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Jak vybrat SMD osazovaci zarizeni

SMD osazovaci zafizeni je druhym krokem v operaci sestaveni pasty, osazeni a pretaveni. Funkce
“‘osazeni“ navazuje na funkci “pajeci pasta“ (sitotisk). Operace “osazeni“ vybere a prepravi
soucastku pres desku a polozi ji na misto. Nejjednodussi zpUsob zvednuti a umisténi je ruéné, {;.
ruéni zvednuti soucastky ze zasobni¢ku pomoci pinzety a lupy, jeji umisténi na desku a dokonéeni
operace pomoci rucni pajecky.

Tato metoda funguje dobfe, pokud délate jen pfilezitostné desky. DalSi véci, které je tfeba zvazit -
velikost soucastek (velké nebo malé) - ovliviuji ¢as potfebny k osazeni a pajeni. Soucastky
s jemnou rozteéi jsou dal§im problémem, kde je vyZzadovana vétsi pfesnost, a do hry vstupuje lidsky

Nejprve se zaméfime na manualni systémy podporované strojem pro uZivatele, ktefi se zajimaji o
pfechod z nékolika desek denné na mnohem vysSi objemy vyroby. PIné automatické systémy jsou
dostatecné komplexni, abychom je pokryli samostatné.

OBJEM VYROBY

Zacnéme FeSenim vyrobnich rozsahu pro riizné typy ruénich systémua podporovanych strojem. Pro
ucely srovnani, protoze vSechny desky ploSnych spoju se liSi velikosti a slozitosti, budeme hovofit o
objemech ve smyslu soucastek za hodinu (sou€. / hod.).

To vam pomUze rozhodnout se, jakou uroven automatizace budete potfebovat.

Typ systému Soué€. / hod. Cenovy rozsah
Manualni (rucni) 0-50 7.500 — 10.000 K¢&
Manualni (strojovy) 75 -100 50.000 — 175.000 K&
Poloautomaticky 300 - 1.000 375.000 — 625.000 K&
;'Qlif“tomat"’ky (maly objem) 1.200 — 3.500 750.000 — 875.000 K&
PIné automaticky (stredni objem) 3.000 — 8.000 1.000.000 — 1.500.000 K&
volné stojici na zemi

PIné automaticky (vysokorychlostni) 12.000 — 30.000 2 500.000 + K&

volné stojici na zemi nebo modularni
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Na velmi nizké strané vah - s pouzitim manualniho ru¢niho systému - je jedinym nakladem vhodné
rucni naradi pro rucni ne-strojem asistované osazeni. Na hornim konci spektra jsou tyto stroje ¢asto
modularni nebo pfizplsobené pro vysokorychlostni bezobsluzny provoz. Kupujici na tomto trhu
pravdépodobné sleduji navratnost investic vice nez poc€atecni naklady.

Manualni a poloautomatické systémy

Manualni osazovaci systém je Zadouci pro malé, rostouci operace, které potfebuji postupné
zvySovat své rucni objemy vyroby, a také zlepSovat kvalitu, €imz se snizuji opravy nebo odmitnuti;
pfesnost umisténi je vSak stale omezena schopnosti operatora. Vyhody manudlniho systému
podporovaného strojem zahrnuiji:

=

. Mensi Unava obsluhy

° Méné chyb umisténi

° LepSi kontrola

. Vylep$eny vynos, méné oprav

Strojem podporovany ruéni systém muze byt vybaven
funkcemi, jako je indexovaci stul X-Y s vakuovou podavaci

% hlavou nebo perem; ergonomické upevnéni pomaha zmirnit
Obr.1: Priklad manuaini hlavy a unavu obsluhy; a dalSi upevnéni pro polohovani 0 (rotace) a
podpérky ruky Z (vySka) navick X a Y.

Neékteré stroje nabizeji volitelny davkovac (dispenser) tekuté pajeci pasty, ktera se aplikuje tésné
pfed umisténim soucastek na desku, pokud nebyl pouzit Sablonotisk. Mezi dalSi moznosti patfi:

(S

» Zasobniky pro manipulaci se soucastkami
» Davkovac (dispenser) tekutin

» Podavace pasky

* Police pod podavace

* Moznost Vision systému

* Volitelné podstavce

Obr.2: Zasobniky a podavace pro
soucastky

Ve vétsSiné pripadu lze manualni systémy podporované
strojem zakoupit pouze s nutnym zakladnim vybavenim a
pozadované dopliiky Ize pfidat pozdéji, jakmile to bude
potieba.

systémem
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Poloautomatické systémy

V soucCasné dobé se stale vyrabi jen velmi malo poloautomatickych strojl, protoze se zvySuje
dostupnost nékterych z vice automatizovanych systému na trhu. Byly plvodné zavedeny v dobé,
kdy byl pfechod z manualniho na pIiné automaticky systém pfili§ nakladny a byly k dispozici s
nékterymi funkcemi, které napomahaiji ruénimu provozu.

Poloautomatické osazovaci stroje, oznacované spiSe presnéji jako “vylepSené manualni“ systémy,
obvykle zahrnuji po€itaCové rozhrani s vision systémem, ktery ukazuje, kam se soucastkami jit, ale
samotné osazeni je stale provadéno ruéné. Tento typ stroje pomaha obsluze pfesnéji umistovat
soucastky s ultra jemnou roztei pro aplikace s nizkym objemem, coz je operace, kterou je velmi
obtizné provést pomoci jednoduchého manualniho stroje podporovaného strojem.

Snadnost pouziti

VétSina osazovacich stroju zvladne pomérné Sirokou Skalu velikosti desek, s pracovnim stolem
navrzenym pro umisténi desek az do velikosti 405 x 610 mm. Existuje také snadna kontrola nad
soucastkami, ktera pomaha v presnosti, spolu s jednoduchou kfivkou uceni. Ve vétsiné pfipadu neni
nutny zadny zacvik.

Neprehlédnéte elektrické pozadavky. Ujistéte se, ze zakoupeny stroj bude plug-and-play ve vasem
prostfedi, aniz byste museli natahovat nové kabely nebo jinak planovat adaptér / transformator.

STROJE PRO AUTOMATICKE OSAZOVANI

Zatneme mluvenim o dvou aspektech schopnosti stroje - pfesnosti a opakovatelnosti a metodach
centrovani Pick and Place.

PRESNOST A OPAKOVATELNOST

U vyrobnich stroji obvykle doporucujeme hledat stroj s pfesnosti +/- 0,025 mm a s jemnym krokem
az 0,305 mm s moznosti opakovani. Méné drahé stroje €asto nespliuji tuto specifikaci, takze je to
néco, o ¢em byste méli védét.

VétSina levnych stroju také nebude standardné dodavana s pocitatem nebo softwarem, ktery by

mohl pomoci s aspekty opakovatelnosti, ne-li s pfesnosti. Néktefi mohou nabizet vylepSené
technologie - vétSina ne.
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METODY CENTROVANI SOUCASTEK U SMD OSAZOVACICH ZARIZENi
Existuji ¢tyfi (4) metody pro zvedani a osazovani:

- Zadny centrovaci mechanismus - Laserové centrovani
- Mechanické (Celisti) - Laserové centrovani

1. Metoda 1: Zadny centrovaci mechanismus kromé spoléhani se na misto vyzvednuti souéastky
pro osazeni. Jinymi slovy, sou€astka neni fyzicky vystfedéna poté, co byla zvednuta osazovaci
hlavou, a pokud je zvednuta mimo stfed, bude umisténa mimo stfed na desce. To samozfejmé neni
prili§ pfesna metoda osazeni, protoze neexistuje definovatelna tolerance. Muzete ocekavat, ze tuto
metodu budou pouzivat amatéfi nebo instruktofi, ale rozhodné se nebude pouzivat v zadném
vyrobnim prostfedi, pozadujicim pfesnost. Neni zde také mnoho doplfikl a dlouhodoba spolehlivost
je sporna.

a. Vyhody: Nizké naklady.

b. Nevyhody: nizka pfesnost, opakovatelnost a dlouhodoba spolehlivost, Zadné doplriky nebo
nahradni dily.

c. Rozsah velikosti: Zadné definovatelné tolerance

2. Metoda 2: Mechanické centrovaci €elisti nebo prsty V této metodé je souCastka je zvednuta a
pfesunuta do své stfedové polohy v osach X a Y osy na osazovaci hlavé. Obvykle je tato metoda
snadno nastavitelna a opakovatelna s pfesnosti +/- 0,025 mm. Tato metoda centrovani se obecné

nachazi se u stroji s nizkym az stfednim vyrobnim objemem.

a. Vyhody: Snadno se uci a nastavuje; opakovatelny; jedna z nejrychlejSich bézné dostupnych
metod; skute¢ny systém “on-the-fly”; nizké naklady.

b. Nevyhody: Fyzicky se dotykd souc€astky, coZz nemusi byt vhodné pro urcité typy soucastek,
zejména pro ty s jemnymi vyvody.

C. Rozsah velikosti: 0201 pouzdra az 35 x 35 mm.

L e Y L LY
Obr.4: Mechanické centrovani
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Obr.5: Mechanicky squaring
(starsi verze)

3. Metoda 3: Laserové centrovani V této metodé je soucastka zvednuta inline laserovym
paprskem, ktery detekuje stfedovou polohu soucéastky na osazovaci hlavé a pfepocitava nulovy bod
soucastky podle jeji polohy v osach X, Y a rotacni polohy vzhledem k osazovaci hlavé pro presné
umisténi na desce.

a. Vyhody: Bezdotykovy; on-the-fly (podobné jako u mechanické metody).

b. Nevyhody: Je méné spolehlivy. Existuji omezeni tykajici se typu soucasti, s nimiz mlze
manipulovat, jako jsou velmi tenké soucasti (Pokud je tloustka 1,27 mm, mize byt nutné je resetovat
kvuli variacim soucasti, dokonce od stejného dodavatele); vyzaduje delSi dobu nastaveni, protoze
musi byt definovana osa Z (tloustka soucasti); nakladnéjSi nez mechanické centrovani, ale zhruba
stejné jako u optické centrovani.

c. Rozsah velikosti: nemuze vystredit ¢asti pod 0402 pouzdra nebo vétsi nez 35 x 35 mm.

4. Metoda 4: Optické centrovani Zde jsou dva typy, Look-Down a Look-Up.

Look-down uvidi horni ast sou€astky pred jejim vyzvednutim na jeji misto vyzvednuti. Poté vypocita
jeji stfed, porovna jej s obrazovym souborem z uloZené databaze, poté zvedne soucastku a pfenese
Jji na jeji pozici na desce.

a. Vyhody: Skute¢né bezdotykové centrovani; zvliadne rGzné tvarované a jemné soucastky; Look-
down optické centrovani ma presnost osazovani +/- 0,10 mm.

b. Nevyhody: Obvykle del§i nastavovaci ¢asy kvuli potfebé& naudit opticky systém, jak identifikovat
obrazky soucasti, které jsou uloZeny v databazi stroje; pomalejSi metoda centrovani v dusledku
Casoveého fezu potfebného pro zpracovani; vision systém je nakladnéjsi nez mechanicka metoda; u
Look-Down se sou€astka muze pohnout na cesté ze svého zvedaciho bodu do osazeni na desce.

¢ Rozsah velikosti: 0402 - 15 mm
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Obr.6: Optické centrovani
look-down a look-up

zacatek.

Optickd metoda look-up je nejpfesnéjSi dostupna metoda
centrovani. Soucastka je nejprve vyzvednuta ze své zvedaci
pozice a pak se presune do kamerové stanice, ktera se diva
na spodni ¢ast soucastky a vypocita jeji sttedovou pozici.

a. Vyhody: Skute¢né bezdotykové centrovani, zpracovava
jemné soucastky; pfesnost az +/- 0,025 mm.

b. Nevyhody: Obvykle del$i nastavovaci ¢asy kvuli potfebé
naucit opticky systém, jak identifikovat obrazky soucasti,
které jsou ulozeny v databazi stroje; pomalejSi metoda
centrovani v dusledku ¢asového fezu potfebného pro
zpracovani; vision systém je nakladnéjSi nez mechanicka
metoda.

C. Rozsah velikosti: 01005 - 50 mm (mu0ze vidét mensi a
podrobné;jsi)

Metoda zvednuti a vycentrovani, kterou vyberete, bude mit
velky vliv na kvalitu a rychlost vaSich vyrobnich potfeb a na
to, jak tuto pfesnost spojit zpét se strojem. Ale to je teprve

Stejné jako u kazdého slozitého stroje bude existovat kompromis mezi naklady a schopnostmi, z
nichz nékteré se konkrétné tykaji presnosti vyroby a vynosu. Budeme se dale zabyvat:

1. Mechanickymi polohovacimi metodami

2. Konstrukci stroje

3. Davkovanim (dispensi) tekuté pajeci pasty

4. Podavadi soucastek
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PFi zahajeni procesu vyhodnocovani je tfeba mit na paméti dva definujici faktory, které urcuji, ktera
kategorie vyhovuje potfebam vaseho stroje. Prvnim hlavnim faktorem je rychlost (sou¢astky za
hodinu) a sekundarnim faktorem jsou schopnosti stroje. | kdyz je konstruktivni zacit tim, ze
pochopime, jak vyrobni objemy ovliviiuji typ a provedeni SMD osazovaciho zafizeni, prosim
podivejte se na pfedchozi dvé kapitoly téchto rozsah(.

Schopnosti stroje jsou druhym uréujicim faktorem pfi vybéru spravného automatického osazovaciho
stroje podle vasich potieb. V této kapitole se budeme zabyvat tfemi aspekty schopnosti stroja, které
maji pfimy dopad na koneénou kvalitu desky a vytéZnost vyroby.

SYSTEMY POLOHOVANIi SOUCASTKY

Poté, co je kazda soucastka zvednuta a vystfedéna v nastroji jednou z metod popsanych v pfedchozi
kapitole, musi byt umisténa presné na desce v poloze X-Y. Pro polohovani se bézné pouzivaji tfi
metody:

* Polohovani bez zpétnovazebniho systému (systém s otevienou smyckou)
* Polohovani pomoci rota¢nich snimaci (systém s uzavienou smyckou)
* Polohovani pomoci linearnich snimacu (systém s uzavienou smyckou)

Obr.7: Pasy zvedani soucastek
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Metoda 1: Zadna zpétnovazebni smyéka polohovani V tomto systému motor fidi souéastku na
misto na desce definované v programu podle poctu krokl v kazdé ose X-Y, ale neexistuje zpusob,
jak zjistit, zda skute¢né skoncéi na spravném misté. Tyto systémy pouzivaji k polohovani krokové
motory.

a. Vyhody: Nizké naklady
b. Nevyhody: nespolehliva pfesnost; nedoporuéuje se pro vysoce kvalitni vyrobu

Metoda 2: Polohovani pomoci rotaéniho snimace V této metodé je snima¢ namontovan pfimo
na hfideli motoru a dodava zpétnou vazbu polohy fidicimu systému; hlasi vSak pouze polohu motoru
a ne skute€nou polohu osy x-y. To zavisi na zbytku mechanickych soucasti, které tvofi stroj. Tyto
stroje mohou pouzivat krokové nebo servomotory. (a obvykle spojeno s naklady)

c. Vyhody: Nizké naklady; tento systém je Siroce pouzivan na strojich zakladni urovné
d. Nevyhody: Typicka pfesnost polohovani +/- 0,127 mm

Metoda 3: Polohovani pomoci linearniho snimace V této metodé jsou linearni méfitka
namontovana do os X-Y stolu stroje a snimac je namontovan na pojezdovém paprsku, ktery ponese
soucastky. Tato metoda bude hlasit svou skuteénou polohu zpét do fidiciho systému a v pfipadé
potfeby provede opravy naprogramované polohy s pfesnosti na nékolik mikrond skute€¢né polohy X
a Y pro umisténi soucastky (coz je obvykle 12 800 dilk(l - nebo kroku - pro kazdy palec cesty).
Nejlepsi stroje v této kategorii pouzivaji servomotory.

e. Vyhody: Velmi vysoka pfesnost, v rozmezi +/- 0,0127 mm; velmi opakovatelné
F. Nevyhody: Nakladné&jsi, ale nutné pro vyrobu s vysokou hodnotou

POZNAMKA: Kvalita snimace (snimaé polohy zpétné vazby) je dilezitym prvkem v celém systému
a ovlivriuje presnost.

KONSTRUKCE STROJE

Pfi vybéru osazovaciho stroje byste si méli byt védomi, Ze jeho konstrukce bude urCovat jeho
efektivni rozsah rychlosti osazovani a pldorys, v€etné Uvah o poc¢tu podavacli soucastek, které
dokaze pojmout.

1. Celo svarovana ocel: NejpresnéjSi stroj bude mit ram, ktery je vyroben z pevné svarfované
konstrukéni ocelové trubky. To poskytuje vyznamnou stabilitu nezbytnou pro pfesné polohovani a
vysokorychlostni pohyb os X a Y. Tato konstruk&ni metoda je doporuéena pro JAKEKOLIV vyrobni
prostfedi a zUstane stabilni, aniz by vyZzadovala pribéznou kalibraci.
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2. Ram sesSroubovany: Vytlaceny hlinikovy nebo tvarovany plechovy ram bude mit nizsi pocatec¢ni
pfesnost nez svafovany ram a bude muset béZet pomaleji, protoZze nedokaze zvladnout rychlé
setrvacné pohyby v osach X - Y. Dale bude pravdépodobné Casto vyzadovat kalibraci, coz bude mit
nepfiznivy dopad na pracovni dobu, prostoje a vynos. (NizSi naklady obvykle odrazi slabsi
konstrukci.)

NANASENI (DISPENSE) PAJECI PASTY / TEKUTINY

Jakykoll osazovaci stroj by mél byt schopen nabidnout systémy pro dispensi tekutin. Mezi nej¢astéjsi

: kapaliny patfi pajeci pasty, lepidla, mazadla, epoxidy,
tavidla, tmely a dalSi. Toto je cenny doplnék pfi vyrobé
prototypll nebo jednorazovych sestav plosnych spojl, které
neruci za naklady na Sablonotisk nebo fdlii.

PODAVACE SOUCASTEK

Pokud bude vyroba stroje vénovana malému poctu
: soucastek a typu prace, je velmi snadné urcit pocet a typ
Obr 8: Celo svafovana konstrukce podavacu. To v8ak obvykle neplati u smluvnich montaznich

obchodu, protoze nevédi, jaky typ desky a kolik ridznych
soucCastek bude vyzadovat dalSi prace. Néktefi vyrobci OEM také potfebuiji flexibilitu pro Sirokou
Skalu konfiguraci desek, zejména pokud maji v umyslu pouzit stejny stroj pro prototypy a nékolik
riznych vyrobnich desek.

V téchto pfipadech je tedy uzite€né uvazovat o stroji s nejvétSim poctem podavacu a doplnkd, které
pojmou pudorys, ktery zvladne vas prostor.

Obr.9: Nosna pracovni plocha s
podavaci soucastek
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Mezi typy podavacu patfi:
1. Drzaky ustrizk( pasek jsou obvykle spojeny se svétem malého vyrobniho objemu

2. Drzaky “bonboniérovych” podavacli se pouzivaji pro soucastky, které nejsou k dispozici v
pasce

3. Tyéové podavace podavaji soucastky, dodavane v tyCich.

4. Elektrické podavace pasek (a civek) jsou zpoCatku drazsi, ale nabizeji nejlepsi dlouhodobou
investici. Elektrické paskové podavace jsou k dispozici jako samostatné jednotky v riznych
velikostech a pokryvaji rozsah souc¢astek od 0201 az do 56
mm velkych soucastek. Mnoho vyrobcl nyni nabizi
vicenasobny podavac (znamy jako vicenasobny podavac).
Jsou k dispozici pro 8 mm pasku a mohou byt dodavany s az
dvanacti 8 mm podavacimi cestami na jednotku.

P ProtoZe jsou soucastky baleny v mnoha formach, napf.
le_ﬂ/ : - diskrétni soucastky na pasku, bonboniéry, tyCe, ustfizky
Obr.10: Paskovy podavac pasek atd., zavisi vas vybér podavadu na vasi produkci, ale

také na jakychkoli omezenich velikosti, ktera mizete mit.
Dobrym vychozim bodem je nakup co nejvice podavacu, které mizete dat na vas stroj.

SOFTWARE

PFi zvazovani nakupu osazovaciho stroje je jednim z nejdulezitéjSich aspektt softwarové rozhrani.
Existuji tfi primarni cile dobrého operacniho systému pro uZzivatele v rozsahu nizkych az stfednich
objem, definovanych jako do 8.000 sou¢./hod:

1. Maximalizace snadnosti pouziti

2. Poskytovani Siroké flexibility

3. Optimalizace vykonu

‘:: ‘ "\ e/
Obr.11: Externi policovy zasobnik
pro podavace
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Snadnost pouziti

ProtoZze operace montaze malych a stfednich objemd musi projekty ¢asto prepinat, je snadnéjsi
jediné nastaveni mlze zvladnout béh stovek tisic soucastek. Montazni pracovnik v dilné musi byt
dostate¢né aktivni, aby rychle pfepinal mezi Sirokou Skalou velikosti desek a vybérem soucastek,
aby splnil rizné vyrobni pozadavky. Stroj musi byt rovnéz schopen zvladnout Sirokou Skalu velikosti
soucastek, od velmi malych po velmi velké, aniz bez tlaku na nastavovani a testovani.

Naproti tomu velké vyrobni stroje se ¢asto skladaji z nékolika modulll osazovacich systému, které
jsou umistény v fadé tam, kde jsou nejvice potfebné pro jemné soucastky, pro rychlé osazeni Cipu
nebo volitelné Ukoly. To umoznuje velkoobjemovému vyrobci pfizpusobit linku s cilem optimalizovat
rychlost vyroby, efektivitu a kvalitu. V téchto prostfedich mlze byt tolerovano delSi nastaveni,
protoze bude tvofeno efektivitou vyroby.

Nejprve nékteré zakladni otazky:

1. Pfichazi model, na ktery se divate, s pocitatem nebo jen se softwarem? To neni ani dobré, ani
Spatné, protoze néktefi uzivatelé preferu;ji instalaci softwaru na vlastni PC; plné integrovany systém
vSak zajistuje, ze nedojde k problémim s kompatibilitou softwaru, coz muize zjednodusit instalaci a
nastaveni.

2. Bé&zZi stroj na znamém grafickém uzivatelském rozhrani (GUI), jako je Windows™, nebo na
specialnim systému? VétSinou kazdy operator bude okamzité obeznamen s intuitivnim rozhranim
Windows, coz je kliCovy faktor pro urychleni pouzitelnosti, zejména pro novy stroj. Specialni GUI
muze vyzadovat delSi kfivku uceni.

Sady dovednosti obsluhy by mél dodavatel stroje rozsifit o:

1. Dobrou dokumentaci

2. Prakticky vycvik nebo videa

3. Obsluzny program k vyuce béznych souéastek a opakujicich se rutin stroje

U stroja, které manipuluji s rychlostmi pfes 8000 sou¢./hod., oCekavejte vyssi kfivku uceni, protoze
slozitost se vyrazné zvySuje.
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Flexibilita

Dulezitym nastrojem, ktery je tfeba hledat a ktery dava obsluze velkou flexibilitu, je funkce Universal
CAD Translator (UCT, Univerzalni CAD prekladac). UCT umozriuje uzivatellim importovat osazovaci
data do databaze stroje, coz pomaha vytvaret program a ménit jeho velikost. Po zahajeni projektu
uzivatel vybere program, ktery se ma spustit z archivované sady soubor. To umoznuje rychlou
zménu z jedné desky na druhou, protoze veskeré programovani je uloZzeno do paméti.

UTE CAD Jeport Softwate vZ.0.0

Path Setupn Impoit Statistics
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Input File Filters
{rout Fle Previewy
@ =
@ @ T r/® .~ | Obr.12: Obrazovka
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01. Textové okno zobrazuje soubor, ktery ma byt importovan, a
jeho umisténi / cestu.

02. Stisknutim tlacitka se otevie okno, které uzivateli umozni
zménit importovany soubor CAD.

03. Zobrazi slozku, do které bude pfevedeny soubor ve formatu
.prg ulozen.

04. Stisknutim tlacitka Prochazet se otevfe okno, které uZivateli
umozni zménit umisténi, ve kterém bude slozka pro soubor .prg

uloZena.

05. Vychozi ndzev exportovaného souboru. Lze zménit Gpravou
v tomto textovém poli.

06. Importovat strany.

07. Horni - pokud je vybrano / za$krtnuto, bude importovano
osazeni horni strany soucastky.

08. Spodni - pokud je vybrano / zaskrtnuto, bude importovano
osazeni spodni strany soucastky.

09. Po dokonéeni importu zobrazi nazev souboru a cestu /
umisténi souboru.

10. Filtrovan nahled vstupniho souboru (az 50 fadku).

11. Znak zadany tak, aby ignoroval nepotfebné informace, které
nejsou pro soubor .prg vyzadovany.

12. Zadejte pocet fadkud, které maji byt béhem importniho
procesu ignorovany pfi vybéru a umisténi CAD.

13. Pomoci Comment Char nebo Ignor Lines se zobrazi soubor
v okné nahledu bez fadkd s komentafi.

14. Zobrazi soubor v okné nahledu v pdvodnim formatu (véetné
komentara).

15. Informacni ramecek.

16. Zobrazuje programové fadky, které budou importovany z
uzivatelem definovanych vybéra.

17. Zobrazuje skute¢né importované radky.
18. Zobrazuje fadky, které nebyly importovany ve formatu .prg.

19. Zobrazuje pocet radkl, které UCT zpracoval pro import
souboru do formatu .prg.

20. Ke kazdému osazeni pfidava uhel.
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Dalsi funkci, kterou je tfeba hledat, je hlavni podava¢ a databaze soucastek. Jakmile operator uloZi
data soucastek, jsou tam navzdy a lze k nim pfistupovat a importovat je do jakéhokoli nového
nastaveni konfigurace desky. Tato databaze roste s pfidavanim soucastek, takze ¢asem budete
travit méné Casu programovanim a vice ¢asu vyrabénim. Databaze si asto pamatuje seznam, takze
pfi pouzivani soucastek budou vzdy ty zbyvajici k dispozici ke kontrole. To je skvéla funkce pro
planovani a vytvareni seznamu.

Ujistéte se, zda systém, ktery zvazujete, uklada data pouze pro konkrétni desky, nikoli pro celou
databazi soucCastek. Pokud ano, bude si pamatovat pouze konkrétni data soucastek desky a
nezobrazi veskery dostupny inventar.
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Obr.13: Obrazovka offline simulace pro optimalizaci

Optimalizace

Nékteré néstroje jsou Casto vybaveny dobF‘e navrienym strojem ktery poméhé pFi nastavovénl’ a

vvvvvv

offline software.

Offline software umoznuje uzivateli simulovat rutinu vybéru a umistit stroj do vzdaleného prostredi
pro programovani. Lze jej nainstalovat na jakykoli pocitaC a vypada stejné jako GUI zafizeni.
Umoziiuje uzivateli manipulovat s programem tak, aby tfidil funkce a upravoval programové fadky
pro co nejefektivnéjSi pouziti a rychlost, napfiklad agregovanim soucasti stejného typu ve stejné
posloupnosti, minimalizaci vymén osazovaci pipety a Casu, ktery je k provedeni téchto funkci
potfebny. Muze také vytvorit reference desky pro vicenasobné desky pred jejich spusténim na stroji.
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Aby se urychlil pfechod na jinou praci, mélo by softwaroveé rozhrani zahrnovat dil¢i cesty pro bézné
operace, jako je nastaveni zasobnikl bonboniéry, identifikace podavacl ustfizk( pasek a vyuka
optického centrovani. Pokud jde o posledni bod, interpretace obrazu by méla byt jasna a pfima3;
pokud tak neni - a stroj ma tézké rozpoznat soucastku - vysledkem by mohla byt nespravné umisténa
soucastka, coz by mélo za nasledek spoustu zbyte¢nych oprav. Dobfe navrzené softwarové rozhrani
zachyti rozsah obrazovych vlastnosti pro kazdy typ soucastky, které jsou vSechny reprezentativni
pro pfijatelnou soucast, a uloZi jej jako schvaleny soubor. To zvy3uje rychlost, opakovatelnost a
efektivitu a finalni kvalitu desky.

Dalsi uvahy

Stejné dulezité jako fyzické vlastnosti kvalitniho stroje pro vybér a umisténi jsou “mékké*“ funkce.
Nezapomerite zkontrolovat:

1. Dostupnost Skoleni na misté nebo v tovarné?

2. Vzdalena diagnostika - mlze to vas dodavatel poskytnout prostfednictvim online podpory?
3. Kritické aktualizace softwaru — pfichazeji zdarma nebo za cenu?

4. Je softwarové rozhrani k dispozici pro kontrolu pfed prodejem?

PODPORA PRODEJCE

aktiv vaseho nakupu. Nejlepsi zplsob, jak se dozvédét, jak spolecnost zachazi se svymi zakazniky,
je ustné. Promluvte si s nékolika zakazniky a zjistéte, jak jsou spokojeni se strojem, prodejcem a
podporou, kterou poskytuji. Kde je vyrobni zavod? Mohou pomoci vyfeSit problémy po telefonu?
Nabizeji servis u zakaznik(? Maji na skladé nahradni dily pro okamzitou pfepravu? Prestoze
ruénich, strojové podporovanych nebo vylepSenych ruénich osazovacich zafizeni neni pfiliS velky
trh, stale je dobré pozadat svého dodavatele o jejich starsi stroje v provozu, a pokud jsou na cestg,
tak jestli jsou k dispozici nahradni dily, a jaka bude schopnost dodat nahradni dily, pokud se stroj
stane zastaralym. Zeptejte se, jaky je oCekavany Zivotni cyklus produktu. Primyslovy standard je
sedm let. Pamatujte, Ze je rozdil mezi skute€nym vyrobcem a dodavatelem nebo distributorem
zafizeni.
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