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Santé et Sécurité

Machines de marquage Série 4000

Cette rubrique couvre les aspects relatifs a la santé et a la sécurité concernant la
machine de marquage. Elle est concue pour compléter et renforcer la formation
dispensée par les fournisseurs de I'équipement et les guides d'utilisation.

Poids de la machine et de ses accessoires

Unité de marquage BenchDot 300-150 EZA | 54 kg
avec base et colonne

Unité de marquage BenchDot 150-150 EZA | 44 kg
avec base et colonne

Unité de marquage BenchDot 100-100 EZA | 40 kg
avec base et colonne

Unité de marquage MarkMate 13 kg
avec base et colonne

Contréleur de marquage Série 4000 7 kg
Support circonférentiel 10 kg
Mandrin magnétique 10 kg

Les poids indigués sont approximatifs.

Manipulation

Le déplacement ou la manipulation de I'équipement doivent étre effectués avec
précaution pour ne pas les faire tomber, ce qui pourrait blesser les opérateurs ou
d’'autres personnes manipulant la machine. Il est conseillé que, lorsque la machine
est soulevée, deux opérateurs effectuent cette opération et utilisent la base et la
colonne, le capot ne devant pas étre utilisé a cette fin.

Emissions sonores

En fonction de la nature de la piece a travailler et du support nécessaire, le bruit
émis par la machine pendant le marquage peut excéder 70dB(A)Leq. Quand il est
établi que les émissions sonores peuvent dépasser les normes en vigueur, des
mesures de contrdle du bruit doivent étre prises (protections auriculaires/protections
de la machine).

Danger électrique

Pour éviter tout risque d’électrocution, ne pas enlever le capot du contréleur ou de la
téte de marquage. Aucune piece interne ne peut étre réparée par les utilisateurs.
Toute réparation doit étre confiée a du personnel qualifié. Ne relier le contréleur qu'a
une alimentation de tension appropriée. Celle-ci est clairement indiquée a l'arriere
du contréleur.




Dangers possibles en fonctionnement

Les moteurs sont de faibles puissance et inertie, ils ne présentent donc qu’un faible
risque lorsqu'ils sont utilisés conformément aux instructions du fabricant. Il convient
d’étre prudent a proximité de la téte de marquage pendant les opérations de
réglage, de fonctionnement ou d’entretien. Il est important, lorsque la machine
fonctionne, que tout objet autre que la piece a marquer soit tenu a distance de la
zone de marquage.

Des lunettes de protection doivent étre portées lorsque I'on fait fonctionner la
machine.

Nous souhaitons par ailleurs rappeler aux employeurs britanniques le caractéere
obligatoire d'une évaluation globale des risques dans le cadre des Réglements
relatifs a la gestion de la santé et la sécurité au travail, et, en outre, l'obligation de
s’assurer que cet équipement n'est utilisé que dans le cadre de son utilisation
définie, au titre des Reglements relatifs a la fourniture et a l'utilisation des
équipements de travail.

Les utilisateurs hors du Royaume-Uni doivent s’assurer qu’ils sont en conformité
avec les réglementations locales, et s'assurer que des mesures de contrble
appropriées existent pour limiter les risques a un niveau acceptable.

Installation et mise en service
Il est impératif de lire le(s) manuel(s) utilisateur avant la mise en service.

Elimination et démantélement

L'écran LCD contient des liquides dangereux. Il doit étre éliminé conformément aux
reglementations en vigueur.

Le contrbleur contient une batterie au lithium. Il doit étre éliminé conformément aux
reglementations en vigueur.

Stabilité de la machine
Les machines sur support sont livrées avec des trous pour boulons de fixation.

Arrét d'urgence

Un systéme d'arrét d’'urgence est intégré au contrdleur. Il ne doit pas étre confondu
avec le boitier de démarrage/d’arrét a distance. Quand il est enfoncé, tous les
mouvements mécaniques sont immeédiatement stoppés et I'alimentation est coupée
des circuits de commande. Une fois activé, le bouton d’arrét d'urgence peut étre
libéré en le tournant. Libérer le bouton d’'arrét d'urgence ne remettra pas la machine
en route avant que les commandes appropriées ne soient exécutées depuis I'écran
tactile.




Sommaire
SANTE BT SECUIITA ...t h et e bbbt b e bt et E e et e st e e b e e e nn e sb e e e e n e e renne s 1
Machines de marquage SEri€ 4000 ..........ccccuuiieiiiiireeeieee e e s e e e ere e e s sree e e e e s aa e e e s aaae e e e aareeeeearreaees 2
Poids de la machine et de SES ACCESSOIMES .......cciiiiiiiiiiiiie ittt 2
= LT o101 =i o] o H PP PPPPPPO 2
EMISSIONS SONOIES .....cocuvvvivieeeeeetesceeeeeteessesetetesees s etetesesessstete st stetesesssssesetessss st etesnesssatesessenassteseseens 2
(D= TgTo [T =] =T (o (U PR RRR 2
Dangers possibles €N fONCHONNEMENT .........uuiii i aee e s sraee s 3
INStallation 1 MISE ©N SEIVICE .....ciiiiiiiei ettt e e sttt e e st ae e e e e s natbeee s 3
Elimination €t dEMANTEIEMENT.............cveveuieeeeteeetieeeteteteeeeeee et eeeeeeeetetese et seaeessseseteseesesesesesesseaesessnenen 3
Stabilité de 12 MACKINE ... ettt s be e e snaeeaes 3
Y g Ao M 0T o =] o Lo T PP PR PRSPPI 3
1010010V = RO ST URTRPRROP 1
1. APropos A CE MANUEN .........ccoiviiieieiieee ettt ettt sttt sttt et e eneeaene s 11
V=T 5110 T O PP PT PP PPPPPUPRPPRN 1-1
1] (g0 To [N Tt i o] o RO PP P TP PR TR 1-1
Machines montées SUr SUPPOIT/COIONNE .......ccuiiiiiie et eee et e e aeee e see e e e eeeeesneeeeneeeenneeeans 1-2
Options compatibles avec BENCNDOI™ ..........uuiiiiiiiei et ae e e e e s esaee e e ssnbaaeeeane 1-2
[ = 1ol a1 TS (=T [ =TT PP PRP 1-3
Options compatibles AVEC INDOI™ .........uuiiiiiiiiee e e et e s sbre e e e 1-3
= T g 1T Lo TS o] 4 7= LA A= RSP 1-4
Options compatibles aVeC POIMADOL.............coiiiiie et e e e sraee e e s anaeeeeanes 1-4
A Y o1 g o U o [0 IR}V (=1 1 =PRSS 2-2
(0] )i o) (TN g =] fl (ol o] 1= O PP PUPPRRRN 2-2
TELE U8 MANGUATE ... ei ettt eeitee ettt sttt ettt e st e st e et e e s et e e bt e n bt e et e e e ean e e s nan e e nneeeneneennnes 2-2
Marquage par points (MOEIES E €1 DP)......coiuiiiiie ettt e e e eeeenneeens 2-2
= 1 U E= o LI = U4 o o | A OSSPSR 2-3
Marquage par rayage (MOdeles SP €t SDPH) ........ccuiiiiiiiiiiiiiie st 2-3
3. Guide pour un Marquage EffiCACE .........iiiiiiiiie i 3-1
D= i o] o R T OO T TP P PP PTRPPPPPTPPROTRN 3-1
Matériau de 1a PIECE A trAVAIIET ..........cueie ettt e e sneee e nee e 3-1
FINITION 08 SUIMAICE......eeii ittt s e e ettt e e enb et e e s nbee e e e ennes 3-1
Planéité de la PIECE A trAVAIIIET ........ccvviie it e e e e e e e enees 3-1
Profondeur de la marque (marquage Par POINTS) .........ueerrieiiieerrie it sree e 3-2
Ecart de marquage (Marquage Par POINES) ........cc.c.cveveeeererereeseeeesesesesesesessesessseseseesssesessssesssesessanns 3-2
Angle de la pointe du stylet (marquage par POINES).........uuieirurieeeiiiereeiseiiieeessreeeessrereessireeeeeesnnes 3-3
Taille du caractére (Marquage Par POINES) ......icuuiieiriiiieeeiiiiee e s e siireeessiree e e ssbe e e s sbbe e e e s sbreeeessreeeeens 3-3
Ecart de marquage (MarqUage Par FAYAJE) ......covevrvereererrerereeeesesesesssstesessesssssesesessssesessssssssesesssens 3-3
Profondeur de la marque (Marquage Par FAYAGE) ......eeeeereeeeeeiiiereeeeeeeeeeaaeeeaaaaeeerneereeeesseannnnnnnseeeees 3-3
Force de marquage (Marquage PAr FAYAGE) ......ccuvueeeeiurerreiaiurreeeesiisrereeansreeeesssseeesansaeseeesssseeeesnnsees 3-4
Rayon de la pointe du stylet (Marquage Par FaAYAGE) .......cueeururrieeriirieeeiiriieeesssieeeeasbreeessieeeeeseeenes 3-4
Angle de pointe du stylet (Marquage Par FAYAGE) .......ccuveeeeirirrieeriiieeeeeesiireeessieeeesarrreeesseeaeeee e e 3-4
N e TS T T o T 0 T o PSPPSR 4-1
LT = Lo =TSRSS 4-1
RUDBFQUES d'AIdE @NIMEES........ciiiii ettt e et e e s s tae e e e ansaa e e e e e s snnaeeeeannees 4-3
Configuration AU CONMITOIBU .........cuuiiee ittt s e e e e s b e e s sntbe e e s e e snbbeeeenns 4-3
[ To o = PSP PP TP PPPPP 4-4
S]] (o] [0 [T 4-4
Z électrique, Circonférentiel, Chargeur étiquette, CRargeur ..........cccviverieiiiiiee e 4-4
LI (OO P TP PP TP PPPPPRP 4-5
(@3- T g I 1 - Uod = SR 4-5
VISUBLISALION ...ttt e et e et e e skttt e e e s b bt e e e e abn et e e en bbb e e e anbbeeeeannnnnes 4-6
ESSAI @ DIANC......eeieie et 4-8
MAFTUET UN TFACE. ... .eiiietie ittt ettt ettt re e e sttt e e e eb e s s e e as e s be e e nsre e eneeenereeereee e 4-9
S = To RSy (=T U g T 1 - Uod = SRR 4-9

Document : FRE123 iss 1 0 Jul 2017 page 1




(O 0 F- Vo 1= AN o = o= PR PP T PSROPPPR 4-10
Lo L= 0 1 =TSSR SS 4-10
T8 o] o] 10 0 =T G0 = Vo < ST 4-11
(00] o1 RN B - ol T RS SPT S PSPPPRR 4-12
LSS I = (o = RS 5-1
1] (g To 11T i To] o RO SO 5-1
ParametreS deS lIGNES ......viiiiiiiii e e e naras 5-1
(070} o1 1= o 1 U URRPRRPP 5-2
= o PR 5-3
V2= 14 o o | PSR PR 5-4
L] 0= 0T g o TP PP P PR PTRPPRRPVRPOTI 5-4
1/ T 1= S
Y TSt T [T P PP PTPPPPPR R
=T [T U | PP PPPPT
Y 0o ][ PP PP PPPP TP PRN
[ 1Yo o O PP
A PP OURPPR
Longueur
1= T3 1T o S
INC.SErie, SEr. tOUS 1€S, SEIMAIGUE .......cccuiiieeiiiiee e ittt e e re e e e e e e et e e s st a e e stree e s annaaeaeanntraeens 5-6
(DT 1 L= (=YL =011 (o] o U PPP 5-6
oo [N =T N LT3R 1 = (o =TSSR 5-7
Touches de MOIfICALION............euiiiiiiiie e e e e e e e e e e e e e e e e s e e s e nnnnneeeees 5-7
LT a1 e (= oo 1U ] o T=T oo 1 1= U 5-9
6.  NUMEros de SErie et VariablES..........cccuviii i e 6-11
N UL o IR T= T PR PROPPPR 6-11
)i goTo [V o1 (o] o IR O PP OO PP PP PRPPRPN 6-11
N UL T=T o o [ RET =T (1= | (o] o - | SR 6-11
NUMEIOS dE SEHE AE TrACE ......ccvveie ettt ettt e et e e et e e e s stae e e e snnbaaee e s anneeas 6-11
Réinitialiser automatiquement les NUME&ros de SErie de traCe .........cccccevvvveeeiiiiiee e 6-11
Modifier €S NUMEIDS U8 SEIIE.........cociiiiieieeee et e e e e e e e s e s e e e eaaaeeaaanaaan 6-12
Configuration des NUMEI0S A€ SEIIE ........eeiueii e ieie et e e ettt e et ee e e e seee e sne e e e neeeeneeeeneeeeaneeas 6-12
A U= 1] O PEEER 6-13
1] (oo (1Tt i o] o W TSP ORISR 6-13
Variable gloDale ... 6-13
Variable dE TrACE........ccc it e e e e ettt e e et e e e s st e e e e aat e e aeeeanararaeannrraaeaaas 6-13
MOGIfIEr [€S VANADIES ....cco ettt et e e e e e s e entae e e s snneeas 6-13
A o (=1 T (= =] e F- (= OO RRRRRRIN 7-1
1] (o 11Tt i o] o RO PP PRRR 7-1
Régler I'heure et la date, ainsi que le format de la date...........ccoceeiiiiiiiiciin e 7-1
Heure/date dans UN TFACE..........cuuiiieeciiee ettt e s e e et e e et e e e e e eab e e e e sntae e e e aaaaeaeeessnneeeeaannees 7-1
COUES MOIS B ANMNEE ....eei ittt et e e e st e e e et bt et e e e tbaaaessstaeeeeasbaaaeeesnssaeeesansaeeenanes 7-3
(700 [T =0 (U] o 1= PR SURPPPPR 7-3
CO0ES EQUIPE BVANCES......coiiiiiiiieriiet et s et sre et e st ne e e e r et e se e e s ane e e sare e s ane e e sen e e enreeesreeennnees 7-4
DEDUL AE 18 JOUIMEE ... ettt ettt ettt e e m e e et e e ambeeasbte e e enteeeaneeeaneeeenseeeans 7-5
8 [0 T 0 13 PP 8-1
T 10T [T To ] o PRSP 8-1
[ To o RSl o T T o1 ] 1o £ OO 8-1
Créer des |0gOS Par POINTS......coirii ittt e e e s e et e s e e e re e e sereeaerneeenneeen 8-1
Charger, sauvegarder et supprimer des l0g0S pPar POINES.........cueeiiiriciiiiiiieeeeree e ereeeeeeee e 8-2
Marquer des 0GOS PAr POINTS .....eiiiiiiiiii ittt e e e e e e e e e e eeeeeeeeaaaanbbbrereeeaeeeeaaanaannn 8-2
Fonctionnalités de modifiCation AVANCEES ...........ccuuiiiiiiiiiie e 8-3
LOGOS HPGL.... .ottt e et 8-5
Créer deS 10g0S HPGL......ooiiiiiiiie ettt ettt e ettt e e et e e st e e ebeeesneaeeesneeeeneeeans 8-5
TransfErer des 10g0S HPGL ........coiiiiiiiiiiiiee ettt bee e s ttee e e s snba e e e e snsbaeeeeeannees 8-5
Marquer S 10g0S HPGL .....ciiiiiiiiie ittt ettt e st e e s s e e e e s snaee s 8-5
[0 T 0 LSRN =T (SRS 8-6

Document : FRE123 iss 1 0 Jul 2017 page 2




9. COMIMUNICALIONS. ...ttt itttk e e bt st e e bt sab et e bt e nab e e e nan e e s ne e e neneennnes 9-1
T 10T [T o ) o PSSRSO 9-1
T 1T = ot 1] = SRR 9-1
(@011 o] a0 (=R oW o (S (=] £ - o PSP PRPPPR 9-1
(@1 ilo] ol =1 [=T g o =) A IO = | PP PRPPPRRIN 9-1
(0] 0110 U1 2= 11 o] o FRRT PP P PSP PPPPPPPN 9-2
Broches du CONNECIEUN RS232 ... ... ittt e e e e e e e e e e s s s e e e e e e e e e ennnseenneeeees 9-3
Code-barres (RS232 UNIQUEMENT) ...ceiiiiiiiieiiiiieeeiieee e e e sitiee s s sitee e s sttt e e ssbebeeeessssbeeessstaeeesansaeeeennas 9-3
IMPIIMEINTE ...ttt ettt et s et e e e e e skt e e et e e sen e e e be e e nen e e e be e e neneeenneree e 9-4
ACtIONNEMENT & AISTANCE ... .iiiiiiiiie et s e e e e e e e et e e e s e sba e e e e anaeeeaessnnreeeeeannees 9-4
SEIECHONNET 1€ TTACE ... eeiei ittt sttt ettt e st e e s s et e e e tbeeeessstaeeesabbaeaaeesnseaeeeaanbaeaenanes 9-5

1] (oo [F Tt i o] o WU PP PPT PR 9-5
1= 1 oo [PPSR 9-5
= 1 (o =T 1o ] o PP 9-6
AVEITISSEMENTS Q'USUIE.....uiiieiiiiiee e ittt e ettt ee e s s et e e st e e e s sstaeee s s eastaeeessseaeeesasbseaeesstbeeseeeansbeeennns 9-7
Mode de traitemMeENt PAF [0t .......ouuiiii et e e e e nnnees 9-7
T 10T [T o) o PSSRSO 9-7
1= 1 o Yo [ SRS 9-7
[ ToTe Lo @o] g0l 4 F= VgL ST T= T PRSPPI 9-7
721 1 T To 1= S ESRRR 9-7
Commande série - Commandes de lIgNE ...........oo i e 9-8
Exemple de COMMANUE SEIIE ........iiiiiiiiee ettt et e e e et e e st e e e e e st e e e s sntreeeeansaeeaeenntnnneeas 9-9
[ [0 = PP PP 9-9
ICEES Ao LT oo g 0 T T oo P 9-10

10. ENtrées et SOrtieS NUMETIQUES ......ccuiiii ittt sttt e s e e e e 10-1
0T [T o) o PR 10-1
(@] o170 [T 1c= 140 ] o [P PRUUEETR 10-1
(2 goTol pF-To [= R e (U T ] o] g =Tt (=] | PP RPRRRPPRPN 10-2
] =T gt Tor=To =TSP OO PP PR PTPPTOP 10-2

] (=TSSR 10-2
Y01 1= PRSPPI 10-2
2] [oTolo = 11 Taa [T ) F= Vo] o B2 A TP PSPPI 10-3
Carte d'EValuation E/S ..........oiiiiiiiiee e e e e e e e e e e e e e e s ——————raaan 10-3
Mode programmable E/S ... e 10-3
Mode de SEIECION dE trACE EJS ......coouviiiiiiiiie ettt e e e st e e e aabe e e e e sntaeee e s enes 10-5
Mode d'interface SPECIAIE EJS .........ooo ittt ene 10-6
YT 0 Lo 0 1S5 = g B = S 10-6
TESE UES ENIEES/SOIIES ..eeeiivviiieeettiiee e ittt e e s e ettt e e s sttt e e e st e e e e st teeeeaeatbeeeessstaeaeaanreeaesssnsreeaeanes 10-7

11. 0= R 11-9
SAUVEGAIdE/TESTAUIALION. ... ...uiieiiiiee ettt e e e e e e et e e e e e e s es e e e s aaneeeeeeaaaeeesssnabbeeeeaeeeeaaeeeeaans 11-9
[ fo ESR o Lo o T L1 T PP P PSPPSR
(7o) 4 0101 (U] £= PP T PR PUPRT PP
Position d'origine.......

Données de tracé

Déplacements de PrOXIMILE. .........uuiiiiiiiiee ettt e st e e e st e e st e e e s srbeeeeensenreeee s 11-17
L@ TN 111 (=AY (=S SRRSO
MU DIVETS ...ttt ettt ettt e e e e e e ettt bttt et e e e e e e e nsb b et e e eaaaeeaaeeeaaanstbbaeeeeaeeeesaannnsnnnes

Tracé par défaut
Ligne par défaut

Chargement AULOMATIGUE..........coitiiiieiiiee ettt et e e e e ettt e e s ssbbe e e e s anbe e e e e annbbneeeeennneas 11-20
oo [Sle [0 0 =T o |1 = Lo = OO SRTRRRIN 11-20
N [oTaa 3o (=00 [ 1E o1 RSP 11-20
RACCOUICIS CIAVIET ...ttt et s bt e e s bbbt e e e aab e e e s nnbaeee e s 11-21
ViItESSES €t PrOgramMmMEALIONS. ... ..eiiiiiieiee ittt ettt ettt e e e e e e e sbb e e e e anb e e e e sanbbeeessbnebeaeeane 11-21
REINItIaliSAtioN dU CONEIOIBU ... ..eiiiiii ettt sb e e e breean 11-21

REINILIANISAtION PAMTIEIE ... .eeeeeiieiiiee e e e e 11-22

REINItIAliSAtION COMPIBLE ... .eiieiiee ettt e et e e et eesraeeentee e eneeeenes 11-22
(O 01 L0 I = =11V, = L1 R 11-22
Encodage des caracteres non imprimables dans le code DataMatriX. ..........ccccceeevvivireniiivinnnnnn 11-23

Document : FRE123 iss 1 0 Jul 2017 page 3




Marquage DataMatrix sur la maching MarkMate. ..........cccceiiiiiiiiiiiiie e 11-24
COoMMANTES U lIGNE ...ttt e et e s e e nereeereee e 11-25
Commandes de lIaiSON A€ NGNS .......coiiiiiiiiiiiie e 11-25
= 1o U E= o TN [N o= U= Tod (=T I PSSP SP 11-25
Commande de division de ligne (versions 14.60 et UEMEUIes) ........ccccviviiivieiiiiieeseiniiiee e 11-25
Mode de saisie de données via invite
Utilisation de I'optioN MUII-MAIQUES. .........eriiieiiiiiiiiiie et e et ee e e e e e s s e s eeeeeeeeeesnnnenes
Enregistrement de données marquées dans Excel (fichiers de journalisation CSV) ................... 11-28
12. RIS [ g aT= T o [N = Lo = TS U USRS 12-30
13. MOAUIES A€ MAIQUAGE .....eeiieiiiiiee ittt e et e e e st e e e e abb e e e abbeeeeeeenes 13-1
IMBTKIMIBIEE ... ettt ettt ettt ekt b e oo s b e o ebb e e s et e e o bb e e eabe e e bbe e e abe e e enbeeebre e e nanes 13-1
Yol =] g o) o (=Y oo (g o [U LI = T PP RTRUPRP 13-1
Module pneumatique a marquage Profond (DP).........c.ooiiiii e e 13-1
Pneumatique rapide (FP) ... .. o e oottt e et e e e e e e e e e e e e e e e s et e e e e e e e e eeeeeaannneees 13-1
Module de rayage a pointe en diamant (SP)........c.uuteiiiiiiieiiiiiee et e s sree e ae e e ene 13-1
Module de rayage & pointe €n CarbUure (SP) ......ocuuiiiiiiiiiie e nnee 13-1
Module a pointe en carbure haute résistance (SDPH)........coociiiieeiiiee e 13-1
Solénoides EleCtriqUES AOUDIES .........cocuiiie i e e e e e e s b e e aee s 13-2
Utilisation du SOIEN0TAE AOUDIE .........oiiiiiiiiieic e e 13-2
14. F AN AN ] [=Tox £ [0 LU =R O PUUPPTRP 14-3
Positions programmables par rapport a la position d'origine du capteur. .........ccccovvvvveeniiieeenennnns 14-3
Déplacement MANUEL SUF I'XE Z.......coiuie it eee ettt tee e e et e e sneeeeteeesnaeeenneeeennees 14-4
Utiliser AutoSense™ pour détecter automatiquement la hauteur de la piece...........cccccvveevcvineenns 14-4
15. SUPPOIt CIFCONTEIENTIEL ... it 15-5
[ o [FTo{i[o] o RO PO P PP PPPPTPPPPPPPN 15-5
Installation du dispositif CIrCONTEIENTIEL...........cooiiiiiei i 15-5
Configuration dU CONIBIBUT...........iiiiiiiiit ettt et e e e e e e snee e 15-5
Guide pour un Marquage EffICACE........iuiiie e 15-5
TAUIE UBS CATACIEIES .....eiitii ettt ettt ettt e e e hb e e e bt e e s bbe e ettt e ebbe e enbebeesabeeesaneennneaens 15-6
(D F=T 001 = T P PP U PP UPPTPPPR 15-6
L@ oToT 01 1= =T o111 TP 15-6
[\ (o] 1 =1 PP P PP PPPRTROPPPPPN 15-7
16. FONCLION AULOSENSE ...ttt ettt e et e e st e e e e e bt e e e abanneeeeannes 16-8
Mode de fONCHONNEIMENT.......cciiiiiii ettt et e e st e e e s aabr e e e e e s anneeeeannee 16-8
17. Séquences de touches de fONCHION..........coi i 17-1
Yol [ od o] o HAUU PO U PR PP RO 17-1
18. Chargeur d’étiquettes autOMALIQUE.........cccuiie i a e e eeree e 18-2
Yol [ o1 o] o HAURUT T PSP T PR PP PR UTPP PPN 18-2
Configuration du AiISPOSILIf..........uiiiieierie e 18-2
MOdES de FONCHONNEIMENT . ..ottt e e e et b e e e s sbbe e e e s aanbe e e e s anneeeeannes 18-3
MOOE MEBINUEL ...t e e e e s st e e en e e e s nenee s 18-3
Y ol [ o | T O TSP PU P PTPR PRI 18-3
MOAE AUIOMALIGUE ...ttt sttt sttt e s e et e s e e e rne e s ne e e neneenneeens 18-4
Utilitaires de ChargemeNt..........ouuiii it s e e e e 18-4
L) I N o T =T o =Y 1T 0= =SOSR 18-4
L I = [ To o [U =] (= PP TUTPRP 18-5
F8) AlIM ELIQUELIE VIEIGE ... ueiieiiee ittt e etie s e et e et e ke e et e e stte e st eesreeeeteeesseeeenteeennsee e sneeennneens 18-5
LS )N = g o= o 1] PSR 18-5
[0 I (=] 1= 1o (= g £ o )| PRSP 18-5
19. FONCLONNAIITES AVANCEES........coiiiiiiiei ettt st sae e eaee e e 19-1
EIEUE FONML o.viviiiietieee ettt ettt ettt ettt ettt ettt e bbb s sses et et st et et e s e s et et et esennesesese s 19-1
Charger [a POlICE HPGL ..ottt e e neree e 19-2
Parametres 08 SOMIE.......oo ittt ettt e sttt ettt e et e e ss e e e bee e emtee e nneeeenteeenneeeaneeas 19-2

Document : FRE123 iss 1 0 Jul 2017 page 4




RECNEICNE ... ettt e 194
EVENEMENLS Q'AVEIISSEIMENL ......c.cveeeeveveeeteeeeeeieteteeteteteee e et ete e ees et esstes s et tese s st etetesese st steteressseeseeeas 19-5
LiSteS de AOUDIONS ......ciiiiitiiie ettt ettt e e s skt e e e bbb e et e e s abbe e e e annneaen e 19-8
20. [ F= T g1 C=]  F= T g (ol S PR PP PP PPPR 20-1
Maintenance du POINGON ElECIIIQUE .........cciiiiieeiiiiii e e ettt e et e e e tae e e s sre e e e e s st e e e s ananeeeessaeeaeaaes 20-1
Maintenance du module AUtOSENSE™ (PalPEUI) .....cciiiiiiieiiiiiieeiiiiee e e eiiiee s siee e e s e e e e nrenneeeeenes 20-1
Systéme Electronique €t COMPOSANTS .......cciiiiiiiiiiiiee ettt et sbre e e s sbae e e e ssbeeae e e 20-1
Mode de FONCHONNEMENT......ccciiiiiii ittt e e st e e e s snbr e e e e e s snnneeeeannes 20-2
Configuration AU CONMITOIBU ..........uiiees it cett e e e e e st e e s et e e e e stbe e e e e sstaeeeeeesnraeaeeas 20-2
21. DEtection deS @NOMAIIES .........oiiiiieiie ettt e e e e e e ns 21-1
(070 o1 £0] [=TU | SR TP UROPRRRPPTRTN 21-1
L'écran du CONrOIEUN ClIGNOLE........ciiiiiiiee ittt s b e e e seee e 21-1
Le contrOleur Ne S'allUME PAS........oooiiiiiiei ittt e e e b e sab e e e aeeeeas 21-1
Le contrbleur continue de redémarrer sur 'écran d’amorGage ........ccvveeevveveeriiveeeeeesiieee s s 21-2
LI (R =T o [N To [ T SRR 21-2
La téte de Marquage NE DOUGE PAS.......cuiiiuuiiieiiiiiee s iietiieessibeee e stre e e sbbe e e e s sbbe e e s ssabaeeesseaeeens 21-2
La téte de marquage bouge, Mais Ne POINGONNE PAS.......cccurirrieriiiieiearirieeee et e e sireee e neeeee s 21-2
Les moteurs tournent, mais la téte de marquage ne retrouve pas sa position d'origine............ 21-3
L'axe Z cale ou est particulierement bruyant (machines BenchDot™) ............ccccvveviiviieeniinnnn. 21-3
Tableaux d’analyse des anomaliesS MECANIQUES ...........cceeervieriiieiire e e e e
La qualité du marquage S& QELEMOIE ........c.uiiiieeeiieeeiie ettt et ee e s tee e s e e e e sneeeeeeeesneeeanneeens
La profondeur de marquage n’est pas constante
Profondeur de marquage iNSUFfISANTE..........cuuiii i
Profondeur de MarqUagE EXCESSIVE ......cciiiuuiiieiiiiiiee s iiieiie e ettt e e s sttt e e sbbe e e e s st e e e s snbaeee s seneeeas
Aucun mouvement du stylet alors que le marquage a été lancé ...........cccceeevcvvveeviiieiveeeciieeennn 21-6
Aucun mouvement de la téte de marquage SUr 1S aXeS X-Y ......ccccceeriiiirieiiiiieeenssniireessiieeee s 21-6
22. MaiNTENANCE PrEVENTIVE ... ..cciiiiiie i ittt cett ettt e e e e e e s s e e e s sraaeeeeasbeeaessstaeeeaeannes 22-7
Sauvegardes de [a mémoire des CONIOIEUIS............iiiiiiiiiii ittt 22-7
MaINTENANCE ANMNUEIIE ... it e ettt e s st e e e st b e e e s abb e e e e s nbreaeean 22-7
MaiNtENANCE SEMESIIEIIE ....eoiiiie et e et e e sb e e e snneeeaannes 22-7
MaINTENANCE MENSUEIIE ...ttt b et e s e bae e snbeeeeeas 22-7
MaINtENANCE QUOLIAIENNE ... eeiiiiiiiii ettt ettt et e e s st e e e st b e e s s sbbe e e e s snbbeeeeesanabeeseanne 22-7
23. DESSINS LECNNIQUES......coiiiiiiiii ettt ettt e bbb esbee e 23-1
MACKNINES POMTALIVES ....eiiiiiiiiie ettt et e et e e st b bt e e s s bt et e e e bbb e e e e e s anbbeeeeasbbeaenn 23-1
POrtaDOt 50-25 ...t e e e e e e e e e e e e e e e e e e e 23-1
POrtaDOt 130-30 ...ttt e e e e e e e st e e e e aann 23-3
POrADOT L00-75 ...ttt ettt e ekt s 23-4
MacChines MONIEES SUP SUPPOIT ......uvveiiirieiriee sttt ettt ettt s e e snee e e nenes 23-6
= T Y = L T OO P T OU PR RTPPP 23-6
COlONNE BENCRDOL. .....ciitiie ettt ettt st e et e b e s ab e e e be e e enreas 23-9
BENCNDOE B0-60........eeiiiiieitiie ittt ettt bbb 23-10
BENCHDOt 100-100.......cuuuteiiiieitieeaeieeestteeesseeeenteeesseeeastaeessaeesesseeeasseeesseeeanseeessseeasnseesnseeesseeennees 23-14
3000 BENCHDOE 150-150.......ueeeitieeiuiieaiteee et eeesteeeateeaateeesteaeaaeee s neeeessteeaseeeanseeaaneeeanneeeansenaans 23-17
27T Tt o1 BT AR 0[O o O T PP PO TR O RTP 23-20
Gamme Stylet €F EMDOUL..........coiiiiiii e e e st e e s e e ane 23-22
MACKHINES INTEGIEES ... eiie ettt ettt et e et e st e e s et e e et e e am e e e nneeeameeeenneeeeenseeenneeeannenanns 23-23
INDOE 50-25 ...ttt ettt ettt ettt bt e e a et et bt e st e e e eae e e e a bt e e ekt e e en bt e e e eabe e e bt e e enneeeabeeeanneann 23-23
INDO 13030 ...ttt ettt ettt ekt h e e ekt e s bt e e e hb e e et et e ekb e e e sttt et b e e e b e e e anb e e e ne e e nnnee s 23-25
1T o 0 T PSSR 23-26
1T o 5 L= 0 L SR 23-27
INSCIIDE L4040 ...ttt ettt h e e et e e st e e e bt e e s ab e e e bt e e ssbe e e nabeesmbeeeanneesnneens 23-28
24, CHECKLIST DE CONTROLE .....oouiiiiieececee ettt ee ettt aean e s 24-1

Document : FRE123 iss 1 0 Jul 2017 page 5




1. A propos de ce manuel
Versions

Veuillez noter la version du manuel indiquée dans le pied de page de ce document.
La derniére version de ce manuel est disponible en téléchargement a I'adresse :
www.pryortechnologie.fr/products/4000-controller

Introduction

Ce manuel est une introduction simple a la gamme de machines de marquage par
micro-percussion et par rayage Pryor et il comprend une liste compléte de leurs
fonctions.

Les différentes machines peuvent étre réparties en trois catégories :

Montées sur support (BenchDot™, BenchScribe)
o Latéte de marquage est montée sur une colonne réglable.
Intégrées (InDot™, InScribe)
o La téte de marquage est uniqguement utilisée pour une intégration
personnalisée dans les processus de production.
Portatives (PortaDot™)
0 Marqueurs légers pour marquer la piece manuellement.

Les tableaux de cette section décrivent la gamme de machines couvertes par ce
manuel et fournissent une bréve description des fonctionnalités de chaque machine.
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Machines montées sur support/colonne

Machines montées sur Description Zone(s) de
support marquage
MarkMate LCD Une machine rentable de marquage par micro- 100 mm x 75 mm
percussion a solénoide. La MarkMate dispose d'une (4" x 3"
colonne a axe Z manuel pour marquer des parties de
différentes hauteurs. Disponible avec des axes
circonférentiels (en option) et un chargeur de
plaquettes/étiquettes électrique.
BenchDot 60-60 (ZA) Une machine de marquage par micro-percussion 60mm x 60mm
BenchDot 100-100 (ZA) | extrémement flexible, précise et rapide. Montée sur (2,36" x 2,36")
BenchDot 150-150 (ZA) | colonne avec une large gamme d'accessoires et 100 mm x 100mm
BenchDot 300-150 (ZA) | d'options de marquage. Disponible avec les modules | (4" x 4")
a solénoide électrique programmable (E) ou les 150mm x 150mm
modules pneumatiques haute résistance (DP) pour (6" x 6")
des applications de marquage profond. Les options 300mm x 150mm
comprennent le marquage DataMatrix avec une (12" x 6")
caméra de vérification intégrée (V), un axe Z
programmable avec fonction AutoSense (ZA) et un
axe rotatif circonférentiel.
La gamme GantryMark offre les plus grandes zones plusieurs
de marquage par micro-percussion et est bien
adaptée au marquage de composants de grande
taille ou au marquage multi-composants. Disponible
avec les modules a solénoide électrique
programmable (E) ou les modules pneumatiques
haute résistance (DP) pour des applications de
marquage profond.
Les options comprennent le marquage DataMatrix et un
axe Z programmable avec fonction AutoSense. (ZA)
Options compatibles avec BenchDot™
Machines .
BenchDot ) g N 2 x % é " ° °
g gl S22 T g 8 3| £ | S| 6 | .| 32 £ =
Sl Ll El BB R s S 518 |2 |s | |55 5 |48 EE o9 o9
ol G| 8| bl 5| §<| 2 2l LS % g |8 | B |85 5 Syl £3| 22| 22
2| 2| | 38| €] &5 < Lol 2| 2 = 5 a a2 o Q| WE| S| S0
5| 5| o So| B 838 8| o 2a| Ca| 8| Ce| 2 ° 55| £ g5 el 39| 2%
o| | B| B2 =| =¢ = 8| 58| 58| 95| 92| 3 =) s> uw x| 9E| 29 2o
ol o| g £8| 2| 28| 2| t| &%| &%E| 3E| 85| ¢ | S | Se| & | BG| SE| Eg| ES
| 2| 8| 38| VI Ny L% & 92| £3| 85| S8l & | B | <3/ 2 | £E¢| £&| 28| 28
8| 8| 8| £&| 2| 25| 25| 8| o%| 6= §%| £E5| & | £ | $E| 2 | 38| Eg| 2E| g¢
MarkMate LCD . . o o o o o o o o
60-60 E . . o o o . o o o o o o o o o o o
100-100 E . . o o o . o o o o o o o o o o o
150-150 E . . o o o . o o o o o o ) o o o o
300-150 E . . o o o . o o o o o o o o o o o
60-60 EZA . . . o . o o o o o o o o o o o
100-100 EZA . . . o . o o o o o o o o o o o
150-150 EZA . . . o . o o o o o o o o o o o
300-150 EZA . . . o . o o o o o o o o o o o
60-60 DP . . o . o o o o o ) o o o o
100-100 DP . . o . o o o o o o o o o o
150-150 DP . 0 o . o o o o o o o o o o
150-300 DP . . o . o o o o o o o o o o
Cle
e Inclus

o Option disponible
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Machines intégrées

Gamme InDot

Machines intégrées

Description

Zone(s) de
marquage

InDot 50-25 E

La téte de marquage la plus petite et la plus rapide de la
gamme. La téte de marquage InDot 50-25 est congue
pour s'intégrer facilement dans les espaces les plus étroits
du processus de production. Montez-la dans le sens que
vous voulez a l'aide de nombreux trous de fixation. Les
dimensions de I'unité sont de 244 x 130 x 92 mm.
Disponible avec solénoide électrique (E) et stylet
pneumatique (FP) rapide. Fonction AutoSense disponible
lors du montage sur un axe Z électrique (en option)
(systémes (E) uniquement).

50mm x 25 mm
(2" x 1"

InDot 130-30 E
InDot 60-60 E
InDot 150-150 E

La InDot 130-30 est la machine de marquage par micro-
percussion intégrée la plus rapide de la gamme. Elle
dispose d’'une grande zone de marquage rectangulaire qui
la rend idéale pour les applications de marquage de NIV.
Disponible uniquement avec solénoide électrique (E).
Fonction AutoSense disponible lors du montage sur un
axe Z électrique (en option).

130mm x 30mm
(5.1"x 1.2")
60mm x 60mm
(2,36" x 2,36")
150mm x 150mm
(6" x 6")

InDot 130-30 DP

Une version pneumatique a marquage profond de la téte

130mm x 30mm

de marquage par micro-percussion, avec alimentation par | (5,1" x 1,2")
air comprimé pour un marquage plus profond.
Options compatibles avec InDot™
Machines
intégrées 3 2 2 o k -
o T ® T, @ o [ =R 2
o| S S| € EDS 4 o T % 23¢9 8=
o Q
> 51 «© 5 £ E20 q > S c o c w =
Q2 02| & 8% Q9 4 @ -2 5 ol e =]
‘O S o = e = = =y O o %]
= o o N oN S d @9 ke) < < LN J 5 o 5
> 8 =8| o o< o g @ oS |0 T 0 > ]
ol B s 598 58 c o4 235 g 8 QL 3 E
12 |E3/ NS |NSS| 55382 | & 33| 32| 9.8 8c¢
S 25| B5| gE |gES| 5529 | & 58| 85| gz2g| gL¢
ol alL| £ 8 288 | 88 03 | £l =0 =F| #888| ET e
InDot 50-25 E . . o o . o o o o o o ,
INDot 130-30E | e | e ° o . c o] o o o o Clé
InDot 130-40 E ° ° o ] ° o o o o o o Y |nc|us
InDot 60-60 E . . o o . o o o o o o .
InDot 150-150E | e ° o o ° o o o o o o O_ Optlon
InDot 60-60 DP . ° o . o o o o o d|sp0n|b|e
InDot  150-150 . . o . o o o o o
DP
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Machines portatives
Gamme PortaDot

Machines PortaDot™

Description

Zone(s) de
marquage

PortaDot 50-25 E

La PortaDot 50-25 E est une machine de marquage par
micro-percussion portative et légére pesant

seulement 2,3 kg. Idéale pour les cas ou il est plus
pratique d'amener le marqueur a la piéce que l'inverse.
Sa vis-mere haute précision assure une qualité de
marquage incomparable sur des unités de ce type.

50mm x 25 mm
(2II X 1")

PortaDot 130-30 E ou DP

La PortaDot 130-30 E est la machine de marquage par
micro-percussion portative la plus rapide de la gamme.
Elle dispose d'une grande zone de marquage
rectangulaire qui la rend idéale pour les applications de
marquage de NIV. Disponible avec solénoide électrique
(E) et systeme pneumatique a marquage profond (DP).

130 mm x 30 mm
(5,1"x 1,2

PortaDot 100-75 E ou DP

La PortaDot 100-75 est idéale pour les applications
industrielles. Grace a son solide boitier métallique, elle
est parfaitement adaptée aux environnements les plus
difficiles, et vous évite de transporter les articles lourds
jusqu’a la machine. Pour les applications de marquage
profond, la P100-75 peut également étre équipée d'une
extension pneumatique a marquage profond (DP).

100 mm x 75 mm
(4" x 3"

Options compatibles avec PortaDot
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2. Apercu du systeme

Le systeme se compose d’'un contréleur & écran tactile intégré, d’'un boitier de
démarrage/arrét a distance (en option) et d'une téte de marquage.

Contr6leur et logiciel

Le systéme est principalement contrélé via I'écran tactile. L'opérateur peut naviguer
dans des menus et des fiches de données, ainsi qu'utiliser un clavier virtuel & I'écran.

Si un clavier est connecté, le logiciel du contrdleur vous propose de choisir I'option
désirée en la mettant en surbrillance a I'aide des fleches de direction et en appuyant
sur Entrée, ou en appuyant sur la touche de fonction correspondante.

Vous pouvez créer des marques (tracés) en ligne droite ou en arc. Chaque modéle
peut contenir jusqu'a 40 lignes de caractéres, avec jusqu’'a 100 caracteres par ligne.
Chaque ligne a sa propre taille de caractére et sa propre force de marquage. Vous
pouvez déterminer la position horizontale ou verticale (lignes droites), ou le rayon et
langle de départ (marquage en arc) de chaque ligne.

Une fois qu’'un modele a été créé, il peut étre vérifié pour voir s'il s'adaptera a la
zone de marquage disponible. Si c'est le cas, vous pouvez effectuer un essai a
blanc pour vous assurer que le marquage sera dans la bonne position, ou
commencer effectivement & marquer votre tracé.

Plusieurs options sont disponibles pour marquer différents tracés sous n'importe
guel angle, changer le style de la marque, passer du mode droit au mode arqué, etc.

Téte de marquage

La téte de marquage se compose de deux parties, la base et la colonne (pour les
systemes montés sur colonne), et la téte de marquage X-Y. L'écart entre 'unité de
marquage et la base peut facilement étre modifié pour s’adapter a différentes
piéces, supports, etc.

Marquage par points (Modeles E et DP)

L'unité de marquage par points marque les caracteres en utilisant une matrice de
points 5 x 7 ou 7 x 9. La profondeur de la marque peut varier pour chaque ligne d’'un
tracé S'il est usé ou ébréché, le stylet doit étre remplacé ou aiguisé.

La taille minimale pour les matrices 5 x 7 et 7 x 9 varie d'une machine a l'autre. Voir
le tableau ci-dessous pour connaitre les tailles exactes sur chaque machine.

Machine 5x 7 - Taille minimale et | 7 x 9 - Taille minimale et
incrémentation de taille incrémentation de taille

MarkMate 0,18 mm 0,24 mm

Toutes les machines BenchDot, | 0,15 mm 0,20 mm

InDot 60-60, InDot 150-150

PortaDot 50-25 0,21 mm 0,28 mm

PortaDot 130-30, InDot 130-30 | 0,09 mm 0,125 mm

PortaDot 100-75, InDot 50-25 0,18 mm 0,24 mm
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Marquage Varidot

Avec ce mode, vous pouvez choisir la taille du caractére et I'écart entre les points
utilisés pour former le caractére. La taille minimale des caractéres et les incréments
sont les mémes que pour les caracteres 5 x 7.

Cela est utile si vous souhaitez utiliser de grands caractéres. Le marquage Varidot
ne donne pas de bons résultats lors du marquage de caractéeres de plus petite taille
(inférieurs a 2,5 mm). L'espacement des points semble irrégulier.

Marquage par rayage (modeles SP et SDPH)

Les machines de marquage par rayage appuient un stylet sur la piece a travailler a
l'aide d’'un dispositif pneumatique afin de graver chaque caractére ou forme. Il existe
deux types d’extension de rayage différents, concus pour réaliser différents types de
marques. L'unité a pointe fine en diamant est congue pour des marqgues fines peu
profondes mesurant jusqu’a 1 mm de hauteur.

o=
1973
ED
Marque réalisée avec une pointe en diamant

L'autre extension utilise une pointe en carbure solide avec un angle et un rayon

plus larges. Cette unité est congue pour graver plus profondément et plus largement
des caracteres de plus grande taille, dépassant 4 mm de hauteur. Une application
typique pour l'unité a pointe en carbure est le marquage de NIV, comme indiqué
ci-dessous.

I"_l'
1\\\»
Q )

> 2

Marque réalisée avec une pointe en carbure

Les modules a pointes en diamant et en carbure peuvent étre fixés sur les machines
montées sur support et sur les machines intégrées suivantes.

BenchScribe 60-60SP, 100-100SP, 150-150SP, 300-150SP.
InScribe 60-60SP, 150-150SP

Toutefois, avec une solution a alimentation plus puissante pour un rayage plus
rapide et plus profond avec la pointe en carbure, seule la machine suivante doit étre
utilisée. Cette machine est particulierement bien adaptée aux applications de
marquage de NIV.

InScribe 140-40
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3. Guide pour un marquage efficace

Les machines de marquage Série 4000 peuvent marquer une grande variété de
pieces de travail, avec une large gamme de styles, de tailles et de profondeurs de
caracteres.

Fixation

IMPORTANT - Si la piece n'est pas fermement fixée, vous avez peu de chances
d’obtenir une marque de qualité. Les machines par rayage nécessitent une fixation
particulierement ferme, car les forces latérales impliquées sont trés élevées pendant
le marquage.

Si vous devez marquer une grande variété de piéces, vous devrez peut-étre utiliser
plusieurs dispositifs interchangeables. Utilisez un mandrin magnétique ou un
systeme similaire pour changer ces dispositifs rapidement et avec précision.

Matériau de la piéce a travailler

Les machines peuvent marquer une trés large gamme de matériaux, mais certains
sont plus faciles a marquer que d'autres.

Plus le matériau est dur, moins la marque sera profonde. Le type de matériau
influence également la durée de vie du stylet. La pointe du stylet s'usera ou
s’ébrechera plus rapidement selon la dureté du matériau. L'angle de la pointe du
stylet peut étre modifié pour réduire les risques d’ébrechement. La modification de
langle peut également augmenter la lisibilité de la marque.

Finition de surface

Les pieces de travail lisses et bien finies sont plus faciles a marquer que les pieces
de travail grossiéres et écaillées. Plus la finition est mauvaise, plus la marque devra
étre profonde pour rester lisible.

Les pieces peintes peuvent étre marquées, mais la peinture risque de s’écailler.
Essayez de changer I'angle de la pointe du stylet pour réduire les risques d'écaillage.

Planéité de la piéce a travailler

La machine peut marquer des surfaces qui ne sont pas complétement planes, mais
la profondeur de la marque ne sera pas uniforme sur la surface. Pour le marquage
par points, lorsque I'écart entre la pointe du stylet et la surface de la piéce
augmente, la profondeur de la margue augmente aussi. Si la différence d'écart est

BN

seulement de 1 a 2 mm (0,040" a 0,080"), la marque produite peut étre acceptable.

Si vous devez marquer une surface fortement profilée (une piéce cylindrique, par
exemple), suivez ces quelques recommandations :

. Essayez d'utiliser le plus grand écart possible. Si votre écart initial
est de 5 mm (0,200"), un changement de 1 mm (0,040") aura
moins d’effet qu'avec un écart initial de 2 mm (0,080") par exemple.




. Divisez votre ligne de texte en plusieurs sections, puis marquez
chaque section avec une force différente pour compenser le
changement d’écart. Si vous utilisez cette méthode, la fonction
Split Line (Diviser la ligne) du logiciel vous aidera lors du
marquage.

. Réduisez la hauteur ou la largeur des caracteres afin que la
margue entiere soit plus courte.

Profondeur de la marque (marquage par points)
La profondeur de la marque dépend des facteurs suivants :
force de marquage (programmée sur le contrdleur)
écart de marquage (distance entre la pointe du stylet et la piéce)
dureté du matériau de la piéce
angle de la pointe du stylet

1.20
——1mm
1.00 —s—2mm
= amm
g c.eo dmm |
= ——5mm | 3
o 060 2
o ——Gmm e
i
E 040 ——7mm | &
() —2mm
0.20 ——Smm
10mm
C.co
11mm

S R R SR N
Force

(Stylet a 90° — Notez que les profondeurs de marquage varient en fonction de la dureté du
matériau et de I'angle de la pointe du stylet)

L’effet de la force de marquage en fonction de I'écart de marquage est illustré dans
le graphique ci-dessus.

Ecart de marquage (marquage par points)
L’écart de marquage est la distance entre la pointe du stylet et la surface de la

piece. La modification de I'écart de marquage modifie la profondeur de la marque.
Plus I'écart est important, plus la marque sera profonde.

Si I'écart de marquage est trop important, le stylet commencera a accrocher et a

faire bouger la piéce. Pour surmonter le probléme, utilisez une force plus importante
ou un écart plus petit.

Document : FRE123 iss 1 0 Jul 2017 page 3-2




Document : FRE123 iss 1 0 Jul 2017 page 3-3

Angle de la pointe du stylet (marquage par points)

Vous pouvez faire varier I'angle de la pointe du stylet (normalement, angle inclus de
90°) pour augmenter la durée de vie du stylet, la profondeur de la marque ou la
lisibilité de la marque (mais pas toutes a la fois !)

Un petit angle inclus (par exemple 60°) donnera une marque profonde, mais la
durée de vie du stylet sera réduite. Bien que plus profonde, la marque risque méme
d'étre moins lisible, car le diamétre des points individuels sera moins élevé.

Un grand angle inclus (par exemple 120°) augmentera la durée de vie du stylet.
Vous obtiendrez une marque moins profonde, mais peut-étre plus lisible, car les
points individuels seront plus larges. Marquer des codes DataMatrix avec un angle
de stylet de 120° produit souvent de meilleurs résultats et des codes plus lisibles.

Un stylet & contrainte minimale (pointe de rayon) permettra d’éliminer toute
contrainte exercée sur la piéce, mais la marque sera moins profonde.

Taille du caractere (marquage par points)

Les machines peuvent marquer des caracteres de 0,15 a 49,95 mm (0,006"

a 1,967") de haut. Evitez d'utiliser des caractéres trés grands ou trés petits si
possible. Les petits caractéres sont ceux présentant une hauteur allant
jusqu'a 1,00 mm (0,040"), les caractéres moyens vont de 1,00 mm a 4,00 mm
(0,040" & 0,160") et les grands caractéeres sont supérieurs a 4,00 mm (0,160").

Les grands caracteres sont plus longs a marquer que les caractéeres de taille
moyenne. lls doivent également étre marqués plus profondément pour rester
lisibles. Si vous devez marquer de grands caracteres, utilisez le style 7 x 9 ou
Varidot plutét que le style 5 x 7 normal (plus il y a de points, plus la marque est
lisible).

Ecart de marquage (marquage par rayage)
Bien que la machine permette d'effectuer des marques avec un écart de 0,5 mm
a 7 mm entre la pointe et la piéce, la distance recommandée est de 3 a 4 mm.

Profondeur de la marque (marquage par rayage)

Les marques légeres sont faciles a produire sur la plupart des matériaux. Les
marques plus profondes sont les plus difficiles. Les grands caracteres peuvent étre
marqués plus profondément que les petits.

Les quatre facteurs qui influencent la profondeur d’'une marque sont :

1) Le matériau marqué

2) La force de marquage (réglage de la pression de l'air)
3) Le rayon de la pointe du stylet

4) L'angle de la pointe du stylet

Lorsque vous avez choisi un rayon et un angle de pointe adaptés au matériau
marqué, il est plus facile d’'ajuster la profondeur en variant la force de marquage.
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Force de marquage (marquage par rayage)
La force de marquage est contrdlée en ajustant la pression de l'air. Augmenter la
pression de I'air augmente la force de marquage.

Au départ, la pression de l'air doit étre réglée sur 45 psi.

Attention : n'augmentez pas trop la pression de l'air. Si le stylet est poussé trop fort
dans le matériau, il peut accrocher au matériau et faire caler les moteurs, produisant
ainsi une mauvaise marque. Si la machine cale, essayez de réduire la pression de
l'air ou la vitesse de marquage.

Rayon de la pointe du stylet (marquage par rayage)

Il est normalement déterminé par des essais sur le matériau avant la livraison de la
machine. Les rayons types mesurent entre 0,5 mm et 1 mm.

Généralement, plus le rayon est petit, plus la marque est profonde, mais les petits
rayons peuvent déchirer le matériau au lieu de le former.

Les rayons de pointe plus larges produisent des marques plus larges.
Angle de pointe du stylet (marquage par rayage)

L'angle de pointe standard pour la pointe en carbure est un angle inclus de 110°. Il
peut étre modifié pour des applications spéciales si nécessaire.




4. Prise en main

Réglages

Pour les systemes montés sur colonne, il est important d'utiliser un support solide et
de fixer la base de la machine a l'aide des deux ceillets de montage de celle-ci.

Avant d'utiliser la téte de marquage pour la premiere fois, montez le stylet, le noyau
solénoide (cylindre), le stylet et le ressort, en vous assurant que le stylet se déplace

librement.

Le systéme est trés facile a connecter, et tous les connecteurs situés a l'arriere du
contrbleur sont accompagnés d’'une référence.

Référence du connecteur

Fonction

X1-XIY Se connecte directement a la téte de marquage

X2-2z/C Se connecte directement & I'axe Z. Cependant, si vous utilisez aussi un
axe circonférentiel, connectez le port directement a ce dernier, puis
connectez le cable de I'axe Z sur le port secondaire de 'axe
circonférentiel. (En option)

X3-1/00 Port E/S numérique, fournit 8 entrées numériques et 6 sorties
numeérigues pour interfacer des dispositifs externes. (En option)

X4-1/01 Extension port E/S numérique, fournit 8 entrées numériques et

6 sorties numériques supplémentaires (en option).

X5 — Ethernet

Port Ethernet TCP/IP, pour connecter le contrdleur aux réseaux de
communication TCP/IP.

X6 —USB Type B

Port de communication USB Pour connecter le contrdleur a un PC
Windows. La connexion créera un port COM virtuel sur le PC.

X7 — USB Type A

Prise USB Pour connecter une clé USB ou des claviers USB au
contrdleur.

X8 — EXT ESTOP

Connecteur d'arrét d'urgence externe. Remplace le systeme d'arrét
d’urgence (ESTOP) intégré pour permettre a des systemes distants de
s'interfacer avec les fonctions d'arrét d’'urgence du contrleur si
nécessaire. (En option)

X9 - RS232

Port série RS232. Connecteur 9 broches pour interface avec PC, API,
scanners de codes-barres et autres dispositifs de communication
série.

X10 - START-STOP

Démarrage/arrét a distance. Pour la connexion au panneau de
commande a distance de début et de fin de cycle du contrbleur.

X11 - FIELDBUS / INDUSTRIAL
ETHERNET

Interface Anybus. En fonction de I'option choisie, la machine peut étre
pilotée par des systemes d’automation utilisant de nombreuses
interfaces Ethernet ou bus de terrain industriels, tels que Profibus,
ProfiNet, Ethernet/IP, EtherCAT, DeviceNet, Modbus, etc. (En option)
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X12-1/0 2 Extension port E/S numérigue, fournit 8 signaux d'entrée et 6 signaux
de sortie supplémentaires (en option sur le contrdleur des appareils de
Série 4000 intégres).

X13-1/03 Extension port E/S numérique, fournit 8 signaux d'entrée et 6 signaux
de sortie supplémentaires (en option sur le contrdleur des appareils de
Série 4000 intégres).

Remarque : assurez-vous que les connecteurs de la téte de marquage et du moteur
ZIC sont correctement enfichés et vissés sur le contréleur. Ne jamais brancher ou
débrancher les connecteurs quand le contréleur est alimenté et en fonction. Cela
pourrait endommager les circuits électroniques du moteur.

Allumez le systéme a l'aide de l'interrupteur situé a l'arriére du contréleur. La
machine ne fonctionnera pas tant que le bouton d’arrét d’'urgence ne sera pas
tourné et libéeré.

Le menu des options principales doit s'afficher a la mise sous tension :

15:03:41
19/10/186

Main Menu

F1 F&

Mark Layout Preview

Fz F7
Load Layout Edit
Variables

F3

Trial Run

Fa Fo

Edit Serial

Save Layout
Numbers

F5

F10

Edit Layout Other Menu

No layout PRYOR J

Les options du menu peuvent étre sélectionnées en appuyant sur les boutons du
menu de I'écran tactile.

Si un clavier est connecté, les options peuvent étre sélectionnées en utilisant les
fleches de direction haut/bas pour mettre I'option désirée en surbrillance, puis en
appuyant sur ENTREE, ou sur la touche de fonction indiquée sur I'écran.
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Rubriques d’'aide animées

Le contrbleur possede une fonction intégrée de rubriques d'aide animées. Dans le
menu des options principales, cliquez sur le bouton d’informations pour afficher une
série de rubriques d’'aide a la prise en main.

Les rubriques d'aide simulent des marquages et des essais a blanc de la machine.
Tous les mouvements de la téte de marquage sont désactivés pendant l'utilisation
des rubriques d'aide.

Configuration du contrdleur

Voici comment régler le mode de fonctionnement principal et comment activer les
options de matériel.

Si vous devez modifier le mode de fonctionnement ou ajouter des options
matérielles, suivez les instructions ci-dessous. Sinon, vous pouvez ignorer cette
partie du manuel et passer a la section « Tracés ».

Pour configurer le type de machine, accédez a I'écran Machine Details (F10 F10
F10 a partir du menu des Options 4-:] Edit Machine Configuration

principales), puis appuyez sur le .
bouton de configuration en bas a
droite de I'écran. Le contr6leur vous
invite a entrer un mot de passe.

Si un clavier est installé, vous pouvez
aussi maintenir la touche F9
enfoncée et allumer le contréleur. La
méme invite de mot de passe
s'affichera alors.

Entrez « PRIORITY UPGRADE »
(Actualisation prioritaire) et appuyez
sur Entrée. L'écran « Edit Machine Configuration » (Modifier la configuration de la
machine) s’affiche.

Cet écran comporte plusieurs menus déroulants. Touchez le paramétre requis ou
l'icbne correspondante pour afficher les options disponibles. Appuyez sur l'option
pour la sélectionner ou touchez I'écran ailleurs que sur la liste déroulante pour la
laisser inchangée.
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-:l Edit Machine Caonfiguratian
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Les parameétres suivants peuvent étre configurés :

Mode

Il existe deux modes communs disponibles : « Windows Interface » (Interface
Windows) ou « Embedded LCD » (LCD intégré).

Windows Interface (Interface Windows)

Ce mode permet au contrbleur d'étre utilisé avec les logiciels Win2068,
MarkMaster ou Traceable-IT de Pryor. Un manuel distinct couvre I'utilisation du
logiciel PC. Ce manuel couvre uniguement l'utilisation de la machine en mode
LCD intégré.

Embedded LCD (LCD intégré)

Le mode LCD intégré configure le contréleur en tant que contréleur standard.
Tous les détails de marquage et les parametres de tracé sont saisis par un
systeme de menus sur I'écran LCD.

Les parameétres suivants couvrent les options de matériel. L'activation d’'une option
de matériel permet de configurer le matériel concerné dans le systeme de menus du
contréleur. Sinon ses options sont masquées.

Solénoides
Simple ou double.

Z électrique, Circonférentiel, Chargeur étiquette, Chargeur

Ces options peuvent étre activées si elles sont prises en charge et si le matériel
nécessaire a été achete.
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Tracés

Quel que soit le type de marquage désiré, un tracé doit étre créé. Un tracé contient
des informations sur le texte a marquer, sa taille, sa force et sa position sur le repere
XY. Le contrdleur peut conserver de nombreux tracés en mémoire.

Créer un tracé

Sélectionnez F8) Créer tracé dans le menu des options principales de I'écran tactile.
L’écran de modification des tracés s’affiche.

Saisissez du texte puis appuyez sur la touche ENTREE . Le curseur va se
deéplacer sur la colonne Taille. Entrez 3.0, pour 3 mm (0,12").

X pos ¥ pos

Ne modifiez pas la force pour le moment.

Appuyez sur la touche ECHAP pour revenir au menu des options principales.
Un apercu du tracé s’affiche dans la fenétre centrale.

Main Menu

=1

Mars Layuoul

F2

Losd Laycut

Lave Laycut

it | ayout

New layout

Pravisw

F7
it
Variablzs

F&
Creste
Layout

Fg
Eclt 5crls
Homb =5

=10

thar M=ow

NB : l'affichage peut varier en fonction du nombre de pas par mm (pas/mm) de la
machine et de la zone de marquage.
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Visualisation

Sélectionnez F6) Visualisation dans le menu des options principales. La zone de
marquage compléte est affichée, ainsi que le texte que vous avez saisi, dans le coin
en haut a gauche.

*-:l Preview (x2)

Le marquage peut étre trés petit. Pour l'agrandir, utilisez les fleches de direction
de maniére a déplacer le cadre vert au-dessus du texte, puis appuyez sur le

bouton . Appuyez sur ECHAP pour revenir a la vue originale.

Vous pouvez également déplacer le cadre vert a l'aide de I'écran tactile. Touchez
l'intérieur du cadre vert, déplacez-le sur I'écran, et relachez. Le cadre devient orange
pendant le déplacement, puis apparait au nouvel emplacement quand vous
relachez.

Pour agrandir la visualisation (le cadre vert devient plus petit), appuyez sur le

bouton .

Pour rétrécir la visualisation (le cadre vert devient plus grand), appuyez sur le

bouton .

=¥
Vous pouvez également utiliser le bouton O\I pour zoomer automatiquement au
niveau qui correspondra au marquage affiché a I'écran.




4-:| Preview (x8)

Les fleches de direction peuvent maintenant étre utilisées pour déplacer I'image
agrandie. Vous pouvez également déplacer la zone de visualisation a l'aide de
I'écran tactile.

Les boutons & E peuvent également étre utilisés pour modifier la taille des points
dans la visualisation. Cela ne modifie pas le marquage, mais permet de le
représenter plus précisément, en fonction du matériau que vous utilisez. Le systeme
tente alors de répliquer la taille des points en fonction de la force utilisée, mais le
résultat réel dépend du matériau a marquer

Utilisez le bouton pour afficher une grille ou la faire disparaitre. Ceci
affichera une grille de 1 a 10 mm d'intervalle, en fonction du niveau de zoom.

*-:l Preview (x4)

—IE =y
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Les boutons et peuvent étre utilisées pour augmenter ou diminuer le
grossissement en mode zoom.

Appuyez sur le bouton pour revenir a la vue précédente, puis sur pour
revenir au menu des options principales.

Essai a blanc

Un essai a blanc ne marque pas la piece, il déplace la téte de marquage a I'endroit
ou chaque ligne devra étre marquée, B

puis dessine le contour de chaque
ligne dans le tracé.

Ueiid

Sélectionnez F3) Essai a blanc dans - = —
le menu des options principales. La _ e
téte de marquage revient a sa : -
position d'origine puis se déplace | =
vers le coin supérieur gauche de la =
premiére ligne du tracé.

A = D.DO ] T

Les boutons de I'écran peuvent étre
utilisés pour modifier le marquage :

i,& H - 3.00

New layout

[
¥

Icbne

Mode
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Quitter lI'essai a blanc

Sélectionner la ligne précédente
Sélectionner la ligne suivante
Contour de la ligne avec arréts aux coins

Contour de la ligne sans arrét

Déplacer I'objet d'un cran vers le haut (mm)
Déplacer I'objet d'un cran vers le bas (mm)
Déplacer I'objet d'un cran vers la gauche (mm)
Déplacer I'objet d'un cran vers la droite (mm)
Déplacer Z d'un cran vers le bas (mm)

Déplacer Z d’'un cran vers le haut (mm)

Modifier la taille d'un cran 0,1 mm, 1 mm, 10 mm*
Rotation horaire d’'un cran (degrés)*

Rotation antihoraire d’'un cran (degrés)*

Augmenter la taille du texte d’'un cran (mm)
Diminuer la taille du texte d’'un cran (mm)

Eﬁﬂdhnuna@

* En unités impériales, les incréments sont toujours de 0,1 mm, 1 mm et 10 mm,
mais sont indiqués en pouces. L'angle sera toujours modifié de 0,1, 1 ou 10 degrés,
bien que 0,004", 0,039" et 0,394" soient affichés.

Par ailleurs, une ligne du tracé peut étre sélectionnée en appuyant sur le texte dans
la liste a gauche ou sur la marque dans I'écran de visualisation. La téte parcourt
toutes les lignes intermédiaires afin d’'éviter de possibles collisions avec la piéce.
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Les marques peuvent également étre déplacées en les faisant glisser dans la
visualisation. La marque doit déja étre sélectionnée. Ensuite, touchez-la a nouveau,
déplacez votre doigt sur I'écran et relachez-la.

Marquer un tracé

Placez une piéce sous la téte de marquage et réglez I'écart entre le stylet et la piece
(pour les machines montées sur support, utilisez la poignée en haut de la colonne,
pour les machines portatives, utilisez le masque frontal réglable). Utilisez un écart
d’environ 2 mm (0,08").

Pour marquer le tracé, sélectionnez F1) Marquer tracé ou utilisez le bouton vert de
la commande a distance. La téte de marquage marqgue la piece. Si la marque n'est
pas assez profonde, augmentez I'écart ou la force (et inversement).

Il existe deux maniéres d'arréter le marqueur. Le bouton rouge de la commande a
distance permet d’interrompre le cycle sans perdre le tracé actuel. L'interrupteur
d’'arrét d’'urgence du contrbleur arréte le marguage en coupant I'alimentation des
moteurs et du poingon. La configuration par défaut de I'arrét d’'urgence laisse le
reste des circuits électroniques en fonction quand I'alimentation des moteurs et du
poingon est coupée.

Si la machine est une unité portative, il est possible de configurer le bouton de
démarrage de maniére a ce qu'il serve également de bouton d'arrét pendant le
marquage. Pour activer ce mode, appuyez sur F10, F10, F3, F6 a partir du menu
des options principales et définissez le paramétre « Fonction Bouton Start » sur
« Start/Stop ».

Enregistrer un tracé
Appuyez sur F4) Sauvegarde tracé dans le menu des options principales. L'écran
affiche une liste de tous les tracés stockés. Lorsqu'ils sont enregistrés, les tracés

doivent étre nommeés. Entrez un nom approprié et appuyez sur ENTREE ou sur
4. Le tracé est sauvegardé et le menu des options principales est alors affiché.

4-:| Save layout

A ITCLOARD
P+R12243

PNRELLZ23
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v e =
0 % used




Sur le coté droit, si 'affichage est une liste de groupes (GROUPE 1-9), vous pouvez
sélectionner plusieurs groupes a l'aide de leurs boutons respectifs ou des fleches de
direction gauche et droite.

Charger un tracé
Appuyez sur F2) Charger tracé dans le menu des options principales.

4[] Load layout

AJTCLOAD ”GB]UF L
P4R13240 G
PYREL 23

| -5 [ FHRK

4 files &7 total 0 % used

Utilisez les fleches de direction haut et bas pour sélectionner le fichier et les fleches
de direction gauche et droite pour sélectionner le groupe.

Vous pouvez aussi appuyer sur les boutons des groupes et toucher le nom du tracé.

Si la liste contient d'autres tracés qui n'apparaissent pas a I'écran, vous pouvez
toucher la barre de défilement ou appuyer sur les boutons page suivante/page

précédente, et ,Eur vous déplacer dans la liste.
Appuyez sur ENTREE ou sur & pour charger le tracé.

Modifier un tracé

Pour modifier le tracé ouvert, sélectionnez F5) Editer tracé. Vous pouvez
sélectionner le texte, la taille, la force et la position XY en appuyant sur la zone de
saisie a I'écran. Le curseur peut étre déplacé dans la zone de saisie en appuyant
une seconde fois a I'endroit souhaité ou en utilisant les fleches de direction.
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X pos ¥ pos

Pour ajouter un numéro de série a la deuxiéme ligne du tracé actuel, sélectionnez la
colonne de texte de la deuxieme ligne. Entrez 001 (ou n'importe quel nombre)
comme valeur de départ pour la série. Définissez la taille sur 3.0 (pour 3 mm - 0,12")
et la position Y sur 10.0 (pour 10 mm - 0,4").

Pour attribuer un numéro de série a la ligne 2, appuyez sur le bouton @ de la
ligne 2. Cela affichera I'écran des parameétres de ligne pour la ligne 2.

ﬂ-:l Line parameters I:

Contants a Mark Line ﬂ
. TG
Itzpeat dat

Chague ligne dispose d’'un ensemble de parameétres propres, notamment I'option
Contenu, qui est normalement définie sur Texte. Appuyez sur la zone de saisie pour
ouvrir le menu déroulant et choisissez Série.

Appuyez sur pour revenir a I'écran de modification du tracé, puis appuyez a

nouveau sur pour revenir au menu des options principales. N'oubliez pas
d'enregistrer les modifications apportées au tracé en appuyant sur F2) Sauvegarde
trace.

Marquez le tracé plusieurs fois en sélectionnant F1) Marquer tracé. Veuillez noter
que le numéro de série augmente chaque fois que le tracé est marque.

Supprimer un tracé
Pour supprimer un tracé, sélectionnez F10) Autre menu, puis F2) Effacer tracé.
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ﬂ-:l Delete layout

e

4 files &7 total 0 %

Sélectionnez le groupe, puis le nom du fichier a I'aide de I'écran tactile, puis
appuyez sur ou touchez le nom du fichier une deuxiéme fois.

Appuyez sur "':I pour revenir au menu des options principales.

Copier un tracé

Une fois qu’un tracé compliqué a été créé et enregistré, il est parfois utile de pouvoir
le copier. La copie peut ensuite étre modifiée sans que vous ayez a créer de
nouveau trace.

Sélectionnez F2) Charger tracé, sélectionnez le groupe puis le nom du fichier a

l'aide de I'écran tactile, puis appuyez sur ou , ou touchez le nom du fichier
une deuxieme fois.

Sélectionnez maintenant F10) Autre menu, puis F1) Sauvegarder tracé sous.
Sélectionnez le groupe dans lequel vous souhaitez enregistrer le tracé en utilisant
les boutons des groupes, puis entrez le nom du nouveau tracé et appuyez sur ]
Le tracé actuellement chargé prend désormais le nouveau nom et intéegre le
nouveau groupe.

Appuyez sur pour revenir au menu des options principales.
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5. Tracés

Introduction

Un tracé se compose d'une série de lignes d’'informations (jusqu’a 40). Chaque ligne
a ses propres valeurs de texte, de taille, de force et de position XYZ, ainsi que de
nombreux autres parametres.

Le contrdleur peut stocker jusqu’'a 9 000 tracés (organisés en 9 groupes de 1 000
pour faciliter leur utilisation).

Les tracés peuvent étre enregistrés avec un nom de 19 caractéres maximum.

Texte, taille (hauteur), force, position XY
Le texte de chaque ligne de tracé peut contenir jusqu’a 100 caracteres.

La taille des caracteres (hauteur) peut varier de 0,15 mm a 999,90 mm (0,006"

a 40", par incréments de 0,15 mm (0,006") (pour les styles 5 x 7 et Varidot, en
fonction du type de machine). Pour la plupart des styles de caractére, la largeur du
caractére (en incluant I'espace entre les caractéeres) est égale a sa taille.

La force peut aller de 0 (pas de marquage) a 14 (marquage profond). Si un
solénoide double est installé, la force peut aller de 00 a 99, a raison d'un chiffre par
solénoide, chacun compris entre 0 et 9. La force de certaines tétes de marquage
peut étre limitée.

La position X et Y peut étre spécifiée pour réaliser un marguage a n'importe quel endroit
de la zone de marquage disponible avec une résolution de 0,025 mm (0,001").

Paramétres des lignes

Chaque ligne dispose d’'un ensemble important de parametres qui lui sont propres.
lls sont extrémement pratiques et sont brievement décrits dans le tableau ci-
dessous. D'autres sections du manuel les couvrent également plus en détail.

ﬂ-:l Line parameters I:

COG - 0
e T
e TG
Lzngth Direction a
Itzpeat dat
—

Appuyez sur les boutons Eﬂ Eﬂ pour modifier les données affichées pour la ligne.
Le numéro de la ligne est indiqué en bas et a gauche de I'écran.
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Appuyez sur les boutons pour afficher une autre page de parameétres pour
cette ligne. Vous pouvez également faire glisser la section des parameétres sur
I'écran pour modifier la page des paramétres.

Contenu

Le paramétre Contenu spécifie I'objet de la ligne. Une ligne comporte normalement
le texte a marquer mais les options suivantes sont également disponibles :

Contenu Texte

Texte Le texte est marqué exactement comme il apparait.

Série Le texte est un numéro de série et est incrémenté apres
gue le tracé a été marqué.

Série globale Le texte est remplacé par le numéro de série global lors
du marquage du tracé.

Variable Le texte est une variable et peut étre modifié dans

I'écran Editer variables ou en transmettant des données
variables pour effectuer un marquage via un port de
communication.

Variable globale | Le texte est remplacé par la variable globale lors du
marquage du tracé.

Heure/date L’heure et la date sont insérées dans le texte a des
endroits définis lors du marquage du tracé.
Logo Le texte spécifie le nom d'un logo par points.

Logo HPGL(a) Le texte spécifie le nom d’'un logo HGPL.
Logo HPGL(b) Le texte spécifie le nom d’'un logo HGPL.

Contréle I/0 Le texte contient des commandes pour utiliser des
entrées et des sorties numérigues programmables.

Code-barres Le texte est remplacé par le texte d'un lecteur de codes-
barres.

Commande Le texte est transmis via le port RS232 a un périphérique

Comms tiers, tel qu’'une imprimante de codes-barres. Veuillez

vous reporter a la section Communications série pour
plus d'informations.

DataMatrix Le texte est encodé au format DataMatrix. Veuillez vous
reporter a la section DataMatrix pour plus d'informations.
Entrée de Le texte est remplacé par des informations variables
Données par saisies dans une invite a I'écran. Prend également en
I'Invite charge les lecteurs de codes-barres. Veuillez vous

reporter a la section Saisie de données via invite pour
plus d’'informations.

Effacer Permet de rendre un code DataMatrix illisible en le
DataMatrix rayant et en remplissant les séquences des codes.
Série par linvite Utilisé en mode Entrée de Données par I'lnvite et avec
Multi-Marques activé, cette option permet de saisir un
numéro de série initial dont la valeur sera incrémentée
du nombre de cycles saisis par I'utilisateur.
Variable/série Le texte est traité comme un numeéro de série, mais peut
étre modifié par le port de communication en mode de
sélection de tracé. Utile pour définir un numéro initial.
Spécial Réservé pour les applications spéciales.
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Matrice
Le paramétre Matrice spécifie le style du caractére. Les styles disponibles sont :

Matrice Description

5x7 Matrice 5 x 7 standard. Taille minimale : 0,15 mm (0,006").

5 x 7 Varidot Les caractéres sont formés par des lignes de points.
L'espace entre les points peut étre spécifié. Ne convient
pas aux petits caractéres.

7x9 Matrice 7 x 9. Taille minimale : 0,20 mm (0,008").

5x9 0OCR Caractéres matriciels conformes a la norme OCR. Taille
minimale : 0,20 mm (0,008").

5x9 OCR Caracteres vectoriels conformes a la norme OCR. Ne

Varidot convient pas aux petits caractéres.

Vectoriel Utilisé par les machines FP et de rayage. Identique au
format 5 X 7 mais avec des lignes continues.

HPGL Utilisé par les machines de micro-percussion et de rayage.

Une police vectorielle simple qui peut étre remplacée en
téléchargeant des fichiers HPGL pour chaque lettre.

Les tailles minimales sont définies pour 40 pas/mm. La taille minimale utilise un
écart d'un pas entre les caractéres.

Caracteres obtenus par micro-percussion affichés sur I'écran de visualisation du
marquage :

e deddd T rre_ perer
i e plip p e TR
= pipr— , P
e Ferr o
e r—
o i
FEE g [
o, e’
-’ Ej
-
-
-
“ .
s, &)
{:.E :
’ [
- =
'y . - [
E F - (.8 C)
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Caracteres HPGL obtenus par micro-percussion affichés sur I'écran de visualisation
du marquage :

 ARAI

AARARR |

= . F—— 1mm

Varidot

Ce parametre spécifie I'espacement entre les points. Pour le marquage par points
avec solénoide électrique, la plage est de 5 & 255 pas.

Pour le marquage par points avec solénoide pneumatique, elle est de 50 a 255 pas.
L'espacement réel entre les points varie selon I'écart pas/mm de la téte de marquage.

Les polices et les logos et HPGL sont également marqués a laide de cet
espacement.

Répéter pt.
Pour obtenir un marquage plus profond, il est possible de marquer chaque point
plusieurs fois (de 1 a 9 fois). Cette opération réduit les vitesses de marquage.

Mode

Permet de définir si le marquage des lignes de texte doit étre droit ou en arc. Les
modes disponibles sont :

Mode Description
Linéaire Ligne droite : la position XY indique le point supérieur
gauche de I'enveloppe, tandis que I'angle précise la
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rotation autour de la position XY.

Linéaire centré Comme ci-dessus, mais la position XY indique le
centre de lI'enveloppe.
Arc (CW) Texte en arc de cercle, avec la base des caracteres

face au centre du cercle, la position XY indique le
centre du cercle, Rayon indique le rayon intérieur du
cercle et Angle indique la position de départ de I'arc

sur le cercle.

Arc (ACW) Comme ci-dessus, mais la base des caractéres est
orientée a I'opposé du centre.

Arc centré (CW) Identique a Arc (CW), mais l'arc est centré autour de

la valeur Angle.
Arc centré (ACW) | Identique a Arc (ACW), mais l'arc est centré autour
de la valeur Angle.

Message

Quand la valeur Contenu est définie sur Variable, Série ou Entrée de Données par
I'Invite, ce parametre est utilisé comme une invite qui sera affichée lors de la
modification des numéros de série ou des variables.

Largeur

La largeur des caractéres peut étre spécifiée indépendamment de leur taille
(hauteur). La largeur comprend I'espacement entre les caractéres. Si la largeur est
définie sur 0,0, elle est calculée automatiquement. Elle peut varier de 0,00 mm

a 999,90 mm (40").

Angle

Si le parametre Mode indique une marque droite, la valeur Angle indique I'angle
auquel la marque sera pivotée autour de sa position XY. Si le mode indique un arc,
la valeur Angle définit 'angle de départ du texte. Il peut varier de -359 a +359
degrés.

Rayon
Si le parametre Mode indique un arc, Rayon indique le rayon interne de l'arc sur

lequel le texte est marqué. Sile mode spécifie une marque droite, le rayon est
ignore.

Z

Si un axe Z électrique est monté, Z indique la position vers laquelle se déplacera
laxe Z avant de marquer la ligne. Si un axe Z pneumatique est monte, la valeur
de 0.0 rétracte l'axe Z, tandis que la valeur 1.0 le prolonge. Le déplacement de
'axe Z aura lieu apres tout mouvement XY sur une ligne du trace.

Si le palpeur est utilisé, Z permet de spécifier la position de lI'axe Z par rapport a la
position zéro détectée automatiquement.
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Longueur

Si Mode indique une marque droite, Longueur indique la longueur maximale de la
marque. La largeur des caracteres est automatiquement condensée pour que la
longueur spécifiée ne soit pas dépassée. Si la longueur est définie sur 0, le
parameétre est ignoré.

Si Mode indique un arc, Longueur indique la longueur maximale en degrés.

Direction

Il est possible de marquer des lignes de facon bidirectionnelle afin de réduire le
temps perdu en se déplacgant entre les lignes. Par défaut, la direction alterne entre le
mode Avant et le mode Arriere pour les lignes qui se suivent.

Inc.série, Sér. tous les, Sér.marque

Si une ligne contient un numéro de série, Inc.série indique I'incrément a appliquer au
nombre, Sér. tous les indique la fréquence a laquelle incrémenter le nombre et
Sér.marque indique la position de la ligne dans la suite en cours si le paramétre Seér.
tous les est supérieur a 1. Ces parametres sont ignorés pour le numéro de série
global.

Diameétre/Position

Quand le mode de marquage circonférentiel est sélectionné, Diametre permet de
spécifier un diametre différent pour chaque ligne d’'un tracé. Si la valeur est définie
sur 0.0, le diametre spécifié lors de la création du tracé est utilisé.

Quand le mode de marquage Normal ou Arriere est sélectionné, le parameétre
Position permet de spécifier la distance pour déplacer le moteur circonférentiel. Cela
permet de déplacer un dispositif spécial (linéaire, rotatif, etc.) a différentes positions
pour chaque ligne d'un tracé. L'axe se déplace vers la position spécifiée par la
valeur Position avant tout mouvement XY pour la ligne de tracé actuelle.




Modifier les tracés

Touches de modification
Les boutons suivants peuvent étre utilisés pour modifier un tracé :

Action

Va a la ligne précédente.

Va a la ligne suivante.

Déplace un