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1. Allgemeine Hinweise

1.1. Informationen zu dieser Anleitung

Diese Anleitung ermdglicht den sicheren und effizienten Umgang mit der Maschine.
Die Anleitung ist Bestandteil der Maschine und muss in unmittelbarer Nahe der Ma-
schine, fir das Betriebspersonal jederzeit zuganglich, aufbewahrt werden.

Das Betriebspersonal muss diese Anleitung vor Beginn aller Arbeiten sorgfaltig
durchgelesen und verstanden haben. Grundvoraussetzung flr sicheres Arbeiten ist
die Einhaltung aller angegeben Sicherheitshinweise und Handlungsanweisungen in
dieser Anleitung.

Daruber hinaus gelten die ortlichen Unfallverhiitungsvorschriften und allgemeine Si-
cherheitsbestimmungen fir den Einsatzbereich der Maschine.

Neben der Standardisierung mechanischer und elektrischer Elemente sind vor allem
auch die Software und die technische Dokumentation vereinheitlicht. Abweichungen
in Anlagenausfihrung und Funktionen werden in der Dokumentation als optional be-
schrieben oder in gesonderten Dokumenten aufgefiihrt. In der visuellen Darstellung
konnen diese Unterschiede nicht immer bertcksichtigt werden und haben vielmehr
symbolischen Charakter. Ebenso kénnen Abbildungen im Handbuch von der tatsach-
lichen Ausfihrung abweichen. Die prinzipielle Funktionsweise bleibt davon jedoch
unberihrt.
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Allgemeine Hinweise Vapor Phase Technology

1.2. Symbolerkldrung

c Gefahr!
Dieses Symbol in Verbindung mit dem Ausdruck “Gefahr!” kennzeich-
net potentiell gefahrliche Situationen. Die Nichtbeachtung des Sicher-
heitshinweises kann zu Verletzungen fuhren.

c Achtung!

Dieses Symbol in Verbindung mit dem Ausdruck “Achtung!” kennzeich-
net mogliche gefahrliche Situationen. Die Nichtbeachtung des Sicher-
heitshinweises kann zu Beschédigungen am Produkt oder der Anlage
fuhren.

Hinweis!

Dieses Symbol in Verbindung mit dem Ausdruck ,Hinweis!* kennzeich-
net mogliche gefahrliche Situationen. Die Nichtbeachtung des Sicher-
heitshinweises kann zu Beschadigungen am Produkt oder der Anlage
fuhren.
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2. Sicherheit

2.1. Sicherheit

c Achtung!
Um eine sichere Benutzung der Maschine zu gewahrleisten, sind nach-
folgende Hinweise zu beachten:

B Die Maschine darf nur von ausreichend geschultem und eingewiesenem
Fachpersonal aufgestellt, bedient, gewartet und repariert werden.

B Vor Aufnahme von Arbeiten an oder mit der Maschine ist die Bedienungsanlei-
tung zu lesen.

B Alle sachdienlichen Sicherheitsdatenblatter sind zu lesen und zu verstehen.

B Vor Aufnahme von Wartungsarbeiten an elektrischen oder mechanischen Tei-
len ist die Maschine vom Netz zu trennen.

B |[nstallierte Sicherheitseinrichtungen dirfen in keinster Weise manipuliert oder
verandert werden.

B Jegliche Fehlfunktionen und Defekte missen umgehend fachgerecht beseitigt
werden. Eine defekte Maschine darf nicht weiter betrieben werden.

B Wartungsarbeiten sind gemal den Herstellervorgaben auszufihren und die
entsprechenden Wartungsintervalle sind einzuhalten.

B Einige Teile der Maschine, die zu I6tenden Baugruppen sowie Werksttcktra-
ger kdnnen im Betrieb heil3 werden. Entsprechende Schutzmalinahmen sind
zu treffen.

B Bei der Benutzung der Maschine ist Essen, Trinken und Rauchen verboten.
B Die Maschine ist nur mit festgestellten Bremsen an den Radern zu betreiben.

Es liegt in der Verantwortung des Maschinenbetreibers sicherzustellen, dass jegliche
kunden- oder landerspezifischen Sicherheitsbestimmungen eingehalten werden und
das Bedien- und Wartungspersonal entsprechend eingewiesen ist. Falls nétig sind
weitere Schutzvorrichtungen zu installieren.
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2.2. Persdnliche Schutzausriustung

Es ist zwingend erforderlich, die persdnliche Schutzausristung bei Bedarf zu nutzen
um Verletzungen vorzubeugen. Dies betrifft insbesondere die Handhabung von hei-
3en Baugruppen oder den Umgang mit gesundheitsgefahrdenden Stoffen wahrend

der Wartung.

Die personliche Schutzausrustung fir den Maschinenbediener besteht aus:

B Einem Satz Handschuhe um den Kontakt mit gesundheitsgefahrdenden Stof-
fen und heiRen Oberflachen zu vermeiden.

Die personliche Schutzausriistung des Wartungspersonals besteht aus:

B Einem Satz Handschuhe um den Kontakt mit gesundheitsgefahrdenden Stof-
fen und heiRen Oberflachen zu vermeiden.

B Einer geschlossenen Schutzbrille um Augenkontakt mit gesundheitsgefahr-
denden Stoffen zu vermeiden.

B Einer Staubmaske um das Einatmen von Aerosolen und gesundheitsgefahr-
dendem Staub zu vermeiden.

© ASSCON Systemtechnik-Elektronik GmbH e 6. November 2020
02-02_Personliche Schutzausristung -1 09.2017 de.doc Seite 2.2-1



ASSCON

Sicherheit Vapor Phase Technology

2.3. Warn- und Sicherheitshinweise

c Gefahr!
Nur ordnungsgemal’ ausgebildetes und eingewiesenes Fachpersonal
darf Arbeiten an der Anlage durchfihren.

f Warnung vor heil3er Oberflache!
Beim Umgang mit heiRem Prozessmedium und Dampf ist extreme Vor-

sicht geboten. Es besteht die Gefahr von schweren Verbrennungen.
Einige Teile der Maschine, besonders im Innenraum, werden im Be-
trieb heil3. Von auf3en zugangliche Teile sind mit den entsprechenden
Warnzeichen gekennzeichnet.

Greifen Sie unter keinen Umsténden in die heil3e Maschine, vor allem
nicht in den Dampf. Lassen Sie die Maschine vor dem Ausfuhren jegli-
cher Arbeiten auskihlen. Die persénliche Schutzausristung ist zu nut-
zen.

f Warnung vor elektrischer Spannung!
Im Schaltschrank, am Kihlaggregat und dem Motor besteht die Gefahr

eines elektrischen Schlages wenn stromfiihrende Teile berthrt werden.

Vor Aufnahme jeglicher Arbeiten ist die Spannungsversorgung von der
Maschine zu trennen. Nur Fachpersonal darf entsprechende Arbeiten
ausfuhren.

.| Warnung vor giftigen Stoffen!
% Abhangig von den verarbeiteten Produkten kann das Prozessmedium

giftige Stoffe enthalten.

Die personliche Schutzausristung ist zu tragen und die Sicherheitsda-
tenblatter der verarbeiteten Produkte sind zu beachten.
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Sicherheit Vapor Phase Technology

.' Warnung vor spitzem Gegenstand!

Geht eine Scheibe zu Bruch, besteht die Gefahr von Schnittverletzun-
gen.

Die personliche Schutzausristung ist beim Umgang mit den Bruchsti-
cken zu tragen (in diesem Fall geeignete Handschuhe und Schutzbril-
le).

if Gefahr von Erfrierungen!
Beim Berthren von Elementen der Kihleinheit besteht die Gefahr von

Erfrierungen.

Die personliche Schutzausristung ist zu tragen.

c Warnung vor Hindernissen im Kopfbereich!
Bei gedffnetem Anlagendeckel besteht Verletzungsgefahr am Ver-

schluss der Sicherheitszuhaltung.

Erh6hte Vorsicht ist geboten!
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Sicherheit Vapor Phase Technology

2.4. Gefahren- und Informationssymbole auf der Anlage

Gebrauchsanweisung beachten

Vor Inbetriebnahme der Anlage ist die Bedienungsanleitung zu lesen.

Handschutz benutzen

Beim Berthren von heiRen Oberflachen und Produkten und beim Um-
gang mit gesundheitsgefahrdenden Stoffen sind Schutzhandschuhe zu
tragen.

Warnung vor heil3er Oberflache

Es besteht die Gefahr von Verbrennungen beim Berihren dieser Ober-
flache.

Warnung vor elektrischer Spannung

> P O

Stromfuhrende Teile befinden sich unter dieser Abdeckung. Es besteht
die Gefahr eines elektrischen Schlages beim Beriihren.
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2.5. Installierte Sicherheitseinrichtungen

B Uberwachung und Verriegelung des Anlagendeckels: Wenn der Anlagen-
deckel gedffnet ist, kann kein Lotzyklus gestartet werden.
Die Anlage ist mit einer Sicherheitszuhaltung ausgeruistet, die ein Offnen des
Anlagendeckels wahrend des Betriebes verhindert. Erst wenn das Kuhlen be-
endet ist wird der Anlagendeckel wieder freigegeben.

B Uberwachung des Heizsystems: Nahert sich die Temperatur des Heizsys-
tems einem kritischen Wert, wird die Heizleistung reduziert um ein sicheres
Beenden des Lotprozesses zu ermdglichen. Wird der kritische Wert tber-
schritten wird das Heizsystem sofort abgeschalten, der Lotzyklus sofort unter-
brochen und der Kiihlprozess eingeleitet. Zusatzlich wird eine Fehlermeldung
angezeigt. Dadurch sollen Beschadigungen am Heizsystem verhindert wer-
den.

c Achtung!

Wenn das Heizsystem aus Sicherheitsgriinden abgeschalten wurde, ist
sicherzustellen, dass der Grund daflr zuverlassig beseitigt wurde, be-
vor mit dem normalen Betrieb fortgefahren wird.

Zu wenig Prozessmedium kann eine Ursache fir ein Ubertemperatur-
bedingtes Abschalten sein.

B Uberwachung der Dampfdecke: Wenn in der Anlage noch Dampf vorhanden
ist, ist ein Offnen des Anlagendeckels nicht mdglich. Die Maschine leitet einen
erneuten Kuhlvorgang ein. Zuséatzlich wird eine Fehlermeldung eingeblendet.
Die Dampfdecke ist nach oben durch ein mit Wasser gefiilltes Kuhlrohr be-
grenzt.

B Uberwachung des Prozessmediums: Der Fiillstand des Prozessmediums
wird standig Gberwacht. Fallt er unter ein festgelegtes Minimum, ist kein weite-
rer Start eines Lotzyklus mdglich.

B Uberwachung des Kihlkreislaufs: Im Kiihlkreislauf werden Kihlwasserfiill-
stand (optional), -temperatur und —durchfluss Uberwacht. Werden Grenzwerte
Uberschritten, schaltet die Maschine die Anlagenheizung aus und verweigert
weitere Starts von Lotzyklen. Laufende Lotzyklen werden soweit méglich ver-
sucht zu beenden, bevor die Heizung ausgeschaltet wird.
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3. Prozessbeschreibung

3.1. Dampfphasenldten

Dampfphasenloten ist eine der momentan gebrauchlichen Létmethoden. Zur War-
meubertragung wird als Prozessmedium die chemisch inerte Flissigkeit “Galden”
(Perflourpolyether) verwendet. Diese Flissigkeit wird bis zu ihrem Siedepunkt aufge-
heizt, der auch der maximalen Prozesstemperatur entspricht. Ab diesem Zeitpunkt
wird die zugefihrte Energie dazu genutzt, Dampf zu generieren und eine Loétat-
mosphére, die sogenannte Dampfdecke, auszubilden.

Sobald die Dampfdecke gebildet wurde, kann die Baugruppe gelotet werden. Dazu
wird diese in die Dampfatmosphare eingebracht. Aufgrund der Temperaturunter-
schiede beginnt der Dampf an der Baugruppe zu kondensieren. Dadurch wird ein
geschlossener Flussigkeitsfilm um das Lotgut gebildet. Dieser sorgt fur einen voll-
standigen Sauerstoffabschluss an der Lotstelle und dient zudem dazu, einen sehr
gleichméafigen Warmeeintrag sicherzustellen.

Die zu Ubertragene Warmemenge hangt dabei von der kondensierenden Dampf-
menge und damit von der Menge an neu generiertem Dampf ab. Uber diese geregel-
te Energiezufuhr ist das gewlinschte Temperaturprofil realisierbar.

Sobald die Baugruppe die Temperatur des Dampfes erreicht hat, stoppt die Konden-
sation. Ein Uberhitzen ist nicht moglich, die Dampftemperatur stellt die Maximaltem-
peratur im System dar.

Der Lotprozess ist damit beendet und die Baugruppe kann aus der Dampfatmospha-
re entnommen werden. Der Flussigkeitsfilm verdunstet dann schnell vom Loétgut. Die
heil3e Baugruppe kann anschlie3end heruntergekihlt werden.
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4. Transport, Verpackung und Lagerung

4.1. Transportschaden

B Kontrollieren Sie die Anlage sofort nach Erhalt auf Transportschaden.

B Sichtbare Transportschdden missen dem Versandunternehmen sofort mitge-
teilt und auf dem Lieferschein vermerkt werden. Nur dann ist eine reibungslo-
se Reklamation und Geltendmachung des Schadens bei der Transportversi-
cherung moglich.

B Falls vorhanden, Uberprifen Sie die Stol3indikatoren auf Unversehrtheit.

B Verborgene Transportschaden missen sofort nach Bekanntwerden dem
Transportunternehmen und dem Hersteller in schriftlicher Form mitgeteilt wer-
den.
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Transport

Soll die Maschine nach dem Aufstellen bewegt werden, sind die folgenden Punkte zu
beachten.

4.2.1.

Transport

Der Werkstucktrager ist auf oberster Position zu sichern.
Die Maschine darf wahrend des Transports nicht gekippt werden.
Um Schéaden zu vermeiden, darf die Maschine nicht abrupt abgesetzt werden.

Je nach Transportvariante sind samtliche Prozessflissigkeiten zuvor aus der
Maschine zu entfernen. Das Kihlwasser ist vor jedem Transport abzulassen.

Zum Verschieben der Maschine ist die Feststelloremse an den Radern zu 16-
sen und zusatzlich darauf zu achten, dass keine Hindernisse die Rader blo-
ckieren.

Falls ein Transport auf dem Seeweg in Erwdgung gezogen wird, sind die noti-
gen Vorschriften zu beachten. Um Korrosion zu vermeiden, sind Trockenmit-
telbeutel zu verwenden. Alle geharteten Stahlbauelemente sind zum Schutz
vor Korrosion zu fetten.

Q Achtung!
Die Maschine darf nur in kaltem Zustand transportiert werden!
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4.3. AulRerbetriebnahme/Lagerung

4.3.1. AulRerbetriebnahme

B Die Maschine darf nur bei nicht kondensierender Luftfeuchte und Temperatu-
ren zwischen 10 und 25°C eingelagert werden.

B Die Maschine ist zu reinigen.
B Alle geharteten Stahlbauelemente sind zum Schutz vor Korrosion zu fetten.

B Falls notig ist die Maschine in Schrumpffolie zu verpacken und der Innenraum
mit Trockenmittelbeutel vor Kondensatbildung zu schitzen.

4.3.2. Entsorgung

B Alle Prozessflissigkeiten sind vollstandig abzulassen und ordnungsgemaf zu
entsorgen.

B Alle Filterelemente sind zu entfernen und ordnungsgemal’ zu entsorgen.

Die Maschine ist Uber ein zugelassenes Unternehmen oder Gber den Herstel-
ler zu verschrotten.
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Aufstellung Vapor Phase Technology

5. Aufstellung

5.1. Auspacken

Hinweis!

0 Je nach Versandart wird die Maschine entweder in einer Holzkiste oder
in Schrumpffolie verpackt geliefert.

B Der Deckel und die Seitenwande der Kiste sind abzuschrauben und zu entfer-
nen.

B Samtliches Verpackungsmaterial ist zu entfernen.
B Die Maschine ist auf Beschadigungen hin zu Uberprifen.

B Heben Sie die Maschine von der Palette, |16sen Sie die Feststellbremse an den
Réadern und schieben Sie die Maschine vorsichtig zu ihrem Betriebsort.
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5.2. Aufstellung

B Die Maschine ist auf einer ebenen Flache aufzustellen.

Die Maschine ist in einem Bereich mit normalen Umgebungstemperaturen und
Luftfeuchtigkeit aufzustellen. Falls Abweichungen erwartet werden, ist vor In-
betriebnahme mit dem Hersteller Ricksprache zu halten.

B Alle Transportsicherungen sind zu entfernen.

c Achtung!

Die Anlage darf nicht unter einem Feuermelder oder in einer explosi-
onsgefahrdeten Atmosphare aufgestellt werden.

B Fllen Sie Prozessmedium ein.
Schuitten Sie dazu Medium einfach bei gedffnetem Anlagendeckel oben auf

den leeren Werkstticktrager. Das Medium flie3t dann selbststéandig nach unten
in die Prozesskammer.

0 Hinweis!

Die Minimumfullmenge des Prozessmediums betragt 3 kg, das ent-
spricht einer Fullhéhe von 15mm bei kaltem Zustand im Prozesstank
gemessen.

Die Maximumfullmenge des Prozessmediums betragt 5 kg, das ent-
spricht einer Fullhéhe von 22mm bei kaltem Zustand im Prozesstank
gemessen.

B Wollen Sie den Fullstand manuell Gberpriifen, dann entfernen Sie Werkstlck-
trager und den darunterliegenden Blechdeckel. Das Hubsystem muss sich
dabei am oberen Anschlag befinden. Dann haben Sie Zugang zur darunterlie-
genden Prozesskammer.

Achten Sie beim Wiedereinsetzen des Blechs und des Werkstucktragers da-
rauf, dass diese wieder in den vorgesehenen Nuten einrasten.

Q Achtung!
Der Fullstand des Prozessmediums ist einzuhalten.

Ist nicht genug Medium eingefullt, kann das Heizsystem beschadigt
werden. Die Minimumfillmenge wird elektrisch Gberwacht.

Zu viel Prozessmedium in der Anlage kann einen negativen Einfluss
auf den Lo6tprozess nach sich ziehen.
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5.3. Anschluss

Hinweis!

o Alle Anschliisse sind gemal Herstellervorgaben, Anforderungen der
Maschine und gesetzlichen Vorgaben vorzunehmen. Es wird keine
Verantwortung fur fehlerhafte externe Anschliisse tibernommen.

5.3.1. Elektrischer Anschluss

B Die Maschine ist mit dem 230V Wechselstromnetz zu verbinden.
Ein Anschluss an andere Netze ist unter Umstadnden moglich. Falls nétig ist
hierzu Rucksprache mit dem Hersteller zu halten.

B Der Stromkreis muss Uber einen FI-Schutzschalter abgesichert sein.

B Gegebenenfalls sind alle Leitungsschutzschalter im Schaltschrank der Ma-
schine einzuschalten.

Q Achtung!

Messen Sie unbedingt am Aufstellort die real verfiigbare Netzspan-
nung. Liegt diese Uber 237VAC, dann beachten Sie das folgende Kapi-
tel.

Erfolgt dies nicht, kann die Anlage bei zu hoher Netzspannung auf-
grund Ubertemperatur an den Heizelementen mit einer Stérung ab-
schalten.

5.3.2. Anschluss an Wechselstromnetze mit Netzspannungen tiber 230V

B Liegt die Netzspannung Uber 237VAC, dann muss eine Briicke im Schalt-
schrank gesetzt werden, um die Maximalleistung des Heizelements zu limitie-
ren.

B |Legen Sie dazu eine Drahtbriicke (500mm lang, 0,75mm?2 Querschnitt, Kabel-
farbe dunkelblau) gemaf des Schaltplans von + 24V (Klemmleiste —XG1,
Klemme 1c) auf den Eingang 8 (X2/I8) des E/A-Moduls —AF0:2.
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Aufstellung Vapor Phase Technology

Anschluss Drahtbriicke

c Achtung!

Achten Sie unbedingt darauf, dass der Anschluss an der richtigen
Klemmleiste erfolgt. Es existiert in der Maschine auch eine Klemme —
XGO0.1, auf dieser liegen 230VAC an!

Der Anschluss muss zwingend an der Klemme —XG1 erfolgen, nur
dort sind 24VDC verflugbar.

Bei Verwechslung kann ein irreparabler Schaden an der SPS entste-
hen.

5.3.3.  Kuhlwasseranschluss

B Optional ist ein internes Kihlaggregat verbaut, das sich im unteren Maschi-
nenteil befindet.

B Bei direktem Wasseranschluss ist die Maschine an gleicher Stelle mit dem
entsprechenden Zu- und Ablauf ausgeriistet. SchlieRen Sie dort die externe
Wasserversorgung mit geeigneten Schlauchen an. Diese mussen flr Tempe-
raturen bis 65°C geeignet sein und sollten gewebeverstarkt sein.

c Achtung!

Die Kuhlwassertemperatur bei externer Versorgung muss sich zwi-
schen 18 und 22°C befinden.
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Aufstellung Vapor Phase Technology

B Bei eingebautem Kiihlaggregat ist dessen Vorratsbehalter mit dem mitgeliefer-
ten Wasser-Glysantin-Gemisch bis zur Minimum-Markierung zu befullen.
Stecken Sie dazu einen Trichter in den seitlich am Aggregat angebrachten
Schlauch. Fullen Sie dort Kiihlwasser bis zur Maximummarkierung ein.
Schalten Sie anschlieRend die Anlage ein. Die Kiihlwasserpumpe fangt an zu
laufen. Fullen Sie dann falls nétig Kiihlwasser nach.

Achtung!

Schalten Sie die Anlage nie ein, wenn sich gar kein Kihlwasser im
Kreislauf des internen Kuhlaggregats befindet.

Hinweis!

Bei eingeschalteter Anlage meldet die Steuerung beim Einfillen von
Kihlwasser Uber zwei kurze Piepstone, dass ein ausreichender Fll-
stand erreicht wurde.

Hinweis!

e @ b

Der Kuhlfltssigkeitsfullstand muss sich zwischen der Minimum- und
Maximum-Markierung befinden.

Bei zu geringem Fullstand wird das Heizsystem der Anlage nicht frei-
gegeben, bei zu hohem Fullstand kann der Vorratsbehélter Gberlaufen.

Achtung!

>

Stellen Sie sicher, dass die Kuhlluftéffnungen der Maschine nicht blo-
ckiert werden. Es wird ein Abstand von einem Meter zu jeglichen Hin-
dernissen empfohlen.
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Bedienung Vapor Phase Technology

6. Bedienung

Die Maschine besitzt zwei Haupt-Bedienelemente.
B Mit dem Haupt-Notausschalter rechts an der Maschine kann diese eingeschal-
ten und regular oder im Notausfall ausgeschalten werden.

B Auf dem Touchpanel werden séamtliche Informationen dargestellt und Bedie-
nereingaben getatigt.

c Achtung!
Das Touchpanel darf nicht mit scharfen oder spitzen Gegenstanden
bedient werden. Ansonsten besteht die Gefahr, die Oberflache des

Bildschirms zu beschadigen.
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6.1. Hauptmenu

Nach dem Einschalten des Hauptschalters und dem Abschluss des Bootvorgangs
erscheint das Hauptment auf dem Touchpanel.
Von dort besteht Zugriff auf sdmtliche Hauptfunktionen der Maschine.

6.1.1. Aufheizen / L6ten

Uber diesen Menupunkt lasst sich der Aufheizvorgang der Anlage starten. Ist
sss die Maschine aufgeheizt, wechselt die Beschriftung in ,L6ten” und gibt den
== Zugriff auf den Lotprozess frei.

Hinweis!

0 Wird dieser Menupunkt aufgerufen und die Anlage befindet sich nicht in

Grundstellung (Transportkorb ganz oben auf Kuhl-/Beladeposition, LUf-
ter aus, Mediumkuhlungsventil geschlossen), wird automatisch eine
Grundstellungsroutine durchgefinhrt.

6.1.2. Lotprogramm

kann zwischen verschiedenen Létprogrammen umgeschalten und deren Pa-

j In der Létprogrammverwaltung, die tber diesen Menulpunkt zugénglich ist,
rameter verandert werden.

6.1.3. Einstellungen

~" Uber die Einstellungen ist ein Zugriff auf den Handbetrieb zu Wartungs-

=) zwecken mdoglich. AuBerdem kdnnen dort Systemparameter verandert und
/g die Sprache umgestellt werden.
Die Nummer der Softwareversion ist ebenfalls in den Einstellungen einsehbar.

Py » PN

© ASSCON Systemtechnik-Elektronik GmbH e 6. November 2020
06-01_Hauptmeni -1 11.2017 de.doc Seite 6.1-1



6.2.

ASSCON

Aufheizen

Ist die Anlage noch kalt, muss diese zuerst in einen |6tbereiten Zustand gebracht
werden. Dies erfolgt tGber die Funktion ,Aufheizen®. Dabei fuhrt die Maschine auch
selbsttatig eine Mediumerkennung durch, bei der der Siedepunkt des eingefullten
Prozessmediums automatisch erkannt wird. Nach Beendigung des Aufheizvorgangs
wird in den Standbybetrieb umgeschalten und es kann gel6tet werden.

6.2.1.

6.2.2.

Bedien- und Informationselemente

Mit dem Start-Button wird der Aufheizvorgang gestartet. '

Mit dem Stopp-Button wird der Aufheizvorgang gestoppt. Der
Kihlprozess wird anschliel3end durchgefiihrt. Dann ist ein er-
neuter Start des Aufheizens moglich. Start-Button

Mit dem Zurlick-Button ist ein Riicksprung ins Hauptmenu

maoglich. x
Mittig wird eine Statusmeldung eingeblendet, in welchem Zu-
stand sich die Maschine gerade befindet beziehungsweise

. .. . . Stopp-Button
welche Aktion als nachstes vom Bediener erwartet wird.

Die Temperaturanzeigen am unteren Bildschirmrand informie-
ren Uber die momentanen Temperaturen von Heizelement,

Prozessmedium und Dampf in der Anlage.
. . . Zurtck-Button
Wird das Prozessmedium nach der Mediumerkennung auf

Standby-Temperatur heruntergekuhlt, dann wird der Fortschritt
dieses Vorgangs uber ein Balkendiagramm dargestellt.

Ablauf des Aufheizvorgangs

Der Aufheizvorgang und die damit verbundene automatische Mediumerken-
nung wird durch einen Druck auf den Start-Button gestartet.

Es erfolgt eine Uberpriifung aller relevanten Maschinenparameter auf Be-
triebsbereitschaft. Der Anlagendeckel muss geschlossen sein und Kihl- und
Heizsystem mussen sich in fehlerfreiem Zustand befinden. AuRerdem muss
sich gentigend Medium in der Anlage befinden. Ansonsten wird der Vorgang
nicht freigegeben.

Findet die Steuerung Fehler vor, wird — falls nicht schon geschehen — darauf
hingewiesen.

Bei fehlerfreiem Zustand wird nun der Anlagendeckel verriegelt und das
Heizsystem aktiviert.

Der Transportkorb fahrt auf Lotposition.
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Bedienung Vapor Phase Technology

Wurde die Siedetemperatur des eingefullten Mediums erfolgreich erkannt,
schaltet das Heizsystem in den Standbybetrieb.

Der Transportkorb fahrt auf Kiihl-/Beladeposition und das Kihlsystem bringt
die Prozesskammer ebenfalls auf Standby-Zustand.

Nach Beendigung des Kuhlvorgangs wird der Anlagendeckel wieder freigege-
ben und die Maschine ist nun I6tbereit.

Die erkannte Temperatur des Prozessmediums wird gespeichert und ist in den
Systemdaten einsehbar.

Hinweis!

0 Befindet sich die Anlage langer als drei Stunden im Standby-Betrieb,

wird dieser beendet und die Maschine kuhlt vollstandig aus.
Dann ist ein erneuter Start des Aufheizvorgangs noétig, bevor gelétet
werden kann.

Q Achtung!
Wahrend des Aufheizens darf sich kein Produkt in der Anlage befinden.
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Nachdem die Anlage Uber den Aufheizvorgang in einen lotbereiten Zustand gebracht
wurde, kann ein Lotprozess gestartet werden. Dazu werden Prozessparameter aus
einem der hinterlegten Lotprogramme verwendet. Wie zwischen den Programmen
umgeschalten und deren Parameter angepasst werden, ist im Ubernachsten Kapitel
beschrieben.

O

Hinweis!

Sollen doppelseitig bestlickte Produkte gelttet werden, sind optional

Auflageleisten und Mittenunterstiitzungen erhaltlich, mit deren Hilfe die
Leiterplatte so unterstlitzt werden kann, dass diese nicht mit Bauteilen

auf dem Werkstucktrager aufliegt.

6.3.1.

Bedien- und Informationselemente

Mit dem Start-Button wird der Létvorgang gestartet.

Mit dem Stopp-Button wird der Lotvorgang gestoppt. Der Kuhl-
prozess wird anschlieRend durchgefthrt.

Ist die Option Sensor Based Profiling verfugbar, dann kann
Uber den Diagramm-Button die Temperaturkurve des ange-
schlossenen Sensors angezeigt werden.

Dabei stellt die dunkelgraue Kurve den Temperaturverlauf des
ASB-Thermoelements und die rote Kurve den Temperaturver-
lauf des am externen Anschluss angesteckten Thermoele-
ments dar.

Das aktuell aktive Lotprogramm wird unterhalb der Uberschrift
angezeigt.

Mittig wird eine Statusmeldung eingeblendet, in welchem Zu-
stand sich die Maschine gerade befindet beziehungsweise
welche Aktion als nachstes vom Bediener erwartet wird.

Die Temperaturanzeigen am unteren Bildschirmrand informie-
ren Uber die momentanen Temperaturen von Heizelement,
Prozessmedium und Dampf in der Anlage.

>

Start-Button

X

Stopp-Button

A

Diagramm-
Button

Wurde von der Maschine das Loétende erkannt, wird der Fortschritt des Nach-
heizens und anschliel3end des Kihlprozesses mit einem Balkendiagramm

dargestellt.
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6.3.2. Ablauf des Ldtvorgangs

c Achtung!
Sowohl gel6tete Produkte als auch Maschinenteile wie zum Beispiel
der Werkstucktrager konnen heil3 sein!
Verwenden Sie beim Hantieren im Innenraum der Maschine daher im-
mer Handschuhe!

B Der Anlagendeckel wird geotffnet und das zu I6tende Produkt auf den Werk-
stucktrager gelegt. AnschlieRend ist der Deckel wieder zu schliel3en.

B Wird die Option Sensor Based Profiling verwendet, dann ist entweder das mit-
gelieferte Messnormal oder ein Thermoelement, das auf der zu I6tenden Bau-
gruppe oder einem anderen thermisch identischen Objekt angebracht ist an
der Buchse vorne an der Maschine anzuschliel3en und auf dem Werkstucktra-
ger zu platzieren.

0 Hinweis!
Halten Sie beim Loten die Offnungszeiten des Anlagendeckels so ge-
ring wie moéglich, um den Verbrauch an Prozessmedium zu minimieren.

B Der Lotvorgang wird durch einen Druck auf den Start-Button gestartet.

B Es erfolgt eine Uberprifung aller relevanten Maschinenparameter auf Be-
triebsbereitschaft. Der Anlagendeckel muss geschlossen sein und Kihl- und
Heizsystem mussen sich in fehlerfreiem Zustand befinden. AuRerdem muss
sich geniigend Medium in der Anlage befinden. Ansonsten wird der Vorgang
nicht freigegeben.

Findet die Steuerung Fehler vor, wird — falls nicht schon geschehen — darauf
hingewiesen.

B Beifehlerfreiem Zustand wird nun der Anlagendeckel verriegelt und das
Heizsystem wechselt vom Standby- zum Loétbetrieb.

B Nun wird die Maschine in einen l6tbereiten Zustand gebracht, indem das
Heizsystem wieder hochgefahren wird.

B Der Transportkorb fahrt auf Lotposition.

B Die im Loétprogramm einstellte Energy Transfer Rate (ETR) wird vom Heizsys-
tem zur Verfigung gestellt.

B Standardmalig steht ein Linearprofil zur Verfigung.
Ist die Option Sensor Based Profiling verfigbar, dann kann zwischen einem
Linear- und einem Stufenprofil im Programm gewahlt werden.
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o Beim Linearprofil erfolgt direkt ein Aufheizen bis zum Erreichen des L6-
tendes.

o Ist das Stufenprofil gewahlt, dann wird zuerst die ETR zum Vorheizen
verwendet und auf Erreichen der Stufentemperatur am angeschlosse-
nen Sensor gewartet. Ist die Temperatur erreicht, wird die Heizleistung
heruntergeschalten, das Kihlwasserventil kurz aufgeschalten um dem
Prozess Energie zu entziehen und dann lauft die eingestellte Haltezeit
ab. AnschlieRend wird die ETR zum L6ten verwendet und weiter auf-
geheizt, bis ein Lotende erreicht wird.

B Standardmalig steht als Lotende die ASB-Funktion (Automatic Solder Break)
zur Verfugung.
Ist die Option Sensor Based Profiling verflgbar, stehen zusatzliche Lotenden
im Létprogramm zur Auswahl.

o0 Beim ASB wird das Lotende automatisch erkannt. Dazu wird das physi-
kalische Verhalten des Dampfes in der Anlage ausgewertet. Je mehr
sich die Temperatur der zu I6tenden Baugruppe der Dampftemperatur
annadhert, umso weniger Energie wird von ihr aufgenommen. Dadurch
kann der Dampf tUber das Produkt ansteigen, was durch Sensoren in
der Prozesskammer erkannt wird. Auf diese Weise ist es moglich, un-
abhangig von eingestellter Heizleistung oder thermischer Masse des
Produkts sichere Prozessbedingungen zu gewéahrleisten.

0 Beim Loétende Uber Temperatur wird das Ende eingeleitet, wenn am
angeschlossenen Sensor die eingestellte Temperatur erkannt wird.
Damit kann z.B. bei niedrigeren Temperaturen der Lotvorgang abge-
schlossen werden, z.B. um bleihaltige Produkte mit bleifreiem Medium
zu verarbeiten oder um Kleber auszuharten.

B Die im Loétprogramm eingestellte Nachheizzeit lauft ab. Wahrenddessen ver-
bleibt das Produkt weiterhin im Dampf.

B Der Transportkorb fahrt auf Kiihl-/Beladeposition und das Kuhlsystem wird ak-
tiviert. Das Heizsystem schaltet zurlck in den Standbybetrieb.

B Ein von Kuhlflussigkeit durchflossenes Kiihlelement senkt die Mediumtempe-
ratur geringfigig, um weitere Dampfproduktion zu unterbinden. Lifter starten
um die Baugruppe selbst abzukiihlen.

B Nach Beendigung des Kuhlvorgangs wird der Anlagendeckel wieder freigege-
ben und das Produkt kann entnommen werden.
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6.4. Lotzyklusprotokoll

Mit der Option Lotzyklusprotokoll besteht die Méglichkeit, fir jeden einzelnen Létzyk-
lus eine Protokolldatei auf einen angeschlossenen USB-Stick auszugeben.

Das Protokoll enthalt alle relevanten Létprogrammdaten, sowie Temperaturprofile
des ASB- und gegebenenfalls des angeschlossenen Sensors der Option Sensor Ba-
sed Profiling.

6.4.1. Verwendung

B |st die Option verfiigbar, dann kann sie in den Systemparametern aktiviert
werden. Eine genaue Beschreibung der relevanten Parameter ist im Kapitel
Systemdaten zu finden.

B Die Reports werden durchnummeriert. Der Startwert ist in den Systemdaten
einstellbar.

B Zur Verwendung muss zu Beginn eines Lotzyklus ein FAT32 formatierter
USB-Stick am USB-Port der SPS angeschlossen sein. Dieser ist als Einbau-
buchse seitlich am Bedienelement herausgefihrt.

Ist kein Stick angeschlossen, aber die Funktion aktiviert, dann ist kein Start
maoglich.

B Am Ende jedes Zyklus werden die relevanten Daten in den Report geschrie-
ben und auf dem Stick abgespeichert.

B Auf dem Bildschirm, der das Lotende anzeigt und zum Entladen der Maschine
auffordert, wird die Nummer des gerade gespeicherten Reports angezeigt.
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B Die Lotzyklusprotokolle kbnnen mit einem aktuellen Webbrowser, unabhangig
vom verwendeten Betriebssystem, gedffnet werden.
Folgende Browser wurden getestet:

0 Google Chrome ab Version 63
o Chromium ab Version 70

o0 Mozilla Firefox ab Version 57 (fur eine korrekte Darstellung beim Aus-
druck muss ,Hintergrund drucken* aktiviert sein)

0 Microsoft Edge ab Version 41
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6.5. Lotprogrammverwaltung

Es besteht die Mdglichkeit, zehn unterschiedliche Lotprogramme zu verwalten.
Dadurch koénnen fur verschiedene Baugruppen angepasste Einstellungen in der
Steuerung hinterlegt und aufgerufen werden.

6.5.1. Wechsel zwischen Loétprogrammen

Aus dem Hauptmeni gelangt man auf eine Ubersichtsseite, auf der das momentan
aktive Lotprogramm sichtbar ist.

Mit Hilfe der beiden Pfeiltasten unterhalb kann zwischen den verschiedenen Pro-
grammspeichern hin- und hergewechselt werden. Wird auf ein Programm umge-
schaltet, ist dieses automatisch aktiviert und dessen Parameter werden zur Steue-
rung des néchsten Lotzyklus herangezogen.

6.5.2. Lotprogrammparameter bearbeiten

beiten, dricken Sie die Bearbeiten-Taste in der rechten oberen Ecke des

\D Um die Létprogrammparameter eines ausgewahlten Programmes zu bear-
Bildschirms.

Tippen Sie zum Eingeben neuer Werte flr einen Parameter auf das jeweilige Einga-
befeld, um eine Tastatur einzublenden.

Geanderte Werte werden seitlich des Eingabefeldes farblich hervorgehoben.

Mit der Speichern-Taste in der rechten oberen Ecke werden die geanderten
Parameter permanent im Speicher des jeweiligen Lotprogramms hinterlegt.

6.5.3. Wahl des Lotprofils

Standardmalig steht ein lineares Temperaturprofil zur Verfigung. Es
besteht dann keine Auswahlméglichkeit. /\

Ist die Option Sensor Based Profiling aktiviert, dann kann zwischen
einem linearen Profil und einem gestuften Temperaturprofil durch Linearprofil
Druck auf das jeweilige Symbol gewéhlt werden.

Das gewahlte Profil ist auf der Auswahlseite jeweils in rot dargestellt. ‘ IJ\

Stufenprofil
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6.5.4. Gestuftes Profil — Létprogrammparameter

Hinweis!
Die Parameter des Stufenprofils stehen nur bei aktiver Option Sensor
Based Profiling zur Verfigung.

B ETRvorheizen: Dieser Wert definiert die Energy Transfer Rate, also die Energie-
Ubertragungsrate, des Aufheizvorgangs bis zum Erreichen der Stufe. Je hoher
der Wert eingestellt wird, umso mehr Energie wird vom Heizsystem bereitge-
stellt. Daruber kann der Temperaturgradient der Vorheizphase beeinflusst
werden.

Es ist moglich, Werte zwischen 30 und 100 einzustellen.

B Temp. Stufe: Wird die hier eingestellte Temperatur am extern angeschlosse-
nen Thermoelement (Typ K) gemessen, startet die Maschine den Eintritt in die
Stufe. Dazu wird die Heizleistung fur die Dauer der Stufe reduziert und ein
kurzer Kihlvorgang des Mediums gestartet, um den Temperaturanstieg zu
verlangsamen.

Eventuell vorhandene Tragheiten aufgrund der Beschaffenheit von Leiterplat-
ten usw. mussen handisch dadurch kompensiert werden, dass der hier einge-
stellte Wert etwas unterhalb der eigentlichen Zieltemperatur angesetzt wird.

B Dauer Stufe: Fur die hier eingestellte Dauer wird die Stufe im Temperaturpro-
fil ausgepragt. Nach Ablauf der Zeit erfolgt der weitere Lotprozess mit den Pa-
rametern des Linearprofils.

6.5.5. Linearprofil — Lotprogrammparameter

Hinweis!
Wird ein lineares Temperaturprofil verwendet, werden die nachfolgen-
den Parameter herangezogen.
Wird ein Stufenprofil verwendet, dann erfolgt ein Umschalten auf die
nachfolgenden Parameter nach Beendigung der Stufe.

B ETRuLsten: Dieser Wert definiert die Energy Transfer Rate, also die Energie-
Ubertragungsrate, des Lotprozesses. Je hoher der Wert eingestellt wird, umso
mehr Energie wird vom Heizsystem bereitgestellt. Darliber kann der Tempera-
turgradient des linearen Lotprofils beeinflusst werden.

Es ist moglich, Werte zwischen 30 und 100 einzustellen.

B Nachheizen: Die Maschine verfugt Uber eine automatische Erkennung des
Lotendes (ASB oder wenn verfiigbar nach Temperatur). Um einen Einfluss auf
die Zeit Uber Liquidus zu nehmen kann zusatzlich eine Nachheizzeit einge-
stellt werden. Fur diese Zeitdauer verbleibt das Produkt nach Erkennen des
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Lotendes weiterhin im Dampf, bevor es dann nach oben transportiert und ab-
gekihlt wird.

Langere Nachheizzeiten sind normalerweise bei Baugruppen mit sehr hoher
thermischer Masse noétig oder wenn die Lotebene deutlich oberhalb des
Werkstucktragers liegt.

B Kihlen: Zur Abkihlung des Produkts nach dem Loten werden Lufter aktiviert,
sobald der Transport auf Kiihl-/Beladeposition angekommen ist. Diese sorgen
zusammen mit den gekuhlten Wanden der Prozesskammer daftur, dem Pro-
dukt Energie zu entziehen.

Die Verweilzeit des Produkts im Luftstrom ist einstellbar und abhangig von
dessen thermischer Masse und thermischer Leitfahigkeit.

6.5.6. Lotende ASB oder nach Temperatur

Hinweis!

Das Lotende nach Temperatur steht nur bei aktiver Option Sensor Ba-
sed Profiling zur Verfliigung.

!

element detektiert, wenn am Produkt kaum mehr Kondensation statt-
findet und deshalb die Dampfdecke im Inneren ansteigt.

Fur massereichere Produkte, sehr niedrige Heizleistung oder Loten
auf hoheren Ebenen (z.B. mit den Auflageleisten fir doppelseitiges
Loten) kann die Zeit Gber Liquidus Gber héhere Werte der Nachheiz-
zeit angepasst werden.

Beim Lotende nach Temperatur wird das Létende durch Erreichen &

Beim ASB-L6tende wird Uber ein in der Anlage eingebautes Thermo- ‘\/

ASB-Lotende

einer am extern angeschlossenen Thermoelement gemessenen
Temperatur herbeigefuhrt. Ist die Temperatur erreicht, startet wie

beim ASB die Nachheizzeit. Létende nach
Temperatur

Diese Option kann verwendet werden, um zum Beispiel bleihaltige

Baugruppen mit einem fur bleifreie Lotpasten ausgelegten Prozess-

medium zu I6ten. Dazu wird der Létprozess bei Erreichen einer ausreichenden Tem-
peratur (z.B. 200°C) gestoppt.

Es ist zu beachten, falls hierbei noch eine Nachheizzeit eingestellt ist, dass die Tem-
peratur an der Baugruppe dann weiter steigen kann. Wahrend des Nachheizens er-
folgt kein Halten der eingestellten Temperatur, wenn diese unterhalb des Siede-
punkts des Prozessmediums liegt.

Die gewahlte Option ist jeweils rot markiert.
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Bedienung Vapor Phase Technology

Hinweis!
Stellen Sie die Nachheizzeit beim Lotende tber ASB fur ihre Anwen-
dung nicht zu kurz ein, um etwas Sicherheit fur leichte Prozessschwan-
kungen durch aul3ere Einflisse zu schaffen.

0 Hinweis!
Werden beim Létende nach Temperatur keine zum Produkt passenden
Werte eingestellt, konnen ungel6tete Baugruppen entstehen.

Aul3erdem ist zu beachten, dass bei zu niedrigen Temperaturen nicht
genugend Energie im Produkt gepuffert wird, um den Flussigkeitsfilm
nach dem Loten abtrocknen zu lassen. Dies kann zu nassen Baugrup-
pen fuhren.
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6.6. Handbetrieb

@) m Menu ~Einstellungen” besteht Zugriff auf den Handbetriebsmodus, um Ma-
{]:.} schinenfunktionen einzeln bei Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten betati-
gen zu kénnen.

Der Handbetriebsmodus ist auf mehrere Seiten aufgeteilt. Zwischen den Seiten lasst
sich Uber die Pfeilsymbole am rechten Bildschirmrand umschalten.

Auf der Seite, auf der das Heiz- und Kuhlsystem getestet werden kann, werden auch
samtliche Temperatursensoren mit angezeigt.

6.6.1. Hub

Mit den Pfeiltasten lasst sich das Hubsystem nach oben beziehungswei- G
se unten bewegen. Die Bewegung erfolgt, solange die Taste gedriickt

gehalten wird oder der Motor die mechanischen Endlagen erreicht. Dann

wird der Antrieb Uber die Endschalter automatisch abgeschalten. Q

6.6.2. Lufter

Hier kann die Lufterbatterie zur Produktkihlung auf Funktionsfahigkeit ge-

testet werden. Bei einem Druck auf die Taste werden alle Lifter aktiviert. %
Sind die Lufer eingeschaltet, wird dies durch ein farblich verandertes Sym-

bol dargestellt. Ein erneuter Druck auf die Taste schaltet die Lifter wieder

aus.

6.6.3. Heizung

Mit dieser Taste kann das Heizsystem auf Funktionsfahigkeit getestet wer- sss
den. Dazu muss der Anlagendeckel geschlossen sein und das Kihlsystem
fehlerfrei funktionieren, ansonsten wird die Funktion nicht freigegeben.
Bei einem Druck auf die Taste wird zunachst der Deckel verriegelt. Dann wird das
Heizsystem mit halber Leistung fir maximal eine halbe Minute angesteuert. An-
schlieBend, oder bei erneutem Druck auf die Taste, wird das System wieder deakti-
viert und die Deckelverriegelung aufgehoben.

Ein aktives Heizsystem wird durch ein farblich verandertes Symbol dargestellt. Ein
kleines Schloss am Symbol zeigt die aktive Deckelverriegelung an.
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Bedienung Vapor Phase Technology

6.6.4. Mediumkihlung

Um das Mediumkihlsystem zu testen, wird mit dieser Taste das entspre-
chende Kiuhlwasserventil fir 20 Sekunden aufgeschalten. Ein aktives Ventil ﬂf:u
wird durch ein farblich verandertes Symbol dargestellt. Nach Ablauf der Zeit

oder durch einen erneuten Druck auf die Taste wird das Ventil wieder geschlossen.
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6.7. Systemdaten

B, Im Meni ,Systemdaten®, das sich im Hauptmeni ,Einstellungen® verbirgt,
ﬂ@h kbnnen einige Systemparameter eingesehen und teilweise verandert wer-
" den.

Hinweis!

o Systemparameter, die Einfluss auf das Verhalten der Maschine haben,
durfen nur nach Rucksprache mit dem Hersteller modifiziert werden.

6.7.1. Software-Version und Betriebsstunden

Im Hauptmenu ,Einstellungen® ist in der rechten unteren Ecke die Versionsnummer
der installierten Software angezeigt.

Ein Druck auf die Versionsnummer 6ffnet eine Seite, auf der die Gesamtbetriebs-
stunden der Maschine sowie die Betriebsstunden des Heizelements aufgelistet sind.

6.7.2. Sprache

Das Bedieninterface kann auf verschiedene Sprachen eingestellt werden. Durch
Druck auf das Kirzel der Landessprache wird die Auswahl zwischen den verfligba-
ren Sprachen umgeschaltet. Werden die Anderungen an den Systemdaten durch
einen Druck auf das Speichern-Symbol in der rechten oberen Ecke Gbernommen,
dann bootet das Touchpanel mit der gewahlten Sprache neu.

6.7.3. Medium

Sobald die Anlage erfolgreich die Mediumerkennung wéahrend des Aufheizvorgangs
durchgeflhrt hat, kann hier der erkannte Siedepunkt des Prozessmediums abgele-
sen werden.

6.7.4. Report

Ist die Option Loétzyklusprotokoll verfigbar, dann kann mit dieser Auswahl die Report-
funktion aktiviert oder deaktiviert werden.

Bei aktivierter Funktion erwartet die Maschine zum Start eines Lotzyklus einen ange-
steckten USB-Stick. Wird keiner erkannt, darf kein Lotzyklus gestartet werden. Um
den Zyklus trotzdem freizugeben, ist die Funktion hier zu deaktivieren.
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6.7.5. Reporthnummer

Ist die Option Lo6tzyklusprotokoll verfigbar, dann kann hier die Nummerierung der
einzelnen Lotzyklusprotokolldateien angepasst werden.

6.7.6. Helligkeit

Die Helligkeit des Touchscreens kann hier verandert werden. Der eingestellte Wert
wird direkt Ubernommen und muss nicht extra gespeichert werden.

6.7.7. Kalibrierung

Da sowohl die Thermoelemente selbst wie auch die Hardware im Analogeingangs-
modul der SPS einer gewissen Fertigungstoleranz unterliegen, kdnnen die Eingange
mit einem entsprechenden Kalibrieroffset versehen werden.

B Um ein Thermoelement zu kalibrieren, bringen Sie an der Messspitze des je-
weiligen Thermoelements zusatzlich einen kalibrierten Messfihler eines ex-
ternen Temperaturmessgerats an.

B Stellen Sie den jeweiligen Kalibrieroffset auf 0°C und speichern Sie diesen
Wert.

B Vergleichen Sie den angezeigten Wert des externen Messgerats mit dem un-
terhalb des Eingabefeldes angezeigten.

B Tragen Sie die Differenz zwischen den beiden Werten in das Eingabefeld ein
und speichern Sie diesen Wert.

B Die unterhalb des Eingabefeldes angezeigte Temperatur sollte jetzt dem am
externen Messgerét angezeigten Wert entsprechen.
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7. Storungsubersicht

Nachfolgend sind alle Meldungen, die die Steuerung ausgibt, aufgelistet, ebenso
maogliche Ursachen und Méglichkeiten zur Behebung der Stérung.

7.1. Ubertemperatur Heizung

Kategorie: Fehler
Prioritat: 1

B Am Thermoelement —BT2 wurde der Grenzwert Gberschritten. Die Heizung
wird sofort abgeschalten und der Lotzyklus abgebrochen, um ein Uberhitzen
der Heizplatte zu verhindern. Die Anlage leitet einen Kiihlvorgang ein.

B Die Fehlermeldung bleibt zum Schutz der Maschine und fur eine deutliche Er-
kennbarkeit fur zehn Minuten anstehend, auch wenn zwischenzeitlich die
Heizplattentemperatur wieder gefallen ist.

B Ein zu geringer Mediumstand in der Anlage kann daftr Ausléser sein. Bitte
kontrollieren Sie den Fullstand sowie die Einstellung und Funktion des elektri-
schen Niveauwachters —BL2.

Uberprifen Sie die anliegende Netzspannung. Ist diese zu hoch, dann kann
dies ebenfalls zu dieser Fehlermeldung fuhren. Beachten Sie dazu die Hin-
weise im Kapitel 5.3. zum Anschluss der Maschine.

Uberprifen Sie die Muttern der Heizplattenbefestigung auf festen Sitz. Orien-
tieren Sie sich dazu an der Beschreibung zum Austausch von Heizelementen
im Kapitel 8.5.

7.2. Drahtbruch Thermoelement Heizung

Kategorie: Fehler
Prioritat: 2

B Am Thermoelement —-BT2 wurde ein Drahtbruch erkannt. Die Heizung wird so-
fort abgeschalten und der Lotzyklus abgebrochen. Die Anlage leitet einen
Kihlvorgang ein.

®m Uberpriifen Sie die Steckverbindung, die Ausgleichsleitung sowie den An-
schluss am Modul —AFO0:3.

Wurde ein Thermoelement getauscht, prifen Sie die Polaritat der Zuleitung.
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7.3. Drahtbruch Thermoelement Dampf

Kategorie: Fehler
Prioritat: 3

B Am Thermoelement —-BT4 wurde ein Drahtbruch erkannt. Die Heizung wird so-

fort abgeschalten und der Lotzyklus abgebrochen. Die Anlage leitet einen
Kihlvorgang ein.

®m Uberpriifen Sie die Steckverbindung, die Ausgleichsleitung sowie den An-
schluss am Modul —AFO0:3.

Wourde ein Thermoelement getauscht, prifen Sie die Polaritat der Zuleitung.

Kontrollieren Sie auch das Thermoelement auf mechanische Unversehrtheit.

7.4. Drahtbruch Thermoelement Medium

Kategorie: Fehler
Prioritat: 4

B Am Thermoelement -BT3 wurde ein Drahtbruch erkannt. Die Heizung wird so-

fort abgeschalten und der Létzyklus abgebrochen. Die Anlage leitet einen
Kihlvorgang ein.

B Uberprufen Sie die Steckverbindung, die Ausgleichsleitung sowie den An-
schluss am Modul —AF0:3.

Wurde ein Thermoelement getauscht, priifen Sie die Polaritat der Zuleitung.

Kontrollieren Sie auch das Thermoelement auf mechanische Unversehrtheit.

7.5. Deckel nicht verriegelbar

Kategorie: Fehler
Prioritat: 5

B Die Sicherheitszuhaltung —FZ1 konnte nicht verriegeln. Es erfolgt keine Frei-
gabe des Aufheiz- oder Létvorgangs.

B Uberprifen Sie die Sicherheitszuhaltung —FZ1 auf korrekten Sitz des Schliis-
selelements.
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7.6. Zeituberschreitung LOtprozess

Kategorie: Fehler
Prioritat: 6

B Die Sicherheitszeit des Aufheizvorgangs oder des Lotprozesses wurde Uber-
schritten. Der Vorgang wird abgebrochen. Die Anlage leitet einen Kiihlvorgang
ein.

B Beim Lo6tprozess kann die eingestellte ETR fir das eingelegte Produkt zu ge-
ring ausgefallen sein. Erhéhen Sie die ETR.

Die Heizplatte —EB1 kann defekt sein. Messen Sie dessen Widerstand und
tauschen Sie sie gegebenenfalls aus.

Das Ventil zur Mediumkihlung —QM1 schlief3t nicht mehr richtig. Prifen Sie
das Ventil nach Ausbau auf Dichtigkeit und tauschen Sie es gegebenenfalls
aus.

Uberprifen Sie die Muttern der Heizplattenbefestigung auf festen Sitz. Orien-
tieren Sie sich dazu an der Beschreibung zum Austausch von Heizelementen
im Kapitel 8.5.

Es kann sich zu viel Medium in der Anlage befinden. Uberpriifen Sie den Fiill-
stand gemalR den Angaben im Kapitel 5.2.

7.7. Noch Dampf in der Anlage vorhanden

Kategorie: Fehler
Prioritat: 7

B Am Dampf-Thermoelement —-BT4 wurde nach dem Kuhlvorgang noch eine zu
hohe Temperatur gemessen. Die Sicherheitszuhaltung gibt den Anlagende-
ckel noch nicht wieder frei. Die Anlage leitet einen weiteren Kuhlvorgang ein.

B Die Kuhlzeit ist zu gering eingestellt. Erhéhen Sie den Wert.

Es kann ein Problem mit dem Kiihlkreislauf vorliegen. Uberpriifen Sie das ein-
gebaute Kihlaggregat —EC1 auf fehlerfreie Funktion (falls vorhanden) und
kontrollieren Sie den Kuhlwasserabzweig tuber das Ventil zur Mediumkuihlung
—QM1 auf Durchgangigkeit.
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7.8. Mediumfullstand gering

Kategorie:
Prioritat: 8

B Der Medium-Niveauschalter —BL2 hat einen zu geringen Mediumfullstand in
der Anlage erkannt. Die Anlage lasst keinen weiteren Aufheiz- oder Lotvor-
gang zu. Ein laufender Lotzyklus wird noch abgeschlossen.

B Fillen Sie 2kg Medium nach.

7.9. Ubertemperatur Medium

Kategorie:
Prioritat: 9

B Die Mediumtemperatur Uberschreitet den erkannten Wert zu stark. Ein laufen-
der Lotzyklus wird noch abgeschlossen. Anschlie3end wird der Anlage die
Lotbereitschaft entzogen, ein erneuter Durchlauf der Mediumerkennung ist
notwendig.

7.10. Kuhlwasserdurchfluss zu gering

Kategorie:
Prioritat: 10

B Der Kuhlwasserdurchfluss ist zu gering oder gar nicht vorhanden. Es kann
keine ausreichende Anlagenkihlung sichergestellt werden. Es ist kein Start
eines Aufheiz- oder Lotvorgangs moglich. Ein laufender Prozess wird noch
abgeschlossen.

B Bei Frischwasseranschluss ist die externe Versorgung zu prufen.

Bei einem eingebauten Kiihlaggregat —EC1 ist dieses auf fehlerfreie Funktion,
vor allem der Pumpe, zu tberprifen. Es ist auRerdem sicherzustellen, dass
die Vorsicherung —FC2 des Kiihlaggregats nicht ausgeldst hat.

Ebenso sind alle Kiihiwasserwege auf Verstopfung zu kontrollieren.
Der Durchflusssensor —BF1 ist auf fehlerfreie Funktion zu prufen.

Das Ventil zur Mediumkihlung —QML1 ist auf fehlerfreie Funktion zu tberpru-
fen.
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7.11. Kuhlwasserfiullstand zu gering

Kategorie:
Prioritat: 11

B Der Kiuhlwasserfullstand im Reservoir des eingebauten Kihlaggregats ist zu
gering (optional). Es ist kein Start eines Aufheiz- oder Lotvorgangs maoglich.
Ein laufender Prozess wird noch abgeschlossen.

B Fillen Sie Kuihlwasser nach.

Falls die Meldung trotz sicher ausreichendem Kuhlwasserstand immer noch
ansteht, Uberprifen Sie den Kuhlwasser-Fullstandssensor —BL1.

7.12. Kuihlwassertemperatur zu hoch

Kategorie:
Prioritat: 12

B Der Thermoschalter —-BT1 hat eine zu hohe Temperatur des Kiihlwassers und
des Anlagengehéuses erkannt. Es ist kein Start eines Aufheiz- oder L6tvor-
gangs maglich. Ein laufender Prozess wird noch abgeschlossen.

B Lassen Sie die Anlage abkuhlen. Eventuell sind zwischen Lotzyklen mit ext-
rem grofRen Massen und hohen Mediumsiedepunkten gréRere Pausen notig.

Bei Frischwasseranschluss ist die externe Versorgung zu prifen.

Bei einem eingebauten Kiihlaggregat —EC1 ist dieses auf fehlerfreie Funktion,
vor allem des Kaltekompressors und des Kihimittelkreislaufes, zu Uberprifen.
AulRerdem ist der Warmetauscher zu kontrollieren und gegebenenfalls zu rei-
nigen. Der Luftstrom des Geblases muss ungehindert in die Anlage ein- und
wieder austreten kdnnen.

Uberprifen Sie das Ventil zur Mediumkiihlung —QM1 auf fehlerfreie Funktion.
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7.13. Kuhlleistung zu gering

Kategorie:
Prioritat: 13

B Wahrend des Kiihlvorgangs wird das Ventil zur Mediumkuhlung — QM1 geoff-
net. Nach einer gewissen Offnungszeit ist die Mediumtemperatur nicht wie er-
wartet gesunken.

B Die Kuhlleistung ist nur in vermindertem Mal3e vorhanden. Ursache dafir kann
ein verringerter Durchfluss im Kuhlkreislauf aufgrund von abgelagerten Verun-
reinigungen oder ein defektes Ventil —-QM1 sein.

Ein Defekt am Kiuhlaggregat —EC1 (sofern verbaut) beziehungsweise ein
Problem mit der externen Kihlwasserversorgung kann ebenfalls zu diesem
Fehlverhalten fahren.

Die Meldung kann auch auftauchen, wenn die Mediumerkennung frihzeitig
manuell abgebrochen wird. In diesem Fall war noch nicht genug Temperatur
in der Anlage aufgebaut, um ausreichend grof3e Temperaturdifferenzen er-
kennen zu kdnnen.

7.14. Sensor Based Profiling : Kein externes Thermoelement ange-
schlossen/Drahtbruch Thermoelement

Kategorie:
Prioritat: 16

B Am externen Anschluss fur Thermoelemente bei eingebauter Option Sensor
Based Profiling wurde ein Drahtbruch erkannt oder es ist gar kein Thermo-
element angeschlossen. Die Heizung wird sofort abgeschalten und der
Lotzyklus abgebrochen. Die Anlage leitet einen Kihlvorgang ein. Ein Start ei-
nes Lotzyklus wird verhindert.

B Uberprufen Sie die Steckverbindung, die Ausgleichsleitung, den Anschluss am
Modul —AFO0:3 und ob tUberhaupt ein Thermoelement an der externen Buchse
angeschlossen ist.

Prufen Sie die Polaritat der Zuleitung.
Kontrollieren Sie auch das Thermoelement auf mechanische Unversehrtheit.
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7.15. Sensor Based Profiling: Temperatur am Thermoelement zum
Starten zu hoch

Kategorie:
Prioritat: 17

B Beim Start eines L6tzyklus wurde erkannt, dass die Temperatur am extern an-
geschlossenen Thermoelement fur die Option Sensor Based Profiling tiber
60°C liegt. Ein Start des Lotens wird nicht zugelassen.

B Um eine sinnvolle Funktionalitat zu gewahrleisten, muss der externe Sensor
ausreichend abgekuhlt sein, bevor ein neuer Lotzyklus gestartet wird. Kihlen
Sie das Bauteil, an dem das Thermoelement angeschlossen ist weiter ab, um
wiederholbare Ergebnisse erzielen zu kénnen.

7.16. Sensor Based Profiling: Stufentemperatur ist hoher als die
Mediumtemperatur

Kategorie:
Prioritat: 18

B Beim Start eines Lo6tzyklus wurde erkannt, dass die im Lotprogramm einge-
stellte Temperatur fur das Stufenprofil gréRer ist als die beim Aufheizvorgang
erkannte Mediumtemperatur. Ein Start des Lotens wird nicht zugelassen.

B Passen Sie entweder die Zieltemperatur der Stufe im Létprogramm an oder
tauschen Sie das Medium nach dem Abkihlen gegen einen passenderen Typ.

7.17. Lotzyklusprotokoll: kein USB-Stick erkannt

Kategorie:
Prioritat: 19

B Beim Start eines Lotzyklus wurde erkannt, dass die Funktion Lotzyklusproto-
koll zwar aktiviert ist, aber kein USB-Stick an der SPS erkannt wurde. Ein Start
des L6tens wird nicht zugelassen.

B SchlieRen Sie einen FAT32 formatierten USB-Stick an oder deaktivieren Sie
die Funktion in den Systemeinstellungen.
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7.18. Lotzyklusprotokoll: Zu wenig Speicher auf dem USB-Stick frei

Kategorie:
Prioritat: 20

B Beim Start eines L6tzyklus wurde erkannt, dass die Funktion Lotzyklusproto-
koll aktiviert ist, aber auf dem angeschlossenen USB-Stick zu wenig Spei-
cherplatz zur Verfligung steht. Ein Start des Lotens wird nicht zugelassen.

B SchlieBen Sie einen USB-Stick mit ausreichend freiem Speicherplatz an oder
deaktivieren Sie die Funktion in den Systemeinstellungen.

B Die Meldung kann auch erscheinen, wenn der USB-Stick gerade erst gesteckt
wurde und dann bereits ein Lotzyklus gestartet wird. In diesem Fall ist das
Anmelden des Sticks noch nicht abgeschlossen.

Warten Sie ein paar Sekunden, dann ist das Anmelden beendet und der
Lotzyklus kann gestartet werden.

7.19. Anlagendeckel offen

Kategorie: Hinweis
Prioritat: 14

B Der Anlagendeckel ist noch geoffnet. Es ist kein Start eines Aufheiz- oder L6t-
vorgangs moglich.

B SchlieBen Sie den Anlagendeckel.

B Erscheint die Meldung trotz geschlossenem Deckel, dann konnte dies von der
Sicherheitszuhaltung —FZ1 nicht erkannt werden.
Prufen Sie ob der Betatiger komplett in die Zuhaltung eingreift.
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Wartu ng Vapor Phase Technology
8. Wartung

c Achtung!
Eine Ubersicht tiber alle auszufiihrenden Instandhaltungsarbeiten und
deren Terminierung sind im Wartungsplan ersichtlich.

Q Gefahr!
Jegliche Wartung darf nur an einer kalten, stromlosen Anlage von un-
terwiesenem Personal durchgefiihrt werden!

8.1. Reinigung

o Hinweis!
Achten Sie bei Reinigungsarbeiten im Innenraum darauf, nicht die
Thermoelemente zu verbiegen. Eine veranderte Position kann Einfluss
auf den Prozess haben.

B Der Innenraum ist regelmaRig zu reinigen. Abhangig vom Nutzungsgrad und
den durch Baugruppen, Lotpaste und dergleichen eingebrachten Verunreini-
gungen sind die im Wartungsplan empfohlenen Intervalle falls ndtig zu verrin-
gern.

B Fir die Metallflachen kann Schleifvlies verwendet werden.
Die Glasscheibe ist nur mit einem nicht abrasiven Putztuch zu sdubern, um
Kratzer zu vermeiden.

B Es durfen nur vom Hersteller freigegebene Reinigungsmittel verwendet wer-
den.
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Medium ablassen/tauschen

Hinter der seitlichen Revisions6ffnung befindet sich der Ablasshahn flr das
Prozessmedium.

Um das Medium abzulassen, ist zunachst der Blindstopfen am Ablasshahn
herauszuschrauben.

Im Zubehor der Anlage befindet sich ein Stiick Gewebeschlauch mit einer
Schlauchtille. Drehen Sie diese in den Ablasshahn ein, um den Vorgang zu
erleichtern.

Lassen Sie durch Offnen des Ablasshahns das in der Anlage befindliche Pro-
zessmedium in ein geeignetes Behéltnis ab.

Sorgen Sie dafir, dass im Innenraum mdglichst wenig Mediumreste verblei-
ben.

Das abgelassene Medium kann durch geeignete Filter gegossen und an-
schlielBend wiederverwendet werden.

Bevor Sie die Anlage erneut befillen, schliel3en Sie den Ablasshahn und
schrauben Sie den Blindstopfen wieder ein.
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Wartu ng Vapor Phase Technology

8.3. Niveauschalter warten

1 - M12 Steckverbinder
2- optischer Niveauwéachter
e—| 3- Trennstelle

Hinweis!

o Verandern Sie bei Arbeiten am Niveauschalter unter keinen Umstéan-
den die Position des Halteblechs. Ansonsten I6st der Schalter nicht
mehr beim vorgesehenen Minimumfillstand aus und die Anlage kann
Schaden nehmen!

B Der Niveauschalter ist vorne unter der roten Blende untergebracht.

B Stellen Sie ein Auffanggefal’ bereit, um im Schlauchsystem verbliebene Medi-
umreste auffangen zu kénnen.

B Um den Niveauschalter zu reinigen, schrauben Sie zuerst das Sensorkabel
ab.

B Anschliel3end kann der Niveauschalter aus der Reduzierung herausge-
schraubt werden.

Hinweis!

0 Achten Sie darauf, nur den Niveauschalter aus der Reduzierung zu
schrauben, nicht die Reduzierung aus dem T-Stuck.
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B Der Sensorkopf des Niveauschalters kann nun gereinigt werden. Verwenden
Sie dazu auf keinen Fall abrasive oder aggressive Reinigungsmittel.

B Uberprufen Sie das T-Stiick auf Verunreinigungen und reinigen Sie es bei Be-
darf.

B Uberprufen Sie den O-Ring am Niveauschalter auf Beschadigung und tau-
schen Sie ihn gegebenenfalls aus.
Zur Abdichtung kann zusatzlich Teflonband verwendet werden.

B Bauen Sie den Niveauschalter in umgekehrter Reihenfolge wieder zusammen.
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Wa rtung Vapor Phase Technology

8.4. Hubseile auswechseln

B Um die Hubseile zu tauschen, fahren Sie den Transportkorb ganz nach unten.

B Lodsen Sie die Klemmschrauben von Seilrollen (Zylinderschrauben) und Seilen
(Gewindestifte) und entfernen Sie die alten Seile.
Entfernen Sie Federn und Ausknickschutz vom alten Seil, diese Teile werden
weiter verwendet.

B Fadeln Sie das neue Seil durch die Feder und den Ausknickschutz und an-
schlielend durch den Tragrahmen.

B Schlingen Sie das Seil bei unten aufliegendem Werkstucktrager/Tragrahmen
einmal um die Seilrolle, bevor Sie es mit dem Gewindestift befestigen und ab-
langen.

Halten Sie dabei das Seil gespannt, ohne den Tragrahmen anzuheben.

B Ziehen Sie die Klemmschrauben der Seilrollen wieder fest.

B Fahren Sie den Transportkorb ganz nach oben bis die Motorendlage erreicht
ist.
B Stellen Sie die Seilaufhangung durch Lockern der Klemmschrauben und Ver-

drehen der Seilrollen so nach, dass in jeder Ecke die Feder leicht komprimiert
wird, aber noch Federweg in oberer Endlage zur Verfligung steht.

B Stellen Sie sicher, dass alle Klemmschrauben wieder vollstandig angezogen
sind.

|

Seilrollen
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8.5. Heizelement austauschen

o Hinweis!

In friheren Revisionen der VP510 wurde die Heizplatte mit Messing-
muttern und Keilsicherungsscheiben befestigt. Liegt bei ihrer Maschine
noch eine solche Befestigung vor, wird empfohlen diese gegen die hier
beschriebene wartungsarmere Variante mit gekonterten M6-
Edelstahlmuttern zu ersetzen.

Sollte dies momentan nicht mdglich sein, kontaktieren Sie bitte den
ASSCON Service fiur eine Beschreibung der fachgerechten Montage
nach der alten Version.

B Klemmen Sie im Schaltschrank das Heizelement ab.

Entfernen Sie die Halterung des Isolierkastenbodens, indem Sie die Muttern
an den Stehbolzen l6sen und die Haltestrebe nach unten abziehen.

B Entnehmen Sie nun den Boden des Isolierkastens.

Das Heizelement ist zusammen mit einer Stahl-Anpressplatte an mehreren
Stehbolzen an der Unterseite der Prozesskammer verschraubt.

B Offnen Sie zunachst die Schraube, an der sich die Befestigungslasche des
Thermoelements befindet.

B Entnehmen Sie das Thermoelement und dessen Befestigungslasche.

m Offnen Sie nun alle Muttern und entnehmen Sie Anpressplatte und Heizele-
ment.

B Setzen Sie das neue Heizelement zusammen mit der Anpressplatte auf die
Stehbolzen.

0 Hinweis!
Der Falz an der Heizplatte muss nach unten zeigen.

B Schrauben Sie zunachst mittig eine Mutter handisch auf, um ein Herunterfal-
len der Baugruppe zu verhindern.

B Tragen Sie dann auf alle anderen Stehbolzen Anti-Seize-Paste (z.B. Kupfer-
paste) auf.
Schrauben Sie dann jeweils eine grof3e Scheibe und eine Mutter handfest auf.

B Entfernen Sie die zuerst mittig aufgedrehte Mutter, tragen hier ebenfalls Anti-
Seize-Paste auf und schrauben Sie die Mutter mit unterlegter grol3er Scheibe
wieder handfest auf.
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Wartu ng Vapor Phase Technology

B Ziehen Sie die Muttern nun fest. Beachten Sie dabei zwingend das vorge-
schriebene Drehmoment (siehe unten).
Ziehen Sie die Muttern beginnend auf einer Seite fest und arbeiten Sie sich
dann zur anderen Seite vor. Ziehen Sie die Muttern nicht tiber Kreuz an.

0 Hinweis!
Die Edelstahimuttern mit Kontakt zur groRen Scheibe missen mit ei-
nem Drehmoment von 3 Nm angezogen werden.

B Drehen Sie nun mit der Hand auf jeden Stehbolzen je eine weitere Mutter als
Kontermutter auf.

B Halten Sie nun mit einem flachen Gabelschlussel die an der grof3en Scheibe
anliegende Mutter in Position.
Beachten Sie dabei, dass der Gabelschlissel
nicht hoher ist als eine Mutter. Ansonsten verhin-
dern Sie damit ein korrektes Befestigen der Kon-
termuttern.

B Ziehen Sie die Kontermuttern nun fest. Beachten
Sie dabei zwingend das vorgeschriebene Dreh-
moment (siehe unten).

Hinweis!
Die Edelstahlmuttern die als Kontermutter dienen missen mit einem
Drehmoment von 6 Nm angezogen werden.

Hinweis!

&

Beachten Sie unbedingt, dass Sie die an der grof3en Scheibe anliegen-
de Mutter nicht verdrehen und somit deren Drehmoment verandern.

Stellen Sie aulRerdem sicher, dass Sie mit dem Gabelschliissel nicht
das korrekte Anziehen der Kontermuttern verhindern.

B Setzen Sie nun die Spitze des Thermoelements wieder in dessen Bohrung in
der Anpressplatte ein.

B Befestigen Sie das Thermoelement mit dessen Befestigungslasche und der
zuvor entfernten Schraube mit untergelegter Scheibe und Federring.

B Stellen Sie nochmals sicher, dass das Thermoelement mit seiner gebogenen
Spitze komplett in der Bohrung der Anpressplatte sitzt.
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B SchlieRen Sie den Boden des Isolierkastens wieder und bringen Sie die Halte-
rung wieder an.

B SchlieBen Sie die Zuleitung des Heizelements wieder im Schaltschrank an.
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8.6. Endschaltereinstellung am Motor

Hinweis!

o Bitte prufen Sie, welcher Motortyp bei ihrer Anlage verbaut ist.

8.6.1. CE-Ausfuhrung Somfy J410 HTM (neuerer Standardmotor)

Hinweis!

0 Dricken Sie nie gleichzeitig die weil3e und die schwarze Einstelltaste
des Motors.

Fahren Sie den Hub im Handbetrieb bis knapp Uber den Prozesstankboden.
B Dricken Sie die weil3e Einstelltaste (Position 2 in der Skizze) am Motor.

B Fahren Sie den Hub im Handbetrieb vorsichtig nach oben, bis der Transport-
korb leicht am Anschlag anliegt.

B Achten Sie dabei darauf, dass die Seile nicht zu straff gespannt sind und noch
Federweg ubrig ist. Losen Sie gegebenenfalls die Klemmschrauben der Seil-
rollen und stellen die Vorspannung wie beim Tausch der Seile beschrieben
nach.

B Fahren Sie jetzt den Hub im Handbetrieb abwarts, bis sich die weil3e Einstell-
taste selbsttatig entriegelt.

B Fahren Sie anschlieRend den Hub im Handbetrieb wieder in die obere Endla-
ge.
B Beschweren Sie den Transportkorb mit maximal 3kg.

B Driucken Sie die schwarze Einstelltaste am Motor (Position 1 in der Skizze).
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B Fahren Sie den Hub im Handbetrieb nach unten, bis sich der Transportkorb
knapp Uber dem Boden der Prozesskammer befindet.

B Fahren Sie jetzt den Hub im Handbetrieb aufwarts, bis sich die schwarze Ein-
stelltaste selbsttatig entriegelt.

B Fahren Sie den Hub in beide Endlagen und kontrollieren Sie nochmals die Fe-
derkompression, die waagerechte Ausrichtung des Werkstlucktragers und den
Abstand zum Boden der Prozesskammer.
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Wartu ng Vapor Phase Technology

8.6.2. CE-Ausfiuhrung Dunker D554 (alterer Standardmotor)

B Fahren Sie den Hub im Handbetrieb vorsichtig nach oben, bis der Transport-
korb leicht am Anschlag anliegt.

B Achten Sie dabei darauf, dass die Seile nicht zu straff gespannt sind und noch
Federweg Ubrig ist. Lésen Sie gegebenenfalls die Klemmschrauben der Seil-
rollen und stellen die Vorspannung wie beim Tausch der Seile beschrieben
nach.

®m Offnen Sie die Abdeckung tiber den Endschalter-Scheiben.

B Drehen Sie die linke weil3e und die linke gelbe Scheibe (Orientierung wie auf
dem Foto zu sehen) so, dass die roten Punkte mit der Kerbe im Geh&ause de-
ckungsgleich sind.

B Beschweren Sie den Transportkorb mit maximal 3 kg.

B Fahren Sie den Hub im Handbetrieb nach unten, bis sich der Transportkorb
knapp Uber dem Boden der Prozesskammer befindet.

B Drehen Sie die rechte weil3e und die rechte gelbe Scheibe (Orientierung wie
auf dem Foto zu sehen) so, dass die roten Punkte mit der Kerbe im Gehause
deckungsgleich sind.

B Fahren Sie den Hub in beide Endlagen und kontrollieren Sie nochmals die Fe-
derkompression, die waagerechte Ausrichtung des Werkstlcktragers und den
Abstand zum Boden der Prozesskammer.

Endschaltereinstellung am Hubmotor D554
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8.6.3. UL-Ausfuhrung D339 (optional)

Ist der UL-zugelassene Motor D339 verbaut, gehen Sie wie folgt vor:

B Nutzen Sie die Richtungstasten am Motor, um diesen in die jeweilige Endlage
zu fahren. Beim Erreichen der gewinschten Endlage speichern Sie den Wert
durch einen gleichzeitigen kurzen Druck auf die entgegengesetzte Richtungs-
taste.
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8.7. Austausch E/A-Module

B Zum Austausch eines E/A-Moduls stecken Sie zunédchst alle Steckverbindun-
gen ab.

B Ziehen Sie dann den blauen Kunststoffrahmen zur Modulvorderseite um die
Verriegelung zum benachbarten Modul zu I6sen.

Ziehen Sie die blaue Lasche hinten am Modul nach oben, um die Verriegelung
zur Hutschiene hin zu l6sen.

Gehen Sie gegebenenfalls genauso bei benachbarten Modulen vor.
Schieben Sie das Modul mindestens 10mm vom benachbarten Modul weg.
Haken Sie nun das Modul von der Hutschiene aus.

Setzen Sie ein neues Modul in umgekehrter Reihenfolge ein.

e

1 — Steckverbindungen abstecken
2 — Verriegelung zum Nachbarmodul I6sen
3 — Verriegelung zur Hutschiene lésen

© ASSCON Systemtechnik-Elektronik GmbH e 6. November 2020
08_Wartung -4 11.2020 de.doc Seite 8-13



ASSCON

Wartu ng Vapor Phase Technology

8.8. Software-Update

Die Software der SPS ist Glber den USB-Port updatebar. Die nétigen Update-Dateien
konnen per eMail zugesandt und Uber einen USB-Stick eingespielt werden.

B Kopieren Sie fir das Update die zugesandten Dateien in das Hauptverzeichnis
eines FAT32-formatierten USB-Sticks.

B Notieren Sie an der Anlage alle Létprogramm- und Systemparameter, da die-
se bei einem Update gegebenenfalls Giberschrieben werden kénnten.

B Schalten Sie die Maschine aus.

B SchlieBen Sie den USB-Stick tiber ein USB-OTG-Kabel an den microUSB-
Anschluss des SPS-Moduls —AFO0:1 an.
Wenn die Option Lotzyklusprotokoll verfiigbar ist, dann kann dafir auch der
frontseitige USB-Anschluss verwendet werden.

B Schalten Sie die Anlage wieder ein.

B Das Update wird nun installiert. Wahrenddessen blinkt oben am SPS-Modul
eine orangene LED.

B Wenn die orangene LED dauerhaft leuchtet, ist der Updatevorgang abge-
schlossen.

B Lassen Sie die Anlage eingeschalten und ziehen Sie den USB-Stick ab.
B Die Steuerung bootet jetzt automatisch neu.

B Im Meni ,Einstellungen” rechts unten kontrollieren ob die neue Software-
Version angezeigt wird.

B Uberprufen Sie die System- und Létprogrammparameter und passen Sie die-
se gegebenenfalls entsprechend der vorigen Notizen an.

1- microUSB-Port
2 —orangene LED
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