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1| Einfiihrung A
Informationen zum Produkt

1.1 Informationen zum Produkt

1.1.1 Allgemeines zum Produkt

Diese Betriebsanleitung ist allgemein giiltig fir Ersa Hybrid-Rework-System der Pro-
duktreihe HR 600 P.

1.1.2 Bestimmungsgemafe Verwendung

Die Maschine ist nach dem Stand der Technik und den anerkannten sicherheits-
technischen Regeln gebaut. Von der Maschine kénnen jedoch Restgefahren ausge-
hen, besonders wenn sie von ungeschultem Personal unsachgemal bedient oder
zu nicht bestimmungsgemaRBem Gebrauch eingesetzt wird. Das Rework-System HR
600 P ist fur den industriellen Einsatz in geschlossenen Radumen vorgesehen. Die
Maschine ist ausschliefRlich zum Ausldten und Einléten elektronischer Bauelemente
auf Leiterplatten bestimmt. Eine andere oder dariber hinausgehende Benutzung
gilt als nicht bestimmungsgemal. Fiir eventuell daraus resultierende Schaden haf-
tet der Hersteller / der Lieferant nicht. Zur bestimmungsgeméaRen Verwendung ge-
hort auch die Beachtung der Betriebsanleitung einschliefRlich der Sicherheitshinwei-
se.

1.1.3 Nachriistung, Veranderungen

Eigenméachtige Umbauten, Verdnderungen an Hard- und Software und zusétzliche
Softwareinstallationen sind nicht gestattet und schlieRen eine Haftung oder Ge-
wahrleistung des Herstellers / des Lieferanten fir daraus resultierende Schiden
aus. Die Maschine ist ausschlielich zur gewerblichen Nutzung vorgesehen. Eine
private Nutzung ist grundsatzlich ausgeschlossen.

1.1.4 Garantie

Die Garantiezeit entspricht den Festlegungen in den giiltigen Allgemeinen Ver-
kaufs-, Lieferungs- und Zahlungsbedingungen der Ersa GmbH. Die Ersa GmbH kann
nur dann eine Garantie gewahren, wenn das Geréat in der Originalverpackung zu-
rickgeliefert wird.

Bei nicht bestimmungsgeméafem Gebrauch und Eingriffen in das Geréat erléschen
Garantie- und Haftungsanspriiche des Kaufers gegeniliber dem Hersteller.

Im Rahmen der gesetzlichen Méglichkeiten ist die Haftung fur unmittelbare Scha-
den, Folgeschdaden und Drittschaden, die aus dem Erwerb dieses Produktes resul-
tieren, ausgeschlossen.

Die Heizelemente unterliegen einem VerschleiR und sind von der Garantie ausge-
nommen.
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Informationen zu dieser Betriebsanleitung

1.2 Informationen zu dieser Betriebsanleitung

Zu lhrer Sicherheit

ERSA - Produkte werden unter Beachtung der grundlegenden Sicherheitsanforde-
rungen entwickelt, gefertigt und gepruft.
Trotzdem bestehen Restrisiken!

Lesen Sie deshalb diese Anleitung, bevor Sie die Maschine zum Ersten Mal bedie-
nen. Die Anleitung hilft Ihnen, alle Funktionen kennen zu lernen und optimal zu
nutzen.

A GEFAHR

Gefdhrdung durch unsachgemiBe Bedienung der Maschine!
v’ Betriebsanleitung beachten!

a) Jede Person, die mit Montage, Inbetriebnahme, Betrieb und/oder Wartung der
Maschine befasst ist, muss das Kapitel ,,Sicherheitshinweise” sowie die relevanten
Kapitel in Bezug auf die spezielle Tatigkeit gelesen und verstanden haben!

b) Dem Betreiber wird empfohlen, sich dies jeweils schriftlich bestatigen zu lassen!

c) Fur den Betrieb der Maschine sind zusatzlich die 6rtlichen Sicherheits- und Unfall-
verhiitungs-Vorschriften zu beachten!

d) Bewahren Sie diese Anleitung stets in der Nahe der Maschine an einem fir alle
Benutzer jederzeit zugédnglichen Ort auf!

Ersa GmbH 3BA00279 Betriebsanleitung HR 600 P | Rev. 2 9/158
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Informationen zu dieser Betriebsanleitung

1.2.1 Piktogramm- und Symbolerlduterungen

Sowohl in dieser Anleitung als auch an der Maschine selbst werden Piktogramme
als Gefahrenhinweis verwendet.

Besondere Angaben beziehungsweise Gebote und Verbote zur Verhiitung von Per-
sonen- oder Sachschdaden werden in der Anleitung mit einem Piktogramm darge-
stellt und im Text mit hierarchisch abgestuften, fettgeschriebenen Signalwoértern
erganzt:

A GEFAHR

Bezeichnet eine unmittelbar drohende Gefahr

Wenn sie nicht gemieden wird, sind Tod, schwerste Verletzungen oder Sachschaden
die Folge.

a) Im nachfolgenden Text werden MaRnahmen zum Abwenden der Gefahr beschrie-
ben.

/A WARNUNG

Bezeichnet eine méglicherweise drohende Gefahr

Wenn sie nicht gemieden wird, konnen Tod, schwerste Verletzungen oder Sachscha-
den die Folge sein.

a) Im nachfolgenden Text werden MaRnahmen zum Abwenden der Gefahr beschrie-
ben.

/\ VORSICHT

Bezeichnet eine méglicherweise drohende Gefahr

Wenn sie nicht gemieden wird, kénnen leichte oder geringfligige Verletzungen oder
Sachschaden die Folge sein.

a) Im nachfolgenden Text werden MaRnahmen zum Abwenden der Gefahr beschrie-
ben.

Hiermit werden Textpassagen gekennzeichnet, welche Erlduterungen, zusatzliche In-
formationen oder Tipps enthalten.
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Informationen zu dieser Betriebsanleitung

1.2.1.1 Konventionen in dieser Anleitung

Zusétzlich zu den oben beschriebenen Piktogrammen verwenden wir folgende
Symbole und Schreibweisen:

Sicherheitshinweise
v' Dieses Zeichen bedeutet: Voraussetzung zur Abwendung einer Gefahr.

a) Dieses Zeichen bedeutet: MaBnahmen zur Abwendung einer Gefahr.

Ein Beispiel:

Fehlfunktionen der Maschine durch unsachgemafe Wartung!
v’ Die Wartungsintervalle bei Bedarf verkiirzen!

a) Die Wartungsintervalle in dieser Anleitung beziehen sich auf den Einschicht-Be-
trieb! Sie sind bei Mehrschichtbetrieb entsprechend zu verkiirzen!

Handlungsanweisungen
Handlungsanweisungen enthalten:

— Hinweise auf MaRnahmen, die Sie durchfiihren missen

oder

— Anweisungen, die unbedingt einzuhalten sind.

Handlungsanweisungen sind wie folgt aufgebaut:

v’ Dieses Zeichen bedeutet: Voraussetzung zur Durchfiihrung einer MaRnahme
oder

v’ Ziel einer MaRnahme.
a) Dieses Zeichen bedeutet: Beschreibung einer MaRnahme.
= Dieses Zeichen bedeutet: Zwischenergebnis.

= Diese Zeichen bedeutet: Resultat.

Ein Beispiel: Druck einstellen
v' Das Verkleidungsblech entfernen.
a) Den Luftdruck am Regler (A) auf 2,5 bar einstellen.
= Das Symbol auf dem Bildschirm wird griin dargestellt.
b) Das Verkleidungsblech wieder montieren.

= Sie haben den Luftdruck korrekt eingestellt.
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Informationen zu dieser Betriebsanleitung

Q

1.2.1.2 Warnhinweise

Wir verwenden die folgenden Piktogramme fiir Warnhinweise:

‘

Gefahrliche elektrische Spannung! Lebensgefahr durch Stromschlag!

‘

HeiRe Oberflachen, HeilRe Gase! Verbrennungsgefahr!

‘

Laserstrahl! Gefahr von Netzhautverbrennungen!

Verletzungsgefahr! Gefahr von Handverletzungen!

Ersa GmbH 3BA00279 Betriebsanleitung HR 600 P | Rev. 2 12 /158



1| Einfiihrung
Informationen zu dieser Betriebsanleitung

Q

1.2.1.3 Gebots-Hinweise

Betriebsanleitung lesen!

Vor Arbeiten in Bereichen, welche mit dem nebenstehenden Symbol gekennzeichnet
sind, muss die zugehorige Betriebsanleitung gelesen werden!

Schutzbrille tragen!

Bei Arbeiten in Bereichen, welche mit dem nebenstehenden Symbol gekennzeichnet
sind, muss eine geeignete Schutzbrille getragen werden!

Gehorschutz tragen!

Bei Arbeiten in Bereichen, welche mit dem nebenstehenden Symbol gekennzeichnet
sind, muss ein geeigneter Gehodrschutz getragen werden!

Spannungsfrei schalten!

Vor Arbeiten in Bereichen, welche mit dem nebenstehenden Symbol gekennzeichnet
sind, muss die Anlage zuerst spannungsfrei geschaltet werden!

ESD-gefdhrdete Bauteile!

Ersa GmbH

3BA00279 Betriebsanleitung HR 600 P | Rev. 2 13 /158



1| Einfiihrung A
Informationen zu dieser Betriebsanleitung

1.2.1.4 Verbots-Hinweise

Wir verwenden die folgenden Piktogramme fiir Verbots-Hinweise:

Verbot, allgemein!

Beriihren verboten!

Feuer und offenes Licht verboten!

Essen und trinken verboten!

Rauchen verboten!

DRA®V
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Informationen zu dieser Betriebsanleitung ‘ V

1.2.2 Leser-Zielgruppe

Diese Betriebsanleitung wendet sich an Personen, welche die Maschine bedienen,
einstellen, in Betrieb nehmen oder Wartungsarbeiten durchfiihren.

A GEFAHR

Personen- oder Sachschdden durch unsachgemafe Wartung und falsche Bedienung
der Maschine!

v AusschlieRlich qualifiziertes Fachpersonal einsetzen!

a) Transport, Montage, Anschluss, Inbetriebnahme, Bedienung oder Wartung durch
nicht ausreichend qualifizierte und informierte Personen kann schwere Schaden
an der Maschine oder Personenschaden verursachen.

b) Solche Arbeiten dirfen deshalb nur durch jeweils entsprechend geschultes Fach-
personal erfolgen! Dieses Personal muss in der Lage sein, Gefahren, welche durch
die mechanische, elektrische oder elektronische Ausriistung der Anlage verur-
sacht werden kdnnen, zu erkennen.

c) Personen, welche solche Arbeiten ausfiihren, missen den Inhalt der vorliegenden
Anleitung kennen und verstanden haben.

d) Jede Person, die mit Montage, Inbetriebnahme, Betrieb und/oder Wartung der
Maschine befasst ist, muss das Kapitel ,,Sicherheitshinweise” sowie die relevanten
Kapitel in Bezug auf die spezielle Tatigkeit gelesen und verstanden haben!

1.2.3 Copyright, Haftung

Ersa hat diese Betriebsanleitung mit groRer Sorgfalt erstellt. Es kann jedoch keine
Garantie in Bezug auf Inhalt, Vollstandigkeit und Qualitdt der Angaben in dieser An-
leitung Gibernommen werden. Der Inhalt wird gepflegt und den aktuellen Gegeben-
heiten angepasst.

Alle in dieser Betriebsanleitung veroffentlichten Daten sowie Angaben lber Pro-
dukte und Verfahren wurden von uns unter Einsatz modernster technischer Hilfs-
mittel nach besten Wissen ermittelt. Diese Angaben sind unverbindlich und enthe-
ben den Anwender nicht von einer eigenverantwortlichen Priifung vor dem Einsatz
des Gerates. Wir Ubernehmen keine Gewahr fiir Verletzungen von Schutzrechten
Dritter fir Anwendungen und Verfahrensweisen ohne vorherige ausdriickliche und
schriftliche Bestatigung. Technische Anderungen im Sinne einer Produktverbesse-
rung behalten wir uns vor.

Im Rahmen der gesetzlichen Mdglichkeiten ist die Haftung fur unmittelbare Scha-
den, Folgeschaden und Drittschaden, die aus dem Erwerb dieses Produktes resul-
tieren, ausgeschlossen. Alle Rechte vorbehalten.

Die vorliegende Betriebsanleitung darf - auch auszugsweise - nicht ohne die schrift-
liche Genehmigung der Ersa GmbH reproduziert, verandert, Gibertragen oder in ei-
ne andere Sprache Ubersetzt werden!

Die Original-Betriebsanleitung ist in der Sprache [Deutsch] verfasst

Die Original-Betriebsanleitung in deutscher Sprache befindet sich im Ordner [Docu-
ments] auf dem Datentrager [3BA00149 USB-Stick_Rework], der Teil des Lieferum-
fangs ist. Alle weiteren verfiigbaren Sprachen sind Ubersetzungen der Original-Be-
triebsanleitung. Sollten im Ubersetzten Text Unstimmigkeiten auftreten, ist die Origi-
nal-Betriebsanleitung (deutsch) zur Klarung heranzuziehen oder der Maschinenher-
steller zu kontaktieren.

Ersa GmbH
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Informationen zu dieser Betriebsanleitung

1.2.4 Anleitung zur optionalen Restlotabsaugung Scavenger SC 600

Zur optionalen Restlotabsaugung Scavenger SC 600 steht eine Ergdnzung zur Be-
triebsanleitung zur Verfigung, Teilenummer 3BA00265. Sie kann auf der Ersa-Web-
seite im Membersbereich heruntergeladen werden.
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2 Technische Daten
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Allgemeine Daten

2.1 Allgemeine Daten

Bezeichnung
Breite (mm) 1444
Tiefe (mm) 882
Hohe (mm) 700
Gewicht (kg) Ca. 125
Emissionsschalldruckpegel (dB (A)) <70
T
8
1
2.2 Elektrischer Anschluss
Bezeichnung
Netzspannung 3-Leiter-Netz N/PE (V) 1x230V
Spannungstoleranz (%) +10
Netzfrequenz (Hz) 50 - 60
Vorsicherung (A) 16
Leistungsaufnahme (kW) 3,2
Anschluss CEE-Steckverbindung
2.3 Pneumatik
Bezeichnung
Eingangsdruck (bar, olfrei) 6-10
Erforderlicher Anschluss (Schnellkupp-  |% Zoll
lung)
Ersa GmbH 3BA00279 Betriebsanleitung HR 600 P | Rev. 2

18 /158



2| Technische Daten A
Heizsystem
Bezeichnung
Pneumatikschlauch zum kundenseitigen |8
Pneumatikanschluss, AuRendurchmesser
(mm)
Durchflussmenge bei 6 bar (I/Min.) ca. 105
2.4 Heizsystem
Untenstrahler
Bezeichnung
Heizungstyp Keramische Heizelemente, mittelwellig,
infrarot, reaktiv
Abmessungen der Strahlerkassette (Brei-|{380 x 250
te x Tiefe, mm)
Anzahl der Heizzonen 3
Nennleistung (W) bei 230 V 2400 (3 x 800)
Obenstrahler
Bezeichnung
Heizungstyp Hybridstrahler, keramische Heizelemen-
te, mittelwellig, infrarot, mit Konvektion
Bauteilhandling Eingebaute Pipette, motorisch
Abmessung (mm) 60 x 60
Anzahl der Heizzonen 2
Nennleistung (W) bei 230 V 800
Blendenvorsatz (mm) 20x20,30x30,40x40
Temperatursensoren
Bezeichnung
Sensortyp Bertihrungsloser Infrarot-Sensor (Pyro-
meter), digital
Zusétzliche Eingange flr K-Typ Thermo- (3
elemente*
*Ein AccuTC ist im Lieferumfang enthalten.
2.5 Temperatursensoren
Bezeichnung
Eingdnge fur K-Typ Thermoelemente* 8
Virtuelles Thermoelement Bertihrungsloser Infrarot-Sensor (Pyro-
meter)
*Ein AccuTC ist im Lieferumfang enthalten.
2.6 Achssystem
Bezeichnung
Typ Prazisionsfiihrung mit Schrittmotoren
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7~

Kameras
Bezeichnung
Achsen X, Y, Z und Rotation
Positioniergenauigkeit (um) 1= 25
Platzierdisen — @ (mm) 5 und 10, Schraubanschluss
2.7 Kameras
Platzier-Kamera, oben
Bezeichnung
Typ Farbkamera
Auflosung (Megapixel) 5
Schnittstelle Ethernet
Beleuchtung LED, dimmbar
Bauteil-Kamera, unten
Bezeichnung
Typ SchwarzweilR-Kamera
Auflosung (Megapixel) 5
Schnittstelle Ethernet
Beleuchtung LED, dimmbar
RPC-Kamera
Bezeichnung
Typ Farbkamera, 50 mm Brennweite
Auflosung (Megapixel) 10,7
Schnittstelle Ethernet
Beleuchtung 2 x LED, dimmbar
2.8 Leiterplatten und Bauteile
Bezeichnung
Leiterplattenkiihlung von oben Hybridgebladse
Leiterplattenkihlung von unten Druckluft mit Blasrohr
Max. LeiterplattengroRRe (Breite x Tiefe, (380 x 300 (15“x 11,8“) (+ x)
mm / Zoll)
Erweiterte LeiterplattengrofRe durch op- |642 x 423 (25,3 x 16,7“) (+x)
tionalen Leiterplattenrahmen (Breite x
Tiefe, mm / Zoll)*
Max. Leiterplattendicke (mm / Zoll) 6 (0,24“)
Max. Leiterplattenmasse (kg) 3
Min. Bauteilabmessungen (mm / Zoll) 1,0x 1,0 (0,039“ x 0,039)“
Max. Bauteilabmessungen (mm / Zoll) |60 x 60 (2,4“ x 2,4“)
Typ. Arbeitsabstand oben (mm / Zoll) 40 (1,6“)
Freiraum unten (mm / Zoll) 35(1,4")
*Leiterplatten in erweiterter GréRe werden nicht voll beheizt
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PC-Systemvoraussetzungen

2.9 PC-Systemvoraussetzungen

Entnehmen Sie die benétigte PC-Konfiguration passend zu ihrem Reworksystem
aus dem PDF-Dokument

[3BA00212_PC-Konfigurationsempfehlung_Ersa-IRSoft-HRSoft-ImageDoc.pdf].
Dieses Dokument befindet sich auf dem Ersa Rework-USB-Stick (3BA000149).

2.10 Umgebungsbedingungen

Bezeichnung

Umgebungstemperatur (°C) 18...26, konstant
Luftfeuchte (%, nicht kondensierend) 40...60
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Optionen
2.11 Optionen
Die folgenden Positionen sind als Optionen verfligbar (nicht im Lieferumfang ent-
halten).
Bezeichnung Artikelnummer
Diise @ 1 mm, metallisch * 0OHR5520-05010
Duse @ 2 mm, metallisch * 0OHR5520-10020
Diise @ 3,3 mm mit Silikonsauger @ 2 |0HR5520-20033
mm *k
Dise @ 0,3/0,2 mm ad/id * OHR5520-02003
Diise @ 0,35/0,25 mm ad/id * OHR5520-025035B
Duse @ 0,6/0,5 mm ad/id * 0HR5520-05006
Diise @ 0,7/0,6 mm ad/id * OHR5520-06007
Bauteilfilter fiir alle Dusen, 10 0OHR5521/10
Stlck***
Zusatzhalter fiir asymmetrische Lei- |OHR655
terplatten
Dip & Print Station OPR100
Dip-Schablone 40 x 40, 0,3 mm OPR100-D001
Dip-Schablone 40 x 40, 0,1 mm OPR100-D004
Automatische Restlotabsaugung SC  |0SC600P
600
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Optionen
* Metall, langlebig, mehrere Monate bis Jahre. Reinigung mit Isopropanol. Vorsich-
tig behandeln.
** Diise Metall, langlebig. Silikonsauger tauschen nach 10-30 Auslotvorgangen.
*** \erschleiRteil, Austausch nach 1-10 Ausl6étvorgangen.
Die folgende Lotrauchabsaugung wird fir das Reworksystem empfohlen:
- Lotrauchabsaugung Ersa EASY ARM 1  |0CA10-001
At : (Volumenstrom 110 m?/h)
~ Létrauchabsaugung Ersa EASY ARM 2 |0CA-10-002
Ny (Volumenstrom 2 x 110 m*/h)
- ’
nmy
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3 Zu lhrer Sicherheit
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Allgemeine Sicherheitshinweise

3.1 Allgemeine Sicherheitshinweise

3.1.1 National geltende Sicherheits- und Unfallverhiitungsvorschriften

Zu allen Arbeiten an der Maschine selbst oder an deren elektrischer oder pneuma-
tischer Einrichtung sind die vor Ort geltenden Unfallverhiitungs- Sicherheits- und
Umweltschutzvorschriften zu beachten.

3.1.2 Brandschutz

Vorschriften beachten! Feuer- und Explosionsgefahr!
a) Die Anlage am Aufstellungsort brandschutztechnisch beurteilen lassen!

b) Notwendige MalRnahmen entsprechend der geltenden Vorschriften und Gesetze
treffen!
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Themenbezogene Sicherheitshinweise

3.2 Themenbezogene Sicherheitshinweise

3.2.1 Umgang mit elektrischer Einrichtung

A GEFAHR

Gefahrliche elektrische Spannung!
Tod oder schwerste Verletzungen durch Stromschlag!

v’ Arbeiten an elektrischen Anlagen oder Betriebsmitteln diirfen ausschlieRlich von
einer Elektrofachkraft oder von elektrotechnisch unterwiesenen Personen unter

Leitung und Aufsicht einer Elektrofachkraft gemaR den elektrotechnischen Regeln
vorgenommen werden.

a) Bei ausgeschaltetem Hauptschalter fiihren einige elektrische Teile im Maschinen-
inneren (z.B. Netzfilter, Hauptschalter) noch Spannung. Deswegen vor dem Off-
nen von Gehduseteilen Netzstecker ziehen!

b) AusschlieBlich Originalsicherungen mit vorgeschriebener Stromstérke verwenden.

c¢) AusschlieBlich spannungsisoliertes Werkzeug benutzen.

d) Bei Storungen in der elektrischen Energieversorgung die Anlage sofort abschalten.

3.2.2 Umgang mit Hilfs- und Betriebsstoffen

/\ VORSICHT

Reizende Stoffe!

Personen- oder Sachschiaden beim Umgang mit Olen, Fetten, chemischen Substanzen!
a) Vor Gebrauch die fiir das Produkt geltenden Sicherheitsdatenblatter lesen!

A GEFAHR
HeiRe Betriebsstoffe, heile Hilfsstoffe, fliissiges Metall!
i i Verbrennungsgefahr beim Umgang mit Betriebsstoffen, Hilfsstoffen und flissigem
Metall!

a) Die Betriebsinterne Vorschrift flir Schutzkleidung beachten!

b) Arbeiten an der heiRen Maschine immer von geschultem Fachpersonal durchfiih-
ren lassen!

A GEFAHR
Gesundheitsgefahrdende Stoffe!

Vergiftungsgefahr durch Einatmen oder Verschlucken!

a) Beim Loten entstehen Flussmitteldampfe. Diese sind gesundheitsschadlich. In

Rdaumen, in denen gelotet wird, darf weder gegessen, getrunken noch geraucht
werden!

b) An Handen haftende Bleispuren von Lot kdnnten tber Lebensmittel oder Zigaret-
ten in den menschlichen Organismus geraten (Gesundheitsgefahr). Nach der Be-
rihrung von Lot miissen die Hande sorgfaltig gereinigt werden!
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Sicherheitshinweise zu bestimmten Betriebsphasen ‘ V

/\ VORSICHT
Giftige Dampfe!

Vergiftungsgefahr durch Einatmen!
a) Beim Loten entstehen Ausgasungen aus den Baugruppen beziehungsweise aus
den verwendeten Lotpasten. Diese Ausgasungen sind gesundheitsschadlich.

b) Der Bediener muss sich bezliglich Atemschutz an die Verarbeitungshinweise in
den Sicherheitsdatenblattern der verwendeten Lotpasten und Flussmittel halten!

Schutzbrille tragen!

Gefahr von Augenverletzungen! Bei Arbeiten am Pneumatiksystem und den unter
Druck stehenden Maschinenteilen muss eine geeignete Schutzbrille getragen werden!

3.3 Sicherheitshinweise zu bestimmten Betriebsphasen

/A WARNUNG

Tod oder schwerste Verletzungen durch ziindfidhige Stoffe! Feuer- und Explosionsge-
fahr durch Uberhitzung!

a) Die Maschine im eingeschalteten Zustand nicht unbeaufsichtigt lassen!

b) Das Erhitzen von leicht entziindlichen oder explosiven Stoffen ist verboten!

A GEFAHR
Gesundheitsschaden durch Rauch

sofort ausschalten und den Raum ausreichend beliiften!

b) Der Raum darf erst wieder betreten werden, wenn die Luft rauchfrei ist.

~ a) Bei Rauchbildung oder ungewdhnlicher Geruchsentwicklung, das Rework-System

c) Zur Vermeidung von Rauchentwicklung:

= Die in der Betriebsanleitung vorgegebene Arbeitsweise befolgen
= Das Reworksystem regelmaRig auf Schaden Uberprifen
= Das Reworksystem sauber halten
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Sicherheitshinweise bei Wartung, Instandhaltung, Sonderarbeiten, Storungsbeseitigung

3.4 Sicherheitshinweise bei Wartung, Instandhaltung, Sonderarbeiten,
Storungsbeseitigung

Fehlfunktionen der Maschine moglich!

Personen- oder Sachschdden durch unsachgemale Inbetriebnahme und falsche Be-
dienung der Maschine!

v' Die Inbetriebnahme darf ausschlieBlich von geschultem Fachpersonal durchge-
flihrt werden.

a) Die Maschine auf erkennbare Mangel untersuchen!

b) Alle Sicherheitseinrichtungen auf einwandfreie Funktion Gberprifen!

c) Bei allen Arbeiten geeignete Schutzkleidung tragen!

d) Wahrend der Inbetriebnahme Ein- und Ausschaltvorgange, Kontrollanzeigen und
Steuerungsverhalten gemaR Betriebsanleitung beobachten!

Entsorgung

a) Fiir sichere und Umweltschonende Entsorgung des Verpackungsmaterials sorgen!

3.4.1 Normalbetrieb

A GEFAHR

Personen- oder Sachschaden durch unsachgemafBe Wartung und falsche Bedienung
der Maschine!

v' Jegliche sicherheitsbedenkliche Arbeitsweise unterlassen!
a) Die Maschine nur in technisch einwandfreiem Zustand betreiben!

b) Die Maschine nur mit funktionierenden Schutz- und Sicherheitseinrichtungen be-
treiben!

c) Die Not-Halt-Einrichtung muss vorhanden und funktionsfahig sein!
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3.5 Sicherheitshinweise zu bestimmten Maschinen- und Anlagenteilen

3.5.1 HeiRes Gerit

/\ VORSICHT
Verbrennungsgefahr durch heiBe Oberflachen!

a) Das Beriihren der Gerateoberflachen kann zu Verbrennungen fiihren!

Alle beheizten Maschinenteile und die umliegenden Gehauseteile sowie der Einle-
gerahmen, die Leiterplatte und die Komponenten erhitzen sich schon wahrend des
Aufwarmens auf die Prozesstemperatur [Tinit]!

Besonders stark erhitzt sind die Teile wahrend des Lotprozesses!

3.5.2 Létrauchabsaugung verwenden, Stecker vorhanden

Lotrauchabsaugung verwenden!

Lotrauch ist gesundheitsgefahrdend. Verwenden Sie deshalb immer eine Lotrauchab-
saugung. Wir empfehlen die Ersa Lotrauchabsaugung ,,Easy Arm“ mit Vorfilter, HEPA
Partikelfilter und Aktivkohlefilter. Am Gerat ist ein passender Anschluss fiir die

Létrauchabsaugung vorhanden. Die Lotrauchabsaugung verhindert auch ein schnelles
Verschmutzen des Geréts.

3.6 Nachriistungen und Verdanderungen

Eigenmachtige Umbauten und/oder Verdnderungen, welche die Sicherheit der Ma-
schine beeinflussen, sind nicht gestattet und schlieRen eine Haftung des Herstel-
ler / des Lieferanten fiir daraus resultierende Schaden aus.

/A WARNUNG

Personen- oder Sachschaden, Umweltschaden durch mangelhaften Zustand der Ma-
schine!

v’ So stellen Sie sicher, dass dass eine Nachriistung oder eine Verinderung der Ma-
schine problemlos maoglich ist:

a) Nehmen Sie vor einer beabsichtigten Veranderung der Maschine, oder vor einer
Veranderung der Maschinenparameter Kontakt mit dem Maschinenhersteller auf!
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Hinweise zu Transport und Lagerung der Maschine

4.1 Hinweise zu Transport und Lagerung der Maschine

/\ VORSICHT

Sachschdaden moglich!

v" Die Maschine wird in einem stabilen Umkarton auf einer Palette geliefert. Schi-
den durch unsachgemaRen Transport oder unsachgemaRe Lagerung fallen nicht
unter die Gewabhrleistung!

a) Transportieren oder lagern Sie die Maschine immer im Karton auf einer Palette!

b) Beim Transport ruckartiges Bewegen, AnstoBen oder Absetzen der Maschine ver-
meiden!

c) Bei Lagerung die Maschine vor Witterungseinfliissen (Nasse, Feuchte, Seeluft, Ne-
bel) schiitzen! Bei Bedarf die Maschine mit Entfeuchtungsmittel versehen und
luftdicht verpacken!

4.2 Hinweise zum Auspacken der Maschine

/\ VORSICHT
Verletzungsgefahr!
a) Zum Auspacken immer geeignetes Werkzeug verwenden!

b) Geeignete Schutzkleidung verwenden!

Entsorgung

a) Fur sichere und Umweltschonende Entsorgung des Verpackungsmaterials sorgen!

Transportschaden feststellen
) Die Maschine sofort nach dem Auspacken auf Transportschaden untersuchen.

Q@D D

b) Transportschaden umgehend dem Spediteur mitteilen.

4.3 Verpackung mit TIP n TELL

v’ Eine mit TIP n TELL-Kippindikator versehene Verpackung kontrollieren:
a) Alle vorhandenen TIP n TELL Aufkleber kontrollieren.

b) Nicht verfarbter Indikator bedeutet: Die Maschine wurde sachgemal transpor-
tiert.

c) Ein blau verfarbter Indikator bedeutet: Die Maschine wurde wahrend des
Transportes zu stark gekippt.

d) Blau verfarbten Indikator im Frachtbrief vermerken!

Abb. 1: Indikator nicht verfarbt
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Lieferumfang

7~

4.4 Llieferumfang

Lieferung nicht komplett oder Teile beschadigt?

Prifen Sie die Lieferung auf Vollstandigkeit. Wenn einzelne Artikel fehlen oder be-
schadigt sind, setzen Sie sich mit dem Lieferanten in Verbindung!

Anzahl |Bezeichnung Artikelnummer
1 HR 600 P SE HR600P

1 Reflow Prozess Kamera fuir HR 600 P OHR600P-RPC

1 Unterstltzungsschiene mit zwei Pins 238568E

1 Luftleitblech 20 x 20 mm 0OHR620-003

1 Luftleitblech 30 x 30 mm O0HR620-002

1 Luftleitblech 40 x 40 mm 0HR620-001

1 Maulschlissel SW9 316569

1 Randelschliissel SW9 316590

1 AccuTC Thermoelement ohne Befestigung * |0IR6500-37

1 Optik-Reinigungsset 0VSLC100

1 Diise @ 10 mm mit Silikonsauger @ 8 mm ** |0HR5520-80100
1 Diise @ 5 mm mit Silikonsauger @ 3,5 mm ** |0HR5520-35050
1 Einrichtdiise Rework OHR5520-0000K
1 Einrichtbaugruppe Heizkopf 364502

1 RJ45 Patchkabel, 2,0 m 315664

1 Transportsicherung Platzierkopf 363362

1 USB-Stick Rework 3BA00149

1 Betriebsanleitung HR 600 P 3BA00279

* Langlebiges metallisches Thermoelement. Reinigung mit Isopropanol. Nicht kni-
cken. Haltbarkeit Monate bis Jahre.

** Dlse Metall, langlebig. Silikonsauger tauschen nach 10-30 Lotvorgangen.

Verfiigbare Optionen:
Lesen Sie hierzu den Abschnitt Optionen [" 22].
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Das Reworksystem transportieren, auspacken und aufstellen

4.5 Das Reworksystem transportieren, auspacken und aufstellen

— Das Reworksystem darf keinen schnellen Temperaturdnderungen ausgesetzt
werden. Wird das Reworksystem in eine Umgebung mit stark abweichender
Temperatur transportiert, muss es sich vor Inbetriebnahme tGber mehrere
Stunden an die Raumtemperatur anpassen.

/A WARNUNG

Brandgefahr, Gefahr von Warmestau!

Personen- oder Sachschaden moglich!

a) Uber, hinter und neben der Maschine diirfen keine Mé&bel (Regale, Schrinke) oder
entflammbare Gegenstdande vorhanden sein!

b) Der Abstand zu Wanden muss mindestens 10 cm betragen.

Der Arbeitsplatz muss die folgenden Anforderungen erfiillen:

— Der Aufstellort muss frei von Zugluft sein. Nicht in der Ndhe von Liiftungs-
schachten oder Klimageraten aufstellen.

— Eine helle Lichteinstrahlung auf das Reworksystem kann die korrekte Funktion
der Kameras storen.

— Versorgungsleitungen und Umgebungsbedingungen siehe Kapitel Technische

Daten [" 17].
— Gesamtgewicht HR 600 P circa 125 kg/276 lbs.

— Der Arbeitstisch muss stabil, eben ausgerichtet, erschitterungsfrei sowie fiir ei-
ne Belastung von mindestens 250 kg ausgelegt sein.

— Die Tischplatte muss mindestens 180 mm x 80 mm (70 x 31 inch) grof3 sein.

Zum Transport einen Hubwagen verwenden

— Die Verpackung besteht aus 2 Paketen. Das grof3e Paket enthdlt das Reworksys-
tem, das kleine Paket den Heizkopf, den Platzierkopf und den PC mit Monitor.
Optional enthélt das dritte Paket die Versorgungseinheit der Restlotabsaugung
SC 600.
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Abb. 2: Das Gesamtpaket auf Palette

a) Das Reworksystem in der Umverpackung auf der Palette an den Aufstellort
transportieren.

Es wird empfohlen, das Reworksystem mit einem mobilen Kran von der
Palette auf den Arbeitstisch zu transportieren.

a) Verwenden Sie einen mobilen Kran mit einer Traglast von mindestens 150 kg.

4.5.1 Das Reworksystem auspacken

Das Reworksystem auRerst vorsichtig behandeln! Nur an den vorgegebenen Ma-
schinenteilen anheben!

a) Am Aufstellort Das Karton-Oberteil nach oben abziehen.
b) Alle Zubehorpakete entnehmen.

c) Die Schaumstoffverpackung entfernen.

Abb. 3: Das Reworksystem auspacken. Die vier Anhebepunkte [1]

d) Das Netzkabel aus seiner Fixierung l6sen und auf der unteren Heizung ablegen.
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4.5.2 Das Reworksystem aufstellen

Aufstellen mit einem mobilen Kran

a) Je eine ausreichend dimensionierte Rundschlinge durch die vier Osen am Ma-
schinengehause flihren und am Kran befestigen. Alternativ 2 Rundschlingen
verwenden, vorne und hinten zusammenfassen. Auf die Kabel achten und die-
se nicht beschadigen!

b) Das Reworksystem auf die linke Seite des Arbeitstisches heben.

Abb. 4: Das Reworksystem mit dem Kran an den Osen anheben und auf dem Tisch absetzen
c) Die Rundschlingen entfernen.
d) Die Schraubdsen kdnnen entfernt werden. Bei der Maschine lagern.

e) Die Verpackung zur Wiederverwendung lagern.

Weitere Inbetriebnahme

Weitere Aufbauarbeiten werden vom Ersa-Service durchgefiihrt.
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4.6 Den Heizkopf und den Platzierkopf montieren

a) Den Heizkopf und den Platzierkopf aus dem Zubehdrpaket nehmen. Den Heiz-
kopf und den Platzierkopf duBerst vorsichtig behandeln.

Abb. 5: Links Platzierkopf, rechts Heizkopf

Abb. 6: Rechts: Platzierkopfhalterung (schwarz), Mitte: Heizkopfhalterung (silberfarben), Links: optionale automatische Restlotab-
saugung SC 600 (schwarz)

(1) Stecker Heizkopf, (4) Auflagestltzen Heizkopf, (2) RJ-Stecker Platzierkopf, (3) Stecker Platzierkopf, (5) Auflagestiitzen Platzier-
kopf
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Abb. 7: (6) Heizkopf und (7) Platzierkopf montiert. Links die optionale Restlotabsaugung SC 600. Die Positionen (6) und (7) zeigen
auf die aufgeschraubten Haltebleche.

4.6.1 Den Platzierkopf montieren

a) Die beiden geknickten Haltebleche (6) und die zugehérigen vier Schauben, so-
wie einen 2 mm Innensechskatschlissel bereitlegen.

Abb. 8: (6) Haltebleche mit je zwei Schrauben. Zum abschlieRenden Fixieren des Heizkopfs und des Platzierkopfs auf den Obersei-
ten der Kopfe.

b) Die Beleuchtung des Platzierkopfs (9) vorsichtig zwischen den beiden Auflage-
stitzen der Platzierkopfhalterung (5) durchfiihren.

c) Die Auflagenasen des Platzierkopfs (10) auf die Auflagestitzen (5) setzen.
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Den Heizkopf und den Platzierkopf montieren

Abb. 9: Auflagenasen auf die Auflagestiitzen setzen, Beispielabbildung
d) Den Platzierkopf festhalten und den RJ-Stecker (2) in die Buchse am Platzier-
kopf stecken. Die Steckersicherung muss einrasten.

e) Sicherstellen, dass der Platzierkopf gerade aufsitzt und senkrecht ausgerichtet
ist. Den Heizkopfs auf den Stecker (3) driicken.

f) Den Platzierkopf festhalten und das geknickte Halteblech (6) auf der Oberseite
des Platzierkopfs anschrauben. Dabei das Halteblech festhalten, damit es nicht
in den Platzierkopf fallt

4.6.2 Den Heizkopf montieren
a) Den Heizkopf unten auf die Auflagestiitzen (4) setzen. Wenn der Heizkopf gera-
de aufsitzt und senkrecht ausgerichtet ist, auf die Steckerleiste (1) dricken.

b) Den Heizkopf festhalten und das geknickte Halteblech (6) auf der Oberseite des
Heizkopfs anschrauben. Dabei das Halteblech festhalten, damit es nicht in den
Heizkopf fallt.

Hinweise:
Eventuell vorhandene Anlassfarben am Heizkopf sind produktionsbedingt.

An Platzierkopf und Heizkopf sind noch keine Pipetten angebracht. Die Pipetten be-
finden sich im Zubehdorkarton. Sie werden nach dem ersten Einschalten angebracht,
Beschreibung in einem folgenden Kapitel.
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4.7 Das Reworksystem anschlieRen

a) Samtliches Zubehor aus der Verpackung entnehmen, auspacken und bereitle-

gen.

E

Abb. 10: Die Riickseite des HR 600/P

1 |Netzkabel 6 |USB-Anschluss zur optionalen Restlotabsaugung
SC 600

2 |Hauptsicherung, T16AL 7 |Wartungseinheit, 6 Bar, 72 psi

3 |Ringschrauben zum Anheben des Reworksys- 8 |Anschluss RPC-Kamera

tems

4 |Typenschild 9 |Anschluss LED-Beleuchtung der RPC-Kamera

5 |USB-Anschluss zum PC 10 |Anschluss fiir Steuerung einer optionalen
Lotrauchabsaugung

Schutzbrille tragen!

Gefahr von Augenverletzungen! Bei Arbeiten am Pneumatiksystem und den unter
Druck stehenden Maschinenteilen muss eine geeignete Schutzbrille getragen werden!

a) Den beiliegenden Druckluftschlauch an Ihre Druckluftversorgung anschliefRen.

b) Den Druckluftschlauch mit der Wartungseinheit (7) verbinden. Den Schlauch
bis zum Anschlag einstecken. Lesen Sie hierzu den Abschnitt [2.3 Pneumatik].

c) Durch Drehen des Druckreglers an der Wartungseinheit den Eingangsdruck ein-
stellen. Dazu den drehbaren Regler in die obere Position nach oben ziehen.
Den Druck auf 5 bar (75 psi) einstellen.

d) Den Regler wieder in die untere Position driicken. Wenn gewiinscht, den Reg-
ler durch Verschieben des blauen Stifts verriegeln.

e) Mit dem beiliegenden USB-Kabel den PC mit dem USB-Anschluss (5) verbinden.
Den PC jetzt noch nicht einschalten!

f) Sicherstellen, dass der Hauptschalter auf der Vorderseite der Maschine auf die
Stellung [AUS] geschaltet ist.

g) Sicherstellen, dass die 6rtliche Netzspannung mit der Netzfrequenz auf dem Ty-
penschild des Reworksystems (4) Gibereinstimmt.

h) Den Netzstecker an die Steckdose anschlieRen.
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Lotrauchabsaugung verwenden!

Lotrauch ist gesundheitsgefdhrdend. Verwenden Sie deshalb immer eine Létrauchab-
saugung. Wir empfehlen die Ersa Lotrauchabsaugung ,,Easy Arm“ mit Vorfilter, HEPA
Partikelfilter und Aktivkohlefilter. Am Gerét ist ein passender Anschluss fir die

Létrauchabsaugung vorhanden. Die Lotrauchabsaugung verhindert auch ein schnelles
Verschmutzen des Gerdts.

4.8 Einen Accu-TC-Halter montieren

1 2

Abb. 11: Thermoelement eingesteckt (1), Innensechskantschlissel (2) hier ansetzen

a) Mit einem Innensechskantschlissel die Madenschraube am Ende des Halters
I6sen (2).

b) Das Thermoelement (1) (Artikel 0IR6500-37) in die Bohrung am Accu-TC-Halter
einstecken.

c) Die Madenschraube handfest anziehen (2).

Abb. 12: Montage des Accu-TC-Halters und des Thermoelements, Beispielabbildung

d) Den Accu-TC-Halter auf einer beliebigen Seite und Position auf den Halterleis-
ten (4) montieren und die Randelschraube (5) festdrehen.

e) Den gelben Stecker des Thermoelements in die Buchse TC1, links vom Leiter-
plattenrahmen einstecken.
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4.9 Ein Luftleitblech montieren

Die Luftleitbleche dienen zum Abschirmen von hitzeempfindlichen Bauteilen und
zum Begrenzen der von der Obenheizung bestrahlten Flache.

Abb. 13: Ein Luftleitblech am Heizkopf einschieben

a) Das Luftleitblech mit der gewiinschten Durchlass6ffnung auswahlen und wie
abgebildet an der Unterseite der Obenheizung in die Metallfiihrung einschie-
ben.
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4.10 Entsorgung

/\ VORSICHT
Entsorgung
v’ Létabfalle sind Sondermull und diirfen nicht in den Hausmiill gelangen!
/ a) Fur sichere und umweltschonende Entsorgung der Maschine sorgen!
v b) Fir sichere und umweltschonende Entsorgung von Betriebsstoffen, Hilfsstoffen

und Austauschteilen sorgen!

In Anlehnung an die Richtlinie 2008/98/EG liber Abfélle und an die Richtlinie
2002/96/EG Uber Elektro- und Elektronik-Altgerdte empfehlen wir die folgende
Vorgehensweise:

v' Die Maschine zur Entsorgung vorbereiten:

a) Die Maschine von einer Fachkraft von allen Versorgungseinrichtungen trennen
lassen:

= Stromversorgung
= Pneumatik
= Computernetzwerk

= Erst wenn alle diese Arbeiten durchgefiihrt wurden, darf mit der Entsorgung
der Maschine begonnen werden.

v" Wenn die fachgerechte Verschrottung im Betrieb des Anwenders nicht méglich
ist:

a) Wenden Sie sich an ein zertifiziertes Entsorgungsunternehmen.

Abfallvermeidung geht vor Abfallbeseitigung!

Viele Teile der Maschine kénnen wieder verwendet werden. Erst wenn eine Wie-
derverwendung nicht moglich ist, sollten diese Teile dem Recycling zugefiihrt wer-
den.

Die Maschine kann die folgenden Stoffe oder Gerate enthalten:

Elektronische und elektrische Gerate Computer, elektronische Steuerungen,
Relais, Bildschirme, Kameras, Sensoren,
Messgerate, Motoren, Vorheizmodule

Kunststoffe Kabel und Kabelraupen, Schldauche, War-
meisolierung, Sensoren

Metalle Stahl, Kupfer, Aluminium, Messing, Gold,
Blei, Zinn, Silber

Glas, Keramik Vorheizmodule, Abdeckscheiben
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Entsorgung

Entsorgung von Elektrogeraten

Entsorgungshinweis nach der Richtlinie 2012/19/EU des Europdischen Parlaments und
des Rates vom 04. Juli 2012 Gber Elektro- und Elektronik - Altgeréte:

Produkte, die mit dem Symbol der durchgekreuzten Miilltonne gekennzeichnet sind,
diirfen nicht mit unsortiertem Siedlungsabfall entsorgt werden. Die Kommunen haben
hierzu Sammelstellen eingerichtet. Bitte informieren Sie sich bei lhrer Stadt- oder Ge-
meindeverwaltung Uber die zur Verfliigung stehenden Moglichkeiten der getrennten
Sammlung von Altgeraten. Sie leisten dadurch Ihren Beitrag zur Wiederverwendung
oder anderen Formen der Verwendung von Altgeraten zum Schutze unserer Umwelt
und der menschlichen Gesundheit.

Achten Sie auch bei der Entsorgung der Verpackung und der Betriebs-/bzw. Sicher-
heitshinweise, die bis zum Ende der Nutzungsdauer aufgehoben werden sollten, auf
die korrekte Entsorgungsweise.

Ersa GmbH
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Erganzende Dokumente
5.1 Ergdnzende Dokumente

Erganzende Dokumente

Zu den einzelnen Modulen der Maschine sind erganzende Dokumentationen oder Ser-
vice-Anleitungen verfligbar. Diese Dokumente befinden sich auf dem Datentrager
[USB-Stick Rework], welcher Teil des Lieferumfanges ist. Sehen Sie dort nach, falls Sie
in dieser Anleitung keine erschépfenden Informationen zu einem bestimmten Thema
finden.

5.2 Den PC einrichten

Diese Anleitung nur fur die Erstinstallation verwenden. Fir ein HRSoft 2-Update die
Anleitung Ein HRSoft 2-Update durchfiihren [ 144] lesen.

— Entnehmen Sie die bendtigte PC-Konfiguration passend zu ihrem Reworksys-
tem aus dem PDF-Dokument:
,»,3BA00212_PC-Konfigurationsempfehlung_Ersa-IRSoft-HRSoft-ImageDoc.pdf”.
Dieses Dokument befindet sich auf dem Ersa Rework-USB-Stick (Artikel-Nr.
3BA000149) aus dem Zubehdrpaket.

Auf dem Rework-USB-Stick ist auch die System-Software des Reworksystems
,HRSoft 2“. AuBerdem Treibersoftware und viele weitere Dateien und Informa-
tionen. Starten Sie auch ,start.html“ auf dem USB-Stick.

Sie bendtigen auBerdem:

— Im PC muss eine Netzwerkkarte eingebaut sein. Ersa empfiehlt eine Intel’-Netz-
werkkarte.

— Netzwerkkabel zur Verbindungsherstellung vom Reworksystem zum PC und
falls gewilinscht zum Firmennetzwerk.

a) Stellen Sie die Netzwerkverbindung her.

v' Das Reworksystem muss komplett installiert und betriebsbereit sein. Der PC
hat Stromanschluss und alle Verbindungen sind hergestellt. Lesen Sie hierzu die
entsprechenden Kapitel der Betriebsanleitung. Das schief3t die Kapitel zur Si-
cherheit ein!

a) Schalten Sie zuerst das Reworksystem und dann den PC ein. Lesen Sie hierzu
das folgende Kapitel.

b) Am PC einen Benutzer mit Administrator-Rechten anmelden.
c) Alle Windows-Updates durchfiihren.

d) Den ,,USB-Stick Rework” mit Betriebsanleitung und Software in einen USB-An-
schluss des PC einstecken. Den gesamten Inhalt des USB-Sticks in einen beliebi-
gen Ordner auf das Laufwerk C: kopieren.

e) Dort den Ordner ,,Driver” 6ffnen, dann den Ordner ,,ImagingSource”. Dort lie-
gen die Kamera-Treiber.

— Durch Doppelklick die Treiber ,,GigEcam_Versions-Nr._setup.exe” und ,,se-
tup_iccapture_XXX.exe“ installieren. Bei Anfragen mit Ja antworten. Die Ein-
stellungen nicht @ndern.

Die IP-Adresse eingeben
a) Einmal den Windows Start-Button klicken und ,Netzwerk” eingeben.

b) Im Windows-Start-Men die Zeile ,Netzwerkstatus” klicken.
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c) Im Dialog ,Status” die Schaltflache ,Adapteroptionen dndern“ klicken.

= Die Netzwerkadapter werden angezeigt.

& Netzwerkverbindungen St
T 4+ Systemsteuerung + Netzwerk und Intemet » Metrwerkverbindungen v & Netwerkverbindungen” dur...
o + | Nenmerboscht desk 3 . festinding ot = - 0 @
K e ' Eigenschaften van ErsaNetz Eigenschaften von Intemetprotokoll Versian 4 (TCP/1P_ IRl
= | tion 1216, Metrwesde  Fraigabe | Aligemen
Vieebindung harstebon Gber: g 1 k = werden, wenn das
Metrwerk diese Funkbon Wenden Se sch an den
&F InteiiF) Elhemet Connection IZ19-LM « VLAN - Ungakann Netzy ., um e [ R beehen,
Hardigrieren:. ) IP-Advesse automatisch besehen

Dhese Vebindung venwendet feigende Blemerte: ) Folgende IP-Adresse verwenden:
1 i el Advanced Netwark Senvices Pratocol - 1P-Adresss: 163 . 254 . 10 .

] e Micsosedt-A ik tebood 1 Matrweskondast B - —
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vi bkt erveradresse sutomatsch besiehen

£ ad il = 8 () Folgende ONS Serveradressen vermenden:

""" —— Bevormugter DNS-Server:

Besch Aternatroer DHS-Server:
TCP/IP, das Standardprotolod filr WAN-Netrwedce. das den z
0 ch tber vors . iy [l Enstelungen bem Beenden therprifen
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Abb. 14: IP-Adressen eingeben

d) Mit der rechten Maustaste auf den Netzwerkadapter ,,Ethernet” klicken und im
Kontextmeni , Eigenschaften” wahlen.

e) ,Internetprotokoll Version 4 (TCP/IPv4)) anwéhlen.

f) Die Schaltflache ,Eigenschaften” klicken.

g) ,Folgende IP-Adresse verwenden:“ anwahlen.

h) In der Zeile ,,IP-Adresse” eingeben: 169.254.10.44

i) In der Zeile ,Subnetzmaske” eingeben: 255.255.255.0
j) Zwei Mal die Schaltflache ,,0K“ klicken.

Das Netzwerk konfigurieren

a) Mit der rechten Maustaste auf den Netzwerkadapter , Ethernet” klicken und im
erscheinenden Kontextmeni ,Eigenschaften” wahlen.

b) Die Schaltflache , Konfigurieren” klicken.
c) Den Reiter ,,Erweitert” auswahlen.

Wenn Sie eine Intel®-Ethernetkarte verwenden, Im Menii ,Einstellungen:“ den
Menlpunkt mit der Bezeichnung ,,Jumbo xxx“ auswahlen. Je nach Hersteller der
Netzwerkkarte kann sich der Name etwas unterscheiden.

a) Im Meni ,,Wert“ den hochsten Wert (9014 Byte) auswahlen.
b) Alle Fenster mit ,,0K” schlieRen.

Das Programm HRSoft 2 installieren

a) Im Ordner HRSoft2_xxx das Installationsprogramm ,setup.exe” fiir HRSoft 2 su-
chen. Diese Datei durch Doppelklick 6ffnen. Dabei den Anweisungen folgen
und Dialoge mit OK/Weiter bestétigen.-
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5.3 Das Reworksystem einschalten und das Programm HRSoft 2 starten

a) Das Reworksystem mit dem Hauptschalter an der Geratevorderseite einschal-
ten.
ﬁ & Den PC einschalten und warten bis das Betriebssystem hochgefahren ist.

a) Durch Doppelklicken des Icons [HRSoft 2] auf dem Desktop das Programm HR-
Soft 2 starten.

= Mit dem Programm HRSoft 2 steuern Sie das Reworksystem und die Re-
workprozesse.

[

Abb. 15: HRSoft 2 Start-Icon

= Reworkprozesse.

b) Im Fenster [Anmelden] den Benutzername und das Passwort eingeben und die
Enter-Taste driicken. Lesen Sie hierzu auch das Kapitel Der Tabulator [Benut-

zerverwaltung] [ 82].

Anmelden 2 kurtz ersa

Benutzername

Passwort

M Benutzer merken Anwendung schlieBen

V.1.1.53812

c) Wenn Sie die Schaltflache [Benutzer merken] markieren, ist beim nachsten An-
melden Ihr Benutzername bereits eingetragen.

= Das Programm HRSoft 2 6ffnet sich im Tabulator [Rework] (links oben zu
sehen) und zwar je nach eingegebener Passwortstufe im Modus [Adminis-
trator] oder [Standard-Benutzer].

= Wenn das Netzverbindungs-lcon neben der Temperaturanzeige griin er-
scheint, ist die Verbindung zwischen Reworksystem und PC hergestellt.

= Das Reworksystem ist betriebsbereit.

5.4 Die Schaltflache [Fremdlichtausgleich starten]

Fiihren Sie die Funktion [Fremdlichtausgleich starten] aus nach der Neuinstallation,
wenn sich die Umgebungsbeleuchtung des Reworksystems gedandert hat, z.B. nach
einem Standortwechsel oder wenn die Kamerasysteme im Reworksystem Probleme
mit der Umgebungshelligkeit haben. Zur problemlosen Platzierung von Bauteilen
darf kein starkes Fremdlicht (z.B. Sonneneinstrahlung oder Deckenstrahler) auf den
Sichtbereich der Kamera scheinen.

Im Tabulator [Verwaltung] das Dialogfenster [Gerateeinstellungen] aufrufen.
a) Die Schaltflache [Fremdlichtausgleich starten] in der rechten Spalte klicken.
= Der Fremdlichtausgleich lduft automatisch ab.

= Der Vorgang wird mit der Meldung [Finish] abgeschlossen.
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b) AbschlieRend das Dialogfenster schlieRen.

5.5 Heizkopfdiise und Platzierpipette anbringen

Die Heizkopfdiisen und Platzierpipetten aus dem Zubehorkarton nehmen. Zur Inbe-
triebnahme eine Heizkopfdiise und eine Platzierpipette anbringen. Die Heizkopfdii-
se und die Platzierpipette so grol8 wie moglich fiir das Bauteil wahlen.

/\ VORSICHT

Verbrennungsgefahr durch beheizte Maschinenteile und Leiterplatte!

Alle beheizten Maschinenteile und die umliegenden Gehauseteile, sowie der Leiter-
plattenhalter, die Leiterplatte und die Komponenten erhitzen sich schon wahrend des
Aufwarmens auf die Prozesstemperatur [Tinit]!

Besonders stark erhitzt sind die Teile wahrend des Lotprozesses! Warten Sie nach dem
Lotvorgang, bis Gerat und Leiterplatte auf ungefahrliche Temperaturen abgekiihlt
sind!

a) In den Tabulator [Rework] wechseln.

b) Dort den Tabulator [Manueller Betrieb] klicken, um die Schaltflachenspalte fur
die manuelle Bedienung aufzurufen.

c) Hier die Schaltflache fur die Motorbewegungen klicken .

= Das Schaltflaichenmeni der manuellen Motorensteuerung 6ffnet sich.

a) Mit den Schaltflachen (1) - (4) die Kopfe in eine geeignete Arbeitsposition fah-
ren.

b) Mit der Schaltflache (7) die Heizkopfdiise zum Anschrauben nach unten fahren.

c) Mit der Schaltflache (14) die Platzierpipette zum Anschrauben nach unten fah-
ren.

d) Warten bis der Heizkopf abgekihlt ist.

e) Sie konnen die im Lieferumfang enthaltenen Werkzeuge Maulschlissel SW9
und runder Randelschliissel SW9 zum Anschrauben verwenden. Hierbei nur ge-
ringe Kraft auf das Material ausiiben!
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f) Mit dem Maulschlissel halten Sie die obere Aufnahme an der Einkerbung fi-
xiert und mit dem Randelschliissel schrauben Sie die die Diise oder Pipette auf.
Diese nur ganz leicht anziehen. Die Dise und die Pipette werden spater selbst-
standig wieder nach oben gefahren.

Lesen Sie hierzu auch das Kapitel Optionen mit der Liste der verfligbaren Diisen
und Pipetten.
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6.1 Bitte zuerst lesen!

6.1.1 Leser-Zielgruppe

Diese Betriebsanleitung wendet sich an Personen, welche die Maschine bedienen,
einstellen, in Betrieb nehmen oder Wartungsarbeiten durchfiihren.

A GEFAHR

Personen- oder Sachschdden durch unsachgemafe Wartung und falsche Bedienung
der Maschine!

v AusschlieRlich qualifiziertes Fachpersonal einsetzen!

a) Transport, Montage, Anschluss, Inbetriebnahme, Bedienung oder Wartung durch
nicht ausreichend qualifizierte und informierte Personen kann schwere Schaden
an der Maschine oder Personenschaden verursachen.

b) Solche Arbeiten dirfen deshalb nur durch jeweils entsprechend geschultes Fach-
personal erfolgen! Dieses Personal muss in der Lage sein, Gefahren, welche durch

die mechanische, elektrische oder elektronische Ausriistung der Anlage verur-
sacht werden kdnnen, zu erkennen.

c) Personen, welche solche Arbeiten ausfiihren, miissen den Inhalt der vorliegenden
Anleitung kennen und verstanden haben.

d) Jede Person, die mit Montage, Inbetriebnahme, Betrieb und/oder Wartung der
Maschine befasst ist, muss das Kapitel ,,Sicherheitshinweise” sowie die relevanten
Kapitel in Bezug auf die spezielle Tatigkeit gelesen und verstanden haben!

6.1.2 Sicherheitshinweise zu bestimmten Betriebsphasen

Tod oder schwerste Verletzungen durch ziindfidhige Stoffe! Feuer- und Explosionsge-
fahr durch Uberhitzung!

a) Die Maschine im eingeschalteten Zustand nicht unbeaufsichtigt lassen!

b) Das Erhitzen von leicht entziindlichen oder explosiven Stoffen ist verboten!

A GEFAHR

Gesundheitsschaden durch Rauch

a) Bei Rauchbildung oder ungewohnlicher Geruchsentwicklung, das Rework-System
sofort ausschalten und den Raum ausreichend beliften!

b) Der Raum darf erst wieder betreten werden, wenn die Luft rauchfrei ist.
¢) Zur Vermeidung von Rauchentwicklung:

= Die in der Betriebsanleitung vorgegebene Arbeitsweise befolgen

= Das Reworksystem regelmaRig auf Schaden Uberprifen

= Das Reworksystem sauber halten
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Erganzende Dokumente

Zu den einzelnen Modulen der Maschine sind erganzende Dokumentationen oder Ser-
vice-Anleitungen verfligbar. Diese Dokumente befinden sich auf dem Datentrager
[USB-Stick Rework], welcher Teil des Lieferumfanges ist. Sehen Sie dort nach, falls Sie

in dieser Anleitung keine erschépfenden Informationen zu einem bestimmten Thema
finden.

6.1.4 ESD-gefahrdete Bauteile

ESD-gefdhrdete Bauteile!

Elektronische Bauelemente konnen durch elektrostatische Entladung beschadigt wer-
den. Beachten Sie bitte die Warnhinweise auf den Verpackungen oder fragen Sie den
Hersteller oder Lieferant. Zum Schutz dieser Bauelemente eignet sich ein ESD-sicherer
Arbeitsplatz (ESD = Elektrostatische Entladung).

Das Reworksystem kann problemlos in ein solches Umfeld integriert werden. Uber
einen der Druckknodpfe an der Vorderseite kann der Benutzer z.B. ein ESD-Armband
anschlieRen. Das Gehduse des Reworksystems ist Gber die Kaltgerate-Netzleitung mit
dem Schutzleiter des Spannungsversorgungsnetzes verbunden.

Bei der Handhabung des Geriéts sind die allgemein bekannten VorsichtsmaRnahmen
fiir ESD-gefahrdete Bauteile einzuhalten.
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6.2 Ubersicht der Maschinenteile

2 34

56

7

L—

_

10 11 12 13 14 1514 16 17 18 19 20

11

Abb. 16: Ubersicht der Maschinenteile

/\ VORSICHT

Verbrennungsgefahr durch beheizte Maschinenteile und Leiterplatte!

Alle beheizten Maschinenteile und die umliegenden Gehaduseteile, sowie der Leiter-
plattenhalter, die Leiterplatte und die Komponenten erhitzen sich schon wahrend des

Aufwarmens auf die Prozesstemperatur [Tinit]!

Besonders stark erhitzt sind die Teile wahrend des Lotprozesses! Warten Sie nach dem
Lotvorgang, bis Gerat und Leiterplatte auf ungefahrliche Temperaturen abgekiihlt

sind!
1 |Y-Achsen 11 |Anschlisse fur ESD-Armband
2 |X-Achse 12 |Anschlussbuchsen fir Thermoele-
mente, (TE1 —TE3)
3 |Untere Heizung, 6 Zonen 13 [Fixierschraub fiir Position der RPC-
Kamera
4 |Teleskophalterung fir Thermoele- 14 |Positionierschrauben fiir RPC-Ka-
ment mera
5 |Thermoelement 15 [Halteschiene links, verschiebbar
6 |Optionale Restlotabsaugung SC 600 | 16 |RPC-Kamera
7 |Heizkopf, h6henverstellbar 17 |Mittenunterstiitzung
8 |Pick & Place-Einheit, mit Kamera 18 |Leiterplattenhalter
und Platzierdise
9 [Bauteil-Ablageflache 19 |Glasplatte, Bauteilauflage und
Bauteilidentifizierung
10 |Hauptschalter, verriegelbar 20 |Dip&Print Arbeitsplatz
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6.3 Das Reworksystem mit dem Programm HRSoft 2 bedienen

6.3.1 Drei Benutzerklassen mit unterschiedlichen Rechten

HRSoft 2 bietet drei unterschiedliche Benutzerklassen mit abgestuften Zugriffsrech-
ten: ,,Administrator”, ,,Power-Benutzer” und ,Standardbenutzer”. Die Benutzerklas-
se wird beim Programmstart durch die Eingabe von Benutzername und Passwort
im Dialog [Anmelden] festgelegt.

Der aktive Benutzer wird in der Kopfzeile rechts oben angezeigt. Um den Benutzer
zu wechseln, ist eine Abmeldung des aktuellen Benutzers erforderlich, gefolgt von
der Anmeldung eines neuen Benutzers.

Berechtigungen der Benutzerklassen:
— Administrator: Uneingeschrankter Zugriff auf alle Programmfunktionen.

— Power-Benutzer: Zugriff auf alle Funktionen mit folgenden Einschrankungen:
Kein Zugriff auf den Tabulator [Benutzerverwaltung].
Einschrankungen im Tabulator [Verwaltung], in dem die meisten Funktionen
nicht verfigbar sind.
Im Tabulator [Gerateeinstellungen] sind drei Menipunkte zuganglich.

— Standardbenutzer: Zugriff auf zugewiesene Létprofile. Anderungen kénnen
nicht gespeichert werden.

i)

Rework iv Manueller Betrieb

E< & &)

Archiv Profilverwaltung Verwaltung Manueller Betrieb

& Q

Benutzerverwaltung Profilverwaltung Verwaltung Manueller Betrieb

Abb. 17: Menliumfang des Standardbenutzers, des Power-Benutzers und des Administrators

Lesen Sie hierzu auch das Kapitel Der Tabulator [Benutzerverwaltung] [ 82].

6.3.2 Die Kopfleiste im Programm HRSoft 2

Sie erreichen alle Funktionen des Programms HRSoft 2 (iber die Kopfleiste. Links
sind die Tabulatoren zur Bedienung des Reworksystems, rechts befinden sich die
Gbergeordneten Schaltflachen und Anzeigen.

— Tabulator [Rework]:
Hier werden die Reworkprozesse durchgefiihrt. Anderungen an den vorgegebe-
nen Lotprofilen sind hier moglich, kdnnen aber nicht gespeichert werden. Stan-
dardbenutzer kdnnen nur die vorgegebenen Lotprofile verwenden aber nicht
bearbeiten. Nahezu identischer Aufbau wie Tabulator [Profilverwaltung]. Lesen
Sie hierzu das Kapitel Ubersicht iiber die Tabulatoren [Rework] und [Profilver-

waltung] [ 59].

— Tabulator [Benutzerverwaltung]:
Benutzer mit ihren Benutzungsrechten anlegen, bearbeiten, speichern oder 16-
schen. Nur sichtbar fiir Benutzer mit Administratorrechten. Lesen Sie hierzu
das Kapitel Der Tabulator [Benutzerverwaltung] [ 82].

— Tabulator [Archiv]:
Die durchgefiihrten Reworkprozesse zur Analyse anzeigen. Lesen Sie hierzu das
Kapitel Der Tabulator [Archiv] [ 79].
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Tabulator [Profilverwaltung]:

Lotprofile erzeugen, andern, kopieren, speichern und I6schen. Nahezu identi-
scher Aufbau wie Tabulator [Rework], jedoch mit allen Rechten zur Verwaltung
der Lotprofile. Fiir Standardbenutzer nicht sichtbar. Lesen Sie hierzu das Kapitel
Ubersicht tiber den Tabulator [Profilverwaltung] [ 84].

Tabulator [Verwaltung]:

Festlegen der Programmparameter von HRSoft 2 (z.B. Systemsprache, Daten-
bank, usw.), Chartdarstellung (z.B. Farbdarstellung) Programmverwaltung (z.B.
Updates), Gerateeinstellungen (Kontaktkraft, Temperaturoffset, Gerat einrich-
ten und Anpassen) und Firmwareupdates. Fur Standardbenutzer nicht sichtbar.
Power-Benutzer haben nur Zugriff auf einige Funktionen im Dialog [Gerateein-
stellungen].

Tabulator [Manueller Betrieb]:

Einblenden der Schaltflachenleiste [Manueller Betrieb], nur im Tabulator [Re-
work] sichtbar. Mit den Rework-Schaltflichen kénnen Sie jederzeit den Heiz-
kopf und die Pipette verfahren und die manuell steuerbaren Funktionen des
Reworksystems ein-/ausschalten (z.B. Motorbewegungen, Kiihlung usw.). Stan-
dardbenutzer haben eingeschrankten Funktionsumfang. Lesen Sie hierzu das
Kapitel Die Schaltfliche [Manueller Betrieb] [ 76].

Anzeigen und Schaltflachenreihe rechts:
Temperaturanzeige, Netzwerkzustand, Benutzername und Systemstatus. Lesen
Sie hierzu das Kapitel Die Anzeigen- und Schalterreihe rechts oben [ 57].
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6.3.3 Die Anzeigen- und Schalterreihe rechts oben

Die Anzeigen und Schalter von links nach rechts:

— Blaue Digitalanzeige, ganz links: Name des ausgewahlten Temperatursensors
und die aktuell damit gemessene Temperatur.

— Anzeige der Netzwerkverbindung zwischen PC und Reworksystem. Griin =
Netzwerkverbindung, rot = keine Netzwerkverbindung.

— Anzeige des aktiven Benutzers und Drop-Down-Meniipunkt [Abmelden] um
einen anderen Benutzer anzumelden. Lesen Sie hierzu das Kapitel Der Tabula-
tor [Benutzerverwaltung] [ 82].

— [i]-Schaltflache zum Aufruf des [Systemstatus] mit umfangreichen Statusinfor-
mationen zu den einzelnen Reworksystem-Komponenten. Der Dialog [System-
status] mit kann ihnen jederzeit wertvolle Hinweise zum Zustand der angezeig-
ten Maschinenelemente geben.

System State *
Syctom Infoamation
Mhoticn Control ink st
=) [+
B
(4]
a
4]
0]
_—
e
: [+ #]
]98] e
] ]

Abb. 18: Beispiel der Startseite [Systeminformationen] des Bereichs [Systemstatus]

Die Informationsseite [Systemstatus] zeigt die vier Schaltflachen [Systeminforma-
tionen], [Fehlerbericht], [Motorinformation] und [Bildverarbeitungsstatus].

a) Eine Schaltflachen klicken, um die Ubersicht des entsprechenden Bereichs auf-
zurufen.

= Blau dargestellte Parameter sind im Moment aktiv.

Der Bereich [Systeminformationen]

— Oben: Darstellung des Zustands der grundlegenden Reworksystem-Komponen-
ten.

— Unten [System Parameters]: Aktuelle Stéande der installierten HRSoft 2-Version
und Firmware.
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Der Bereich [Fehlerbericht]

Liste der aufgelaufenen Fehlermeldungen mit Datum und Beschreibungen. In der
Spalte [Aktiv] sind die neuen Fehler markiert.

a) Wenn die Fehlerursache der aktiven Fehler geklart wurde, diese Fehler markie-
ren und durch Klicken der Schaltflache [Bestatigen] deaktivieren.

b) Uber der Tabelle mit dem Menii [Schweregrad-Filter] die Fehler nach Typ sor-
tieren.

Der Bereich [Motorinformation]

— [Heizkopf oben]: Zustand der Komponenten und Firmware-Versionen des Heiz-
kopfs.

— [Tisch]: Nur bei Reworksystemen der Serie 600. Zustand der Komponenten und
Firmware-Versionen der Untenheizung.

— [Platzierkopf]: Nur bei Reworksystemen der Serie 600. Zustand der Komponen-
ten und Firmware-Versionen des Platzierkopfs.

Der Bereich [Bildverarbeitungsstatus]

— Linke Spalte: Zustand der Komponenten der Oberen Kamera, wenn die Kamera
aktiv ist.

— Rechte Spalte: Zustand der Komponenten der optionalen RPC-Kamera, wenn
die Kamera aktiv ist.

Das Glocken-Icon

Zeigt an, ob Firmware-Updates flr das Reworksystem vorliegen. Die Zahl im Kreis
zeigt die Anzahl der Firmware-Updates.

a) Wenn ein Firmware-Update angezeigt wird, klicken Sie das Glocken-Icon.
= Ein Fenster erscheint mit Informationen iber das Update.
b) Um das Update durchzufiihren, klicken Sie die Schaltflache [Update].

Lesen Sie hierzu auch das Kapitel Der Dialog [Aktualisierung] [ 99].

Die Schaltfléache ,,Sprechblase”

Auswahlment fur Problemmeldungen, Verbesserungsvorschlage oder allgemeine
Rickmeldungen an den Hersteller Firma Ersa GmbH.

— Menupunkt Problem: Aufruf eines Dialogs, um der Firma Ersa ein aufgetrete-
nes Problem mit dem Reworksystem mitzuteilen.

— Menupunkt Vorschlag: Aufruf eines Dialogs, um der Firma Ersa einen Verbesse-
rungsvorschlag zum Reworksystem mitzuteilen.

— Menupunkt Rickmeldung: Aufruf eines Dialogs, um der Firma Ersa eine positi-
ve oder negative Riickmeldung zum Reworksystem mitzuteilen.

Rote Schaltflache ganz rechts
— Schliel3t das Programms HRSoft 2.
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6.3.4 Die Tabulatoren [Rework] und [Profilverwaltung]

6.3.4.1 Ubersicht iiber die Tabulatoren [Rework] und [Profilverwaltung]

Nach dem Starten von HRSoft 2 wird der Tabulator [Rework] gezeigt. Im Dialog [Re-
work] werden die Reworkprozesse gestartet und durchgefihrt. Als Standardbenut-
zer kénnen Sie unter dem Tabulator [Rework Rework] nur die vorgegebenen Lot-
profile anwenden. Administratoren und Power-Benutzer kénnen Anderungen an
den Lotparametern vornehmen.

Die Tabulatoren [Rework] und [Profilverwaltung] sind nahezu identisch aufgebaut.
Die Tabulatoren unterteilen sich in folgende Bereiche:

i - f a8 .
Information | Heizungseinstellung
opy [ st s B M s g s Bidverarbeitung TElabels |
. - . Abreinigen
Loten * Kombiniert H'synehmnmeren
Name
- [T — -
.. I 4 E-’ Platine
Bodem ey
Bautel
Madam urd gt mam

= Profileinstellung

Regelsensor
TET

Virtuelles TE Teach-In

Heizkopfposition
Abstand 50 mm

Disse

Adapter
Keiner

- .

L' Platzierung

Bauteilfilter
Allgemein

Dipmodus
Keine Automation

Platziermodus

Platzierung

;-. |
! - - |
! : : . | STARTEN/ i
G T . e = T S REFERENZIEREN |

Prozessautomatisierung 'a

entioten [ Abreinigen':. platzierung [Jll_|  mspektion [l | oten | mspewion |

Abb. 19: Beispielabbildung: alle Bereiche die in den Tabulatoren [Rework] und [Profilverwaltung] enthalten sind

1 |Tabulatorleiste: Die Abbildung zeigt die maximal dar- | 2 |Dieser Bereich enthalt Anzeigen und Schaltfla-

gestellte Zahl der Tabulatoren. Sie ist abhangig von chen von Ubergeordneten Funktionen.
den Benutzerrechte. Lesen Sie hierzu das Kapitel ,,Die Anzeigen- und
Im Tabulator [Rework] kénnen die Lotprofile (7) aus- Schaltflachenreihe rechts oben”.

gewahlt werden.

Wenn Sie vom Tabulator [Rework] auf einen anderen
Tabulator wechseln, gehen hier vorgenommene An-
derungen verloren. Anderungen kénnen hier auch
nicht gespeichert werden.

3 |Schaltflachenleiste, nur im Tabulator [Profilverwal- 4 |Chart mit Létkurven zum Ein- und Ausloten.
tung] sichtbar: Lotprofile hinzufligen, kopieren, 16- Lesen Sie hierzu das Kapitel Der Chart [ 61].

schen, speichern, exportieren und importieren.
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5 [Parameterleiste mit fiinf untergeordneten Tabulato- 6 [Nur aufrufbar im Tabulator [Rework ] Gber den
ren. Tabulator [Manueller Betrieb]. Mit dieser Schalt-
Lesen Sie hierzu ab dem Kapitel Die Parameterleiste flachenreihe kénnen Sie einzelne manuelle Funk-
auf der rechten Seite mit fiinf Tabulatoren [ 64] tionen steuern, z.B. Motorbewegungen oder Be-

leuchtung.

Lesen Sie hierzu das Kapitel Die Schaltflache
[Manueller Betrieb] [ 76].

7 |Liste der anwendbaren Létprofile, und Suche nach 8 |Workflowleiste [Prozessautomatisierung] zur Be-
Profilnamen. Profile werden im Tabulator [Profilver- stimmung der verwendeten Prozessablaufschrit-
waltung] erzeugt und bearbeitet. Lesen Sie hierzu das te. Abarbeitung von links nach rechts. Lesen Sie
Kapitel Lotprofile bearbeiten [+ 85]. hierzu das Kapitel Die Prozessschritte der [Pro-

zessautomatisierung] [ 63].

6.3.4.2

STARTEN/
REFERENZIEREN

6.3.4.3

Die Schaltflache STARTEN/REFERENZIEREN

Im Tabulator [Rework] wird durch die Schaltflache [STARTEN/REFERENZIEREN ]
rechts unten zunachst die Referenzierung des Reworksystems und spater der Re-
workprozess gestartet. Der Assistent fuihrt Sie Schritt fiir Schritt durch den Rework-
prozess.

Im Tabulator [Rework] haben Sie vor dem Start des Reworkprozesses die Moglich-
keit, alle Parameter anzupassen. Die Anderungen kénnen aber hier nicht gespei-
chert werden.

Vergewissern Sie sich, dass alle Einstellungen korrekt sind, bevor sie den Rework-
prozess starten, z.B. Platzierung des Thermoelements. Die Durchfiihrung eines Re-
workprozesses ist beispielhaft im Kapitel Tutorial — Ein Bauteil einléten oder auslo-
ten [ 107] beschrieben.

Arbeiten mit Lotprofilen im Tabulator [Rework]

Wahlen Sie im Bereich Lotprofilauswahl (4) ein Lotprofil aus der Liste der gespei-
cherten Lotprofile. Im Eingabefeld [Suchen] kénnen Sie in den Létprofilnamen su-
chen. Im Tabulator [Profilverwaltung] werden die Lotprofile erstellt, gedndert und
gespeichert.

Unter dem Chart im Bereich [Prozessautomatisierung] werden die Arbeitsschritte
flr dieses Lotprofil angezeigt. Im Chart-Bereich (5) konnen sie den Zeit- und Tem-
peraturverlauf flr das Ein- oder Ausléten vornehmen. In der Parameterleiste (6)
lassen sich alle Parameter des Létprofils &ndern. Anderungen im Tabulator [Re-
work] kénnen nicht gespeichert werden.

Lotprofile werden vom Administrator im Tabulator [Profilverwaltung] erstellt und
dauerhaft gedndert.

Ersa GmbH
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6.3.4.4 Der Chart

Bei gewdhltem Tabulator [Rework] oder [Profilverwaltung] wird in der Bildschirm-
mitte der Chart mit den Heizkurven und darunter die Zeile mit den Schaltflachen
flr die [Prozessautomatisierung] angezeigt. Die Heizkurven und die Schaltflache zur
[Prozessautomatisierung] kdnnen hier verdandert werden.

Fiir alle Anderungen die im Tabulator [Rework] vorgenommen werden gilt: die An-
derungen werden libernommen, kdnnen aber nicht gespeichert werden. Wenn Sie
vom Tabulator [Rework] auf einen anderen Tabulator wechseln, gehen alle Ande-
rungen verloren.

Information Heizungseinstellung
L [T R - PR i Bildverarbeitung TE Labels

e - - Abreinigen
“Tloten EERZNCIENM 1, Kombiniert ﬂSynchronisieren
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s e e
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Lurs mtl maig mum
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Abstand 50 mm
Diise
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Keiner

7 Platzierung
Bauteilfilter

Allgemein

Dipmodus

Keine Automation

Platziermodus.

:_- Platzierung
' : : . STARTEN/
Zeit e . : - - . REFERENZIEREN
Prozessautomatisierung

Folgende Schaltflachen stehen lhnen zur Verfiigung:

— [L6ten]: Im Chart wird die blaue Heizkurve des Einlotens markiert. Dann kann
die Heizkurve fir das Einléten verandert werden. Die Funktionen im Tabulator
[Heizungseinstellung] kénnen fir das Einloten eingestellt werden.

— [Entl6ten]: Im Chart wird die griine Heizkurve des Auslétens markiert. Dann
kann die Heizkurve fur das Ausloten verdandert werden. Die Funktionen im Ta-
bulator [Heizungseinstellung] konnen fur das Ausloten eingestellt werden.

— [Kombiniert]: Im Chart werden die Heizkurven der L6t- und Entléttemperatur
markiert. Der komplette Lotprozess wird angezeigt. Die Heizkurven kénnen
nicht verandert werden und der Tabulator [Heizungseinstellung] ist gesperrt.
Wenn Sie die im Lotprofil festgelegten Heizungseinstellungen dndern méchten,
mussen Sie die Schaltfliche [Kombiniert] abwéahlen und stattdessen die Schalt-
flachen [Loten] oder [Entl6ten] wéhlen.

— [Synchronisieren]: Andert die Heizkurve des Auslétens auf die Heizkurve des
Lotens. Beide Heizkurven werden deckungsgleich. In diesem Zustand wirken
sich Veranderungen im Chart und der Funktionen im Tabulator [Heizungsein-
stellung] auf das Léten und das Entléten aus.

Fiir die Temperaturwerte der Thermoelemente und des IRS gilt die linke Y-Skala des
Charts mit den Temperaturwerten. Fiir StellgréRen (z.B. TE Infrarotwicklung, AuRe-
rer IR Strahler) gilt die rechte Y-Skala des Charts mit der Prozentangabe bis 100%.
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6.3.4.4.1 Die HRSoft 2 Standard-Heizkurven

Die Heizkurve ist bestimmt durch das gewahlte Lotprofil. Je nachdem wie oft die
Heizkurve geknickt ist, gibt es 2, 3 oder 4 Heizphasen. Lesen Sie hierzu auch das Ka-
pitel Lotprofile bearbeiten [ 85]. Jeder Heizphase kann individuell eine Tempera-

tur,

Dauer und Heizleistung (°C/s) zugewiesen werden.

Die Heizkurven im Chart lassen sich nur einstellen, wenn liber dem Chart die
Schaltflache [Kombiniert] abgewahlt ist und entweder [Loten] oder [Entl6ten]
eingestellt ist.

Lotprofile mit dem Namenszusatz ,linear” haben immer zwei Heizphasen, die
nicht unterschiedlich eingestellt werden kénnen.?

Lotprofile mit dem Namenszusatz ,bent once” (einmal geknickt) haben immer
drei Heizphasen, die individuell eingestellt werden kénnen.

Lotprofile mit dem Namenszusatz ,bent twice” (zweimal geknickt) und ,,soak
zone” haben immer vier Heizphasen, die individuell eingestellt werden kdnnen.
Das Plateau ist die Lotprozessphase mit der heiResten Temperatur, die sich vor
der Abkihlphase befindet. Das Plateau ist immer flach, das heiRt, die Tempera-
tur ist immer konstant.

Der Punkt [Tinit] ist die Mindesttemperatur, ab der der Prozess im Chart abge-
bildet wird.

[TP (°C)] (Pipettentemperatur) ist die Temperatur, bei der die Pipette zum Bau-
teil fahrt, um es abzuheben. Nur beim Ausloten.

TL: (Liquidus-Temperatur) Temperatur bei der das Lot fllssig wird. Ohne Funk-
tion. Sie kdnnen die TL-Temperatur hiermit markieren.

Die Kuhlerluftung startet nach der Plateauphase und kiihlt so lange, bis die einge-
stellte Temperatur vom Punkt T5 erreicht ist. Am Ende der Plateauphase schalten
die Heizungen ab, beim Ausléten wird jetzt das Bauteil abgehoben.

6.3.4.4.2 Eine Heizkurve einstellen

Die Temperatur und die Heizphasendauer gleichzeitig andern:

Auf einen der Punkte [Tinit], T1, T2... auf der Heizkurve klicken und die
Maustaste gedriickt halten, bis die dort angegebene Temperatur fett angezeigt
wird. Den Punkt nun mit gedriickter Maustaste verschieben.

Die Temperatur andern:

Am Punkt, der gedndert werden soll auf die dort angezeigte Temperatur kli-
cken. Die gewtinschte Temperatur eingeben oder die Tasten ,,Pfeil nach oben”
und ,,Pfeil nach unten” verwenden, um den Temperaturwert zu andern.

Die Heizleistung dndern:

Den Wert der Heizleistung (°C/s) die gedndert werden soll in der Heizphase
anklicken. Den neuen Wert eingeben. Die maximale Heizleistung betragt 2,5 K/
s (2,5 °C/s).

Die angezeigte Einheit der Heizleistung konnen Sie im Tabulator [Verwaltung ]
zwischen K/s und °C/s umschalten.

Die Dauer der Heizphase dandern:

Den Wert der Zeit (s) die gedndert werden soll in der Heizphase anklicken. Die
gewiinschte Dauer (in Sekunden) eingeben oder die Tasten , Pfeil nach oben“
und ,,Pfeil nach unten” verwenden, um die Dauer zu andern.

[TP (°C)] (Pipettentemperatur) dndern:

Den Temperaturwert von [TP (°C)] anklicken. Die gewlinschte Temperatur fir
den Start des Anhebens der Pipette eingeben oder die Tasten ,Pfeil nach oben”
und ,,Pfeil nach unten” verwenden, um [TP (°C)] zu @ndern.
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6.3.4.5

— [TL(°C))] (Liquidus-Temperatur) dndern:
Den Temperaturwert von [TL (°C))] anklicken. Die Liquidus-Temperatur einge-
ben oder die Tasten ,,Pfeil nach oben” und ,Pfeil nach unten”“ verwenden, um
die Zahl [TL (°C))] zu andern.

Bitte beachten, dass die Bauteile nicht moglichst schnell erwdarmt werden sollen,
sondern nur eine langsamere Erwdrmung eine gleichmalRige Temperaturverteilung
ergibt. Dies fiihrt zu einem sichern Prozess.

Die Prozessschritte der [Prozessautomatisierung]

Unter dem Chart befindet sich die Schaltflachenreihe [Prozessautomatisierung].

Prozessautomatisierung

Entloten .:l Abreinigen I:- Platzierung .:l Inspektion .:l Loten .:l Inspektion .:l

Diese Schaltflachen aktivieren oder deaktivieren die Prozessschritte. Der Prozessab-
lauf beginnt links und fiihrt die ausgewahlten Prozessschritte nach rechts durch.

— [Entl6ten]: Ein Bauteil ausloten.

— [Abreinigen]: Ein-/Ausschalten des Arbeitsschritts [Abreinigen]. Diese Schaltfla-
che nur bei Nutzung der optionale Restlotabsaugung Scavenger SC 600 verwen-
den. Die Option wird im Dialog [Gerateeinstellungen] unter dem Tabulator
[Verwaltung] aktiviert. Im Tabulator [Information] unter [Rework] werden die
Parameter zum Abreinigen eingestellt.

Lesen Sie hierzu auch die Betriebsanleitung der Restlotabsaugung SC 600 Sca-
venger.

— [Platzierung]: Platzierung eines Bauteils auf der Einlotposition. Legen Sie das
Bauteil auf die Bauteilablage.

— [Inspektion]: Priifen der Position des platzierten Bauteils mit der Optik des Re-
worksystems.

— [Léten]: Einloten des platzierten Bauteils.

— [Inspektion]: AbschlieRendes Priifen des Lotergebnisses mit der Optik des Re-
worksystems.

Die Durchfiihrung eines Lotprozesses ist beispielhaft im Kapitel Tutorial — Ein Bau-
teil einléten oder ausléten [ 107] beschrieben.

Die korrekten Lotprofileinstellungen werden im zuvor im Tabulator [Profilverwal-
tung] festgelegt. Dies ist nur als ,,Administrator” oder ,Powerbenutzer” moglich.

Ersa GmbH
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6.3.4.6 Die Parameterleiste auf der rechten Seite mit flinf Tabulatoren

In den Tabulatoren der Parameterleiste auf der rechten Seite werden alle spezifi-
schen Parameter des Reworkprozesses eingestellt. Die Funktionen im Tabulator
[Rework] entsprechen den fiinf Tabulatoren der Parameterleiste im Tabulator [Pro-
filverwaltung], mit folgenden Ausnahmen:

— Die Tabulatoren unter dem Tabulator [Rework] enthalten jeweils die Schaltfla-
che [STARTEN/REFERENZIEREN].
Stellen Sie sicher, dass Sie alle Einstellungen korrekt sind, bevor sie den Re-
workprozess starten. Die Durchfiihrung des Reworkprozesses ist beispielhaft
beschrieben im Kapitel , Tutorial — Ein Bauteil einldten oder ausloten”.

— Im Tabulator [Bildverarbeitung] kann die [Lichtintensitat der Pindetection-Ka-
mera] eingestellt werden.
Im Tabulator [Profilverwaltung] tragt dieser Tabulator die Bezeichnung [Mehr]
und bietet den Import von zusatzlichen Informationen, wie eine Abbildung und
Text. Unter [Mehr] erfolgt auch die Zuordnung von Benutzern zu Loétprofilen.

Anderungen im Tabulator [Rework] werden iibernommen, kénnen aber nicht ge-
speichert werden. Wenn Sie diesen Tabulator verlassen, gehen alle Anderungen
verloren. Die Létprofile werden im Tabulator [Profilverwaltung] festgelegt.
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6.3.4.6.1 Der Tabulator [Information] unter den Tabulatoren [Rework] und
[Profilverwaltung]

Als Standardbenutzer kdnnen Sie unter dem Tabulator [Rework] nur die vorgegebe-
nen Lotprofile anwenden.

= : AR = L -
o & o ol i e Bl
o f & i} 0«
il . e 23°C 2 © 0
Information Heizungseinstellung
: r (s sdna ) L i - Mehr. TE Labels
r Abreinigen
FAE o Entioten Kombiniert Synchronisieren

Name
Platine

Bauteil

% Profileinstellung
Regelsensor

TE1

Heizkopfposition

Abstand 50 mm

Duse

Adapter

Keiner

=] i

7' Platzierung
Bauteilfilter
Aligemein

Dipmodus.

Auto. Dip
Platziermodus

Platzierung

Abwurfhdhe

E -

Prozessautomatisierung

entioten [ gen [l 9 ]:. p E. Loten I:. Inspektion [:.

Administratoren und Powerbenutzer konnen folgende Parameter im Tabulator [In-
formation] andern:

Die oberen drei Lotprofil-Parameter [Name], [Platine] und [Bauteil CAM] werden
im Tabulator [Profilverwaltung] festgelegt. Im Tabulator [Rework] werden diese In-
formationen nur angezeigt.

— [Name]: Wird von der Profilvorlagenauswahl vorgegeben. Sie kdnnen einen an-
deren Namen vergeben. Lesen Sie hierzu auch das Kapitel Létprofile bearbeiten
[ 85].
Die Werks-Profilvorlagen sind immer mit ,,basic” bezeichnet.

— ,LF“:Lead Free (bleifrei).
— ,SnPB“: Zinn-Blei.

— ,linear”:gleichférmige Aufheizphase.
— ,bended once“:einmal geknickte Aufheizkurve.
— ,bended twice“: zweimal geknickte Aufheizkurve.

— ,soak zone”: warmereduzierte Heizphase von [T1] bis [T2] zur Aktivierung
des Flussmittels. Zweimal geknickte Aufheizkurve.

— [Platine]: Wird von der Profilvorlagenauswahl vorgegeben. Die Vorlagen heilRen
,Low and medium mass” fiir niedrige bis mittlere Leiterplattenmasse, ,,Medi-
um mass” fir mittlere Leiterplattenmasse, , High mass” fiir hohe Leiterplatten-
masse und ,Universal” ist fir jede Leiterplattenart geeignet. Sie kdnnen einen
anderen Platinennamen vergeben.
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— [Bauteil CAM]: Wird von der Profilvorlagenauswahl vorgegeben. Die Vorlagen
heien , Low and medium mass” fur niedrige bis mittlere Bauteilmasse, ,Medi-
um and high mass” fir mittlere bis hohe Bauteilmasse, ,Sensitive and high
mass” fir empfindliche Bauteile und Bauteile mit hoher Masse. Sie kénnen
einen anderen Bauteilnamen vergeben.

— [Regelsensor]: Auswahl des Temperatursensors, der den Létprozess Gber seine
gemessene Temperatur steuert.
[TE1] (Thermoelemente) oder [Virtual TC] (Infrarotsensor). [Virtual TC] ist erst
sichtbar nach Einlernen mit einem Thermoelement im gewahlten Lotprofil. Der
[Virtual TC] ist nur bedingt geeignet bei glanzenden und reflektierenden Ober-
flachen sowie bei sehr kleinen Platinen. Die aktuell gemessene Temperatur des
gewahlten Sensors wird im Bereich (2) angezeigt.

— [Heizkopfposition]: Lotabstand zur Leiterplatte, 30 mm — 70 mm. Diese Aus-
wahl hat keine Funktion, sie dient nur zum Speichern der Information. Der
Heizkopfabstand bei hohen Bauteilen kann tiber die Schaltflachen im Tabulator
[Manueller Betrieb] eingestellt werden. Lesen Sie hierzu das Kapitel Die Schalt-
flache [Manueller Betrieb] [ 76].

— [Duse]: Verwendete Lotdise. Diese Auswahl hat keine Funktion, sie dient nur
zum Speichern der Information.

— [Adapter]: Verwendeter Adapters (Luftleitblech). Diese Auswahl hat keine
Funktion, sie dient nur zum Speichern der Information.

— [Bauteilfilter]: Die Bauteilerkennung von unten mit der Kamera an der Glasplat-
te wird fur den gewdhlten Bauteiltyp verbessert. Mogliche Filter sind:

— [Allgemein]: alle anderen Bauteiltypen
— [BGA]: Ball Grid Array
— [Kleine BGA]
— [GroRe BGA]
— [MFU BGA]: Nicht verwenden!
— [QFP]: Quad Flat Package
— [QFN]: Quad Flats No Leads
— [CBGA]: Ceramic Ball Grid Array, (Kleinbauteil bis 01005)
— [Kleinbauteil (01005)]: SMD mit 0,2 x 0,4 mm
— [SMD-Stecker]
— [BGA Stecker]
— [Dipmodus]: Wahlen Sie eine der drei Methoden zum Einl6ten:

— [Keine Automation]: Normales Einloten ohne Flussmittel-Dippen und ohne
Verwendung eines Bauteils, das mit Lotpaste bestrichten ist.
Das Bauteil wird von der Bauteilablage abgeholt, ausgerichtet und auf der
Einl6tposition platziert.

— [Auto. Dip]: Eine vorbereitete Dip-Schablone mit Flussmittel muss auf im
Schablonenrahmen liegen.
Das Bauteil wird von der Dip-Bauteilablage gehoben, in das Flussmittel der
Dip-Schablone getaucht, dann ausgerichtet und auf der Einl6tposition plat-
ziert.

— [Auto. Print]: Eine vorbereitete Print-Schablone mit einem mit Lotpaste be-
strichenen Bauteil muss auf der Print-Schablone liegen.
Das Bauteil wird aus der Print-Schablone genommen, ausgerichtet und auf
der Einlotposition platziert.
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Lesen Sie hierzu auch das Kapitel Arbeitsschritt 3 "Bereitstellen" [ 121].

— [Platziermodus]: Beim Einldten kdnnen Sie wahlen zwischen:
[Platzierung]: Ablegen des Bauteils mit Hilfe des Kontaktsensors, bei dem das
Reworksystem das Berilihren des Bauteils auf der Leiterplattenoberflache er-
splrt.
[Abwerfen]: Abwerfen des Bauteils Gber der Leiterplatte in einem festgelegten
Abstand zur Leiterplattenoberflache.

— [Abwurfhodhe]: Beim Einloten die Hohe liber der Leiterplatte festlegen, bei der
das Bauteil auf die Leiterplatte fallen gelassen wird. Nur moglich, wenn der Pa-
rameter [Abwerfen] gewahlt ist. Im Tabulator [Rework ] ist diese Funktion nicht
sichtbar.
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6.3.4.6.2 Der Tabulator [Heizungseinstellung]

Im Tabulator [Heizungseinstellung] kénnen Sie die Oben- und die Untenheizung fir
das Lotprofil einstellen. Alle markierten Heizphasen (T1 bis T4) im Tabulator [Hei-
zungseinstellung] sowie im Chart werden blau angezeigt. Die Parameter im Tabula-
tor [Heizungseinstellung] gelten fiir diese markierten Heizphasen.

Die Anzahl der Heizphasen wird durch das gewahlte Létprofil bestimmt. Je nach An-
zahl der Klicke in der Heizkurve gibt es 2, 3 oder 4 Heizphasen. Die Heizphasen sind
im Tabulator [Heizungseinstellung] durch die Felder , T1“, , T2“ usw. repradsentiert.
Jeder Heizphase konnen individuell fir die Oben- und die Untenheizung die Heiz-
und Lifterleistung zugewiesen werden.

Ubergeordnete Einstellungen

Schaltflache [Synchronisieren]: Heizkurve des Auslotens an die Heizkurve des L6-
tens anpassen. Die angezeigten Heizungseinstellungen gelten fiir die jeweils ge-
widhlte Lotkurve.

Schaltflachen [Loten] oder [Entldten] :Auswahl der Heizkurve fiir Einloten (blau)
oder Ausloten (grin), fir die jeweils eigene individuelle Einstellungen vorgenom-
men werden kdnnen.

— Bei Lotprofilen mit 2 Heizphasen lasst sich nur die Heizkurve und die Heizungs-
parameter der Phase 2 individuell fiir das Ein- und Ausl6ten einstellen.

— Bei Lotprofilen mit 3 und 4 Heizphasen lassen sich nur die Heizkurve und die
Heizungsparameter der Phasen 3 und 4 individuell fir das Ein- und Ausloten
einstellen.

|7 Loten [T - Kombiniert | B synchronisieren

Prozessautomatisierung

noreingen [l ] procierng [T insperion [ woten [ inspekion [

entioten [l

Verwaltung Manueller Betrieb
Information Heizungseinstellung
Bildverarbeitung TE Labels

Abreinigen

Alle Zonen andern [l

B Unten

- STARTEN/
2 REFERENZIEREN

Abb. 20: Beispielabbildung Tabulator [Heizungseinstellung] im Tabulator [Rework]
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6.3.4.6.2.1 Die Parameter im Tabulator [Heizungseinstellung]

Zur individuellen Parametereinstellung fur das Ein- und Ausléten sowie fiir die ein-
zelnen Heizphasen, beachten Sie die Schaltflachen [Kombiniert], [Synchronisieren]
und [Alle Zonen dndern ].

Folgende Parameter kdnnen Sie im Tabulator [Heizungseinstellung] andern:

[Alle Zonen dndern]: Ist die Schaltfliche abgeschaltet, konnen Sie einzelne oder
mehrere Heizphasen markieren und diesen unterschiedliche Heizungsparame-
ter zuweisen. Auch den Heizphasen des Ein- und Auslétens kénnen Sie unter-
schiedliche Heizparameter zuweisen. Lesen Sie dazu auch die Einleitung im vor-
herigen Kapitel.

Schaltflachen T1, T2, T3. T4: Die Anzahl der Heizphasen wird durch das gewahl-
te Lotprofil bestimmt. Anwéahlen der Heizphase zum Definieren der zugehori-
gen Heizungsparameter. Um die entsprechende Schaltflache zu markieren kon-
nen Sie die Heizphase auch im Chart anklicken.

Heizzonen Z1 und Z2 der Obenheizung zu- oder Abschalten: Z1 ist der zentrale
Heizbereich, Z2 ist der linke und rechte AuRenbereich. Die Heizleistung kann
von 0% — 100% geregelt werden.

Stellgrad des Lifters der Obenheizung. Der Wert 50% eignet sich fiir alle An-
wendungen. Dieser Wert wird konstant gehalten. Regelt den Anteil der Kon-
vektion.

Vertikaler Regler (Oben - Unten): Leistungsverhéltnis von Obenheizung zu Un-
tenheizung in Prozent. Passen Sie das Leistungsverhaltnis dem Warmebedarf
ihres Lotprozesses an.

Untenheizung-Matrixfeld: Individuelle Einstellung der 4 x 6 Heizzonen der Un-
tenheizung mit Werten von 0% — 100%. Zusammengefasst in 3 Heizblcke.

— Temperatur eines Heizfelds dndern: Ein Heizfeld durch Anklicken markie-
ren und den Wert Gberschreiben.
Verwenden Sie diese Funktionen, um die Heizkraft der Heizfelder und das
Verhaltnis der Heizfelder zueinander zu steuern. Sorgen Sie bei groRflachi-
gen Leiterplatten dafiir, dass die gesamte Leiterplatte erwdrmt wird, um
Verzlige zu vermeiden. Beachten Sie, dass die Bauteile nicht moglichst
schnell erwarmt werden sollen, sondern nur eine langsame Erwarmung ei-
ne gleichmaRige Temperaturverteilung ergibt. Dies flihrt zu einem sichern
Prozess.
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6.3.4.6.3 Der Tabulator [Bildverarbeitung]

Dieser Tabulator ist in den Tabulatoren [Rework] und [Profilverwaltung] unter-

schiedlich.
Unter [Rework] heilt er [Bildverarbeitung]. Unter [Profilverwaltung] heilt er
[Mehr].
:TI e a | 23°[ F A 84 o)
EROT e ST ———:

[ lisie Abr
| T Loten [JFRTNCIEN 7. Kombiniert Synchromsneren reinigen

Lichtintensitat der Pindetection-Kamera
Kamera Lichtintensitt tber Gurtzufiihrung

“3* Bild und Dokumentation

Zeit a e ¥ v F . : b STARTEN/REFERENZIEREN
ei v 2 E e .

Prozessautomatisierung

entioten [l iiger: I=] 1= | m s e |

Folgenden Parameter kdnnen Sie im Tabulator [Bildverarbeitung] einstellen:

— [Lichtintensitat der Pindetection-Kamera]: Lichtstarke der Glasplatte zur Erken-
nung der Bauteilpins von unten, fur diesen Vorgang vor dem Einl6ten.

— [Kamera Lichtintensitat]: Nicht verwenden.

Im Bereich [Bild und Dokumentation] wird ein Informationstext, eine PDF-Datei und
ein Bild zum ausgewahlten Lotprofil angezeigt, wenn dies im Tabulator [Profilver-
waltung] eingefligt wurde. Das Bild kann Uber die dazugehdrenden Schaltflachen
vergrofRert werden.

6.3.4.6.4 Der Tabulator [Mehr]

Dieser Tabulator ist in den Tabulatoren [Rework] und [Profilverwaltung] unter-
schiedlich.

Unter [Rework] heif8t er [Bildverarbeitung]. Unter [Profilverwaltung] heil3t er
[Mehr].
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Information Heizungseinstellung
Mehr ] TE Labels

Abreinigen

Lichtintensitat der Pindetection-Kamera

Kamera Lichtintensitt tber Gurtzufiihrung

“7* Bild und Dokumentation

Bild &ndern

Dokument auswahlen

[}

. (1) Zugehérige Benutzer

| iiren

Prozessautomatisierung

entioten [l Abreinigen [ll | Platzierung [l mspexion [Tl roten [T tmspekiion [l

Folgende Parameter kénnen Sie im Tabulator [Mehr] dndern:

— [Lichtintensitat der Pindetection-Kamera]: Lichtstarke der Glasplatte zur Erken-
nung der Bauteilpins von unten, vor dem Einloten.

— [Kamera Lichtintensitat]: Nicht verwenden.

— [Kommentar]: Hier kann ein Infotext zum Lotprofil eingetragen werden. Der
Text wird im Lotprofil gespeichert und angezeigt..

— [Bild]: Hier kann ein Bild zum Lotprofil importiert werden. Das Bild wird im L6t-
profil gespeichert und angezeigt.

— [Dokument auswahlen]: Auswahl einer PDF-Datei zum Lotprofil. Maximale Da-
teigrofRe 1 MB. Die PDF-Datei kann nur hier im Tabulator [Mehr] gedffnet wer-
den.

— [Zugehorige Benutzer]: Liste der Benutzer, die dieses Lotprofil im Tabulator
[Rework] sehen und verwenden kénnen. Nur hier kdnnen Sie diese Zuweisung
zum Lotprofil vornehmen.

a) Lesen Sie hierzu das folgende Kapitel.

6.3.4.6.4.1 Dem Lotprofil einen Benutzer zuweisen oder wieder entfernen
Die Funktion [Zugehorige Benutzer] befindet sich ganz unten im Tabulator [Mehr].

a) Klicken Sie das ,,Plus“-Zeichen.

= Der Dialog [Profil einem Benutzer zuweisen] erscheint.
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Profil einem Benutzer zuweisen X

£ Suchen

69 Admin
2:) Standard
69 Mamel Iﬂ

Abbrechen

b) Klicken Sie auf den Benutzer, den Sie zuweisen mochten. Dieser hat ein geoff-
netes Verkettungszeichen.

c) Klicken Sie auf das Verkettungszeichen.
= Das Verkettungszeichen ist jetzt geschlossen.
d) Klicken Sie [Bestatigen].

= Der Benutzer wurde dem Lotprofil zugewiesen. Im Dialog [Profil einem Benut-
zer zuweisen] konnen Sie auch weitere Benutzer durch Klicken des Verket-
tungssymbols zuweisen oder entfernen.

Einen Benutzer vom Lotprofil I6schen

a) Klicken Sie im Tabulator mit der kleinen Pfeilschaltflache den zu I6schenden
Benutzernamen.

b) Fahren Sie mit der Maus liber den zu l6schenden Benutzernamen.
= Ein rotes Papierkorb-Icon erscheint hinter dem Benutzernamen.
c) Klicken Sie das Papierkorb-lcon.

= Der Benutzer wurde vom Lotprofil entfernt.
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6.3.4.6.5 Der Tabulator [TE Labels]

Hier kénnen Sie zu jedem Thermoelement eine Information eintragen, die im Lot-
profil abgespeichert werden kann.

P tung ferwaltung
Information Heizungseinstellung
- G e ! el - ) Mehr TE Labels
Abreinigen
| T Loten JEAINTCNEN TKombiniert Synchroms\eren inige
TE1
TE2
TE3
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6.3.4.6.6 Der Tabulator [Abreinigen]

Nur fiir die optionale Restlotabsaugung SC 600. Lesen Sie hierzu auch die Betriebs-
anleitung der Restlotabsaugung SC 600.

7 =} 187 B 8. ]
s o ; @ d o il 8 L~ 4o N

Information Heizungseinstellung

r [ o i e = o i e s Mehr TE Labels.

[T oten ARG 7 Kombiniert Synchroms\eren

Abreinigen

“I* Abreinigen
Leiterplattentemperatur
Abreinigen Portalgeschwindigkeit
T5s Offset
T5 nach Abreinigen
Zeitlimit
HeiBluft
HeiBlufttemperatur

-

Scavenger-Diise

Nur Abreinigen

E - ~ - STARTEN/REFERENZIEREN
eit & e v R = ¥ & e !

Prozessautomatisierung

entioten [l Apreinigen [l | Platzierung [ [Jl]  spektion [l toten [ tmspektion [

a) Die Parameter der Obenheizung einstellen. Die Einstellungen der Obenheizung
beziehen sich hier auf das Ausldten und nicht auf das Abreinigen. Méchten Sie
nur Abreinigen, sind die Einstellungen der Obenheizung nicht relevant.

b) Die Heizzonen die Heizleistung der Untenheizung festlegen. Die Einstellungen
wirken sich sowohl auf das Entléten als auch auf das Abreinigen aus. Stellen Sie
fiir die bendtigten Heizzonen die Heizleistung zwischen 75% und 100% ein.

Die Parameter fiir das Abreinigen im Tabulator [Abreinigen] einstellen

Die Funktion der Restlotabsaugung wird vom Zusammenspiel von verschiedenen
Parametern, wie z.B. der HeiRgastemperatur der Absaugung, der Temperatur der
Untenheizung und der Verfahrgeschwindigkeit des Reworksystems und anderer-
seits von den Eigenschaften der abzureinigenden Flache bestimmt.

a) [Untenheizung Temperatur]
Temperatur der Untenheizung wahrend des Abreinigens, gesteuert durch das
angelegte Thermoelement. Die Untenheizung unterstitzt das Verflissigen von
Restlot.

b) [Abreinigen Portalgeschwindigkeit]
Verfahrgeschwindigkeit der Absaugdiise wahrend des Abreinigens. Je dicker
die Leiterplatte ist, desto langsamer sollte die Geschwindigkeit sein.

c) [T5s Offset]
Zusétzliche Heizenergie der Untenheizung, um ein Unterschreiten der ge-
wiinschten Temperatur beim Abreinigen zu verhindern. Die Warmesumme der
Parameter [Untenheizung Temperatur] und [T5s Offset] ergibt den Wert T5..
Der Wert T5, wird auch im Chart dargestellt.
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d) [T5 nach Abreinigen]
Zieltemperatur der Kithlung nach dem Abreinigen, Heizkurvenende T5, Das Er-
reichen der Zieltemperatur beendet den Abreinigungsprozess.

e) [Zeitlimit]
Verhindert unkontrollierte Uberhitzung wahrend des Einrichtens des Abreini-
gens.
Wartezeit des Reworksystems wahrend des Einrichtens des Abreinigens im Pro-
grammassistenten. Wird die Zieltemperatur so lange nicht erreicht, bricht der
Assistent ab, die Heizungen werden abgeschaltet und der Assistent muss neu
gestartet werden.

f) [HeiRluftmenge]
Volumenstrom des heilRen Stickstoffs an der Absaugdiise.

g) [HeiRgastemperatur]
Temperatur des heillen Stickstoffs an der Absaugdiise. Bei zu niedriger Tempe-
ratur kann die Absaugdiise verstopfen. Bei zu hoher Temperatur wird die Lei-
terplatte geschadigt.

h) [Abreinigen Dise]
Festlegen der verwendeten Absaugdiise. Kontrollieren Sie die Ubereinstim-
mung mit der angeschraubten Absaugdiise, um Hardwareschaden durch
falsche Einstellung zu verhindern. [Abreinigen Dise] beeinflusst die Wirkung
der ausgewahlten Absaugdiise.

i) [Nur Abreinigen]
Der gesamte Arbeitsschritt [Entl6ten] wird zuvor durchgefiihrt, jedoch wir die
Pipette zum Abheben eines ausgeldteten Bauteils nicht verwendet.

Das Abreinigen starten

a) Erst wenn alle Parameter korrekt eingestellt sind, die Schaltfliche [STARTEN/
REFERENZIEREN] klicken, um das Einrichten des Abreinigens zu starten.
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6.3.5 Die Schaltfliche [Manueller Betrieb]

Wenn der Tabulator [Rework] aktiviert ist, kbnnen Sie oben rechts die Schaltflache
[Manueller Betrieb] anklicken. Diese blendet ganz links am Bildschirm eine Schalt-
flachenspalte ein, in der Sie umfangreiche Funktionen zur manuellen Bedienung
des Reworksystems durchfiihren kénnen. Standardbenutzer haben eine einge-
schrankte Auswahl an Schaltflachen.

Manueller Betrieb

ice [T M e’ (5 it
ZEntloten | i kombiniert | [E@| synchronisieren

Wenn Sie mit der Maus Uber eine dieser Schaltflachen fahren, wird ein kurzer Text
als Tooltip angezeigt.

/\ VORSICHT
Kollisionsgefahr beim manuellen Bewegen der Motoren!

v Beim manuellen Bewegen von Heizkopf, Platzierkopf und den Diisen auf mégliche
Kollisionsgefahr und Beriihrungen achten! Auch mit der RPC-Kamera kann es zu
Kollisionen kommen!

a) Bevor Motoren bewegt werden immer sicherstellen, dass es nicht zu Kollisionen
mit Leiterplatte, Bauteilen, Thermoelementen, Leiterplattenklemmen oder zum
Hangenbleiben an Kabeln kommen kann!

Die Schaltflachen erlauben es jederzeit, nachdem eine Referenzierung durchgefiihrt
wurde, die folgenden Funktionen durchzufihren:

1: Kuhlventilator unten ein/ausschalten.

2: Angeschlossene optionale Loétrauchabsaugung ein/ausschalten. Die Schaltfla-
che aktiviert sich, wenn eine L6trauchabsaugung angeschlossen ist. Die
Lotrauchabsaugung schaltet sich bei Arbeitstemperaturen iber 120° C automa-
tisch ein.

— 3: Die Kopfe in die Parkposition nach rechts hinten fahren.
Die Parkposition muss auch angefahren werden, um den Leiterplattenrahmen
herausnehmen zu kénnen. Lesen Sie hierzu auch das Kapitel Den Leiterplatten-
rahmen austauschen.

— 4: Referenzfahrt des Reworksystems durchfihren.
— 5: Die Kopfe in die optimale Position zum Pipettenwechsel vorne rechts fahren.

— 6: Pipettenvakuum ein-/ausschalten.
Offnet ein Untermenii mit weiteren Schaltfldchen:

b
=
BN
ﬁ Y
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1: Die Absaugung der optionalen Restlotabsaugung SC 600 ein/ausschalten.
2: Den Vakuumsauger der Diise am Heizkopf ein/ausschalten.
3: Den Vakuumsauger der Dlse am Platzierkopf ein/ausschalten.

— 7: Motorbewegungen und Schalter manuell auslésen.

Offnet ein Untermenii mit weiteren Schaltflichen:

Abb. 21: Manuelles Bewegen und Schalten

1-4: Die Kopfe nach vorne, nach hinten, nach links oder nach rechts fahren, solange
die Schaltflache gedriickt wird.
Halten Sie den Verfahrweg der Achsen frei!

Die Schaltflachen 5-10 steuern Funktionen des Heizkopfs.

5: Den Heizkopf nach oben fahren.

6: Den Heizkopf nach unten fahren.

7: Die Heizkopf-Pipette nach oben fahren.

8: Die Heizkopf-Pipette nach unten fahren.

9: Die Heizkopf-Pipette nach unten fahren, bis sie kontaktiert.
10. Die Bewegung von Pipette oder Heizkopf stoppen.

Die Schaltflachen 11-16 steuern Funktionen des Platzierkopfs.
11: Die Platzierduse gegen den Uhrzeigersinn drehen.

12: Die Platzierdiise im Uhrzeigersinn drehen.

13: Die Platzierkopf-Pipette nach oben fahren.

14: Die Platzierkopf-Pipette nach unten fahren.

15: Die Platzierkopf-Pipette nach unten fahren, bis sie kontaktiert.
16. Die Bewegung der Platzierdiise stoppen.

Die Schaltflachen 17-20 steuern Funktionen der optionalen Restlotabsaugung SC
600.

17: Den Absaugkopf nach oben fahren.
18: Den Absaugkopf nach unten fahren.

19: Den Absaugkopf nach unten fahren, bis er kontaktiert.
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20. Die Bewegung des Absaugkopfs stoppen.

— 8: Untere Kamerablende schlieRen. Diese Funktion muss nicht verwendet wer-
den, da die Kamerablende automatisch vom Reworksystem gesteuert wird.

Zur Beschreibung der Maschinenteile lesen Sie auch das Kapitel Ubersicht der be-
dienbaren Maschinenteile.
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6.3.6

Der Tabulator [Archiv]

Alle gestarteten und auch die abgebrochenen Prozesse werden im Archiv als Chart-
grafik mit allen eingestellten Lotparametern gespeichert. Diese Prozesse werden im
Tabulator [Archiv] aufgelistet.

Suchen
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Prozessautomatisierung
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Inspektion Léten Inspektion

Klicken Sie in der Tabelle [Archiv] eine Prozessaufzeichnung an, um die Lotprofilde-
tails anzuzeigen und um dessen Chart anzeigen zu konnen. Die Grafik des Charts
kann als Bilddatei exportiert werden. Folgende Funktionen stehen lhnen im [Archiv]
zur Verflgung:

— [Suchen]: Suche nach Buchstabenfolgen innerhalb des gesamten Tabellenin-
halts. Die Suche beginnt automatisch schon nach der Eingabe des ersten Buch-
stabens.

— Schaltflache [Chart anzeigen]: Der markierte Chart wird dargestellt. Mehr Infor-
mationen hierzu, siehe unten im Kapitel [Chart anzeigen]. Charts die keine
Temperaturaufzeichnung haben, kénnen nicht angezeigt werden.

— [von:]/[bis:]: Filtern der Prozesse nach Datum.

In der grau hinterlegten Spalte rechts werden weitere Details des markierten Pro-
zesses angezeigt:

— [Profil Init Temp (°C)]: Temperatur ab der die Prozessaufzeichnung beginnt.
— [Max.-Temperatur (°C)]: Hochste gemessene Temperatur im Lotprozess.

— [TL (°C))]: Fur den Prozess eigegebene Liquidus-Temperatur. Ohne Funktion, im
Chart beliebig einstellbar.

— [TP (°C)]: Nur beim Ausloten. Pipettentemperatur bei der die Pipette zum Bau-
teil fahrt, um es abzuheben.

— [Optik]: Ohne Funktion.

— [Dise]: Im Prozess angegebene Pipette. Ohne Funktion, im Chart beliebig ein-
stellbar.
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6.3.6.1

Der Bereich [Prozessautomatisierung] unter der Tabelle zeigt die verwendeten Pro-
zessschritte.

Die Schaltflache [Chart anzeigen]

Die Schaltflache [Chart anzeigen] ruft den archivierten Chart des markierten Lot-
prozesses auf.

Heizungseinstellung

Information
Gerateinformation  Bildverarbeitung

Abreinigen TE Labels

E ¥
Sensor Anzeigen
| Virtual TC I
TENRHERSHNERL o TE1 ]
Innerer IR Strahler TE2
ifterDrehdan! TE3
Mittige'Untenheizung TE4
71 -0 TES

Alle Zonen andern

Oben

Entlten Abreinigen Platzierung

Unten

Lsten

Inspektion |

Inspektion

Abb. 22: Beispiel flr ein Chart

[Loten] oder [Ausl6ten]: Zeigt an, ob der Chart den Einl6t- oder Auslotprozess dar-
stellt. Wenn im Prozess beide Methoden verwendet wurden, kann mit diesen
Schaltflachen die Ansicht gewechselt werden.

[CSV Export]: Exportiert die aufgezeichneten Lotprofildaten im Datenformat *.zip.
Diese ZIP-Datei enthalt umfangreiche Daten in drei Datenformaten:

— Im *.PDF-Format. Diese PDF-Datei wird sofort nach dem Export auf Ihrem Bild-
schirm dargestellt.

— Im *.CSV-Format (comma-separated values), z.B. zur Weiterverarbeitung in Mi-
crosoft Excel™.

— Im *.HRS2-Format.

Der Speicherpfad ist: C:\program data\Ersa GmbH\HRSoft2\Temp

— i (Information)-Schaltflache Gber der Legende: Ein-/Ausblenden der Legende.
Die angezeigten Chartlinien kdnnen im Tabulator [Heizungseinstellung] ausge-
wahlt werden.

— Plus-Schaltflache Gber der Chartlegende: Einblenden einer senkrechten Messli-
nie zur Anzeige von Werten im Chart zu einem beliebigen Zeitpunkt auf der
Zeitskala (X-Richtung). Die Werte werden an den Schnittpunkten der Linien an-
gezeigt. Verschieben Sie dazu die Linie mit der Maus. Es lassen sich weitere

Messlinien hinzufigen.
Die Werte die links von der Linie angezeigt werden sind Temperaturwerte, fiir
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sie gilt die linke Y-Skala des Charts mit den Temperaturwerten. Die Werte
rechts von der Linie sind StellgréRen. Fir sie gilt die rechte Y-Skala des Charts
mit der Prozentangabe bis 100%.

— Papierkorb-Schaltflache tiber der Chartlegende: Die markierte Messlinie 16-
schen.

Tabulator [Information]: Anzeige der Parameter des Lotprozesses.

Tabulator [Heizungseinstellung]: Steuerung der Darstellung im Chart. In der Spalte
[Anzeigen] kdnnen die dargestellten Chartlinien ausgewahlt werden, wenn sie beim
Lotprozess aktiviert waren.

Wenn fiir den Létprozess die Funktion [Alle Zonen dndern] abgeschaltet war, kén-
nen Sie die einzelnen Heizphasen T1, T2... anklicken und darstellen.

— Tabulator [Gerateinformation]: Anzeige von grundlegenden Informationen zum
Gerat und den Softwarestanden.

— Tabulator [Bildverarbeitung]: Anzeige der Einstellungen der Bildverarbeitung.

Die Schaltflache X zum SchlieBen des Charts befindet sich im Chart rechts oben.
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6.3.7 Der Tabulator [Benutzerverwaltung]

HRSoft 2 bietet drei Benutzerklassen: Administrator, Power-Benutzer und Stan-
dardbenutzer. Die jeweilige Benutzerklasse wird beim Programmstart durch Einga-
be von Benutzername und Passwort im Dialog [Anmelden] bestimmt.

Berechtigungen:
— Administrator: Vollstandiger Zugriff auf alle Funktionen.

— Power-Benutzer: Zugriff auf alle Funktionen auBer dem Tabulator [Benutzer-
verwaltung] und Fehlen der meisten Funktionen im Tabulator [Verwaltung]. Im
Tab [Gerateeinstellungen] sind drei Menlpunkte verfligbar.

— Standardbenutzer: Zugriff auf zugewiesene Lotprofile. Keine Mdoglichkeit zum
Speichern von Anderungen.

—d
Archiv

& o

Profilverwaltung Verwaltung Manueller Betrieb

i:' L&

Benutzerverwaltung Archiv Profilverwaltung Verwaltung Manueller Betrieb

Abb. 23: Menliumfang des Standardbenutzers, des Power-Benutzers und des Administrators (im Tabulator [Rework])

Benutzerwechsel:

Um den Benutzer zu wechseln, klicken Sie oben rechts auf den angemeldeten Be-
nutzernamen und wahlen Sie [Abmelden]. AnschlieBend melden Sie sich mit den
Anmeldedaten des neuen Benutzers an.

Den Lotprofilen Benutzer zuweisen:

Wechseln Sie zum Tabulator [Profilverwaltung] und wahlen den Tabulator [Mehr].
Die Zuweisung von Lotprofilen ermoglicht es Benutzern, diese im Tabulator [Re-
work] zu verwenden. Lesen Sie hierzu auch das Kapitel Der Tabulator [Mehr] [ 70].
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Die Funktionen der [Benutzerverwaltung]

4 Neuer Benutzer & Duplikat Nachname

Vorname Nachname Benutzername Rolle Erstellungsdatum
Vorname
s barara [ prive s Tomnemmag L1, Cxtone 35t BN -

PPC S WLl e Dorssnuiag 1. Onasbas HwH 0
Benutzername.

P

Benutzergruppe

Ao i

Passwort
Passwort wiederholen

[

Zugewiesene Profile

SAUE RISy

P30 PR THED L et - erded v Pty

I T L e = e

I | HE] et g
lrer IF b - b

Toamer

3 PO L e - Bkt
AR TR | i b i

§ PR

|

— Benutzer hinzufiigen: Klicken Sie auf [Neuer Benutzer], um eine neue Zeile fur
einen neuen Benutzer zu erstellen. Tragen Sie alle erforderlichen Parameter in
der grau hinterlegten Spalte rechts ein. Rote Warndreiecke kennzeichnen feh-
lende Angaben. Weisen Sie dem Benutzer eine Benutzerklasse zu. Benutzerna-
me und Passwort miissen beim Programmstart im Anmeldedialog eingegeben
werden. Notieren Sie sich das Passwort an einem sicheren Ort.

— Benutzer kopieren: Markieren Sie einen Benutzer und klicken Sie auf [Dupli-
kat], um eine Kopie des Benutzers zu erstellen. Tragen Sie die erforderlichen
Parameter flr den neuen Benutzer in der grau hinterlegten Spalte rechts ein.

— Lotprozesse archivieren: Aktivieren Sie die Option [Auto. Archivierung], um alle
Lotprozesse flir den ausgewahlten Benutzer automatisch im Archiv zu spei-
chern. Gestartete und abgebrochene Prozesse werden als Grafik mit allen Lot-
parametern im Archiv gespeichert. Lesen Sie hierzu auch das Kapitel Der Tabu-

lator [Archiv] [ 79].

— Benutzer I6schen: Markieren Sie den zu I6schenden Benutzer. Eine rote Papier-
korb-Schaltflache erscheint in der Benutzerzeile. Klicken Sie auf die Schaltfla-
che, um den Benutzer zu l6schen.

Hinweis: Die Liste der Benutzer dient nur zur Anzeige und kann nicht bearbeitet
werden. Klicken Sie auf einen Benutzer in der Liste, um die zugehdrigen Informatio-
nen in der grau hinterlegten Spalte rechts anzuzeigen. Die zugewiesenen Lotprofile
werden unten rechts angezeigt.
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6.3.8 Lotprofile erstellen, bearbeiten und speichern im Tabulator

[Profilverwaltung]

6.3.8.1 Ubersicht iiber den Tabulator [Profilverwaltung]

Im Tabulator [Profilverwaltung] kénnen Sie als Administrator oder Powerbenutzer
Lotprofile erzeugen, bearbeiten, kopieren, I6schen und speichern. Der Tabulator
[Profilverwaltung] entspricht in groBen Teilen dem Inhalt des Tabulators [Rework],
in dem Administratoren und Powerbenutzer auch Anderungen am Létprofil vorneh-
men, aber nicht speichern kénnen. Im Tabulator [Rework] starten und steuern Sie
den Lotprozess. Zur Beschreibung des Tabulators [Rework] lesen Sie das Kapitel
Ubersicht tiber die Tabulatoren [Rework] und [Profilverwaltung] [ 59].

Der Dialog [Profilverwaltung] ist in die folgenden Bereiche aufgeteilt:

Information Heizungseinstellung
ro [ o st i () e et - Mehr TE Labels

[ toten |FFPERTSERNN 7 Kombiniet | [E synchronisieren _4

Abreinigen
o 5 Name

Platine

Bauteil
& Profileinstellung

Regelsensor

TE1

Heizkopfposition
Abstand 50 mm

Diise

Adapter
Keiner

=] 9
+ Platzierung
Bauteilfilter

Allgemein
Dipmodus

Keine Automation

Platziermodus

Platzierung

Abwurfhohe

] -

Prozessautomatisierung

6
entioten [ Abreinigen [l platzierung [ | mspextion [l oren [ rseexion [
Abb. 24: Bereiche im Tabulator Profilverwaltung
1 |Tabulatorleiste. Aufruf der Tabulatoren und der 2 |Anzeigen (z.B. Temperatur und Netzwerkverbin-
Schaltflachenleiste [Manueller Betrieb]. dung) und Schaltflachen (z.B. Aufruf von Status-

informationen und Dialogen).

Lesen Sie hierzu das Kapitel Die Anzeigen- und
Schalterreihe rechts oben [ 57].

3 |Auswabhl eines Lotprofils. Suche nach Profilna- 4 |Chart / Lotkurven. Anzeige des Lotprozesses mit
men moglich. Die Schaltflachen im oberen Be- den Lotkurven fiir Einléten und Ausléten. Andern
reich erlauben von links nach rechts: der Létkurven an den Punkten auf den Kurven

moglich.

Neues Lotprofil erzeugen
Lesen Sie hierzu das Kapitel Der Chart im Tabula-
tor [Profilverwaltung].

Markiertes Lotprofil kopieren

Markiertes Lotprofil [6schen

Speichern des markierten Lotprofils

Lesen Sie hierzu das Kapitel Lotprofile bearbeiten
[ 85].
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Parameterleiste zur Bearbeitung von Parametern
in den Tabulatoren [Information] und [Heizungs-
einstellung] sowie der kleinen Pfeiltaste [Bildver-
arbeitung] zum Zuweisen von Benutzern auf Lot-
profile.

Lesen Sie hierzu die Kapitel Der Tabulator [Infor-
mation] unter den Tabulatoren [Rework] und
[Profilverwaltung] [ 65],

Der Tabulator [Heizungseinstellung] unter dem
Tabulator [Profilverwaltung] und

Einem Lotprofil einen Benutzer zuweisen im Ta-
bulator der Pfeilschaltflache "Mehr" unter [Pro-

Workflowleiste zur Bestimmung der Prozessab-
laufschritte (von links nach rechts). Lesen Sie
hierzu das Kapitel Die Schaltflachen [Prozessau-
tomatisierung] unter dem Tabulator [Profilver-
waltung].

filverwaltung]

6.3.8.2

Wenn Sie die im Lotprofil festgelegten Heizungseinstellungen dndern méchten,
miussen Sie die Schaltflichen [Loten] oder [Entl6ten] anwadhlen. Beim Auswéhlen
der Schaltflachen [Loten] oder [Entl6ten] kann flr das Ein- und das Ausléten jeweils
eine eigene Heizkurve einschlieBlich detaillierter Heizungseinstellungen eingestellt
werden. Bei angewahlter Schaltflache [Synchronisieren] sind beide Létvorgange
identisch.

Die Anzahl der Heizphasen ist bestimmt durch das gewahlte Lotprofil. Je nachdem
wie oft die Heizkurve geknickt ist gibt es 2, 3 oder 4 Heizphasen. Lesen Sie hierzu
auch das Kapitel Lotprofile bearbeiten [ 85]. Jeder Heizphase kann im Tabulator
[Heizungseinstellung] individuell die Temperatur, Lifterleistung und der Anteil der
Obenheizung sowie die Temperatur, der Anteil und die Verteilung der Heizzonen
der Untenheizung zugewiesen werden.

Die Schaltflache [Synchronisieren] andert die Heizkurve des Auslétens auf die Wer-
te der Heizkurve des Loétens. Die angezeigten Heizungseinstellungen sind fir die je-
weils markierte Lotkurve giiltig.

Speichern Sie die Anderungen am Létprofil, wie im folgenden Kapitel beschrieben.

Lotprofile bearbeiten

Ein L6tprofil ist eine Datei, in der der komplette Létprozess festgelegt ist. Uber der
Liste der Lotprofile kénnen Sie mit den vier Schaltflachen folgende Funktionen aus-
fuihren (von links nach rechts):

— Plus-Zeichen = Neues Lotprofil erzeugen

— Datei duplizieren = Markiertes Lotprofil duplizieren
— Papierkorb = Markiertes Lotprofil I6schen

— Diskette = Markiertes Lotprofil speichern

— Pfeil nach aulRen = Lotprofil exportieren

— Pfeil nach innen = Létprofil importieren

— Im Eingabefeld [Suchen] darliber kdnnen Sie in einen Létprofilnamen suchen.
Die Suche beginnt automatisch schon nach der Eingabe des ersten Zeichens.
Gefundene Ubereinstimmungen werden farbig markiert.

— Die Lotprofile haben zwei Zeilen zur Definition der Eigenschaften der Leiterplat-
te und des Bauteils. In diesen Zeilen kdnnen Sie Eigenschaften eintragen, wie
2.B. Leiterplattendicke, hohe/niedrige Bauteilmasse und bleifreies/bleihaltiges
Lot.

Ein neues Lotprofil erzeugen
a) Die Schaltflache ,,Plus-Zeichen” tiber der Létprofilliste anklicken.

= Das Fenster [Profilvorlage auswahlen] 6ffnet sich.
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Profilvorlage auswahlen X
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Abbrechen

b) Markieren Sie die Profilvorlage aus den acht Vorlagen, die am besten zu ihrem
neuen Lotprofil passt und klicken Sie [Bestatigen]. Die auswahlbaren Vorlagen-
profile sind den Anwendungen in der Praxis angepasst. Sie zeigen den Tempe-
raturverlauf als Kurve und die beiden Zeilen nach dem Lotprofilnamen definie-
ren die Eigenschaften der Leiterplatte und des Bauteils. Passen Sie die gewahl-
te Profilvorlage bei Bedarf anschlieRend an ihren Lotprozess an. Lesen Sie hier-
zu auch das Kapitel Der Tabulator [Information] unter den Tabulatoren [Re-
work] und [Profilverwaltung] [ 65].

= Zeile 1: Lotprofilnamen. Die Profilvorlagen sind immer mit ,,basic” bezeich-
net.
,LF“ steht fiir Lead Free (Bleifrei).
,SNPB“ steht fur Zinn-Blei.
ylinear” steht fur eine gleichférmige Aufheizphase. Der Prozess hat zwei
Heizphasen.
,bended once” steht fiir eine einmal geknickte Aufheizkurve. Der Prozess
hat drei Heizphasen.
,bended twice” steht fir eine zweimal geknickte Aufheizkurve. Der Prozess
hat vier Heizphasen.
»,soak zone” steht fiir eine warmereduzierte Heizphase von T1 bis T2 zur
Aktivierung des Flussmittels. Die Aufheizkurve ist zweimal geknickt, der
Prozess hat vier Heizphasen.

= Zeile 2: Leiterplattenname. Wird von der Profilvorlagenauswahl vorgege-
ben. Die Vorlagen heiRen
,Low and medium mass” fur niedrige bis mittlere Leiterplattenmasse,
»Medium mass“ flr mittlere Leiterplattenmasse,
,Hight mass” fiir hohe Leiterplattenmasse und ,,Universal“ ist fiir jede Lei-
terplattenart geeignet. Vergeben Sie einen anderen Leiterplattennamen,
falls gewiinscht.

Iu

= Zeile 3: Bauteilname. Wird von der Profilvorlagenauswahl vorgegeben. Die
Vorlagen heilRen
»,Low and medium mass”“ fiir niedrige bis mittlere Bauteilmasse,
,Medium and high mass” fir mittlere bis hohe Bauteilmasse,
»Sensitive and high mass” fir empfindliche Bauteile und Bauteile mit hoher
Masse. Vergeben Sie einen anderen Bauteilnamen, falls gewlinscht.
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c) Die Schaltflache [Bestatigen] anklicken.

= Das neue Létprofil wird am Ende der Profilliste eingefiigt.

d) Das Létprofil speichern durch klicken der Schaltflache ,, Diskette” Gber der L6t-
profilleiste.

= Andern sie das neue Lotprofil nach ihren Bediirfnissen. Lesen Sie hierzu auch
das Kapitel Der Tabulator [Information] unter den Tabulatoren [Rework] und
[Profilverwaltung] [ 65].

Ein Lotprofil kopieren
a) In der Lotprofilliste das Lotprofil anklicken, das Sie kopieren mochten.
b) Schaltflache ,Datei duplizieren” Giber der Lotprofilliste anklicken.

= Das kopierte Lotprofil steht nun am Ende der Profilliste. Andern sie das Létpro-
fil nach ihren Bediirfnissen ab. Lesen Sie hierzu auch das Kapitel Lotprofile be-

arbeiten [ 85].

Ein Lotprofil I6schen
a) In der Lotprofilliste das Lotprofil anklicken, das Sie [6schen méchten.
b) Schaltflache , Papierkorb” Giber der Lotprofilliste anklicken.
= Das Lotprofil wurde gel6scht.

Ein Lotprofil speichern
a) In der Lotprofilliste das Lotprofil anklicken, das Sie speichern méchten.

= Bitte beachten: Das angewahlte Lotprofil wird Gberschrieben! Um ein zusatzli-
ches Lotprofil zu erzeugen, zuerst eine neues Lotprofils erzeugen, und dieses
dann speichern.

a) Schaltflache , Diskette” Gber der Lotprofilliste anklicken.

= Das Lotprofil wurde gespeichert.

6.3.9 Die Prozessschritte der [Prozessautomatisierung]

Unter dem Chart befindet sich die Schaltflachenreihe [Prozessautomatisierung].

Prozessautomatisierung

Entloten .:l Abreinigen l:. Platzierung .:l Inspektion .:l Loten .:l Inspektion .:l

Diese Schaltflachen aktivieren oder deaktivieren die Prozessschritte. Der Prozessab-
lauf beginnt links und fiihrt die ausgewdhlten Prozessschritte nach rechts durch.

— [Entl6ten]: Ein Bauteil ausloten.

— [Abreinigen]: Ein-/Ausschalten des Arbeitsschritts [Abreinigen]. Diese Schaltfla-
che nur bei Nutzung der optionale Restlotabsaugung Scavenger SC 600 verwen-
den. Die Option wird im Dialog [Gerateeinstellungen] unter dem Tabulator
[Verwaltung] aktiviert. Im Tabulator [Information] unter [Rework] werden die
Parameter zum Abreinigen eingestellt.

Lesen Sie hierzu auch die Betriebsanleitung der Restlotabsaugung SC 600 Sca-
venger.

— [Platzierung]: Platzierung eines Bauteils auf der Einlotposition. Legen Sie das
Bauteil auf die Bauteilablage.
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— [Inspektion]: Priifen der Position des platzierten Bauteils mit der Optik des Re-
worksystems.

— [Loten]: Einldten des platzierten Bauteils.

— [Inspektion]: AbschlieRendes Prifen des Lotergebnisses mit der Optik des Re-
worksystems.

Die Durchfiihrung eines Lotprozesses ist beispielhaft im Kapitel Tutorial — Ein Bau-
teil einléten oder ausléten [ 107] beschrieben.

Die korrekten Lotprofileinstellungen werden im zuvor im Tabulator [Profilverwal-
tung] festgelegt. Dies ist nur als ,,Administrator” oder ,Powerbenutzer” moglich.
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6.3.10

6.3.10.1

Der Tabulator [Verwaltung] mit vier Dialogfenstern

Der Dialog [HRSoft 2 Einstellungen]

Im Dialog [HRSoft 2 Einstellungen] haben Sie Zugriff auf verschiedene Voreinstel-
lungen zum Programm HRSoft 2.

HRSoft 2 Einstellungen

FRET]

<" Chart Einstellungen

= Sprachen

Geréteeinstellungen

% Aktualisierung
Einheit

Farbauswah!
£ EaaS
EaaS

Updateintervall

&% Modus

] MEs,
"] Tracking

| Normal

i Softwareversion "] Datenbankinformationen

/% Temperaturgradient Passwort

& Temperaturanzeige

Wiahlen Sie einen Datenbankserver aus

Erneut laden

atenbank

L P

Passwort wiederholen

............... Verbindungstest

Backup erstellen Datenbank wiederherstellen

Optionen Archive entfernen:
alter als eine Woche

alter als ein Monat Archive entfernen

alter als ein Quartal

& Profilbild\Dokument speichern

Bild- und Dokumentpfad

T ProgeemSute res G HRLN 15 Datei wahlen

Ganz oben wird die Versionsnummer lhrer HRSoft 2 Software angezeigt.
Sie haben Zugriff auf folgende Parameter:
— [Sprachen]: Umschalten der Sprache der Benutzeroberflache.

— [Temperaturgradient]: Auswahl der Temperaturanzeige im Chart. Grad Celsius/
Sekunde oder Kelvin/Sekunde.

— [Temperaturanzeige]: Farbe der Digitalanzeige der Temperatur rechts oben im
Chart. Klicken Sie das farbige Quadrat an, um alle verfligbaren Farben anzuzei-
gen.

— [EaaS]: Nicht verwenden.
— [Updateintervall]: Nicht verwenden.
— [Modus]: Nicht verwenden.

— [Datenbankinformationen]: In der Datenbank sind unter anderem die Benut-
zerprofile und die Lotprozesse gespeichert. Unter [Datenbankinformationen]
missen die korrekten Parameter eingetragen sein, um Zugriff zur Datenbank zu
erhalten.

— [Wahlen Sie einen Datenbankserver aus]: Dieses Feld klicken, um den Pfad zur
Datenbank festzulegen.

— [Erneut laden]: Den ausgewadhlten Pfad zur Datenbank aktualisieren.
— [Name der Datenbank]: Den Namen der Datenbank eintragen.

— [Benutzername]: Einen beliebigen Benutzernamen eintragen. Es kann insge-
samt nur ein Benutzername vergeben werden.
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— [Passwort]: Passwort zur Sicherung des Zugriffs auf das Netzwerk eintragen.

— [Passwort wiederholen]: Passwort zur Sicherung des Zugriffs auf das Netzwerk
wiederholt eingeben.

— [Testverbindung]: Nach Eingabe der Datenbankverbindung oben, zum Prifen
diese Schaltflache klicken. Ein Dialog zeigt das Ergebnis an.

— [Speichern]: Speichern der Datenbankeinstellungen.
— [Backup erstellen]: Die gesamte Datenblank als Sicherung abspeichern.
— [Datenbank wiederherstellen]: Die gespeicherte Datenbank laden.

— [Optionen Archive entfernen:]: Mit der Optionsschaltflache den gewlinschten
Zeitraum wahlen und mit [Archive entfernen].

— [Profilbild\Dokument speichern]: Pfad festlegen, an dem die L&tprofilbilder und
zugeordnete Lotprofildokumente gespeichert werden.
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6.3.10.2

Der Dialog [Charteinstellungen]

Im Dialog [Chart Einstellungen] kdnnen Sie einstellen, wie Heizkurven und Stellwer-
te im Chart und spater im Tabulator [Archiv] dargestellt werden.

{E}  HRsoft 2 Einstellungen Grafikoptionen

Diagramm

[ ChartEinstellungen

5
3';5 Gerateeinstellungen TE2

okl

% Aktwalisierung

Tes
TE Infrarotwicklung

Innerer IR Strahler

T °r 3§ A DY
1°] 3 2 AD &

Anzeigen Farbe Strichstarke

Abb. 25: Beispielabbildung. Bei anderer Konfiguration von Heizkopf und Untenheizung kon-
nen die wahlbaren Grafikoptionen abweichen.

Folgende Parameter kénnen bei Vorhandensein angezeigt werden:

In der Tabelle [Grafikoptionen] wird festgelegt, welche Létparameter im Chart und
in welcher Farbe und Dicke diese wahrend des Reworkprozesses angezeigt werden.

— Spalte [Anzeigen]: Ein-/Ausblenden der Messkurve.

— Spalte [Farbe]: Farbe der Messkurve. Klicken Sie auf das farbige Quadrat, um
alle verfuigbaren Farben anzuzeigen.

— Spalte [Strichstarke]: Liniendicke im Chart.
Die einblendbaren Anzeigen im Chart im Einzelnen:

— [Virtual TC]: Gemessene Temperatur des virtuellen Thermoelements. Das virtu-
elle Thermoelement kann nur in bestimmten Anwendungsfallen eingesetzt
werden. Lesen Sie hierzu das Kapitel Das virtuelle Thermoelement [ 102].

[TE1], [TE2 ], usw.: Gemessene Temperatur des externen Thermoelements. Je-
des angeschlossene Thermoelement wird angezeigt.

[TE Infrarotwicklung]: Gemessene Temperatur der Thermoelement-Infrarot-
wicklung.

[Innerer IR Strahler]: Gemessene Temperatur des inneren Heizstrahlers der
Obenheizung.

— [AuRerer IR Strahler]: Gemessene Temperatur des duReren Heizstrahlers der
Obenheizung.

— [Lufter Drehzahl]: Lifterleistung in der Obenheizung.

— [Untenstrahler (1, 1) ]: Stellgrad des Heizelements 1/1 der Untenheizung.
25 Heizelemente der Untenheizung wahlbar. Heizelement 1/1 ist vorne rechts.
Heizelement 1/2 links davon. Heizelement 2/1 links, zweite Reihe von vorn,
usw.

Die Linien im Chart lassen sich auch wahrend des laufenden Lotprozesses ein-/aus-
blenden.
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6.3.10.3 Der Dialog [Gerateeinstellungen]

Im Dialog [Gerateeinstellungen] haben Sie Zugriff auf verschiedene Voreinstellun-
gen zum Reworksystem. Die Funktionen dirfen nur von geschultem Fachpersonal

durchgefiihrt werden.

{5} HRsoft 2 Einstellungen

== Chart Einstellungen

o

3§ Gersteeinstellungen

#7%  Aktualisierung
i

¥ Gerateauswahl

Ausgewahltes Gerat

<) Kraftsensorparameter

Kraftsensor Kontaktebene Leiterplatte

Kraftsensor-Kontakt

/* Reduzierte Z-Achsen-Geschwindigkeit

Abstand zur Verringerung der Z-Achsen-Geschwindigkeit

% Abreinigung Pfad Dauer

/% Temp. Offset (120° C)

Kanal TE 1

% Temp. Offset (120° C)

TEs abgleichen

Kanal TE 2

388

Kanal TE 3

23°C o © o

i Gerét einrichten

Einrichten starten

= Gerate Kameraentzerrung

4 Gerate Koordinatentransformation

Koordinatentransformation starten

74 Fremdlichtausgleich

Fremdlichtausgleich starten

Lu Geratetransportposition

Fahre in Transportposition

[ Optionale Werkzeuge [, Optionale Werkzeuge

Wartezeit nach dem Ent-/loten Abreinigen aktiv

Gerateauswahl

— [Ausgewahltes Gerét]: ,HR 600 P“ wahlen.

Kraftsensorparameter

Kontaktsensoren der Platzierkopf-Pipette einstellen. Die Werte nur andern, wenn
die Auswirkungen bekannt sind. Das Andern dieser Werte kann dazu fiihren, dass
die Platzierkopfpipette zu starke oder zu schwache Kréafte ausiibt.

Hinweis: Die Kontaktkrafte der Lotdise steuern sich selbsttatig und konnen nicht

verandert werden.

[Kraftsensor Kontaktebene Leiterplatte]: Kontaktkraft auf Leiterplatte, Bauteil

und Glasplatte, bei der die Platzierkopf-Pipettenbewegung stoppt.

stoppt.

[Kraftsensor-Kontakt]: Kontaktkraft beim Dippen, bei der die Dippbewegung

[Kraftsensor-Sicherheit]: Kontaktkraft bei Schnellfahrt der Platzierkopfpipette,

die die Bewegung stoppt. Diesen Wert nicht verandern!

[Kraftsensor-Toleranz ]: Kraftangabe der Hysterese fiir die Platzierkopf-Pipet-

tenfahrt. Diesen Wert nicht verdndern!

Reduzierte Z-Achsen-Geschwindigkeit

— [Abstand zur Verringerung der Z-Achsen-Geschwindigkeit]: Die Platzierkopfpi-
pette muss die letzten Millimeter vor dem Kontaktpunkt auf eine verlangsamte
Fahrt vor der Kontaktaufnahme schalten. Der Wert 0 entspricht der Leiterplat-

tenoberflache.
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a) Den Abstand in Millimetern eingeben, ab dem in die verlangsamte Kontaktfahrt
verwendet wird. Bei hohen Bauteilen muss der Abstand héher sein.

Temp. Offset (120° C)
Die gednderten Temperatur-Offsets Gbernehmen.

— [Kanal TE 1] bis [TE3]: Eintragen von Korrekturwerten, wenn die Temperatur-
messwerte der Thermoelemente von den realen Temperaturen abweichen.

a) Die Thermoelemente mit externem Kalibrierwerkzeug bei 120 °C messen.

b) In den Eingabefeldern [Kanal TE 1] bis [TE8] die Werte der ermittelten Tempe-
raturunterschiede eintragen (vorangestelltes Minus-Zeichen fiir negative Wer-
te), um sie zu kompensieren.

c) AbschlieRend die Schaltflache [TEs abgleichen] klicken.

= Die Korrekturwerte werden tlbernommen und das Reworksystem zeigt die kali-
brierten Werte der Temperatursensoren.

Geratetransportposition

a) [Fahre in Transportposition]: Bevor das Reworksystem an einen anderen Ort
transportiert wird, das Achssystem mit der Schaltflache [Fahre in Transportpo-
sition] in die sichere Transportposition fahren, um Transportschdden zu ver-
meiden!

Lesen Sie hierzu auch das Kapitel ,,Das Reworksystem ausschalten”.

Gerat einrichten

Mit der Funktion [Einrichten starten] kénnen Sie grundsatzliche Einstellungen zum
Reworksystem vornehmen, wenn sich Einstellungen gedandert haben oder nicht
mehr korrekt sind.

Die Funktionen durfen nur von geschultem Fachpersonal durchgefihrt werden. Das
Reworksystem kann erheblich verstellt werden, wenn diese Funktionen nicht kor-
rekt durchgefiihrt werden.

— zur Neuinstallation des Reworksystems

— nachdem der Heizkopf gewechselt wurde. Lesen Sie hierzu das Kapitel Den
Heizkopf wechseln [ 139].

— nachdem der Platzierkopf gewechselt wurde. Lesen Sie hierzu das Kapitel Den
Platzierkopf wechseln [ 141].

— nachdem sich der Standort des Gerats geandert hat missen folgende Funktio-
nen durchgefiihrt werden:

— Die Funktion [Fremdlichtausgleich starten]. Lesen Sie hierzu das Kapitel Die
Schaltflache [Fremdlichtausgleich starten].

— Die Funktion [Koordinatentransformation starten]. Lesen Sie hierzu das Ka-
pitel Die Schaltflache [Koordinatentransformation starten] [~ 95].

AuBerdem ist es moglich eine einzelne Position neu zu definieren, falls diese eine
Ungenauigkeit zeigt. Lesen Sie hierzu das Kapitel Die Hohenpositionen der Heiz-
kopfdise und der Platzierpipette lernen.

Gerate Kameraentzerrung

Kameraentzerrung starten: Diese Funktion nicht ausfiihren. Nur fiir geschultes Ser-
vicepersonal der Firma Ersa.

Gerate Koordinatentransformation

Fiihren Sie die Funktion [Koordinatentransformation starten] zur Definition des Ab-
stands von Heizkopfdiise zu Platzierkopfpipette durch:
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zur Neuinstallation des Reworksystems

nachdem der Heizkopf gewechselt wurde

Nachdem der Platzierkopf gewechselt wurde

nachdem sich der Standort des Geréts gedndert hat.

Der Vorgang ist im Kapitel Die Schaltflache [Koordinatentransformation starten]
[ 95] beschrieben.

Fremdlichtausgleich

[Fremdlichtausgleich starten]: Diese Funktion durchfiihren, wenn die Kamerasyste-
me im Reworksystem Probleme mit der Umgebungshelligkeit haben oder wenn
sich die Umgebungsbeleuchtung des Reworksystems gedndert hat, z.B. nach einem
Standortwechsel.

Der Fremdlichtausgleich lduft automatisch ab. Der Vorgang wird mit der Meldung
[Finish] abgeschlossen.

a) AbschlieRend das Dialogfenster schlieRen.

Firmware-Update

Wenn in das Verzeichnis einer Firmware-Dateien eine neuere Version geladen wur-
de, zeigt das Glocken-Icon in der Anzeigen- und Schaltflachenleiste rechts oben ei-
ne Zahl in einem Kreis, die die Anzahl der durchzufiihrenden Firmware-Updates an-
zeigt.

— [Kontrollboard-Updatedatei]: Zum Aktualisieren der Kontrollboard-Firmware
hier die Schaltflache [Datei wahlen] klicken und die neue Kontrollboard-Firm-
ware mit der Dateiendung *.bin auswéhlen. AbschlieRend die Schaltflache
[Firmware-Update] klicken. Die Kontrollboard-Firmware wird aktualisiert.

— [Powerboard-Updatedatei]: Zum Aktualisieren der Powerboard-Firmware hier
die Schaltflache [Datei wahlen] klicken und die neue Powerboard-Firmware mit
der Dateiendung *.bin auswéhlen. AbschlieRend die Schaltflache [Firmware-
Update] klicken. Die Powerboard-Firmware wird aktualisiert.

— [Satelliten-Updatedatei]: Zum Aktualisieren der Firmware von Heizkopf- und
Untenheizung hier die Schaltflache [Datei wahlen] klicken und wahlen die neue
Satelliten-Firmware mit der Dateiendung*.bin auswahlen. AbschlieRend die
Schaltflache [Firmware-Update] klicken. Die Satelliten-Firmware wird aktuali-
siert.

— [Atmel Update-Datei:]: Nur ausfiihren, wenn vom Ersa-Service angegeben.

— [Xmos Update-Datei:]: Nur ausfiihren, wenn vom Ersa-Service angegeben.

Firmware update:

Startet die Aktualisierung der Firmware, die in den Dateiauswahlfeldern ausge-
wahlt ist.

Der Versionsstand der installierten Firmware wird im Dialog [Motion Control Infor-
mationen] angezeigt. Lesen Sie hierzu das Kapitel ,,Die Anzeigen- und Schalterreihe

rechts oben [ 57]“.
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6.3.10.3.1 Die Schaltflache [Koordinatentransformation starten]

Die Funktion [Koordinatentransformation starten] darf nur von geschultem Fach-
personal durchgefiihrt werden. Das Reworksystem kann erheblich verstellt werden,
wenn diese Funktionen nicht korrekt durchgefiihrt werden. Die Koordinatentrans-
formation kalibriert den Abstand von Heizkopfdiise und Platzierkopfpipette zuein-
ander:

— zur Neuinstallation des Reworksystems

nachdem der Heizkopf gewechselt wurde

nachdem der Platzierkopf gewechselt wurde
— nachdem sich der Standort des Gerats geandert hat.
Der Vorgang lauft assistentengefiihrt ab. Sie benétigen zwei Kalibrierdiisen.

Der Anwender muss vor jeder Achsbewegung kontrollieren und ausschliefRen, dass
die optionale RPC-Kamera nicht mit Bauteilen auf der Leiterplatte, mit Thermoele-
menten oder Kabeln kollidiert. Eine gekippte RPC-Kamera verstarkt diese Gefahr.

Abb. 26: Kalibrierdlisen

A\ VORSICHT
Verbrennungsgefahr durch beheizte Maschinenteile und Leiterplatte!

Alle beheizten Maschinenteile und die umliegenden Gehauseteile, sowie der Leiter-
plattenhalter, die Leiterplatte und die Komponenten erhitzen sich schon wahrend des
Aufwarmens auf die Prozesstemperatur [Tinit]!

Besonders stark erhitzt sind die Teile wahrend des Lotprozesses! Warten Sie nach dem
Lotvorgang, bis Gerdt und Leiterplatte auf ungefahrliche Temperaturen abgekiihlt
sind!

Die Startseite [Vorbereitung] erscheint. In der Informationszeile Gber der Grafik
sind die durchzufiihrenden Arbeitsschritte beschrieben.

Das Gerat fuhrt zuerst eine Referenzfahrt durch, falls noch nicht geschehen.
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t:_- " Chart Einstellungen

38 Geriteeinstellungen

Die Grafik zeigt an, dass nun auf den Heizkopf und auf den Platzierkopf eine Kali-
brierdise aufgeschraubt werden muss. Zum Disenwechsel lesen Sie auch das Kapi-
tel Die GroRen von Heizkopfdiise und Platzierpipette an das Bauteil anpassen
[ 108].
a) Die Heizkopfdiise und die Platzierpipette wurden ein Stiick heruntergefahren.
Je eine Kalibrierdise auf die Heizkopfdiise und auf die Platzierpipette schrau-

ben.
b) Die Schaltflache [Weiter] anklicken, um zum néchsten Arbeitsschritt zu wech-

seln.
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{5} HRSoft 2 Einstellungen

Abschluss

t- Chart Einstellungen

38 Gerstecinstellungen

= Das Kamerabild der Glasplatte wird gezeigt. Die rechteckig angeordneten
Fiducial-Punkte werden vom System erfasst und sind rot umrahmt.

c) Die Schaltflache [Weiter] anklicken, um zum nachsten Arbeitsschritt zu wech-
seln.

{E)} HRSoft 2 Einstellungen
Abschluss

i- " Chart Einstellungen

38 Gerateeinstellungen

d) Die Pipetten werden automatisch bewegt und zueinander vermessen.
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= Der Vorgang wird mit der Meldung [Finish] abgeschlossen.

a) Das Dialogfenster schlieRen.
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6.3.10.4 Der Dialog [Aktualisierung]

Im Dialog [Aktualisieren] haben Sie Zugriff auf verschiedene Firmware-Aktualisie-
rungen. Die Funktionen dirfen nur von geschultem Fachpersonal durchgefiihrt
werden.

{E}  HRsoft 2 Einstellungen

t Chart Einstellungen

38 Gerteeinstellungen

7% Aktualisierung

% Firmware update

Kontrollboard-Updatedatei

Powerboard-Updatedatei

Satelliten-Updatedatei

Restlotabsaugung Update-Datei

Atmel Update-Datei.

Xmos Update-Datei

= : r B L O 0 |D o

Firmware-Update

Wenn in das Verzeichnis einer Firmware-Dateien eine neuere Version geladen wur-
de, zeigt das Glocken-Icon in der Anzeigen- und Schaltflachenleiste rechts oben ei-
ne Zahl in einem Kreis, die die Anzahl der durchzufiihrenden Firmware-Updates an-
zeigt.

[Kontrollboard-Updatedatei]: Zum Aktualisieren der Kontrollboard-Firmware
hier die Schaltflache [Datei wahlen] klicken und die neue Kontrollboard-Firm-
ware mit der Dateiendung *.bin auswahlen. AbschlieBend die Schaltflache
[Firmware-Update] klicken. Die Kontrollboard-Firmware wird aktualisiert.

[Powerboard-Updatedatei]: Zum Aktualisieren der Powerboard-Firmware hier
die Schaltflache [Datei wahlen] klicken und die neue Powerboard-Firmware mit
der Dateiendung *.bin auswahlen. AbschlieRend die Schaltflache [Firmware-
Update] klicken. Die Powerboard-Firmware wird aktualisiert.

[Satelliten-Updatedatei]: Zum Aktualisieren der Firmware von Heizkopf- und
Untenheizung hier die Schaltflache [Datei wahlen] klicken und wahlen die neue
Satelliten-Firmware mit der Dateiendung*.bin auswahlen. AbschlieRend die
Schaltflache [Firmware-Update] klicken. Die Satelliten-Firmware wird aktuali-
siert.

[Restlotabsaugung Update-Datei:]: Zum Aktualisieren der Firmware der optio-
nalen Restlotabsaugung.

[Atmel Update-Datei:]: Nur ausfiihren, wenn vom Ersa-Service angegeben.

[Xmos Update-Datei:]: Nur ausfiihren, wenn vom Ersa-Service angegeben.
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[Firmware update]:

Startet die Aktualisierung der Firmware, die in den Dateiauswahlfeldern ausge-
wahlt ist.

Der Versionsstand der installierten Firmware wird im Dialog [Motion Control Infor-
mationen] angezeigt. Lesen Sie hierzu das Kapitel ,Die Anzeigen- und Schalterreihe

rechts oben [ 57]“.
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6.4 Das Reworksystem ausschalten

Normales Ausschalten:

a) Das Programm HRSoft 2 beenden durch Anklicken der roten SchlieRen-Schalt-
flache, rechts oben.

= Falls die Prozess-Datei (*.HRS) gedndert wurde werden Sie gefragt, ob sie
die Anderung speichern méchten.

b) Warten, bis das Programm beendet ist.
c) Das Reworksystem am Hauptschalter ausschalten.
d) Den PC herunterfahren

Wenn das Reworksystems innerbetrieblich an einen anderen Ort transportiert wer-
den soll, zuvor den Heizkopf und Platzierkopf mit den Disen in eine transportsiche-
re Position fahren:

a) Im Tabulator [Manueller Betrieb] die Schaltflache m (Parkposition) klicken.
= Das Reworksystem fahrt in die Parkposition.
b) Weiterverfahren wie beim normalen Ausschalten.

Wenn das Reworksystem versendet werden soll, lesen Sie das Kapitel Die Trans-
portsicherung am Platzierkopf vor dem Versand anschrauben.
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6.5

Das virtuelle Thermoelement

Funktionsweise

Das Reworksystem HR 600 XL ist mit einem virtuellen Thermoelement ausgestattet.
Das virtuelle Thermoelement misst die Prozesstemperatur und kann den Rework-
Lotprozess wie ein angelegtes Thermoelement steuern. Es befindet sich unter dem
Heizkopf und arbeitet mit einem Infrarotmessfeld mit konstanter Position und Gro-
Re.

HR 600 XL-Reworksysteme dlterer Baureihen kdnnen damit nachgeristet werden.
Wenden Sie sich hierzu an ihren Ersa-Vertriebspartner.

Abb. 27: Das virtuelle Thermoelement

Das virtuelle Thermoelement kann eingesetzt werden, wenn mehrere Rework-L6t-
prozesse mit identischem Bauteil auf identischen Leiterplatten durchgefiihrt wer-
den — das heiBt, wenn bei mehreren Rework-Lotprozessen dasselbe Létprofil an-
gewendet werden kann. Es kann beim Ein- und Ausléten eingesetzt werden.

Der erste Rework-Létprozess vor dem Einsatz des virtuellen Thermoelements muss
immer mit einem angelegten Thermoelement durchgefiihrt. Als Vorlage kann ein
beliebiges Lotprofil verwendet werden. Dabei wird das Lotprofil eingelernt und fir
die Anwendung mit dem virtuellen Thermoelement angepasst und gespeichert. Der
Profilname ist dann mit dem Namenszusatz ,,- VTC” gekennzeichnet. Ab dem zwei-
ten Rework-Lotprozess mit identischem Bauteil und identischer Leiterplatte kann
das Anlegen des Thermoelements entfallen. Das virtuelle Thermoelement ber-
wacht den Prozess, wenn es als Regelsensor ausgewahlt wird.

Das Reworksystem pruft wahrend des Einlernprozesses mit angelegtem Thermoele-
ment, ob Lotstelle und Bauteil fir die Anwendung mit dem virtuellen Thermoele-
ment geeignet sind.

Einlernen des Lotprofils mit angelegtem Thermoelement

a) Die Leiterplatte in den Leiterplattenrahmen einsetzen, wie im Kapitel [Tutorial
— Ein Bauteil einléten oder ausléten [+ 107]] beschrieben.

= Beim Verwenden des virtuellen Thermoelements zur Temperaturmessung
darauf achten, dass der Weg des Infrarotmessfelds auf das Bauteil nicht
unterbrochen ist. Die folgende Abbildung links zeigt den Weg des Mess-
felds. Das Infrarotmessfeld ist nicht sichtbar.

b) Wenn nétig, die Leiterplatte in einer anderen Orientierung einlegen.
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Abb. 28: Links: Strahl des Infrarotsensors, rechts: GroRe und Form des Infrarotmessfelds auf der Leiterplatte

c) Das zu bearbeitende Bauteil moglichst groflachig mit dem Infrarotmessfeld
abdecken. Die Abbildung oben rechts zeigt Form und GroRRe des Messfelds.

d) Den Tabulator [Profilverwaltung] wahlen.
e) Ein neues Lotprofil erstellen zum Ausléten oder Einloten.

f) Alle Reworkparameter fir den gewiinschten Rework-Lotprozess in den Tabula-
toren [Information], [Heizungseinstellung] und [Bildbearbeitung] einstellen. Le-
sen Sie hierzu auch das Kapitel Temporares Bearbeiten des Lotprofils im Tabu-
lator [Rework].

= Die Reworkparameter fur [Virtuelles TE Teach-In] kénnen nur im Tabulator
[Profilverwaltung] gedndert werden.

= Unter [Regelsensor] stehen die Thermoelemente 1-8 zur Auswahl.

g) Mit der Schaltflache [Virtuelles TE Teach-In] den Einlernmodus fiir das virtuelle
Thermoelement aktivieren.

o D s o EJ
Manueller Betrieb - R
Information Heizungseinstellung
Ersa VTC Test (B Mosom moms (B Wit s gt s Bildverarbeitung Abreinigen
[Foe PPEEN o] (B symchorisieren e
B VT T
Platine
.
Bauteil
M g B mem

A% Profileinstellung
Regelsensor

TET

Virtuelles TE Teach-In

Heizkopfposition
Abstand 50 mm
Diise
1
Adapter

Keiner

T q
“ Platzierung
Bauteilfilter

Abstand 50 mm
Dipmodus
Keine Automation
Platziermodus
Platzierer
Abwurfhohe
L] Ll

Zeit

Prozessautomatisierung

= == STARTEN,
entisten [l | Patzierung [l inspektion [l toten [ | nspektion [l REFERENZIEF/<EN
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Hinweis: Der in den Abbildungen sichtbare Tabulator [Abreinigen ] ist nur aktiv,
wenn die optional erhéltliche Restlotabsaugung am Reworksystem angebaut ist.
Wenden Sie sich hierzu an ihren Ersa-Vertriebspartner.

/\ VORSICHT

Verbrennungsgefahr durch beheizte Maschinenteile und Leiterplatte!

Alle beheizten Maschinenteile und die umliegenden Gehauseteile, sowie der Leiter-
plattenhalter, die Leiterplatte und die Komponenten erhitzen sich schon wahrend des
Aufwarmens auf die Prozesstemperatur [Tinit]!

Besonders stark erhitzt sind die Teile wahrend des Lotprozesses! Warten Sie nach dem
Lotvorgang, bis Gerdt und Leiterplatte auf ungefahrliche Temperaturen abgekiihlt
sind!

a) Wie gewohnt den Rework-L6tprozess fiir das Bauteil durchfihren.

= Dieser Einlernprozess wird gespeichert und Sie kénnen jederzeit, ohne
nochmaligem Einlernen, diesen Lotvorgang mit dem virtuellen Thermoele-
ment fur die eingelernte Position wiederholen.

= Nach erfolgreichem Einlernprozess erscheint die Meldung [Virtual TC er-
folgreich eingelernt und kann genutzt werden]. Das Lotprofil hat nun den
Namenszusatz ,,- VTC”. Das virtuelle Thermoelement kann jetzt als Regel-
sensor verwendet werden.

= Ein Bild der eingelernten Position wird im Profil gespeichert, um Sie damit
bei der wiederholten Heizkopf- und Pipettenpositionierung zu unterstut-
zen.

b) Nach dem Abkihlen der Leiterplatte eine identische Leiterplatte mit einem
identischen Bauteil einlegen.

Erster Rework-Lotprozess mit dem virtuellen Thermoelement
a) Das neu entstandene Lotprofil mit dem Namenszusatz ,,- VTC” auswahlen.
b) Unter [Regelsensor] die Funktion [Virtual TC] auswahlen.
= Ein Thermoelement muss nicht angelegt werden.

= Der Parameter [TP (°C)] (Pipettentemperatur) wird beim Verwenden des
virtuellen Thermoelements vom System vorgegeben und kann nicht veran-
dert werden.

= Sie kdnnen die Lufterkiihlung am Ende des Lotprozesses nicht auf die Ziel-
temperatur [T5] einstellen, sondern die Kiihlung wird automatisch fir eine
festgelegte Zeit eingeschaltet.
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c) Wenn alle Voreinstellungen durchgefiihrt wurden, mit der Schaltflache [Star-
ten/Referenzieren] den Rework-Létprozess mit dem virtuellen Thermoelement
starten.

d) Das Bauteil exakt mit dem Fadenkreuz anfahren.

1 i aret g Weiter 3 [ 3 - y a0 (b

1 Platzierung Entloten Platzierung Volistindig

{a] Bitte bringen Sie das Fadenkreuz in Arbeitsposition - Klicken Sie ins Bild/Minimap Oben Kamera

i . ! Lichtstarke der oberen Kamera
i

Bild und Dokumentation

Live-Bild speichern

e) Die Schaltflache [Weiter] anklicken, um zum n&chsten Arbeitsschritt zu wech-
seln.
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= Das Bild mit Fadenkreuz wurde im Profil gespeichert.

f) Die Arbeitsschritte des Lotprofils durchfihren.

= Nach Beenden des abschliefenden Kihlvorgangs ist der Reworkprozess been-
det.
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In diesem Tutorial werden beispielhaft das Durcharbeiten des Auslétens und des
Einl6tens sowie das schrittweise Durcharbeiten des gesamten Reworkprozesses im
Software-Assistenten beschrieben.

Lesen Sie hierzu auch die ausfiihrlichen Beschreibungen der hier verwendeten Ta-
bulatoren, Menis und Befehle und der dazugehérenden Warnhinweise ab Kapitel
Bitte zuerst lesen! [ 52].

7.1 Die GroRen von Heizkopfdiise und Platzierpipette an das Bauteil anpassen

Die Heizkopfdiise und die Platzierpipette sind austauschbar.

Die Heizkopfdiise und die Platzierpipette so groR wie moglich fir das Bauteil wah-
len. Wenn nétig, die Heizkopfdiise und oder die Platzierpipette wie nachfolgend
beschrieben wechseln.

/\ VORSICHT

Verbrennungsgefahr durch beheizte Maschinenteile und Leiterplatte!

Alle beheizten Maschinenteile und die umliegenden Gehaduseteile, sowie der Leiter-
plattenhalter, die Leiterplatte und die Komponenten erhitzen sich schon wahrend des
Aufwarmens auf die Prozesstemperatur [Tinit]!

Besonders stark erhitzt sind die Teile wahrend des Lotprozesses! Warten Sie nach dem
Létvorgang, bis Gerat und Leiterplatte auf ungefahrliche Temperaturen abgekiihlt
sind!

a) In den Tabulator [Rework] wechseln.

b) Dort den Tabulator [Manueller Betrieb] klicken, um die Schaltflachenspalte fur
die manuelle Bedienung aufzurufen.

c) Hier die Schaltflache fir die Motorbewegungen klicken .

= Das Schaltflaichenmeni der manuellen Motorensteuerung 6ffnet sich.

a) Mit den Schaltflachen (1) - (4) die Kopfe in eine geeignete Arbeitsposition fah-
ren.

b) Mit den Schaltflachen (7) und (8) die Heizkopfdiise zum Wechseln nach unten
oder oben fahren.
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c) Mit den Schaltflachen (13) und (14) die Platzierpipette zum Wechseln nach un-
ten oder oben fahren.

d) Warten bis der Heizkopf abgekuhlt ist.

e) Sie kénnen die im Lieferumfang enthaltenen Werkzeuge Maulschlissel SW9
und runder Randelschlissel SW9 zum Diisenwechsel verwenden. Hierbei nur
geringe Kraft auf das Material ausiiben!

f) Mit dem Maulschlissel halten Sie die obere Aufnahme an der Einkerbung fi-
xiert und mit dem Randelschlissel drehen Sie die die Diise oder Pipette ab.

g) In gleicher Weise schrauben Sie die neue Diise oder Pipette auf. Diese nur ganz
leicht anziehen. Die Dise oder die Pipette wird spater selbststandig wieder
nach oben gefahren.

Lesen Sie hierzu auch das Kapitel Ersatzteile Ersatz- und VerschleiBteile [ 147] mit
der Liste der verfligbaren Pipetten.

7.2 Die Leiterplatte in den Leiterplattenrahmen einsetzen

ESD-gefdhrdete Bauteile!

Elektronische Bauelemente konnen durch elektrostatische Entladung beschadigt wer-
den. Beachten Sie bitte die Warnhinweise auf den Verpackungen oder fragen Sie den
Hersteller oder Lieferant. Zum Schutz dieser Bauelemente eignet sich ein ESD-sicherer
Arbeitsplatz (ESD = Elektrostatische Entladung).

Dieses Reworksystem kann problemlos in ein solches Umfeld integriert werden. Uber
einen der Druckkndpfe an der Vorderseite kann der Benutzer z.B. ein ESD-Armband
anschlieRen. Das Gehduse dieses Reworksystems ist tiber die Kaltgerate-Netzleitung
mit dem Schutzleiter des Spannungsversorgungsnetzes verbunden.

Bei der Handhabung des Gerits sind die allgemein bekannten VorsichtsmaRnahmen
fiir ESD-gefahrdete Bauteile einzuhalten.
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Abb. 29: Die Elemente des Leiterplattenrahmens

durch Schraube

1 Bewegliche Halterleiste 4 Leiterplattenhalter zur Unterstiitzung an der Lei-
terplattenkante
2 Leiterplattenhalter, Einklemmen der Leiterplatte |5 Stutzelement zur Unterstitzung unter der Leiter-

platte, Hohe variabel

3 Mittenunterstiitzung

6 Feststehender Leiterplattenhalter

a) Sorgen Sie fiir ESD-Schutz.

Wenn das virtuelle Thermoelement zur Temperaturmessung verwendet werden
soll, darauf achten, dass der Weg des Infrarotstrahls des virtuellen Thermoele-
ments auf das Bauteil frei ist. Lesen Sie hierzu das Kapitel Das virtuelle Thermoele-
ment [ 102]. Wenn nétig, die Leiterplatte in einer anderen Orientierung einlegen.

Wenn die Leiterplatte wegen ihrer GroRRe und geringen Dicke im Leiterplattenhalte-
system durchhangen wiirde, muss die Mittenunterstiitzung (3) verwendet werden,
um ein Durchhadngen zu verhindern. Auch beim Einsatz der optionalen Restlotab-
saugung SC 600 immer die Mittenunterstilitzung einsetzen. Auf die Mittenunter-
stitzung das Stiitzelement (8) und die seitlichen Leiterplattenhalter (10) setzen.

Abb. 30: Stitzelement und Leiterplattenhalter auf der Mittenunterstiitzung

Links das Stutzelement: Fixierschraube (7) fir Hohe des gefederten Stiitzelements
(8), Feststellschraube (9)

Rechts der Leiterplattenhalter: Klemmelement (10), Schraube (12) zum Offnen/
SchlieRen des Klemmelements, Feststellschraube (11)

a) Die Leiterplattenhalter (2) platzieren und die seitlichen Schrauben der Halter
bei angelegter Leiterplatte an den passenden Positionen leicht anziehen.

b) Bei Bedarf die Mittenunterstiitzung (8) einsetzen.
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c) Beim Einsatz der Mittenunterstitzung das Stiitzelement (8) auf der Mittenun-
terstiitzung so platzieren, dass ein Durchbiegen der Leiterplatte verhindert
wird.

d) Die Leiterplatte einsetzen

e) Die die linke, bewegliche Halterleiste (1) heranziehen und mit der Klemm-
schraube fixieren.

f) Die obenliegenden Schrauben der Halter zum Einklemmen der Leiterplatte
leicht anziehen.

g) Beim Einsatz der Mittenunterstiitzung die gedffneten Leiterplattenhalter (10)
an den Leiterplattenkanten positionieren und die Klemmelemente mit obenlie-
gender Randelschraube (12) fixieren. Die seitlichen Leiterplattenhalter mit Ran-
delschraube (11) fixieren.

h) Beim Einsatz der Mittenunterstiitzung das Stiitzelement (8) einstellen: Das
Stutzelement mit der Randelschraube (9) auf der gewiinschten Position fixie-
ren.

Die Rindelschraube (7) 6ffnen, um das gefederte Stiitzelement (8) freizugeben.

i) Die seitlichen Feststellschrauben (11) leicht anziehen. Die obenliegenden
Schrauben zum Einklemmen der Leiterplatte (12) leicht anziehen.

j) Den Korrekten Sitz der Leiterplatte tUberprifen.

= Sie kdnnen nun das Thermoelement platzieren.
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7.3 Ein Thermoelement platzieren

Die korrekte Positionierung des Thermoelements und ist entscheidend fiir die pra-
zise Temperaturiiberwachung des Létprozesses. Um Beschadigungen zu vermei-
den, diirfen nur isolierte Thermoelemente benutzt werden. Sie benétigen einen 5
mm Innensechskantschlissel.

Auch wenn das virtuelle Thermoelement zur Temperatursteuerung verwendet wer-
den soll, muss fir den ersten Reworkprozess ein Thermoelement verwendet wer-
den. Lesen Sie hierzu das Kapitel Das virtuelle Thermoelement [ 102].

1 2 3 4 2

Abb. 32: Beispielabbildung: ein Thermoelement anlegen
a) Den Stecker des Thermoelements (4) an die Buchse [TC1] anschliefRen.

b) Den magnetischen Halter (1) auf eine geeignete Position auf einer Halteleiste
(2) aufsetzen.

c) Das Thermoelement so biegen, dass die vorderen 3 mm sicher Kontakt zur
Oberflache haben

d) Das Thermoelement in den Halter (3) schieben und mit einem 5 mm Innen-
sechskantschlussel fixieren.

e) Den Halter (5) so einstellen, dass das Ende des Thermoelementes (6) in unmit-
telbarer Nahe des Bauteiles platziert werden kann.

Fir prazise Werte muss das Thermoelement Kontakt zu leitenden Leiterbahnberei-
chen haben, z.B. zu Leiterbahn oder Masse.
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a) Das Ende des Thermoelementes zurechtbiegen, so dass die vorderen drei Milli-
meter des Drahts in unmittelbarer Ndhe zum Bauteil auf der Leiterplatte auflie-
gen.

b) Korrekte Position und Arbeitsweise des Thermoelements Gberprifen. Die aktu-
ell gemessene Temperatur des gewahlten Sensors wird in HRSoft 2 rechts oben

angezeigt.
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7.4 Ein Lotprofil aktivieren und den Létprozess vorbereiten

a) Offnen Sie den Tabulator [Rework]. In der linken Spalte sind die verfiigbaren
Lotprofile aufgelistet. Lesen Sie hierzu auch das Kapitel Verwenden eines Lot-
profils im Tabulator [Rework].

Hinweise:

Wenn Sie hier im Tabulator [Rework] Anderungen am Létprofil vornehmen, kénnen
Sie diese nicht speichern. Lesen Sie hierzu auch das Kapitel Temporires Andern des
Lotprofils im Tabulator [Rework] und Folgende.

Nur der Administrator kann Loétprofile speichern. Lesen Sie hierzu auch das Kapitel
Lotprofile erstellen, bearbeiten und speichern im Tabulator [Profilverwaltung]

[ 84] und Folgende.

Ebenso nur der Administrator kann dem Standardbenutzer Létprofile zuweisen, die
ihm dann im Tabulator [Rework] zur Auswahl stehen. Lesen Sie hierzu auch das Ka-
pitel Der Tabulator mit der kleinen Pfeilschaltflache (Bildverarbeitung) unter dem
Tabulator [Profilverwaltung].

Information Heizungseinstellung
r et U= - Bildverarbeitung TE Labels

Tioten IFRINCCI . Kombiniert ﬂSynchrcmsleren

Abreinigen

Name

Platine
s e e
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% Profileinstellung
Regelsensor
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'~ i
5 Platzierung

Bauteilfilter

Allgemein
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Platzierung

. . - STARTEN/
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Prozessautomatisierung
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a) Klicken Sie das gewiinschte Lotprofil an, um es zu aktivieren. Sie kénnen nun
mit dem Profil arbeiten.

Mit den Schaltflachen [Prozessautomatisierung] im unteren Bereich aktivieren Sie
die gewlinschten Prozessschritte. Der Prozessablauf beginnt mit dem ersten akti-
vierten Prozessschritt von links und fiihrt die Prozessschritte nach rechts durch. Le-
sen Sie hierzu auch das Kapitel Die Prozessschritte der [Prozessautomatisierung]

[ 63].

a) Klicken Sie in der Tabulatorzeile die Schaltflaiche [Manueller Betrieb] an, um im
linken Fensterbereich die Schaltflachen zur manuellen Steuerung von Maschi-
nenfunktionen anzuzeigen, wie z.B. Heizkopf verfahren, Pipettenvakuum, Ven-
tilator usw.. Lesen Sie hierzu auch das Kapitel Die Schaltfliche [Manueller Be-

trieb] [ 76].

b) Priifen Sie alle Einstellungen des Lotprofils, bestehend aus dem Chart, den
Schaltflachen [Prozessautomatisierung] und den beiden Tabulatoren [Informa-
tion] und [Heizungseinstellung].
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c) Nehmen Sie bei Bedarf Korrekturen am Lotprofil vor.

d) Wenn Sie die optionale Restlotabsaugung SC 600 einsetzten, lesen Sie hierzu
die separate Betriebsanleitung.

7.5 Den Reworkprozess starten und assistentengefiihrt durchfiihren

/\ VORSICHT

Verbrennungsgefahr durch beheizte Maschinenteile und Leiterplatte!

Alle beheizten Maschinenteile und die umliegenden Gehauseteile, sowie der Leiter-
plattenhalter, die Leiterplatte und die Komponenten erhitzen sich schon wahrend des
Aufwarmens auf die Prozesstemperatur [Tinit]!

Besonders stark erhitzt sind die Teile wahrend des Lotprozesses! Warten Sie nach dem
Lotvorgang, bis Gerat und Leiterplatte auf ungefidhrliche Temperaturen abgekiihlt
sind!

Lotrauchabsaugung verwenden!

Lotrauch ist gesundheitsgefahrdend. Verwenden Sie deshalb immer eine Lotrauchab-
saugung. Wir empfehlen die Ersa Lotrauchabsaugung ,,Easy Arm“ mit Vorfilter, HEPA
Partikelfilter und Aktivkohlefilter. Am Gerat ist ein passender Anschluss fur die
Létrauchabsaugung vorhanden. Die Lotrauchabsaugung verhindert auch ein schnelles
Verschmutzen des Geréts.

In den folgenden Kapiteln wird der komplette Létprozess mit allen Prozessschritten
beschrieben.

Dazu gehoren 1. das Ausloten, 2. das Platzierung des neuen Bauteils, 3. die Inspek-
tion der Position des neuen Bauteils, 4. das Einléten und 5. die abschlieRende In-
spektion.

Prozessautomatisierung RTEN
A

entioten [l |  rotiewng ] mspection ] roten ] mmspekion ] REFERENZIEREN

Abb. 33: Alle funf Prozessschritte sind im Tabulator [Rework] aktiviert

Prifen Sie noch einmal, ob die Leiterplatte korrekt eingespannt und ob das Ther-
moelement ideal platziert ist.

a) Klicken Sie die Schaltflache [STARTEN/REFERENZIEREN].

= Der Assistent startet und fihrt Sie in nummerierten Arbeitsschritten durch
die Prozessschritte. Fiihren Sie alle Tatigkeiten durch, wie vom Assistenten
vorgegeben.

7.6 Den Lotprozess abbrechen

Um den Loétprozess abzubrechen, klicken Sie die Schaltfliche mit dem weiRen ,X“
im oberen Fensterbereich rechts an.

Ihnen stehen nun folgende Moglichkeiten zur Verfligung:

— [Ablauf wiederholen]: Der durchgefiihrte Létprozess wird komplett noch ein-
mal wiederholt.

— [Profile auswahlen]: Ein anders Lotprofil auswahlen.
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7.7 Arbeitsschritt 1 "STARTEN / REFERENZIEREN“

Ist es der erste Reworkprozess nach dem Einschalten fihrt das Reworksystem nach
dem Anklicken der Schaltflaiche [STARTEN/REFERENZIEREN] eine Referenzfahrt des
Heiz- und Platzierkopfs durch.

Wenn das Reworksystem bereits referenziert wurde, beginnt der Assistent mit dem
ersten Arbeitsschritt, der in [Prozessautomatisierung] bestimmt wurde.

a) Sicherstellen, dass die Verfahrwege aller Achsen frei sind. Besonders auf die
RPC-Kamera, die Thermoelemente oder eingelegte Leiterplatten im Bewe-
gungsbereich achten.

/\ VORSICHT
Kollisionsgefahr der RPC-Kamera mit Bauteilen auf der Leiterplatte!

v' Befinden sich auf der Leiterplatte hohe Bauteile, besteht Kollisionsgefahr mit der
RPC-Kamera! Eine gekippte RPC-Kamera erhoht diese Gefahr! Die Héhe der RPC-
Kamera ist auch bestimmt durch den Parameter [Heizkopfposition] im Programm
HRSoft2.

a) Bevor der Heizkopf bewegt wird, immer sicherstellen, dass die RPC-Kamera nicht
kollidieren kann!

Nach dem Referenzieren fiihrt der Assistent den Arbeitsprozess mit dem Arbeits-
schritt fort, der in [Prozessautomatisierung] bestimmt wurde.

Lesen Sie im Kapitel Die Schaltflachen [Prozessautomatisierung] unter dem Tabula-
tor [Profilverwaltung] die Beschreibungen zu den Prozessschritten, die im Lotprofil
festgelegt werden.

7.8 Arbeitsschritt 2 "Entloten”

/\ VORSICHT

Verbrennungsgefahr durch beheizte Maschinenteile und Leiterplatte!

Alle beheizten Maschinenteile und die umliegenden Gehauseteile, sowie der Leiter-
plattenhalter, die Leiterplatte und die Komponenten erhitzen sich schon wahrend des
Aufwarmens auf die Prozesstemperatur [Tinit]!

Besonders stark erhitzt sind die Teile wahrend des Lotprozesses! Warten Sie nach dem
Lotvorgang, bis Gerat und Leiterplatte auf ungefdhrliche Temperaturen abgekiihlt
sind!

Lotrauchabsaugung verwenden!

Lotrauch ist gesundheitsgefahrdend. Verwenden Sie deshalb immer eine Lotrauchab-
saugung. Wir empfehlen die Ersa Lotrauchabsaugung ,,Easy Arm“ mit Vorfilter, HEPA
Partikelfilter und Aktivkohlefilter. Am Gerat ist ein passender Anschluss fur die
Létrauchabsaugung vorhanden. Die Lotrauchabsaugung verhindert auch ein schnelles
Verschmutzen des Geréts.
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7.8.1 Die Position des auszulétenden Bauteils bestimmen

a) Mit der Maus das schwarze Fadenkreuz exakt auf dem Zentrum des auszulé-
tenden Bauteils bringen und klicken.

= Das rote Fadenkreuz liegt auf dem Zentrum des auszuldtenden Bauteils. Die
Position des roten Fadenkreuzes bestimmt die Position des Platzierkopfs beim
Ausloten.

— Um lange Wege zu fahren, ist es auch moglich in der rechts oben eingeblende-
ten MiniMap auf die gewiinschte Zielposition zu klicken.

— Die Position kann auch mit den blauen Pfeiltasten angefahren werden.

Die Schaltflache in der Mitte der blauen Pfeiltasten stoppt die Fahrt des Platzier-
kopfes sofort.

Entloten Bereitstellen

= T = L
CRHOUTNTTTRT ﬂrj =
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Bild und Dokument

Live-Bild speichern

e
=
=
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Abb. 34: Das rote Kreuz ist im Zentrum des Bauteils, das ausgelotet werden soll.

a) Die Bildhelligkeit kann mit dem Regler [Lichtstarke der oberen Kamera] veran-
dert werden.

b) Mit dem vertikalen Regler rechts am Kamerabild die Darstellung vergréRern.
Die Pfeilschaltflache unter dem Regler setzt das Zoom zuriick.

=71
c) Die Schaltflache am Kamerabild anklicken, um das Bild zur Vollbildan-
sicht zu vergréRern.

d) Wenn das rote Kreuz exakt auf dem auszulétenden Bauteil platziert ist, die
Schaltflache [Weiter] anklicken, um zum nachsten Arbeitsschritt zu wechseln.

e) Das aktuelle Live-Bild kann unter [Bild und Dokument] im Lotprofil gespeichert
werden, um fiir spatere Anwendungen des Lotprofils als Vorlage zu dienen. Da-
zu die Schaltflache [Live-Bild speichern] klicken. Das gespeicherte Bild kann ge-
zoomt werden.

= Der Auslotprozess beginnt.
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7.8.2 Der Auslotprozess

a) Beobachten Sie den Lotprozess.

— Wenn im Chart der Punkt [TP (°C)] (Temperatur Pipette) erreicht wird, fahrt die
Heizkopf-Pipette auf das Bauteil.

— Wenn der Punkt [T3] erreicht wird, hebt die Pipette das Bauteil ab und legt es
auf die Bauteilablage.

— Die Kihlerliftung startet und kihlt so lange, bis die eingestellte Temperatur
von Punkt [T5] erreicht ist. Lesen Sie hierzu auch das Kapitel Die Heizkurven im
Tabulator [Rework].

F basic - bended once [ e s 5 S s bagh s £ weiter 4 [ X

Platzierung Entloten Bereitstellen & Best Match Platzierung Inspektion Léten

i

Abb. 35: Der Chart zu Beginn des Auslotens

Die [Chart Informationen] in der rechten Spalte wahrend des Lotvorgangs

— Spalte mit blauen Schaltflachen: Linien der Temperatursensoren und der Stell-
grade ein-/ausblenden.

— Spalte mit bunten Schaltflachen: Linienfarbe der Temperatur und Stellgrade
verandern. Klicken sie eine Farbflache, um die Farbe zu dndern.

— Spalte dazwischen: Die aktuell gemessenen Werte der Sensoren.

Informationen zur Heizung wahrend des Lotvorgangs

Im unteren Bereich der rechten Spalte wird der aktuelle Zustand der Oben- und Un-
tenheizung angezeigt:

— Prozentangabe links: eingestellter Stellgrad des Liifters der Obenheizung.
— Prozentangabe rechts: aktueller Stellgrad der Obenheizung.

— Bildlaufleiste rechts aulRen: Scrollbalken zur Anzeige des unteren Bereichs der
Heizungsinformationen.

— Unterer Bereich der Heizungsinformationen: aktuelle Stellgrade der unteren
Heizelemente.
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7.8.2.1 Das Live-Bild der RPC-Kamera nutzen

Die RPC-Kamera erlaubt das genaue Beobachten des Schmelzvorgangs. Lesen Sie
hierzu auch das Kapitel Manuelle Hohenverstellung der RPC-Kamera mit der Ein-
stellschraube.

Das Live-Bild der RPC-Kamera wird wahrend des Ausldtvorgangs in der Mitte der
rechten Spalte dargestellt.

a) Mit dem Schwenkarm und der beweglichen Halterung der RPC-Kamera den
idealen Prozessbeobachtungswinkel einstellen. Die Position und der Winkel der
RPC-Kamera miissen so eingestellt sein, dass der Heizkopf nicht an die Kamera
stolRen kann.

Abb. 36: (1) Scharferegler einstellen. (Den fixierten Blendenregler nicht verdndern.)

— [Automatische Helligkeit]: Wenn aktiviert, wird die Helligkeit des RPC-Kamera-
bilds nach einer Anderung der Kamerabeleuchtung oder des Umgebungslichts
automatisch nachgeregelt.

— Horizontaler Regler: Regelt die Kamerabeleuchtung.
— Mit dem Scharferegler (1) am Objektiv die Bildscharfe einstellen

a) Mit dem vertikalen Regler rechts am Kamerabild die Darstellung vergroRRern,
um den Schmelzvorgang besser beobachten zu kénnen. Die Pfeilschaltflache
unter dem Regler setzt das Zoom zuriick.

7

b) Die Schaltflache am Kamerabild anklicken, um das Bild der RPC-Kamera
zur Vollbildansicht zu vergroRern. So lasst sich der Aufschmelzvorgang vergro-
Rert anzeigen.

c) Der Zoom-Regler oder das Drehen am Mausrad erlaubt weiteres Zoomen. Den
Bildausschnitt durch Klicken und Halten der linken Maustaste verschieben.

d) Die Vollbildansicht schliefen durch Anklicken der roten X-Schaltflache in der
rechten oberen Ecke.

e) Die Schaltflache [Weiter] anklicken, um zum nachsten Arbeitsschritt zu wech-
seln.
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7.8.3 Die Auslotstelle reinigen

Wenn Sie an der Auslotstelle ein neues Bauteil einléten mochten, reinigen Sie nun
die Auslotstelle von Restlot:

A\ VORSICHT
Verbrennungsgefahr durch beheizte Maschinenteile und Leiterplatte!

Alle beheizten Maschinenteile und die umliegenden Gehauseteile, sowie der Leiter-
plattenhalter, die Leiterplatte und die Komponenten erhitzen sich schon wahrend des
Aufwarmens auf die Prozesstemperatur [Tinit]!

Besonders stark erhitzt sind die Teile wahrend des Lotprozesses! Warten Sie nach dem

Lotvorgang, bis Gerdt und Leiterplatte auf ungefahrliche Temperaturen abgekiihlt
sind!

Die Temperatur der Lotstelle soll dabei unter dem Schmelzpunkt liegen.
a) Auf die Restlotstellen etwas Flussmittel auftragen.
b) Das Restlot mit geeignetem Létwerkzeug entfernen.

= z.B. mit folgenden Lotspitzen: PowerWell 0102WDLF23/SB (klein),
0102ADLF40/SB (mittel) oder 0102ZDLF150/SB (groR)

c) Flussmittelriickstande mit Ersa Flux Remover (OFR200) und einem Reinigungs-
tuch entfernen.

d) Die Lotstelle mit einem sauberen, faserfreien Tuch trocknen.

e) Die Schaltflache [Weiter] anklicken, um zum néchsten Arbeitsschritt zu wech-
seln.
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7.9 Arbeitsschritt 3 "Bereitstellen"

Das einzulétende Bauteil wie folgt fuir das Einloten bereitstellen:

Die Einstellungen zum [Dipmodus] des Loétprofils werden in den Voreinstellungen
unter dem Bereich [Platzierung] vorgenommen. Lesen Sie hierzu das Kapitel Der Ta-
bulator [Information] unter dem Tabulator [Rework].

a) Fuhren Sie eine der drei folgenden Methoden durch.

Die Methode [Keine Automation ]:

Wenn Sie unter [Dipmodus] die Auswahl [Keine Automation] eingestellt haben,
wird das Einléten ohne Flussmittel-Dippen und ohne Lotpasten-Printen ausgefiihrt.

a) Das einzulétende Bauteil mittig und korrekt ausgerichtet auf der Glasplatte der
Bauteilablage platzieren.

Die Platzierpipette holt spater das Bauteil von der Bauteilablage ab.
Dann folgen die Arbeitsschritte Bauteil ausrichten und Bauteil platzieren auf der
Einlotposition.

Die Methode [Auto. Dip]:

Wenn Sie unter [Dipmodus] die das Flussmittel-Dippen [Auto. Dip] eingestellt ha-
ben, z.B. um ein QFN-Bauteil zu bearbeiten:

v' In der Vorbereitung wurde das Flussmittelgel in der Dip & Print-Station mit der
Rakel in die Dip-Schablone aufgestrichen. Lesen Sie zum Vorbereiten des Dip-
pens die gesonderte Ersa-Anleitung , Selektives Bedrucken und Dippen von
Bauteilen”.

a) Die Dip-Schablone in den Schablonenrahmen einsetzen (siehe Bild unten) und
die Schablone mit den beiden silbernen Halteschrauben leicht anschrauben.

b) Das einzul6tende Bauteil mittig und korrekt ausgerichtet auf der Glasplatte der
Bauteilablage platzieren.

Die Platzierpipette holt spater das Bauteil von der Bauteilablage ab und taucht es in
das Flussmittel in der Dip-Schablone ein.

Dann folgen die Arbeitsschritte Bauteil Ausrichten und Bauteil platzieren auf der
Einl6tposition.

Abb. 37: Beispielabbildung: Die mit Flussmittelgel bestrichene Dip-Schablone wird in den
Schablonenrahmen eingeschoben. Das Bauteil wird auf die Glasplatte der Bauteilaufnahme
gelegt.
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Arbeitsschritt 3 "Bereitstellen"

Die Methode [Auto. Print]:
Wenn Sie unter [Dipmodus] das Printen mit Lotpaste [Auto. Print] eingestellt ha-
ben:

v" In der Vorbereitung wurde die Lotpaste in der Dip & Print-Station mit der Rakel

auf die Bauteilunterseite aufgestrichen. Lesen Sie zum Vorbereiten des Prin-
tens die gesonderte Ersa-Anleitung ,Selektives Bedrucken und Dippen von Bau-

teilen”.
a) Die Print-Schablone mit dem aufgesetzten Bauteil in den Schablonenrahmen
einsetzen (siehe Bild unten) und die Schablone mit den beiden silbernen Halte-

schrauben leicht anschrauben.

Die Platzierpipette holt spater das Bauteil von der Print-Schablone ab.
Dann folgen die Arbeitsschritte Bauteil Ausrichten und Bauteil platzieren auf der

Einl6tposition.

Abb. 38: Beispielabbildung: Das mit Lotpaste bestrichene Bauteil ist in der Print-Schablone
eingesetzt und wird in den Schablonenrahmen eingeschoben

a) Die Schaltflache [Weiter] anklicken, um zum n&chsten Arbeitsschritt zu wech-
seln.

= Das Bauteil wird aufgenommen und je nach gewahlter Methode gleich zur
Glasplatte gefahren oder vorher in der Dipschablone gedippt.

= Die Untenkamera in der Glasplatte fihrt die Pin-Erkennung durch.

Die Pin-Erkennung

a) Rechts unter [Pin-Erkennung] im Mendi [Bauteilfilter] den passenden Bauteiltyp
wahlen.

b) Unten auf [Filter Gbernehmen] klicken.

= Alle Pins des Bauteils sollen dargestellt sein.

a) Eventuell den Bauteilfilter und den Lichtstarkeregler korrigieren und erneut
[Filter Gbernehmen] klicken.

b) Die Schaltflache [Weiter] anklicken, um zum nachsten Arbeitsschritt zu wech-
seln.
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7.10 Arbeitsschritt 4 "Best Match"

Das System berechnet die bestmégliche Uberlagerung und fihrt das Bauteil zur Lot-
stelle.

Das System blendet die Pins ein.

Die Uberlagerung justieren

a) Den Zoomregler oder das Mausrad verwenden, um die Abbildung zu vergro-
Bern.

b) Die Uberlagerung mit Hilfe der blauen Pfeiltasten in die deckungsgleiche Positi-
on und Rotation justieren.

Platzierung
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Abb. 39: Uberlagerung vergréRert durch Zoomfunktion
c) Die vier Ecken des Bauteils konnen in einer noch weiter vergréRerten Ansicht

d) Um z.B. bei groRen Bauteilen eine vergroRerte Vergleichsdarstellung von weit
auseinanderliegenden Bildbereichen zu sehen, klicken Sie die Schaltflache
[Split-Optik] an. Klicken Sie nun vier Mal mit dem eingeblendeten Rechtecken
auf die vier Stellen, die Sie in einem Bild vergroRRert sehen moéchten.
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Abb. 40: Vier Bildausschnitte fur Splitscreen festlegen (links), Splitscreen-Darstellung (rechts)

e) Die Uberlagerung im Split-Screen-Bild mit Hilfe der blauen Pfeiltasten in de-
ckungsgleiche Position und Rotation justieren.

f) Die Schaltflache [Weiter] anklicken, um zum nachsten Arbeitsschritt zu wech-
seln.
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7.11 Arbeitsschritt 5 "Platzieren" und Arbeitsschritt 6 ,Inspektion”

Im Arbeitsschritt 5 wird das Bauteil platziert.
Der Prozess wechselt zu Arbeitsschritt 6 , Inspektion®.

Das Platzierte Bauteil wird dargestellt.

]

a) Das platzierte Bauteil beurteilen.

b) Um die Abbildung zu vergroRern, den Zoomregler oder das Mausrad verwen-
den.

c) Um die Darstellung der RPC-Kamera einzublenden, die blaue Kreispfeil-Schalt-
flache in der Grafik rechts oben klicken.

Abb. 41: BGA-Lotkugeln, Darstellung der RPC-Kamera
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Das Live-Bild der RPC-Kamera nutzen

Die RPC-Kamera erlaubt das genaue Beobachten des Schmelzvorgangs.

a) Mit dem Schwenkarm und der beweglichen Halterung der RPC-Kamera den
idealen Prozessbeobachtungswinkel einstellen. Die Position der RPC-Kamera so
einstellen, dass die Kamera bei Fahrbewegungen der Lopfe nicht kollidiert.

b) Vorne am Objektiv der Kamera befindet sich der Ring zum Einstellen der Bild-
scharfe. Bei Bedarf den Ring drehen, um den Scharfepunkt einzustellen.

c) Mit dem vertikalen Regler rechts am Kamerabild die Darstellung vergroRern,
um den Schmelzvorgang besser beobachten zu kénnen. Auch das Drehen am
Mausrad erlaubt weiteres Zoomen. Die Pfeilschaltflache unter dem Regler setzt
die VergrofRerung zurtick.

d) Den Bildausschnitt durch Klicken und Halten der linken Maustaste verschieben.

e) Die Vollbildansicht schlieen durch Anklicken des roten Quadrats in der der
rechten oberen Ecke.

f) Wenn das Kamerabild auf das Bauteil korrekt eingestellt ist, die Schaltflache
[Weiter] anklicken, um zum nachsten Arbeitsschritt zu wechseln.
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7.12 Arbeitsschritt 6 ,,Inspektion”

Das eingelotete Bauteil wird dargestellt.

© N

Vollstandig

a) Das platzierte Bauteil beurteilen.

b) Um die Abbildung zu vergroRern, den Zoomregler oder das Mausrad verwen-
den.

c) Um die Darstellung der optionalen RPC-Kamera einzublenden, die blaue Kreis-
pfeil-Schaltflache in der Grafik rechts oben klicken.

d) Die Schaltflache [Weiter] anklicken, um zum nachsten Arbeitsschritt zu wech-
seln.
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7.13 Arbeitsschritt 7 "Loten”

/\ VORSICHT

Verbrennungsgefahr durch beheizte Maschinenteile und Leiterplatte!

Alle beheizten Maschinenteile und die umliegenden Gehauseteile, sowie der Leiter-
plattenhalter, die Leiterplatte und die Komponenten erhitzen sich schon wahrend des
Aufwadrmens auf die Prozesstemperatur [Tinit]!

Besonders stark erhitzt sind die Teile wahrend des Lotprozesses! Warten Sie nach dem
Lotvorgang, bis Gerat und Leiterplatte auf ungefdhrliche Temperaturen abgekiihlt
sind!

Lotrauchabsaugung verwenden!

Lotrauch ist gesundheitsgefahrdend. Verwenden Sie deshalb immer eine Lotrauchab-
saugung. Wir empfehlen die Ersa Lotrauchabsaugung ,,Easy Arm“ mit Vorfilter, HEPA
Partikelfilter und Aktivkohlefilter. Am Gerat ist ein passender Anschluss fir die
Létrauchabsaugung vorhanden. Die Lotrauchabsaugung verhindert auch ein schnelles
Verschmutzen des Geréts.

a) Verwenden Sie das Live-Bild der RPC-Kamera um den Schmelzprozess besser
beobachten zu kénnen.

— Der Lotvorgang lauft bis zum Punkt [T3].

— Danach startet die Kuhlerliftung und kihlt so lange, bis die eingestellte Tem-
peratur von Punkt [T5] erreicht ist. Lesen Sie hierzu auch das Kapitel Die Heiz-
kurven im Tabulator [Rework].

weiter 4[>

207.9°C
9L 22705

Abb. 42: Der Chart zu nach erfolgtem Einloten beim Kiihlen

Ersa GmbH 3BA00279 Betriebsanleitung HR 600 P | Rev. 2 128 /158



7|

Tutorial — Ein Bauteil einléten oder ausléten A
Arbeitsschritt 7 "Léten”

Die Chart-Informationen wahrend des Lotvorgangs

— Blaue Schaltflachenspalte: Linien der Temperatursensoren und der Stellgrade
ein-/ausblenden.

— Bunte Schaltflachenspalte: Linienfarbe der Temperatur und Stellgrade veran-
dern. Klicken sie eine Farbflache, um die Farbe zu dndern.

— Spalte dazwischen: Die aktuell gemessenen Werte der Sensoren.

Informationen zur Heizung wahrend des Lotvorgangs

Im unteren Bereich wird der aktuelle Zustand der Oben- und Untenheizung ange-
zeigt:

— Prozentangabe links: eingestellter Stellgrad des Liifters der Obenheizung.
— Prozentangabe rechts: aktueller Stellgrad der Obenheizung.

— Bildlaufleiste rechts auRRen: Scrollen zur Anzeige des unteren Bereichs der Hei-
zungsinformationen.

— Unterer Bereich der Heizungsinformationen: aktuelle Stellgrade der unteren
Heizelemente.

a) Die Schaltflache [Weiter] anklicken, um zum néchsten Arbeitsschritt zu wech-
seln.
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7.14 Arbeitsschritt 8 ,,Inspektion”

Das eingelotete Bauteil wird dargestellt.

© N

Vollstandig

a) Das eingelotete Bauteil beurteilen.

b) Um die Abbildung zu vergroRern, den Zoomregler oder das Mausrad verwen-
den.

c) Um die Darstellung der optionalen RPC-Kamera einzublenden, die blaue Kreis-
pfeil-Schaltflache in der Grafik rechts oben klicken.

d) Die Schaltflache [Weiter] anklicken, um zum nachsten Arbeitsschritt zu wech-
seln.
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7.15 Arbeitsschritt 9 "Ablauf erfolgreich beendet"

Der Lotprozess ist abgeschlossen.

/\ VORSICHT
Verbrennungsgefahr durch beheizte Maschinenteile und Leiterplatte!

Alle beheizten Maschinenteile und die umliegenden Gehauseteile, sowie der Leiter-
plattenhalter, die Leiterplatte und die Komponenten erhitzen sich schon wahrend des
Aufwarmens auf die Prozesstemperatur [Tinit]!

Besonders stark erhitzt sind die Teile wahrend des Lotprozesses! Warten Sie nach dem

Lotvorgang, bis Gerdt und Leiterplatte auf ungefahrliche Temperaturen abgekiihlt
sind!

Ablauf erfolgreich beendet

2 Ablauf wiederholen
1 Profile auswahlen

Ihnen stehen nun folgende Moglichkeiten zur Verfligung:

— [Ablauf wiederholen]: Der durchgefiihrte Létprozess wird komplett noch ein-
mal wiederholt.

— [Profile auswahlen]: Ein anders Lotprofil auswahlen.
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8.1

8 Behandlung von Meldungen und Stérungen

Konturen werden nicht korrekt erkannt
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Konturen werden nicht korrekt erkannt

8.1 Konturen werden nicht korrekt erkannt

Wenn die Bildkonturen nicht korrekt erkannt werden, kann eine Optimierung der
Arbeitsplatzbeleuchtung Abhilfe schaffen. Eine zu helle Arbeitsplatzbeleuchtung
kann die korrekte Funktion der Kameras stéren. Vermeiden Sie aulRerdem eine di-
rekte Beleuchtung der Glasplatte mit hellem Licht. Die Glasplatte bei Verschmut-
zung reinigen. Lesen Sie hierzu das Kapitel Die Glasplatte reinigen [~ 138].
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9.1
9.2

9.3

9.4

9 Wartung und Instandhaltung
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9.2.1 Kondensat in der Wartungseinheit prifen und ablassen ..........cccocouviiiiiiiicciii e 137
Bei Bedarf durchzufliihrende Wartungsarbeiten ..........c.ueeooiiie i e 138
9.3.1 Die Glasplatte rINIZEN ...cc.vieeeeiie et e e e e e s e st e e et eeeetbeeesssaeeessteeeeensaeeesnnees 138
9.3.2  Die Beleuchtungsabdeckungen unter dem Platzierkopf reinigen........cccccevieirveeniiiiieeniieeeieene 138
9.3.3 DeN HEIZKOPT WECHSEIN ... ettt e e et e e et e e eaneeas 139
9.34 Den Platzierkopf WECNSEIN......cc.uiiieeeee e et e e e e et e e e tre e e eneeas 141
Ein HRSOft 2-Update dUrChflNren .......ccuuii ittt e e s e e et e e e aa e e e snaaeeean 144

Ersa GmbH 3BA00279 Betriebsanleitung HR 600 P | Rev. 2 135/ 158



9 | Wartung und Instandhaltung
Wartungstabelle

7~

9.1 Wartungstabelle

Dauer
Vierteljahrlich 5 Min
Bei Bedarf 5 Min
Bei Bedarf 5 Min
Bei Bedarf 30 Min
Bei Bedarf 30 Min

Weiterfuihrende Informationen

9.2.1 Kondensat in der Wartungsein-
heit priifen und ablassen

9.3.1 Die Glasplatte reinigen

9.3.2 Die Beleuchtungsabdeckungen
unter dem Platzierkopf reinigen

9.3.3 Den Heizkopf wechseln

9.3.4 Den Platzierkopf wechseln
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Vierteljahrlich durchzufiihrende Wartungsarbeiten

9.2 Vierteljdhrlich durchzufiihrende Wartungsarbeiten

9.2.1 Kondensat in der Wartungseinheit priifen und ablassen

In der Pneumatik-Wartungseinheit kann sich Kondensat ansammeln. Die Wartungs-
einheit befindet sich auf der Maschinenriickseite.

a) Im unteren Schauglas der Wartungseinheit prifen, ob sich Kondensat ange-
sammelt hat.

= Wenn Kondensat vorhanden ist:

b) Einen geeigneten Behalter unter die Wartungseinheit halten und das Konden-
sat durch Drehen der unteren Schraube ablassen.

c) Ablassschraube wieder fest zudrehen.

Wenn sich viel Kondensat ansammelt, die Wartungsintervalle verkiirzen.
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9.3 Bei Bedarf durchzufiihrende Wartungsarbeiten

9.3.1 Die Glasplatte reinigen

Bei verschmutzter Glasplatte werden die Bauteile und Pins nicht erkannt.
v’ Glasplatte reinigen:
a) Die Maschine auf ungefadhrliche Temperaturen abkihlen lassen.

b) Die Glasplatte mit dem im Zubehdér enthaltenen Optik-Reinigungsset reinigen
(Best.-Nr. OVSLC100).

= Bei starker Verschmutzung mit Flussmittel oder Lotpaste:

c) Ein vom Flussmittel- oder Lotpastenhersteller empfohlenes Reinigungsmittel
verwenden. Niemals mit harten oder scharfkantigen Gegenstdanden arbeiten!

9.3.2 Die Beleuchtungsabdeckungen unter dem Platzierkopf reinigen

Fiir ausreichende Beleuchtung am Platzierkopf miissen bei Verschmutzung die Be-
leuchtungsabdeckungen unter dem Platzierkopf gereinigt werden.

/\ VORSICHT
Verbrennungsgefahr durch beheizte Maschinenteile und Leiterplatte!

Alle beheizten Maschinenteile und die umliegenden Gehauseteile, sowie der Leiter-
plattenhalter, die Leiterplatte und die Komponenten erhitzen sich schon wahrend des
Aufwarmens auf die Prozesstemperatur [Tinit]!

Besonders stark erhitzt sind die Teile wahrend des Lotprozesses! Warten Sie nach dem

Lotvorgang, bis Gerat und Leiterplatte auf ungefahrliche Temperaturen abgekiihlt
sind!

2 |Abdeckung der Kamera 4 |Abdeckung der vorderen Beleuchtung
3 |Abdeckung der hinteren Beleuchtung 5 |Platzierdiise

v' Die Beleuchtungsabdeckungen reinigen:
a) Die Maschine auf ungeféhrliche Temperaturen abkihlen lassen.

b) Die drei Abdeckungen (2-4) mit einem fusselfreien Tuch und handelsiiblichem
Glasreiniger reinigen.

= Bei starker Verschmutzung mit Flussmittel oder Lotpaste:

c) Ein vom Flussmittel- oder Lotpastenhersteller empfohlenes Reinigungsmittel
verwenden. Niemals mit harten oder scharfkantigen Gegenstdanden arbeiten!
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9.3.3 Den Heizkopf wechseln

/\ VORSICHT
Verbrennungsgefahr durch beheizte Maschinenteile und Leiterplatte!

Alle beheizten Maschinenteile und die umliegenden Gehauseteile, sowie der Leiter-
plattenhalter, die Leiterplatte und die Komponenten erhitzen sich schon wahrend des
Aufwadrmens auf die Prozesstemperatur [Tinit]!

Besonders stark erhitzt sind die Teile wahrend des Lotprozesses! Warten Sie nach dem

Lotvorgang, bis Gerat und Leiterplatte auf ungefdhrliche Temperaturen abgekiihlt
sind!

Um den Heizkopf zu abzunehmen oder zu wechseln, gehen Sie wie folgt vor:
a) Den Tabulator [Rework] klicken. Die Schaltflache [Manueller Betrieb] klicken.

b) In der Schaltflichenleiste der manuellen Steuerung mit der Schaltfliche L2%4
,in Wartungsposition fahren” den Heizkopf nach vorne fahren.

c) Den Heizkopf mit der Schaltflache ganz nach unten fahren.
d) Das Programm HRSoft 2 schlielRen.
e) Das Reworksystem ausschalten.

f) Das Reworksystem auf ungefahrliche Temperatur abkihlen lassen.

Den Heizkopf abnehmen
Den Heizkopf duRerst vorsichtig behandeln.

a) Das Halteblech des Heizkopfs auf der Oberseite (4) durch Losen der beiden
Schrauben abschrauben. Dazu einen 2 mm Innensechskantschlissel verwen-

den. Dabei das Halteblech so festhalten, dass es nicht in den Heizkopf fallen
kann.

7 7

Abb. 43: Beispielabbildungen, Links: Heizkopfhalterung (ganz links) und Platzierkopfhalte-
rung. Rechts: Heiz- und Platzierkopf angeschraubt.
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Bei Bedarf durchzufiihrende Wartungsarbeiten

b) Den Heizkopf mit zwei Handen festhalten und den oberen Teil des Heizkopfs so
weit nach vorne abziehen, bis sich der Stecker (1) |6st. Der untere Teil des Heiz-
kopfs bleibt dabei auf den Auflagestitzen (6).

c) Den Heizkopf abnehmen.

Den Heizkopf montieren
a) Den Heizkopf unten auf seine Auflagestiitzen (6) setzen und dann oben auf die
Steckerleiste (1) driicken.

b) Den Heizkopf festhalten und das Halteblech des Heizkopfs auf der Oberseite (4)
mit den beiden Schrauben festschrauben. Dabei das Halteblech so festhalten,
dass es nicht in den Heizkopf fallen kann.

c) Das Reworksystem einschalten.

d) Das Programm HRSoft 2 starten.

Die Positionen des Heizkopfs neu lernen und die
Koordinatentransformation durchfiihren
— Den Vorgang [Die Positionen des Heizkopfs und des Platzierkopfs neu lernen]
durchfiihren. Lesen Sie hierzu das Kapitel Die Positionen des Heizkopfs und des
Platzierkopfs neu lernen.

— Den Vorgang [Gerate Koordinatentransformation] durchfiihren. Lesen Sie hier-
zu das Kapitel Die Schaltfliche [Koordinatentransformation starten] [ 95].

Danach ist das Reworksystem wieder einsatzbereit.
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9.3.4 Den Platzierkopf wechseln

/\ VORSICHT
Verbrennungsgefahr durch beheizte Maschinenteile und Leiterplatte!

Alle beheizten Maschinenteile und die umliegenden Gehauseteile, sowie der Leiter-
plattenhalter, die Leiterplatte und die Komponenten erhitzen sich schon wahrend des
Aufwadrmens auf die Prozesstemperatur [Tinit]!

Besonders stark erhitzt sind die Teile wahrend des Lotprozesses! Warten Sie nach dem

Lotvorgang, bis Gerat und Leiterplatte auf ungefdhrliche Temperaturen abgekiihlt
sind!

Um den Platzierkopf abzunehmen oder zu wechseln, gehen Sie wie folgt vor:
a) Den Tabulator [Rework] klicken. Die Schaltflache [Manueller Betrieb] klicken.

b) In der Schaltflachenleiste der manuellen Steuerung mit den Pfeilschaltflachen
den Platzierkopf nach vorne fahren.

c) Das Programm HRSoft 2 schlieRen.
d) Das Reworksystem ausschalten.

e) Das Reworksystem auf ungefahrliche Temperatur abkihlen lassen.

Den Platzierkopf abnehmen
Den Platzierkopf duRerst vorsichtig behandeln.

a) Das Halteblech des Platzierkopfs auf der Oberseite (5) durch Lésen der beiden
Schrauben abschrauben. Dazu einen 2 mm Innensechskantschlissel verwen-

den. Dabei das Halteblech festhalten, so dass es nicht in den Platzierkopf fallen
kann.

6 6 7 7

Abb. 44: Beispielabbildungen, Links: Heizkopfhalterung (links) und Platzierkopfhalterung.
Rechts: Heiz- und Platzierkopf angeschraubt.

b) Den Platzierkopf mit zwei Handen festhalten und den oberen Teil des Platzier-
kopfs so weit nach vorne abziehen, bis sich der Stecker (3) I6st. Der untere Teil
des Heizkopfs bleibt auf den Auflagestiitzen (7).
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c) Den Heizkopf weiterhin festhalten und den RJ-Stecker (2) abziehen. Dazu den
Sicherungshebel des Steckers nach unten drticken.

d) Den Platzierkopf etwas von den Auflagestiitzen (7) heben und von oben hinter
den Platzierkopf sehen um zu erkennen, wie der Heizkopf endgiiltig vom Heiz-
kopfhalter entnommen werden muss. Siehe auch folgendes Bild.

e) Die Beleuchtung (8) vorsichtig ausfadeln und den Platzierkopf abnehmen.

Den Platzierkopf montieren

a) Die Beleuchtung (8) vorsichtig in die Aussparung der Platzierkopfhalterung fiih-
ren (Bild unten links) und dann die Auflagenasen (9) auf die Auflagestltzen (7)
setzen.

b) Den Platzierkopf festhalten und den RJ-Stecker (2) in die Buchse am Platzier-
kopf stecken. Die Sicherung des Steckers muss einrasten.

c) Den oberen Teil des Heizkopfs an das Gerat driicken. Dabei wird der Platzier-
kopf auf den Stecker (3) gedruckt.

d) Den Platzierkopf festhalten und das Halteblech des Platzierkopfs auf der Ober-
seite (5) mit den beiden Schrauben festschrauben. Dabei das Halteblech fest-
halten, so dass es nicht in den Platzierkopf fallen kann.

e) Das Reworksystem einschalten.

f) Programm HRSoft 2 starten.

Die Positionen des Platzierkopfs neu lernen und die
Koordinatentransformation durchfiihren
— Den Vorgang [Die Positionen des Heizkopfs und des Platzierkopfs neu lernen]

durchfiihren. Lesen Sie hierzu das Kapitel Die Positionen des Heizkopfs und des
Platzierkopfs neu lernen.
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— Den Vorgang [Gerate Koordinatentransformation] durchfiihren. Lesen Sie hier-
zu das Kapitel Die Schaltfliche [Koordinatentransformation starten] [ 95].

Danach ist das Reworksystem wieder einsatzbereit.
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9.4 Ein HRSoft 2-Update durchfiihren

Dieses Kapitel beschreibt die Aktualisierung einer installierten HRSoft 2-Version auf
eine neuere Version.

a) Die installierte Versionsnummer zeigt das Reworksystem im Dialog [HRSoft 2
Einstellungen] unter dem Tabulator [Verwaltung] an.

Das Update-Paket herunterladen

a) Auf der Ersa-Website www.ersa.com im Drop-Down-Mend links oben die
Funktion , Login“ auswahlen.

b) Mit Ihrer E-Mail-Adresse und dem Passwort fiir den Membersbereich anmel-
den.

c) Zum Bereich 6.2.3 (Software / Rework) HRSoft 2 navigieren.

d) Die angebotene HRSoft 2-Versionsnummer mit der installierten Version ver-
gleichen.

e) Das Softwarepaket herunterladen und auf dem PC des Reworksystems ablegen
unter:
C:\ProgramData\ErsaGmbH\HRSoft 2\Firmware.

= Das Verzeichnis ,,ProgramData“ ist nur sichtbar, wenn im Windows Explo-
rer die Funktion ,, Ausgeblendete Elemente” aktiviert ist.

f) Die ZIP-Datei in diesem Verzeichnis entpacken.

g) Die Datei ,,HRSoft2_Liesmich” 6ffnen und lesen.

Die HRSoft 2-Datenbank sichern

a) Navigieren Sie zur heruntergeladenen Datei ,,databaseBackup.bat” im Ver-
zeichnis \HRSoft2_Setup_v2-1-5-2\Tools\Bat

b) Starten Sie , databaseBackup.bat”.

= Von der vorhandenen HRSoft 2-Datenbank wird eine Sicherheitskopie er-
stellt

c) Stellen Sie sicher, dass sich gesicherte Datenbank im Verzeichnis C:\Program-
Data\Ersa GmbH\\HRSoft 2\DB_Backups befindet.

v Dieser PC + System (C:) + ProgramData » ERSA GmbH » HRSoft2 » DB_Backups

-

Name Anderungsdatum Typ GroBe

|| HRsoft2DbBackup12563324102019_HRSo...  24,10.2023 12:56 BAK-Datei 31543 KB

Das veraltete HRSoft 2-Version deinstallieren
a) Das Reworksystem ausschalten.

b) Die Windows Start-Schaltflache einmal klicken und ,,Programme” ins Eingabe-
feld schreiben.

c) Im Windows-Start-Meni ,,Programme hinzufiigen oder entfernen” anklicken.

d) Im Fenster , Apps & Features” das Programm ,HRSoft 2“ auswéahlen und dein-
stallieren.

Die neue HRSoft 2-Version installieren

a) Im Verzeichnis C:\ProgramData\ErsaGmbH\HRSoft 2\Firmware das Programm
,setup.exe” starten.

b) Den Anweisungen folgen und Dialoge mit OK/Weiter bestatigen.
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c) Wenn die Installation abgeschlossen ist, das Programm HRSoft 2 durch Dop-
pelklick des Programme-Icons auf dem Desktop starten.

ﬁ d) Das Reworksystem einschalten.
’ v e) Prifen ob zwischen Reworksystem und PC eine Verbindung besteht. Das Icon
m‘ﬂ "Verbindung" rechts von der Temperaturanzeige muss griin sein.
f) Falls weitere Firmware-Updates von einzelnen Modulen des Reworksystems
notig sind, diese im Dialog [Gerateeinstellungen] unter dem Tabulator [Verwal-
tung] durchflihren, lesen Sie hierzu das Kapitel Der Dialog [Gerdteeinstellun-

gen].

Die Konfiguration des Netgear-Switches priifen
Das Reworksystem und den PC einschalten.
a) Einen Webbrowser 6ffnen und folgende IP-Adresse eingeben: 169.254.10.4.
Die Enter-Taste driicken.
= Die Netgear-Benutzeroberflache erscheint.

&« o DB 169,254,104

NETGEAR’

GS108PEv - B-Port Glgablt FroSAFE Plus Swich with PoE

Rework$1 |

Login

Passward

b) In das Fenster "Login" das Wort "password” eingeben und Schaltflache ,Login“

klicken.
= Der folgende Dialog erscheint:
- Hetges Pririal Phat, Tolin "
Ln L~ 0 1H8.254.104 - @ nmo =
neTeear | N
GS10EPEV] - B-Port Gigabit o FE Plus Switch with PoE L
Sysiem |
i Ll 1
Fan
] [Penr
m ] o
O
a
a
A L
G &
145 /158
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c) Die Einstellungen miissen der Darstellung in der Abbildung entsprechen, an-
dernfalls miissen folgende Einstellungen vorgenommen werden:

d) Den Reiter “QoS” auswahlen.
e) Unter ,,Quality of Service” das Optionsfeld ,,Port based” anwahlen.
f) Unter “Port Priority” die Ports 7 und 8 markieren.

g) Fir beide Ports im Drop-Down-Meni den Menipunkt , hight priority” auswah-
len.

h) Die Schaltflache “Apply” klicken, um alle Eingaben zu bestéatigen.

i) Das Reworksystem ausschalten und wieder einschalten.
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10.1

10.2

10 Ersatz- und Verschlei3teile
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10.1 Bitte zuerst lesen!

10.1.1 Typenschild und Seriennummer

Type HR 600 P

230V 50-60Hz
3200 W

By. | ¥ear of manulfacture

2024 -
2 ® CeLs
S —e—

Made in Germany

2 ersa

S -Nr..HRB00P- 101

Ersa GmibH, Leonhand-Kar-5tr. 24, §THT7 Wartheim

Abb. 45: Beispiel fur das Typenschild
einer Maschine. Die Angaben sind
nicht identisch mit dem Typenschild
an lhrer Maschine.

Wichtiger Hinweis

Geben Sie bei Ersatzteilbestellungen immer die Maschinen-Nummer mit an. Diese
Nummer befindet sich auf dem Typenschild (siehe Abbildung oben). Auf dem Typen-
schild befinden sich noch weitere wichtige Informationen tber die Maschine wie Ma-
schinentyp, elektrische Anschlusswerte, Konformitatskennzeichen und Entsorgungs-
kennzeichnung.

10.1.2 Leser-Zielgruppe, zuldssige Ersatzteile

/A WARNUNG

Fehlfunktionen der Maschine méglich!

Personen- oder Sachschdden durch unsachgemalRe Wartung und falsche Bedienung
der Maschine!

v" Wartungsarbeiten diirfen ausschlieBlich von geschultem Fachpersonal durchge-
fahrt werden.

v' Die in dieser Betriebsanleitung vorgeschriebenen Wartungs- und Inspektionstitig-
keiten durchflhren.

a) Zuerst das Kapitel ,Sicherheitshinweise” lesen!
b) Vorgeschriebene Wartungsintervalle einhalten!

c) Bei allen Arbeiten geeignete Schutzausriistung tragen! Die Schutzausristung zu-
erst auf Sauberkeit und Funktionstauglichkeit priifen! Beschadigte Schutzausris-
tung nicht benutzen, sondern durch neue ersetzen!

d) AusschlieRRlich vom Maschinenhersteller zugelassene Ersatzteile, Austauschteile
und Verschleilteile verwenden!

e) Die Maschine vor Beginn der Arbeiten von Verschmutzungen reinigen!

f) Nach Beendigung der Wartungsarbeiten geloste Schrauben wieder festziehen! Si-
cherheitseinrichtungen montieren und auf korrekte Funktion prifen!

g) Betriebs- und Hilfsstoffe, Reinigungsmittel, Austauschteile umweltgerecht entsor-
gen!
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10.2 Ersatzteile

Benennung Artikelnummer
Silikonsauger 3.5 mm fiir 5,0 mm Dise * 0HR5520-35
Silikonsauger 8,0 mm fiir 10 mm Duse * 0HR5520-80
Silikonsauger 2,0 mm fiir 3,3 mm Duse * 0HR5520-20
Bauteilfilter fiir alle Dusen, 10 Stlick ** OHR5521/10
= AccuTC Thermoelement ohne Befestigung 0IR6500-37
@ - AccuTC 2.0 Thermoelement 0HR645
P ~ Thermofihlerleitung K-Typ, mit Stecker 0IR4510-02
- { /
Thermoelement-Halter magnetisch 0HR642
Schrittmotorcontroller V2 Adr.1 390409
Schrittmotorcontroller V2 Adr.2 390410

Ersa GmbH
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Schrittmotorcontroller V2 Adr.3 390411
Control-Karte HR 600 P 397378
Switch 10 Ports 392659
Netzteil 3ET00370
USB-Stick Rework 3BA00149
Schrittmotor NEMA 17 3ET00333
Verteilerkarte 287461
Schrittmotor NEMA 11 3ET00334
Kamera Platzierkopf 353176
Lichtdom, Glasplatte 60 x 60 324367
Monochromkamera DMM 25GP031-ML 324349
Vakuum-Erzeuger 168120
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Vakuumfilter Heizkopf 244532
Filtereinheit im Schaltschrank 3N401
RW Pyrosensor 352816

Einrichtdliise Rework

OHR5520-0000K

* Elastisches Silikon. Durchschnittliche Haltbarkeit 10-30 Lotvorgange.

** VerschleiRteil, Austausch nach 1-10 Auslotvorgangen.

Lesen Sie hierzu das Kapitel Optionen [ 22].

Ersa GmbH
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11 Maschine demontieren fiir innerbetrieblichen Transport
oder fiir den Versand

11.1 Vorbereiten zur Demontage und Maschinenelemente demontieren

a) Im Tabulator [Rework] die Schaltflache [Manueller Betrieb] auswahlen.

b) In der Schaltflachenleiste des manuellen Betriebs die Schaltflache m (Parkpo-
sition) klicken.

= Die Dusen und die Kopfe fahren in die Parkposition.

c) Mit der Schaltflache (manuelle Steuerung) die Funktionen der Motorbe-
wegungen und Schalter aufrufen.

d) Mit der Pfeiltaste ,nach links” die Kopfe exakt liber die Mitte der Heizzonen
fahren.

= Die Kopfe befinden sich in der hintersten Position exakt tiber der Mitte der
Heizzone.

e) Das Reworksystem ausschalten.

f) Das Netzkabel des Reworksystems abziehen.

A GEFAHR

Gefdahrdung durch unsachgemaRe Demontage!

v' Die Betriebsanleitung beachten!

a) Arbeiten an elektrischen Anlagen oder Betriebsmitteln diirfen ausschliefRlich von
einer Elektro-Fachkraft oder von elektrotechnisch unterwiesenen Personen unter
Leitung und Aufsicht einer Elektro-Fachkraft gemaR den elektrotechnischen Re-
geln vorgenommen werden.

b) Arbeiten an unter Druck stehenden Maschinenteilen dirfen ausschlieRlich von ge-
schultem Fachpersonal erfolgen, um Personen- oder Sachschdaden durch unerwar-
tete Bewegungen zu vermeiden!

c) Jede Person, die mit der Demontage befasst ist, muss das Kapitel Sicherheitshin-
weise sowie die relevanten Kapitel in Bezug auf die spezielle Tatigkeit gelesen und
verstanden haben!

d) Fir den Umgang mit der Maschine sind zusatzlich die ortlichen Sicherheits- und
Unfallverhltungs-Vorschriften zu beachten!

A\ VORSICHT
Umweltgefdhrdende Stoffe!

a) Betriebsstoffe, Hilfsstoffe, Ole, Lote oder Fette nicht ins Erdreich oder in die Kana-
lisation gelangen lassen!

b) Reinigungsmedien, Putztiicher, Kondensate, Staube und verschmutzte Filter um-
weltgerecht entsorgen!
c) Die vor Ort geltenden Vorschriften zur Abfallbeseitigung beachten!
d) Die Sicherheitsdatenblatter der Produkthersteller lesen!
Die RPC-Kamera und die optionale Restlotabsaugung kdnnen am Reworksystem
verbleiben.

a) Alle Platinenhalterungen und Thermoelemente abbauen und sicher verpacken.
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b) Die Maschine von einer Fachkraft von allen Versorgungseinrichtungen trennen
lassen.

= Unter anderem alle elektrischen Versorgungen trennen, sowie Druckluft-
und Stickstoffversorgung hausseitig abschalten.

c) Den Platzierkopf von der X-Achse abbauen und sicher verpacken. Lesen Sie
hierzu auch das Kapitel Den Platzierkopf wechseln [ 141].

d) Den Heizkopf von der X-Achse abbauen und sicher verpacken. Lesen Sie hierzu
auch das Kapitel Den Heizkopf wechseln [ 139] .

e) Bei Bedarf den Maschinen-PC nach der lblichen Vorgehensweise abbauen und
sicher verpacken.

Die Versorgungseinheit der optionalen Restlotabsaugung abbauen und sicher ver-
packen. Gehen Sie dafiir folgendermafen vor:

Abb. 46: SC 600 Versorgungseinheit

a) Den Netzschalter am Netzkabeleingang der Versorgungseinheit auf Stellung
Aus stellen.

b) Das Netzkabel der Versorgungseinheit abziehen.
c) Die Stickstoff- und die Luftzuflihrung hauseitig abschalten.

d) Alle Leitungen und Schlauche an der Versorgungseinheit abziehen und fir den
Transport vorbereiten.

e) Die Ejektorpatrone (Vakuumerzeuger) nicht abschrauben.

f) Die vom Reworksystem abgehenden Leitungen und Schlauche mit Kabelbin-
dern an der Energiekette des Reworksystems transportsicher befestigen.

g) Versorgungseinheit transportsicher verpacken.

11.2 Das Reworksystem in den Verpackungsboden auf der Palette heben

Es wird empfohlen, das Reworksystem mit einem mobilen Kran vom Arbeitstisch
auf die Palette zu transportieren. Verwenden Sie einen mobilen Kran mit einer
Traglast von mindestens 150 kg.

a) Die Originalverpackung und die Transportpalette bereitlegen.
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Abb. 47: Beispielabbildung: Verpackte Maschine mit Zubehdrpaket und Paket der optionalen Restlotabsaugung, auf Palette, bereit
fur den Versand

Das Reworksystem fiir das Heben auf die Palette vorbereiten

a) Die RPC-Kamera so fixieren, dass sie moglichst wenig vom Reworksystem ab-
steht.

Das Reworksystem auRerst vorsichtig behandeln! Nur an den vorgegebenen Ma-
schinenteilen anheben!

a) Zwei Ringdsen vorne und zwei Ringdsen hinten im Maschinengestell einschrau-
ben.

Abb. 48: Beispielabbildung: Ringdse eingeschraubt

Die Transportpalette am Reworksystem bereitstellen. Den Verpackungsboden mit
der passenden Schaumstoffeinlage auf der Palette platzieren.
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Das Reworksystem in den Verpackungsboden auf der Palette heben

Abb. 49: Das Reworksystem vor dem Anheben

a) Das Netzkabel (1) und den Pneumatikschlauch (2) aufwickeln und mit Kabelbin-
dern am Reworksystem fixieren, dass sie moglichst wenig am Reworksystem
abstehen.

b) Den Kran Gber dem Reworksystem platzieren.

c) Je eine ausreichend dimensionierte Rundschlinge durch die vier Osen am Ma-
schinengehause fiihren (3) und am Kran befestigen. Alternativ 2 Rundschlingen
verwenden, vorne und hinten zusammenfassen. Kabel und Schlauche nicht
quetschen!

Abb. 50: Die Maschine so in den Verpackungsboden auf der Palette platzieren
d) Das Reworksystem vorsichtig auf die Palette setzen.
e) Die Rundschlingen entfernen.

f) Die Schraubésen am Reworksystem belassen.

11.3 Das Reworksystem verpacken

Die Schaumstoffeinlage auf dem Reworksystem platzieren.
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Den Karton des Reworksystems schliefen und versandfertig versiegeln.

Die Maschine ist nun versandfertig.
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