CATALOGO TECNICO JUKI FX-2

Fx2 4 uma maquina montador modular de alta velocidade, conhecido como pick e
place SMT, as dimensdes dela sdo: Comprimento: 1980 mm, Altura: 2050mm,
largura da 1731 mm e Pesa 2.100Kg. Ela é construida de metal e partes plasticas
€ monitor e ligada na rede trifasico 220V.

Ela tem a fungao de pegar os componentes e colocar na placa conforme
programacéao determinada pelo operador

. Ela trabalha com todos os tipos de componentes em SMD, tais como diodos,

circuitos integrados, capacitores, conectores e etc.
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Visdao Geral da Maquina de funcionamento

O FX-2 estd equipado com um sensor de alinhamento a laser LNC60 para reconhecer um
componente, para que possa colocar componentes nas placas a uma velocidade maior do
gue um FX-1R existente em aproximadamente 20%, o FX-2 é um montador modular de
alta velocidade cujo componente a capacidade de posicionamento é de aproximadamente
30.000 CPH (padrdes IPC9850).

Esta maquina foi projetada com base no conceito modular no qual a JUKI projetou os
produtos das séries KE e FX e sua eficiéncia econémica, operabilidade, capacidade de
expansao, confiabilidade, capacidade de manutencdo e eficiéncia de espaco sdo
melhoradas, mantendo a flexibilidade que é a caracteristica mais marcante dos
montadores modulares. .

O FX-2 estd equipado com dois cabecotes: um cabecote pode colocar um componente em
uma placa enquanto outro escolhe um componente. Esse recurso permite que a maquina
produza PWBs em alta velocidade. Um motor linear é usado para acionar um cabecote, e a
estrutura de acionamento Hl original da JUKI permite que a maquina produza PWBs em
alta velocidade sem sacrificar qualquer excelente recurso dos montadores modulares
convencionais.

Um alimentador, bico e programa de producdo para ser usado com um FX-2 é compativel
com aqueles com produtos da série KE. Quando vocé combina um FX-2 com um montador
da série KE, ele pode funcionar como um montador modular de alta velocidade que
suporta controle da linha de producdo através da rede.

Especificacoes de um FX-2

FX-2 |
Altura do componente aplicavel SC (6mm)
Dimensdes da placa Tamanho grande (410 x 360 mm)
Direcéo de transporte da placa Direcao direita, direcao esquerda
Posigao de referéncia de Posicao dianteira, posicao traseira
transporte da placa
Altura de t rte da pl 900mm=20mm,
ura de transporte da placa 9E0mmE20mm 900mmM20mm
(EN especificagdes)
Especificagdes PT sim

As caracteristicas do FX-2 sao resumidas da seguinte forma:



Colocacdo de componentes de alta precisdo e alta velocidade

¢ Dois sensores de alinhamento a laser (LNC60), cada um composto por seis bicos e
capazes de reconhecer componentes ao mesmo tempo, estdo localizados no eixo X que é
acionado por um motor linear. Como um cabegote pode colocar um componente em uma
placa enquanto o outro pega outro componente, os componentes podem ser colocados
em uma placa em alta velocidade. Este recurso permite que um cabecgote pegue um
componente e outro coloque um componente ao mesmo tempo.

* O servo motor AC independente é usado para mover para cima/para baixo (eixo Z) ou
girar (eixo teta) cada bico: esse recurso permite a colocacdo de componentes em alta
velocidade e alta precisdo, independentemente do padrao de posicionamento usado.

Melhoria do tempo de ciclo efetivo

e Menor tempo necessario para substituir um bico: a maquina pode usar um cabecgote
para colocar componentes em uma placa mesmo quando um bico de outro cabecgote for
substituido.

Melhoria da Disponibilidade

¢ Funcao de operacgdo ininterrupta, que permite que um componente seja retirado do
lado de referéncia de transporte do PWB e retirado do lado oposto quando os
componentes estocados acabam, minimizando o tempo de parada da maquina devido ao
funcionamento de um componente. erro de saida (op¢do)

¢ Funcgao de recuperacao de erro de reconhecimento de marca que redefine
automaticamente a moldura da janela quando ocorre um erro de reconhecimento de
marca

¢ Ajustes do sensor de parada da esteira e do pino de posicionamento PWB (opcional)
sem qualquer ferramenta

e Facil mudanca de arranjos de PWB movendo a estacao de colocagdo para a parte frontal

e Funcdo padrdo de ajuste automatico de largura da estacdo de colocacdo (no entanto, a
funcdo de ajuste automatico de largura da estacdo IN (carregamento)/OUT (ejecdo) é
opcional.)

* E possivel verificar a altura de coleta do componente e ensinar gragas ao HMS.

Baixa frequéncia de ocorréncia de falhas




* Uma vez que as cabecas laser monitorizam através de sensores laser todas as condi¢Ges
de absorcdo dos componentes até imediatamente antes da finalizagdo da colocacéo.

¢ A fungdo de autocalibrar o tempo de liberagao da pressao de vacuo evitou que os
componentes no momento da colocagao fossem trazidos de volta.

¢ Secdo de suporte do PWB (mesa de suporte), que é acionada por um motor, evitando
gue qualquer vibragdo ocorra quando uma placa fixada é liberada e, em seguida, um
componente colocado seja deslocado da posi¢do regulada: o tempo necessario para fixar
ou soltar uma placa é encurtado.

¢ Controle de software da pressdo de fixagdo na direcdo Y quando uma placa é fixada por
fora.

Baixa taxa de perda de componentes

¢ A combinacdo de um alimentador de fita (CTF/ATF) e um banco melhora a precisdo da
posicao de coleta e a taxa de coleta de componentes.

¢ Retorno de um componente ao alimentador original apds medi¢ao automatica dos
dados do componente (quando um programa de producdo é criado) (Observe que a
maquina ndo pode retornar um componente muito pequeno cujo tamanho seja menor
que o de um 1005.)

Economia de espaco

e A cobertura superior do transportador em comparagdo com os produtos convencionais
da série KE, o que melhora a visibilidade da linha.

Melhoria da Versatilidade

e Componente 0402mm (01005) pode ser colocado.

e Suporte para todos os tipos de marcas de cartao, incluindo uma marca em um quadro
flexografico, gracas a luz coaxial e a luz angular.

e Melhor capacidade de reconhecimento de marca de placa devido a operacdo de
correspondéncia de padrdes e posicionamento de dois ou mais componentes com um
conjunto de marcas gracas a funcdo de reconhecimento de marca fiducial de area.

Melhoria da Operabilidade

e Alteracdo das telas de producdo e controle manual para graficos completos

e A utilizagdo de um painel tactil simplifica as operac¢des das teclas (opgao).

e Um Indicador de Posi¢do do Alimentador (FPI) anexado notifica um operador que os
componentes acabam durante a producdo do PWB e emite um aviso sobre o nimero



1)

de componentes restantes com indicadores LED: esse recurso permite que um
operador saiba quando substituir um alimentador por outro ( op¢ao).

e Maior operabilidade da operac¢ao de ensino com o HOD equipado com LEDs

e Unidade de operacao cuja altura pode ser alterada e girada depende de um operador.

Alta flexibilidade

® Programas criados com um produto convencional das séries KE e FX podem ser
carregados nesta maquina.

¢ Transporte de PWBs sem retornar a cabeca ou o eixo XY as suas posi¢des iniciais,
respectivamente

Alta Manutenibilidade

¢ O emprego de uma tecnologia de fiacdo economizada melhora muito a confiabilidade e
a facilidade de manutencao dos cabos dentro da estrutura base.

e A facilidade de manutencao foi aprimorada com a exibicdo das telas de frequéncias de
absorgdo por bico e de distancias percorridas nos eixos X/Y para chamada de tempo de
verificacdo, além do horimetro (horas energizadas).

¢ Uma configuragdo de nivel de usudrio, como operador, programador e administrador,
pode ser realizada.

e Para a solugdo de problemas pelos operadores, foram cumpridas as fun¢des HELP.

e Um filtro de bico pode ser substituido facilmente.

Selec¢ao do bico

Um bico pode ser reconhecido automaticamente com o comando [ATC nozzle setup]. Ao
inserir manualmente um ndmero de bico, certifique-se de selecionar o nimero correto
para evitar qualquer falha na coleta do componente ou degradacgao da precisao de
posicionamento.

Os numeros dos bicos associados aos principais tipos de componentes estdo descritos na
Tabela 1.2 “NUmero dos bicos e largura de cada componente aplicavel”. Para aumentar a
precisdo, certifique-se de selecionar o nimero do bico com base na largura minima da
area coletada de um componente a ser colocado.

Veja no item (3) a largura minima (D) da area escolhida de cada componente.



2) Largura minima dos componentes (D) de cada componente:
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Precisdo de posicionamento de componentes (XY)

Tipo de componente

Precisdo de posicionamento de componentes

Chip quadrado

+50

MELF +100
SOT + 150 (Anotagédo2)
Capacitor eletrolitico de + 300

aluminio

SOP, TSOP + 150 na dire¢do do angulo reto contra o eletrodo (rebarba
em um lado: 150 pm ou menos) (Nota 2 e 4)
+ 200 na direcao paralela ao condutor (Nota 2 e 4)

PLCC, SOJ + 200

QFP (Passo: 0.8 ou maior) + 100 (Anotagédo2)

QFP (Passo: 0.65 ou moior)

+ 50 (Anotac¢éo2)

QFP (Passo: 0.5, 0.4, 0.3)

Conector de eletrodo
unidirecional Conector de
eletrodo bidirecional (passo:
0,5)

BGA

+100

FBGA

Componentes a serem
reconhecidos

Outros componentes de
grande porte

+ 300 (Note5)

Nota
1: A

preciséo regulamentada para reconhecer um componente com laser e corrigir sua
posicao em toda a area de colocacao deve estar dentro de + 3 0 da variagdo. O

valor médio da variagao devera ser igual ou inferior a 40% das coordenadas

logicas + o valor regulamentado.

Nota 2: O valor tolerante da diferenca “d” entre a porgdo dobrada de um eletrodo
de um componente como QFP, SOP e SOT ou o centro do corpo (Sc: ver Figura
1.8 “Centro do corpo e do os cabos) e o centro dos cabos (Lc) € mostrado abaixo.
Se um componente nao atender aos requisitos descritos na tabela abaixo, a
maquina n&o garante a precisdo descrita acima:




- Centro do corpo e dos eletrodos

Diferenca tolerante entre o centro das derivacdes e o do corpo;

Tolerancia “d”

o 25.4pum ou menos

Passo de chumbo 0,8 ou | 73um
maior

Passo principal 0,65 15um

Nota 3: A temperatura ambiente para garantir a precisdo descrita acima deve ser
de 20°C a 25°C.

Nota 4: Para as direcbes perpendiculares aos condutores e paralelas aos
condutores de um SOP que satisfazem a precisdo descrita acima, consulte a
figura abaixo.

Tolerancia “d”

0 25.4pm ou menos

Passo de chumbo 0,8 ou | 73um
maior

Passo principal 0,65 15um

Nota 3: A temperatura ambiente para garantir a precisdo descrita acima deve ser
de 20°C a 25°C.

Nota 4: Para as direcbes perpendiculares aos condutores e paralelas aos
condutores de um SOP que satisfazem a precisdo descrita acima, consulte a
figura abaixo.
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Direcdes paralelas as derivacdes e perpendiculares as derivagdes.



Nota 5: A precisdo aqui descrita sera obtida quando a seg¢ao transversal for

medida com laser.

Postura de montagem dos componentes

Tipo de Componente Precisdo da postura de
montagem do componente
(unidade: grau)
0402 Chip quadrado +5
0603 Chip quadrado +3
1005 Chip quadrado +2.5
Chip quadrado, como um componente 1608 e outros +2
MELF +3
SOT +3
Capacitor eletrolitico de aluminio +10
33.5 mm ou menor +0.3
SOP | TSOP 20mm ou menor +0.33
10mm ou menor +0.67
PLCC. SOJ +0.52
33.5 mm ou menor +0.33
QFP (Passo: 0,8 ou mais amplo) menor que 30 mm +0.37
Menor que 20 mm +0.44
33.5 mm ou menor +0.3
QFP (Passo: 6.5) Menor que 10 mm +0.33
33.5 mm ou menor +1.23
BGA Menor que 20 mm +1.28

* Nota 1: A precisao regulada em toda a area de colocagao deve estar dentro de +
3 o da variagao. O valor médio da variagéo devera ser igual ou inferior a 40% das
coordenadas logicas * o valor regulamentado.

Dimensodes aplicaveis de componentes eletronicos (unidade: mm)

Item

Especificagao

Comprimento xLargura (Apenas
duas cabegas pegam um
componente cujas dimensdes
sdo 10 mm x 10 mm ou maiores.)
Consulte as Notas 1, 4 e 5).

Minimo: 0,4 x 0,2(Veja nota 3)
Maximo: comprimento diagonal 47

Componentes quadrados: o 33,5

Altura do componente

0.08 (para 0402) a 20.0 (Veja nota 7)

Passo principal

0.65 mm ou maior

Passo bola

1.0a1.27

Nota 1: o 10 mm é tratado como um componente cujo comprimento diagonal € de
15 mm (o 10,6 mm) com o software.

Nota 2: Nem a pista nem a bola sdo reconhecidas.

Nota 3: Quando um FX-2 coloca componentes 0402 em uma placa, ele ndo
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seleciona dois ou mais componentes 0402 ao mesmo tempo.

Se algum cabecgote de coleta de componente estiver localizado dentro da area
para coleta de outro tipo de componente quando visto do cabecgote para colocacéo
de um componente 0402, o FX-2 pode coletar um componente 0402 e outro tipo
de componente ao mesmo tempo.

Nota 4: As dimensbes maximas deverao satisfazer as seguintes condig¢des: o erro
das coordenadas XY para a recolha de um componente € de 1 mm ou menos e o
erro de angulo é de + 3°.

Quando um FX-2 coloca um componente cujas dimensdes excedem o 10 mm com
um cabegote LNC60, apenas trés cabecotes o coletam.

Nota 5: O tamanho de um componente a ser reconhecido com cada bico é
mostrado abaixo.

Namero | Tamarho dse pods
do bico simultaneamente Liberagao Z:H'LZI:’I;? do componente

; 0.4 mm x 0.2 mm 2.15mm [0J20.0 mm (Veja Nota 6.)

3 to

010.0 mm
4 (Diametro:  15.0 2.87m [133.5 mn
2 ou menos) 2.15 mm [J20.0mm (Veja Nota 6.)
120.0
# #2  #3 w4 #5  #6  7
53.0

175

Figura: Tamanho de um componente a ser reconhecido por cada bico

Nota 6: Mesmo que o tamanho de um componente exceda o 20 mm, o montador
pode reconhecer um componente cujo tamanho seja 26,5 mm x 11 mm.

(Estritamente falando, o comprimento do lado mais longo deve ser de 26,5
mm ou menos, o do lado mais curto

Nota 7: A altura minima do componente varia dependendo do tamanho de um
componente. Para ser mais preciso, a altura minima do componente é decidida de
acordo com a largura da janela a ser definida.  Portanto, quanto mais curta se
torna a linha diagonal de um componente, mais baixo se torna o0 componente
minimo mais alto.

A relacdo entre a altura minima e o comprimento da linha diagonal de um
componente é mostrada abaixo.
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Altura minima do

componente (mm)

0.1

et

0.01

0.1

1

10

<Minimo de extracdo do componente

Altura> (unit: mm))
Tamanho Largura Altura
do no minima do
Componen canto component
te e
0.4 x0.2mm | 0.225 0.08
0.6 x 0.3mm | 0.335 0.09
1.0 x0.5mm | 0.560 0.12
1.6 x 0.8mm | 0.895 0.16
20x1.2mm | 1.166 0.18
obmm 3.5635 0.45
O10mm 7.070 0.85

100

Comprimento da linha diagonal de um componente/2 (mm)

Figure: Relagdo entre a altura minima do componente e a distancia entre os pontos diagonais de

um componente.

Componentes aplicaveis (a serem reconhecidos com laser)

Component Name

Resistor de chip
quadrado

chip quadrado

0402, 0603, 1005, 1608, 2012, 3216, 3225,

5025, 6432

Resistor de rede
(exceto para tipos

Resistor de rede

SOP/SOJ/PLCC)

Resistor MELF MELF 1.6x¢1.0,2.0x¢1.25,3.5x $1.4,5.9x ¢2.2
Capacitor Componentes de 0402, 0603, 1005, 1608, 2012, 3216, 3225,
ceramico laminado chip de canto 4532, 5750, 5632

Capacitor de chip de Componentes de 3216, 3528, 6032, 7343

tantalo chip de canto

Altura do capacitor Altura do Largura do Altura: mais menos 6 mm
eletrolitico de capacitor chumbo: 0,2 mm
aluminio: eletrolitico de ou mais, mas
aluminio: 3,5 mm ou mais
estreito
GaAsFET GaAsFET Largura do

chumbo: 0,2 mm
ou mais, mas
3,5 mm ou mais
estreito

Capacitor de filme de
chip

Componentes de
chip de canto

6.5%x4.5x2.7 t0 10.5x7.2x5

Chips de ferrite

MELF

1005/1608/2012/3216/3225 tipos de cilindros

Indutor de chip

Componentes de
chip de canto

1005. 1608, 2012, 2520. 3216, 3225
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SOT SOT peca moldada 1608/2012, SOT-23, SOT-
89, SOT-143, SOT-223
SOP, TSOP. HSOP SOP . TSOP . Passo: o 33.50 mm ou mais estreito
HSOP 0.65 mm ou mais
amplo
SOJ SOJ Passo: o 33.50 mm ou mais estreito
0.65 mm ou mais
largo
PLCC PLCC Passo: o 33.50 mm ou mais estreito
1.27 mm
QFP,BQFP . QFN QFP. BQFP. QFN | Passo: 0 33.50 mm ou mais estreito

0.65 mm ou mais
largo

BGA

BGA

Passo: 1.0 mm
ou mais largo, mas
mais estreito que
2,0 mm

0 33.50 mm ou mais estreito

Conector de
derivagao
unidirecional
Conector de
derivagao
bidirecional
Conector Z-lead

Conector de
derivagao
unidirecional
Conector de
derivagao
bidirecional
Conector Z-lead

Passo: 0.65mm
ou mais largo

o 33.50 mm ou mais estreito

IC socket

Asa de gaivota J-lead
equipada com para-
choques

Tomada J-Lead
Tomada em asa
de gaivota
Tomada
equipada com
para-choques

Passo:
1.0mm/1.27 mm ou
mais estreito

0 33.50 mm ou mais estreito

Dimensdes dos PWBs aplicaveis (unidade: mm)

Dimensdes Dimensdes
e o Espessura Espessura
minimas maximas (L2 minima T maxima T
(L1 X Wy) x Wa) ! 2
Especificagcdes
de PWRB de 50 x 30 410 x 360 04 4.0
grande porte

Nota 1: “L” representa a dimensao da diregao de transporte do PWB enquanto “W”
representa a diregao perpendicular a “L”.

Nota 2: Quando o seu FX-2 estiver equipado com a fungéo de ajuste automatico

de largura do PWB, as dimensdes minimas sao 50,0 mm x 50,0 mm.

Nota 3: A tolerancia de empenamento da placa € de 0,2 mm ou menos por 50 mm,
e 0 empenamento na dire¢do para cima ou para baixo deve ser de 1 mm ou

menos.

* A tolerancia maxima da massa do PWB sera de 2.000 g.

Método de posicionamento

*Referéncia de furo: Para PWBs que possuem um furo para aceitar o pino de
posicionamento, este método posiciona (centraliza) o PWB inserindo o pino de
referéncia neste furo.

* Referéncia de Forma: Este método posiciona um PWB fixando suas bordas
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mecanicamente: nao utiliza nenhum furo de posicionamento de um PWB.

PWBs transportam espacos mortos

A area de uma placa na qual nenhum componente pode ser colocado, a area na
qgual qualquer pino de suporte ndo pode ser colocado e 0 espago morto nas
dire¢des para cima/para baixo sao mostrados na figura abaixo

1) Lado superior dos PWBs

r—'r\h\'“-\

Movimento do PWB Area marginal

4 e
}7

3mm

Opcional ¢2.5 to ¢4*%tmm

-
|

50 - 360mm)

30~360mm

—-

5+0.5mmMmm para pedidos especificos

m}
Trilho de transporte Padrdo 5 +0.1mm (Nota)

50a410mm —r'

-

Figure: Espacos mortos no lado superior dos PWBs

14




2) Lado inferior dos PWBs
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Figura: Espagos mortos na superficie inferior dos PWBs (1)
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Figura: Espagos mortos na superficie inferior dos PWBs (2)
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3) Espagos mortos direcionais de altura

PW
Componente

Trilho de transporte lado fixo|

Lado do seguidor do trilho de
transporte

6m

-
-

traseira de uma
placa na qual os

Area na parte

Max.30mm
Max.40mm

componentes

7m

Stopper position

Figura: Espacos mortos direcionais de altura

Marca de reconhecimento da placa

Formas

Crie as marcas de reconhecimento da placa sob as seguintes condigdes.

Recomendamos o circulo preenchido para a marca.

A area livre ao redor da

marca devera seguir as descri¢gdes da Segao 1.7.3.2 “Folga”.

Quadrado Quadrado e
vazado
e
"+
c
bt 2 )
Triangul Triangulo
o regular e vazado
Regular
Ve
B
m#
f— l_A

Diamante Diamante e

vazado

s JKB

Ae Ctamanho: 0.5a 3.0 mm % 10 % ou mais baixo

B tamanho: 0.2 mm ou mais longo

Triangulo
invertido

Tridngulo
invertido e
vazado

v .,#Vza A
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Notas:
1. No reconhecimento, a marca deve ser colocada no angulo acima indicado.

No entanto, se vocé especificar "Uso de cada marca de circuito" para um PWB
nao matricial, a marca podera ser reconhecida somente quando todas as marcas
do circuito de referéncia estiverem posicionadas no angulo descrito e o circuito
estiver posicionado em 90, 180, 270 ou 360 graus.

2. Os fiduciais do mesmo formato e tamanho sao preferiveis dentro de um
tabuleiro.

3. Ao processar, a folha de cobre ou o revestimento de solda podem ser
reconhecidos

4. Numero maximo de marcas que podem ser registradas Marca do Conselho: 1
conjunto (2 marcas ou 3 marcas)

Marca fiducial da area: 50 conjuntos (2 pontos ou 3 pontos)

5. Itens que podem ser registrados Marcar numero

Janela de detecgao de equilibrio

Identificacdo de rotagdo normal/reversa quando detectada Formato da marca
Dimensbes externas

Valor efetivo da correspondéncia de projegao

6. Se ndo houver nenhuma marca de reconhecimento em uma placa, registre um
modelo designado pelo usuario para permitir que a maquina reconhe¢a as marcas

Liberacéao

Na area livre ao redor de cada marca de reconhecimento, ndo devera haver
nenhum outro componente, como padrdo de condutor, resisténcia de solda e
marcagado. As dimensdes desta area livre devem ser um quadrado cujo tamanho
seja maior que a area externa de uma marca de reconhecimento em 0,5 mm ou
mais.

Area de liberagdo

Marca de
regt{nhecimento

£ 13

e

mm ou mais marca

0.5
“— mm ou mais marca

0.5 mm ou mais marca

Area de liberagdo de uma marca de reconhecimento.
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Sistema de centralizacdo

Em vez de usar o sistema de centralizagdo mecanica convencional, esta maquina
utiliza um sistema de centralizacdo sem toque onde o LED é usado para ler a
posicao e o angulo dos componentes.

g!

"I

Laser align sensor

Alinhamento a laser pelos cabegotes LNC60

Ao mover o eixo Z para cima e para baixo, um componente é selecionado com
vacuo e o LED é aplicado ao componente. E feita uma cortina onde o LED esta
obstruido pelo componente. Ao girar o componente ao longo do eixo g, a
tonalidade muda.

De acordo com a mudanca de tonalidade, sao calculados os deslocamentos da
posicao e do angulo do componente selecionado. Esses deslocamentos sédo
corrigidos durante a montagem.

Posicdo de medicao de alinhamento a laser para os principais tipos de componentes

Chip quadrado

1 Posigdo de medicdo de

alinhamento a laser

( Centralize entre as superficies
superior e inferior do componente)

MELF
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SoT

SOP/TSOP

0 a laser

4@ Posi¢do de medicdo

(Centro do componente)

Mold

\ Alinhamento a laser
f

‘j lS @ ®Posig50 de medigdo
|

(0.25 mm acima do topo do componente)

y Alinhamento a laser

L Posicdo de
medigdo

(Centro entre a superficie inferior do componente e a base dos
cabos)
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nhamento a laser

o = N

@ @ Posigdo de medigdo

(Centro entre a superficie inferior do componente e a
base dos cabos)

OFP/BQFP

Alinhamento a laser

J e \g Posicdo de medigdo

(Entre a superficie inferior do molde e
a base dos cabos)

Alinhamento a laser

AT Posicio de medicio
D HAARAAAARE)

(Entre a superficie inferior do molde e
a base dos cabos)

Capacitor
Eletrolitico

Alinhamento a laser
Posicdo de medi¢do

(0,35 mm da superficie inferior do molde)
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< Nota: Para o formato dos componentes do chip a serem montados >

1) Para as pecas cujo formato é cilindrico, ndo ha tonalidade minima
quando torneadas e, portanto, o reconhecimento de cavacos por
alinhamento a laser é impossivel.

//
/

2) Podera ocorrer uma ma precisao de coleta ou posicionamento se a
superficie superior do componente a ser colocado for curvada, saliente ou
amassada. Evite usar esses componentes. (Alguns desses componentes
podem, no entanto, ser manuseados alterando o numero do bico.)

< Falhas tipicas de pickup >

-
&

Ranhura com fenda

Bocal de coleta U

Caracteres em relevo

< Precisao de posicionamento ruim tipica >

-

Amassada

Reconhecimento de laser
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Descricoes dos eixos da tabela X/Y/Z/0/Y

Os eixos a serem controlados numericamente nesta maquina sao cinco (5) eixos como
XNYiz/

Eixos da tabela 8/Y, conforme mostrado abaixo:

1. Eixos Xe Y

O eixo X representa as diregdes esquerda e direita da maquina, enquanto o eixo Y
representa as diregdes dianteira e traseira: uma posicéo € dada como X = ocoo.00
mm e Y = ocoo.oo mm em incrementos de 0,01 mm. Estdo disponiveis dois
sistemas de coordenadas: um fornecido pelo programa de produgao e outro
fornecido pelo ensino da operagao. Ambos os sistemas de coordenadas sao
alterados automaticamente, portanto vocé nao precisa alterar o sistema de
coordenadas sozinho.

2. Eixo Z

O eixo Z representa a altura, dada como Z = oco.oo mm, em incrementos de 0,01
mm. A direcdo ascendente é positiva (+), com o lado superior de uma placa fixada
(nenhum gabarito é usado) sendo O.

3. Eixo 6

O eixo g representa o angulo de rotagéo da cabega, dado como "A = co.00" (em
incrementos de 0,05). O valor é positivo para rotagéo no sentido anti-horario e
negativo para rotagcao no sentido horario.

4. Eixo da tabelaY

Este eixo posiciona o buffer central (mesa Y) que fixa e segura uma placa na
direcao Y.

A relagéo entre os eixos acima € mostrada nas figuras a seguir, “Relagéo entre os
eixos (eixo X, eixo Y e eixo da tabela Y)” e “Relagao entre os eixos (eixo Z e eixos
teta)”.

H ]
! Y-tablg axis
I y-axis
1 1
! 1
!
1
i PWB <+—>
1
i
H 1 PWR transnort direction
i i
1
: i
i : X-axis
H 1
ettt it it it -
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Figura: Diagrama de relagao dos eixos (eixo X, eixo Y e eixo da tabela Y)

Figura: Diagrama de relagao dos eixos (eixo Z e eixo 0)

Configuracao do PWB

* PWB unico: Isso significa uma folha de PWB que possui apenas um unico
circuito, conforme mostrado na figura abaixo.

cOogogo — °

« Circuito matricial: Isso significa uma folha de PWB que possui dois ou mais
circuitos conforme mostrado na figura abaixo, onde todos os circuitos tém a
mesma orientacéo e todos os passos entre os circuitos na diregdo X e na diregéo
Y sdo 0os mesmos.

1
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+ Circuito ndo matricial: Dois ou mais circuitos sdo colocados em uma folha de
PWB em da mesma maneira que uma matriz PWB, mas a orientagdo e os passos
nas diregdes X e Y nao precisam ser iguais (a figura abaixo indica que o angulo de
cada circuito ndo é o mesmo).

O angulo entre dois circuitos é de 180 graus.
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Tipo de BOC

"BOC" significa Board Offset Correction, e uma marca BOC é usada para corrigir a
posicao de posicionamento de um componente para obter um posicionamento
mais preciso. (A marca também é chamada de “marca fiducial” em geral.)

* Nao usar: Selecione esta op¢ao quando uma marca BOC n&o for usada.

» Marcas PWB sao usadas: Selecione esta opgao quando a marca BOC for usada
para

coordenadas corretas de uma posi¢cado de posicionamento de componente.

» Marcas de circuito sao usadas: Selecione esta opgao para um PWB de matriz
(PWB multiplano)

para fazer com que o sistema reconhega uma marca BOC por circuito e corrija as
coordenadas da posic¢ao de posicionamento do componente. Se um PWB tiver
muitos circuitos, levara muito tempo para reconhecer as marcas BOC. No entanto,
a precisao do posicionamento do componente tende a ser maior do que quando
vocé seleciona “Marcas PWB sao usadas”. Vocé nao pode selecionar esta opgao
para um

PWB de plano unico (que possui apenas um circuito).
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Configuracao de dimensao

Um programa de produgdo FX-2 usa coordenadas para representar um
componente ou posi¢cao de marca em um PWB. Esta origem do “sistema de
coordenadas em um PWB” é chamada de “origem do PWB”.

[J Vocé pode definir a origem do PWB em um PWB ou a posi¢ao desejada fora de
um PWB.

1 Se vocé usar dados CAD para criar dados de posicionamento, use a origem dos
dados CAD.

No entanto, um dispositivo montador que coloca um componente em uma placa o
posiciona de acordo com a posi¢ao de referéncia do furo de posicionamento ou
posicao de referéncia da borda. Vocé deve especificar a “origem do PWB” em
um PWB relativo a este mecanismo de posicionamento com o valor “posi¢ao do
furo de posicionamento” ou “deslocamento do layout do PWB”.

Diferenca de posicao de referéncia gerada dependendo do método de fixagdo do
PWB

O sistema manipula a posi¢ao de referéncia de diferentes maneiras, dependendo
das configuragdes da posigao de referéncia do furo de posicionamento/posi¢ao de
referéncia da borda, da direcao de transporte do PWB e do lado de referéncia do
transporte do PWB.

1) Referéncia

A posigao do pino de referéncia € definida de acordo com o lado e diregéo de
referéncia de transporte do PWB conforme mostrado nas figuras abaixo (no caso
da posicao de referéncia do furo de posicionamento).

Um ponto final de layout do PWB é definido de acordo com o lado e a dire¢cao de
referéncia do transporte do PWB, conforme mostrado nas figuras abaixo (no caso
da posigao de referéncia da borda).
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(1) Referéncia frontal Board

transporting

Direcéo de transporte de direction

placa: da esquerda para direita
—>

/

oard reference
position (origin)

&
©

Stopper pin Positioning
—
—Boardtayout end point

(2) Referéncia frontal

Direcao de transporte de
placa: da direita para esquerda Stopper pin

Board

Board transporting
direction

Positioning hole pin

Board layout end point p—

Mo

eference
position (origin)

(3) Referéncia traseira Board Board layout end point
; = ©\\\ Positioning hole pin
Direcéo de transporte da _
L Board A —Stopperpin
placa: da esquerda para direita transporting P L
direetionp _ -

“

Board reference
position (origin)

26



PWB unico (PWB de plano unico)

Tela “Configuracéo de dimensao” de dados do PWB (para um PWB de plano
unico)

1) Dimensdes do PWB

Insira as dimensdes de um PWB aqui.
Se a maquina for fornecida com um PWB ficticio, insira também as dimensodes
deste PWB.

A mesma direcdo da direcdo de transporte do PWB sera X e a direcéo vertical
para a direcao de transporte do PWB sera Y.

DimensaoY

*ooon A

=200 D”
(u{migy
= ¥-DD~.,:(MM ]
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2) Posicao do furo de referéncia

Insira a posi¢ao do pino de referéncia em relagéo a origem do PWB.
(Vocé nao precisa inserir este campo ao selecionar “Referéncia de forma’
no campo “Método de posicionamento” na tela “Configuragao basica”.)

Insira a distancia até a posicao de referéncia da origem do PWB definida
pelo CAD ou outra ferramenta se a origem especificada (a origem do CAD
ou uma origem exclusiva de um usuario) precisar ser usada como origem
do PWB, por exemplo, em um caso em que dados CAD sao usados.

PwB Se o lado de transporte do PWB for

e frontal e a diregao de transporte do PWB

Posicdo de Referéncia for da esquerda para a direita, o orificio

de posicionamento mostrado na figura a

esquerda se torna a posigao de

W o | referéncia.Se houver uma origem PWB
R 5 TYa no canto inferior esquerdo do PWB,

Xa insira os valores Xa e Ya (ambos os

* valores devem ser positivos) nos

' campos de coordenadas “X” e “Y” de

“Posicao do furo de referéncia.”

Origem do

* Se a origem do PWB for usada como posi¢ao de referéncia, insira (0,0)
nos campos de coordenadas "X" e "Y" de "Posicao do furo de
referéncia".

3) Deslocamento de layout PWB

Insira o ponto final do layout do PWB visualizado a partir da origem do PWB aqui.

Insira a distancia da origem do PWB definida pelo CDA ou outra ferramenta até a posigcao
de referéncia (ponto final do layout do PWB) se a origem especificada (a origem CAD ou
uma origem exclusiva de um usuario) precisar ser usada como origem do PWB, por por
exemplo, em um caso em que dados CAD sao usados.

Xb
|~
e
Ponto final de layout da
PWB H
Origem PWB PWB
: Yb=0
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Se o lado de PWB for da do PWB, insira (Xb, 0) nas coordenadas

transporte do esquerda para a “X” e “Y” campos de “Posigao do furo de
PWB for direita e a origem referéncia”. Um valor “Xb” deve ser
frontal, a do PWB estiver positivo.
direcdo de localizada no canto
transporte do inferior esquerdo

S O centro do furo de referéncia normalmente esta localizado a B5mm de distancia do

canto do PWB nas dire¢des X e Y. Portanto, se a "posicdo do furo de posicionamento" for

usada como origem do PWB, entdo a diferenca entre a origem do PWB e o "ponto final do
layout do PWB" é normalmente o valor de B5mm nas direces X e Y.

Para referéncia frontal e
diregdo de transporte PWB
delL->R:

| PWB

Posigdo do furo de

'// posicionamento (=origem PWB)

Ponto final de layout

Exemplo: As figuras a seguir ilustram que o canto inferior esquerdo é definido
como origem do PWB (unidade: mm).

® Para referéncia frontal e diregao de transporte PWB de L — R:

165 PWB

Dimensdes PWB X=165 Y=125
125 Posic¢do do furo de X=160 Y=5
PWB origin referéncia
1 Deslocamento de layout ~ X=165 Y=0
\ © O Isv PWB
‘5
S \ Ponto final de layout

@Para referéncia frontal e diregéo de transporte PWB de R — L:
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5 4

Ponto final de layout
PWB

Origem PWB

N\

Origem PWB | —":

DimesoOes da PWB X=165 Y=125

PWB

Ponto final de layout \5‘4_'

125
Posicdo do furo de referéncia X=5 5
: Deslocamento de layout PWB X=0
| O Y=0
’s e
-
3 165 U
®Para referéncia traseira e direcdo de transporte PWB de L —» R:
5. Ponto final de layout
-~ / PWB
—¥o
Dimendes da PWB X=165 Y=125
125 | Posicdo do furo de referéncia X=160
Y=120
Deslocamento de layout PWB X=165
165 %
@Para referéncia traseira e diregéo de transporte PWB de R — L:
451\ E . -
----- O Dimens&o do PWB X=165 Y=125
Posicao do furo de X=5 Y=120

125

Origem PW

165
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4) Posicdo da marca BOc

Insira a distancia da origem do PWB até a posi¢ao central de cada marca BOC e
conduza o ensino dos formatos das marcas.

S&o0 necessarias duas ou trés marcas BOC. Vocé tem que ensinar as condi¢oes
para reconhecer uma marca.

Mova o foco para os parénteses ( ) e comece a ensinar. Se as condi¢des para
reconhecimento de uma nota ja foram ensinadas, “*” aparece entre parénteses.
Consulte a Sec¢do 6.1 “Ensino” para saber como ensinar uma nota.

Quando vocé seleciona o botao de opgéo “Nao usar” para “Tipo de BOC” na tela
“Configuracao basica”, este item de menu fica esmaecido.

Insira as coordenadas X e Y. Selecione este item para ensinar o formato da marca com o HOD.
BOC mark position No.1 | )
BOC mark position No.2 | =| )
BOC mark position No.3 %= | ¥=| )

e Se dois pontos forem usados:
A diferenga entre a dimensao projetada e a dimenséo real (ou dimenséo
medida) e o erro no sentido de rotagdo podem ser corrigidos. Deixe o
campo do terceiro ponto em branco. Além disso, se existirem duas ou
mais marcas no PWB, selecione dois pontos na linha diagonal que cobre
toda a area para posicionamento.

e Se trés pontos forem usados:
Além do caso de dois pontos, o angulo reto entre o eixo X e o eixo Y
pode ser corrigido.

Se existir um valor projetado (dados CAD) da coordenada de marca,
NUNCA ensine as coordenadas Xe Y. Se estes valores forem ensinados,
CAUTION todas as coordenadas de posicionamento dos componentes serdo
desviadas dos valores projetados.

Para evitar risco de ferimentos, ndo coloque as maos dentro da maquina
nem mova o rosto ou a cabeca feche a maquina enquanto o sistema estiver

é CAUTION executando uma operagdo de ensino
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5) Posi¢ao de marca ruim

Vocé nao precisa inserir este item para um PWB de plano unico (a configuragao
esta desativada)

6) Altura do PWB
Insira a altura do lado superior do PWB visto do nivel de referéncia de transporte
do PWB (ou seja, a altura de referéncia, que é a posigao "0" do eixo Z).
Portanto, normalmente insira “0,00” (valor inicial).

No exemplo abaixo, onde um gabarito € usado, insira um valor “++t”.

* A altura do bocal atingida quando o sistema coloca um componente (ou seja, quando o bocal desce) é
determinada tendo como referéncia a altura do PWB. Portanto, se vocé especificar um valor errado
aqui, a operagdo de posicionamento poderd ndo ser executada com sucesso: um componente serd
descartado ou empurrado do lado do posicionamento com muita forga.

Caso normal * Quando um gabarito é usado
Nivel de referéncia de transporte do PWB [l Altura do lado Nivel de Altura da parte

superior do PWB referéncia de superior do PWB
/ transgoﬁge PWB \L t
I ._i I N :
'\ PWB / / PWB

Trilho de transporte PWB Trilho de Gabarito
transporte PWB

Figura da maquina vista da esquerda> Se vocé ndo inserir “t” neste caso, a maquina empurra
demais um componente do lado de colocagdo (pela
dimens3o “t”) e o componente pode ser facilmente
danificado
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7) Espessura do PWB

Insira a espessura de um PWB. O valor inserido aqui é usado para
determinar quanto o sistema deve subir na mesa de suporte ao centralizar
um PWB.

i Espessura PWB
| I |

« 1A

Trilho de transporte PWB PWB O pino de backup serd elevado a este nivel.

* Se vocé inserir um valor errado aqui, o pino de backup poderd pressionar demais o PWB para danificd-lo
ou, caso contrdrio, o pino de backup néo alcangard o PWB, causando um erro de posicionamento.

8) Altura da parte traseira

Insira a altura do componente mais alto entre os componentes colocados na
parte traseira de um PWB (vocé deve inserir um valor que faga com que os
componentes na parte traseira nao interfiram no pino de backup se os
componentes forem colocados em ambos os lados de um PWB) .

Este valor determina a posicao de espera da mesa de apoio durante a

producao. Se vocé inserir um valor pequeno, a distancia percorrida da mesa de

suporte fica menor, reduzindo um pouco o tempo de producgao (Até

aproximadamente 0,25 segundos de diferenga é gerada quando vocé insere 40

mm aqui em comparagao com 0 caso em que vocé insere 5 mm aqui .)

PWB Componente mais alto

Trilho de transporte PWB Altura da parte de tras

* Se for inserido um valor menor que a altura do componente na parte traseira, o pino de backup
poderd atingir o componente durante o transporte do PWB. Certifique-se de inserir um valor
maior que a altura de um componente na parte traseira.

33



9) Y-Pressione

Insira quanto uma placa deve ser empurrada na direcdo do eixo Y quando a placa
for fixada se a “Referéncia de forma” estiver selecionada.

O valor padrao varia dependendo do valor definido como “espessura do PWB”.

Tabela: Valor padrdo para o item de menu “Y-Press” definido de acordo com o
valor da “Espessura PWB”

NO. Valor definido como “espessura Valor padrao de “Y-Press”
PWB” t (mm) (mm)
1 00 <t =04 0.00
2 04 <t =06 0.00
3 06 <t =038 0.10
4 08 <t =10 0.20
5 10 <t =12 0.30
6 12 <t =14 0.40
7 14 < t =16 0.50
8 16 < t =18 0.60
9 1.8 < t =20 0.70
10 20 < t =22 0.80
11 22 < t =24 0.90
12 24 < t =26 1.00
13 26 < t =238 1.10
14 28 < t =30 1.20
15 30 <t =32 1.30
16 32 < t =34 1.40
17 34 < t =36 1.50
18 36 <t =38 1.50
19 3.8 <t =40 1.50

PWB multiplane

Um unico PWB no qual dois ou mais circuitos (também chamados de PWB) do
mesmo padrao sao colocados é chamado de “PWB multiplano”.Neste caso, crie
um conjunto de dados para um circuito (circuito de referéncia) apenas como dados
de posicionamento e insira informagdes sobre o layout do circuito (passo entre
circuitos, numero de circuitos, etc.) como dados PWB.

Dois tipos de PWBs multiplanos estdo disponiveis: placa de circuito matricial e
placa de circuito ndo matricial
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Quando vocé cria apenas dados de posicionamento no “circuito de referéncia” e
insere as informagdes “numero de circuitos” e “passo entre circuitos”, os dados de
posicionamento em todo o PWB sao completamente criados.

PWB de matriz multiplane

Este € um PWB no qual todos os circuitos tém a mesma orientacao e a distancia
(passo) entre os circuitos € igual.

Selecione o circuito de referéncia (selecione um circuito na parte inferior
esquerda, em geral) entre os circuitos em um PWB. Em seguida, defina a origem
do PWB e a origem do circuito para colocagao do circuito de referéncia e insira as
informagdes do numero de circuitos e do passo entre os circuitos. Por meio
dessas entradas de dados, o sistema coloca o numero especificado de circuitos
em uma placa com base nos dados de posicionamento do circuito de referéncia
gue sao criados na tela de dados “Posicionamento” com a mudancga da posicao
de cada circuito no passo especificado..
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Figura: Tela “Configuracédo de dimensao” de dados do PWB (para um PWB

multiplano).

Dimensdo PWB X

Dimensao circuito Y

a
o
a
o

S0
7 I B
{Joo o [}

‘loooag

Op =
S0

{Joo % [}

Os

Dimensdo PWB Y

Dimensdo Circuito X

B
>

A

Origem PWB do circuito de referéncia (normalmente, a origem PWB é igual a origem do circuito).
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(D Dimensdes do PWB
Insira as dimensdes do PWB incluindo todos os circuitos.
(2) Posigéo do furo de referéncia

Da mesma maneira que um PWB de plano unico, insira a posigao do pino de referéncia
visto da origem do PWB.

(3) Deslocamento de layout PWB

Da mesma maneira que um PWB de plano unico, insira a posi¢éo do ponto final do layout
do PWB visualizado a partir da origem do PWB.

(») Dimensdes do circuito

Insira as dimensdes de um circuito (as dimensdes que incluem todas as coordenadas de
posicionamento).

Exemplo)

|E250°0 [S 2507
000 0052 0

(=]

[TH=]

a []oo L | r]uuu...- [ [
|oooo . (=] ‘loocoo = oooo [=]
— -0 O gn 0p Op
Dimenssio do _I =1 ) U’:‘.‘: = oll D R ol D
circuito, Y circuito |+ D= D Baor D= D 5o
= referéncia |’ * et e

pgo=1 I::'. [Joo % {J I:lm [Joo % )

Dimensdo do

Deslocamento do circuito, X

layout do circuito
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(5)Deslocamento do layout do circuito

Insira a distancia da origem do circuito de referéncia até o canto inferior esquerdo
(este é um ponto sempre fixo, independentemente da direcido de transporte do
PWB) do circuito de referéncia.

(6) Primeira posigéo do circuito

Isso é usado como origem do circuito. Insira a posi¢cado da origem do circuito de
referéncia visualizado a partir da origem do PWB.

* Para um PWB de matriz multiplano, vocé pode especificar a origem do PWB e a
origem do circuito (esta pode ser a origem do PWB a partir da qual os
componentes sao colocados), respectivamente. Para fazer isso, especifique a
origem do PWB com a “Posi¢éo do furo de referéncia” e o “Deslocamento do
layout do PWB” e especifique a origem do circuito com a “Posi¢cao do primeiro
circuito”.

(7) Divis&o do circuito Ndo

Insira os numeros de circuitos na diregdo X (ou na direcdo de transporte do PWB) e na diregao
Y (ou na vertical para a diregao de transporte do PWB).

7
Ny

Q O sistema pode criar até 1200 circuitos em um PWB de matriz multiplano.

Passo do circuito
Insira a distancia entre os circuitos (a distancia entre as origens de dois circuitos, e
vocé deve inserir um sinal, + ou — (menos).) na diregao X (ou diregao de transporte

PWB) e na diregdo Y (ou a vertical para a direcao de transporte do PWB).
(9) Posigao da marca BOC

Insira a distancia da origem do PWB ou da origem do circuito até o centro da
marca BOC.

Y /
‘Q’ Esta é a distancia da origem do PWB se "Marcas de PWB sdo usadas" tiver sido
selecionada, ou a distancia da origem do circuito se "Marcas de circuito forem usadas"

tiver sido selecionado como o "Tipo de BOC" na tela "Configuracdo bdsica".
Posigdo de marca ruim
Insira a distancia da origem do circuito (posicao de referéncia do circuito) até o
centro de uma marca ruim no circuito de referéncia.

*|oooo o ‘loooo o ‘loooo o ELn < Uso de marca ruim e fluxo de operagdo >

0 o o Oy
=0 (220 [Be w0
i::}, bp* !:j, gt E:},, D Lo i) Insira as coordenadas da marca ruim

_“ - ot | - o I _. [; v nos dados do PWB.
o Uun - ﬂ B ;‘Jnn - ﬂ = Uun s ﬂ i)

Antes de alimentar um PWB, afixe uma

oooo ‘loooo o ‘locono

Og@m” Og o s B O marca ruim no local especificado com
=e il O |=-500 =500 .
o 0. .9 0 a : o o ; as coordenadas da marca ruim de um
{:}: SR D: l:i i I::Ez {:} 2 circuito defeituoso.
= : o [ o ] aes . a H
. =i il g . " .r 1 uando o sensor de marca ruim Ié a marca ruim nos
= [Joo - o [Joo [} |= [Jool {J|. ) a
o) i k i circuitos antes de iniciar a produgdo, o sistema ignora
/4—; \ o circuito no qual o sensor defeituoso detecta uma
: marca ruim se coloca-lo em uma placa.

Origem do circuito Coordenadas de marca incorreta
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120

120

No caso acima, insira X=aeY =b.

1z .. . ~ P
N g Os FEQUISItOS para uma marca ruim sao: a marca deve ter cor distinta de um PWB

e seu diametro deve ser de 1,5 mm ou mais .Se uma marca ruim for usada, o
tempo de produgdo serd maior pelo tempo de reconhecimento da marca

@ @ Altura do PWB, espessura do PWB e altura traseira

Insira esses campos da mesma maneira que para um PWB de plano unico.

Exemplo 1: Exemplo de entrada de dados para um PWB de matriz multiplano
Os exemplos a seguir indicam um PWB cujo circuito de referéncia esta no canto
inferior esquerdo e cuja origem do circuito esta no canto inferior esquerdo de um
circuito.

(D Para referéncia frontal e diregéo de transporte PWB de L — R: (quando “Referéncia de
forma” é selecionado como “Método de posicionamento” na tela “Configuragao basica”:

& © D Dimensédo PWB X=200 Y=120
. ep . Reference circuit Posicdo do furo referéncia  X=* Y=*
= Deslocamento do layout X=0 Y=-0
M PWB

@ [ Dimenséo Circuito X=50 Y=30
60 PWB origin |< 5 Deslocamento layout Ckt.  X=0 Y=0
7 : Posicéo do1° circuito =170 Y=20
- > Divis&o do circuito No X=3 Y=2

| PwB [ayBaBERARRICUT0 X=60 Y=50

(2) Para referéncia frontal e dire¢do de transporte PWB de R — L: (quando “Referéncia de
forma” é selecionado como “Método de posicionamento” na tela “Configuragéo basica”)

Ponto final
de layout

Dimensédo PWB X=200 Y=120
Posigcao do furo referéncia  X=* Y=
® @ - R @ Deslocamento do layout X=0 Y=0
‘50 __,; Circuito referéncia PWB
30 x [° i . Dimenséo Circuito X=50 Y=30
V clreuito ) Deslocamento layout Ckt.  X=0 Y=0
[ ¢ 60 : Posigédo do1° circuito X=25 Y=20
! O I | Divis&o do circuito No X=3 Y=2
AN 175 .. | Passo do circuito X=60 Y=50
|Origem PWB | '

120

(3) Para referéncia traseira e diregao de transporte PWB de L—R: (quando “Referéncia de
forma” é selecionado como “Método de posicionamento” na tela “Configuragao basica”)

4/{ Ponto final de layout |

L 'SR 4

Origem do
circuito

Origem PWB | —€F i 5 ic4
g Dimenséao PYVB.POSIGaO =200 Y=120
do furo referéncia PWB
@ ® & Deslocamento do layout X=* %
— E PWB
. Circuito Referéncia *=0 ¥=0
50
! / Deslocamento layout Ckt X=50 ¥=30
® ® & P<.)s.,|(;~ao do1_ CIITCUItO X=0 Y=0
_ = Divisdo do circuito No Y2175 Y=100
5 Fasso do circuito ] -
: X=3
175

I S




(4) Para referéncia traseira e diregdo de transporte PWB de R — L: (quando “Referéncia de
forma” ¢ selecionado como “Método de posicionamento” na tela “Configuracao basica”)

PWB i o\_' ] O
Origem PWB| Dimensdo PWB Posicdo do  X=200 Y=120
layout furo referéncia PWB
@ @ ] Deslocamento do layout X=* y=*
120 | 477 50 . Circuito Referéncia PWB X=0 Y=0
50 )/ X=50 Y=30
30 g ® Deslocamento layout Ckt
........... [ J £ . @ Posigao do1° circuito X=0 Y=0
0 I pal Divis&o do circuito No X=25 Y=100
Origem do dr 175 ¢ [Passo do circuito

circuito

PWB nao matricial multiplane

O angulo de cada circuito é diferente entre si e a distancia (passo) entre os
circuitos nao é igual neste tipo de PWB (veja o exemplo na préxima pagina).

O sistema coloca cada circuito em um PWB, um por um, de acordo com os
angulos X e Y especificados, considerando a origem do PWB como posigcao de
referéncia. Portanto, o sistema pode lidar com passos diferentes ou angulos de
circuito diferentes dos outros. Se vocé especificar a mesma inclinagéo e angulo do
circuito, também podera criar dados PWB para um PWB de matriz multiplano.

[ Proeram Editor - FX-2 - FX20001

File(F) Edit(E) DataiC) Opl ization Vien () Datbpee(l) HelptH)

a|¢|ra| bl et | |__|_J 2l e z|1| ?kl

| | Pick |

o PWB dmensions %[ a0 ye[ wmom

3 | P -
& =¥ - Trareport dection
& PWB lapout ofest %[ #1000 ® : Stoppet pin

Circut dimensions ®a| 11000 ﬁ'-Leuuoﬂand@

_— ® © Relerence posibon
S Circuit layout offsel %[ om

g |

[

2

=

£

(]}

-

BOC makpostionNad %= 00000 w=[ s000 ([T PWE height u=[ oo
'% BOCmakpostionNo2 %= 320000 w=[ 200000 ([ PWE thickness  T=| 160
E BOC mark postionNo3 =] | it Back height Hs[ 3700
= Bed e pomlion | | ¥-Press e 0.50
[ | JUKI_PWB 150848

Figura: Tela “Configuragido de dimensao” de dados do PWB (para um PWB nao matricial
multiplano)
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[ESi Proeram Editor = FX=2 - F20001 - JUKL3

File(F) Edit(E} Datals) ODhmlulionCO} V’:-M stzhspetll]) HelptH)
ulsjsﬂ * |'|l| i_j gi,,l | IJII 'MI
I Fick |
No. Bl Iv Inu |
= 1 0.00| 0.00] [
ﬁ 2 110.00| 0.00] 0|
i 3] 220.00| 0.00] o)
7 4 000] 12500 (1]
@ 5| 100 12500 o
6| 22000 125.00| 0
| i |
=
B
=
=3
W
[—
£
(=}
=1
=l
&
=
=4
o
N| dl 7 >|)j(_?
|Data range 3399393399 JUKI_PwB 150717 7

Figura: Tela “Layout do circuito” de dados do PWB (para um PWB nao matricial multiplano)

() Dimensées do PWB:
Insira as dimensodes do PWB incluindo todos os circuitos.

(@) Posigao do furo de referéncia:
Da mesma maneira que um PWB de plano Unico, insira a posi¢ao do pino de referéncia visto
da origem do PWB.
(3) Deslocamento de layout PWB:
Da mesma maneira que um PWB de plano unico, insira a posi¢ao do ponto final do layout do
PWB visualizado a partir da origem do PWB.
(» Dimensées do circuito:
Insira as dimensdes de um circuito (as dimensdes que incluem todas as coordenadas de
posicionamento)

Exemplo)
“nué',;! Er ué? 'nu;:;! 2 ﬂg
Oy Z0=00|0:Fo=0) 0

0
0u0lgko

‘Eq

L
0 [T

O T g=0)

=]

Reference Lf_

B
1]
]

R
/=

Deslocamento do Dimensao

Dimensdo do ciruito Y

Ou

layout do circuito Circuito X

(5) Deslocamento do layout do circuito:

Insira a distancia da origem do circuito de referéncia até o canto inferior
esquerdo (este € um ponto sempre fixo, independentemente da diregao de
transporte do PWB) do circuito de referéncia.

(6) Posigao da marca BOC:

Insira a distancia da origem do PWB ou da origem do circuito até o centro
de uma marca BOC.

~ Quando “Marcas PWB sdo usadas” é selecion%qjo como “Tipo BOC” na tela “Configuragao
basica”, esta é a distancia da origem do PWB até uma marca BOC. Quando “Marcas de
circuito sdo usadas” é selecionado, esta é a distancia da origem do circuito até uma marca

BOC.




(@) Posigao de marca ruim:

Insira a distancia da origem do circuito (posigéo de referéncia do circuito) até o
centro da marca ruim do circuito de referéncia.

<Uso de marca ruim e fluxo de operagdo >

g—E i:::EDD%‘EWD %::E g—E {::}DMU. P %:::E |

- 3 . =+ 1 = . . .
® o " (ot iRy 07 | 2 0o e ot i |0 i) i) Insira as coordenadas de uma marca
0o on®l,0oc oge ruim nos dados do PWB (ou seja, nos

w8 Dggg w P 0| o O DDGD - mo %[ 0
o E campos “Posi¢do da marca ruim”).

=020 00 L=0 0
ﬁ 3 EDD %‘E iz::ED o § EDD %'F ii) ii) Antes de alimentar um PWB, coloque
%;E *DD {iu %::E {} {:::EDD ﬁ“m %:::E uma marca ruim no local especificado
........ Al =
I]

; HDWDE :BD;D Tlon e nmo Dﬂ.:,";’]u com as coordenadas da marca ruim em
0| DUUG ﬂ:ﬁ =R IR A [ monm g w P af] ;0 um circuito defeituoso.
b_ _______ & D; nré_E oo U i:::%. o g_E UD{::E %-f 5| i) iii) Quando o sensor de marca ruim Ié a
/a a \ marca ruim nos circuitos antes de iniciar
5 ' a producado, o sistema ignora o circuito
Origem do no qual o sensor ruim detecta uma
circuito Coordenadas de uma marca ruim sem coloca-lo em uma
marca ruim placa.

No exemplo acima, insira X=a, Y=Db.

] . . . . .
\g’ Os requisitos para uma marca ruim: a marca deve ter cor distinta de um PWB e seu

didametro deve ser de 1,5 mm ou mais. Se for utilizada uma marca ruim, o tempo de
produgdo serd maior em relagdo ao tempo de reconhecimento da marca.

Altura do PWB, espessura do PWB e altura traseira:

Insira esses campos da mesma maneira que para um PWB de plano unico.

(9) Layout do circuito:

A tela “Layout do circuito” aparece quando vocé clica na guia “Layout do circuito” no canto
inferior esquerdo da tela “Configuragao de dimensao”.

Insira a distancia da origem do PWB até a origem de cada circuito e o dngulo de cada
circuito.

Insira a distancia da origem do PWB até a origem de cada circuito nos campos “X” e “Y”.
Insira o angulo de cada circuito em relagdo ao angulo entre a origem do circuito
especificada na tela “Configuragéo de dimensao” dos dados do PWB e as
coordenadas da posi¢ao de posicionamento do componente mostrada na tela de
dados de posicionamento como 0 graus.

Exemplo 2: Exemplo de entrada de dados para um PWB n&o matricial multiplano
O exemplo a seguir indica o “layout do circuito” cujas coordenadas de origem
do PWB s&o as mesmas da origem do circuito.
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O circuito no canto inferior esquerdo é considerado o circuito de referéncia
enquanto o canto inferior esquerdo de um circuito € considerado como a
origem do PWB (= origem do circuito): cada distancia, exceto o passo entre os
circuitos, € a mesma descrita em “Exemplo 1: Exemplo de entrada de dados
para um PWB de matriz multiplano”.

Os valores de cada item sdo mostrados na

© O figura abaixo.

.......... @

Circuito de Origem | o * Insira a distancia da origem do PWB

N ~ f;;e:ét:c?ac@ até a origem de cada circuito nos

Ne | campos “X” e “Y” da tela “Layout do

O — O circuito”

Origem PWB

50 25 50

[ Proeram Editor - FX-2 - FX20001 - JUKI3x62

File(F) Edit(E) Data(C) Optimization©) View(s) 11:

nlsl@| x(= (%] @ u| els| x(x| 7|

No. X [ [Rot I
o 1 0.00) 0.00} 0]
% 2| 1000 0.00| 0|
a 3| 22000 0.00, ]
> 4 000 12500 0|
@ 5| 11000 12500 o
6| 22000 12500 0|
] —
=3
E
&
c
S
w
(—

Figura: Tela “Layout do circuito” de dados PWB

Dados de posicionamento

Insira informagdes sobre as coordenadas das posi¢gdes nas quais o sistema devera colocar os
componentes.
Para um PWB multiplano, insira as informagdes no “circuito de referéncia”.

T Numero de pontos de posicionamento

Q Até 3.000 pontos de posicionamento podem ser definidos por programa.

Para PWBs multimatrizes, podem ser definidos até 10.000 pontos, que é o numero de
circuitos multiplicado pelo nimero de pontos de posicionamento.
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Visualizando a tela de dados de veiculacao

Quando vocé clica na guia “Posicionamento” exibida na tela apds a criagéo
completa dos dados do PWB, a tela de dados “Posicionamento” para criar dados de
posicionamento (a figura a seguir € um exemplo que indica que os dados de
posicionamento ja foram criados) aparece na tela.

Flle(F) Edn(E) DelaGC) Optimization{0) \ﬁewM Mechine Detabzeell)  Help(H)

ble(=] x|=|%| & 2 vl 2| x|x| ?Iwz|
FWB [ Fi i Component | Pick ]
No. Component ID [#X [e¥ |SAnde  [$Component name [$Head  |SMark [SSkip [STial [SLaver |
e | 50.00] 50.00] 0.00/1608:4 [AUTD [No  [No  [No [Laverd |
2l 50.00, 100.00] 0.00, 16088 AUTO [No  [No  [No |Laverd |
3 90.00| 75.00| 0.00]1608-C [AUTO No  [No  |No |Layerd |
4
&
.|
=
s
=
[
3
<
I 03

JUKL_PWE N

Figura: Tela de dados de posicionamento

Itens de entrada

Insira os dados nos itens de entrada “Componente”, “X”, “Y”, “Angulo” e “Nome do
componente”. Os valores iniciais correspondentes sdo mserldos automaticamente
em outros itens (ou seja, “Head”, “Mark”, “Skip”, “Trial” e “Layer”). Altere o valor
exibido quando necessario.

Observe que cada coordenada indica a distancia da “origem do PWB” determinada
na tela de dados “PWB” (“Origem do circuito” do circuito de referéncia para um
PWB multiplano).

1) Componente ID

Insira o local de posicionamento como notacgéo de referéncia. Portanto, isso nao
tem qualquer influéncia sobre o posicionamento.
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Até oito caracteres alfanuméricos podem ser inseridos como “Componente”.

Além disso, este item pode ser omitido clicando em outro item (como uma
coordenada X) sem inserir nenhum dado. Neste caso, uma marca “#” sera inserida
aqui automaticamente.

2) XeY

Insira a posicao de posicionamento (X, Y). O sistema oferece duas maneiras de
inserir dados aqui: inserir um valor numérico diretamente no teclado e ensinar uma
coordenada pelo HOD.

Certifique-se de realizar uma operacgao de alinhamento do BOC antes de ensina-
lo.

* Como coordenada, insira a distancia da “origem do PWB” (ou origem do circuito
para um PWB multiplano) determinada na tela de dados “PWB” até a posicao de
posicionamento do componente (centro de uma coordenada).

— Entrada de posicéo absoluta
Uma entrada numérica é definida diretamente. Um sinal + ou - pode preceder o
numero.
— Entrada de posicéo relativa
Se ++ for acrescentado antes do nimero inserido, esse nUmero sera adicionado
ao valor do campo no cursor.
Se -- for acrescentado antes do numero inserido, esse numero sera subtraido do
valor do campo no cursor.

Se += for acrescentado antes do numero inserido, esse numero sera
adicionado ao valor do campo uma linha acima do campo no cursor.

Se -= for acrescentado antes do numero inserido, esse numero sera subtraido do
valor do campo uma linha acima do campo no cursor.

“_u

=" ou

” “ //+II

Nota: Ndo insira nenhum espago entre “+” e “+”, e "

“” o« “”__«o

e e

3) Angulo
Este é o0 angulo para colocar um componente.

Insira o angulo de posicionamento do componente em relagdo ao “Angulo de
alimentacgao” especificado na tela de dados “Componente” como angulo de
referéncia.

4) Nome do componente

Insira 0 nome de um componente (até 20 caracteres). Cada vez que vocé insere
um nome de componente, os dados do componente correspondente sdo gerados.
Além disso, se o banco de dados estiver configurado para ser usado quando
vocé inserir um nome de componente, o sistema pesquisara o banco de dados.
Ao encontrar o mesmo nome de componente, ele carrega os dados do
componente correspondente do banco de dados para um programa.

Embora as letras mindsculas e maiusculas sejam tratadas como os mesmos
dados, elas sdo exibidas como estao.
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Quando o mesmo nome é registrado no banco de dados, embora o caso seja
diferente, o nome do componente inserido € substituido pelo registrado. (Quando
vocé insere um novo nome de componente, ele é exibido como esta. Quando vocé
insere um nome de componente existente, o nome existente é exibido.)

5) Head

Especifique um cabecgote usado para colocar um componente em uma placa.

O valor inicial é definido como “AUTO” e o cabecgote mais adequado é
selecionado automaticamente quando vocé executa o comando [Otimizacgao]
apos criar um programa.

Para selecionar um cabecote, pressione o botado Editar (tecla [F2] no teclado)
ou o bot&o direito do mouse e selecione o desejado na lista

Quando vocé especifica um comando no menu pop-up, embora duas ou mais
linhas estejam selecionadas, os cabecgalhos de todas as linhas selecionadas
sao substituidos pela linha selecionada.

[E: Program Editor - FX Series - HZG5MAB ES1
Fiu_lEI Ed#E] D_elatl;I Dptimezation(d) Ws\-m Mxmmw FEa HelpH]
bl@a] x|min| | n| H2s| K| 2|
PWE Fiscement | Compeesnt | Fick |
Ho. = 10
Ic1om
e [=3] | 8| 10960] 90,00/ FOHMO3E5-00 |AUTD [No  |Lawesd |
4icass | 227.93 S560]  270.00,FOHM033500 lauTo [Mo  Lavess |
w 5|IC25% | -200.09| 10360] 90.00| FOHMO335-00 AUTO [Mo  Lavesd
- B|iCae2 | -215.96) BEES 270,00} FOHMOZ85-00 AUTO Mo Layesd |
7licas2 | 2131 10962 90.00/FOHMO3E500 lAuTo [Mo  |Laved |
8|ICa51 | 2029, 8865 270.00 FOHMO385-00 lAuTD INo  [Layerd |
E [ | 22896 8867 270,00 FOHMO335-00 AUTO IMo  |Laved |
10Ic1010 | 247.50| 21.12| 0.00| FHADRZ26-100 |AUTO [ T |No  |Lavesd |
11ficion2 | 19393 2a89 0.00 FHDO050-100 JAUTO [No  [No Mo |Layed |
12{Ic1005 177,94 2894 0.00 FHDOOS0-100 AUTOD No  [No  [No [Lavest |
13]ic34 | 4286 7264 270.00|FHDO0S0-100 [AUTO [No  [No  |No |Levest |
14]iC1004 | 16093 283 0.00/ FHD0043:100 [AUTO Ne  [No Mo [Layesd |
15]1C1001 | -203.96| 2289 0.00/FHD0043100 lauTo No Mo Mo Laved |
18{IC1003 | 144,91 2891 0,00, FHD0043-100 [AUTO No  [No  [No  [Levest |
o s [ E] | 157,88 16368 18000 FHMO246-100 JAUTD Mo [No  [Mo  [Levedt |
2 18{1c203 | 167.91] 7565 180.00/FHM0245100 [AUTD [Ne Mo Mo Layed |
e 18]ic704 | -244.91 15368 18000/ FHADZ17-100 AUTO  [No Mo INo  |Layesd |
g 111 I 4488 13365 270,00 FHMO461-100 [AUTO No Mo Mo Lovesd |
Ziciz | 44.91| 11762 270,00/ FHMO4E2100 [AUTO [Ne Mo Mo Layed |
Ic13 | 44,85/ 14965 27000 FHMO463-100 [AUTD [Ne  [No  [Mo  Lewesd |
IC14 | 44,88 10065 270,00 FHMO464-100 AUTO  Ne  No Mo |Levesd |
JET 1 Y P27
[Edht wth F2 key HZE5 MAIN B CBOE5-0000 [zm:zaPM

Figura: Selecionando um cabegote usado para posicionar um componente.

6) Marca (ID da marca)

Especifique se deseja corrigir a posi¢cao de posicionamento de um componente
com uma marca de referéncia de area antes de o sistema inserir um
componente. (“Nao” (marca nao usada) é selecionado por padrao.)

Como o sistema pode corrigir a posigao de posicionamento de um componente
com essas marcas de referéncia de area afixadas préoximas a essa posigao,
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use essas marcas para um componente que exija alta precisédo de
posicionamento.

As marcas de referéncia de area corrigem duas ou mais posigoes de

posicionamento com um conjunto de dados de marcas (um conjunto consiste em
duas marcas ou trés marcas).

Area fiducial marks

/

. 5 PWB
g o e g

\: IC marks

D Selecionando um ID de marca

Ao clicar com o botéo direito do mouse no campo de entrada “Marcar”, a
seguinte caixa de listagem aparece na tela..

No. O sistema define “N3o” para o campo “Marcar”.
Edit O sistema permite editar os dados da marca fiduciaria da area.
i
Ref O sistema abre a tela “Area Fiducial” que permite selecionar uma marca
e

fiducial de area (ndo é possivel editar nenhum dado nesta tela).

Tabela: Abertura da tela “Area Fiducial”

Operacéao Modo de tela
Selecionando “Editar” no menu pop-up “Marcar”

Modo de edi¢ao/selegao

Selecionando “Navegar” no menu pop-up “Marcar” Modo de selecao

Clicando na aba “Area Fiducial” Modo de edigao

Pressionando a tecla [F9] Modo de edigéo

Clique duas vezes na célula “Marcar”

Modo de selecao

Tabela: Modo de exibicdo da tela “Area Fiducial”
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Modo de tela

Descrigao

Modo de selegdo

O sistema registra dados de marca para serem usados com dados
de posicionamento. A linha na qual o cursor esta localizado é
selecionada na lista.

O botéo <OK> fica esmaecido na tela.

edicdo/selegdo

Modo de edigao O sistema permite inserir coordenadas de uma marca ou registrar dados
de viséo.
O botéo <Set> fica esmaecido na tela.

Modo de O sistema permite que vocé faga uma selegao e edite os dados ao mesmo

tempo.

(2) Criando dados de marca

Ao selecionar “Editar” na caixa de listagem mostrada acima, ou ao selecionar a
aba “Area Fiducial”, a tela de edicao “Area Fiducial” é aberta.

T g |

Figura: Tela de edi¢do “Area Fiducial”

A lista de grupos ja cadastrados € exibida como lista de grupos de marcas.
Selecione um grupo a ser usado nesta lista.
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Apos inserir as coordenadas X e Y de uma marca, execute o comando [Vision
Copy] ou use o0 HOD para realizar a operagéo de ensino para obter dados da
marca.

Itens exibidos na tela de edicdo “Area Fiducial”

e |ID da marca: insira o ID da marca. Até oito caracteres alfanuméricos podem
ser inseridos aqui.

e Ao omiti-lo, o sistema atribui automaticamente um ID de marca.

e P vinculado: O numero de registros de dados de posicionamento que se
referem a um grupo de marcas quando vocé abre a tela “Area Fiducial” é
exibido aqui.

e\/océ nao pode editar nenhum dado.Mark 1(2, 3) X: Enter the X coordinate of a
mark.

eMarca 1 (2, 3) Y: Insira a coordenada Y de uma marca.Mark 1(2, 3)Tl: Execute o

ensino do formato da marca ou execute o comando [Vision Copy]

Botoes de operacao

e <Selecionar>: Este botdo seleciona um grupo de marcas no qual o foco esta

localizado na lista (ou seja, define-o como os dados de posicionamento) e
retorna a tela “Lista de Dados de Posicionamento”.

e <OK>: Este botdo salva os dados editados e retorna a tela “Lista de dados de

posicionamento”. Nenhum grupo de marcas esta selecionado.

e <Cancelar>: Este botao descarta sua edicio e retorna a tela “Lista de dados de

posicionamento”.

* Ao clicar na aba ou pressionar a tecla [F9] para sair da tela “Area Fiducial”, o
sistema retorna para a tela “Lista de dados de posicionamento” sem vincular o
grupo de marcas com quaisquer dados de posicionamento.

Como uma marca de referéncia de area é definida mais préxima de um componente colocado
do que uma marca BOC, a precisdo do posicionamento do componente serd melhorada se vocé
usa-la. No entanto, leva mais tempo para reconhecer uma marca e o tempo do ciclo de
produgdo torna-se mais longo.

* Se quaisquer dados CAD (valores projetados) forem incluidos como dados de marca, nunca
execute a operagao de ensino. Ou as coordenadas de posicionamento do componente sdo
alteradas.

* As coordenadas para colocacdo de um componente que utiliza marca de referéncia de area
ndo estdo relacionadas com nenhuma marca BOC. Uma marca BOC torna-se as coordenadas de
referéncia para pesquisar uma marca fiducial de drea neste caso. Portanto, se ocorrer um erro
de posicionamento do componente, modifique a marca de referéncia da area ou as
coordenadas de posicionamento do componente (X, Y) diretamente para ajusta-las.

49




1) Pular

Ao selecionar “Sim” para este campo, o sistema ignora a colocagéo do componente
na posigao correspondente: ou seja, o sistema ndo coloca nenhum componente na
posicao especificada nesta linha. Esta fungao é usada principalmente para
verificagdo. Como valor inicial, é definido "Nao".

Para alterar a configuracao, pressione a tecla F2 ou o botéo direito do mouse e

selecione “Sim” ou “Ndo” na lista exibida.

Se vocé selecionar qualquer comando do menu pop-up quando o cursor estiver
localizado na célula “Pular” e duas ou mais linhas estiverem selecionadas, o mesmo
valor sera definido para todos os registros selecionados.

2) Teste

O modo de teste permite que o sistema use uma camera OCC para verificar as
coordenadas das posi¢des nas quais 0s componentes sdo colocados apds colocar
os componentes especificados ou todos 0os componentes no circuito de referéncia
ou em todos os circuitos.  Vocé também pode verificar as “coordenadas de coleta
do componente” antes de executar a operacao “Trial”.

Como valor inicial, é definido "Nao".

Para alterar a configuragao, pressione a tecla F2 ou o bot&o direito do mouse e

selecione “Sim” ou “Nao” na lista exibida.

Se vocé selecionar qualquer comando do menu pop-up quando o cursor estiver
localizado na célula “Trial” e duas ou mais linhas estiverem selecionadas, o mesmo
valor sera definido para todos os registros selecionados.

3) Camada

Esta fungao permite especificar a ordem de posicionamento dos componentes.Os
numeros mais baixos terao prioridade mais alta (ou seja, serao colocados mais
cedo). Como valor inicial, € definido "4".

Quando a otimizagéo for executada, a ordem de posicionamento sera definida
automaticamente, independentemente da ordem de entrada dos dados. Em
seguida, o sistema consulta as camadas para determinar a ordem otimizada de
posicionamento dos componentes na mesma camada.

Para alterar a configuragao, pressione a tecla F2 ou o botao direito do mouse e
selecione uma camada na lista exibida.

Para alterar a configuragao, pressione a tecla F2 ou o botao direito do mouse e
selecione “Sim” ou “Nao” na lista exibida.

Se vocé selecionar qualquer comando do menu pop-up quando o cursor estiver
localizado na célula “Camada” e duas ou mais linhas estiverem selecionadas, o
mesmo valor sera definido para todos os registros selecionados.

Exemplo):
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Se o sistema colocar componentes
QFP e um componente de chip

conforme mostrado na figura a direita, Chip componente QFp
ele devera colocar primeiro um l-l |-| |-| |-| |_| |_|

componente de chip.
Neste exemplo, quando vocé \E
1

especifica a camada 4 para um
componente de chip e a camada 5
para um QFP, o sistema coloca
primeiro um componente de chip cujo
numero de camada & menor e, em |_|
seguida, um QFP..

TU0000

Q000010

<Um QFP deve ser colocado em um componente de chip.>

Verificacdo de area
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Verificagao de area

@ Ao inserir a posigéo de posicionamento do componente X ou Y, ou ao alterar qualquer

uma delas, o sistema executa a verificagao de faixa.

(2) Quando vocé seleciona o comando [Data] (selecione o comando [Placement] na tela

“PWB Data” ou o comando [Component] na tela “Placement Data”), o sistema
executa a verificagao de intervalo: se a marca BOC inserida e as coordenadas de
posicionamento dos componentes estao localizadas dentro de um PWB (ou um
circuito), ou se um circuito esta localizado dentro de um PWB.

Quando o sistema realiza a verificagao de faixa nos casos acima e ocorre um erro,
uma mensagem de aviso como a mostrada abaixo é exibida na tela.

Warning

Lok ] Ganecel |

Figura: Mensagem de erro indicando que uma posi¢ao de posicionamento de
componente nao esta dentro de um tabuleiro

<OK>

Este botao valida os dados inseridos e exibe a marca “*” que indica um erro de
intervalo a esquerda do “N&o”. coluna da tela de dados “Posicionamento”. Quando
vocé insere um valor dentro da faixa regulamentada, esta marca de erro desaparece

da tela.

Wk

<Cancel>

Este botao invalida os dados inseridos e o sistema retorna ao estado de entrada de
dados.

[ Program Editor - FX-2 - FX20001 - JUKL2x52

File®) Edit®) DatalC) Optimization(©) View) (/e eroor)
ple(@l x[=|%| S| | H2|s| x[x| 2(
PWE

| Placement il Component | Pick
No. /] Component ID [+X Y [tAnde  [Componentname  [¢He:
) E . 50.00] -20.00 0.00(1608-A |AUTC
# 50.00 100.00 0.00] 16088 AUTC
Faixa acima da marca / Figura: Faixa acima da marca de erro
de erro

( exibido na extremidade esquerda da tela)

* Se a mensagem de aviso como a mostrada acima aparecer na tela, revise
cada valor inserido nos dados de PWB ou dados de posicionamento.
(Verifique as configuragdes de “Posi¢ao do furo de referéncia”, “Deslocamento
do layout do PWB?”, “Posigéo do primeiro circuito”, “Deslocamento do layout do
circuito” e cada coordenada inserida especialmente na tela “Layout do circuito”.)

Dados do componente

Na tela de dados "Componente", insira as informagdes detalhadas sobre o "Nome
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do componente" que foi inserido na tela "Dados de posicionamento”. Portanto,
serao criados dados para o numero (tipos) de nomes de componentes inseridos na
tela de dados "Posicionamento”.

Operacio basica

Sao fornecidos dois tipos de telas de entrada de dados de componentes: tela
“Formulario” e tela “Lista”. Vocé pode alternar essas telas selecionando a aba
correspondente. Quando vocé clica na guia de dados “Componente” em outra tela,

a tela “Lista de dados de componentes” € sempre exibida primeiro.

Tela “Lista”

A tela “Lista de dados de componentes” mostra o resumo de dois ou mais registros
de dados de componentes na forma de lista. Embora nao seja possivel inserir
nenhum dado nesta tela “Lista de dados de componentes”, vocé pode verificar se
cada registro de dados de componentes foi criado completamente ou ndo. Quando
vocé move o cursor de destaque para o registro de dados do componente
desejado e pressiona a tecla [Enter], ou quando vocé clica duas vezes no registro,
o sistema muda a tela “Lista” para a tela “Formulario” do registro de dados do
componente selecionado.

[ Program Editor = FX=2 - FX20001 - JUKT 2:52

File(F) EditlE) DatalC) Optimization(0) Wiew(Vd 110 me H!bw

_I_I_Ilﬁfiva _i_I_I> Ll _i_I_l_I_{G"‘*& Llllzik_l

]Nu = Component name
1
2
3

16084 Chip Tape | Brmen paper 2mm{21] |LIS001 | 1] 0|Laverd
16088 Chip Tape | Bram papes 2mm{21] | L5001 | 1] 0| Laverd
1608-C Chip T ape | B paper 2mmf21] |LIS00) { 1 0] Laverd

List

Form

<] |
AT 5 0y 1V

JUKI_PwB 11517:52

Figura: Tela "Lista" de dados de componentes

Ay

1 s

\Q/ Ao selecionar um nome de componente na tela “Lista”, a tela “Formulario” do componente

selecionado aparece e vocé pode criar/editar os dados do componente correspondente.

A tela “Formuldrio” consiste na secdao de configuracdes basicas, guia “Estilo de embalagem”, guia
“Centralizacdo”, guia “Adicionar informacgdes”, guia “Expansdo” e guia “Inspec¢do” e mostra
dados de um componente em uma tela.

Na tela “Lista” de dados do componente, o sistema permite classificar os dados em todos os
itens do menu como uma chave de classificacdo e exibe os dados classificados.
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Tela "Formulario"

Quando vocé seleciona um “Nome do componente” na tela “Lista”, a tela
“Formulario” para os dados do componente selecionado aparece para que vocé
possa criar/editar seus dados de componente.

A tela “Formulario” consiste na tela de configuragao basica, guia “Estilo de
embalagem”, guia “Centragem”, guia “Adicionar informacgoées” (informagodes
adicionais), guia “Expansao” e guia “Inspec¢ao” e exibe dados em apenas um
componente.

Quando vocé seleciona o “Estilo de embalagem”, esses itens aparecem na tela.

QUando voce seleciona o

STII0 de embalagem™, esses

[ Proeram Editor - FX-2 - FX2001 - JUKI 2x52

i bl i L ] U TR ey pekiy
&) 0| U9|e xlx| 2w
Placement Component l Pick ]
L4
o | owia] [ towsn | T

Component refect to

3 Componentloyer [Layers o]
r
| Giipper nozzle data
@ No i Giip position
® I&mm hd |0.DDDD

Harizontal Ch -0.5000

Nozzle direction at picking 0,0000

Height adiustment 0.0000
. il
S
TS

R 0 Y

JUKI_PwE nsgot |

Abas para troca de tela: tela “Formulario” e tela “Lista”

Figura: Tela "Formulario" de dados do componente

@ Vitrine

Quando algum dado ainda ndo foi inserido, a aba “Estilo de embalagem” é
exibida na tela e nenhum item de entrada é exibido.

Quando vocé insere um estilo de embalagem no campo “Estilo de embalagem”
da secao de configuragdes basicas, os itens de entrada correspondentes sao
exibidos na tela.

(2 Movendo para outro item

Cligue no campo de entrada ou guia do item no qual deseja inserir dados com o
mouse. Para mover para outro item com um teclado, pressione a tecla [TAB] ou
pressione a tecla [Shift] e a tecla [TAB] ao mesmo tempo para mover o cursor.
Para mover o cursor para outra guia, va primeiro para a guia da caixa de
dialogo exibida. Em seguida, use a tecla de seta (<-, ->) para ir até a guia que
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deseja exibir. Para passar de uma guia para uma caixa de dialogo, pressione a
tecla [TAB].

(3) Movendo para outra pagina

Ao pressionar a tecla [PageUp], o sistema exibe dados do ultimo
componente.Ao pressionar a tecla [PageDown], o sistema exibe dados sobre o
préximo componente.

Criacao de dados de components

A tela de criagao de dados do componente (tela "Formulario") consiste em cinco
janelas no total ("Estilo de embalagem", "Centralizagéo", "Adicionar informagdes.",
"Expansao”, "Inspe¢ao") incluindo a tela inicial. Porém, os itens que necessitam
de sua configuracao estdo apenas na tela inicial (incluindo as informagdes de
“Estilo da embalagem”).

Para os demais itens os valores iniciais ja estdo cadastrados. Insira dados
apenas para itens necessarios.

L
~

y A maioria dos erros de reconhecimento e outros erros iniciais apds a preparacdo do programa
podem ser resolvidos através da revisdo dos dados do componente. Se for este o caso, faca
o0 ajuste alterando a altura do componente, bem como os valores definidos como “valores
iniciais” descritos acima.

Tela inicial

1) Componente
Digitar um comentario aqui para aqueles componentes que séao dificeis de
serem reconhecidos apenas pelo nome do componente.

Vocé pode omitir o “Comentario.” Chip
Chip(LED)

Melf
Elec.Cap.
GaAsFET
SOT

2) Tipo de componente
Select a component type from the pull-down list.

SOP
HSOP
SOJ
QFP
QFN

List

PLCC(QF)
PQFP(BQFP)
TSOP TSOP2

Selecione um tipo de componente na lista de exibicdo. BGA
RNA

Trimmer
CONN
CON2
CONZ
SKT-J
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Figure: “Lista suspensa Tipo de componente”

=

1/ N . . .
\\, Se vocé selecionar um tipo de componente errado, ocorrera um erro de
reconhecimento ou outro erro quando o componente correspondente
estiver centralizado. Certifique-se de selecionar um tipo de componente

1) Estilo de embalagem

Na lista exibida "Estilo de embalagem", selecione um dispositivo de fornecimento
de componentes. Para altera-lo, selecione um estilo de embalagem na lista

suspensa.

P
Packaging style : |Tape "|
[ Duter dimensions | [Stick

widh: [ | |Buk

2) Dimensoées externas

Insira as dimensdes de um componente a ser reconhecido com laser a
partir de um teclado. Portanto, insira o comprimento e a largura da area na

qual o feixe de laser é disparado.

¢ Chip ¢ SOT ¢ SOP
[Dimensdes externas, largura Dimensdes externas, Dimensdes externas,
X i =
Dimensd as, comprimento m + Dimensdes externas, H H H H H H H H H H
i) Dimensdes
D: Altura do componente externas,
1 comprimento
+
Altura do componente o

Se vocé inserir qualquer valor errado no campo “Largura”
ou “Comprimento”, o sistema podera nao conseguir
centralizar o componente. Se vocé inserir o valor errado no
campo “Altura”, um erro de reconhecimento do laser
podera ocorrer facilmente devido a posicado instavel da
medicdo do laser.

2) Método de centralizagao

BHEEHHBEHBEE o

e |

Argumento
principal

Altura do
componente

Especifique o método para determinar o centro de um componente. “Laser” é

especificado com um FX-2 aqui.

3) Escolha a profundidade

Se a superficie de selecao do bico estiver localizada em uma posicao inferior a
superficie superior do componente, como um componente conector, insira a
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distancia da ponta do bico até a superficie superior do componente. Neste caso,
a “altura do componente” sera a distancia da ponta do bico até a superficie
inferior do componente.

Bico

\’

v Escolha a profundidade

v Altura do componente

Conector

i Como este item ndo é usado com um FX-2, a configuracao deste item ndo afetara
by ~ .
‘@’ nenhuma operag¢do do FX-2 em si.

Defina este item de menu para alterabilidade dos dados do componente com outro
tipo de maquina (quando o banco de dados for usado).

1) Exibicao grafica de um tipo de componente

A aparéncia de cada tipo de componente € exibida graficamente na area
inferior esquerda da tela.

A aparéncia fornecida para cada tipo de componente é exibida de acordo com
sua selegao do tipo de componente.

2) <OK> botao e botao <Cancelar>
Ao pressionar o botao <OK> sua edic¢ao € validada e o sistema sai da tela
“Formulario”.

Ao pressionar o botao <Cancelar>, a edicao realizada é descartada e o sistema sai
da tela “Formulario”.
Ao sair da tela “Formulario”, o sistema exibira novamente a tela de dados
“Posicionamento” se vocé tiver invocado a tela “Formulario” a partir da tela de
dados “Posicionamento”, ou exibira novamente a tela “Lista de Dados de
Componentes” se voceé tiver invocado o “ Formulario” da tela “Lista de dados de
componentes”.
Ao sair da tela “Formulario” sem selecionar nenhum botao (ou seja, se utilizar um
comando de menu para passar para outra tela ou se selecionar uma aba para
passar para a caixa de dialogo correspondente), o sistema realiza o mesmo
processo que aquele a ser executada quando vocé pressiona o botdo <OK>.

Secdo de estilo de embalagem

Os itens exibidos na guia “Estilo de embalagem” variam dependendo do estilo de
embalagem selecionado.

Como inserir dados ao selecionar “Tape” como “Estilo de embalagem””
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Packaging style Centering |  *Addinfo | “Espansion | ‘nspection |

Tape Width Supply angle

" 8mm paper " Ddeg

" 8mm emboss { (Hdey
C 180deg

' 12mm emboss 270 deg

" 16mm emboss " Othet

" 24mm emboss |— den

" 32mm emboss

€ 32mm adhesive

" 44mm emboss

~Feed pitch

Figura: Folha da guia “Estilo de embalagem” dos dados do componente (Tape)
@ Largura da fita

Selecione o botao de opgao correspondente a largura de fita desejada.

(2 Passo de alimentagao
Selecione o passo de alimentacao da fita na lista suspensa.

A combinacao da largura da fita e do passo € uma informagao necessaria para
controlar o pino de detonagao do alimentador. Os passos de alimentagao que
ficam disponiveis de acordo com a largura da fita selecionada séo exibidos na lista
suspense. Os passos de alimentacao que ficam disponiveis de acordo com a
largura da fita selecionada séo exibidos na lista suspensa.

Q Para uma fita de 12 mm a 44 mm, ajuste o passo de Largura da fita

- -
- L

acordo com o passo definido no alimentador

de fita.
ite IR

Exemplo: Ao definir um passo de 8 mm para um Ve I:I
alimentador de fita de 12 mm (FF12FS),
ajuste o batente de alimentagdo do
Passo e EI

alimentador de fita para “8” e defina “4*2”
no campo “Pitch entre componentes” no
Tela de dados “Componente”

*

Consulte o “Manual de operacdo do alimentador de fita” para saber
como configurar um alimentador de fita.

@Angulo de fornecimento
Especifique em qual angulo um componente € inserido na dire¢do de
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alimentagéao da fita. Insira a postura de fornecimento do componente que é
visualizada a partir da postura apds o componente ser girado. (Consulte
“Angulo de alimentagao” da Segéo 5.6.3.4.)

Ao selecionar o botao de opgéo “Outro”, insira o angulo no campo de edigao
(0° a 359°).

Como inserir dados se vocé selecionar “Stick” como “Estilo de embalagem”

Packaging style | Centeing |  *Addinfo | ‘Expansion | “Inspection |
" Type | [ Supply angle
| = oo
| | " 30deg
Feed wating time (180 deg
270 deg
| 100
% " Other
[— ieg

Figura: Dados do componente (estilo de embalagem: Stick)

@ Tipo
Selecione um tipo de alimentador manual.

Tipo N: adequado para componente cuja largura varia de 7 mm a 13,4 mm.

Tipo W: adequado para componente cuja largura vai de 15 mm a 31,2 mm.

(2) Tempo de espera da alimentagao

Defina a proporgao entre o tempo de espera real e o tempo de espera (ou
seja, o tempo de espera definido por tipo de alimentador) que o sistema deve
esperar até que o sistema possa coletar o proximo componente apds coletar o
componente atual em uma base percentual.

O valor inicial € 100%.

(3) Angulo de fornecimento

Defina o angulo de fornecimento do componente com o botdo de opgao
correspondente. Insira a postura de fornecimento do componente que é
visualizada a partir da postura apds o componente ser girado. (Consulte
“Angulo de alimentagao” da Segéo 5.6.3.4.)

Ao selecionar o botao de opgéo “Outro”, insira o angulo no campo de edigao
(0° a 359°).
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Como inserir dados se vocé selecionar “Em massa” como “Estilo de embalagem”

Packaging style | Centeing | “Addinfo | *Espansion | ‘Inspection |
 Type 1 Supply angle
rﬁ' " Odeg
| (" 90 deg
Feed waiting time € 180 deg
" 270 deg
| 100 %
* ¢ Other

Figura: Guia “Estilo de embalagem” dos dados do componente (para um alimentador a granel)

@ Tipo

Selecione um tipo de alimentador em massa.

(2) Tempo de espera da alimentagio
Defina a proporgao entre o tempo de espera real e o tempo de espera (ou seja, 0
tempo de espera definido por tipo de alimentador) que o sistema deve esperar até
poder coletar o préximo componente apos coletar o componente atual em uma
base percentual. O valor inicial € 100%.

(3 Angulo de fornecimento
Defina o angulo de fornecimento do componente com o botdo de opgao
correspondente. Insira a postura de fornecimento do componente que é
visualizada a partir da postura apés o componente ser girado. (Consulte “Angulo
de alimentacado” da Sec¢éo 5.6.3.4.)
Ao selecionar o botao de opgéo “Outro”, insira o angulo no campo de edigéo (0° a
359°).

Angulo de alimentacio dos components

M Angulo de alimentagido do componente

Entre neste item de menu quando desejar alterar a postura de um componente
fornecido com uma unidade de alimentagao.

* Postura de fornecimento de componentes: orientagcdo de um componente
fornecido com uma unidade de alimentacao (como um alimentador de fita)

» Postura do componente apo6s a rotacdo de um componente: Postura do
componente obtida apds um componente ser girado a partir de sua postura de
alimentacao de acordo com a configuragdo do angulo de alimentagao do
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componente

<Como inserir 0 angulo de alimentagcao do componente>

Insira o angulo da postura de fornecimento do componente que é visualizado a
partir da postura apds o componente ser girado.

O exemplo a seguir mostra que “90” esta definido como o angulo de alimentagao
do componente.

- o

5 1 o
1 °
o

90°
o
o
<Postura do componente apds um <Postura de fornecimento de componentes >

componente ser girado >

(2 Relagio entre o angulo de fornecimento do componente e a postura de
fornecimento do componente.

Postura de fornecimento de componentes |:|
na fita

Angulo de fornecimemto de componentes 0° 90° 180° 270°

Postura do componente apds um |:| |i| Ijl El

componente ser girado

I
\ / . . ~ .
\Q’ e Insira alargura e o comprimento de um componente tendo como referéncia a

postura apds o componente ser girado (postura obtida considerando o angulo
de fornecimento do componente).

Exemblo)

Postura do componente apds um componente ser|  Largura Comprimento
girado

~

¢ Sevocé alteraro ‘;ll d§: fornecimento do componente quando o mesmo tipo
de componentes gtre ser colocado em muitos gontos, vocé p&dera alterar

todas as posturaJﬁdosicionamento do cor’:l'ponente sem alterar seus angulos de

posicionamento na tela “Dados de posicionamento”, respectivamente.
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(3) Relagio entre o angulo de fornecimento do componente e o angulo de
posicionamento do componente (angulo de postura de fornecimento do
componente (angulo de referéncia)

k]
Ao definir 0°, 90°, 180° ou 270° como “angulo de alimentagdo do componente”
para o angulo de postura de alimentagédo do componente 0°, os componentes séo
fornecidos conforme mostrado na figura “A” da Tabela 3.5.2.1. Quando vocé
define 0°, 90°, 180° ou 270° como angulo de posicionamento do componente, os
componentes sao posicionados conforme mostrado na figura “B”. Por fim, um

componente € colocado de acordo com a postura de fornecimento de
componentes indicada na figura “C”.

Tabela 3.5.2.1 Relagdo entre o angulo de posicionamento do componente e o

A B \
prase = | 1| = | B
e
o

angulo de alimentagdao do componente C

- o] ) \ [ . [
\900 P ] )
180—7_° [ o ]
270° [

Quando vocé define 90° como o angulo de fornecimento do componente e 90°

como o angulo de posicionamento, um componente é colocado como EI

Exemplo) Angulo de posicionamento 0 graus e 90 graus para “o angulo
de fornecimento do componente = 0 graus”

/DWB

b

B
. p—
Alimentador de A”ingmo " ‘\\AB I;lk
fita Alimentador

colocagdo 0° Angulo d
N 1gulo de
de bastao\ colocacdo 90 @
K
El /\ [~Montador
)

\AT ||

Frente



Sh T Mesmo que um componente seja fornecido pela parte frontal ou traseira de um
alimentador, o sistema controla automaticamente a relagdo entre o dngulo de
fornecimento do componente e o angulo de posicionamento de acordo com o local onde
o componente é fornecido, para que vocé nao precise alterar as configuragdes na tela de
dados “Componente”.indicates the side from which a component is supplied.

—3 Indica o lado pelo qual um componente é fornecido.

Centralizacao

Quando vocé seleciona a guia “Centralizagdo”, a seguinte guia aparece na tela.
Qualquer grupo ndo selecionado com o “Método de centralizagdo” n&o sera exibido
na tela. Especifique o “Numero do bico”. e “Nivel de vacuo” nesta guia.

“Packaging style | _ “4ddinfo | *Expansion | ‘Inspection |
Nozzle No. 500 ¥
Vacuum level .82 436

Figura: Guia “Centragem” dos dados do componente

@ Bocal n°.
Selecione o numero do bico que pode captar um componente de forma estavel na
lista suspensa.
(Consulte a Segao 1.4.7 “Bocal’.)
Vocé também pode inserir o numero do bico diretamente neste campo.

) Nivel de vacuo
Insira os dados de pressao para avaliar se um componente foi captado com
sucesso ou nao pela pressao de vacuo.
Quando vocé seleciona “Nozzle No.”, este valor é definido automaticamente.
Se a pressao de vacuo for diferente do valor definido automaticamente devido ao
formato da lateral de um componente recolhido ou por outro motivo, vocé podera
alterar o valor exibido aqui. Para definir esse valor manualmente, insira a pressao

de vacuo usada para coletar um componente com o bico especificado em “Nozzle
No.”
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Tabela: Pressao de vacuo para pegar um componente a ser centralizado com laser

-82.437 Nozzle 500 1005,1608,SOT(mold part 1.6X0.8),2012,SOT(mold part 2.0X1.25)
-82.437 Nozzle 501 0603

-82.437 Nozzle 502 1005

-82.437 Nozzle 503 1608,SOT(mold part 1.6X0.8),2012,SOT(mold part2.0X1.25)
-82.437 Nozzle 504 2012,3216,SOT(mold part 2.0X1.25),50T23

-82.437 Nozzle 505 Elec.Cap.(small),Tantal Cap., Trimmer

-82.437 Nozzle 506 Elec.Cap.(medium),SOP(narrow),SOJ,CONN

Quando vocé insere dados, o valor exibido como pressao de vacuo muda um
pouco. Isso ndo indica nenhum erro, pois é causado pela conversdo A/D de
dados. (Exemplo: Quando vocé insere “- 101,307 kPa -> “- 100,811 kPa” é
exibido.)

A pressao de vacuo exibida para coletar um componente é apenas um valor de
referéncia. Como o acabamento superficial de um componente varia dependendo
do fabricante, meg¢a o componente no menu “Operagdo da maquina” antes de
utiliza-lo.

Adicionar informac¢des (Informacdes adicionais

Como os valores padrao sdo sempre aplicados aos itens de menu atribuidos a aba
“Adicionar informacgdes”, normalmente vocé nao precisa alterar nenhum
deles.Somente se vocé quiser o valor padrdo de qualquer item de menu, selecione a
guia “Adicionar informagdes”.

Caution

If you change the setting of any item in the basic settings section after changing any of
the menu items on the “Add info” tab sheet, the changed value(s) may be restored to the
default value(s).
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"Packagngstyle |  Centering | Addifo | Expansion | ‘Inspection |

Retry [ 1 Pickingoffset 2 [ 000
Placing stroke I 05 Component reject to I Trash box :I
Picking stroke [ o2 Component layer [ ayer 4 |
[ Triat T [ Gripper nozzle data-
' Yes & No ~Grip position
~Release check | %X | 00000 Y | 00000
C Yes & No |
~Auto correct pick | Horizontal Clearance [ 05000
{ [Yes i I iNo Nozzle direction at picking [ 0,0000
~Auto teaching - Height adjustment [ 0.0000

" Yes & No
~ Component skip
" Yes & No

Figura: Guia “Adicionar informagdes” dos dados do componente

1) Tente novamente:

Defina o numero de vezes que o sistema coletara um componente novamente se
ocorrer um erro de coleta de componente durante a producgéao.

Se ocorrer um erro de nova tentativa durante a produgédo do PWB, a lampada
amarela da luz de sinalizacao piscara para notifica-lo sobre o erro.

Se "1" for definido aqui, dois erros de coleta sucessivos causarao um "erro de
esgotamento do componente".

2) Colocando o traco:

Especifique a distancia para empurrar um componente da superficie superior de
um PWB durante a colocagéo do componente.

Se vocé definir “0” aqui, um componente podera nao alcancar a superficie de um
PWB ou o componente podera deslizar sobre a solda creme durante a colocagéo
do componente, dependendo do nivelamento de um PWB.

Nesse caso, insira o valor maior para que um componente possa atingir um PWB
(ou seja, inserindo um valor positivo).

O valor inicial é “0,5 mm” (0,2 mm para um componente de chip 0603/0402).
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3) Escolha o golpe:
Especifique a distancia para empurrar um componente durante a coleta do
componente.Se vocé definir “0” aqui, o bico podera ndo alcangar um componente
e nao coletar o componente, ou podera ocorrer um erro de elevacéo de cavacos
devido a variagao das alturas do componente. Nesse caso, insira o valor maior (ou
seja, inserindo um valor positivo) para que o bico possa alcangar um componente.

O valor inicial é “0,2 mm” (0 mm para um componente 0603/0402).

4) Selegdo do deslocamento Z:
Especifique a distancia para empurrar um componente a partir da altura de coleta
do componente quando o sistema coleta um componente. O valor inserido aqui é
valido apenas para componentes fornecidos pela fita de relevo e € adicionado ou
subtraido do valor inicial especificado no campo “Z” da tela de dados “Pick”.

sy

)" Mesmo que vocé altere o valor especificado no campo “Picking offsetZ” depois que as
coordenadas de uma posicdo de coleta de componente forem especificadas, o sistema ndo
recalculara as coordenadas da posi¢do de coleta de componente. Para fazer isso, altere a
configuracdo do campo “Late” para “AUTO” na tela de dados “Pick” para um componente
associado aos dados do componente que vocé alterou e especifique a posi¢ao de coleta
novamente. O sistema calculard novamente as coordenadas da posi¢do de coleta do
componente e alterara também o valor no campo “Z”

5) Compo rejeitado para:

Especifique como descartar um componente que causou um erro de
reconhecimento durante a centralizagéo.

Onde descartar um Descricao
componente
Caixa de lixo O sistema descarta um componente que causou um erro na lixeira.

O cabegote se move para a parte frontal e para apds a ocorréncia de um
erro, de modo que nenhum cabo pode ser dobrado quando o sistema
descarta um componente que possui cabos. Um operador deve remover o
componente do cabegote com as méaos.

Protect

6) Camada de componentes:

O campo “Camada de componente” especifica a prioridade de cada componente
na mesma camada de posicionamento.

Esta selecdo so sera efetiva se o sistema produzir um PWB na ordem otimizada.
Caso seja necessario especificar este item de menu, selecione a camada
desejada na lista que é exibida na tela ao clicar com o botao direito do mouse.




7) Teste:

Da mesma forma que a configuragao na tela de dados “Colocagéo”, na tela
“Produgao” (modo Teste) o sistema coloca apenas os componentes para os quais
o campo “Teste” esta definido como “Sim”.

Se vocé deseja especificar se deseja realizar uma operacao de teste em cada
posicao de posicionamento do componente, use a tela de dados
“Posicionamento”.

8) Verificagao de liberagao:

Esta configuragao verifica se um componente centralizado com laser esta preso ao
bico apos ser colocado em um PWB.

N
~ -

Leva algum tempo para o sistema verificar se um componente foi liberado (ja que o
sistema o verifica enquanto esta no estado de pausa). Normalmente selecione o botdo de
op¢do “Nao”.

9) Escolha automatica correta:

Essa configuragao faz com que o sistema corrija automaticamente o erro de
posigao de coleta do componente como resultado do reconhecimento do laser.
Observe que esta verificagdo é apenas para componentes centralizados com
laser e fornecidos com fita. A posicao corrigida é inserida no campo de
coordenadas da posicao de coleta do componente na tela de dados “Pick”.

\

4
\Q’

Quando vocé seleciona o botdo de opgdo “Sim” aqui, as coordenadas da posi¢do de coleta
de um componente mudam durante a produgdo do PWB. Portanto, o sistema pode nao
selecionar um componente durante a produgdo do PWB.

10) Autoensino

Quando vocé seleciona o botdo de opgao “Sim” para o item de menu “Aprendizagem
automatica”, o sistema mede automaticamente o centro de um componente em cada
ponto para mostrar o centro do componente com o foco de luz. Durante a
producao de PWB, o sistema realiza o “Autoensino” quando o primeiro componente
€ retirado apos o primeiro autoensino ser realizado e entdo o numero de
componentes ¢ alterado. Mesmo que vocé selecione o botdo de opg¢ao “Sim” para
um tipo de componente diferente de fitas de papel 0402 a 3216, o sistema nao
executa a operacéo de ensino automatico. Quando vocé seleciona o botdo de opgao
“Sim”, o sistema executa a operac¢ao de ensino automatico quando rastreia a
posicao de captagao de um componente.

11) Ignorar componente:

Ao selecionar “Sim” neste campo “Ignorar componente”, o sistema ignora o
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componente correspondente durante a producéo e n&o o coloca em uma placa.

EYLAY

L -
Quando vocé carrega as informacdes do componente do banco de dados, este campo
“Ignorar componente” é definido como “N&o”.
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12) Dados do bico da pinga:

Este é o item apenas para bico pinga (opcional).

@ Posigéo de aderéncia:
como

(2) Folga horizontal

(3) Nozzle direction at picking:

(@) Ajuste de altura:

Insira um valor negativo (“-a”) no campo “Y”

0 deslocamento do centro de um
componente até o lado contra o qual um
componente é empurrado (“a” da Figura 1).
Nao insira nenhum valor diferente de “0” no
campo “X”.

Insira um valor negativo (“-b”) como folga
entre o lado contra o qual é empurrado o
braco do lado fixo do bocal da pinga e um
componente (“b” da Figura 1). Observe
que a diregdo do movimento varia
dependendo do tipo de bico e/ou dire¢cao do
bico.

Especifique a diregao do bico quando o bico
pega um componente que é fornecido em 0
graus. Especifique uma das diregdes: 0, 90,
180,e 270 graus.

Insira o valor de deslocamento da altura de
coleta do componente (espago entre c e 0
lado superior de um componente
Normalmente, defina “- 0,5 mm” para manter
um componente na horizontal.

Braco fixo

raco oscilant

<Definir itens quando um bico de pinga é usado>
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Além dos itens descritos acima, vocé deve definir os seguintes itens para um bico
de pinga de maneira diferente daqueles para outros bicos.

) Ao usar um novo bico de pinga, selecione [Arquivo]/[Ler Nzl. data] no menu
“Configuragao da maquina” para carregar primeiro as informagdes no bocal da
ping¢a a partir de um disquete.

) Coloque o bocal no ATC.

Prenda o bocal da pinga no ATC de modo que o bracgo fixo do bocal da garra
possa ser localizado na parte traseira e o brago oscilante possa ser localizado na
frente com a visualizagcdo da unidade ATC de frente.

1)} Especifique os dados do componente.
A) Defina o numero do bico.Os nimeros para bicos

de pinga séo de 800 a 899.
\ Packaging ihle  'Certeirg | Addiio |

Laser
Nozze No |E "]

WVt hivel 11430

Figura

B) Defina a posicéo do laser. ki Ve | G| e
Especifique a distancia da ponta do braco {ixo L
até a posicao do laser. R Slow B
. . . « .~ » Sh -
Diretriz para definir a “posigéo do laser”: - (Altura x;‘:“’" =
*
do componente — 3,5 mm*)/2 S —
Faca ajustes finos com base na posigéo do Place Z up [Sow =]
condutor. Theta(Measure) [Slow =]
* [TP%1] Theta[Other] Slow e

Distancia do “c” mostrado na Figura 1 ao brago

fixo = 3,5 mm Fiace Cilest

% | 0.00
¥ [ 0.00

Exemplo: Quando a altura do componente é 5 mm (5-3,5)/2 = - 0,75 mm

Iv) Definir os dados de selegao.
Execute a operacéo de ensino para “X” e “Y” da maneira normal. Um
valor no campo “Z” é calculado automaticamente com base nas
informacgdes de altura do bico e do componente cadastradas no menu
“Configuragao da maquina”.
Vocé nao precisa ensinar esta coordenada.
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Expansao

Como os valores padrao sao sempre aplicados aos itens de menu atribuidos a aba
“Expansao”, normalmente ndo é necessario alterar nenhum deles. Somente se vocé
quiser o valor padrao de qualquer item do menu, selecione a aba “Expansao”.

Se vocé alterar as configuragdes na tela de configuracdo Basica também apés alterar
qualquer item na guia “Expansdo”, alguns itens na guia “Expansdo” serdo redefinidos para
seus valores padrao.

*Packagingstyle | *Centering |

Laser
b d Fast2
Pick Z down Fast2
Pick Z up Fast2
Place Z down Fast2 ¥
Place Z up Fast2 i~
Theta[Measure) Fast Y
Theta(Other) Fast -
Place Dffset i
% [ 0.00
i I 0.00
Theta I 0.00
Laser height -0.25

Comp Shape |Come| Square ﬂ

Figura: Guia “Expansdo” dos dados do componente

1) “XY”, “Pegar Z para baixo/para cima” e “Colocar Z para baixo/para cima”
Especifique a velocidade para mover os eixos XY e Z, respectivamente.

LT

Quando vocé especifica “Rapido”, “Médio” ou “Baixo”, a operacao do eixo se torna
estavel, mas leva mais tempo para mover o eixo.

2)Teta

Especifique a velocidade do eixo teta alcangada enquanto o bico segura um
componente.
e Medir
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Especifique a velocidade de aceleragao do eixo teta alcangada quando o sistema
reconhece um componente com laser.

e Outros
Especifique a velocidade de aceleracao do eixo teta alcangada quando o sistema
nao reconhece um componente com laser (por exemplo, quando o sistema gira um
componente para o angulo de posicionamento apds centraliza-lo com laser).

e Local de deslocamento
Quando o sistema centraliza um componente com laser, ele mantém o
centro do componente com base no contorno do componente observado
com laser. Em dados CAD ou tipos similares de dados, o centro do padrao
montado no componente (chamado “pad”) é considerado como as
coordenadas da posic¢ao de posicionamento do componente. Essa diferenga
pode fazer com que os terminais de um componente sejam deslocados do
bloco de um PWB. Portanto, ao inserir essa diferenca neste “Colocar
Offset”, o sistema pode colocar um componente na posigao correta.

Exemplo1l:  Conector de chumbo unidirecional

* O angulo de posicionamento é 0°.

Posicdo central de um componente
centrddo com o laser.

HHHHHHHH?H [
.................................... K DDDDDDDDUDDDDDDD

i Posi¢do da coordenada de posicionamento

Almofada em um PWB

Vista superior de um componente

Se o deslocamento de posicionamento n&o for inserido, os componentes serao
posicionados conforme mostrado abaixo.

ﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂéﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂ

Pad em um a PWB

Na condi¢do mostrada na figura acima (adngulo de posicionamento de 0° e
deslocamento de posicionamento de 0), o sistema mede a distancia das
coordenadas da posi¢ao de posicionamento do componente como o ponto inicial
até a posicao relativa das coordenadas da posi¢ao de posicionamento do
componente e insere esta distancia no campo “Place Offset”.

* NNNDOINANONNN. | oesocameto s posansmento-icen




Para posicionar dois ou mais componentes com o0 mesmo nome, insira o
deslocamento de posicionamento desta maneira, e a posigédo de posicionamento
sera alterada automaticamente e o componente sera colocado na posigao correta
mesmo se cada angulo de posicionamento for diferente de 0°.

Exemplo 2: Tomando o seguinte componente como exemplo, insira o valor
de deslocamento.
A unidade de valor numérico é “mm (milimetro)”

(|:| (sem cor) = Segao principal, D (colorida) = Secao de molde, D (linha em
negrito) = Pad)

Coordenadas da posicdo de posicionamento do

comEo![ente

Altura do laser

[”]["][“] ........ |‘||‘||‘||‘||‘||’| .........................................................

Vista lateral de um

Pad em um PWB Vista superior de um

componente (Da fronte)
componente

Como as coordenadas da posi¢ao de posicionamento do componente sao
diferentes da posigao central do componente centralizado com laser, o sistema
nao colocara um componente na posicao correta. Portanto, insira esta
diferenca no campo “Place Offset” como o valor do deslocamento.

Se nenhum deslocamento for inserido, os componentes serao posicionados
conforme mostrado abaixo.

Posigdo central de um componente centrado com laser

Neste caso, insira um valor de deslocamento para-que a ponta do fio fique
no centro do bloco.

Se "X[JJ5,5, YI[110" for inserido no campo "Inserir deslocamento”, os
componentes serdo posicionados conforme mostrado abaixo.

HHHHH' 1o




Nota 1: Insira a distdncia da posi¢do central de um componente centralizado com
laser até as coordenadas da posi¢do de posicionamento do componente no
campo “Inserir deslocamento”. Para o sinal do valor, veja a figura abaixo (a
marca da seta significa a distdncia até as coordenadas da posi¢do de
colocagdo do componente).+Y

l Posigdo central de um
componente centrado com laser

Exemplo: Para posicionar um componente conforme mostrado abaixo, insira
"X10, YU+3" no campo "Inserir deslocamento”.

O0OnOn0ono00onD .

"ﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂéﬂﬂHﬂﬂﬂﬂﬂ """""""""

Posigdo central de um
componente centrado com laser

Nota 2: Insira o valor de deslocamento registrando o dngulo de posicionamento como "0".

Exemplo: Se o angulo de posicionamento de um componente for "90",
insira o campo "Inserir deslocamento" assumindo que o angulo
de posicionamento seja "0". No caso mostrado abaixo (angulo
de posicionamento de "90"), insira "X[10, Y[2."

Coordenadas da posicio de \J:] 2 Posicdo central de um componente
.- e nt centrado com laser
posicionamento do componente ]

Nota 3: Para inserir um valor de deslocamento, temos dois métodos: um é inserir o
valor de deslocamento no campo "Colocar deslocamento" na tela
"Componente", conforme descrito neste documento, e o outro é adicionar ou
subtrair o valor de deslocamento ou dos campos "X" e "Y" na tela
"Posicionamento”.
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Para a entrada de dados de posicionamento, entretanto, um valor de
deslocamento deve ser inserido um por um para cada posicdo de

posicionamento.

tipo em vdrias posicoes, ou se ndo quiser alterar os dados de
posicionamento, insira o valor do deslocamento no campo "Colocar
deslocamento" na tela "Componente".

Portanto, no caso de colocar componentes do mesmo

Note 4: Se vocé alterar um valor no campo “Altura do laser” de alguns componentes
na aba “Expansdo” da tela de dados “Componente”, a posicdo central do
componente centralizado com laser poderd ser alterada.

Portanto, vocé poderd ajustar a posi¢Go de posicionamento do componente
alterando o valor no campo “Altura do laser” sem inserir nenhum valor no

campo “Colocar deslocamento”.

No entanto, neste caso, vocé deve

definir o campo “Altura do laser” para que o sistema possa centralizar um
componente de forma estavel.

3) Altura do laser

Defina a altura de medigéo alcangada quando o sistema centraliza um
componente com laser. Insira a distancia da ponta do bico até a posicao de
medicao para a qual o feixe de laser ¢ irradiado.
O valor inicial é determinado automaticamente pela altura e pelo tipo do
componente. Porém, alguns componentes podem exigir alteracao do valor
inicial. Selecione uma altura que garanta um reconhecimento estavel (por
exemplo, se a posi¢gdo medida com laser for de formato cilindrico ou de cor

transparente).

Altura do bocal

Altura do laser ,

+Z

Bocal

Componente

/V

J‘—"&=/>

RELRNTS

Z Raio laser

>Altura padrao do lase

As alturas de laser padréo séo definidas para alguns tipos e alturas de
componentes. A tabela mostra a relacéo entre os tipos de componentes
tipicos e as alturas padrao do laser.

Tipo componente Posig¢ao de medigao Altura do laser (mm)
Chip quadrado Altura do Componente t
1
— t
2¥[ T . ic3 -
I H - POSI?af) de
medicao com laser 2
) Altura do Componente
Chip (£-0.15) t ic5 - (t-0.15)
quadrado | P03|.ga~o de :
(LED) L - medigdo com
laser
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-
Capacitor Altura do Componente - (t=p)
eletrolitico t
. o p=0.35
de —= Posi¢éo de medigéo
aluminio com laser
Moldagem
Altura do Componente
soT ,_J_I t e
—Y i ¥ = Posicio de medicdo 0.25
J‘—m.__ com laser
sop Moldagem jtura do componente
-0.7xt
HSOP 01 Posicao de medigéo
com laser

Nota 1: Se ocorrer um erro de Gngulo quando o sistema colocar um chip quadrado, como um resistor 0603,
em uma placa, aumente o valor definido no item de menu “Altura do laser” na guia “Expansdo” da

tela de

dados “Componente” para aproximadamente —t /3 (padrdo: - t/2) em direcdo a parte

superior de um componente. A condigdo de erro pode ser resolvida em alguns casos.

1) Formato Comp (Forma do Componente)
Especifique o algoritmo para reconhecer um componente com laser na lista
suspensa.
vocé pode especificar o formato do componente para reconhecé-lo com
laser. As principais aplicagdes s&o descritas abaixo.

A CAUTION

A forma inicial do componente é decidida com base no tipo de componente.
Normalmente, se vocé altera-lo, um erro ocorre com mais frequéncia.Nunca
altere a configuragado inicial, exceto em casos especiais.

Tabela: Formas de componentes

Forma do
componente

Forma do componente Aplicagao

Corner Square

O sistema detecta quatro cantos de um componente Chip, Melf, SOT, QFN, Trimmer,
com base nos dados medidos para calcular/corrigir Conector bidirecional, conector
um erro de posi¢ao ou erro de angulo e, em seguida, Z-lead e outros componentes
coloca o componente em uma placa. Especifique
esta forma para um componente cuja forma seja
semelhante a um retangulo sem recortes.

Corner cut O sistema detecta cinco a oito vértices de um Capacitor eletrolitico de aluminio,
componente com base nos dados medidos para GaAsFET, SOP, HSOP, SOJ, QFP,
calcular/corrigir um erro de posicéo ou erro de &ngulo, e PQFP (BQFP), TSOP, TSOP2,
lem seguida, coloca o componente em uma placa. BGA, resistor de rede, terminal J
Especifique esta forma para um componente com pelo |soquete, conector unidirecional,
menos um
recorte ou um componente cujo terminal esta localizado [Soquete e soquete em asa de gaivota
no
posicao a ser medida com laser, como um QFP. equipado com um para-choque
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PLCC

O sistema detecta oito vértices de um componente
com base nos dados medidos, usa quatro pontos

de angulo e, em seguida, coloca o componente em

para um PLCC.

deles para calcular/corrigir um erro de posi¢ao ou erro

uma placa. Este é o formato do componente exclusivo

PLCC

Cilindro O sistema calcula/corrige um erro de posi¢do no Especifique esta forma para um
angulo de captagao do componente com base nos componente cilindrico sem canto.
dados medidos e, em seguida, coloca o componente Neste caso, o angulo é ignorado (a
em uma placa. polaridade é ignorada) e apenas o
centro de um componente é
calculado.
Flexivel O sistema extrai um total de oito pontos para Especifique esta forma para um
que a largura do componente possa ser minima | componente que causa um erro de
nas diregbes X e Y com base nos dados reconhecimento de laser 93 (erro de
medidos para calcular/corrigir um erro de reconhecimento de forma) se vocé
posicdo ou erro de angulo e, em seguida, especificar “Quadrado de Canto”,
coloca o componente em uma placa. “Corte de Canto” ou “PLCC”, como um
componente poligonal.
Como o numero de dados a serem
usados é menor do que qualquer
outro formato de componente, a
precisdo é pior, mas vocé pode medir
mais tipos de componentes.
Sem definigao O sistema gira um componente do estado Especifique esta forma para um
selecionado pelo angulo para posicionamento componente que ndo pode ser
e depois o coloca em uma placa. centralizado de forma estavel com o
laser (componente extremamente fino
que nao atende as especificagdes). O
sistema coloca tal componente em
uma placa sem centraliza-lo.
Portanto, a posigéo de colocagéo do
componente é afetada pelo pick-up
posicéo.
1) Subtipo de Componente

@ Tipo deComponente;

O subtipo de componente correspondente aparece aqui.Vocé nao pode

alterar este subtipo.
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(2 Aceleragio de Mesa

Especifique a aceleragcao maxima da tabela Y a ser obtida apds o componente
correspondente ser colocado em uma placa. A mesa Y é acionada na aceleracao
minima (mais lenta) entre aquelas para componentes ja colocados na placa.

A aceleragdo maxima € de 100%.

[~ Component Subtype
Component Type

Table Acceleration | 100 %

Figura: “Subtipo de componente”

Inspecao

”

Especifique os campos “Tombstone”, “Pick Position Detection” e “Dimension check

"Packaging style | “Centeiing |  *Addinfo |  *Expansion “Inspection |
~ Tombstone 1 1 Pick Position Detection
Check | 1 Tolerance i ; Che_t_:_l_t____ Tolerance |
 Yes Heigh| 062 @ ies [ o040
" No - : " No - J
~ Dimension check

" Yes ( No

Standard size Width |  1.60 Length | 0580
WidthJudge Max | 15 2 Min [ 15 %

LengthJudge Max 15 % Min | 158

Figure5.6.12 Component data "Inspection” tab

1) Lapide

Especifique se deseja verificar se um componente esta de lado (erro “Tombstone”).
Normalmente, certifique-se de selecionar “Sim” para um componente 3216 ou

menores.

“Tolerancia”: O sistema insere automaticamente um valor calculado a partir da altura
do componente que vocé inseriu neste campo.  Se a altura medida exceder o
valor definido aqui quando o sistema centraliza um componente com laser, ocorre

um erro “Tombstone”.

2) Escolha a detecgéao de posigao
Especifique se deseja verificar a posi¢ao de coleta do componente ou nao.

diferenca entre a posicdo normal de pick-up e a posicao detectada exceder o valor
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do campo “Tolerancia”, ocorre um erro.

3) Verificagao de dimensao
Especifique se deseja verificar uma dimensao de um componente e insira o
tamanho padrao e o tamanho usado para julgamento se o sistema verificar.
Se vocé marcar o botdo de opgao “Sim” no campo “Verificar”, o sistema verifica
a largura e o comprimento de um componente quando centralizado com laser, e
ocorre um erro se essas dimensdes excederem os limites superior/inferior e o
sistema julgar que o componente tem formato irregular. Use esta fungao de
verificagao principalmente para verificar se um componente do tamanho
especificado nao esta definido.
O sistema realiza essa verificagdo ao centralizar um componente com laser
durante a producéo.

Selecionar dados

Esta tela de dados “Pick” permite especificar onde um componente é fornecido e
onde ele é retirado. As unidades de alimentagdo que podem ser fixadas em um
banco alimentador sdo: alimentador de fita, alimentador de bastao e alimentador a
granel.

Um banco alimentador tem 39 furos nos quais um alimentador € montado, e o
numero de um furo no qual um pino localizado na ponta de um alimentador é
inserido indica o numero de atribuicao do alimentador.

*Embora um FX-2C permita criar um programa de produgao que selecione sua parte
traseira para fornecer componentes, tal programa nao pode ser usado para produzir
PWBs.

\g’ e Os numeros sdao marcados em um carrinho de mudanca do alimentador em duas fileiras,

superior e inferior. Quando vocé conecta um carrinho de mudancga do alimentador na
parte frontal, os nUmeros da linha superior se tornam os numeros de atribuicdo do
alimentador. Ao fixa-lo na parte traseira, os nimeros da linha inferior se tornam os
numeros de atribui¢cdo do alimentador.

e * Aposicdo de partida do componente é atribuida automaticamente com a fungao
Otimizagdo, mas é necessario atribuir manualmente a posigao de partida nos seguintes
casos

e Quando o layout do alimentador é fixo, ou

e Quando vocé altera o lavout do alimentador andés a otimizacio.

Se vocé carregar um arquivo de programa de producdo criado com outro
modelo, o sistema podera recalcular as coordenadas de coleta do
componente definidas como dados de Pick, principalmente porque as
coordenadas de referéncia variam dependendo do modelo. Portanto, ao
carregar um programa de producdo criado com outro modelo, certifique-se
de verificar as coordenadas de coleta.

CAUTION

“Escolha” exibicao da tela de dados

Quando vocé exibe a tela de dados “Pick”, a tela “List” abre primeiro.
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T aw sw o0 o o
m- a0 sl eso o[ ] ]

|8 1 % s eso o

Figura: Escolha a tela “Lista” de dados

Ao clicar duas vezes no “Nome do componente” ou clicar na guia “Formulario”
exibida no lado esquerdo da tela de dados “Selecionar”, a seguinte tela
“Formulario” é aberta.

Os valores inseridos nas telas de dados “Posicionamento” e “Componente” sdo
exibidos nos campos “Nome do componente”, “Pacote” e uma unidade de
alimentacéo, respectivamente.

Vocé pode editar sete itens de menu “Angulo”, “Lado”, “Posicdo”, “Tipo”, “Pista”,
“Posicao de selecao” e “Status” na tela “Formulario”.

S L Ve
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Figure 5.6.14 Escolha a tela “Formulario” de dados

Exemplo: Para definir um componente a ser retirado do n® 21 da parte frontal direita

1) Operagodes na tela “Formulario”

<1> Selecione “Frente Direita” na lista suspensa “Lateral”.

<2> Insira 0 numero do alimentador, 21, no campo “Posi¢ao”

gie | [
Side AUTO El Angle I
Pesition AUTO ‘
Left Front Side Iﬁight Front zl

Left Rear .
Right Front Position | 21

Right Rear

2) Operagoes na tela “Lista”

<1> Clique aqui com o botdo direito e selecione “Frente Direita” na lista suspensa.

%Side [£Pos [Lane |
Right Ereemt 1 21 »
AUT( AUTO

-AUT( Left Front (k]
‘AUT( Left Rear [2)
JauTcMGE

<2> Digite “21” em um teclado.

Andle [$Side  [Pos |Le
UiRith Front | 21_

A gama de furos do banco alimentador ocupado por um alimentador de fita
varia dependendo da largura da fita, conforme mostrado abaixo.

Type of a tape feeder/bulk feeder Number of occupied feeder mounting holes
8mm 2
12mm 3
16mm 3
24mm 4
32mm 5
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44mm 8

Bulk feeder 2

Para um alimentador de fita de 8 mm, até 20 pedacos de fita podem ser fixados
em um banco alimentador, enquanto para um alimentador de fita de 32 mm, até 8
pedacos de fita podem ser fixados em um banco alimentador.

Itens de configuragao

1) Angulo
Especificar o angulo de sele¢cdo do componente. O angulo definido na tela de dados
"Componente" é definido aqui como valor inicial.
Para alterar o valor, insira o valor desejado no teclado.

W ! <+ A s 5 up ” “upi AL a
()" Mesmo que vocé insira um valor neste campo “Angulo” na tela de dados “Pick”, o angulo
& correspondente nao é alterado na tela de dados “Componente” ou no banco de dados.

2) Lado
Especifique em que lado colocar o alimentador, por exemplo, na parte frontal
ou na parte traseira. “AUTO” é selecionado neste campo como valor inicial.
Quando “AUTO” é selecionado, a fung¢ao de otimizacado determina a lateral,
dianteira ou traseira.
e AUTO: A funcdo de otimizagdo determina a lateral, dianteira ou traseira.
) Left Front, Right Front, Left Rear, Right Rear:

Components are supplied from the specified side.

.1, ¥ Vocé pode selecionar dois ou mais registros de dados Pick para altera-los em uma
-

operacao.

~

Contudo, neste caso, vocé pode alterar a configuragdo apenas para “AUTO

3) Posicao
Insira a posigédo para montar uma unidade de alimentacao.
Esses tipos de alimentadores possuem um pino fixo na ponta. Insira o
numero do orificio de montagem do alimentador da unidade principal no
qual este pino esta inserido..

\’ N3o é possivel especificar outro tipo de alimentador na posi¢dao cujo numero ja foi
= especificado para um tipo de alimentador.

Exemplo: Se vocé especificar “10” neste campo para um alimentador de fita de 12 mm,
nao poderd especificar outro tipo de alimentador nas posi¢cdes de 10 a 12.

4) Pista
Vocé nao insere nenhum valor aqui.

5) Escolha a posigao
Especifique aqui as coordenadas X, Y e Z da posi¢ao de coleta do
componente. Quando vocé insere dados nos campos “Lado” e “Posicéo”,
o sistema calcula e exibe automaticamente essas coordenadas. Faga
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ajustes finos nessas coordenadas com a operagéo de ensino.

CAUTION

e Para evitar risco de ferimentos, ndo coloque as maos dentro da
maquina nem mova o rosto ou a cabega perto da maquina enquanto o
sistema estiver executando uma operagao de ensino.

* Se 0 banco alimentador nunca for reconhecido (por exemplo,
imediatamente apds os dispositivos da maquina retornarem as suas
posicdes iniciais ou o banco se mover para baixo e depois para cima), o
cabecgote se movera através do banco alimentador quando vocé realizar
uma operagdo de ensino. N&o coloque a mdo ou a cabeg¢a na maquina,
nem mova a mao ou o rosto perto da maquina.

* Ao usar um HMS, tenha cuidado para evitar que o raio laser atinja seus
olhos diretamente ou apds ser refletido por um espelho.

b 4%

O~ Especifique o centro do quadro no

Q qual um componente estd Quadro .
localizado em vez do centro de um E l
componente como as coordenadas —

Componente

______ /’q\
/]

Centro o

Centro de um

quadro componente

* Se vocé especificar um valor incorreto no campo “X”, “Y” ou “Z”, podera ocorrer um
erro de marca para exclusao ou um erro de coleta

1) Status

Especifique se deseja ou ndo usar esta unidade de alimentagao durante a
producao.“Usado” é selecionado como configuragao inicial. Para altera-lo,
pressione a tecla “F2” ou clique com o botao direito do mouse.

Se houver duas ou mais unidades de alimentacgao, especifique a unidade que é

realmente utilizada para produ¢gdo com esta maquina.

Se vocé selecionar “Nao utilizado” quando houver apenas uma unidade
alimentadora, ocorrera um erro quando o sistema verificar a consisténcia dos

dados.

Uma unidade de alimentagao cujo “Status” seja “Nao utilizado” ndo pode ser

usada como alimentador alternativo, mesmo que haja duas ou mais unidades de
alimentacéo.

83

&+—Unidade
alimentador




Verificando o status de conclusao dos dados

Agora estamos verificando como os dados foram concluidos. Dados incompletos
nao permitem otimizagao.

Quando vocé seleciona os comandos [Data]/[Data comp] na barra de menu, a tela
a seguir aparece

@Data completion status

Complate No. of Records No.
PWB data ] 1 1
Placement data % 32 32
Component data g 2 2
Pick data " 2 2
Vision data [) 2 1

Figura: Tela "Status de conclusdo dos dados"

Quando o numero total de registros for igual ao numero de registros concluidos, os
dados foram concluidos e € inserido um asterisco “*” entre os parénteses “( )’ do
campo “Concluido”. Para os "Dados de selegao”, este item é considerado
concluido, embora o asterisco "*" nao seja exibido.

Se vocé encontrar algum item incompleto, complete-o.

Consulte o Capitulo 6 “Funcgdes Uteis para edicao de dados” para obter detalhes
sobre o comando [Verificagao de coeréncia de dados] exibido no menu “Dados”,
cada comando exibido no menu “Otimizagcdo”, o comando [Layout do alimentador]
exibido em “Visualizar” menu, comandos para informagdes sobre a producéo,
menu “Operacao da maquina” ou menu “Banco de dados”.
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Comandos de menu

Geral

O Editor de Programa fornece os seguintes menus e comandos.

Replacement [L]
Cell copy [O]
Cell Paste [P]

Update layers (Y)
Matrix copy [M]

Search the next item [N] Shift + F7

Change component name [H]

File[F] Edit[E] Data[C] Optimization[O] Display [V] Machine operation [M]  Database[D]  Help [H]
I I
l Command [C] F1
Optimization [G]
Divided Placement Data [P] Version [A]
Nozzle layout [N]
Component supply count [S] Export [B]
Cut [T] Ctrl + X Import [C]
Delete [D] W
Copy [C] Ctrl+C Feeder layout
Paste [P] Ctrl +V Tool bar
Insert Line [I] PWB [B] Placement Position
Duplicate [U] Placement [P] Information about Production
Jump [J] Ctrl + G Component [C]
Search [F] Ctrl+F Pick [1]
Search last item [R] F7 Batarcomptetionrstatus{St— PWB load [L]

Data coherence check [L]

Ctrl +E
Ctrl +R

>>

All Components

-Visiorrcopy v

Production program copy [Z]

Current Component

PWB eject [E]
Auto conveyor [A]

Current component [C]
All component [A]

Transport [T] >> ] BOC [B]
Measurement [M] >> Feeder Bank [F]
Inspection Ul Check component _I
New [N] Ctrl + N > Data Speeg[s]
Open [O] Ctrl + O > Confirmation [C] >> Front [F]
R R
Save [S] Ctrl + S Management [A] - > Mark (V] o
Save as [A >
: (Al Program data [P] > Place tracking [P]
Print [lD] Coordimate {Ct Pick tracking [n
Environment setting [C] Production information [M] Hetghttrackng THT—
- S Mark Database {ivi
Exit [X] Qptimization [O]
>
>
Option [O]

Nozzle Layout

(N)

Supply quantity [S]
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Figura. Lista de comandos de menu

* Um comando com “...” como [Open (O)...] abre sua caixa de dialogo.

Barra de ferramentas

A barra de ferramentas exibida com o Editor de Programa é descrita aqui.

b|g(@| X&) S| 0 L 2e| (3T 2w

Print Help
Paste Version
Automatic PWB width adjustment
Copy PWB load
Cut Optimization
Save Data coherence check
Open Data completion status
New Search

Figura: Barra de ferramentas

Uma fungao executada com um botao da barra de ferramentas ¢é igual ao
comando correspondente exibido em seu menu.

Um botéo cuja fungdo néo esta disponivel fica esmaecido na tela.

* Novo, Abrir, Salvar
Vocé sempre pode usar esses botdes.
* Recortar, copiar, colar
Somente quando o comando correspondente exibido no menu funcionar
respectivamente, esses botdes poderao ser selecionados.
. Imprimir
Vocé sempre pode usar este boto.
Este botédo funciona da mesma forma que os comandos [Imprimir] e [Programa de
producao] no menu “Editar”.
. Procurar
Quando o comando correspondente exibido no menu funcionar, este botao podera
ser selecionado.
« Status de conclusao dos dados
Vocé sempre pode usar este comando.
* Verificagao e otimizagéo de coeréncia de dados
Vocé pode usar esses comandos somente quando todos os tipos de dados forem
completamente criados.
» Carregamento de PWB, ajuste automatico de largura de PWB
Vocé sempre pode usar esses comandos com uma unidade principal, mas nao
com EPU.
* Versao, Ajuda
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Vocé sempre pode usar esses comandos.

Menus e suas correspondentes mensagens de orientagcao

As mensagens de orientacao exibidas no menu Editor do Programa sdo mostradas

abaixo.

Tabela 5.7.1 Menus e suas correspondentes mensagens de orientagao

Menu Guidance
New Creates a new production program file.
Open Loads a production program file.
Save Saves the currently edited production program file by writing over the old one.
Save as Saves the currently edited production program file with a new file name.

Print—Program dada

Prints a production program file.

Print—Optimization—Nozzle Layout

Prints the nozzle allocation.

Print—Production information

Prints the production management information.

Print—Optimization—Option

Prints the optimization options.

Print—Optimization—supply quantity

Prints the optimized number of components to be supplied.

Environment setting

Prints the units to be displayed on the screen.

Exit Ends the production program editing.

Cut Cuts out a specified range of data and copies it onto the paste buffer.
Delete Deletes data.

Copy Copies a specified range data onto the paste buffer.

Paste Pastes the data in the paste buffer to a specified area.

Insert Line Adds a blank line next to the specified line.

Duplicate Duplicates a line.

Jump Jumps to a specified line.

Search Searches a specified component ID or name.

Search last item

Searches the last component ID or name.

Search the next item

Searches the next component ID or name.

Replacement

Replaces component data at a time.

Cell copy

Copies data (of a cell) onto the paste buffer.

Cell paste

Pastes the data in the paste buffer (one cell at a time) to a specified data.

Change component name

Changes a component name.

All Component

Changes the layers specified in all placement data.

Current Component

Changes the layer specified in placement data.

Matrix copy

Expands coordinates to paste them in the matrix format.

Vision copy

Copies Recognition requirements data.

Production program copy

Copies a production program.

PWB

Edits PWB data.

Placement Edits placement data.
Component Edits component data.
Pick Edits pick data.

Data completion status

Displays the completion status of data.

Data coherence check

Checks whether the production program file which is being edited matches the line.

Optimization

Executes optimization or specifies an option of optimization.

Divided Placement Data

Displays the optimization result.

Nozzle layout

Displays the permanent nozzle layout and the optimization result.

Component supply count

Sets the number of components to be supplied.

Feeder layout

Displays the pick data list for each station with graphic.

Tool bar

Enables or disables display of the toolbar.

Placement Position

Displays the component placement position on the “Placement Data” screen graphically.

PWB load

Loads a PWB.

PWB eject

Ejects a PWB.
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Auto conveyor

Sets Auto. PWB width alignment control.

Current component

Measures a size of single component.

All component

Measures sizes of multiple components continuously.

Speed check

Checks the speed.

Mark : BOC

Corrects coordinates with a BOC mark.

Feeder Bank — Front

Checks a bank mark recognition operation.  (Front)

Feeder Bank — Rear

Checks a bank mark recognition operation. (Rear)

Place tracking

Monitors placement positions with camera.

Pick tracking Monitors pick positions with camera.

Height tracking Monitors pick height.

Mark Database Changes or deletes name of registered mark data.

Export Registers data onto a database.

Import Loads data from a list of database.

Re-call all Loads data from a database and permanent information simultaneously.
Command Displays how to use Program Editor.

Version Displays the version information of Program Editor.

Quando o foco de entrada esta localizado na posi¢ao de entrada de um valor
numeérico na tela Editor de Programa, o sistema exibe o intervalo de entrada.
Quando o foco esta localizado em uma célula que abre um menu pop-up invocado
na tela “Lista”, “Editar com a tecla F2”. aparece na tela.

Menu Arquivo

O menu “Arquivo” consiste nos seguintes comandos:

O New(N) Ctrl+N
& Open(0).. Ctrl+O
& save®) Ctr+S
Save as(A).
Print(P) >
Environment setting(C)..
Exit0d

Figura: “Menu Arquivo

Consulte a Segao 5.3.8 “Nome do programa” e a Segao 5.3.9 “Extensdes” para
obter o nome do programa e do arquivo.

Novo

Este comando inicializa os dados atuais e, em seguida, atribui o nome de
programa “UNTITLED” aos dados. Antes de inicializar os dados atuais, a maquina
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verifica se o programa foi alterado.Se alterado, a maquina exibe a caixa de dialogo
gue indica que os dados que estdo sendo criados serao perdidos.

Abrir

Este comando I1é um programa armazenado em um disco na maquina. Antes de |é-
lo, a maquina verifica se o programa atual foi alterado. Se alterado, a maquina exibe
a caixa de didlogo que indica que os dados que estdo sendo criados serdo perdidos.

Ao selecionar o botao <OK>, a caixa de didlogo mostrada abaixo aparece na tela.
Selecione um arquivo a ser lido.

Open E3 |
Lookin: [ Prg = ci =
Name I Size I Type o
__I Db File Folder
] JUKI52 132(B
ﬂJUKIJ %52 138KB
g]JU KI_2.x52 153KB —-
2] JUKI_3.x52 133KB
| JUKI_4.x52 310KB v
4 »
Files of type:  [FX2 format file(x52) =] Cancel
PWBID |  For | I

Figura: Caixa de didlogo “Abrir

Selecionando um arquivo

Selecionando diretamente um nome de arquivo na caixa de didlogo mostrada
acima Insira um nome de arquivo com o teclado e pressione a tecla [Enter].

Nome do arquivo:

project2. x52

Especificando um nome de arquivo na caixa de listagem

Clique duas vezes no nome do arquivo desejado ou mova o cursor sobre ele com
0 mouse e clique no botdo <ABRIR>.

Especificando um tipo de arquivo
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Altere o tipo de arquivo a ser exibido na janela Nome do arquivo.

Um programa de produg¢édo € salvo com o tipo de arquivo especificado quando
VOCé 0 criou.

HLC file (h4h) ! §

HLC file (h4h) T
Opt. divided file #1 (h41)
Opt. divided file #2 (h42)
Opt. divided file #3 (h43) 3

Consulte a seguinte "Lista de tipos de arquivo" para selecionar um tipo de arquivo.

Table 5.7.2 List of file types

Dropdown list box display Program file description
All files (*.¥) All files in the folder
HLC file (h7h) File created by HLC Version 9.0
HLC file (h6h) File created by HLC Version 8.0
HLC file (h5h) File created by HLC Version 7.0
HLC file (h4h) File created by HLC Version 5.0 to 6.0
HLC file (g4h) File created by the HLC Version 4.5
HLC file (g3h) File created by HLC Version 4.0 to 4.4
HLC file (g2h) File created by HLC Version 3 or earlier
2010 format file (e41) File created with a KE-2010 main unit
2020 format file (e42) File created with a KE-2020 main unit
2030 format file (e43) File created with a KE-2030 main unit
2040 format file (e44) File created with a KE-2040 main unit
2050/2050R format file (e45) File created with a KE-2050/2050R main unit
2060/2055R/2060R format file (e46) | File created with a KE-2060/2055R/2060R main unit
2070 format file (e47) File created with a KE-2070 main unit
2080 format file (e48) File created with a KE-2080 main unit
FX-1/1R format file (€51) File created with a FX-1/1R main unit
FX-2 format file (x52) File created with a FX-2/2C main unit
FX-3 format file (x01) File created with a FX-3 main unit
CX-1 format file (€56) File created with a CX-1 main unit
730/750 format file (g3c) File created by the 730, 730plus, 750 main body, or the EPU for 730, 730plus or 750
740/760 format file (g3g) File created by the 740 or 760 main body, or the EPU for 740 or 760
775 format file (93d) File created by the 775 main body
710 format file (g2c) File created by the 710 main body or the EPU for 710
720 format file (929) File created by the 720 main body or the EPU for 720
770 format file (g2d) File created by the 770 main body or the EPU for 770
Optimized and divided file #1 (h71) | File divided for the machine #1 in the HLC Version 9.0 MSL line
Optimized and divided file #2 (h72) | File divided for the machine #2 in the HLC Version 9.0 MSL line
Optimized and divided file #3 (h73) | File divided for the machine #3 in the HLC Version 9.0 MSL line
Optimized and divided file #4 (h74) | File divided for the machine #4 in the HLC Version 9.0 MSL line
Optimized and divided file #5 (h75) | File divided for the machine #5 in the HLC Version 9.0 MSL line
Optimized and divided file #6 (h76) | File divided for the machine #6 in the HLC Version 9.0 MSL line
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Optimized and divided file #6 (h77)

File divided for the machine #6 in the HLC Version 9.0 MSL line

Optimized and divided file #1 (h61)

File divided for the machine #1 in the HLC Version 8.0 MSL line

Optimized and divided file #2 (h62)

File divided for the machine #2 in the HLC Version 8.0 MSL line

Optimized and divided file #3 (h63)

File divided for the machine #3 in the HLC Version 8.0 MSL line

Optimized and divided file #4 (h64)

File divided for the machine #4 in the HLC Version 8.0 MSL line

Optimized and divided file #5 (h65)

File divided for the machine #5 in the HLC Version 8.0 MSL line

Optimized and divided file #6 (h66)

File divided for the machine #6 in the HLC Version 8.0 MSL line

Optimized and divided file #6 (h67)

File divided for the machine #6 in the HLC Version 8.0 MSL line

Optimized and divided file #1 (h51)

File divided for the machine #1 in the HLC Version 7.0 MSL line

Optimized and divided file #2 (h52)

File divided for the machine #2 in the HLC Version 7.0 MSL line

Optimized and divided file #3 (h53)

File divided for the machine #3 in the HLC Version 7.0 MSL line

Optimized and divided file #4 (h54)

File divided for the machine #4 in the HLC Version 7.0 MSL line

Optimized and divided file #5 (h55)

File divided for the machine #5 in the HLC Version 7.0 MSL line

Optimized and divided file #6 (h56)

File divided for the machine #6 in the HLC Version 7.0 MSL line

Optimized and divided file #7 (h57)

File divided for the machine #7 in the HLC Version 7.0 MSL line

Optimized and divided file #1 (h41)

Optimized and divided file #2 (h42

File divided for the machine #2 in the HLC Version 5.0 to 6.0 MSL line

Optimized and divided file #3 (h43

File divided for the machine #3 in the HLC Version 5.0 to 6.0 MSL line

Optimized and divided file #4 (h44

File divided for the machine #4 in the HLC Version 5.0 to 6.0 MSL line

Optimized and divided file #5 (h45

File divided for the machine #5 in the HLC Version 5.0 to 6.0 MSL line

Optimized and divided file #6 (h46

File divided for the machine #6 in the HLC Version 5.0 to 6.0 MSL line

Optimized and divided file #7 (h47

File divided for the machine #7 in the HLC Version 5.0 to 6.0 MSL line

Optimized and divided file #1 (g41

File divided for the machine #1 in the HLC Version 4.5 MSL line

Optimized and divided file #2 (g42

File divided for the machine #2 in the HLC Version 4.5 MSL line

Optimized and divided file #3 (g43

File divided for the machine #3 in the HLC Version 4.5 MSL line

Optimized and divided file #4 (g44

File divided for the machine #4 in the HLC Version 4.5 MSL line

Optimized and divided file #5 (g45

File divided for the machine #5 in the HLC Version 4.5 MSL line

Optimized and divided file #6 (g46

File divided for the machine #6 in the HLC Version 4.5 MSL line

Optimized and divided file #7 (g47

File divided for the machine #7 in the HLC Version 4.5 MSL line

Optimized and divided file #1 (g31

File divided for the machine #1 in the HLC Version 4.0 to 4.4X MSL line

Optimized and divided file #2 (g32

File divided for the machine #2 in the HLC Version 4.0 to 4.4X MSL line

Optimized and divided file #3 (g33

File divided for the machine #3 in the HLC Version 4.0 to 4.4X MSL line

Optimized and divided file #4 (g34

File divided for the machine #4 in the HLC Version 4.0 to 4.4X MSL line

Optimized and divided file #5 (935

File divided for the machine #5 in the HLC Version 4.0 to 4.4X MSL line

Optimized and divided file #6 (g36

File divided for the machine #6 in the HLC Version 4.0 to 4.4X MSL line

)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)

Optimized and divided file #7 (g37

File divided for the machine #7 in the HLC Version 4.0 to 4.4X MSL line

Nota sobre a leitura de um arquivo

File divided for the machine #1 in the HLC Version 5.0 to 6.0 MSL line

Ao selecionar um arquivo cujo tipo nao seja HLC (H7H, H6H, H5H, H4H, G4H,
G3H ou G2H), nenhum dado do Pick sera lido no sistema.

Um arquivo criado no formato 770/775 contém apenas nomes de componentes e
nenhum dado do componente em si.

Quando os dados do componente néo sdo completamente criados, o sistema néo
exibe nenhum dado de separacéo.

Ao carregar um arquivo no formato G31 a G37, selecione “Todos” na caixa
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suspensa.

Alterando o diretorio

Especifique o diretério para o qual deseja mudar.

Quando vocé invoca a caixa de dialogo “Abrir” pela primeira vez, os arquivos de
programa armazenados no diretério especificado no menu Configuragdo aparecem
na tela. Quando todos os arquivos ndo sao exibidos na tela, as barras de rolagem
aparecem.

Salvar

Este comando armazena um programa atualmente aberto em um disco como um
arquivo.

Se 0 nome do programa for “UNTITLED”, a caixa de dialogo Salvar como
aparecera conforme mostrado abaixo.

Quando um nome de arquivo diferente de “UNTITLED” é atribuido a um nome de
programa, o programa € imediatamente armazenado.

" Salvar como"

Este comando armazena um programa atualmente em um disco com outro nome.

Save As 2 x] |
Save in: |_\j Prg -] ﬁl I
Name _ [DAEPUNX2\Prgh| ] Size | Type [=
30b File Folder
=] JUKI¥52 132KB
[ JUKI_1.452 138KE
QJJUKI_Z.:ﬁZ 153KB —
=] JUKI_3.452 133KB
= JUKI_4.x52 J10KB v
< | »
File name: | | Gave |
Save as type: IF‘KZ format file(x52) Ll Cancal |

PWEID IUKI_PWB For Fx2

Figura: Caixa de dialogo “Salvar como”
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Nome do arquivo

Inicialmente é definido o nome do arquivo que esta sendo editado. Para altera-lo,
insira diretamente um nome aqui.

Vocé pode alterar um diretério da mesma maneira que executa o comando [Open

Salvar como tipo

Quando quiser salvar um programa em outro formato, altere o formato na caixa de
combinagao “Salvar como tipo”. Esta operacgao ¢é valida somente quando vocé
seleciona o comando [Salvar como].

Nota Se vocé criar um arquivo e executar o utilitario de otimizacdo sem salva-lo, a caixa de
didlogo “Salvar como” aparecera na tela. No entanto, vocé ndo pode converter um formato de
arquivo nesta caixa de dialogo

Ttabela. Lista de formatos de arquivo que podem ser salvos com este sistema

File format Description of a program file

2010 format file (e41 Files for a KE-2010 machine or EPU for a KE-2010 machine

2020 format file (e42 Files for a KE-2020 machine or EPU for a KE-2020 machine

Files for a KE-2030 machine or EPU for a KE-2030 machine

)
)
)
)

2040 format file (e44 Files for a KE-2040 machine or EPU for a KE-2040 machine

(

(
2030 format file (e43

(

(

2050 format file (e45) Files for a KE-2050 machine or EPU for a KE-2050 machine

2050R format file (e45) Files for a KE-2050R machine or EPU for a KE-2050R machine

2060 format file (e46) Files for a KE-2060 machine or EPU for a KE-2060 machine

2055R format file (e46) Files for a KE-2055R machine or EPU for a KE-2055R machine

2060R format file (e46) Files for a KE-2060R machine or EPU for a KE-2060R machine

2070 format file (e47) Files for a KE-2070 machine or EPU for a KE-2070 machine

2080 format file (e48) Files for a KE-2080 machine or EPU for a KE-2080 machine

FX-1/1R format file (€51) | Files for a FX-1/1R machine or EPU for a FX-1/1R machine

FX-2 format file (x52) Files for a FX-2/2C machine or EPU for a FX-2/2C machine

FX-3 format file (x01) Files for a FX-3 machine or EPU for a FX-3 machine

CX-1 format file (€56) Files for a CX-1 machine or EPU for a CX-1 machine

750 format file (g3c)

Files for a KE-750 machine or EPU for a KE-750 machine

760 format file (g3g)

Files for a KE-760 machine or EPU for a KE-760 machine

775 format file (g3d)

Files for a KD-775 machine or EPU for a KD-775 machine

730 format file (g3c)

Files for a KE-730/730plus machine or EPU for a KE-730/730plus machine

740 format file (g3g)

Files for a KE-740 machine or EPU for a KE-740 machine
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710 format file (g2c) Files for a KE-710 machine or EPU for a KE-710 machine

720 format file (g2g) Files for a KE-720 machine or EPU for a KE-720 machine
770 format file (g2d) Files for a KD-770 machine or EPU for a KD-770 machine
Imprimir

Este comando permite imprimir dados a serem criados ou usados com o Editor de
Programas ou salva-los como um arquivo de texto.

Dados do programa

Quando vocé seleciona os comandos [Arquivo], [Imprimir] e [Dados do programa]
na barra de menu do menu principal do Editor de programa nesta ordem, a
seguinte caixa de didlogo aparece na tela. Os dados do programa consistem em
“‘dados PWB?”, “dados de posicionamento”, “dados de componentes” e “dados de
selecao”. Selecione os dados a serem gerados (impressos ou salvos como arquivo)

nesta caixa de dialogo.

Program data

Mode ( Flacement data \
ol ‘ & Input order |
& Cact it ‘ " Opkimization order |
(- s N\ Cormponent data

Verifique o modo de

<
3
§

impressao desejado
Verifique os dados

T
g
!
§
-
\i

para cada tipo de

que vocé deseja - Pick data ———dados.

gerar.

]

Clique em qualquer um

[

desses botdes para

s
\

comegar a imprimir ou

salvar dados como um
arquivo.

Figura. Caixa de didlogo de configuracdo das condi¢des de saida de dados do programa

O numero de caracteres que vocé pode usar como nome de programa € igual ao
de um arquivo do Windows. No entanto, se 0 comprimento do nome de um
programa for de 24 caracteres ou mais, 0 24° caractere sera impresso como “ ~" e
0s caracteres restantes serdo omitidos.

Os modos de impressao que vocé pode selecionar para cada dado e seu modo
padrao sdo mostrados na tabela abaixo.

| Data | Modo de impresséao |
9
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Dados do PWB -—-

Dados de Ordem de entrada (padrao)
posicionamento Ordem de otimizagéo
Dados do Lista (padréo)
componente
Ordem de entrada (padréo)
Pick data Ordem de entrada (padréo)
Layout

Folha de configuragdo do alimentador
(Vocé pode selecionar “Excluir comentario” ou “Incluir
comentario”.)

Informacoes de gerenciamento de producao

Quando vocé seleciona o comando [Imprimir] e, em seguida, o comando
[Informacdes de producao] no menu principal do Editor de programas, o sistema
funciona da mesma maneira que quando vocé seleciona os comandos [Arquivo],
[Imprimir] e [Informagdes de produgao] no a tela da area de trabalho nesta ordem.

Impressao das configuracoes de otimizacdo

Quando vocé seleciona os comandos [Arquivo], [Imprimir] e [Otimiza¢ao] na barra
de menu do menu principal do Editor de Programas nesta ordem, permite que
vocé selecione uma das opgdes [Opgao], [Layout do Bocal] e [Quantidade de
fornecimento ] comandos conforme mostrado abaixo.

Comando [Opcgao]

Quando vocé seleciona o comando [Opgéo], a seguinte caixa de dialogo “PRINT”
aparece na tela.
Vocé pode imprimir as opg¢des de otimizagao.

PRINT Ed |

Cancel |

Print [ Save to file

Figura: Imprimindo as opgGes de Otimizagao

[Layout do bocal]

Quando vocé seleciona o comando [Layout do Bocal], a seguinte caixa de dialogo
“‘IMPRIMIR” aparece na tela.

Vocé pode imprimir o numero do bico atribuido com o utilitario Otimizagao e
o numero dos bicos.

PRINT [ X|

¥ Prinkthe Nozzle List




Figura: Imprimindo a lista dos bicos atribuidos

[Quantidade fornecida]

Ao selecionar o comando [Quantidade de fornecimento], a seguinte caixa de
didlogo aparece na tela.

Vocé pode imprimir o tipo de dispositivos de fornecimento de componentes
atribuidos com o utilitario Otimizagao e o numero de dispositivos atribuidos.

Figura: Imprimindo o nimero de dispositivos de fornecimento de componentes otimizados.
Configuragao do ambiente

Este comando define o ambiente para o Editor de Programa.

Quando vocé seleciona o comando [Configuragao de ambiente] no menu
“Arquivo”, a seguinte caixa de dialogo aparece na tela.




Figura: Caixa de didlogo “Configuracdo do ambiente”

1. Tipo de unidade

Selecione o sistema de unidades de comprimento e pressao a ser usado durante a

edicao.
Comprimento Selecione [mm], [1/100 mm] ou [polegada]
Pressao Selecione [kPa] ou [nivel].

2. Escolha a verificagao de posicao

Insira um valor no campo “Limite” para determinar o valor padrao para julgar o erro
de posicao de coleta do componente nos dados do componente.

1. Environment

Set the operating environment for the Program Editor.

-~ Environment ]
Save setting IYes ZI
Prompt to optimi
e il s |No |
Notify when dat
enteredinto DB [No H

3-1[Salvar configuragao]
Selecione “Sim” ou “Nao”

Contexto | Operagao na inicializagdao na préxima vez

Sim Os seguintes itens sao replicados:

1. Exibindo/ocultando a barra de ferramentas
2. Nome do arquivo a ser lido

3. Tamanho da janela

* Se voce iniciar o Editor de Programa apés definir “Sim” para este item
“Salvar configuragédo” e sair do Editor de Programa, o sistema abrira o
arquivo que vocé usou da ultima vez e exibira a tela “Configuragao de
dimenséo”.

Nao O sistema exibe uma tela para criagdo de um novo programa com um novo
nome de arquivo (o sistema nado carrega automaticamente um arquivo que
vocé utilizou da ultima vez).

3-2.[Solicitagao para otimizar ao sair]
Selecione “Sim” ou “Nao”.
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Contexto | Operagao
Sim Ao sair do Editor de Programa, o sistema pergunta se vocé deseja executar
o utilitario de Otimizacgéo.
Quando vocé instrui o sistema a executar o utilitario de Otimizagao, o sistema
executa o utilitario de Otimizagdo e, em seguida, fecha o Editor de Programas.
Nao Ao sair do Editor de Programa, o sistema néo pergunta se vocé deseja
executar o utilitario Otimizagao.

3-3.[Notify when data entered into DB]
Select “Yes” or “No.”

Contexto | Operagao

Sim Quando o sistema termina de registrar os dados do componente no banco de
dados, ele notifica vocé sobre o fim do registro.

Nao O sistema nao avisa o fim do cadastro para vocé.

1. Arquivo de banco de dados

Especifique se deseja usar um arquivo de banco de dados ou nao.
Se vocé usa-lo, especifique o arquivo de banco de dados a ser
usado.

—————
P ~a o

Marque ou desmarque
esta caixa de selegdo
para indicar se um
arquivo de banco de
dados deve ser usado
ou ndo.

[ Database File
277N, I
d ’ Used )
-’ ~ - =
C:\Flexline\FlexDB\examplesjuki-ib Baaae
Ao clicar no botdo <Browse>, o sistema abre a caixa de didlogo
“Abrir” que permite especificar um arquivo de banco de dados.
Open K1 E3
Lookin: | examples | I ﬂ‘l I I
g] juki-hb.mdb

File name:

Files of type: [~ MDB ~| | |
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Figura: Especificando um arquivo de banco de dados.
1. Selecao de bico padrao

Default Nozzle Selection
¢ Use 500 nozzle as s default

" Use 502 and 503 nozzle as s default

Selecione um bico padréo a ser usado ao criar dados de componente.

Quando os dados do componente devem usar um bico N° 500, selecione se
deseja usar um bico N° 500 como padrao ou, em vez disso, bicos N° 502 e 503.

2. Corrija a sele¢ao do bico mesmo quando o tamanho do componente

for alterado.

~Fix nozzle selection even when component size is changed
{* Restore Defaults

 Fix

Se vocé selecionar o botdo de opgao “Restaurar padrdes”, o numero do bico sera
alterado para o padrao quando vocé alterar as dimensdes de um componente.
Se vocé selecionar o botdo de opgao “Fix”, o numero do bico selecionado no
momento ainda sera selecionado mesmo que vocé altere as dimensdes de um
componente.

Sair

Este comando sai do utilitario de edicdo de programas.

Se um programa for editado e n&o salvo, a seguinte caixa de dialogo aparecera
na tela.

Information E2 |

{ i 13011 :Setting is updated.
\) Shall it be saved?

No Cancel




Figura: Caixa de didlogo de confirmagao da operagao de salvamento ao final da edigao

Sim: salva um programa, depois de salvar, a maquina sai do utilitario de edi¢ao de
programas.

Nao: Sai do utilitario de edi¢gao de programas sem salvar um programa. Cancelar:
interrompe o processo de saida.

Menu Editar

O menu “Editar” consiste nos seguintes comandos:

[ Proeram Editor - FX-2 - FX20001 - JUK

File(F) | Edit(E) DataC) Optimization(0) View() [Mochine operation() Detabaee(0) Help(H)

X Cut(n Ctrl+X
Delete(D)
By Copy(C) CtrkC
R Paste(P).. Ctri+y
Insert line @
Duplicate (L))
Jump(J).. Ctr+G
20 Search(F).. Ctr+F

searchlastitemiiy F

Wit rextitemt s Shifte sy
Replacementil))

Cell copy(O) Ctr+E
Cell peste(f) GirltR
Change component name(H)...

Update layers(Y) »

Matrix copy(M)..

Yieion copyi),

Production program copy(Z)..

Figura: Comandos do menu “Editar”

Selecionando o intervalo de dados

Para recortar ou copiar dados na tela “Lista”, selecione previamente o intervalo de
dados a ser copiado ou recortado.

Ao arrastar o mouse, as linhas a serem selecionadas sdo destacadas.
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Corte

A operacao do comando [Cortar] é descrita na tabela abaixo.
Enquanto estiver usando a fungao Classificar, vocé nao podera selecionar o comando [Cortar].

Tabela: Operagao do comando [Cortar] em cada tela

Tela Descrigao

Dados do PWB — Nao disponivel

Tela “Configuracado basica”

Tela “Configuragdo de dimensao” — Nao disponivel

Tela “Layout do circuito” — Na&o disponivel

Tela “Lista” de dados de — Corta o registro selecionado.

posicionamento — O registro cortado com este comando & armazenado no
buffer de memdria e vocé pode cola-lo com o comando
[Paste].

Tela “Area Fiducial” de dados de — Nao disponivel

posicionamento

Tela “Lista” de dados de — Nao disponivel

componentes

Tela “Formulario” de dados do — Nao disponivel

componente

Escolha a tela “Lista” de dados — Corta o registro selecionado.
— Este comando esta disponivel somente se houver dois ou mais
registros para um tipo de componente e o foco estiver localizado
em um desses registros. Caso contrario, o menu ficara
esmaecido na tela.
— Ha (ha) um ou mais registros de dados de selegéo para um
registro de dados de componente na “Lista”.

Tela “Formulario” de dados do — Nao disponivel

componente

Excluir

A operagao do comando [Delete] em cada tela é descrita na tabela abaixo.

Enquanto estiver usando a fungao Classificar, vocé nao podera selecionar o comando
[Excluir].

Tabela: Funcionamento do comando [Delete] em cada tela

Tela Descrigao

Dados do PWB — Nao disponivel
Tela “Configuracado basica”
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“Tela de configuragao de — Vocé pode executar este comando somente quando o cursor
dimensao” estiver localizado em um dos campos: “Dimensdes do PWB”,

” o«

“Dimensoes do circuito”, “Posigao do primeiro circuito”, “N° da

divisdo do circuito”, “Passagem do circuito”, “Posigdo da marca
BOC Nao 0,1 a 3” e “Posi¢do de marca incorreta”.

— Ao cortar os dados descritos acima, este comando exclui ambos
os valores nos campos “X” e “Y”, independentemente do campo
em que o cursor esta localizado.

— Se os dados do PWB ficarem incompletos como resultado
desta operacao de exclusdo, vocé nao podera passar para a
guia de dados “Posicionamento”, “Componente” ou
“Selecionar”. No entanto, esses tipos de dados ndo séo
excluidos e exibidos hovamente quando vocé cria os dados do
PWB completamente.

Tela “Layout do circuito” — Exclui o registro selecionado.

— Vocé nao pode colar nenhum dado excluido (ou seja, os dados
excluidos ndo sdo armazenados no buffer de memdaria).

Tela “Lista” de dados de — Exclui o registro selecionado.

posicionamento — Vocé nado pode colar nenhum dado excluido (ou seja, os dados
excluidos n&o sdo armazenados no buffer de memdaria).

— Este comando exclui dados de posicionamento e também dados
de componentes vinculados se nao se referirem a outros dados de
posicionamento.

Dados de posicionamento —Exclui um grupo de marcas no modo de selecdo de linha
Tela “Area Fiducial” somente quando o grupo de marcas n&o é usado.

— Exclui as coordenadas e os dados Tl associados a uma célula
na qual o foco esta localizado no modo de selegéo de célula.

—Vocé nao pode colar nenhum dado excluido com este comando
em nenhum dos casos

— acima.

Tela “Lista” de dados de — Né&o disponivel

componentes

Tela “Formulario” de dados do — N&o disponivel

componente

Escolha a tela “Lista” de dados — Este comando estéa disponivel somente se houver dois ou mais
registros para um tipo de componente e o foco estiver localizado
em um desses registros. Caso contrario, o menu ficara esmaecido
na tela.

— Ha (ha) um ou mais registros de dados de selegédo para um
registro de dados de componente na “Lista”.

— —Vocé nao pode colar nenhum dado excluido com este
comando (ou seja, os dados excluidos ndo sdo armazenados no
buffer de meméria).

Tela “Formulario” de dados do — Na&o disponivel
componente
Copia

Este comando armazena no buffer de meméria os dados que estao localizados no
intervalo selecionado e destacados.

Para colar os dados copiados, execute o0 comando [Paste].
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Tabela: Funcionamento do comando [Copiar] em cada tela

Tela

Desrigao

Dados do PWB
Tela “Configuracado basica”

— Nao disponivel

Tela “Configuragdo de dimensao”

— Nao disponivel

Tela “Layout do circuito”

— Nao disponivel

Tela “Lista” de dados de
posicionamento

— Copia o registro no qual o foco esta localizado no buffer de
memoria.

— Vocé pode colar os dados copiados com o comando [Colar].

Dados de posicionamento
Tela “Area Fiducial”

— Nao disponivel no modo Navegar.
— Copia todo o grupo de marcas no modo de selegéo de linha.

— Vocé pode colar os dados copiados com o comando [Colar].

Tela “Lista” de dados de
componentes

— Nao disponivel

Tela “Formulario” de dados do
componente

— Nao disponivel

Escolha a tela “Lista” de dados

— Nao disponivel

Tela “Formulario” de dados do
componente

— Nao disponivel
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Colar

A operacgao do comando [Colar] em cada tela esta descrita na tabela abaixo.
Enquanto estiver usando a funcao Classificar, vocé nao podera selecionar o

comando [Colar].

Tabela 5.7.7 Funcionamento do comando [Colar] em cada tela

Tela

Descrigao

Dados do PWB
Tela “Configuragao basica”

— Nao disponivel

Tela “Configuragao de dimensao”

— Nao disponivel

Tela “Layout do circuito”

— Nao disponivel

Tela “Lista” de dados de
posicionamento

— — Selecionavel somente se houver algum dado no buffer de
memoéria como resultado da execug¢do do comando [Cortar] ou
[Copiar]. Caso contrario, este comando ficara esmaecido na tela.

— — O ID do componente torna-se “#” depois de executar o comando
[Paste].

— — Ao especificar “X Pitch” e “Y Pitch”, vocé pode executar a
operacgéao de copia incremental adicionando ou subtraindo a posicéo
de posicionamento na direcdo X e a posi¢do de posicionamento na
diregao Y.

— — Consulte “Operagéo do comando [Colar]” abaixo para obter
detalhes.

Dados de posicionamento
Tela “Area Fiducial”

— — Selecionavel somente se houver algum dado no buffer de
memoria como resultado da execugdo do comando [Cortar] ou
[Copiar]. Caso contrario, este comando ficara esmaecido na tela.

— — Cola os dados recortados ou copiados sem exibir a caixa de
didlogo mostrada abaixo (ndo é possivel executar a operagéo de
cépia incremental). Se a linha de destino n&o estiver em branco (ou
seja, todos os nove itens de menu da linha estiverem em branco), a
mensagem (OK/Cancelar) sera exibida. Quando vocé seleciona o

— botdo <OK>, o sistema sobrescreve a linha.

Tela “Lista” de dados de
componentes

— Nao disponivel

Tela “Formulario” de dados do
componente

— Nao disponivel

Escolha a tela “Lista” de dados

— Nao disponivel

Tela “Formulario” de dados do
componente

— Nao disponivel

Operacgao do comando [Colar]

S =

No.of copies: % Pitch 0.00
'Y Pitch: 0.00
oK | Cancel |

Figura: Caixa de dialogo “Colar”
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N° de copias Especifica o numero de vezes para copiar dados. O valor padréo é “1”.
Passo X Especifica o valor para aumentar ou diminuir a posigdo de posicionamento na diregao
X. O valor padrao é “0,00”.
Passo Y Especifica o valor para aumentar ou diminuir a posi¢cao de posicionamento na dire¢do
Y. O valor padrao é “0,00”.
OK Executa o comando [Colar]
Cancelar Cancela o comando [Colar].
Exemplo do resultado da colagem
Quando normalmente é usado
f5il)
IDs de X Y Anglo  Nome dos
componentes Componentes
R1 5.00 10.00 45.00 1608-A
R2 10.00 10.00 0.00 1608-A
No. of copies X Passo: 0.50
Y Passo:| 1.00

# 5.50 11.00 45.00 1608-A
# 10.50 11.00 0.00 1608-A
# 6.00 12.00 45.00 1608-A
# 11.00 12.00 0.00 1608-A
# 6.50 13.00 45.00 1608-A
# 13.00 0.00 1608-A

* Todos os IDs de componentes estdo definidos como “#”.

* O foco de entrada estd localizado no primeiro ID de

11.50
* O bloco copiado é inserido acima da linha especificada.

Quando ocorre um erro

Nos casos a seguir, ocorre um erro € a maquina exibe a respectiva caixa de
didlogo de erro conforme mostrado abaixo.

(1) Quando o numero méaximo de registros de dados excede o limite de entrada

'j W3115 :Placement count exceeds 10000.

&3

Figura: Nimero do ponto de posicionamento sobre erro
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— OK: Cancela a operagao de copia. Nenhum dado é copiado.

(2) Quando a posicéo de posicionamento excede o PWB ou layout do circuito

waming ___________________H|

"j W3201 :Placement position is outside circuit board or circut.

Figura: Faixa de posi¢cdo de posicionamento acima do erro

OK: Continua a operacéo de copia. A marca acima do intervalo é anexada a um registro de
dados de erro.

Cancelar:| Cancela a operagao de copia.

Inserir linha

A operacgao do comando [Inserir linha] em cada tela é descrita na tabela abaixo.

Enquanto estiver usando a funcao Classificar, vocé nao podera selecionar o
comando [Inserir linha].

Tabela: Funcionamento do comando [Inserir linha] em cada tela

Screen Description

Dados do PWB — N&o disponivel
Tela “Configuragao basica”

Tela “Configuragéo de dimensé&o’”| — Né&o disponivel

Tela “Layout do circuito” — Insere uma linha em branco na posigéo do cursor.
Apos executar este comando, o cursor se move para 0 campo mais
a esquerda da linha em branco.

Tela “Lista” de dados de — Insere uma linha em branco na posi¢ao do cursor.

posicionamento O ID do componente se torna “#” e os campos “posicéo de
posicionamento”, “Angulo” e “Nome do componente” ficam em
branco.

Dados de posicionamento — Na&o disponivel

Tela “Area Fiducial”

Tela “Lista” de dados de — Nao disponivel

componentes

Tela “Formuléario” de dados do | — N&o disponivel

componente

Escolha a tela “Lista” de dados | — N&o disponivel
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Tela “Formulario” de dados do | — N&o disponivel
componente

Duplicar

A operagao do comando [Duplicar] em cada tela é descrita na tabela abaixo.

Enquanto estiver usando a funcao Classificar, vocé nao podera selecionar o
comando [Duplicar].

Tabela: Funcionamento do comando [Duplicar] em cada tela

Tela Descrigao

Dados do PWB — Néo disponivel
Tela “Configuragao basica”

Tela “Configuragéo de dimens&o”| — N&o disponivel

Tela “Layout do circuito” — Copia e insere a linha na qual o cursor esta localizado na préxima
linha. Apds executar este comando, o cursor se move para 0 campo
mais a esquerda

da linha copiada.

Tela “Lista” de dados de — — Copia e insere a linha na qual o cursor esta localizado na proxima
posicionamento linha.

— Apds executar este comando, o cursor se move para 0 campo mais
a esquerda da linha copiada.

— O ID do componente se torna “#".

Dados de posicionamento — Na&o disponivel
Tela “Area Fiducial”

Tela “Lista” de dados de — Nao disponivel
componentes
Tela “Formulario” de dados do | — N&o disponivel
componente
Escolha a tela “Lista” de dados | — Um nome de componente e um estilo de embalagem s&o copiados e
os outros itens sdo inicializados.
Tela “Formulario” de dados do | — N&o disponivel
componente
Salto

O funcionamento do comando [Jump] em cada tela esta descrito na tabela abaixo.

Tabela: Funcionamento do comando [Jump] em cada tela

Tela Descrigao

Dados do PWB — Néo disponivel
Tela “Configuragao basica”
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“Dimension setup” screen

— Nao disponivel

“Circuit layout” screen

— Nao disponivel

Tela “Lista” de dados de
posicionamento

— Move o cursor para a linha especificada se o sistema encontrar
esta linha na tela.

Move o cursor para a linha especificada rolando a tela para que
esta linha possa ser localizada no meio da tela se o sistema
encontrar a linha fora da area exibida da tela.

Operacao: Ao selecionar o comando [Jump], a caixa de didlogo
“Jump” mostrada na Figura 5.6.13 aparece na tela.

Especifique o numero da linha para saltar. Se vocé especificar a
linha de intervalo dos dados de entrada, o cursor salta para a
Ultima linha.

Dados de posicionamento
Tela Area Fiducial”

— Nao disponivel

Tela “Formulario” de dados do
componente

Escolha a tela “Formulario” de
dados

— Quando vocé especifica o nimero da linha, os dados da linha
especificada aparecem na tela “Formulario”.

— Se a linha especificada estiver fora do intervalo, o sistema exibira os
dados da ultima linha.

cliqgue no botdo <OK>.

Insira o nimero da linha e

Pesquisa

Figura: Caixa de didlogo “Saltar”

A operagao do comando [Search] em cada tela esta descrita na tabela abaixo.

Tabela: Funcionamento do comando [Search] em cada tela

Screen Description
Dados do PWB — Né&o disponivel
Tela “Configuragao basica”
Tela “Configuragao de — Néo disponivel
dimensao”
Tela “Layout do circuito” — Na&o disponivel
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Tela “Lista” de dados de — — Pesquisa um registro com base em “ID do componente”, “Nome do
posicionamento componente” e “Registros incompletos” como requisitos de pesquisa.

— — Quando o sistema encontra um registro que corresponde aos
requisitos especificados na tela exibida, o cursor se move para o
registro.

— Quando o sistema encontra um registro que corresponde aos
requisitos especificados fora da tela exibida, a tela é rolada para

— exibir o registro encontrado no meio da tela.

Dados de posicionamento — N&o disponivel
Tela “Area Fiducial”

Tela “Lista” de dados de — Pesquisa um registro com base em “Nome do componente” e
componentes “Registros incompletos” como requisitos de pesquisa

— Quando o sistema encontra um registro que corresponde aos
requisitos especificados na tela exibida, o cursor se move para o

registro.

Escolha a

tela “Lista”

de dados
Tela — Pesquisa um registro com base em “Nome do componente” e
“Formulario” de “Registros incompletos” como requisitos de pesquisa.
dados do — — Quando o sistema encontra um registro que
componente corresponde aos requisitos especificados, o cursor se
Escolha a tela move para o registro.
“Formulario”
de dados

Caixa de dialogo “Pesquisar”

Ao selecionar o comando [Pesquisar], a seguinte caixa de didlogo aparece na tela.
Insira os caracteres a serem pesquisados, especifique os requisitos de pesquisa e
clique no botao <OK>

T

Search characters :

What? 1 How?
* Component ID v From fist fine
" Component Name " Exact match only €= Gearch fonpreceding one
[ Search for incomplete records

Figura: Caixa de didlogo “Pesquisar”

¢ Ao marcar a caixa de selecdo “Pesquisar registros incompletos”, vocé ndo pode
selecionar o botao de opc¢do “ID do componente” ou “Nome do componente” ou a caixa
de sele¢do “Somente correspondéncia exata”.

¢ Quando o sistema ndo encontra nenhum dado correspondente como resultado da
operagdo de pesquisa, a seguinte mensagem aparece na tela.
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r—— L —— |

Warning
/ '} \W3009 :Character searched for cannot be found. 4 E (R pecTpiets ce SSdc e o

Figura: Quando o sistema nao Figura: Quando o sistema nao
encontra os caracteres especificados encontra nenhum registro incompleto

Os caracteres inseridos e os requisitos para o registro de pesquisa sao retidos
até que a caixa de dialogo “Pesquisar” aparega na tela na préxima vez.

Item Pesquisar ultimo item/Pesquisar préoximo item

A operacgao dos comandos [Pesquisar ultimo item] e [Pesquisar o préximo item] em
cada tela é descrita na tabela abaixo.

Tabela: Funcionamento do comando [Pesquisar ultimo item] em cada tela

Screen Description
Dados do PWB — Né&o disponivel
Tela “Configuragao basica”
Tela “Configuragéo de — Néo disponivel
dimensé&o”
“Tela de layout do circuito” — Néo disponivel
Dados de posicionamento — Este comando [Pesquisar ultimo item] estara disponivel somente se

vocé ja tiver executado o comando [Pesquisar] e o sistema possuir os

Tela "Lista” de dados de caracteres e requisitos para pesquisar um registro. Caso contrario,

componentes . .

: este comando ficara esmaecido na tela.
Escolha a tela "Lista” de dados _ O sistema pesquisa o registro especificado na dire¢ao direta,
Tela “Formulario” de dados independentemente da selegdo do campo “Dire¢gao” na caixa de
do componente dialogo “Pesquisar”.

— O sistema funciona da mesma maneira que quando vocé executa
o comando [Search].

Escolha a tela “Formulario” de
dados

Dados de posicionamento — N&o disponivel
Tela Area Fiducial”

Tabela: Funcionamento do comando [Pesquisar proximo item] em cada tela

Screen Description
Dados do PWB — Néo disponivel
Tela “Configuragao basica”
Tela “Configuragéo de — Néo disponivel
dimensé&o”
Tela “Configuragao de — Néo disponivel
dimenséo”
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Dados de posicionamento — This [Search the next item] command is available only if you have

already executed the [Search] command and the system holds the

Tela "Lista” de dados de characters and requirements for searching a record. Otherwise, this

componentes

command is dimmed on the screen.

Escolha a tela "Lista” de dadog _ The system searches the specified record in the forward direction

Tela “Formulario” de dados regardless of the selection of the “Direction” field on the “Search” dialog
do componente box.

Escolha a tela “Formulario” de | — The system operates in the same manner as when you execute the
dados [Search] command.

Dados de posicionamento — Na&o disponivel

Tela “Area Fiducial

Substituicao

O comando [Replacement] pode ser executado somente a partir da tela “Lista” ou
“Formulario” de dados do componente.

Ao selecionar o comando [Substituigdo] no menu “Editar”, o seguinte “Assistente
de substituicdo de dados de componentes” € iniciado.

Q Component data replacement wizard H=E
Set condition of component ta replace.

Typell) Nozzle No.Z)

y | El

I El I El

| i | =l

| i

-Package(P) I

Companent Size(S) | |
" = |

¥ - CenteringlC) .

z | | | |

|Nmuﬂ| Cancel |

4

Figura 5.7.21 Tela de configura¢ao de condi¢des do “Assistente de substituicao de
dados de componentes”

Especifique as condi¢des para substituicdo de dados de componentes na tela
acima. As condigdes que vocé pode especificar sdo mostradas abaixo.

Tabela 5.7.14 Itens de configuracdo na tela de configura¢ao de condicoes

1 Tipo Vocé pode especificar até quatro tipos de componentes. Se vocé especificar
dois ou mais tipos de componentes aqui, o sistema pesquisara todos os tipos
de componentes especificados para substituir seus dados.

Se vocé nao especificar nenhum tipo de componente, o sistema pesquisara
todos os componentes.
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2 | Tamanho do
componente

Especifique o comprimento, largura e altura maximo e minimo de um
componente. Se vocé omitir esses campos, o sistema definira automaticamente
os valores maximo e minimo que podem ser inseridos.

3 Bocal Nao.

Especifique aqui até trés tipos de bicos.

Se vocé especificar dois ou mais tipos de bicos aqui, o sistema pesquisara
todos os componentes cujos bicos sdo especificados aqui.

Se vocé nao especificar nenhum tipo de bico, o sistema pesquisara todos os
componentes no para substituir seus dados.

4 Pacote

Especifique o estilo de empacotamento de um componente. Se vocé nao
especificar nenhum pacote, o sistema pesquisara os componentes de todos os
tipos de pacotes para substituir seus dados.

5 | Centralizagédo

Especifique o método de centralizagdo do componente.

Se vocé nao especificar nenhum método de centralizagéo, o sistema
pesquisara os componentes de todos os tipos de métodos de centralizagao
para substituir seus dados.

Insira as condigBes necessarias e clique no botdo [Avancar]. A seguinte tela
“Definir itens para substituir (1/3)” aparece.

10X
Set items to replace(1/3)
Retry [ Picking offset z |
Placing stroke Component reisctto | b
Picking stroke c loger | .[
Trial ~|  NozleNo | ~| #nozde
Realesss chack -I Chipes dsta
Auto comect pick - I Grip position
Auto teaching vI & i |
& $hip [ :I‘ Honzontal clearance |
Mozzle deection at picking |
Height adpstment |
@ockB) | New) | cance
|Data range 0-8 &

Figura: Tela “Definir itens para substituir” (1)

A tela “Definir itens para substituir (1/3)” mostra os dados do componente inseridos
na guia “Adicionar informacdes” chamada a partir da tela Dados do componente.
Insira o valor desejado para cada item do menu, se necessario. O intervalo de
entrada correspondente aparece na parte inferior da tela.

e Ao clicar no botdo <Voltar>, o sistema exibe a tela anterior.
¢ Quando vocé clica no botdo <Avancar>, a proxima tela “Definir itens para
substituir (2/3)” aparece.

e Ao clicar no botdo <Cancelar>, o sistema interrompe o processo de
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substituicao e fecha a caixa de dialogo exibida.

The “Set items to replace (2/3)” screen is shown below.

Etummnenl data replacement wizard.

Set items to replace(2/3)

Tombstone | 1 Pick Posision Detection
Check [—] | cres | -
Dimension check

Check | 'l

<Back(B] l Nexts>[N)

Cancel

Figura: Tela “Definir itens para substituicdo” (2)

A tela “Definir itens para substituir (2/3)” mostra os dados do componente inseridos

na guia “Inspeg¢ao” chamada a partir da tela Dados do componente.

Insira o valor desejado para cada item do menu, se necessario. O intervalo de
entrada correspondente aparece na parte inferior da tela.

* Ao clicar no botao <Voltar>, o sistema exibe a tela anterior.

* Quando vocé clica no botdo <Avancar>, a préxima tela “Definir itens para

substituir (3/3)” aparece.

* Ao clicar no botdo <Cancelar>, o sistema interrompe o processo de substituicdo

e fecha a caixa de dialogo exibida.

A tela “Definir itens para substituir (3/3)” mostra os dados do componente inseridos na
guia “Expansdo” chamada a partir da tela Dados do componente.
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Figura: Tela “Definir itens para substituicao” (3)

Insira o valor desejado para cada item do menu, se necessario. O intervalo de
entrada correspondente aparece na parte inferior da tela.

« Ao clicar no botao <Voltar>, o sistema exibe a tela anterior.

* Ao clicar no botdo <Avancgar>, a proxima tela (confirmagao de dados de
substituicao) aparece.

* Ao clicar no botdo <Cancelar>, o sistema interrompe o processo de substituigcdo
e fecha a caixa de didlogo exibida.

Os dados inseridos aparecem na tela de confirmacgao de dados de substitui¢cao
conforme mostrado abaixo:




Figura: verificagdo de dados de componentes a serem substituidos

e <Substituir >: O sistema substitui os dados dos registros selecionados um por um.

¢ <Todos>: O sistema substitui todos os dados.

¢ “Consulta para substituicao”: Ao marcar esta caixa de sele¢do, o sistema exibe o

Caixa de didlogo “Consulta de substituicdo” sempre que o sistema substitui um registro de
dados.

Replacement inquiry E3

Component data
Component... | X [ [ Height | Type [ Package |
chip1 3.00 2.00 1.00 Chip Tape
Replacement content

I LaserXY : Fast to Fast2
Do you replace compo data by the content above?

vesty) | Nof) All yes(a) Abort(C)

Figura: Caixa de didlogo “Consulta de substitui¢ao”

Copia de célula

Este comando [Cépia de célula] pode ser executado apenas na tela “List” de
dados de posicionamento.

Este comando tem efeito apenas nas células “X”, “Y”, “Angulo” e “Nome do
componente” e armazena no buffer de memoéria os dados da célula onde o cursor
esta localizado.

Para colar os dados copiados use o seguinte comando [Coépia de célulal.

Pasta de células

O comando [Pasta celular] pode ser executado somente na tela “Lista” de dados
de posicionamento.

Este comando substitui o item de menu correspondente na linha onde o cursor
esta localizado com os dados armazenados no buffer de meméria pelo comando
[Copia de célula]. Se ndo houver dados no buffer de memodria, este comando sera
desabilitado.

O buffer de memoéria mantém os mesmos dados até vocé mudar a tela para outra
tela de edi¢do de dados (executavel continuamente).

Os dados cortados do item de menu “X”, “Y” ou “Angulo” podem ser colados
apenas em uma célula do item de menu correspondente.
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Alterar nome do componente

Este comando [Alterar nome do componente] permite alterar o nome de um
componente, mas ndo pode alterar outros dados.

Este comando pode ou nao ser utilizado dependendo da tela exibida conforme
mostrado na tabela abaixo.

Tabela 5.7.15 Operagao do comando [Change component name] em cada tela

Screen Description
Dados do PWB — Nao disponivel
Tela “Configuragao basica”
Tela “Configuragdo de dimens&o” — Nao disponivel
“Tela de layout do circuito” — Nao disponivel
Tela “Lista” de dados de posicionamento | — Pode alterar o nome de um componente.
Tela “Area Fiducial” de dados de — Nao disponivel
posicionamento
Tela “Lista” de dados de componentes — Pode alterar o nome de um componente.
Tela “Formulario” de dados do
componente
Escolha a tela “Lista” de dados
Escolha a tela “Formulario” de dados

Ao clicar no comando [Alterar nome do componente] no menu “Editar”, a seguinte
caixa de dialogo aparece na tela.

Change Component Name [ ]

Comporent Name: from 1680

o

OK | Camsll

Figura 5.7.27 Caixa de didlogo “Alterar nome do componente”

e 0 nome do componente original aparece no campo “Nome do componente: de”.
¢ O nome do componente original é destacado na caixa de edi¢do “para”. Insira um
novo nome aqui.
¢ Quando vocé clica no botdo <OK>, o sistema altera um nome para o novo home que
vocé digitou.
¢ Quando vocé clica no botdo <Cancelar>, o nome original ainda permanece na tela na
qual vocé invoca esse comando.
¢ Se 0 novo nome inserido for igual a qualquer nome de componente existente, a seguinte
caixa de didlogo aparecera para informar que ndo é possivel alterar o nome do
componente para o nome digitado.

Information E I

\i) 13005 :<1608>Can not be changed as it alkeady exieted




Figura: Se o nome do componente inserido ja existir

Atualizar camadas

Este comando [Atualizar camadas] torna as camadas de posicionamento
idénticas as camadas especificadas na tela Dados do componente. O sistema
permite que vocé administre este comando de duas maneiras, portanto fornece
dois modos: [Todos os Componentes] e [Componente Atuall.

@Pmcmr:u Editor = FX-2 - FX20001 - JUKI 2x562
File(F) | Eit(E) Data(®) Optimization(0) Wiew(W) [1=che cperation
0| X cutm Ot El =
Delete(D) |_I_(
By Copy(C) CHr+G
(o, B Pasta(P) S+ =2
Inzert lineD 50,00/
| Duplicate(Ll) 100.00|
L Jump( CirkG 75.00
— 00 Search(F)_ Ctrl+F
w carih loet flamir =
: 4 ¥ afemirlYy
Gell copy{0) Ctrl+E
Cell paste(A) Ctr+R
Chanege component name(H)._.
S— Update layers(y)
Matrix copy(M)._ )
- Production program copy@)_

Figura 5.7.29 Opg¢des no menu “Atualizar camadas”: [All
Component] esta selecionado.

Nota: Ao usar este comando, as camadas de posicionamento ja definidas seréo alteradas.
Portanto, certifique-se de verificar se todas as camadas de posicionamento podem
ser alteradas de acordo com as camadas component.

O funcionamento deste comando em cada tela esta descrito na tabela abaixo.

Tabela: Funcionamento do comando [Atualizar camadas] em cada tela.

Tela Descrigao
Tela “Configuragao basica” de — Nao disponivel.
dados PWB
Tela “Configuragdo de dimensao” — Nao disponivel.
Tela “Layout do circuito” — Nao disponivel.
Tela “Lista” de dados de — [Todos os componentes] esta disponivel somente quando
posicionamento todos os dados do componente sdo completamente criados.
Tela “Area Fiducial” de dados — Nao disponivel.
de posicionamento
Tela “Lista” de dados de — Nao disponivel
componentes
Tela “Formulario” de dados do — [Componente Atual] esté disponivel.
componente
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Escolha a tela “Lista” de dados — Nao disponivel.

Tela “Formulario” de dados do — Nao disponivel
componente

[Todos os componentes]

Quando vocé seleciona este comando, o sistema torna todas as camadas de
posicionamento idénticas as camadas de componentes especificadas com todos
os dados do Componente de uma vez.

Somente quando a tela Dados de posicionamento for exibida este comando estara
habilitado. Observe que este menu nao pode ser ativado até que todos os dados
do componente sejam completamente criados

Ao selecionar o comando [Atualizar camadas] no menu “Editar” e depois o

comando [Todos os componentes] no menu exibido, a seguinte mensagem de
confirmacao aparece na tela.

!5 W3041 Are you sure you want to make 3l the placement lapers identical to the component layer seltings?

Figura: Caixa de didlogo de confirmagao para sua sele¢do do comando [All
Component]

= Ao clicar no botdo <Sim>, as camadas de posicionamento especificadas em
todos os dados de posicionamento tornam-se idénticas as camadas de
componentes de todos os dados de componentes.

= Ao clicar no botdo <N&o>, o sistema cancela a operagdo sem tornar qualquer
camada de posicionamento idéntica a uma camada de componente.

[Componente Atual]

Quando vocé seleciona este comando, o sistema torna apenas as camadas de
posicionamento vinculadas as camadas de componentes dos dados do
Componente exibidas na tela “Formulario” do Componente idénticas as camadas
de componentes vinculadas.

Somente quando o sistema apresenta a tela “Formulario” de dados do
componente este comando é habilitado. Observe que este comando ndo pode
ser ativado até que vocé crie completamente os dados do componente exibido.

Ao selecionar o comando [Atualizar camadas] no menu “Editar” e o comando
[Componente Atual] no menu exibido, a seguinte mensagem de confirmagao
aparece na tela.

‘Warnme

.'E W3I042 Are pou sure you want to update the Placement Layers] 7

Figura: Mensagem de confirmacgao para sua sele¢io do comando [Componente Atual]
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¢ Quando vocé clica no botdo <Sim>, o sistema torna as camadas de
posicionamento dos dados de posicionamento vinculadas aos dados do
componente idénticas as camadas do componente dos dados do
componente atualmente exibidas na tela.

Ao clicar no botdo <N&o>, o sistema cancela a operagao sem atualizar nenhuma
camada de posicionamento.

* Ao clicar no botdo <Sim> na mensagem de confirmacgao, o sistema, valida os
dados afetados por este comando.

Copia de Matriz

O comando [Cépia de matriz] esta disponivel apenas na tela “Lista” de dados de
posicionamento. Este comando insere antes da posicédo do cursor os dados
cortados ou copiados e depois carregados no buffer de memaria.

Ao especificar os itens “Nao. de exemplares X”, “Nao. de copias Y”, “X Pitch” e “Y
Pitch”, o sistema copia os dados em uma matriz adicionando ou subtraindo o valor
inserido de/para a posicéo de posicionamento na direcdo X e na diregao Y,
respectivamente.

Apods a execugao do comando [Matrix copy], todos os IDs dos componentes sédo
alterados para “#".

Se nao houver dados no buffer de memodria, este comando sera desabilitado.

Enquanto estiver usando a funcao Classificar, vocé nao podera selecionar o
comando [Cépia de matriz].

Paste Matrnix E3

No.of copies X |'I  Pitche |U.UG
Y I1 Y Pitch: IU.DO

Figura: Caixa de didlogo “Colar Matriz”

Os dados a serem inseridos em cada item do menu e a operagao de cada botao
estdo descritos na tabela abaixo.

Descricao

N° de exemplares X: | Especifica o nimero de vezes para copiar na diregdo X. (Padrao:
1)
N° de cépias Y: Especifica o numero de vezes para copiar na diregcao Y. (Padréo:

1)

Passo X: Define o valor para aumentar ou diminuir o posicionamento ou a
posicao de selegao na diregdo X. (Padrao: 0,00)

Passo Y: Define o valor para aumentar ou diminuir o posicionamento ou a
posicéo de selegdo na direcdo Y. (Padréo: 0,00)

OK: Executa a operagéo de colagem.
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Cancelar: Cancela a operagao de colagem.

O exemplo do resultado do comando [Matrix copy] € mostrado abaixo.

Quando este comando for executado com sucesso

IDs de X Y Angle Nome do
componentes Componente
R1 5.00 10.00 45.00 1608-A
R2 10.00 10.00 0.00 1608-A
No. de copias X: 3 X Passo: 0.5
No. de copias Y: 1 Y Passo: 1
R1 5.00 10.00 45.0 1608-A
R2 10.00 10.00 0.00 1608-A - O bloco copiado é inserido
# 5.50 10.00 45.00 1608-A acima da linha especificada.
# 10.50 10.00 0.00 1608-A - Todos os IDs de componentes
# 6.00 10.00 45.00 1608-A tornar-se "#."
# 11.00 10.00 0.00 1608-A - O foco de entrada se move para
o primeiro ID do componente
# 6.50 10.00 45.00 1608-A primeiro do bloco inserido.
# 11.50 10.00 0.00 1608-A
# 5.00 11.00 45.00 1608-A
# 10.00 11.00 0.00 1608-A
# 5.50 11.00 45.00 1608-A
# 10.50 11.00 0.00 1608-A
# 6.00 11.00 45.00 1608-A
# 11.00 11.00 0.00 1608-A
# 6.50 11.00 45.00 1608-A
# 11.50 11.00 0.00 1608-A

Nos seguintes casos, ocorre um erro € a caixa de didlogo de erro correspondente
aparece na tela.

(1) Quando o numero de registros de dados excede o numero maximo de registros
que podem ser inseridos

oz

:..-" W3115 :Placement count exceeds 10000,

{




Figura: Numero de registros de dados por erro.

® When the placement position is outside the PWB or circuit layout

S

'E W3201 :Placement position is outside circuit board or circuit,

Cancel I

Figure 5.7.34 Placement position range over error

e OK: Continues copying data. An range over mark is appended to the
copied data.

e Cancel: Cancelsthe copy operation.

Copia da Visao

Este comando [Vision copy] permite copiar dados de marcas, que estédo
registrados no banco de dados de marcas, como uma marca BOC ou marca
fiducial de area em seus dados.

A operacgao deste comando em cada tela é descrita na tabela abaixo.

Tabela: Funcionamento do comando [Vision copy] em cada tela

Tela Descri¢ao
Tela “Configuragao basica” de dados — Nao disponivel.
PWB
Tela “Configuragao de dimensao” — Selecionavel somente quando o cursor esta localizado
em uma célula de “marca BOC” ().
Tela “Layout do circuito” — Nao disponivel.
Tela “Lista” de dados de — Nao disponivel.
posicionamento
Tela “Area Fiducial” de dados de — Selecionavel quando o cursor esta localizado em uma
posicionamento célula “Mark TI”.
Tela “Lista” de dados de componentes | — N&o disponivel.
Tela “Formulario” de dados do — Nao disponivel.
componente
Escolha a tela “Lista” de dados — Nao disponivel.
Tela “Formulario” de dados do — Nao disponivel.
componente
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Ao selecionar o comando [Vision copy], a caixa de dialogo aparece conforme
mostrado na figura abaixo.

Selecione os dados da marca a serem copiados na lista “Dados da marca
registrados” e clique no botéao

botao <Copiar>.

Vision copy |
Select the mark data you want to copy from the mark database.
Mark data registered(M)

Name |_Update date | Size |_Polarity | Scale Light |

& 2003/10/02 10:06 151x150 Positive Grayscale Stand

B mak2 200310/0210:06 157x154  Positive  Grayscale Stand

o mark3 2003/10/021207  156x155  Positive Grapscale Stand

4 | 3|

| Copy(C] I Cancel I

Figura: Caixa de didlogo “Cépia de visdao”

Quando vocé clica no botdo <Copiar>, um asterisco (*) aparece na coluna de
ensino de marca para uma marca BOC.
Para uma marca fiducial de area, “OK” aparece na célula “Mark TI".

Se vocé especificar os dados da marca ja registrados, a seguinte mensagem de
confirmacgao de substituicao aparecera na tela.

Question |

\") Q263003

The mark has already been registered. Do you overwrite?

Figura: Mensagem de confirmacgdo de marca de substituicdo
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Copia do programa de produgao

Este comando ¢ utilizado para definir dois ou mais tipos de circuitos matriciais na
mesma placa.

A visdo geral desta funcdo de comando é mostrada abaixo.

Programa de produgdo do lado de referéncia Programa de produgdo de fonte de desenvolvimento
(z).9 ope]
Lado A (2)
+ (T) 8 opeT
Lado A (1)

v

Execucdo da [cdpia do programa de produgédo]

| Reterence circuit |

Lado A (2)

(T) 9 ope1

Circuito de referéncia
Side A (1)

Figur: Visdo geral do comando [Cépia do programa de produg¢ao

Arquivo lateral de referéncia: um arquivo de programa de produgdo aberto com o arquivo fonte de
Desenvolvimento do Editor de Programas: um arquivo de programa de produgdo carregado com
este comando [Cépia do programa de produgdo]

Este comando desenvolve dois ou mais circuitos e os coloca em uma placa apos
corrigi-los com marcas de referéncia de area.

A configuracdo do PWB obtida quando o comando [Cépia do programa de
producao] é executado € mostrada na tabela abaixo.

Tabela: Configuracdao do PWB obtida

apo6s o comando [Copia do programa de produgdo] ser executado.
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Dados do lado de

Dados de origem de

Configuragdo do PWB apés o

referéncia desenvolvimento desenvolvimento
Plano unico Plano unico Plano unico

Matriz multiplano Plano unico

N&o matriz multiplano Plano unico
Matriz multiplano Plano unico Plano unico

N&o matriz multiplano Plano unico

Pode ser desenvolvida como uma placa
matriz multiplano somente quando o
numero de divisdes for igual ao passo
entre circuitos consecutivos e o
deslocamento teta for 0 ou 180 graus. *1

Multi-plane
non-matrix

Plano unico Plano unico
Matriz multiplano Plano unico
N&o matriz multiplano Plano unico

*1:  Quando um PWB pode ser desenvolvido como uma placa matricial
multiplano, o sistema exibe a mensagem que pergunta de que forma um
PWB deve ser desenvolvido, uma placa matricial multiplano ou placa
monoplano. Se dois ou mais circuitos estiverem sobrepostos, o sistema exibe
a mesma mensagem.

(1) Quando vocé seleciona o comando [Cdpia do programa de produgdo], a caixa de
didlogo “Abrir” aparece na tela.
(2) Selecione um programa de producao de origem de desenvolvimento e clique no botdo

<Abrir>.

open _________________________________EH|

Look in:

B

- &8l &5 BlE

Name

Size | Type -

iDb
] JUKI#52

4

o8] JUKI_1.452
] JUKI_2 %52
o] JUKI_2.452
g'{ JUKI_4.%52

132KB
138KB
153KB
133KB
310KB

File name:

File Folder

o

|Qpen|

Files of type:  |FX2 format file(x52)

PWBID |

= Cancel |

For |

Figura: Carregando um programa de produgdo fonte de desenvolvimento.

A combinagdo de formatos de programas de produgao que podem ser desenvolvidos é mostrada nx

tabela abaixo. Observe que o sistema ndo pode aceitar nenhuma outra combinacdo de formatos de

programas de producdo a serem desenvolvidos.

Tabhela: Combinac3o de 1im aratiivo ceciindario de referdncia e 1im aratiivo fonte de decenvolvimento
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Nome do modelo | Lado de referéncia *1 formato | Fonte de desenvolvimento *2 formato

de arquivo de arquivo
FX-2/2C Arquivo no formato FX-2/2C Arquivo de formato FX-2/2C (x52)
(x52) Deve ser a mesma versao do arquivo

do lado de referéncia.

Quando o sistema carrega um arquivo, ele exibe a seguinte caixa de dialogo
que permite inserir um deslocamento para a posigao de referéncia do PWB que
aparece na tela.Digitar um valor de deslocamento de acordo com “Definigéo de
um valor de deslocamento” descrito abaixo.

Xl 0.00 Yl 000 Theta I 0.0000

Figura 5.7.39 Caixa de didlogo para inserir um valor de deslocamento

Ao clicar no botao <OK>, a caixa de didlogo de confirmacao (“Executar o
comando [Cdpia do programa de produgao]?”’) aparece na tela.

Para executar este comando, clique no botao <OK>. O sistema comeca a
executar uma cépia de desenvolvimento.

Definicdo de um valor de deslocamento

O valor de deslocamento a ser usado com o comando [Copia do programa de
producdo] € mostrado abaixo.

/7 Lado de referéncia PWB /> Fonte de desenvolvimento PWB




Dados

Y Posicdo de referéncia
do PWB da fonte de

Lado de referéncia desenvolvimento

PWB

Posicdo de referéncia

X

Este menu de comando fornece os comandos que permitem passar para a tela de
edicio para cada tipo de dados: dados PWB, dados de posicionamento, dados de
componentes e dados de selecdo, e aqueles para exibir cada tipo de status de
conclusdo de dados.

@F‘mgram Editor = FX=2 = FX20001 - JUKI 2x52

File(F) Edit(E) | Data(C) Optimization®©) View) 1Machine cperation() Databeee(D) Help(H)
PWE(B) '
Placement(P)
Component(C)
Pick®
i;i‘ Data completion status(S)..
[91 Data coherence check(L)
Figura: Comandos do menu “Dados”
[PWB]
[Colocacgao ]
[Componente]
[Escolha]

5.1.11

Estes comandos permitem alternar a tela de entrada de dados, e o menu acima
pode ser aberto a partir de qualquer tipo de tela durante a edigéo de dados (veja
as descrigdes correspondentes para cada tipo de dados).

Data completion status

The [Data completion status] command can be invoked from every screen during
data editing.

When you click the [Data completion status] command on the “Data” menu, the
following dialog box appears on the screen. This dialog box shows the number of
entered data records, the number of completely created records, and the data
completion status of each type of data.
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[Completo]

Exibe se cada tipo de dado esta concluido ou n3o. (*) os
dados estdo preenchidos.

() os dados ndo estdao completos.

Se o valor do item de menu “N2 de Registros” for igual ao
de “N2. completo”, os dados sdo tratados como concluida

[Nao. de registros]

Exibe o numero de registros de entrada
independentemente de cada registro estar
concluido ou ndo, ou seja, exibe o numero total de
registros incluindo registros incompletos.

[Ei Data completicn status

Complete
PWE data :
Placement data )
Component data 8}
Pick data 8]

Mo. of Records

Ao clicar no botdo <OK>, o sistema
retorna a tela de dados a partir da
qual vocé invocou este comando.

[Ndo. completo]

Exibe a quantidade de registros inseridos por
completo, ou seja, exibe a quantidade de registros
cujos itens necessarios estdo todos inseridos.

Figura: Tela “Status de conclusdo dos dados”

Consulte o Capitulo 6 “Fungbdes Uteis para edicao de dados” para o comando
[Verificagdo de coeréncia de dados] fornecido no menu “Dados”, cada comando
fornecido no menu “Otimizagéao”, o comando [Layout do alimentador] no menu
“Visualizar”, o comandos para informagdes de producao, menu “Operacao da

maquina” e menu “Banco de dados”.

Barra de ferramentas

Este comando exibe ou oculta a barra de ferramentas na tela.
Uma marca de selegao é exibida ao lado deste comando quando a barra de

ferramentas é exibida na tela.
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Exibicao da posicao de posicionamento

Este comando determina se os pontos de posicionamento do componente devem
ser exibidos sobre a imagem do PWB exibida na tela “Configuragao de dimensao”
dos dados do PWB ou nao.

Uma marca de selecgao € exibida ao lado deste comando quando um ponto de
posicionamento de componente é exibido.

Ajuda

[ Proeram Editor - FX-2 - FX20001 - JUKI 2x52
File(F) Edit(E) DatalC) Optimization(0) View( [schne cperationdll Datztzee(D) | Help(H)
R? Command(@©)  F1

¢ Version(A)..

Figura: Comandos do menu “Ajuda

Comando

Ao clicar neste comando, o utilitario Ajuda é iniciado e as informagdes de ajuda no
Editor do Programa aparecem na tela.

Versao

Este comando exibe as informacgdes deste programa (Editor de Programa).

@F‘rcugram Editor version information
[Euu Fx-2
5% Program Editor
Version  1.008 === A

All Rights Reserved by JUKI Corporation

Figura: Informag6es sobre versao

Tecla de fungao

Quando vocé pressiona uma tecla de fungéo durante a edicao de dados, ela pode
funcionar para ajuda-lo a editar os dados. A visao geral de cada tecla de funcao é
descrita na tabela abaixo.

Tecla de fungao Descrigao

F1 Exibe as informagdes da Ajuda em uma tela cujos dados vocé esta
editando. O sistema executa 0 mesmo processo de quando vocé
invoca o comando [Ajuda] do menu.
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F2

Exibe o menu pop-up na tela: exibe 0 menu pop-up correspondente
a um controle ou célula na qual o cursor esta localizado. O sistema
executa o mesmo processo de quando voceé clica com o botao direito
do mouse.

[Ctrl] + [F6]
[Ctrl] + [Shift] + [F6]

Alterna a tela de edigao exibida. As telas sédo trocadas conforme mostrado
na figura abaixo.

[F]

Alterna as telas entre a tela “Lista” e a tela “Formulario”. Pressionar esta
tecla na tela “Lista” funciona da mesma maneira que quando vocé clica

duas vezes no botdo do mouse, enquanto na tela “Formulario” funciona

da mesma maneira que quando vocé clica no botdo <OK>.

Quando vocé pressiona a tecla [F9] na tela Dados de posicionamento, a

“Area
A tela Fiducial” é aberta.

Outro:

Além das teclas de fungao, uma tecla de atalho exibida ao lado de um

comando de menu executa o comando correspondente.

Tela
Tela "Configuragdo "Formulario" ela d lecio de
basica" de dados de dados do €la dese egao' ,G
dados "Formuldrio
PWB componente

Dados do PWB 4 Tela de dados de

Tela "Lista" de

Escolha a

vy

dados de

"posicionamento
"Configuracio de <«

tela "Lista"

dimensdo"screen

Tela "Layout do

circuito" de dados
D\A/R

Figura: Troca de tela ao pressionar as teclas [Ctrl] e [F6]

Component es dados

Tela "Configuragdo -
gurag "Formulario"scree

Tela de selegdo

Tela "Layout do
circuito" de dados
PWB

basica" de dados y n de dados
PWB | / // "Formuldrio" |
///
[Ty = ¥
v Tela .Conf|g~ur"agao ~ Tel.a 'de dados de g Component data Escolha a tela
de dimensdo" de |4 osicionamento 4 "List" scren 1 "Lista" de dados
dadosT PWB

Figura: Troca de tela ao pressionar as teclas [SHIFT], [Ctrl] e [F6]
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