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1. OPIS OGOLNY URZADZENIA

Manipulator montazowy MMS500 przeznaczony jest do naktadania kleju, pasty
lutowniczej i elementéw SMD na ptytki obwodéw drukowanych i podioza ceramiczne uktadéw
hybrydowych.

Klej (paste lutownicza) naklada si¢ metoda wyciskania ci$nieniowego z zasobnika (strzykawka
LUER). Poprzez doboér $rednicy igly, ci$nienia wyciskajacego i czasu mozna dowolnie
regulowac ilo$¢ aplikowanego kleju pod elementy lub pasty na pola lutownicze. Mod pracy
AUTO umozliwia tatwe i szybkie nakladanie kleju (pasty) na montowana plytke.

Pobieranie i uktadanie elementéw SMD realizowane jest przez ssawkg podci$nieniowa
umieszczong na koncu prostowodu. Dzigki wymiennym koncéwkom ssawki mozliwy jest
montaz od najmniejszych elementéw (0603) do najwigkszych (np. PLCC68). Orientacja
katowa pobranego elementu realizowana jest poprzez obrét pokretia stuzacego jednoczesnie do
przemieszczania ssawki w trzech osiach (X, Y, Z). Wbudowany czujnik nacisku ssawki
powoduje automatyczne wiaczanie i wylaczanie podcisnienia. Elementy SMD mozna pobierac
z podajnika karuzelowego z 45 pojemnikami (wyposazenie standardowe) jak i z podajnikow
tasmowych z napgdem recznym lub automatycznym (opcja).

Manipulator MM500 ma wbudowany mikrokomputer kontrolujacy ruchy ssawki, dzigki
czemu wydatnie wzrasta niezawodno$¢ procesu pobierania i ukladania elementow.
Wbudowany system monitorowania podpowiada operatorowi gdzie ma przemieszcza¢ ssawke
aby pobra¢ element a nastgpnie wskazuje miejsce jego utozenia oraz orientacj¢ katowa
elementu. Sygnal akustyczny informuje operatora o btednym potozeniu elementu. Podajnik
karuzelowy automatycznie ustawia si¢ w czasie, gdy operator uktada element, dzigki czemu
znacznie wzrasta wydajno$¢ procesu montazu. Eliminuje si¢ rowniez powazne zrédto btedow
jakim byloby pobieranie elementéw z niewtasciwego pojemnika.

Programowanie procesu uktadania moze by¢ realizowane metoda TEACH- IN na
manipulatorze w czasie montazu pierwszej ptytki lub dane moga by¢ transferowane poprzez
dyskietke 3,5" z systemu wspomagania projektowania obwodéw drukowanych.
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1.1 DANE TECHNICZNE URZADZENIA

-wielko$¢ montowanej ptytki 250 x 300 mm
-magazyn elementow automatycznie indeksowany podajnik karuzelowy
(45 pojemnikow)

automatycznie indeksowany podajnik taSmowy
(max. 16 taSm 8mm -wyposazenie opcjonalne)
recznie indeksowany podajnik tasmowy (opcja)
-wbudowany mikrokomputer sterujacy
-pamig¢ masowa programow naped dyskietkowy 3,5", 720kB
-wbudowany system kontroli montazu podzespotéw SMD -ACCUPLACE
-wbudowany dozownik cisnieniowy kleju (pasty)

-wymiary 590 x 800 x 370 mm

-zasilanie 220V, 50Hz, 25 W,

-ci$nienie zasilajace 0,6 MPa, powietrze o stopniu filtracji 10um,
niesmarowane

obstuga jedna osoba
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2. INSTALACJA MANIPULATORA

Po wyjeciu manipulatora z opakowania transportowego nalezy ustawi¢ go na stabilnym
stole. Nastepnie nalezy zdja¢ zabezpieczenia transportowe:
- gumow3 blokade ramienia manipulatora,
- zapinke blokujaca pionowy ruch glowicy montazowej,
- rozpakowad talerz karuzeli z pojemnikami i ostona.

Podpore podiokietnika nalezy wsuna¢ w otwory wspornikéw i zablokowa¢ wkretami zwracajac
uwagg, aby zakonczenie podpory ustawione byto pionowo. Wykrgcajac wkret oporowy w
koncéwce podpory zjustowac go z plaszczyznag stotu. Natozy¢ podtokietnik.

Podlaczy¢ zasilanie cisnieniowe: 0,6 MPa, oczyszczone z par oleju, wody i zanieczyszczen
powyzej 10 um, przewodem pneumatycznym PK4 (Srednica zewngtrzna 6 mm, wewnegtrzna 4
mm).

Wtozy¢ wtyczke zasilajaca do gniazdka sieciowego 220V, +/- 10%, 50Hz z zabezpieczeniem
uziemiajacym lub zerujacym.

Podtaczy¢ podajnik taSmowy do gniazda na tylnej $ciance obudowy (opcja).

Uruchomi¢ urzadzenie naciskajac przycisk POWER. Na wys§wietlaczu powinien pojawic si¢
napis INICJALIZATION. W czasie inicjalizacji talerz karuzeli automatycznie ustawia si¢ w
pozycji HOME tzn. na pojemniku o numerze 1.

W celu wyzerowania systemu ACCUPLACE nalezy przesuna¢ glowice montazowa w gérny
lewy rég przestrzeni roboczej manipulatora i nacisna¢ klawisz ENTER. Na wys$wietlaczu
powinna zosta¢ wyswietlona pozycja X=000 Y=000.
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3. SYSTEM STEROWANIA

Wbudowany system sterowania umozliwia:
- obstuge dozownika ci$nieniowego
- przygotowanie i egzekucje programu montazu podzespotéw SMD
- nadzdr w czasie montazu podzespotéw w systemie ACCUPLACE
- indeksowanie podajnika karuzelowego (opcjonalnie podajnika taSmowego)
- zapis 1 odczyt program6w technologicznych na dyskietce

Operator komunikuje si¢ z systemem poprzez klawiaturg, wyswietlacz LCD i "myszke".
Widok pulpitu operatorskiego przedstawia rys.2

Rys.2. Pulpit operatorski

Do wyboru realizowanej przez manipulator funkcji stuza klawisze umieszczone pod
wysSwietlaczem. Przyjgcie przez system wybranej funkcji potwierdzane jest przez zapalenie
kontrolki przy klawiszu.

Dostepne sa nastgpujace funkcje:

Funkcja LOAD -odczyt programu technologicznego z dyskietki
Funkcja SAVE -zapis programu technologicznego na dyskietce
Funkcja P&P -pobieranie i uktadanie podzespotéw w trybie MANUAL lub AUTO

w systemie ACCUPLACE
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Funkcja DISP. -dozowanie ci$nieniowe kleju (pasy)
Funkcja PROG. -programowanie procesu montazu podzespotéw
3.1. FUNKCJA LOAD

Funkcja LOAD umozliwia odczyt z dyskietki wczesniej zapisanego programu
technologicznego. Na dyskietce moze by¢ zapisane jednoczesnie maksymalnie 9 réznych
programéw (zapisywanych w "BANKACH").

W celu dokonania odczytu programu z wybranego BANKu nalezy:
- weisngé klawisz LOAD; na wyswietlaczu pojawi si¢ napis LOAD BANK?
- wybra¢ numer BANKu , z ktérego chcemy dokona¢ odczytu wciskajac odpowiedni klawisz
numeryczny; jezeli chcemy zmieni¢ wybor nalezy wcisnaé klawisz BACKSPACE i
wprowadzi¢ nowy numer
- weisngé klawisz ENTER; na wySwietlaczu pojawi si¢ napis LOADING...

Jezeli odczyt bedzie poprawny pojawi si¢ napis READY i zostang wyswietlone wspéirzedne
polozenia glowicy montazowej. Poniewaz w czasie odczytu system pomiaru potozenia nie
funkcjonuje nalezy wyzerowac system Accuplace poprzez przesunigcie gtlowicy montazowej w
gbérny lewy roég przestrzeni roboczej manipulatora i naci$nigcie klawisza ENTER. Na
wyswietlaczu powinna zosta¢ wyswietlona pozycja X=000 Y=000.

Pojawienie si¢ komunikatu INSERT DISKETTE & RETRY wskazuje na brak lub
nieprawidlowe wlozenie dyskietki w kieszeni napgdu dyskowego. Po wtozeniu lub
poprawieniu potozenia dyskietki nalezy ponownie wcisna¢ klawisz LOAD.

3.2 FUNKCJA SAVE

Funkcja SAVE umozliwia zapis przygotowanego programu technologicznego
na dyskietce lub wydruk programu na drukarce:

W celu zapisania programu na dyskietce nalezy:

- wlozy¢ dyskietke z zastonigtym okienkiem blokady zapisu do kieszeni napedu dyskowego

- weisngé klawisz SAVE; na wy$wietlaczu pojawi si¢ napis SAVE BANK?

- wybra¢ numer banku, na ktérym chcemy zapisa¢ program wciskajac odpowiedni klawisz
numeryczny; jesli chcemy zmieni¢ wybdr nalezy wcisnaé klawisz BACKSPACE i wprowadzié¢
nowy numer

- weisngé klawisz ENTER; na wySwietlaczu pojawi si¢ napis WRITING...

Jezeli dyskietka, na ktorej chcemy dokona¢ zapisu, ma odstonigte okienko blokady zapisu na
wyswietlaczu pojawi si¢ napis WRITE PROTECTION ! i zapis nie zostanie zrealizowany.
Poniewaz w czasie zapisu system pomiaru potozenia nie funkcjonuje nalezy wyzerowac system
Accuplace poprzez przesunigcie glowicy montazowej w gérny lewy rog przestrzeni roboczej
manipulatora i naci$nigcie klawisza ENTER. Na wyswietlaczu powinna zosta¢ wy$wietlona
pozycja X=000 Y=000.
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3.3. FUNKCJA P&P

Funkcja P&P umozliwia montaz podzespotéw SMD w trybach MANUAL i AUTO.
Zmiang trybu realizuje si¢ przez wcisnigcie klawisza P&P.

3.3.1. FUNKCJA P&P MANUAL

Wejscie w tryb MANUAL potwierdzane jest przez napis na wyswietlaczu MANUAL.
Wyswietlany jest rowniez numer aktualnie ustawionej pozycji podajnika karuzelowego .
Operator moze pobiera¢ elementy z dowolnego miejsca w polu roboczym gltowicy jak réwniez
w dowolnym miejscu uktada¢. Wiaczanie i wylaczanie podci$nienia w ssawce realizowane jest
automatycznie przy nacisku ssawki na pobierany lub ukladany element. Przemieszczanie
podajnika karuzelowego realizowane jest przez nacis$nigcie lewego lub prawego klawisza
"myszki".

3.3.2. FUNKCJA P&P AUTO

Wejscie w tryb AUTO potwierdzane jest przez pojawienie si¢ na wyswietlaczu
aktualnej linii programu. Jezeli w pamigci manipulatora nie ma wpisanego programu ukladania
elementow pojawi si¢ komunikat NO PICK & PLACE PROGRAM i nastapi powr6t do trybu
MANUAL.

W trybie AUTO sterownie podajnikami odbywa si¢ wedtug programu, przemieszczanie
karuzeli przy pomocy "myszki" jest niemozliwe. Zmiana pozycji karuzeli badz indeksacja
podajnika tasmowego realizowana jest po opuszczeniu przez gtowicg strefy pobierania
elementow. W przypadku podajnika karuzelowego powrét glowicy w strefe pobierania
elementow, przed wylaczeniem podcis$nienia w ssawce, powoduje cofnigcie podajnika do
poprzedniej pozycji. Umozliwia to ponowne pobranie elementu w danej linii programu w
przypadku np zgubienia elementu w czasie przemieszczania glowicy na punkt utozenia.

W przypadku uktadania elementéw z wykorzystaniem punktow (punktu) referencyjnych w
pierwszej linii programu musi by¢ umieszczona instrukcja REF.POINT. Egzekucja tej
instrukcji polega na wskazywaniu koncodwka ssawki kolejnych punktéw referencyjnych.
Przyjecie kazdego punktu potwierdzane jest wySwietleniem numeru wprowadzonego punktu i
krétkim "Beepem". Egzekucje instrukcji REF.POINT konczy wcisnigcie przez operatora
klawisza ENTER.

UWAGA: W celu zwigkszenia doktadno$ci wprowadzania punktéw referencyjnych nalezy
robi¢ to najciensza ssawka, zwracajac dodatkowo uwage, aby w czasie jej
obrotu koficéwka ssawki nie wykonywata ruchu po okregu.

Utozenie elementu na ptytce pod kontrola programu sktada si¢ z dwoch faz:
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FAZA I: pobieranie - na wys$wietlaczu pojawia si¢ napis PICK FDR nn kkkkkkk o (nn-
numer podajnika, kkkkkkk- komentarz, np nominal pobieranego
elementu, o- orientacja katowa elementu). Monitor systemu

ACCUPLACE wskazuje punkt pobrania elementu.
Dla numeru podajnika z zakresu

1 - 45 bedzie to podajnik karuzelowy,

46 -66 podajnik tasmowy lub listwowy,

67 - 99 cata strefa pobierania i uktadania;

Faze pobierania dla podajnikéw 1 -66 konczy wyjazd z pobranym
elementem poza strefg pobierania, dla 67 - 99 pobranie elementu
(system sterujacy traktuje wlaczenie podcis$nienia jako pobranie
elementu).

Monitor systemu ACCUPLACE, przy pomocy czerwonych strzatek, wskazuje kierunek, w
ktérym nalezy przemiesci¢ glowicg, aby osiagna¢ strefg pobierania elementu. Wejscie w strefe
pobierania sygnalizowane jest zapaleniem znacznika umieszczonego w centrum monitora (w
kolorze zielonym).

FAZA 1I: uktadanie na wy$wietlaczu pojawia si¢ napis PLACE Xxxx Yyyy kkkk
(xxx- wspdtrzedne w osi X, yyy- wspotrzedne w osi Y, kkkk
komentarz). Monitor systemu ACCUPLACE wskazuje punkt utozenia
elementu.

Monitor systemu ACCUPLACE, przy pomocy czerwonych strzalek, wskazuje kierunek, w
ktérym nalezy przemiesci¢ glowicg, aby osiagna¢ punkt utozenia elementu. Ustawienie glowicy
nad zaprogramowanym punktem utozenia elementu sygnalizowane jest zapaleniem
centralnego, zielonego wskaznika. Je$li w danej linii programu zdefiniowano wymagana
orientacj¢ katowa elementu, wowczas wybrana strzatka pulsujacym $wiattem wskazuje
orientacj¢ elementu (potozenie klucza uktadu scalonego lub zaznaczonej elektrody elementu
polarnego).

W przypadku ulozenia elementu (wylaczenia podcisnienia), gdy nie $wiecit si¢ zielony
wskaznik monitora, system sterujacy zasygnalizuje to pigcioma dtugimi "beepami”, co moze
oznaczac¢ btedne utozenie elementu.

Powrét do linii programu o numerze nizszym niz aktualnie wyswietlany mozliwy jest przez
wecisniecie klawisza BACKSPACE (strzatka w lewo).

Skok do dowolnej linii programu mozliwy jest przez wcisnigcie klawisza operacyjnego LINE
(na wyswietlaczu pojawi sig¢ napis LINE ?) i wprowadzenie klawiszami numerycznymi numeru
zadanej linii (wlasciwa warto$¢ potwierdzana jest klawiszem ENTER).

Wykonanie ostatniej linii programu sygnalizowane jest dlugim "beepem" i napisem na
wyswietlaczu END OF PROGRAM. Nastgpnie system ustawia wykonywany program
ponownie na linii numer 1.
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3.4. FUNKCJA DISP.

Funkcja DISP. umozliwia naktadanie pasty lutowniczej lub kleju na ptytke obwodu
drukowanego. Naktadanie odbywa sig¢ poprzez wyciskanie z dozownika, przy pomocy
spr¢zonego powietrza ,pasty (lub kleju) przez czas, ktéry moze by¢ okre$lany kazdorazowo
przez operatora (czas naciskania na srodkowy klawisz "myszy") lub w sposéb automatyczny
przez wczesniej zaprogramowany czas. Lewy i prawy klawisz "myszy" umozliwiaja
sterowanie podajnika karuzelowego. Dzigki temu mozliwe jest naktadanie pasty badz kleju i
uktadanie elementéw bez zmiany funkcji systemu sterowania.

System sterowania posiada trzy tryby pracy dozownika przetaczane poprzez kolejne wcisnigcia
klawisza DISP.

3.4.1. FUNKCJA DISP. tryb pracy MANUAL

Dozownik w trybie MANUAL wtacza sprezone powietrze na czas wcisnigcia
srodkowego klawisza "myszy". Tryb ten stosowany jest w przypadkach gdy nalezy natozy¢
niestandardowe ilo$ci pasty (kleju) np pod duze kondensatory.

3.4.2. FUNKCJA DISP. tryb pracy ONE SHOT

Dozownik w trybie ONE SHOT wilacza spr¢zone powietrze na czas okreslony
parametrem Td , kazdorazowo po wcisnigciu srodkowego klawisza "myszy".
Ustawiona warto$¢ w sekundach mozna odczyta¢ na wyswietlaczu.

Aby zmieni¢ parametr Td nalezy:

1. wcisna¢ klawisz ENTER; na wys$wietlaczu pojawi si¢ napis SETUP Td=d.d Tp=p.p
(d.d czas w sekundach wyciskania pasty (kleju),
p.p czas w sekundach przerwy migdzy kolejnymi cyklami
dla trybu pracy AUTO). Parametr d.d "mruga".
2. wciskajac klawisze numeryczne wprowadzi¢ zadana warto$¢ parametru
3. wcisna¢ klawisz ENTER; parametr d.d przestaje mrugac¢, parametr p.p zaczyna mrugac.
4. wciskajac klawisze numeryczne wprowadzi¢ zadana warto$¢ parametru p.p
5. wcisng¢ klawisz ENTER; parametry sa zapamigtywane w pamigci nieulotnej systemu
sterowania i system wraca do aktualnego trybu pracy

3.4.3 FUNKCJA DISP. tryb pracy AUTO
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Dozownik w trybie pracy AUTO wiacza i wytacza cyklicznie sprezone powietrze,
podawane do zasobnika pasty lub kleju, zgodnie z ustalonymi parametrami Td i Tp (ustawione
czasy mozna odczyta¢ na wyswietlaczu). Cykl rozpoczyna si¢ po wcisnigciu i puszczeniu
srodkowego klawisza "myszy".

Przerwanie dozowania nastgpuje w dowolnej chwili po wcisnigciu sSrodkowego klawisza
"myszy". Zmiana parametréw Td i Tp realizowana jest tak samo jak w trybie ONE SHOT.

3.5. FUNKCJA PROG.

Funkcja PROG. umozliwia przygotowanie programu pobierania i uktadania elementow
(PICK & PLACE) oraz ustawianie stref histerezy systemu ACCUPLACE i punktéw
pobierania elementéw z magazynéw (SETUP). Przetaczanie trybéw realizowane jest poprzez
wciskanie klawisza PROG. i potwierdzenie wyboru klawiszem ENTER.

3.5.1. FUNKCJA PROG. PICK & PLACE

Funkcja PROG. PICK & PLACE umozliwia przygotowanie programu
technologicznego dla procesu montazu pakietu na manipulatorze w systemie ACCUPLACE.
Program sktada si¢ z linii sterujacych oraz linii pobierania i uktadania elementow.

W systemie znajduja si¢ cztery instrukcje sterujace:

1. REF. POINT okresla potozenie punktu referencyjnego w czasie wprowadzania
punktéw uktadania elementéw metoda TEACH IN

2. LOOP instrukcja otwierajaca cykl uktadania elementéw w trybie pracy z
punktem referencyjnym.

3. CONTINUE instrukcja zamykajaca cykl uktadania elementéw rozpoczety instrukcja
LOOP.

4. TOOL umozliwia zmiang koncowki ssacej bez przelaczania podcisnienia w

czasie egzekucji programu
Aby wprowadzi¢ instrukcj¢ REF.POINT nalezy:

-wcisna¢ klawisz SHIFT (strzatka skierowana do gory)

-wcisnaé klawisz 7° na wy$wietlaczu pojawi si¢ napis REF.POINT X_

-koncowka ssawki wskaza¢ potozenie punktu referencyjnego poprzez nacisnigcie ssawka na
punkt referencyjny; punkt ten powinien znajdowac si¢ w gérnym
lewym rogu montowanej ptytki badz bloku w przypadku montazu
multiblokowego.

-wcisna¢ klawisz ENTER; nastapi wpisanie linii do programu technologicznego i jednocze$nie
inkrementacja numeru linii.

UWAGA: instrukcja REF.POINT, jesli jest uzywana, musi znajdowac si¢ w pierwszej linii
programu.

Aby wprowadzi¢ instrukcj¢ LOOP nalezy:

-wcisng¢ klawisz SHIFT
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-wcisnaé klawisz 9" na wyS$wietlaczu pojawi si¢ napis LOOP
-wcisna¢ klawisz ENTER; nastapi wpisanie linii do programu technologicznego i jednocze$nie
inkrementacja numeru linii.

UWAGA: instrukcja LOOP musi pojawi¢ sig przed instrukcjami pobierania i uktadania
zawsze, gdy montaz realizowany jest z uzyciem punktéw (punktu)
referencyjnych.

Aby wprowadzi¢ instrukcj¢ CONTINUE nalezy:

-wcisna¢ klawisz SHIFT

-wcisnaé klawisz 8 na wys$wietlaczu pojawi sie napis CONTINUE

-wcisna¢ klawisz ENTER; nastapi wpisanie linii do programu technologicznego i jednocze$nie
inkrementacja numeru linii.

UWAGA: instrukcja CONTINUE musi pojawi¢ si¢ na koncu kazdego bloku instrukcji
pobierania i uktadania elementow

Segmenty programu
LOOP
PICK FDR PLACE
PICK FDR PLACE
PICK FDR PLACE

PICK FDR PLACE

CONTINUE
moga nastgpowac jeden po drugim. Przypadek taki moze mie¢ miejsce, gdy uktadamy elementy
mala ssawka (pierwszy segment), a nast¢pnie zmieniamy ssawke na wigksza i dalej
prowadzimy montaz (drugi segment). Liczba segmentéw nie jest imitowana.

Aby wprowadzi¢ instrukcj¢ TOOL nalezy:

-wcisna¢ klawisz SHIFT

-wcisna¢ klawisz 4™ na wyS$wietlaczu pojawi sig napis TOOL

-wcisna¢ klawisz ENTER; nastapi wpisanie linii do programu technologicznego i jednocze$nie
inkrementacja numeru linii.

Aby wprowadzi¢ instrukcje¢ pobierania i uktadania elementéw PICK FDR PLACE nalezy:

-wcisna¢ klawisz SHIFT

-wcisnaé klawisz 3™ na wySwietlaczu pojawi si¢ napis PICK FDR_

-wprowadzi¢ numer podajnika z klawiatury badz metoda TEACH IN;
z klawiatury -wcisna¢ dwie cyfry okreslajace numer podajnika,
np 01, potwierdzi¢ klawiszem ENTER
metoda TEACH IN -ustawi¢ przy pomocy "myszy" podajnik
karuzelowy w zadanym potozeniu, pobra¢ element ssawka i
wyprowadzi¢ glowicg manipulatora ze strefy pobierania
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po wprowadzeniu numeru podajnika pojawi si¢ znak "_" w polu
komentarza
-wprowadzi¢ komentarz (max. 7 znakdéw); wcisnigcie klawisza numerycznego poprzedzone
jednokrotnym (dwukrotnym) wcisnigciem klawisza SHIFT wprowadza
lewa (prawa) litere. Wprowadzanie komentarza mozna cofnaé
klawiszem BACKSPACE (strzatka w lewo)
-wcisna¢ klawisz ENTER; w polu orientacji elementu pojawi si¢ znak "_
-wprowadzi¢ znacznik orientacji;  litera L-klucz elementu skierowany w lewo
litera R-klucz elementu skierowany w prawo
litera U -klucz elementu skierowany do géry
litera D -klucz elementu skierowany do dotu
-wcisna¢ klawisz ENTER; pierwsza czg$¢ instrukcji zostaje zapisana do pamigci, na
wys$wietlaczu pojawia si¢ napis PLACE X_
-wprowadzi¢ wspétrzedne punktu uktadania z klawiatury badz metoda TEACH IN;
z klawiatury-prowadzi¢ max.3 cyfry wspoirzednej X, wprowadzanie
mozna cofna¢ klawiszem BACKSPACE. Potwierdzi¢ wprowadzona
wspoétrzedna klawiszem ENTER. Analogicznie wprowadzic¢
wspotrzedna Y.
metoda TEACH IN-pobrany wczesniej element potozy¢ w zadanym
miejscu. Wspdtrzedne przepisza si¢ automatycznie z uwzglgdnieniem
punktu referencyjnego (o ile zostat wprowadzony).
-wprowadzi¢ komentarz (max. 4 znaki)
-wcisna¢ klawisz ENTER; druga czgs$¢ instrukceji zostaje zapisana do pamigci, nastgpuje
inkrementacja numeru linii programu

n.on

Klawisz operacyjny LINE umozliwia wy$wietlenie wybrane;j linii programu.

Klawisz operacyjny INSERT umozliwia rozsunigcie napisanego programu przez dopisanie
aktualnie wy$wietlanej linii programu.

Klawisz operacyjny DELETE umozliwia usunigcie aktualnie wyswietlanej linii z programu.
Przemieszczanie si¢ we wcze$niej napisanym programie umozliwiaja:

LINE -skok do wybrane;j linii; jesli linii tej nie ma, to do pierwszej wolnej,
BACKSPACE -linia do tytu,
ENTER -linia do przodu.

3.5.2. FUNKCJA PROG. SETUP

System ACCUPLACE wymaga zdefiniowania stref histerezy uktadania dla kazdego
podajnika (PLACING HYSTERESIS) oraz punktéw pobierania elementéw z kazdego
podajnika (PICK UP POSITION).Przelaczanie trybéw realizowane jest poprzez wciskanie
klawisza PROG. i potwierdzenie wyboru klawiszem ENTER.

3.5.2.1. FUNKCJA PROG. SETUP - PLACING HYSTERESIS

Dla prawidtowej pracy systemu ACCUPLACE konieczne jest zdefiniowanie stref
histerezy dla kazdego podajnika. Wynika to z faktu, Ze pobranie elementu odbywa si¢ nie
zawsze w jego osi symetrii. Przy braku stref histerezy odchytka potozenia glowicy montazowej
w stosunku do potozenia zaprogramowanego, wynikajaca z przesunigcia osi elementu
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wzgledem osi ssawki, interpretowana bytaby jako blgdne utozenie elementu. Wprowadzenie
stref histerezy eliminuje taka interpretacje.

Funkcja PROG. SETUP- PLACING HYSTERESIS umozliwia zaprogramowanie stref
histerezy dla kazdego podajnika osobno. Dla duzych elementéw strefy powinny by¢ wigksze
niz ustawienie standardowe (+/- 3 dziatki systemu dla osi X i Y). Dla bardzo matych i
jednoczesnie ggsto upakowanych elementéw na montowanym pakiecie mozna zmniejszy¢
strefy do warto$c¢i +/- 1 dziatka w obu osiach.

Zwigkszenie strefy histerezy ulatwia montaz, gdyz nie wymaga od operatora doktadnie
centralnego pobierania elementow.

3.5.2.2. FUNKCJA PROG. SETUP - PICK UP POSITION

W czasie egzekucji programu w pierwszej fazie (Faza I - pobieranie) monitor systemu
ACCUPLACE wskazuje punkt pobrania elementu. Dla numeru podajnika z zakresu 1 - 45
bedzie to podajnik karuzelowy, 46 -66 podajnik tasmowy lub listwowy, 67 - 99 cala strefa
pobierania i uktadania. Funkcja PROG. SETUP - PICK UP POSITION umozliwia
zdefiniowanie potozenia tych punktéw dla podajnikéw o numerach od 1 do 66.

Dla podajnikéw 1 - 45 (podajnik karuzelowy) punkt ten jest jeden i definiowana jest tylko
wspoétrzedna osi X. Dla pozostatych podajnikéw do numeru 66 definiowana jest tylko
wspotrzedna osi Y ( pozycja w osi X jest wspdlna dla wszystkich podajnikéw tasmowych i
listwowych i znajduje si¢ na lewo od uchwytu montowane;j ptytki.

Programowanie punktu pobierania elementéw z podajnika realizowane jest przez ustawienie na
wyswietlaczu wtasciwego numeru podajnika i naci$nieciu koncéwka ssawki §rodka toru
podajacego. Zapisane wspotrzedne pamigtane sa w pamigei nieulotnej manipulatora. Wpis do
pamigci potwierdza krétki "beep".
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4. PRZYKLADOWY PROGRAM TECHNOLOGICZNY

O 00 1O\ W Wi

10
11
12

Ponizej przedstawiony zostanie przyktadowy program technologiczny:

REF POINT

LOOP

PICK FDR 21
PICK FDR 12
PICK FDR 22
CONTINUE
TOOL

LOOP

PICK FDR 40
PICK FDR 47
CONTINUE
TOOL

1K U
15K L
220n L
LM324 R
C517

U

PLACE X100
PLACE X123
PLACE X204

PLACE X150
PLACE X200

Y120
Y140
Y200

Y200
Y180

R1
R2
Cl1

Ul
U2

wprowadzenie punktu
referencyjnego

poczatek pierwszego bloku
ulozenie pierwszego elementu
ulozenie drugiego elementu
ulozenie trzeciego elementu
koniec pierwszego bloku
zmiana ssawki

poczatek drugiego bloku
ulozenie czwartego elementu
ulozenie piatego elementu
koniec drugiego bloku
zmiana ssawki
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