038.19 '...
iz 000,00, € [ z 00000 |[€] [
Array home point IR 000.00 | |jt| . . Array offset point R 000.00_ j|jt| . E
.Or1g1n .Speed .Save .Orlgm .Speed .Save
Vor der Offset-Einstellung Nach der Offset-Einstellung

4) Mit @'I speichern.

Ausfiihrliches Beispiel (Nutzen): 6 gleiche Platinen sollen mit einem Létprogramm
geldtet werden. Auf jeder Platine befinden sich 3 Létpunkte. Vor dem Léten des
kompletten Nutzen soll die Spitze gereinigt werden.

Voraussetzungen:

e Die 6 Platinen befinden sich in einem Nutzen.
e Es st ein Lotprogramm zum Léten der ersten Platine vorhanden.

Lotprogramm auswahlen und [Zellgls 8IS 6ffnen, danach @ Group dricken.

15 2/6 Spalte Colum 1 | Spalte Colum 2
Clean EGL"-"“P
% *| Insert Zeile Row 1 | 002 002
003 LineStart it 003 004 003 004
004 LineEnd 73| Clean Zeile Row 2 | 002 002
&ggg X 003 004 003 004
[21/Step Zeile Row 3 | 002 002
003 004 003 004
1-2/4
mm FiArray
H ("a-py Unter [elgoljslis]ls die Punkte 002 003 004 mit den Corsortasten
004 |.}t:zh|,: Boffset  guswadhlen(schwarz markieren) und mit I@ bestdtigen. Die
Pparams 7.0 en in der Ecke rechts oben blinken nicht mehr.
Dclctc
[E]Back

Group Array

Columns: JI  Rows: 01 Columns: 02 Rows: 03
Order: <Forward=>

Fil Aray = Mode: <X First Order: <Forward> =) @Row =)

Offset: (_01 Row IVIOdE' <ByTeaCh>

ElShift [er|Confirm [==[Back
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e ot im0

I Low

¢ EfZ};I dricken. Die Spitze bewegt sich zum 1. Létpunkt 002 Point
:z ooo_oa: der ersten Platine. Danach Loétspitze zum Létpunkt

R 000.001 (]3] 002(Row3/Colum1) bewegen und mit speichern.

=2 Origin Speed |27 Save
E I

@ Col - dricken. Die Spitze bewegt sich wieder zum 1. Létpunkt, also 002
Point(Row1/Colum1). Danach Létspitze zum Létpunkt 002(Colum2/Row1l) bewegen und

mit speichern.

3.4.3.3. Léotprogramm Download

HINWEIS: Das Anlernen der Punkte erfolgt im Lotroboter. Um eine Datei (Lotprogramm)
ausfihren zu kénnen muss diese aus dem Roboter in das

Handbedienteil herunter geladen werden. Danach befindet sich ;I;Z;,io,l\dj [F1] Clean Set
die Datei im Hauptmenu unter El Operation. Nur diese [2] Array File Edit
Létprogramme kdnnen ausgefiihrt werden. Es kénnen maximal gz::l‘l‘l‘g:j 2::: g:::k
128 Dateien herunter geladen und im Handbedienteil Source File
gespeichert werden! [e<]Back

1. [ENT Download driicken

2. downloading wird angezeigt.

3. Danach wird das Startmeni angezeigt. Siehe Fehler! Verweisquelle konnte
icht gefunden werden.

3.4.3.4. Lotspitze reinigen

@ Clean Set driicken
Enabled oder Disabled

Die Loétspitze mit Hilfe der Koordinaten-Tasten zum Enabled T
Reinigungspunkt bewegen. Dabei kann mit @l die X 026,20
Geschwindigkeit geandert werden. l 230 82

R 030.00
Mit E\ Disable kann der Reinigungspunkt deaktiviert [Fi]Disable [F4] Param [ar]save

werden. Das wird in der Ecke rechts oben angezeigt.

Mit Param kann die Reinigungszeit geandert werden. Standard ist 150ms.

No77le

'[‘ench Params i

Sloping Line Params Clean Time: OOSOmS
[4] Lift Set

Axis Status

@ Downstream distance

Fccclhack Params Back SH\"BBﬂCk
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3.4.3.5. Léotprogramm auswahlen

@ Programm - Datei markieren/auswahlen > @ Edit

2
[#]Group 1 #| Group
insertr = insents
[F1] +Insert 002 Point [F1] +Insert /_3
Edit 003 Out [F2] Edit
[F3] Clean [F3] Clean
[F4] Simu % [F4] Simu
[=RDele [a5| Dele
[71] Step (27| Step
Datei ohne Punkte Datei mit bereits programmierten Punkten

1

Auf der linken Seite wird eine Liste aller bereits
programmierten Punkte angezeigt.

Rechts oben wird angezeigt, welcher Punkt markiert oder

2 1/3 ausgewahlt ist. Hier im Beispiel ist es der erste Punkt von
insgesammt 3 Punkten.
EI Group = Punkte zu einer Gruppe zusammenfassen
Insert+ = neuer Punkt nach dem markierten Punkt
Iﬁl +Insert = neuer Punkt vor dem markierten Punkt

3 El Edit = Punkt bearbeiten

El Clean = Reinigung der Lotspitze
Simu = Punkt wird nur simuliert

Dele = Punkt |6schen

Step = Punkte kénnen Schritt fiir Schritt getestet werden.

3.4.3.6. Mehrere Punkte gleichzeitig bearbeiten

>

Group Edit 12k °
P [F1] Array
Mit @ Group kénnen Punkte zu einer Gruppe 001 [Clean [ Copy
zusammengefasst werden und dann zusammen bearbeitet [ offset
003 LineStart p P
werden. 004 LineEnd Darlams
elete
[#]simu
[=] Back
1 | Points List | Mit v gewlnschte Punkte markieren. In der rechten oberen Ecke
blinkt die Zahl. Mit ENﬂ speichern. Danch blinkt sie nicht mehr.
Es sind 3 Zahlen zu sehen. Links steht die Anzahl der Gruppen. In
2 Zahler der Mitte steht die Anzahl der markierten Punkte. Rechts steht die
Anzahl aller Punkte.
Iﬂl Array = Gruppe erstellen
EI Copy = Gruppe kopieren
BI Offset = Offset erstellen
3 Params = Parameter der Gruppe andern
Delete = markierte Punkte 16schen
@ Simu = Simulation
@ Back = Menu verlassen
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3.4.3.6.1. Group Aray

in diesem MenU kann ein Punkt oder eine Gruppe von
Punkten vervielfaltigt werden. Siehe 3.4.3.2.

3.4.3.6.2. Gruppe kopieren

Group Array

Columns: I3 Rows: 03
Order: <Forward>
Mode: <X First>

Offset: [F1]Col [F2]Row
[=¥] shift [a7] Confirm [ex]Back

Hiermit wird eine Gruppe von Punkten an einen anderen Ort kopiert. Die kopierten

Punkte gibt es dann 2x.

e Punkte zu einer Gruppe zusammenfassen

« [F2 copy

¢ Neue Koordinaten eingeben

. driicken - Spitze fahrt zu den Koordinaten

. speichern

3.4.3.6.3. Gruppen Offset eingeben

X 069.14 Low

Y 03819
7 000.00
R 000.00

[ Origin [s¥|Speed [a7] Save

Hiermit wird eine Gruppe von Punkten verschoben. Die Original-Punkte werden dabei

geldscht.

e Punkte zu einer Gruppe zusammenfassen
. El Offset

e Offset Koordinaten eingeben

) driicken - Spitze fahrt zu den Koordinaten

o speichern

3.4.3.6.4. Gruppen Parameter

Offset Base
X 06914 Low

v o319 [R][1][Z]
Z 00000
R 00000

@ Origin El Speed Save

Mit Params kdnnen folgende Parameter fiir alle Punkte der Gruppe festgelegt

werden:

e Nozzle

e Teach Params

e Sloping Line Params
e Lift Set

e Axis Status

Siehe: Parameter

Group Edit :
001 Jclean [
002 [F3]Offset
003 LineStart
F4]P
004 _LinsEna | | EETHATS
[#]simu
[&5] Back
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3.4.3.6.5. Gruppe Loschen

Mit Delete werden alle markierten Punkte, also eine
Gruppe von Punkten, gleichzeitig geldscht.

3.4.3.6.6. Simulation

Mit @ Simu wird die Simulation aktiviert/deaktiviert.

3.4.3.7. Insert Menii (Punkte einfligen)
1. Datei in der auswahlen und El Edit dricken.

1
i e start
X 069.14 Low
2\\' 038.19
7 00000
R 000.00

3NE| Origin ElParam Save‘

0/0 2/6
[#]Group 001lcCl [#]Group
[+] Insert+ % [+] Insert+
[F1]+Insert . [F1]+Insert
7 Edit 003 LineStart 7 Edit
[F3] Clean 004 LineEnd [F3] Clean
[F4] Simu x [F4] Simu x
[afDele [adDele
[z Step [e7] Step

Létprogramm ohne Punkte Létprogramm mit Punkten

2. Eine neue Datei hat eine leere [JJ)l«YM{i Punkte miissen erst hinzugefligt werden. Mit
@ +Insert werden neue Punkte erstellt. Wenn Punkte vorhanden sind kénnen diese mit

@ Edit bearbeitet werden.

3.4.3.7.1. Unterschiedlichste Punkte einfiigen

Viele Varianten von Punkten kénnen hinzugefligt werden.

Neue Punkte kénnen vor oder hinter dem aktuell markierten Punkt eingefligt werden.

Insert+ setzt den neuen Punkt vor dem aktuell markierten Punkt ein.

@ +Insert setzt den neuen Punkt hinter dem aktuell markierten Punkt ein.

1. Unter einen Punkt
markieren und dann davor mit Sl
oder danach mit Bl einen 4 };jz:;a;t
Punkt einfiigen. Im darauf R
folgenden Menu mit EI Point
einen einzelnen Punkt einfligen.

Das Einfligen ist erst beendet, wenn der Punkt gespeichert
wurde.

RESET| = Home Position
ﬂ Params = Punkt Parameter
ENT| Save = Speichern

Insert

[1] Point Sub  [F1] Polyline
Line [8] Out [Fz]oRG PT
Delay Arc  [FB]Jump PT
[4] Mark Circul [F4] Flag PT
[5]Pause Param PT

[6]clean Paint PT [&] Back

| Point |

069.14 Low

038.19

000,00

000,00

[o=s] Origin [F4] Param [am] Save

AN < X
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2. @ Line = Mehrere Punkte werden kontinuierlich abgefahren. Diese Linie wird mit
Line Start und Line End erstellt. Siehe: 4.8.

lchlay
3. @ Delay ist die Haltezeit oder Dauer von 0-65535ms. Die

. . Delay: 00[50ms
Voreinstellung ist 150ms.

Save Ba::k
[Mark Function] o=
4. [4]|Mark kann zur Kalibrierung oder (7] Adust X 05914 Low
T 01819 EE

Identifizierung oder zu einem
Programmsprung genutzt werden.
Folgende Parameter kénnen mit
Param eingestellt werden:

Group Flag

Z 00645
Program Jump

R 03000 [FR1E
Ell:lrl.gl:. Pa:ram ESa'.'e

Ii| Adjust = spezieller Refernzpunkt, der zum identifizieren oder kalibrieren verwendet
werden kann. Dazu muss die Spitze zu den gewiinschten Koordinaten gefahren werden
und mit Param werden die Parameter eingestellt:

Mark Parameter Menu Mark Parameter |dentification Mark Parameter Calibration Menu

(not enable [ ) Menu (enable [i)) (enable [{])
[F] Enable: [F1] Enable [F1] Enables J

Function  <ldentify>
[F3] Coerdinater  <Relative=
NamE!

1Dy ===

Lift Height  005.0mm

Function ECILICIEL
[3]Coordinater <Relative>
[F4]5tatus) <End=

Using Marky ---

Lift Heightt 005.0mm

@ = Enable/Disable - wenn El Enable ausgeschaltet ist, ist der Markierungspunkt
inaktiv.

El Function: <Identifi> oder <Calibration> , umschaltbar mit @l

Identifi = In diesem Fall wird der Markierungspunkt in Verbindung mit dem optionalen
»Vvisual aligment system" als Identifizierungspunkt genutzt.

Calibration = Kann fiir eine automatische Kalibrierung verwendet werden. Wahrend des
Prozesses werden die Koordinaten des Arbeitspunktes mit dem Markierungspunkt
verglichen.

@ Coordinate: >Relative> oder <Absolute> , umschaltbar mit @l
Absolute = Nullpunkt (bleibt immer gleich)
Relative = Erster Punkt des Létprogrammes

Name ist der Name des Identifizierungspunktes (gleicher Name, wie im visual
aligment system)

Status wird nur angezeigt, wenn Calibration gewahlt wird. Hierbei gibt es den
Status Start und End.

@ ID ist die Nummer des Markierungspunktes. Wenn Identify ausgewahlt wurde wird
diese Nummer angezeigt.
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@ Usig Mark wird angezeigt wenn Calibrate ausgewahlt wurde. Sie wird im
Kalibrierungsprozess verwendet. Form und Koordinaten werden Anhand der Nummer
erkannt.

Lift Hight ist die Hubhdhe der Létspitze nachdem die Kamera das Bild
aufgenommen hat.

Mark Function Mark Group Flag
Adjust

Iz’ Group Flag = wahlbar ist <Start> oder
<End>, umschaltbar mit @

Group flag : < Start >

Group Flag
Program Jump

[s¥]shift [e] Save[=:| Back

IE’ Program Jump = Hiermit kann festgelegt [1] Adust
. Mark N :
werden, zu welcher Markierungsnummer Group Flag e
gesprungen werden soll. Program Jump
@Saveﬁack
5. @ Pause fligt eine Pause ein. 2 Bunon To Continue
Iyt To Canviimue
. o . v (MEEEEEIE
IE| Button To Continue: Prozess kann mit einer optionalen, 2 i A
an der Maschine ageschlossenen Taste fortgesetzt werden. qu___”
[l et T Coniinis

@ Input To Continue: Prozess wird nach einem logischen
Eingangssignal fortgesetzt.

@ Logic: @ inaktiv, f} aktiv

Register Pause

Bit Register wird zum setzen einer Registerpause
genutzt. Wenn das Programm darauf lauft, wird es
angehalten.

Save = speichern

Delay = Overtime Set = Warte-Zeit

Bit Register ; 001

[e7] Save[s] Back

Overtime Set

Delay : 015.0s
Alarm : Yes

Alarm: Yes = Alarm, wenn Delay erreicht ist

Alarm: No = Programm stoppt, wenn Delay erreicht ist.

@ Save Back
Enabled ’
X 026,20 oW

6. Mit IE\ Clean kann ein Punkt zum Reinigen der Lotspitze

eingefligt werden. Mit El Disable kann die Funktion
aktiviert/deaktiviert werden. Das wird in der Ecke rechts
oben angezeigt. Siehe Reinigen

. Mit Sub kann ein Unterprogramm (Subroutine)
eingefigt werden. Das Unterprogramm muss vorher als Datei
angelernt(programmiert) werden. Danach kann es hier
eingeflgt werden.

Y 030.00 E E E
z 000 (€ [
R 030.00 [®][+][7]
l)lsablc Param @Savc

B Button To Continue

Input To Continue

M [TTZETANEEY7]E)
Min: TZEATEETALE]
En: (T2 3[ATEIEITIE]
En: (T2 3T EI7TE]
Ki: [TIZI3]]

Counter
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IE| Subroutin = Unterprogramm auswahlen

ﬂ Base point: <specify> oder <default>, umschaltbar mit
M Mout :  {1¥24344
SHF l-',((»)llllt: o+ EEEEE R R
Eout : ERT2y384y
specifiy = ein speziell programmierter Punkt vor dem F Ocy: aol0ms
Unterprogramm [E]save [Ee]Back

default = oben genannter Punkt vor dem Unterprogramm

E| Condition: input, logischer Status kann mit @ geandert werden.

@ Counter = Register-Sprung einstellen.

Mout

8. Mit Output kann eine Funktion nach dem letzten Eout

Létpunkt eines Programms festgelegt werden. 52,';;

Qutvalve, ===

Beispiel 1, weiBes Feld, schwarze Ziffer = nicht aktiv
Beispiel 2, schwarzes Feld, weiBe Ziffer = aktiv

Beispiel 3, weiBes Feld, schwarze Ziffer, gepunkteter Rahmen = Status wird
beibehalten.

Delay = Haltezeit

Wenn Delay >0 ist, wird die Funktion nach der eingestellten Haltezeit ausgefihrt.
Wenn Delay =0 ist, wird die Funktion direkt ausgeflihrt

@ Out valve ist reserviert

9. @ Arc ist ein Bogen. Es werden 3 Punkte bendtigt. Start-, Mittel-, End-Punkt.

X 059.14  Low x 08530 Hig x 150.00 Hig

Y 018.19 Y 05023 Y 10023
Z 006.45 Z 015.68 Z 060.80
R 030.00 R 060.00 R 060.00

[s=]Origin [»]Param [=v] Save| |[=]Origin [»]Param [=7] Save | [o5Origin [=]Param [ev] Save

10.Mit @ Circle kann ein Kreis programmiert werden. Hierzu werden 3 Punkte

benétigt. Start-, Mittel-, End-Punkt. Wird davon ein Punkt geldscht, 16scht das den
ganzen Kreis.

X 059.14  Low x 08530 Hig X 150.00 Hi9

Y 018.19 Y 05023 Y 100.23
Z 006.45 Z 015.68 Z 060.80
R 030.00 R 060.00 R 060.00

[ss]Origin []Param [e7] Save| |[og]Origin [»]Param [e] Save| | [o=|Origin [=]Param [ov] Save
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11. [#) Param Point

I:| Speed

HINWEIS: [ ] Pressure

E‘ Count

@ Pressure wird in Schraubmaschinen verwendet. Bk
Inp

B3] Count ist aktuell inaktiv [=] Solder Length

E Speed ist ein Punkt, ab dem die Geschwindigkeit, wie in

SILISelSIsls programmiert, aktiv ist; aber nur bis zum darauf j;‘ f;}j::j Eﬂﬁ:
folgenden Punkt. Z Speed: 100mm/s
Nach der Spelcherung des Punktes wird dieser in der [ZeJlsi NS [F]Save [5] Back
als Speed PT angezeigt.

Wenn ein Punkt mit einer abweichenden Teperatur gelétet Solder Temp Setting
werden soll, dann kann das unter @ Temp eingestellt werden Terp: 1001
Delay: Pausenzeit bis zum geplanten Erreichen der Temperatur. Delay; 0000 0s
Overtime: (mit SHF auswahlen) Signalton, wenn Delay Overtine: [N
abgelaufen ist. [ ] save [=] Back
Der gespeicherte Punkt wird als Temp PT in der

angezeigt.

Solder Length

@ Solder Legth

Length: 01 20mim

EI Save I:I Back

12.Mit Iﬁl Polyline beschreibt die Lotspitze eine individuelle grafische Form. Mit der
Taste @ kann ein Mittelpunkt definiert werden. Es kdnnen beliebig viele Punkte
eingefligt werden, aber mindestens 2. Der letzte eingefiigte Punkt wird zum

Endpunkt.
g 1
001 zeigt die Anzahl der Punkte in der Polyline an. X 08530 Hig

F2] schlieBt die Polyline nach Eingabe des letzten Punktes. |y 05023 [R] [t][Z][FZclose
Z 01568 [FEna [T

(5]

B\ = Eingabe bestatigen, Riuckkehr zur Point List. R 06000 [R¥[¥] 7 [=Prev
Mit kann der vorherige Punkt bearbeitet werden. Origin [#]Param [ev] Save
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13.Mit @ ORG PT kann ein RESET-Punkt eingefligt
werden. Mit der Taste SHF kann definiert werden welche
Achse zurlickgesetzt werden soll. <Not> bedeutet
Funktion ist deaktiviert. Wenn alle 4 Achsen auf <ORG>
stehen, wird Home angefahren.

14.Mit der Taste Bl Jump PT kann ein Sprung-Punkt

ORG Point Set

X Axis, <OQRG>
Y Axis: QRG>
Z Axis: < QRG>
R Axis: < QRG>

Shift [ar]Save [=c] Back

Set Jump Condition

Uneonditional Jump

gesetzt werden. Mit El Unconditional Jump oder (2] L"‘“.d'llﬂ'w'lumr’
conditional jump wird der Punkt gesetzt. Register Jump
IEl Jump Times
Jump to mark:---
Blvin [ 2100
circulate jump times: e TR

@ ounooooan
[in: [0

¥ |Logic: n
Yes Back sa\'e Barl{
Flag
Mit den Zahlentasten kann ein Flag Bit definiert werden. Es R
. . . . eset:  009Bit
gibt 2 Varianten: Setting oder Reset, umschaltbar mit @
[st¥] Shift [mar] Save [rsC] Back

15. Paint PT

3.4.3.8. Parameter eines Punktes bearbeiten

Den zu dndernden Punkt in der [eJigl&g8[§s auswahlen und @ Edit
drtcken.

Im darauf folgenden Menl kénnen die Koordinaten des Punktes
geandert und mit @ Save abgespeichert werden. Mit @l kann

die Fahr-Geschwindigkeit geandert werden. Mit @ kann der
Vorgang abgebrochen werden.

Mit Param koénnen folgende Parameter geandert werden:

X 08530 19

Y 05023
Z 01568
R 060.00

Origin [F4|Param [=] Save

2/6
0 Cles Grou
om [Fi]+Insert

003 LineStart 72 Edit
004 LineEnd 73| Clean

[F4] Simu

[a8]Dele

(2] Step
Enabled *
X 02620 oW

Y 030.00 E E I:
z 025.00 [ [2]
R 030.00 [&] [][2]
l)isablc Param @Savc

Nozzle
[2] Teach Params

Sloping Line Params
[4] Lift Set
Axis Status

@ Downstream Distance
FeedBack Params
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Ii| Nozzle

Beispiel:
schwarzes Feld, weiBe Ziffer = aktiv Nozzle]
] weiBes Feld, schwarze Ziffer = nicht aktiv staws: [l213 14
w3 weiBes Feld, schwarze Ziffer, gepunkteter Rahmen Cylinder Status: <Open>
i = Status wird beibehalten
[=F]shift [Ersave [m=]Back
@ Teach Params Feed-Parameter [Params Rl
& Not
e [F1] = keine Parameter gs::: [lz[0aTe]
. El = 5 Standard-Parameter, die bearbeitet werden kénnen.
) B = angepasste, von abweichende Parameter kénnen [#] Edit [or]save[==] Back
definiert werden.
Iil Sloping Line EEIEIE - Sloping Line
[ Not
7 Defa

om

Mit dieser Funktion fahrt die Lotspitze schrag an den Létpunkt heran. cm“”‘ HHEEE

) IE| = keine Parameter
. @ = 5 Standard-Parameter, die bearbeitet werden kénnen.
. B = angepasste, von abweichende Parameter kdnnen definiert werden.

[#] Edit [Br]Save =] Back

BIGIGERLE - Default 1 p

Speed:DU omm/s

Height: 000 Ommi
Elevation: 000"
Revolve: 000~

[#]Teach [=F] Shift [=r]Save

e Speed: gibt die Geschwindigkeit an, mit der sich die Létspitze bewegt.
¢ Height: Hohe, von der die Bewegung beginnt.

¢ Elevation: Winkel zwischen Loétspitze und Leiterplatte.

¢ Revolve: Drehwinkel der Lotspitze zum Pin auf der Leiterplatte.

[4] Lift Set

o Lift Hight: die Hohe, die sich die Lotspitze nach dem letzten z:“::zh;mf(];:se
Schritt anhebt. Standard ist 5,0mm. '

¢ Cylinder Status: Status des Pufferspeicher, &nderbar mit [ Save [ Back

@ Axis Status Static oder Dynamic

X-Axis Static

e Static: Koordinaten werden nicht geandert, wenn eine Y-Axis Dynamic
Gruppe bearbeitet wird. e e

¢ Dynamic: Koordinaten werden bei Bearbeitung einer Gruppe ] smve [ ack
geandert.
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Downstream Distance

@ Downstream Distance wird in Schraubmaschinen verwendet.

e Die Einheit ist mm

Feedback Parameter

e Lange, die der Létdraht nach dem Létdrahtvorschub zurlick

gezogen wird.

3.4.3.9. Data Check

Mit IE| wird der Bewegungsbereich der Achsen Uberprift. Wenn
kein Fehler vorliegt kommt die Meldung: Data ist correct!

Andernfalls muss der Bewegungsbereich der Achsen gepriift

werden.

3.4.3.10. File Parameters

3.4.3.10.1 Speed Parameter

Mit m Speed Params kann die Geschwindigkeit geandert

werden.

1

-Pattern/Move  1/3

Pattern:{}{}_(}mm:"s
X-Axis: 200 Omm/s
Y-Axig: 010 0mm/s
Z-Axis: 010 0mm/s
R-Axis: 100.0° /s

E|Shiﬁ Sa\': ﬁl: ack

- Acceleration 23
Pattern: J200mm/ss
X-Axis: 1500mm/ss
Y-Axis: 1500mm/ss
Z-Axis: 1200mm/ss
R-Axis: 20007 /ss

Corner: 0600mm/ss

Shiﬁ Sa\'e Ell ack

Distance:000

Save [=¢|Back
FeedBack Param==1

15T: 000mm
2ND: 000mm
3RD: QoOmm

[E1Save [=Back

Name: 001

[T]Home Adj Clean Set
Array File Edit

[#7]Download [F3]Data Check

Dowuload Data Para
Source File
Back

[1]speed Params [7]Temp
Teach Params [3]side

[3 |Distance Params _
Pﬂrk LOC Path Size

[5]Cylinder Set
[6]5et as default

[==[Back

3

SR —  [nit Speed 3/3

Pattern: [JJ0. Omm/s
X-Axis: 20 Omm/s
Y-Axis:- 20 0mm/s
Z-Ax1s: 20 0mm/s
R-Axi1s-200° /s

Shiﬁ Sa\'e Ell ack
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Geschwindigkeit eines grafischen
Punktes, z.B.: Linie. Standard ist
Pattern !
100mmy/s. Empfehlung: maximal
Pattern / Move 600mm/s.
1 (Bewegung der Lotspitze X-Axis
uber mehrere Punkte) Y-Axis Geschwindigkeit der Achsen zwischen
Z-Axis den Loétpunkten
R-Axis
Geschwindigkeit, mit der die
beweglichen Teile beschleunigt werden
Pattern
um die Geschwindigkeit des
.grafischen Punktes" zu erreichen
Acceleration X'AX.'S Geschwindigkeit, mit der die Achse
2 (Beschleunigung) Y-Axis beschleunigt wird um die
gung Z-Axis Achsengeschwindigkeit zu erreichen.
Beschleunigung beim Drehen um den
Corner Lotpunkt. Standard ist 600mm/s. Bei
zu langsamer Geschwindigkeit
sammelt sich Flussmittel am Létpunkt.
Anfangsgeschwindigkeit eines
Pattern grafischen Punktes. Standard ist
20mm/s.
3 Init Speed X-Axis
(Anfangsgeschwindigkeit) Y-Axis
- Anfangsgeschwindigkeit der Achsen
Z-Axis
R-Axis

3.4.3.10.2. Teach Parameters
@ Teach Params

Im Meni kann Vorschublinge, Vorschubzeit, Haltezeit usw. eingestellt
werden. Mit der Taste kann zur nachsten Seite geblattert werden.
Mit @ kann zwischen den Feedparameter umgeschaltet werden (Siehe Seite 26).

Parameters|PEIETTIME

1ST Height : QQOmm
1ST Feed : 000mm Switch the
1ST Delay : 0oOms feeding parameters?

2ND Feed :000mm
2ND Delay : 000ms

[7PPagesishift Fsave [en] Confirm [£<] Back

Es gibt 5 Standard-Varianten. Voreingestellt ist |Defaultl

Es gibt zwei Varianten des Létdrahtvorschub: IO Control oder Pulse Control.
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Pulse Control:

driicken

driicken

RN D fault 1 173

I1ST Height
1ST Feed
1ST Delay
2ND Feed

2ND Delay : (
[ZPagélsshift ESave

: 000mm
: 000mm
: 000ms
:000mm

000ms

--Dcfault 1 2/3 T - Default 1 3/3

3RD Feed : 0000mm Back Distance : 000mm

3RD Delay :0000ms Feed Speed : 000mm

4TH Height : 0000mm B) [1ST Feed No Wait : YES

4TH Feed :0000mm

4TH Delay :0000ms Sel
agchiift_iSax-’e agehift\_‘!g;_:.

Lotspitze

Pin
PCB

15T Hight H1 | Hohe der L6tspitze beim ersten Lotdrahtvorschub
15T Feed L1 | Ldnge des ersten Lotdrahtvorschub
15T Delay Erste Wartezeit/Haltezeit
2" Feed L2 | Ldnge des zweiten Lotdrahtvorschub
2" Delay Zweite Wartezeit/Haltezeit
3RP Feed L3 | Ldnge des dritten Lotdrahtvorschub
3RP Delay Dritte Wartezeit/Haltezeit
4™ Hight H4 | Hohe der Lotspitze beim vierten Lotdrahtvorschub
4™ Feed L4 | Ldnge des vierten Lotdrahtvorschub
4™ Delay Vierte Wartezeit/Haltezeit

Back Distance

Lotdrahtlange, die am Prozessende zurlick gezogen wird.

Feed Speed

Lotdrahtvorschubgeschwindigkeit

15T Feed No Wait

Wenn @ gewahlt wird, bewegt sich die Spitze wahrend der 1.
Lotdrahtzufuhr nach unten. Andernfalls bewegt sie sich erst,
nach Ende des 1. Lotdrahtvorschub. Umschaltbar mit @
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I Default1/2 Default1 2/2

1ST Height : 00omm 3RD Feed = 0000ms
IO Control: 15T Feed  000ms 3RD Delay : 0000ms
, . 1ST Del : i :
Die Lotdrahtzufuhr ist elay - oooms 4TH Height : oooomm
itgesteuert. Sie endet, wenn die o eea oo 4rh Teed ¢ 00OOMS
;el'tge; | 1:- o ’ 2ZND Delay ; Q000ms 4TH Delay : 0000ms
i n ist. —apfr _
€It abgelauten Is [IPage[s]Shift [mSave PageFShift Esave

Standardeinstellung ist Pulse Control.

HINWEIS: Bei Fragen dazu kontaktieren Sie bitte den Support.

3.4.3.10.3. Distance Parameters
i Teach Height: Of£0.0mm
[3] pistance Params Park Height: 000.0mm
. Off Distance: 000.0mm
Teach Hight: Lift Height: 005.0mm
K iah 5h K . . . h Back Distance: 005.0mm
Park Hight: Hohe der Parkposition. Diese wird nac [E7]Save [=]Back

Prozessende angefahren.
Off Distance: nur flir Dispensingmaschinen

Lift Hight: Hohe, die die Spitze zwischen zwei Punkten nach oben fahrt. Standard ist
5,0mm.

Back Distance: Lotdrahtlange, die am Prozessende zuriick gezogen wird, wenn I0
control genutzt wird. Nur fir JOG mode und prozessing mode.

3.4.3.10.4. Park Lokation (Parkposition)
Il start Point
Mit E Park LOC wird der Punkt ausgewahlt, welcher nach End Point
. Qrigin
Prozessende angefahren wird. [4] specify Point

Go Next File
[1] Start Point: der erste Punkt des aktuellen Létprogrammes [6] shortcut

[T ite File [B] swe [E]saas
wird als Park-Position festgelegt. omposite File

@ End Point: der letzte Punkt des aktuellen Létprogrammes wird als Park-Position
festgelegt.

@ Origin: die NULL-Position aller Achsen wird als Parkposition festgelegt.
E Specify Point: Hiermit kann eine Parkposition frei gewahlt werden.

@ Go Next File: Es wird ein Létprogramm ausgewahlt, welches nach Beendigung des
aktuellen Programmes automatisch startet.

@ Shortcut: Hier kann eine gewlnschte Kurzwahlnummer ausgewahlt werden.

Composite File: Hier kann eine zusammen gesetzte Datei ausgewahlt werden.
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3.4.3.10.5. Cylinder Set Cylinder Set

[5] cylinder Set wird fiir Schraubmaschinen verwendet. Cvliner: < .
ylinder: <Reverse>

Mit [SHF Schift kann der Zylinderstatus geandert werden. Upper Sensor:=By Teach=

Diese Anderung muss mit Save gespeichert werden. Nether Sensori<By Teach>-
[+#] Shift[er]Save [=] Back

3.4.3.10.6. Set as default (als Standard speichern)

@ Set as default die aktuellen Parameter werden als Standardparameter gespeichert.

3.4.3.10.7. Temperature

Temperature

Die Lotkolben-Regelstation Uberpriift die hier eingestellte SOLL- Tip Temp: 000C
Temperatur. Wenn die IST-Temperatur abweicht, dann wird ein
akustisches Signal ausgegeben und der Prozess wird nicht

geStal’tet EISGVBack
3.4.3.10.8. Side

Mede: Angle

Side (Lotspitze vom Lotpunkt zuriick fahren) Speed: 100.0mm/s
Accel: 1200mm/ss
Mode: umschaltbar mit @I
e Angle: Die Lotspitze fahrt in einem Winkel zurlick. [e]save[=c|Back
e Line: Die Lotspitze fahrt senkrecht zuriick.

Speed: Geschwindigkeit, mit der die Spitze nach dem Létvorgang zurlick fahrt.
Accel: Beschleunigung des Lotkopfes bis zum erreichen der Lotspitzen-
Geschwindigkeit.

3.4.3.10.9. Path Point Size
@ Path Size Size: 2%

3 GréBen sind mit [SHF wahlbar: 2%2, 3*3, 4*4

[er]save Back

3.4.3.11. Backup File (Datensicherung) Name: 001
Home Adj Clean Set
El Backup Array File Edit
Download Data Check
Hiermit kann eine Datei auf die Maschine kopiert werden. Backup File Para
Danach wird sie im Backup MenU angezeigt. Siehe 3.8., die [#+] Nozzle Adj

Datei kann nicht ausgefihrt werden. Zum Bearbeiten oder [ ack

Ausfuihren muss diese in das Handbedienteil herunter geladen werden.
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3.4.4. Lotprogramm kopieren

o Im Hauptmenii[2] Program driicken und
Létprogramm auswahlen

. @ driicken

¢ Neuen Namen eingeben

o speichern

3.4.5. Lotprogramm umbenennen

e Im Hauptmeni El Program dricken
e Lotprogramm auswahlen

. dricken

e Neuen Namen eingeben

. speichern

3.4.6. Lotprogramm loschen

e Im Hauptmeni @ Program dricken
e Ldtprogramm auswahlen

) @ dricken

) @ dricken

3.5. USB Speicher

[3] USB Disk Edit driicken

Mit Hilfe eines USB-Speichers kénnen Daten importiert
oder exportiert werden. Im Hauptverzeichnis des USB-

QTY 002
FNew
CHO002 001 _
CHO003 002 P2|Edit
CHO004 003 [F3|Copy

[F4|Name

[ar| Delt

Back

QTY:002
New

CHO002 001 _
CHO003 002 (2| Edit
CHO004 003 [F3|Copy
[F4]Name

Delt

Back

QTY 002
FNew
CHO002 001 _
CH003 002 (2| Edit
CHO004 003 [F3]Copy
[F4]Name

\ar|Delt

Back

USB Disk 1990 MB

Teachbox > UDisk 1

Setting Config
Linker Update

UDisk->Teachbox

[6] ExpansionUpdate

F 3

Firmware Update \—p_

Speicher muss ein Ordner UPDATE und IMPORT angelegt werden. Die Létprogramme
befinden sich im Ordner UPDATE. Im Ordner UPDATE sind update-Dateien gespeichert.
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Rechts oben wird ,Please Insert" oder die GréBe des externen Speichers

1 | Anzeige .
angezeigt.
kopiert eine Datei vom Handbedienteil zum USB-Speicher.
kopiert eine Datei vom USB-Speicher zum Handbedienteil. Im
Hauptverzeichnis muss ein Ordner ,IMPORT" vorhanden sein. Darin
befinden sich die Dateien.
installiert die Konfigurationsdatei vom USB-Speicher in die Maschine.
Die Datei muss die Endung *.hdw haben und im Verzeichnis UPDATE

2 | Befehle | gespeichert sein.

kopiert das Mainboardprogramm vom USB-Speicher zum
Handbedienteil. Dieses muss den Namen ,UPDATE" im Hauptverzeichnis
haben.

installiert ein update flr das Display in die Maschine.

IEl installiert das Heizungskontroll-Programm vom USB-Speicher zur
Steuerkarte in der Maschine.

HINWEIS: Bitte kontaktieren Sie bei Problemen den Support.

3.6. Test Menu

E Test Menu Alle Achsen kdnnen manuell bewegt Test Limit
werden, Entweder Uiber die Pfeiltasten oder Gber X 00000 LOW +
Direkteingabe der Koordinaten. :

v 00000 [R] +
Mit @ kann die Geschwindigkeit gedndert werden. Z 00000 +
Wenn der Lotkopf den Arbeitsbereich verlasst, wird das R 000.00 +
rechts angezeigt und Alarm ausgel0st. IO Test [es¢] Back

Iﬁl IO Test: Siehe 3.6.1.

3.6.1. IO Test
m 10 Test
IO Test
B Mout:  [12]3]#[516]7]8]
Das [{OWEER Menii listet alle Ein- und Ausgénge der Eout : B 112[3][4]3][6]7]8]
Hauptplatine auf. Mit F1 wird die erste Zeile ausgewéhlt Eout : ERTT21314 15161 718]
um die Signale von Mout 1-8 zu testen, usw. Min : M213]4]

Testen Sie ein Ausgangssignal durch Drlicken der
entsprechenden Zifferntaste und Uberpriifen Sie, ob das

Ein: ERTZ13E5]617]3E]
Ein: B2 EEEIE]

entsprechende Gerat antwortet.

schwarzes Feld, weiBe Ziffer
A] weiBes Feld, schwarze Ziffer

aktiv
nicht aktiv
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3.6.2. PLCIO Test

[SFH| PLC Test

dricken um die erste Reihe auszuwahlen, um die
Funktionen der Signalanschliisse unter Out 7 zu testen,
indem Sie die entsprechende Zifferntaste driicken, usw.

& out [EXo][1]2]=](4]5]l6]7]
(4 out: [ER ol [2[3]4]5]6][7]
[F3 out: [EM O] 1] 2] 3] 4][5] 6]
[F4] out: B o][1]2]3]4]5][6]7]
In: R o][1]2[3][4]5][6]7]
i ¢ HHHBEEEE
n: EE ][] 2] 3] 4][s][6]7]

in - ZE of[1][2[3][4]5][6] 7]

Die Eingangsfunktion kann durch Uberpriifung der Farbe getestet werden, weil3 bedeutet,

dass der Anschluss offen ist, andernfalls ist er geschlossen.

HINWEIS: Der PLC IO Test ist nur verfligbar, wenn in der Létmaschine ein PLC Modul

installiert ist.

3.7. Systeminformationen

Im Hauptmenii die Taste EI System Info dricken.

1. 4-Axis-SD heiBt Létmaschine.

2. Version des Programmierhandgerates.
3. Programmierhandgerat SW-Version
4. Mainboard FW-Version

5. Mainboard Datum

Systemeinstellungen

Seite hoch/runter

EHH

zurick in das Hauptmeni

3.7.1. System Range (Arbeitsbereich)

Mit der Taste Page kénnen Parameter des X/Y/Z/R-
Achsenbereich, maximale Geschwindigkeit usw. angezeigt
und gedndert werden.

HINWEIS: Die Angaben bei den Achsen und die maximale

Teach Date; 20210429A

I—'*l
Device: 4Axis-SD
Teach Ver: SD1034EP<«— |

2
3
4
5

Firmware: 12.0.00.095
Date: 20201129

|@ Sys Set|[+L |Page BaGkI<J_6

System Info gaaERI]

X-Axis: 300 Omm
Y-Axis; 300 Omm
Z-Axis: 100 Omm
R Axis; 300"

Sys Info [+/ | Page [=|Back

Geschwindigkeit werden durch die Konstruktion und die technischen Parameter des
Systems bestimmt. Bei der Anderung dieser Parameter darf der Wert nicht gréBer sein

als der Systemwert.
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3.7.2. Systemeinstellungen

Mit der Taste EI Sys Set kdénnen die Systemparameter nach

Eingabe des Passwortes: 88888888 gedndert werden.

HINWEIS: Die Systemparameter sind global. Hierbei werden

auch die Parameter der Arbeitsprogramme geandert.

3.7.2.1. Speed Parameters

System Set

Spccd Params
Default File
System Config 1
E]Sy&.lc:m Config 2
IE] Initialize Storag

Unter Ii| Speed Params gibt es 5 Unterpunkte. Mit der Taste @ kénnen diese

angewahlt und geandert werden.

[ Speed Params

~N

J

c

[

J

N
Jog Low Jog Mid Speed Jog High Speed Jog Move Speed Sys Max
Speed ) Speed
3.7.2.2. Default File
[ Default File }
[ Speed Params ) Teach Params ) Distance Params ) After work }
e N .
Graph/Move Prog Height Start Point
(. J A I—
e N .
Acc Speed Stop Height End Point
(. / A I—
e N .
Init Speed Off Distance Origin
(. / A I—
Lift Height Specify Point
Next File

Hier kdnnen Standardeinstellungen fir alle neu erstellten Létprogramme festgelegt
werden. Vorhandene Dateien werden nicht geandert.

Parameter einzelner Dateien andern: 3.4.3.8.

36

—t
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3.7.2.3. System Config 1

[ System Configl }

1. Jog 2. Home 3. 4. 5. 6. Nozzle
Distance Adjust Machining Split/Pause Clean Adjust

Ii’ Jog Distance

Hiermit kann festgelegt werden, wie weit der Verfahrweg der Achse

ist, wenn bei niedriger Geschwindigkeit (Low) kurz auf die Taste
X/Y/Z/R geklickt wird.

Distance: lJ.()mm

BT| Save F‘Back

Org First: Yeg_\'a
@ Home Adjust > auswahlen ob zuerst auf die ORG-Position Z Down First: [ Yes[Fi]No
oder zuerst nach unten gefahren werden soll.
Save IE Back
1 22
EI Machining R?ar;:\ldat -\'}-_,:s Reset When Booting: YES
Renew Query: No Feset the suspenszion: Mo
After Work: " cut Use: Directly
nachste Se|te Dizable All Output Shortcut Use: D thy
Detect safety signal:
. Pausze after the jeb
Modus auswahlen

Split/Pause

Split Length O,'.'mm

Pause cushion: 250ms

E Split/Pause

Split length: Der Parameter kann bei Létbahnen entlang eines
Graphen verwendet werden. Je kleiner die Lange, desto stabiler die

Save Back
Bewegung.

Pausenkissen: Wenn die Last Uibergewichtig ist, kann eine gréBere Pausenkissenzeit
eingestellt werden, um ein Zuschlagen der Bremse zu vermeiden.

IE\ Clean Set A
irst work after
Starting: B
Es gibt 2 Optionen unter der Menuloberflache "Clean Set" Firstwork after
Waiting Iim:: 000min
1. ..nach dem Start after Starting [E¥]shift [£%] Save 5] Back
2. ..nach dem Leerlauf after Idling

mit kann die Funktion gedndert werden.

--" Reinigung ist deaktiviert

"Clean" Reinigung ist aktiviert
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Disabied
X 069.14 Low

El Nozzle Adjust Y 038.19
Z 000.00

Die Létspitzenjustierung kann nur durchgefiihrt werden, wenn sie in ~ ® 0%
diesem Meni aktiviert wurde: Anzeige: Enabled [enable []speed [ save

Tastenton

Tastenton ein- oder ausschalten
E]Speed Params
¢ Hauptmeni [2]Default File
e 5 Systeminfo System Config 1
o # Systemeinstellungen, Passwort: 88888888 %?Y?‘:_“;’ C";‘tﬁ? 2
e 3 System config 1 T
e 8 Tastenton
3.7.2.4. System Config 2
m Button Type
E System Config 2 Passwort: 862256 Input Restore
Output Signal Dis
HINWEIS: Bei Fragen dazu bitte den Support kontaktieren. Axis INPULExX

@ Cuslomlze@ Feed Pulse

3.7.2.5. Initialize Storage

@ Initialize Storage initialisiert den Speicher. Dabei werden

alle Daten geldscht. _ _
Will lost all files

Bitte fiihren Sie den Vorgang mit Bedacht durch. Es wird vorher Initialize or not?
eine Warnung angezeigt. Mit ENT wird die Initialisierung

durchgefiihrt, mit [ESC wird der Vorgang abgebrochen. Confimn [&5] Back

3.8. Backup Meni (Datensicherung)
QTY:004

Dele |6scht die markierte Datei CELON Elzae
CH002 001
CHO003 002
i 16 CHO004 003
@ Load Datei l6schen [Dele
[e9] Load
[ESdBack  zuriick zum Hauptmenii Back
Siehe 3.4.3.11
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4.Programmierung

4.1. Typische Lotmuster

Einzelne Punkte ® . . . .

Linie ¢ ®
Line start Line End
Arc Mid
Bogen
Arc Start Arc End
oint 1
Kreis Point 2
Pomt 3
1 : 1
Beliebiges Muster ‘ 2 ,
4 3 4
7
1 2
2 paralele Linien mit Bdgen verbunden 6 3
5 4

4.2. Neues Lotprogramm erstellen
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|I| Operation m . . .
] Frogram Program [T Foint [7]sub [@Polyline| Mit[2] wird eine
R Line  []out [EJORGPTI )\ ine hestehend aus
USE Disk Edit Delay [5] Arc  []Jump PT ’
Test Mark Circul [@] Flag #7|  mehreren Punkten
[5] System Info [5]Pause [E] Param PT hinzugefigt.
Backup [E]ciean [od Paint PT [=]Back
Line Start Die Spitze muss zum
[File List] QT Y00 Low
A 089.14 ersten Punkt der
Ilj?i: neue Datei Y 03819 Linie bewegt werden.
Wleopy|  erstellen Z 02000 DanachdrUcken
N
DZT: R e700 um Parameter
[ Back [ox] Origin [F]Param [ Save einzugeben.

L 2

Foint Params
[T Hezzlz .
_ [E]Tesch Params Nach Eingabe der
File Name: [ . [3] Sleping Line Params Parameter 2x mit
; Name eingeben [#] Lift Set }
[E] &xis Status @spelchern.
| Downsiream Disiance
[E7Yes [FBack ' FoedBack Params
FFile List SERT Line Start
‘ [F1]Mew X 06914 Low Wenn GO blinkt,
B Edit . . : Y 03819 G0 driick 4
- drucken um die Datei ricken un
[F|Copy |- ) Z 02000 " o
gmlue o bearbeiten R 08700 & mi speichern.
BRILMLE|
= Back [#] Origin [F4]Param [a7] Save
Die Spitze zum
MName: 001 . .
[1] Home Adj Clean Set wiederholt F2]driicken X 12520 Low letzten Punkt der
Array [ File Edit um die Datei zu Y 03819 Linie fahren oder
[71] Download Data Check | bearbeiten und einen Z 02000 Koordinaten diret
Backup F4| File Para . . . ]
Nuule ad) Punkt hinzuzufigen. R 08700 [z cingeben und mit
[=]Back [ Origin [F4]Param [B] Save @speichern.
Emm | -
oinis S 22 -
Group Folnis L=t Eoroup  Mit 2x ESC kommt
tinsert 001 LineStart il faemy  Man zuriick in das
5221 mit|F1 wird der Punkt 002  LineEnd %adit Point List Men.
. . 2an
simuw | eingefugt. Fl Simu ¢
[ Dele 57| Dele
[EA Step ErfStep

1 =
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. ]

Mame; 001

Home Adj Clean Set
[2] Array File Edit
Download Data Check

[2] Backup File Para

[1]speed Params [T |Temp
Teach Farams Side

EDistance Params )
Parh LOG Pﬁth Size
EleIinder Set

[5]5et as default [=]Back

-

Tip Temp: 340°C

[Elsevd ] Back

: 2

[1]spesd Params [T]Teme

Teach Farams Elsl-de
Distance Params

Park LOC F'afh Size
[F]Cylinder St
[¢]Set as default  [e<[Back

4

4.3. Lotprogramm loschen

Hauptmenii

@File Param

Loéttemperatur
eingeben

Lotspitzen-

temperatur lGber die

Tastatur eingeben.

mit |4 |die
Parkposition
festlegen.

=

@ Program - File List wird gedffnet

Létprogramm auswahlen

Dele driicken und mit @I bestdtigen.

HINWEIS: Ein geldschtes Programm kann nicht wieder hergestellt

werden!

]
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Start Point
[2] End Point
Origin

[4] specify Point
[5] Go Next File
[5] shorteut

[Tlcomposite File [E7] e [

:

Name; 001

Home Adj [F1] Clean Set
Array File Edit
Download Data Check
[#] Backup File Fara

Gewilinschte
Position auswahlen

und mit@

speichern.

I@ Download lad
das Létprogramm
aus der Maschine
in das
Handbedienteil.

[E=6] Back:
(Name: 001 0000 0s
X 026 200 Status: Stop
Total: poooo

Y U.:':'D 00 [FaStart [F2JStop
z “:5 00 [F[C e an[FalSet
R 030 00 Horg [FClear

[=lBack

Mit |F4 konnen die
Loop-Parameter
(Wiederholungen)
eingegeben
werden.

[Name: 001 000005

¥ 026 20 Status: Stop
Y 030 00 Loop(00 1010000
N [F]start [F2Stop
g “fﬁ 00" [FIClean |[Faset
'l

030 00 @(}rg Clear
[EBack

startet das

Loétprogramm.

File List] QTY 001

Edit
[F2|Copy
Name
[ |Dele

Back

Confirm Delete:

0017

[27] save[=5] Back

—t
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4.4. Punkt im Lotprogramm loschen

Hauptmendi

Program - File List wird gedffnet
Edit > Points List wird gedffnet

Zu léschenden Punkt auswahlen und Dele drticken.

Mit @ bestatigen.

Points List 213
] [#]Group
001 LineStart Insert+

002 LineEnd +Insert

Edit
003  Point Cle:lan

[ simu
Dele
[pa] Step

Confirm Delete:

00172
[e7] Save[es:| Back
i
[# Group
Wenn LineEnd geléscht wird, dann wird auch LineStart mit gelscht. Das  EEEIEECII 5 oo
ist so auch bei anderen grafischen Punkten, wie z.B. bei ARC oder Circle. glg;*n
[F] Simu
o7 Dele
|z Step
4.5. Mehrere Punkte loschen
G
.. e roup
Hauptmeni TR Inserts
- - . .. H|+Inser
% Program - File List wird gedffnet §§§ Eg!tn} glditn
H H H 1 ~\ omn ]
Edit > Points List wird gedffnet 00 point I Simu ¢
as as . omn
Ersten zu l6schenden Punkt auswéhlen und # Group driicken. s
14/7
[Fi] Array
[F2 Copy
[ Offset
Alle zu |6schenden Punkte markieren und @ dricken. oin 53{2{35
Danch Dele driicken 07 Point [£] Simu
' Back

Mit @ bestatigen.

HINWEIS: Das Ldschen kann nicht riickgangig gemacht werden!

Confirm Delete:

0017
[e7] Savele:] Back
Points List 113
— [#] Group
007 Point *insert
Edit
[F2| Clean
Simu x
[od Dele
[Br] Step
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4.6. Lotprogramm bearbeiten

OTYI003
Emmm B
CHI0Z AR 2| Edlit
CHID2  CD [FElcopy
[F4] Name
lpr{Dele
=] Back
Name: 001
Home Adj Clean Set
[2] Array File Edit

El Download Data Check

[#] Backup File Para
[ Mozzie Adj
[] Back
2z
] [E]lGroup
001 LineStart Insert+
= " Fl+ t
002 LineEnd Bt
Clearl
[F4] Simu

Dele
Step

Datei auswahlen und

dricken

File Edit dricken

LineEnd ist markiert. In
diesem Beispiel wird
der erste Punkt der
Line verandert. @
Edit driicken.

-

06814
03819
02000
0a7.00

Origin [R]Param [o7] Save

M o= X

Low

a

i

212
] [E]Group
001  LineStart Ingert+
" e [F1] +Insert
002 LineEnd Edit
Clzan
Simu
Dele
[ErStep
MName: 001
[1] Home adj [F1]Clean Set
Array File Edit
El Downlead Data Check
[#] Backup File Para
[#]Mozzle Adj
[ Becx

L]

43

driicken = die

Spitze bewegt sich
zum Original
Startpunkt.
AnschlieRend kann
der neue Startpunkt
angefahren werden.
Mit ENT| speichern.

2X dricken um

die Anderung
abzuschlieRen

Download

dricken, um zu
speichern.

—t



dauickl TOOLS == BEDIENUNGSANLEITUNG

4.7. Einzelnen Lotpunkt programmieren

. Insert
Operation .. . ..
3] Frogram @ Program driicken [1] Point [3] Sub [f] Pelyline Point driicken
[3] USBDisk Edit Line [&]out [IZ]JORGPT
|5 l Delay Arc @Jump PT
Test Mark Circul [[H] Flag PT
[E] system Info [5]Pause [#] Param PT
Backup [&]Clean [6F Paint PT [a]Back
QTY 000 Lotspitze zum neuen
. L
_ New, neue Datei X 06914 o .
t{;{* el v gis1s R Lotpunkt fahren und
Wit|  erstellen. ' .
FlCopy z 00000 Param driicken
EHTIIIC R 00000
ele
[ Back Oligin EPﬂralﬂ ESME

2 2 2

Point Params ..
Dateinamen Uber die [1] Hezzla Im Parameter Meni
. [2]Teach Params
File Namem Tastatur elngeben und [2] stoping Line Params @ Teach Params
' . . [#] Lift Zet . .
mit @ speichern. (5] s Sisius dricken um die
E Downsiream Distance Lotdrahtvorschub-
FesdBack Params .
[en¥es [3Pack Parameter eingeben
l' l zu kénnen.
QTY001 - Feed )
Datei markieren und Finot @ Default driicken
mit [F2 Edit i)  HEEE
. F3 Custom
bearbeiten.
(# ] Edit [27] Save =] Back

1 !

Default11/3 Beispiel:

Name: 001 .
, F2| File Edit driicken 1ST Height | 005mm : _
Home Adj %Clean Set - die Punkt 15T Feed  010mm - 1ST Hight: 005mm
2| Array File Edit um In die Punkte 15T Dela 200 . .
[e7] Pownlead  [F3] Data Check . " 2 Y ms - 1ST Feed: 010mm
Back ; bearbeiten zu kénnen. ND Feed 1 D0Umm ST
Eﬂac lupAd. File Para 2ZND Delay 1 000ms - 1°" Delay: 200ms
ozzle Adj Epeck [FFagefshift []save  USW...
[Points List | 010 t [Points List | 27z
Sun, [Flsinsert cracken > || ey 5w, 2xESGricken >
Eﬂnsert neuer Punkt wird Eﬂnsert Point List Mend.
Edit Edit
Clgan i lgt. Clean . ..
E Simu eingefligt E Simu @ Edit driicken
EREE [FDele
[ Step [eM Step

1 | =
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.

Name: 001

Home Adj Clean et
[2] array File Edit
Download Data Check

[=] Backup File Para

: :

[1]speed Params [T]Temp
[2]Teach Params [§]side
Distance Para .
P'ﬁrh Lo Path Size
C:.'Iinder Set

[&] 5t as default [=]Back

-

Tip Temp: 340°C

[Esavlback

?

[1]Speed Params [7]Temp
Teach Farams Elsl-de

[5]pistance Params

Park Loc Pa+h Size
[E]cylinder set

[6]5et as default  [=]Back

| El] File Para

Temp

Lotspitzen-
temperatur lGber die
Tastatur eingeben.

mit |4 |die
Parkposition
festlegen.

=

]

:

Name; 001

Home Adj [F1] Clean Set
Array File Edit
Download Data Check
[#] Backup File Para

[Es¢] Back:
Mame: 001 0000 s
7 Status; Stop
o
: FijStari FEStop
£ 025.00 “lean[FSet
R 0300 00 )TE“ (.‘l.'.‘ﬂ]'
[=]Back
Name: 001 0000 0s

X 026 20 Status: Stop
030 oo LRop00010/10000
:: |E|SIiiTI Slup
“:5 oo [FEClean [F4|set
03000 [/Urg  [w=[Clear
Back

TN <

Park LOC .

Start Point Gewilinschte

End Paint Position auswihlen
3| Origin .

(4] Specify Point und mlt@

[5] Go Next File .

[B] shortcut speichern.
[T]Composite File [E7] &= |~.L1

I@ Download lad
das Létprogramm
aus der Maschine
in das
Handbedienteil.

Mit [F4{ kénnen die
Loop-Parameter
(Wiederholungen)
eingegeben
werden.

startet das

Loétprogramm.

HINWEIS: Wenn sich ein Hindemis zwischen den Punkten befindet, stellen Sie bitte die Hubhéhe
ein, die groBer sein muss als die Hohe des Hindemisses.

45

—t
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4.8. Linie programmieren

1] Point Sub  [T1] Pelyline
[Z]Line [B]out [R]ORGPT
[5] Delay arc  [B]Jump PT
Mark Cireul [ Flag BT
[5] Pause Faram PT

[c]clean [GF Paint PT [=]Back

1L

X 06914 Low

Y 03819

Z 02000

R 08700

[7=] Origin [F4]Param [e7] Save

1 8

Point Params

[ hezzia
[2]Teacn Params
[#] stoping Line Params

[4] vite zet

Axls Btatus
Downsiream Distanca
FeedBack PFarams

L

Pattern Params

Fatiern Speed) 100 Ommys

Feed Speed) 020 0mmi=
Off Distance: 020.0mm

|E| Param @ Save

1L

@Line dricken

Die Spitze muss
zum ersten Punkt
der Linie bewegt
werden. Danach
Ell driicken um
Parameter
einzugeben.

@Teach Params
driicken und
Lotdrahtvorschub
programmieren,
danach E Pattern
dricken.

Pattern Speed
eintragen und mit

@ speichern.

Das ist die

Geschwindigkeit, mit der
die einzelnen Punkte der
Linie abgefahren werden.

@drﬁcken um

zu speichern.

Line Start

X 05014 Low

Y 03819

Z 0N

R o700 [Re|[4]

Origin [M]Param [e7] Save
Mames: 001
[1] Home adj Clean Set
[2] array File Edit
El Download Data Check
[#] Backup File Para
o [Mozzle Adj
: [=] Back

e R S

Lowe

R [=][Z]
02000
0700

@ Origin |E|F'alam @Save

12520
03gs1e

X
Y
£
R

MName: 001
[A] Home Adj

Array
E Download

E Backup
Nozr_le adj

Clean Set
[2] File Edit

Data Check

File Para
Elack

[1]speed Params [7]Temp
[z]Teach Params [5]5ide
Disianue Farams )
[[JrarkLoc  [2]Path Size
[5]cylinder Set

Elﬂef as default Eiaclr.

Pattern/Move 1/3

Pattern foo.ommiz
H-Axisi 200.0mmis
Y-Axis 0100 Omimyfs
Z-AxRisr 010 Dmmis
R-Axisi  100.0" /a2

Shift Sal.'e Back

I start Point

End Point

[Z] Origin

[4] specify Paint

(5] Go Next File

(6] Shortcut

[T lcomposite Files [B7] s [Eeu

0000 Ds
Status) Stop
Loopl00 1OV 10000

[Filsiart [F2Rtop

“lean|F|Ser

[Org  [ssfClear
[=[Back

026, 20
03000
025 00
030000

Spitze zum letzten
Punkt der Linie
bewegen und mit

speichern.

File Para

offnen

Speed Params
offnen

Pattern Speed
eingeben und mit

speichern.

Im File Params
Menii [4] Parc LOC
offnen und
auswahlen wohin
die Spitze nach dem
Prozess hin fahren
soll.

Loétprogramm
starten
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4.9. Bogen programmieren

Insert| Mame: 001

[1] Point Sub  [II] Polyline @ Arc dricken [1] Hame adj  [F1]Clean Set .

Line [&]out [EJORGPT (2] Array [F2] Fils Edit File Para
[5] Celay [2] Arc ‘J"”'"P PT [e7] Download  [F2] Data Check offnen

Mark Circul [[4] Flag PT [#] Backup  [F] File Para

Pause [F]Param PT Nazzle Adj

[&]Clean [3] Paint PT [=]Back (=] Back

- -

Die Spitze zum
Low ersten Punkt des [1]speed Params [7]Temp
X 06214 > .
A Bogens bewegen [Z]reach Params [F]sice Speed Params
Y 03819 . Dlstﬂnce Farams 5Ff
7 02000 und @drucken [E]Park LoC Path Size| OTTNEN
R 087,00 um Parameter [S]cylinder Set
Origin [M]Param [7] Save| einzugeben. [&]Set as default [==Back
/ 1
[2] Teach Params . ttpa“[em Move 1/3
[A]Mezzle . atterni g 00.0mm/ Pattern Speed
[E] Teach Params driicken und K-Axis 200.0mmf= . b P d mit
Sloping Line Para s 010,00 elingeben und mi
% e Lotdrahtvorschub zf‘::;: 010 [ME geber
5] Axis Status . RoAio 100 0F fs @spelchern.
Donngtrean Distance programmieren, i
[T]FeedBack Params danach |E| Smﬁ \'E Bﬂﬂ&
l Pattern driicken. l,
Pattern Params: Park LOC Im File Params
Pattern Speed _ .
. . Bl start Point Menul Parc LOC
Pattern Speed) 100 Omm/= e|ntragen und mit End Point ff d
Feed Speedi D20.0mm/s= @speichern [3] Origin ortnen un
OFf Distance: D20.0mm — = ' Specify Point auswahlen wohin
Das it die [5] Go Next File die Spitze nach dem
Geschwindigkeit, mit der El Shaortcut p
|E| Param E Sgye| die einzelnen Punkte der [Flcomposite File [67] s [Efa Prozess hin fahren

Linie abgefahren

' soll.
l werden

A 08914 o @ driicken um 2:’:”52*1'1 [F] Clean Set
Y 03819 2u speichern. Array [FZ] File Edit
Z 02oon Download Data Check Download
R 08700 [£] Backup File Para
Nezzle Adj
Origin [F#]Param Save t =] [&]Back

1 1 g

Spitze zum Ende Name: 001 {000 Os
X 12520 Low des Bogens % 026 20 Stalus: Stop
= Loop 00 10/1 000 .
v 1819 [R] bewegen und Y 030 00 @Jﬁm F2stop Lotprogramm
Z oeono . Z 025 00 : :
mit [FEICTcan|F4]Set starten
R 10000 speichern R 030 00 &Eore [Clear

@ Qrigin %ﬂram Eave EB"UI‘
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4.10. Kreis programmieren

[1] Point [7] Sub  [F1] Polyline

Line [s]9Qut [EORGPT
Delay Arc [ Jump FT
Mark Circul [T Flag PT
[5]1Pause [F] Param PT

[E]Clean [5] Paint PT [=]Back

8

Low
[R] Param [e7] Save

1L

Point Params

[{nozzia

[2]Tescn Params
[3] staping Line Params

[] Litt set

[B] #xis status
Cownsiream Disianca
FeadBack Params

14

Pattern Params

Pattern Speed) 100 Ommi=
Feed Speed) 020 Omm/=
Off Distance: 020.0mmi

E‘ Faram E Jave

1L

100,14 Low

17819

02000

089,00

Origin [F4]Param [z] Save

AN = x

?

X 12520 Low

v 1eis  [F [ [Z]

Z 02000

R 10000

[z Origin [F]Param [er] Save

@ Circul

dricken

Die Spitze zum
ersten Punkt des
Kreises bewegen
und @ driicken
um Parameter
einzugeben.

@Teach Params
driicken und
Lotdrahtvorschub
programmieren,
danach E|
Pattern driicken.

Pattern Speed
eintragen und mit

@ speichern.

Das ist die
Geschwindigkeit, mit der
die einzelnen Punkte der
Linie abgefahren

werden

Die Spitze zu
einem mittleren
Punt des Kreises
bewegen, @
dricken,
Parameter
einzugeben. Mit

@ speichern.

Spitze zum Ende
des Kreises
bewegen und

mitl@

speichern.

=

48

Name: 001
[1] Home adj  [F1] Clean Set

[Z] Array [F2] File Edit

[7] Downlead  [F3] Data Gheck

El Backup El File Para

Mazzle Adj
[=]Back

File Params
[1]speed Params [T]Temp
ElTeach Params Side

Distance Para
F‘alk LoC
[5]cylinder Set
El Set as default

m
Path Size
[=<]Back

1L

SLEELE Pattern/Move 173

Pﬂtternunﬁﬁ_ﬂmws
A-Axis 200 0mms
Y-Axisr D10.Dmm's
Z-Axisi 010.0mm/s
R-Axisi  100.0° /=

[=¢]Shift [a7]Save [&]Back

g

Il start Point

End Foint

(] Origin

[4] specify Paint

(5] Go Next File

[&] shortcut

[T lComposite File [27] s [EX]w

1L

File Para

offnen

Speed Params
offnen

Pattern Speed
eingeben und mit

@ speichern.

Im File Params
Menii [4] Parc LOC
offnen und
auswahlen wohin
die Spitze nach dem
Prozess hin fahren
soll.

Name: 001

Home Adj [F1]Clean Set
Array [FZ] File Edit

E| Backup
[#]Nozzle Ad]

File Para

Download Data Check

[e=<] Back

@ Download

g

Name; 001

¥ 026 20 Status: Stop

Y030 00
Z 025 00
R 030 00

Fistart

[F3)C lcan [F4Sa

0000 0s

Loorp () L0/ T 0
Sop

[F0rg  [@AClear
[<]Back

Lotprogramm
starten

—t
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4.11. Belibiges Muster programmieren

Spitze zum letzten

e
[ Point [T]sun [ rowvine| |2 Line driicken « 1oszo  Low Punkt der Linie
[Z]Line [E] out [Z]OREPT [~ bewegen und mit
[5] petay [5]Are  [55]Jump PT ¥ oo ENT] speichern.
Mark Cireul [ Flag BT Z 02000
Pause Param PT R 0a7omr
[&]Clean [3f Paint PT [=]Back @ Origin Epa’am @Save
Die Spitze muss
Line Start P -
I Low zum ersten Punkt Name: 001
} .. [A] Home Adj Clean Set . File Para
Y 03819 der Linie bewegt Array [F] File Edit nen
£ 02000 werden. Danach E Download Data Check
R 08700 Elldrl‘jcken um Backup File Para
o | Mozzle Adj
[7| Origin [R]Param [ save| Parameter [=]Back
l einzugeben.
Point Params @Teach Params
[1]Nozzle driick d [1]speed Params [7]Temp
[E]Teach Params rucken un [z]Teach Params [5]5ide
% f:ﬁpsl,l;? Ling Params Lotdrahtvorschub Disianue Farams Path Speed Params
o t i
[5] Axis Status programmieren, [4]Park LOG TR Sffnen
Downsiream Distance C‘_.I'lindEI' Sat
FoedBack Params danaCh IE Pattern El Set as default Eal.';k
dricken.
(=3 sl=1-1'
Pattern Params Pattern Speed Pattern/Move 1/3
Fatiern Speed) 100 Ommys eintragen und mit -:1“'?rn'iggg'gm$ Pattern Speed
—AKIS) .am
Feed Spead: D20 0mm/= @speichern. Y-Axisi 010 0mmis eingeben und mit
Off Distance: 020.0mm ot di i
Das ist die Z-Axisr 010 Dmmys m .
. . speichern.
Geschwindigkeit, mit der R-Axis:  100.0% /2 - P
IE‘ Param @ Save die einzelnen Punkte der Shﬂ"l Sal.'eBack
Linie abgefahren werden.
ine Sta ar m File Params
Line Start Park LOC Im File P
X 06914 Low @ driicken um Il start Point Mendii @ Parc LOC
Y 03819 zu speichern. E“.U Point offnen und
: Flgll'l . )
Z 02000 [4] Specify Paint auswahlen wohin
R ero0 [Re| % gggr:[ec:tt”'e die Spitze nach dem
Origin [R]Param [z7] Save [T]composite Fila[5 == [} Prozess hin fahren
l . soll.
Mame: 001 0000 Os
Hame Adj [F1] Clean Set X 026 20 Status: Stop
2| Arra FZ| File Edit Loop 001 /10000 .
- o D'f hock @ Download - YOIRO00 Bt [Fiop Létprogramm
ownloa _aa ec Z 025 00 ‘IcanSe'
:“"IUPM_ [E4] Fite Para R 030000 [Hore [Hklear Starten
L azzle
! Bagk ack
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5.Fehlermeldungen
Meldung Ursache Losung
please reset Notschalter wurde gedriickt | Notschalter priifen

Verbindung zw. Handgerdt | Anschlusskabel priifen
und Roboter fehlerhaft

Taste am Handgerét hat Taste prifen bzw.

eine Fehlfunktion Hersteller kontaktieren
Nicht definierte Anzeige | Firmware ist mit Hardware | Firmware der Regelplatine
im Display nicht kompatibel und des Handgerates

prifen

Das Programmierhandgerat | Stromzufuhr unterbrechen

wurde im Betrieb und Programmierhandgerat

abgezogen oder wieder neu anschlieBen.

angeschlossen

Wir wiinschen Ihnen viel Freude und Erfolg beim Einsatz Ihres QUICK Létroboters und sind
sehr an Ihren Anregungen fir Verbesserungen interessiert.

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

Ihr Team der Braunlich GmbH
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Braunlich GmbH

: c € E Am Heideberg 26
Pl D-06886 Lutherstadt Wittenberg

@ —~ Tel. +49 (0) 3491/6181-0
@ ﬁ Fax +49 (0) 3491/6181-18

- e-mail: info@quick-tools.de

[ @' 5 www.quick-tools.de
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