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Zasady bezpieczenstwa

Maszyny do znakowania serii 4000

Ponizszy tekst obejmuje niezbedne zalecenia w zakresie bezpiecznej pracy z
maszynami do znakowania. Z zatozenia, dokument stanowi dodatek do szkolenia
przeprowadzanego przez dostawce urzadzen i instrukcji uzytkowania.

Masa maszyny i wyposazenia pomocniczego

Urzadzenie do znakowania BenchDot 300- | 54 kg
150 EZA
tgcznie z podstawg i kolumng

Urzadzenie do znakowania BenchDot 150- | 44 kg
150 EZA
tacznie z podstawg i kolumng

Urzadzenie do znakowania BenchDot 100- | 40 kg
100 EZA
tgcznie z podstawg i kolumng

Urzadzenie do znakowania MarkMate 13 kg
tgcznie z podstawg i kolumng

Urzgdzenie sterujgce do urzgdzen serii 7 kg
4000

Urzgdzenie obwodowe 10 kg
Uchwyt magnetyczny 10 kg

Podane wagi sg wartosciami przyblizonymi.

Manewrowanie maszyng

Nalezy zachowac¢ ostroznosc¢ podczas przenoszenia maszyny lub manewrowania
nig. Nalezy uwazac, aby jej nie opuscic, poniewaz mogtoby to spowodowaé
obrazenia u operatorow lub innych osob obstugujgcych maszyne. Zaleca sie, aby
urzgdzenie podnosity dwie osoby. Urzgdzenie nalezy podnosi¢ chwytajgc za
podstawe i kolumne. Nie nalezy podnosi¢ go za obudowe.

Emisja hatasu

Zaleznie od wiasciwosci przedmiotu obrabianego oraz wymaganego mocowania,
hatas emitowany przez maszyne podczas pracy moze przekroczy¢ 70 dB (A) Leq. W
przypadku stwierdzenia mozliwosci przekroczenia dopuszczalnych norm, nalezy
zastosowa¢ metody ograniczenia hatasu (np. ochronniki stuchu, ostony).

Zagrozenia elektryczne

Aby unikngé porazenia pragdem, nie nalezy demontowac ostony urzgdzenia
sterujgcego, ani glowicy znakujgcej. Wewnatrz urzgdzenia nie znajdujg sie zadne
czesci, ktorych serwisowanie uzytkownik mogtby przeprowadzi¢ samodzielnie. Prace
serwisowe powinien wykonywac¢ wykwalifikowany pracownik serwisu. Nalezy jedynie
podtgczy¢ urzgdzenie sterujgce do wiasciwego zrodta napiecia. Zostato to czytelnie
oznaczone z tytu urzadzenia.



Mozliwe zagrozenia podczas pracy

Silniki majg niewielkg site i bezwtadnos¢; w zwigzku z czym, podczas pracy
wykonywanej zgodnie z instrukcjami producenta, stanowig one niewielkie
zagrozenie. Podczas ustawiania, obstugi lub konserwacji maszyny w poblizu gtowicy
znakujgcej nalezy zachowac szczegodlng ostroznosc¢. Wazne jest, aby w trakcie
pracy maszyny wszelkie przedmioty, oproécz przedmiotu obrabianego, znajdowaty sie
poza strefg robocza.

Podczas obstugi maszyny nalezy stosowaé ochrone oczu.

Przypominamy réwniez pracodawcom w Wielkiej Brytanii o ogdélnym wymogu w
zakresie oceny ryzyka, zawartym w przepisach dotyczgcych zarzadzania
bezpieczenstwem i higieng pracy oraz o wymogu upewnienia sie, ze sprzet roboczy
jest wykorzystywany (zgodnie z przepisami dotyczgcymi dostarczania i uzytkowania
sprzetu roboczego) tylko do operaciji, do ktérych zostat przeznaczony.

Uzytkownikom spoza Wielkiej Brytanii przypominamy o obowigzku dziatania zgodne
Z lokalnymi przepisami i zapewnieniu odpowiednich srodkow kontroli w celu
zmniejszenia ryzyka do akceptowalnego poziomu.

Instalacja i uruchomienie

Przed uruchomieniem maszyny konieczne jest zapoznanie sie z instrukcjg(-ami)
obstugi.

Wycofanie z eksploatacji i utylizacja
Ekran LCD zawiera niebezpieczny ptyn. Nalezy go zutylizowac zgodnie z
obowigzujgcymi przepisami.

Urzadzenie sterujgce zawiera baterie litowg. Nalezy jg zutylizowac zgodnie z
obowigzujgcymi przepisami.

Stabilizacja maszyny

Podstawy urzgdzen nablatowych wyposazone sg w otwory umozliwiajgce
przymocowanie urzgdzenia do podtoza.

Zatrzymanie awaryjne

Urzagdzenie sterujgce wyposazone jest w funkcje zatrzymania awaryjnego. Nie
nalezy jej myli¢ z uruchamianiem/zatrzymaniem zdalnym. Po nacisnieciu przycisku
zatrzymania awaryjnego, wszelki ruch urzgdzenia zostaje zatrzymany, a obwody
napedow sg odcinane od zasilania. Wcisniety przycisk zatrzymania awaryjnego
zwalnia sie przez przekrecenie. Zwolnienie przycisku zatrzymania awaryjnego nie
spowoduje wznowienia pracy maszyny, dopoki z poziomu ekranu dotykowego nie
zostang wydane odpowiednie polecenia.
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1. Informacje o instrukcji obstugi

Wersje

Nalezy zwr6¢ uwage na wersje instrukcji podang w stopce tego dokumentu.
Najnowszg wersje instrukcji mozna pobrac z

www. pryormarking.com/products/4000-controller/

Wprowadzenie

Niniejsza instrukcja jest wprowadzeniem do gamy produktéw do znakowania
punktowego i rysowania firmy Pryor oraz petnego opisu ich funkciji.

Wszystkie urzgdzenia mozna podzieli¢ na 3 kategorie.

e Nablatowe (BenchDot™, BenchScribe)
o Gfowica znakujgca umieszczona na regulowanej kolumnie
e Do integracji (InDot™, InScribe)
o Sama glowica znakujgca przeznaczona do indywidualnej integracji w
procesach produkcyjnych
e Przenosne (PortaDot™)
o Lekkie znakownice do recznego znakowania czesci

Tabele w niniejszym rozdziale zawierajg opis gamy urzadzen, ktérych dotyczy
niniejsza instrukcja oraz kroétkie opisy ich mozliwosci.
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Urzadzenia nablatowe/kolumnowe

Urzgdzenia nablatowe

Opis

Obszar
znakowania

MarkMate LCD

Ekonomiczne urzadzenie do znakowania punktowego
z elektromagnesem. MarkMate wyposazony jest w
sterowang recznie 0$ Z umozliwiajgcg znakowanie
przedmiotéw o réoznych wysokosciach. O$ obwodowa
oraz elektryczne podawanie etykiet sg dostepne
opcjonalnie.

100 mm x 75 mm
(4” X 3!!)

BenchDot 60-60 (ZA)

BenchDot 100-100 (ZA)
BenchDot 150-150 (ZA)
BenchDot 300-150 (ZA)

Wysoce elastyczna, dokfadna i szybka maszyna do
znakowania punktowego. Mocowana na kolumnie, z
szerokg gamg dostepnych dodatkéw i opcji. Dostepna
z programowalnym elektromagnesem (E) lub z
nasadkg pneumatyczng przeznaczong do gtebokiego
znakowania (DP). Wsrdd opcji dostepne sa:
znakowanie kodéw Data Matrix z wbudowang kamerg
weryfikacyjng (V), programowalna o$ Z / Autosense
(ZA) oraz o$ obwodowa.

60 mm x 60 mm
(2,36” x 2,36")

100 mm x 100 mm
(4> x4")

150 mm x 150 mm
(6" x6")

300 mm x 150 mm
(12" x 6”)

Gama GantryMark oferuje najwieksze dostepne rézne
obszary znakowania i jest przystosowana do
znakowania duzych elementéw oraz wielu elementéw
na raz. Dostgpna z programowalnym
elektromagnesem (E) lub z nasadka pneumatyczng
przeznaczong do gtebokiego znakowania (DP).
Wsrdd opcji dostepne jest znakowanie kodéw Data
Matrix i programowalna o$ Z / Autosense. (ZA)
BenchDot™ — dostepne opcje
Urzadzenia . o= ©
BenchDot S| w ° :% < E‘E % g o ° 2| @
8 8 2| N| N © g z gy o g T ° 2| § 5
HE R PRI E f| sl | % | 63| 8.| & | £8 2| &l gd S |
| 8| g| So| & &N gl «%| 8 8 S5 23| 8 =38 3 gl L d9| 2
L 2 8| = | £ ] S 22 =3 S ol X © = S| < 1 =
w| w| L S5 G| ©z| = 2| 8| = > °=2| 92| o ca| 5 Sc| §% Ne| N
21 2 @ N8| 3| gl B | Sel 2 | g sg| 32 ¢ SR & | 8S| L3 €| o
o| o | 28| €| E&| ¢ sl 85| B Bzl 02| 8| ¢ 3a| G 22| 22| 25| S5
N| N| s| €| | 88| 2 o ES| 55| 88| ©3| «9| 3x| Bzl 3 53| o 32| 32
vl ¥ 2| 83| 3| 28| ° | 5| 2E| £5| ts| SE| B%| 2E| €8 3 | 53| & £5| £s
5| 5| d| os| £ £2|8 | 8| £8| u3| €| E2| 83| 2| S¢| 2 | sE| £ 85| 95
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 ° 0 o 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 0 0 ° 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 0 0 ° 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 0 ° o ° 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 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
Klucz
e Zawiera

o Dostepne jako opcja
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Urzgdzenia do integracji

Gama InDot

Urzadzenia do | Opis Obszar
integracji znakowania
InDot 50-25 E Najmniejsza i najszybsza gtowica znakujgca w gamie. 50 mm x 25 mm

InDot50-25 zostata zaprojektowana tak, zeby méc z
tatwoscig wpasowac jg w najciasniejsze miejsca w procesie
produkcyjnym. Zamocuj gtowice w dowolnym kierunku,
korzystajgc z licznych otworéw montazowych. Wymiary
gabarytowe: 244 x 130 x 92 mm. Dostepna z
elektromagnesem (E) oraz iglg Fast Pneumatic (FP).
Autosense dostepny jedynie z opcjonalng osig Z (tylko
systemy (E)).

(2" x 1)

InDot 130-30 E

InDot130-30 jest najszybszym zintegrowanym urzgdzeniem

130 mm x 30 mm

InDot 60-60 E do znakowania punktowego w catej gamie. Posiada duzy (5,1”7x1,2")

InDot 150-150 E prostokatny obszar znakowania, dzieki czemu jest idealny 60 mm x 60 mm
do znakowania numerow VIN. Dostepny wytgcznie z (2,36" x 2,36”)
elektromagnesem (E). Autosense dostepny jedynie z 150 mm x 150
opcjonalng osig Z. mm

(6" x 6")

InDot 130-30 DP Gtowica do znakowania punktowego wyposazona w naped | 130 mm x 30 mm
Deep Pneumatic, wykorzystujgca sprezone powietrze do (5,177 x1,2”)
gtebokiego znakowania.

InDot™ — dostepne opcje

Urzgdzenia  do ° N

integracji 8 _ Z ~ N N < H »

HERE IR 8 | < |g 3 Red| o

2l g | 89 g g g | N g I @ 82| &

17 c © < S ol X > =2 c B N Qo =

el 5 | 88| 3 30| 24 58 °x| 5§ | 8gEy| ¥

5| £ | eg| £ | €228 £¢ ¢Es 55| 5 | 2858 25,
8| 6 | =8| 85 | 858 |°d 82 | 8 3| Ye| 5525| 523
% 2 | 83| 5 | 58| 5% Bz | 2| 2.| B5| §952| 255
N & | 22| §85| 585|889 8% | ¢ 8z| 85| $§855| €8z
S| W Os|l x¥xalN| ¥58x | 0 2 | E| NO| 2ZF| W&o o| EaiL

InDot 50-25 E . . o o . o o o o o o

InDot 130-30 E . . o o . o o o o o o KlUCZ

InDot 130-40 E . . o o . o o o o o o e Zawiera

InDot 60-60 E . . o o ° o o o o o o . .

InDot 150-150 E ° ° o o ° o o o o o o © DOStepne Jako OpCja

InDot 60-60 DP . . o . o o o o o

InDot  150-150 | e . o . o o o o o

DP
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Urzgdzenia przenosne
Gama PortaDot

Urzadzenia PortaDot™ Opis Obszar
znakowania
PortaDot 50-25 E PortaDot 50-25 E jest lekkim, przenosnym urzgdzeniem 50 mm x 25 mm
do znakowania punktowego, wazacym jedynie 2,3 kg. (2”x17)

Idealny do zastosowan, w ktorych fatwiejszy jest transport
znakowarki do czesci niz czesci do znakowarki. Wysoce
precyzyjna konstrukcja sruby prowadzgcej zapewnia
jakos$c¢ znacznikow, ktora nie ma sobie rownych w
urzgdzeniach tego typu.

PortaDot 130-30 E or DP | PortaDot 130-30 E jest najszybszym recznym 130 mm x 30
urzadzeniem do znakowania punktowego w gamie. mm (5,1” x 1,2")
Posiada duzy prostokgtny obszar znakowania, dzieki
czemu jest idealny do znakowania numeréw VIN.
Dostepne z elektromagnesem (E) oraz modutem Deep
Pneumatic (FP).

PortaDot 100-75 E or DP | PortaDot 100-75 jest idealny w zastosowaniach do pracy 100 mm x 75
w trudnych warunkach. Wytrzymata metalowa obudowa mm

sprawia, ze urzadzenie idealnie nadaje sie do uzytku w (4”x3")
najtrudniejszych warunkach przemystowych, eliminujgc
koniecznos¢ transportowania ciezkich przedmiotéw do
maszyny do znakowania. P100-75 moze by¢ réwniez
wyposazony w modut do gtebokiego znakowania
pneumatycznego (DP).

PortaDot — dostepne opcje

Urzadzenia PortaDot _

3 'GE)E_‘ % qu 2 o I

fox 8 =

HRLEE: s | 881§ | SR IS -

3 8 €2 S| & [ $212 | B |3xfq2% | 3N

ol 5 38| £8| Ze| Lol ex| s |S5E1EE | B3

el 8 > R e®| 25| §E| s 2 8= k] 20 g

B | 28| 5% 952 BY| 38| H,| 58] a2y o8

B gl SE| 85| @58| =81 82| 5| t251 gE3| SES

& £l 33| @ tog| g2 ¥s| 8| §59=2] 503 §5%

N | 2| 58| 25&| 504 85| 00| 8285 €Nl 8278

Sl W &gl @ Ec2| aR| NO| =ZF| wnksq Eair| ¥ L g KIUCZ
PortaDot 50-25 E o | o o o o o o o) o o b .
PortaDot 130-30 E ol o ° ° o o o o ® Zawlera _
PortaDot 130-30 DP__ | e . o o o o o o o Dostepne jako opcja
PortaDot 100-75 E o | o o o o o o o
PortaDot 100-75 DP . . o o o o o o
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2. Opis systemu

System sktada sie z urzadzenia sterujgcego z dotykowym ekranem, zdalnego
wigcznika (w opciji) oraz gtowicy znakujace;j.

Urzgdzenie sterujgce i oprogramowanie

Sterowanie systemem odbywa sie gtéwnie poprzez ekran dotykowy. Operator moze
poruszaé sie po menu i formularzach danych, a takze korzysta¢ z klawiatury
ekranowej.

Przy podtgczonej klawiaturze oprogramowanie urzgdzenie sterujgce pozwala na
wybranie zgdanej opcji poprzez podswietlenie jej za pomocg klawiszy kursora i
nacisniecie klawisza Enter lub wybranie odpowiedniego klawisza funkcyjnego.

Znaki mozna wykonywac z uzyciem linii prostych i tukow. Kazdy projekt moze
zawierac do 40 wierszy znakdw, przy maksymalnie 100 znakach w kazdym wierszu.
Kazda linia ma wtasny rozmiar znakow oraz site znakowania. Dla kazdej linii mozna
wyznaczy¢ pozycje pionowg lub poziomg (w przypadku linii prostych) albo promien i
kat startowy (w przypadku tukéw).

Po zaprojektowaniu catego oznaczenia mozna sprawdzic, czy zmiesci sie w
dostepnym obszarze znakowania. Jesli tak, mozna przeprowadzi¢ bieg probny, zeby
zweryfikowac, czy oznaczenie znajdzie sie we wiasciwej pozycji albo od razu
wykonac znakowanie.

Dostepne sg liczne opcje umozliwiajgce wykonanie uktadu pod dowolnym katem,
zmiane stylu znaku, zmiane z trybu prostego na tukowy itp.

Gtowica znakujgca

Gtowica znakujgca sktada sie z dwdch gtéwnych czesci: podstawy i kolumny (w
przypadku urzgdzen mocowanych na kolumnach) oraz gtowicy znakujgcej w osiach
XiY. Odstep pomiedzy urzadzeniem do znakowania i podstawg moze byc tatwo
zmieniony, zeby dostosowac urzgdzenie do pracy z roznymi przedmiotami
obrabianymi, mocowaniami itp.

Znakowanie punktowe (modele E i DP)

Urzgdzenie do znakowania punktowego wykonuje znaki na planie matrycy
sktadajgcej sie z 5x7 lub 7x9 punktow. Gtebokos$¢ znakdow moze byc¢ rézna dla
kazdej linii projektu. Jesli igta zdradza oznaki zuzycia lub jest wyszczerbiona,
powinna by¢ wymieniona lub przeszlifowana.

Minimalny rozmiar matrycy 5x7 i 7x9 rézni sie w zaleznosci od urzgdzenia.
Rzeczywiste rozmiary dla kazdego urzgadzenia znajdujg sie w tabeli ponizej.
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Maszyna 5 X 7 — najmniejszy 7 X 9 — najmniejszy
mozliwy rozmiar oraz | mozliwy rozmiar oraz
wielkos¢ kroku wielkosé kroku

MarkMate 0,18 mm 0,24 mm

Wszystkie urzgdzenia 0,15 mm 0,20mm

BenchDot, InDot 60-60, InDot

150-150

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

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

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

Znakowanie Varidot

W tym trybie istnieje mozliwos¢ wyboru rozmiaru znakéw oraz odstepu pomiedzy
punktami tworzgcymi znak. Minimalny rozmiar znaku i wielkosci kroku jest taki sam,
jak dla znakéw w ukfadzie 5x7.

Jest to szczegdlnie przydatne przy tworzeniu duzych znakow. Znakowanie Varidot
nie daje dobrych rezultatow podczas wykonywania matych znakéw (ponizej 2,5 mm),
poniewaz odstepy miedzy punktami wygladajg nieregularnie.

Oznaczanie metodg rysowania (modele SP i SDPH)

Urzgdzenia rysujgce tworzg znak poprzez ciggty pneumatyczny docisk rysika do
przedmiotu obrabianego w celu wykonania znaku lub ksztattu. Istniejg dwa typy
oprzyrzgdowania do rysowania, umozliwiajgce uzyskanie réznych rodzajéw znakoéw.
Cienka, diamentowa koncoéwka przeznaczona jest do ptytkich, drobnych znakéw o
maksymalnej wysokosci 1 mm.
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Oznaczenie wykonane koncowkg diamentowg

Drugi zestaw zawiera koncoéwke z weglika spiekanego o szerszym kacie i promieniu
koncowki. Jest ona zaprojektowana do tworzenia gtebszych, szerszych znakow o
wysokosci powyzej 4 mm. Typowym zastosowaniem koncéwki z weglika jest
znakowanie numeru VIN, co zostato pokazane na ponizszym przyktadzie.

Oznaczenie wykonane koncowka z weglika spiekanego
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Zaréwno oprzyrzgdowanie z diamentowa, jak i koncowkg z weglika moze by¢
zastosowane w ponizszych urzgdzeniach nablatowych i do integracji.

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

Jedynie ponizsze urzgdzenie jest rozwigzaniem o wyzszej mocy, umozliwiajgcym
szybsze i gtebsze rysowanie za pomocg koncowki z weglikow spiekanych.
Urzadzenie to jest szczegolnie dobrze dostosowane do znakowania numeréw VIN
pojazdow.

InScribe 140-40
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3. Instrukcja skutecznego znakowania

Urzadzenie serii 4000 mogg znakowac rozmaite elementy z wykorzystaniem wielu
réznych stylow, rozmiaréw i gtebokosci.

Mocowanie

WAZNE - jesli przedmiot obrabiany nie jest stabilnie zamocowany, uzyskanie znaku
dobrej jakosci jest mato prawdopodobne. Szczegdlnie urzgdzenia rysujgce
wymagajg silnego mocowania, poniewaz sity poprzeczne podczas procesu
znakowania sg bardzo duze.

W przypadku zamiennego znakowania wielu roznych elementéw moze byé
konieczne przygotowanie kilku wymiennych mocowan. Uzycie uchwytu
magnetycznego lub innego dziatajgcego w podobny sposob, pozwala na
zwiekszenie szybkosci i doktadnosci wymiany mocowan.

Materiat przedmiotu obrabianego

Urzgdzenia mogg znakowac bardzo roznorodne materiaty, ale niektére materiaty sg
tatwiejsze do oznakowania niz inne.

Im twardszy materiat, tym znakowanie bedzie ptytsze. Rodzaj materiatu ma tez
wptyw na zywotnosc rysika. Koncowka rysika lub igly bedzie sie zuzywac lub
szczerbic€ tym szybciej, im materiat jest twardszy. W celu zmniejszenia ryzyka
wyszczerbienia koncowki mozna zmienic jej kat. Zmiana kagta moze tez poprawi¢
czytelno$¢ znakowania.

Wykonczenie powierzchni

Gtadkie powierzchnie po obrobce wykanczajgcej sg tatwiejsze do oznakowania niz
chropowate, tuszczgce sie elementy. Im gorsze wykonczenie, tym znakowanie musi
by¢ gtebsze, zeby pozostato czytelne.

Mozna znakowac¢ malowane elementy, ale istnieje ryzyko powstania odpryskow
farby. Zaleca sie zmiane kagta koncowki rysika lub igty w celu redukcji odpryskiwania.

Ptaskos¢ przedmiotu obrabianego

Urzadzenia mogg znakowaé powierzchnie, ktdre nie sg catkiem pfaskie, ale
gtebokos¢ znakowania nie bedzie jednolita w obrebie takiej powierzchni. W
przypadku znakowania punktowego gtebokos$¢ znakowania bedzie rosngc¢ wraz ze
wzrostem odstepu pomiedzy koncowkg igty a powierzchnig. Jezeli r6znica w
wysokosci odstepu wynosi tylko 1 do 2 mm (0,040" do 0,080"), wowczas naniesiony
znak moze spetni¢ wymogi jakosci.

W przypadku koniecznosci znakowania mocno wyprofilowanej powierzchni (np.
elementu cylindrycznego), nalezy rozwazyc kilka rzeczy:

. Zastosowanie najwiekszego mozliwego odstepu. Jesli odstep
poczgtkowy wynosi 5 mm (0,200"), wtedy zmiana 0 1 mm
(0,040") bedzie miata mniejszy wptyw na efekt koncowy niz
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zmiana o takg samg wartosc, jesli odstep poczatkowy wynosi np.
2 mm (0,080").

. Wykonanie znakowania wiersza tekstu poprzez podzielenie jej na
fragmenty wykonywane z r6zng sitg w celu skompensowania
réznicy odstepu od powierzchni. Przy tym podejsciu funkcja
oprogramowania Split Line bedzie pomocna podczas znakowania
zmiennych danych.

. Zmniejszenie rozmiaru lub szerokosci znaku w taki sposob, zeby
cate oznaczenie byto krotsze.

Gteboko$¢ znakowania (znakowanie punktowe)
Gtebokos¢ znakowania zalezy od nastepujgcych czynnikow:
e sily znakowania (programowana za pomocg urzgdzenia sterujgcego)
e odstepu znakowania (odlegtos¢ pomiedzy koncéwka igty a przedmiotem
obrabianym)
e twardosci materiatu przedmiotu obrabianego
e kata koncowki igty.

120 ——1mm

1.00 —=—2mm

3mm

5 080 Arm
-§_0.60 —eomm e
© —e—B6mm ‘a
£ 040 ——7mm | &
& —8mm | ©

0.20 — omm

/ 10mm

000 =45 T . — 11mm

NS G A9 N D
Sita

(Igta o kacie koncowki 90° — gtebokos¢ znakowania rézni sie w zaleznosci od twardo$ci materiatu i kata
koncowki igty)

Zalezno$¢ sity znakowania od odstepu znakowania pokazana jest na powyzszym
wykresie.

Odstep znakowania (znakowanie punktowe)

Odstep znakowania jest to odlegtos¢ pomiedzy koncoéwka igly a powierzchnig
przedmiotu odstep obrabianego. Zmiana odstepu znakowania skutkuje zmiang
gtebokosci znaku. Im wiekszy odstep, tym gtebsze znakowanie.

Jesli odstep znakowania jest za duzy, wtedy igta zaczyna wbijac¢ sie w materiat
przedmiotu obrabianego i ciggng¢ go za sobg. Aby temu zaradzié, nalezy uzy¢
wiekszej sity lub zmniejszy¢ odstep.
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Kat koncdwki rysika (znakowanie punktowe)

Kat koncdwki igty (standardowo 90° w zestawie) moze by¢ zmieniony w celu
przedtuzenia zywotnosci igty, zwiekszenia gtebokosci znakowania lub poprawienia
czytelnosci oznaczenia (nie wszystkie z tych parametréw mogg by¢ poprawione na
raz!)

Mniejszy kat, z dostepnych w zestawie (na przyktad 60°), pozwoli na uzyskanie
gtebszego znaku, ale zywotnosc igty zostanie skrécona. Uzyskanie gtebokiego
znaku moze zmniejszyc¢ jego czytelnosc¢, poniewaz srednica poszczegolnych
punktow bedzie mniejsza.

Wiekszy kat, z dostepnych w zestawie (na przyktad 120°), pozwoli na wydtuzenie
zywotnosci igly. Uzyskany znak bedzie ptytszy, ale moze by¢ bardziej czytelny,
poniewaz poszczegolne punkty bedg szersze. Znakowanie kodéw Data Matrix igtg o
kgcie koncéwki 120° czesto pozwala uzyskac najlepsze rezultaty i najbardziej
czytelne oznaczenia.

Igta 0 zaokraglonej kohcowce do znakowania ze zmniejszong sitg (Mini Stress)
pozwala zredukowac naprezenia w przedmiocie obrabianym, ale uzyskane z jej
pomocg oznaczenie bedzie ptytsze.

Rozmiar znaku (znakowanie punktowe)

Urzadzenia mogg tworzy¢ znaki o wysokosci od 0,15 do 49,95 mm (0,006" do
1,967"). W miare mozliwosci nalezy unika¢ stosowania bardzo matych oraz bardzo
duzych znakéw. Terminem ,mate znaki” okreslamy znaki do 1 mm wysokosci
(0,040"), ,8rednie znaki” to znaki pomiedzy 1 a 4 mm ((0,040" — 0,160"), natomiast
~=duze znaki” majg wysokos¢ powyzej 4 mm (0,160").

Wykonanie duzych znakdéw zajmuje wiecej czasu niz wykonanie srednich znakéw. W
celu zachowania czytelnosci nalezy uzy¢ wiekszej gtebokosci znakowania podczas
wykonywania duzych znakow. W razie potrzeby wykonania duzych znakéw zaleca
sie wykorzystanie stylu Varidot lub matrycy 7x9 zamiast 5x7 (im wiecej punktéw, tym
czytelniejsze oznaczenie).

Odstep znakowania (znakowanie metodg rysowania)

Chociaz urzgdzenie jest w stanie wykona¢ oznaczenie przy odstepie znakowania
wynoszgcym od 0,5 mm do 7 mm, zalecana odlegtos¢ koncowki rysika od
przedmiotu obrabianego wynosi od 3 do 4 mm.

Gtebokos¢ znakowania (znakowanie metodg rysowania)

Ptytkie oznaczenie sg tatwe w wykonaniu na wiekszosci materiatéw. Gtebsze
oznaczenia sg trudniejsze do wykonania. Duze znaki mozna wykona¢ na wiekszg
gtebokosc¢ niz mate.

Wyrdznia sie cztery czynniki majgce wptyw na gtebokos¢ oznaczenia:

1) Znakowany materiat
2) Site znakowania (ustawienie ci$nienia powietrza)
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3) Promien koncowki rysika
4) Kat koncowki rysika

Po dobraniu promienia i kata koncowki rysika do materiatu najtatwiej sterowac
gtebokoscig znakowania poprzez dostosowanie sity znakowania.

Sita znakowania (znakowanie metodg rysowania)

Sita znakowania jest regulowana przez ci$nienie powietrza. Zwiekszenie cisnienia
powoduje zwiekszenie sity.

Cisnienie powietrza powinno by¢ ustawione na 45 psi jako wartos¢ wyjsciowa.

Ostrzezenie: Nie nalezy podkrecac cisnienia zbyt wysoko. Jesli rysik prowadzony
jest ze zbyt duzg sitg, moze wbi¢ sie w materiat i spowodowac zatrzymanie silnika,
czego efektem bedzie oznaczenie o stabej jakosci. Jesli urzgdzenie sie zatrzymuije,
nalezy zmniejszy¢ cisnienie powietrza lub predkos¢ znakowania.

Promien koncéwki rysika (znakowanie metodg rysowania)

Zwykle okresla sie go na podstawie prob na materiale przed dostawg maszyny.
Typowe wartosci promieni to od 0,5 mm do 1 mm.

Ogodlnie im mniejszy promien, tym gtebszy znak. Jednak wykorzystanie matych
promieni moze powodowac rozdzieranie materiatu zamiast jego formowania.

Wieksze promienie koncéwki pozwalajg na uzyskanie szerszych znakow.

Kat koncowki rysika (znakowanie metodg rysowania)

Standardowy kgt koncéwki z weglika spiekanego bedgcej w zestawie wynosi 110°.
Istnieje mozliwos¢ zmiany do specjalnych zastosowan.
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4. Pierwsze kroki

Konfiguracja

W przypadku urzgdzen montowanych na kolumnach istotne jest, aby uzy¢
stabilnego blatu i zamocowac urzgdzenie za pomocg 2 otworow montazowych w
podstawie.

Przed pierwszym uzyciem nalezy zamontowa¢ we wiasciwej pozycji koncowke
wylotowsq igty lub rysika, rdzen elektromagnesu, igte lub rysik oraz sprezyne i
sprawdzi¢, czy igta lub rysik porusza sie swobodnie.

System jest bardzo tatwy w podtgczeniu. Wszystkie ztgcza z tytu urzgdzenia
sterujgcego zostaty oznaczone.

Etykieta ztacza Funkcja
X1 -XIY Bezposrednie podigczenie do glowicy znakujace;.
X2 -27/C Bezposrednie podtgczenie do osi Z. Przy korzystaniu z osi obwodowej

nalezy potaczyc to ztacze z osig obwodowa, a nastepnie przewdd osi Z ze
ztaczem na osi obwodowej. (opcja)

X3-1/00 Cyfrowe ztgcze 1/0, zapewnia 8 cyfrowych wejs¢ i 6 wyj$¢ do podigczenia
do urzgdzen zewnetrznych. (opcja)

X4-1/01 Dodatkowe cyfrowe zlgcze 1/0O o 8 cyfrowych wejsciach i 6 wyjsciach
(opcja)

X5 — Ethernet Port Ethernet TCP/IP stuzacy do podtgczenia urzgdzenia sterujgcego do
sieci komunikacyjnych TCP/IP

X6 —USB typu B Ztgcze USB. Do podtgczenie urzadzenia sterujgcego do komputera typu

PC. Potgczenie spowoduje utworzenie wirtualnego portu
komunikacyjnego na komputerze.

X7 —USB typu A Gniazdo USB. Do podtgczenia pamieci flash lub klawiatury USB do
urzadzenia sterujgcego.
X8 — EXT ESTOP Ztgcze zewnetrznego wytgcznika awaryjnego. Zastepuje wbudowany

wytgcznik awaryjny i w razie potrzeby pozwala zdalnemu systemowi
nadpisac¢ funkcje zatrzymania awaryjnego w urzgdzeniu sterujgcym.
(opcja)

X9 — RS232 Port szeregowy RS232. 9-stykowe ztgcze do komunikacji z komputerami
PC, sterownikami PLC, skanerami koddw kreskowych i innymi
urzgdzeniami komunikacji szeregowej.

X10 — START-STOP Zdalny start/stop. Do podtaczenie zdalnego panelu uruchamiania i
zatrzymywania cyklu do urzadzenia sterujgcego.

X11 - FIELDBUS / Interfejs Anybus. W zaleznosci od wykupionej opcji, urzgdzenie moze byc¢

PRZEMYSLOWY sterowane przez systemy automatyki poprzez wiele réznych

Dokument: ENG123 iss 1 0 Nov 2016_pl Strona 4-1




ETHERNET przemystowych interfejsow Ethernet lub Fieldbus, takich jak Profibus,
ProfiNet, Ethernet/IP, EtherCAT, DeviceNet, Modbus itd. (opcja)
X12-1/0 2 Dodatkowe cyfrowe zigcze 1/0O o 8 cyfrowych wejsciach i 6 wyjsciach

(opcja w urzadzeniach sterujgcych do maszyn przystosowanych do
integracji 4000).

X13-1/03 Dodatkowe cyfrowe zigcze I/0O o 8 cyfrowych wejsciach i 6 wyjsciach
(opcja w urzadzeniach sterujgcych do maszyn przystosowanych do
integracji 4000).

Uwaga: Nalezy sie upewnic, ze wtyczki gtowicy znakujgcej oraz napedu C/Z sg
pewnie podtgczone do urzgdzenia sterujgcego i dokrecone do gniazda. Nigdy nie
podtgczaj, ani nie odtgczaj wtyczek, gdy urzagdzenie jest podtgczone do zasilania i
pracuje. Moze to uszkodzi¢ elektronike napedow.

Wigcz system uzywajgc przetacznika z tytu urzgdzenia sterujgcego. Maszyna nie
bedzie dziata¢, dopoki wytgcznik awaryjny nie zostanie przekrecony i zwolniony.

Po wigczeniu zasilania wyswietli sie gtbwne menu.

15:03:41
19/10/16

Main Menu

F1 Fé&

Mark Layout Preview
F2 F7
Load Layout Edit
Variables

F3

F&
Create
Layout

Trial Run

F4 F3
Edit Serial

Save Layout
Mumbers

<

F5 F10

Other WMenu

Edit Layout

No layout PRYOR ]

Opcje menu mogg zosta¢ wybrane przez nacisniecie przyciskow na ekranie
dotykowym.

Jesli podtgczono klawiature, mozna wybiera¢ opcje menu, podswietlajgc zadang
opcje za pomocy klawiszy strzatek gora i dot, a nastepnie wcisniecie ENTER lub
odpowiedniego klawisza funkcyjnego pokazanego na ekranie.
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Tematy pomocy animowanej (samouczek)

Urzgdzenie sterujgce wyposazone jest w animowany samouczek. Kliknij przycisk
informacji w gtbwnym menu, aby wyswietli¢ liste tematow wprowadzajgcych do pracy
Z urzgdzeniem.

Samouczek symuluje proces znakowania i biegu probnego urzgdzenia. Podczas
przechodzenia przez samouczek wszystkie ruchy gtowicy sg zablokowane.

Konfiguracja urzgdzenia sterujgcego
Ponizej opisano, jak skonfigurowac gtéwny tryb pracy oraz uruchomi¢ opcje
osprzetu.

Jesli chcesz zmienié¢ tryb pracy lub dodac sprzet, postepuj zgodnie z ponizszymi
instrukcjami. W innym przypadku, mozesz pomingc¢ te czesc instrukcji i przejs¢ do
sekcji ,Uktady”.

Aby ustawic typ urzadzenia, przejdz do ekranu Szczegoty urzgdzenia (F10 F10 F10
Zz menu gtébwnego), a nastepnie

v e . X ! ":l Edit Machine Configuration
wcisnij przycisk ,Ustawienia” w

Mode Embedded LCOD) Label Feed [EELLBEEIYR
praWym d.0|nym r_ogu ekranu: Machine a Foil Feed Disohled| =
Urzgdzenie sterujgce poprosi o Solenoide = unlock Koy
wprowadzenie hasta. Electric 7 [EPPEP

Disobled

Jesli klawiatura jest podtgczona,
mozna tez nacisngc i przytrzymac
klawisz F9 i wigczy¢ urzgdzenie
sterujgce. Zostanie wyswietlony ten
sam monit o podanie hasta.

Wopisz ,PRIORITY UPGRADE” i
nacisnij ENTER. Zostanie
wyswietlony ekran ,Edytuj konfiguracje urzadzenia” (Edit Machine Configuration).

Na ekranie wyswietlg sie rézne ustawienia w postaci rozwijanych list. Wybierz
szukane ustawienie lub odpowiadajgcg mu ikone z listy rozwijanej, zeby zobaczyé
dostepne opcje. Dotknij opcje, zeby jg wybrac lub kliknij poza listg rozwijang, zeby z
niej wyjs¢ bez wprowadzania zmian.
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-:l Edit Machine Configuration
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Istnieje mozliwos¢ zmiany nastepujgcych parametréw:

Tryb (Mode)
Dostepne sg dwa tryby: ,Interfejs Windows” lub ,Wbudowany wyswietlacz LCD”.

Interfejs Windows

Wybranie tego trybu pracy umozliwia urzgdzeniu sterujgcemu uzycie
oprogramowania Pryor Win2068, MarkMaster lub Traceable-IT. Uzycie
oprogramowania komputerowego opisuje oddzielna instrukcja. Niniejsza
instrukcja obejmuje tylko korzystanie z urzgdzenia w trybie ,WWbudowany
wyswietlacz LCD”.

Wbudowany wyswietlacz LCD

Wybranie trybu wbudowanego wyswietlacza LCD konfiguruje urzgdzenie
sterujgce jako standardowe. Wszystkie dane znakowania i parametry projektu
wprowadzane sg do systemu poprzez menu na ekranie LCD.

Ponizsze parametry obejmujg opcje osprzetu. Wigczenie opcji osprzetu umozliwia jej
skonfigurowanie w menu urzgdzenia sterujgcego, w przeciwnym razie jego opcje sg
ukryte.

Elektromagnesy (Solenoids)
Pojedynczy lub podwajny.

Elektryczna o$ Z (Electric Z), os obwodowa (Circumferential), podawanie etykiet
(Label feed), podawanie folii (Foil feed)

Opcje te mogg by¢ wigczone, jesli sg dostepne oraz gdy zostat zakupiony
odpowiedni sprzet.
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Projekty (Layouts)

Zeby utworzy¢ jakiekolwiek oznaczenie, nalezy stworzyé projekt. Projekt zawiera
informacje o TekScie (Text) oznaczenia, jego Rozmiarze (Size), Sile znakowania
(Force) oraz Pozycji XY (XY position). Urzgdzenie sterujgce moze przechowywac w
pamieci wiele projektow.

Tworzenie projektu

Wybierz ,F8) Stworz projekt” (Create Layout) z gitdwnego menu na ekranie
dotykowym. Na wyswietlaczu ukaze sie ekran edytowania projektu.

Wprowadz tekst i nacisnij ENTER . Kursor przesunie sie do kolumny Rozmiar
(Size). Wprowadz wartos¢ 3,0 mm (0,127).

4-:| Text Size X pos |Y pos
@ ABC123 . |3.m0

F
S 22.54 12.g
. |t.5m 5 A.80 a. 08
5
5
5

@.88 @.88

B.8a B.8a

@.88 @.88

.50 5 B.68 B.68

Na razie pozostaw pole Sifa (Force) bez zmian.

Nacisnij klawisz ESC, aby wroci¢ do menu gtdéwnego. Na srodkowym polu
wyswietli sie podglad projektu.
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Zwro¢ uwage, ze wyswietlanie bedzie sie rézni¢ w zaleznosci od krokéw/mm oraz
obszaru znakowania.
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Podglad
Z gtbwnego menu wybierz ,F6) Podglad” (Preview). Wyswietli sie caty obszar
znakowania, a wprowadzony tekst bedzie widoczny w lewym goérnym rogu.

*-:l Preview (x2)

Oznaczenie moze by¢ bardzo mate. W celu powiekszenia przesun zielong ramke
nad tekst uzywajac klawiszy strzatek i nacisnij przycisk . Nacisnij ESC , zeby
wroci¢ do poprzedniego widoku.

Mozesz tez przeciggnac zielong ramke uzywajgc ekranu dotykowego. Dotknij
wewnatrz ramki, przesun po ekranie, pus¢. Podczas przesuwania ramka zmieni
kolor na pomaranczowy, a nastepnie pojawi sie w nowym miejscu po upuszczeniu.

Aby przyblizy¢ widok (zielona ramka stanie sie mniejsza), nacis$nij przycisk .

Aby oddali¢ widok (zielona ramka stanie sie wieksza), nacisnij przycisk .

Mozesz tez uzy¢ przycisku O\ , aby przyblizenie ustawiato sie automatycznie w
taki sposodb, zeby dopasowac wielkos¢ oznaczenia do ekranu.
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4-:| Preview (x8)

Klawisze strzatek mogg by¢ teraz uzywane do przesuwania powiekszonego obrazu.
Mozesz tez przeciggng¢ obszar podgladu uzywajgc ekranu dotykowego.

Przyciski 2 E stuzg do zmiany rozmiaru punktu w podglgdzie. Nie wptynie to na
oznaczenie, ale moze by¢ uzywane do dostosowania podgladu, w taki sposéb, zeby
jak najwierniej odzwierciedlat oznaczenie. System bedzie probowat odzwierciedli¢
rozmiar punktu w podgladzie w zaleznosci od uzytej sity, ale rezultat zalezy od
znakowanego materiatu

4-:| Preview (x8)

(ie,ksze pnkty odzwierci_édlajace zbyt mocno wykonane oznacz_énie)

Uzyj przycisku D"’E aby przetgczy¢ wyswietlanie siatki. Spowoduje to
wyswietlenie siatki w odstepach 1 mm lub 10 mm, w zaleznosci od poziomu
powiekszenia.

Dokument: ENG123 iss 1 0 Nov 2016_pl Strona 4-7




Przyciski i stuzg do zmiany powiekszenia podczas przyblizania.

Nacisnij przycisk , aby powrdci¢ do poprzedniego widoku, a nastepnie znow ,
aby powrocic¢ do gtdwnego menu.

Bieg probny
Bieg probny nie znakuje przedmiotu obrabianego, a jedynle przesuwa gtowice
znakujgcg do miejsc znakowania
poszczegolnych wierszy, a nastepnie
porusza sie wzdtuz krawedzi kazdego
wiersza w projekcie.

ABC123

Z gtbwnego menu wybierz ,F3) Bieg :
prébny” (Trial Run). Glowica =——
znakujgca zacznie od pozycji — - =
startowej, a nastepnie przesunie sie i mm ' =
do lewego gornego rogu, na poczatek |k
pierwszego wiersza.

z+ X = 22.50 A = 0.00
¥ = 12.20
1.0mm A+ H = 3.00

HROE:
Przyciski na ekranie mogg stuzy¢ do . New layout
zmiany oznaczenia:

Ikona | Funkcja trybu

Wyjdz z biegu probnego
Wybierz poprzedni wiersz
Wybierz nastepny wiersz

Sledz krawedzie, zatrzymujac sie w rogach
Sledz krawedzie bez zatrzymywania

Przesun obiekt w gore o jeden krok (mm)
Przesun obiekt w dét o jeden krok (mm)
Przesun obiekt w lewo o jeden krok (mm)
= Przesun obiekt w prawo o jeden krok (mm)
Przesun w gére w osi Z o jeden krok (mm)
Przesun w dét w osi Z o jeden krok (mm)

Zmien wielkos¢ kroku 0,1 mm, 1 mm, 10 mm *
Obro¢ w prawo o jeden krok (stopnie) *
Obro¢ w lewo o jeden krok (stopnie) *

Zwieksz rozmiar tekstu o jeden krok (mm)
Zmniejsz rozmiar tekstu o jeden krok (mm)

EL’P

* W jednostkach imperialnych kroki réwniez wynoszg 0,1 mm, 1 mm i 10 mm, ale ich
wartos¢ wyswietlana jest w calach. Kat rowniez zmienia sie 0 0,1, 1 lub 10 stopni,
chociaz wyswietlane wartosci to 0,004, 0,039” i 0,394”.
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Ponadto dang linie w projekcie mozna wybrac, naciskajgc tekst na liscie po lewej
stronie lub na oznaczenie na ekranie podglagdu. Gtowica przesunie sie przez
wszystkie linie posrednie, aby unikng¢ mozliwych kolizji z zaznaczang czescia.

Znaki mozna rowniez przesuwac, przeciggajac je w widoku podgladu. Jesli
oznaczenie jest juz zaznaczone, dotknij je ponownie, przesun palec po ekranie i
upusc.

Wykonywanie projektu

Umiesc¢ przedmiot obrabiany pod gtowicg znakujgcg i ustaw szczeline pomiedzy igtg
a przedmiotem (w przypadku maszyn nablatowych nalezy do tego uzy¢ uchwytu
znajdujgcego sie na gorze kolumny, a w przypadku urzgdzen przenosnych nalezy
uzy¢ regulowanej maski). Zastosuj odstep okoto 2 mm (0,08").

Aby wykonac oznaczenie wedtug projektu, wybierz ,F1) Wykonaj oznaczenie” (Mark
Layout) lub zielony przycisk na pilocie. Gtowica znakujgca wykona oznaczenie na
przedmiocie. Jesli oznaczenie nie jest dostatecznie gtebokie, zwieksz odstep lub site
(i odwrotnie).

Istniejg dwa sposoby zatrzymania znakowarki. Czerwony przycisk na pilocie (jesli
jest uzywany) zatrzyma prace w sposob kontrolowany, bez utraty obecnego projektu.
Wytgcznik awaryjny na urzgdzeniu sterujgcym zatrzyma znakowanie przez odciecie
energii elektrycznej. Domysine ustawienie zatrzymania awaryjnego pozwala na
prace pozostatej elektroniki przy odcieciu zasilania silnikow i igty.

W przypadku urzgdzen przenosnych istnieje mozliwos¢ skonfigurowania ich w taki
Sposob, zeby przycisk Start dziatat réwniez jako Stop podczas wykonywania
oznaczenia. Aby uruchomi¢ ten tryb, w gtbwnym menu nacisnij F10, F10, F3, F6 i
zmien ,Funkcja przycisku Start” (Start Button Function) na ,Start/Stop”.

Zapisywanie projektu

Z gtdwnego menu wybierz ,F4) Zapisz projekt” (Save Layout). Wyswietli sie lista
wszystkich zapisanych projektéw. Kazdy z nich musi otrzymac nazwe przy
zapisywaniu. Wpisz odpowiednig nazwe i nacisnij ENTER lub B4, Projekt
zostanie zapisany i wyswietli sie gtdwne menu.
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ﬂ-:| Save layout

AUTOLOAD GROUP L
FHMR 13243 GROUP 4 GROUP 5 GROUP &

PMR54123

T (T
AL [
SaOoonannoaKs

no0ooononars
goanoonansd;og0c
| - 1 B | -

3 files 66 total 0 % used

Jesli wyswietla sie lista grup po prawej stronie (GROUP 1-9), mozna wybrac¢ grupe,
uzywajac przyciskéw numerycznych lub klawiszy strzatek w lewo i w prawo.

tadowanie projektu
Z gtbwnego menu wybierz ,F2) Zataduj projekt” (Load Layout).

4-:| Load layout

AUTOLDAD GROUP L
PHR13243 GROUFP 4 GROUP 5 GROUFP B

PHR54123

I (7
Al (e [s[e[o[e[-efo[-[-] [®
@[o[wle[e[-[v[of[[of-[ @

(A (s fofrfefe o[ [ [

L e L e el
AR < 0 (16

4 files 67 total 0 % used

Uzyj klawiszy strzatek gora i dét, aby wybraé plik oraz klawiszy strzatek w lewo i w
prawo, aby wybrac grupe.

Mozna tez nacisng¢ przycisk odpowiadajgcy numerowi grupy i klikng¢ nazwe
projektu.

Jesli ponizej konca widocznej listy jest wiecej projektéw, aby poruszac sie po liscie,
mozna dotkng¢ paska przewijania lub uzy¢ przyciskow 1=
Nacisnij ENTER E= lub B4 aby zatadowa¢ projekt.
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Edytowanie projektu

Aby wprowadzi¢ zmiany do biezgcego projektu, nacisnij ,F5) Edytuj projekt” (Edit
Layout). Dotykajgc pola wprowadzania na ekranie mozna wybrac¢ Tekst (Text),
Rozmiar (Size), Site (Force) lub Pozycje XY (XY Position). Przesuwanie kursora
odbywa sie poprzez ponowne dotkniecie w polu wprowadzania zgdanego miejsca
lub poprzez uzycie klawiszy strzatek.

4-:| Text Size F X pos |Y pos
@ AEC123 . |3.98 5 2a.5@  |12.28
@ 123 . |3.80 5 6.60 6.60
'@ 1.58 5 B.08 B.08
'@ 1.5@ 5 .00 .00
'@ 1.58 5 a.08 a.08
'@ . |1.5m 5 a.08 a.08

Aby doda¢ numer seryjny do drugiego wiersza biezgcego projektu, wybierz kolumne
tekstu drugiego wiersza. Wpisz 001 (lub jakikolwiek numer) jako warto$é
poczatkowg numeru seryjnego. Zmien Rozmiar na 3,0 mm (0,12”) i Pozycje Y na
10,0 mm (0,4”).

Aby ustawic¢ wiersz 2 jako numer seryjny, nacisnij przycisk @ w wierszu 2.
Wyswietli sie ekran parametrow wiersza 2.

1-:' Line parameters -

Contents Mark Line °
B T
o (EE i RSO
Length Direction °
Repeat dot

GFFFFFFFFFFF >
[l e[ [of- [ @

[~
‘-

Kazdy wiersz jest opisany wieloma parametrami. Jednym z nich jest Zawartos¢
(Contents), ktéra normalnie jest ustawiona jako Tekst (Text). Nacisnij pole
wprowadzanie, aby otworzy¢ rozwijang liste i wybierz Seryjny (Serial).

Nacisnij , aby wrocic¢ do ekranu edycji projektu, a nastepnie znéw nacisnij ,
aby powrocic¢ do gtdwnego menu. Pamietaj, zeby zapisa¢ wszelkie zmiany
wprowadzone do projektu przez nacisniecie ,F2) Zapisz projekt” (Save Layout).
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Kilkukrotnie wykonaj znakowanie wedtug projektu przez uzycie ,F1) Wykonaj
oznaczenie” (Mark Layout). Zauwaz, ze numer seryjny zwieksza sie za kazdym
razem.

Usuwanie projektu
Aby usungc projekt, wybierz ,F10) Inne” (Others), a nastepnie ,F2) Usun projekt”
(Delete layout).

4-:| Delete layout

GROUFP 1

ALTOLOAD GROUFP 2
PHR13243 GROUF 4 E
PNRZ4123 GROUF 7 GRO j
TESTHMARK

CE=— T (0

S Noono0nananND
SnOaonannoaEs
Ooooaononars
T e e o=
R o 0 1

4 files 67 total 0 % used

Wybierz grupe i nazwe pliku na ekranie dotykowym i nacisnij lub ponownie
dotknij nazwy pliku.

Nacisnij , aby wréci¢ do menu gtdbwnego.

Kopiowanie projektu

Po utworzeniu i zapisaniu skomplikowanego projektu, niekiedy warto jest go
skopiowac, aby potem mdc zmienic¢ tylko czesc¢, bez koniecznosci tworzenia projektu
od nowa.

Wybierz ,F2) Zataduj projekt” (Load Lay(ﬁ, wybierz grupe i nazwe pliku na ekranie

dotykowym, a nastepnie nacisnij lub , lub ponownie dotknij nazwy pliku.
Wybierz ,F10) Inne” (Others), a nastepnie ,F1) Zapisz projekt jako” (Save Layout
As). Uzywajgc odpowiednich przyciskéw, wybierz grupe, w ktérej chcesz zapisac
projekt, a nastepnie wpisz nazwe nowego projektu i nacisnij M. Biezgcy projekt
zostanie zapisany pod nowg nazwg i grupg.

Nacisnij , aby wroci¢ do menu gtdbwnego.
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5. Projekty (Layouts)

Wprowadzenie

Projekt sktada sie z pewnej liczby wierszy informacji (do 40). Kazdy wiersz ma swoj
Tekst (Text), Rozmiar (Size), Site (Force), Pozycje XYZ (XYZ position) i wiele innych
parametrow.

Urzgdzenie sterujgce moze przechowywac¢ do 9000 projektéw (pogrupowanych w 9
grup po 1000 dla tatwiejszej nawigacji).

Nazwy projektow mogg miec¢ do 19 znakdw.

Tekst (Text), Rozmiar (Size), Sita (Force), Pozycja XYZ (XYZ position)
Tekst (Text) kazdego wiersza moze zawiera¢ do 100 znakow.

Rozmiar (Size) znakoéw (wysokos¢) moze wynosi¢ od 0,15 mm do 999,90 mm
(0,006” do 40”) w krokach co 0,15 mm (0,006”) (dla matrycy 5x7 lub stylu Varidot, w
zaleznosci od typu maszyny). Dla wigkszos$ci stylow znakow, szerokos¢ znaku
(tacznie z odstepem pomiedzy znakami) jest rowna Rozmiarowi.

Sita (Force) moze wynosi¢ od 0 (brak znaku) do 14 (gteboki znak). Jesli urzgdzenie
jest wyposazone w podwdjny elektromagnes, to Sita moze wynosi¢ 00-99, po jednej
cyfrze dla kazdego elektromagnesu o sile od 0 do 9. Niektore glowice znakujgce
mogq mie€ ograniczenia sity znakowania.

Pozycje X i Y (XY position) stuzg do umiejscowienia znaku w obszarze znakowania z
rozdzielczoscig 0,025 mm (0,001”).

Parametry wiersza

Kazdy wiersz opisywany jest przez obszerng liste parametrow. Sg one bardzo
istotne. Zostaty krétko opisane w ponizszej tabeli, a pozostate cze$ci instrukcji
opisujg je bardziej szczegdtowo.

*-:l Line parameters -

Contents ° Mark Line e

Font a Varidot

i RSO
Length Direction °

Angle Repeat dot

Al [l oo [- e[ [o[- 7 [®
(o o e[« [ [v[e [ [of [ @
oooaonnnones
aaanonoann - 0-00
(Bt = - [+ (& [~

0.0 AUTOLOAD GROUP 1
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Nacisnij przyciski Eﬂ Eﬂ aby zmieni¢ wyswietlane dane wiersza. Numer wiersza
jest wyswietlany w dolnym lewym rogu ekranu.

Nacisnij przyciski , aby wyswietli¢ kolejng strone parametrow dla tego
wiersza. Mozesz tez przeciggngc¢ sekcje parametréw na ekranie, aby zmieni¢ strone
parametréw.

Zawartosc (Contents)

Parametr Zawarto$¢ (Contents) opisuje, co zawiera wiersz. Zazwyczaj wiersz
projektu zawiera tekst, ktory ma by¢ znakowany, ale moze to by¢ tez ktorekolwiek z

ponizszych:

Zawartos¢ Tekst (Text)

Tekst (Text) Tekst jest znakowany doktadnie tak, jak sie
wyswietla.

Seryjny (Serial) Tekst jest numerem seryjnym i jest zwiekszany po
kazdym wykonaniu oznaczenia.

Seryjny globalny Tekst jest zastepowany przez numer seryjny

(Global serial) globalny podczas znakowania.

Zmienna (Variable) Tekst jest zmienng i moze by¢ zmieniany przez
ekran ,Edytuj zmienne” lub przez transfer
zmiennych danych przez port komunikacyjny.

Zmienna globalna Tekst jest zastepowany przez zmienng globalng

(Global variable) podczas znakowania.

Godzina/data Podczas znakowania informacja o godzinie/dacie

(Time/date) jest wstawiana do tekstu.

Logo (Logo) Tekst okresla nazwe punktowego logo.

Logo HPGL (gtadkie) Tekst okresla nazwe logo HPGL.
(HPGL logo (Smooth))
Logo HPGL Tekst okresla nazwe logo HPGL.
(kanciaste) (HPGL
logo (Sharp))

Kontrola I/0 (I/O Tekst zawiera polecenie, aby wykorzysta¢ dane z
control) cyfrowych wejsc i wyjsc.

Kod kreskowy Tekst jest zastepowany przez tekst z czytnika
(Barcode) kodow.

Polecenie komunikacji | Tekst jest transmitowany z portu RS232 do
(Comms Command) urzgdzenia zewnetrznego, takiego jak drukarka

kodow kreskowych. Wiecej szczegotéw w rozdziale
dotyczagcym komunikaciji seryjne;.

Data Matrix Tekst jest kodowany na format kodu Data Matrix.
Wiecej szczegdtow w rozdziale dotyczgcym koddéw
Data Matrix.

Wprowadzenie danych | Tekst jest zastepowany przez zmienng informacje

przez monit (Data wprowadzang przez monit na ekranie. Funkcja

Entry via Prompt) wspiera rowniez czytniki kodow kreskowych. Wiecej

szczegotdéw w rozdziale dotyczgcym wprowadzania
danych przez monit.
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Wymaz Data Matrix Pozwala na wykreslenie kodu Data Matrix i
(Obliterate Data catkowite wypetnienie wzoru na obwodzie.
Matrix)

Seryjny przez monit Przy uzyciu w trybie Wprowadzenie danych przez
(Serial via Prompt) monit oraz wtgczonym MultiMark, pozwala na

wprowadzenie poczgtkowego numeru seryjnego, a
jego wartosc jest zwiekszana o liczbe cykli
wprowadzong przez uzytkownika.

Zmienna / seryjny Tekst jest traktowany jak numer seryjny, ale moze

(Variable / Serial) by¢ modyfikowany przez port komunikacji w trybie
wyboru projektu. Przydatne do ustawiania numerow
poczgtkowych.

Specjalny (Special) Zarezerwowany dla specjalnych zastosowan.

Czcionka (Font)
Parametr Czcionka (Font) opisuje styl znakow. Dostepne sg nastepujace style:

Czcionka (Font) Opis

5x7 punkty Standardowa matryca punktow 5x7. Minimalny Rozmiar
0,15 mm (0,006”).

5x7 varidot Znaki sg tworzone z punktowanych linii. Mozna okresli¢
odstep pomiedzy punktami. Nieodpowiednie do matych
znakow.

7x9 punkty Matryca punktéw 7x9. Minimalny Rozmiar 0,20 mm
(0,008").

5x9 punkty OCR | Znaki na matrycy punktow zgodnie ze standardem
OCR. Minimalny Rozmiar 0,20 mm (0,008").

5x9 varidot OCR | Znaki wektorowe zgodnie ze standardem OCR.
Nieodpowiednie do matych znakow.

Wektor Uzywane w urzadzeniach Fast Pneumatic i rysujgcych.
Czcionka jest taka sama, jak 5x7, ale wykorzystuje linie
ciagte.

HPGL Uzywane w urzgdzeniach do znakowania punktowego i

rysowania. Prosta czcionka wektorowa, ktéra moze by¢
nadpisana przez pobranie plikow HPGL dla kazdej
litery.

Rozmiary minimalne sg podane dla 40 krokéw/mm. Minimalny rozmiar opiera sie na
1 kroku pomiedzy punktami.

Czcionki punktowe wy$wietlone na ekranie podglgdu:
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Czcionki w trybie rysowania wyswietlone na ekranie podgladu:
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'1-:| Preview (x16)

e 1

! x = F\_

Varidot

Parametr ten okresla odstep miedzy punktami. Dla znakowania punktowego za
pomocg elektromagnesu wynosi od 5 do 255 krokow.

Dla znakowania punktowego za pomocg napedu pneumatycznego wynosi od 50 do
255 krokow.

Rzeczywiste odstepy miedzy punktami bedg sie rézni¢ w zaleznosci od podziafki
krok/mm osprzetu gtowicy.

Loga i czcionki HPGL réwniez sg tworzone z wykorzystaniem tych odstepow.

Powtorzenie punktéw (Repeat dot)

Ab uzyska¢ gtebokie oznaczenie, mozna znakowac kazdy punkt od 1 do 9 razy. Tryb
ten powoduje spowolnienie znakowania.

Tryb (Mode)
Okresla tryb linii prostych/tukéw dla znakowania linii tekstu. Dostepne tryby to:

Tryb (Mode) Opis (Description)

Prosta (Straight) Linia prosta, pozycja XY okresla lewy gorny punkt,
kat okresla obrét wokot pozyciji XY.

Prosta srodek Jak wyzej, ale pozycja XY okresla srodkowy punkt
(Straight centred) | linii.

tuk (prawy) (Arc tuk tekstu, gdzie podstawa znakdw skierowana jest
(cw)) do srodka okregu, pozycja XY okresla srodek okregu,
promien okresla wewnetrzny promien okregu, kgt
okresla poczgtkowg pozycje tuku na okregu.

tuk (lewy) (Arc Jak wyzej, ale podstawa znakow skierowana jest w
(ccw)) kierunku od srodka okregu.

tuk (prawy) Jak tuk (prawy), ale srodek tuku jest opisany kgtem.
Srodek (Arc (cw)

centred)

tuk (lewy) Srodek | Jak tuk (lewy), ale srodek tuku jest opisany kgtem.
(Arc (ccw) centred)
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Monit (Prompt)

Kiedy Zawarto$¢ ustawiona jest jako Zmienna (Variable), Seryjny (Serial) lub
Wprowadzenie danych przez monit (Data Entry via Prompt), parametr ten jest
wykorzystywany jako monit, ktory wyswietli sie podczas edycji numerdéw seryjnych
lub zmiennych.

Szerokos¢ (Width)

Szerokos¢ znaku moze by¢ okreslona niezaleznie od Rozmiaru (wysokosci).
Szerokos$¢ uwzglednia odstep miedzy znakami. Jesli parametr SzerokoSc jest
ustawiony na 0,0, wéwczas bedzie obliczany automatycznie. Zakres wynosi od 0,00
mm do 999,90 mm (40”).

Kat (Angle)
Jesli parametr Tryb jest ustawiony jako linia prosta, wéwczas Kat okresla kat, o jaki

znak bedzie obrécony wokot pozycji XY. Jesli Tryb ustawiono na tuk, wéwczas Kat
okresla poczgtkowy kat Tekstu. Zakres wynosi od -359 do +359 stopni.

Promien (Radius)

Jesli parametr Tryb jest ustawiony jako tuk, Promien okresla wewnetrzny promien
tuku, na ktérym znakowany jest Tekst. Jesli Tryb to prosta, Promien zostaje
pominiety.

Z

Jesli urzadzenie jest wyposazone w elektryczng o$ Z, wowczas Z okresla pozycje
poczgtkowg w osi Z przed znakowaniem linii. Jesli urzgdzenie jest wyposazone w
pneumatyczng os Z, wowczas wartos¢ 0,0 spowoduje skrocenie osi Z, a wartosc¢ 1,0
spowoduje wydtuzenie osi Z. Ruch w osi Z nastgpi po dowolnym ruchu XY wzdtuz
linii projektu.

Przy uzyciu opcji Autosense, parametr Z moze by¢ uzyty do okreslenia pozycji w osi
Z wzgledem wykrytej automatycznie pozycji zerowej.

Dtugosc¢ (Length)

Jesli parametr Tryb jest ustawiony jako linia prosta, wowczas Dtugos$c okresla
maksymalng dtugos¢ znaku. Szerokos$¢ znaku bedzie automatycznie zmniejszona,
aby nie przekroczy¢ Dtugosci. Jesli Diugosc¢ jest ustawiona na 0, wéwczas jest
pomijana.

Jesli Tryb ustawiono na tuk, woéwczas Dtugo$c okresla maksymalng dlugosc w
stopniach.

Kierunek (Direction)

Mozliwe jest znakowanie linii dwukierunkowo w celu zmniejszenia czasu traconego
na przemieszczanie sie miedzy liniami. Domysinie Kierunek bedzie przetgczat sie
pomiedzy Do przodu (Forward) i Do tytu (Reverse) dla kolejnych linii.
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Seryjny przyrostowy (Serial Increment), Seryjny co kazde (Every), Seryjny
znakowany (Marked)

Jesli wiersz zawiera numer seryjny, wtedy Seryjny przyrostowy (Serial Increment)
okresla, o ile zwiekszy¢ numer, Seryjny co kazde (Serial Every) okresla, jak czesto
zwiekszac¢ numer, a Seryjny znakowany (Serial Marked) okresla numer biezgcego
cyklu, jesli Seryjny co kazde jest wiekszy niz 1. Parametry te sg pomijane dla
globalnego numeru seryjnego.

Srednica/pozycja (Diameter/Position)

Kiedy tryb znakowania jest ustawiony jako Obwodowy (Circumferential), wowczas
Srednica (Diameter) okresla rozne $rednice dla kazdego wiersza. Jesli jest
ustawiona na 0,0, wtedy zostanie wykorzystana srednica uzyta w projekcie.

Przy wybraniu trybu znakowania Normalny (Normal) lub Odwrotny (Reverse),
wowczasPozycja (Position) moze okresla¢ odlegtos¢, na jakg przesungé naped osi
obwodowej. Moze to by¢ wykorzystane do przemieszczania specjalnego osprzetu
(liniowego, obwodowego itp.) na rézne pozycje dla kazdego wiersza projektu. Os
przesunie sie do pozycji okreslonej przez Pozycje przed dowolnym ruchem w
ptaszczyznie XY dla biezgcej linii projektu.
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Edytowanie projektow (Editing layouts)

Przyciski edycji
Nastepujgce przyciski mogg by¢ wykorzystane podczas edytowania projektu:

Ikona |Dziatanie

Przechodzi do poprzedniego wiersza.
Przechodzi do nastepnego wiersza.
Przechodzi o jeden znak w lewo.
Przechodzi o jeden znak w prawo.
Przechodzi do poczatku wpisu.
Przechodzi na koniec wpisu.
Przechodzi o kilka wierszy w gore.

Przechodzi o kilka wierszy w dot.

Przechodzi do gory o jeden wiersz w projekcie (dostepne tylko podczas edycji
parametrow).

Przechodzi w dét o jeden wiersz w projekcie (dostepne tylko podczas edyciji
parametrow).

Przechodzi do poczatku nastepnego pola.

Usuwa znak przed kursorem.

Usuwa znak na lewo od kursora.

Wstawia spacje w miejscu kursora.
Przechodzi do/z ekranu parametréw wiersza dla biezgcego wiersza.

B R e (e

Wychodzi z biezgcego ekranu / wstecz o jedno menu.

Udostepnia menu wytnij/wklej.

Edytuje parametry projektu takie jak offsety, metoda powrotu i odstep
autosense.

Wyswietla podglad oznaczenia.

Nastepujgce przyciski mogg by¢ wykorzystane podczas edytowania pola
tekstowego:

Podczas uzywania klawiatury ekranowej, przycisk bedzie przetaczat pomiedzy
matymi i duzymi literami.
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Przycisk przetgcza miedzy uktadami klawiatury znakdéw specjalnych. Zauwaz, ze
znaki specjalne nie mogg by¢ uzywane dla nazw plikow, a uktady znakow
specjalnych nie bedg dostepne podczas tadowania i zapisywania plikow.
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Jesli ustawienie klawiatury cyrylicy jest wtgczone, nacisniecie przycisku RA
spowoduje przetgczenie uktadu klawiatury cyrylicy:

[—[—[—[—[—[_[—[—[—[—[—[—[—[_
[ofufe[afnfrfofnfalx[of[ 4 8

L G = T e
. 0

Klawisz Shift bedzie wtedy przetgczat pomiedzy matymi i duzymi znakami
cyrylicy.

Aby witgczy¢ klawiature cyrylicy, wybierz na ekranie R6zne (Various) (F10
F10 F3 F6 z menu giéwnego).

-:| Various
Language English (_
Keyboard DUERTYl -

Units AZERTY M[—

Date OWERTZ

Zero HUYKEH

Menu wytnij/wklej (cut/paste)

Nacisnij , aby przejs¢ do menu wytnij/wklej. Umozliwia to tatwg manipulacje
catymi wierszami projektu.

X pos |Y pos

Select Option

F13 Cut Line

F23 Copy Line

F33 Poste Line

F43 Insert Blaonk Line
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Opcja Dziatanie

F1) Wytnij wiersz (Cut line) Usun biezgcy wiersz z projektu i przenies go do
schowka. Poruszaj sie pomiedzy pozostatymi
wierszami, aby zapeic przerwe.

F2) Kopiuj wiersz (Copy line) | Skopiuj biezacy wiersz do schowka, ale nie
Zmieniaj samego wiersza.

F3) Wklej wiersz (Paste line) | Utwdrz miejsce na pusty wiersz w biezgcym
wierszu i wklej zawarto$¢ schowka w to miejsce.
F4) Wstaw pusty wiersz Utworz miejsce na pusty wiersz w biezgcym
(Insert blank line) wierszu.
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6. Numery seryjne i zmienne (Serial Numbers and
Variables)

Numery seryjne

Wprowadzenie

Numery seryjne automatycznie zwiekszajg sie lub zmniejszajg po pomysinym
wykonaniu oznaczenia wedtug projektu. Numery seryjne mogg sktadac sie z cyfr i liter.
Mozna zdefiniowac ich sekwencje, jesli standardowa konfiguracja 0000-9999 nie
znajduje zastosowania. Numery seryjne mogg mie¢ dowolng dtugos$c¢, ale powinny
zawierac zera na poczatku.

Sg dwa rodzaje numeréw seryjnych: globalne i projektu.

Numer seryjny globalny

Jest 10 globalnych numeréw seryjnych. Kazdy z nich jest naliczany niezaleznie od
pozostatych. Mozna to wykorzystaé na przyktad przy produkcji towaréw dla dwéch
réznych klientow, ktérzy okreslajg swoje wlasne numery seryjne, ktore majg byc¢
wspolne dla wszystkich ich produktow.

Globalny numer seryjny jest unikalny, wzrasta o 1 za kazdym znakowaniem. Je$li
globalny numer seryjny zostanie wstawiony w 5 miejscach w projekcie, w projekcie
bedzie znakowane 5 kolejnych liczb. Globalne numery seryjne sg wspolne dla
wszystkich projektow. Aby wstawic¢ do projektu numer seryjny globalny, ustaw
parametr wiersza ZawartosSc¢ (Contents) na Seryjny globalny (Global serial) i wprowadz
numer seryjnego numeru globalnego, ktéry bedzie uzyty.

Tekst wiersza bedzie zastgpiony przez biezgcg wartos¢ wybranego numeru seryjnego
globalnego podczas znakowania.

Globalny numer seryjny bedzie podgzat za sekwencjami okreslonymi na ekranie
konfiguracji numeru seryjnego, ale wartosci przyrostu nie mozna zmienic¢ i nie mozna
ustawicC zdarzen resetowania.

Numer seryjny projektu

Kazdy projekt ma swoj wkasny numer seryjny. Jest on przechowywany w TekScie
projektu i razem z nim zapisywany. Numery seryjne projektu mozna zwiekszac lub
zmniejsza¢ o okreslone wartosci po wykonaniu okreslonej liczby oznaczen.
Konfiguracja kazdego numeru seryjnego projektu jest okreslona w parametrach
wiersza. Aby wstawi¢ numer seryjny do projektu, wprowadz warto$¢ poczgtkowg do
pola Tekst (Text), a nastepnie ustaw parametr Zawarto$¢ (Contents) dla tego wiersza
na Seryjny (Serial). W razie potrzeby ustaw parametry Seryjny przyrostowy (Serial
Increment) i Seryjny co kazde (Serial Every) dla tego wiersza, aby zmieni¢ sposéb
zwiekszanie sie numeru. Monit (Prompt) moze by¢ wykorzystany jako przypomnienie,
czym jest kazdy z numerdw seryjnych podczas ich edycji na ekranie ,Edytuj numer
seryjny” (Edit serial numbers).
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Automatyczne resetowanie numeréw seryjnych projektu

Numer seryjny projektu moze by¢ automatycznie resetowany do wstepnie
zdefiniowanej wartosci dla okreslonego zdarzenia. Zdarzenia dostepne do ustawienia
resetowania to:

- Nigdy (domysiny) (Never (Default))

- Przy zmianie godziny (On Hour Change)

- Przy zmianie dnia (On Day Change)

- Przy zmianie tygodnia (On Week Change)

- Przy zmianie miesigca (On Month Change)

- Przy zmianie roku (On Year Change)

- Przy zmianie kodu zmiany (On Shift-Code Change)
- Przy zmianie tekstu zmiany (On Shift-Text Change)

Aby skonfigurowac reset numeru seryjnego, zmien wartos¢ Ser.Reset z Nigdy (Never)
na jedng z powyzszych opcji. Nastepnie ustaw ,Resetuj na” (Reset to) i wprowadz
warto$¢ numeru seryjnego, na jakg powinna sie zmienic¢ po zaistnieniu wybranego
zdarzenia.

Edytowanie numeréw seryjnych

W celu edycja numerdw seryjnych (na przyktad, zresetowania z powrotem do 0001)
mozna wybra¢ po prostu ,F5) Edytuj projekt” (Edit Layout), ale lepszym rozwigzaniem
jest uzycie ,F9) Edytuj numery seryjne” (Edit serial numbers). Menu pokazuje biezgcg
wartosc¢ globalnych numerdw seryjnych i wartosci wszystkich numerdéw seryjnych w
biezgcym projekcie wraz z monitami z nimi powigzanymi. Liczby mozna fatwo zmienic,
bez koniecznosci edycji potencjalnie duzego uktadu.

Konfiguracja numeréw seryjnych

Urzadzenie sterujgce zwigksza tylko numery w ustawieniu domysinym. Aby zwiekszac
litery, nalezy zmieni¢ konfiguracje numerow seryjnych. Wybierz ,,F3) Numerowanie
seryjne” (Serial numbering) z menu Konfiguracja (Configuration) i wprowadz nowg
sekwencje po juz istniejgcej sekwencji 0123456789. Nowa sekwencja powinna
zawierac litery w takiej kolejnosci, w jakiej majg sie zmieniac.

Jesli dodana zostanie druga sekwencja ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ,
wtedy numer seryjny AA98 zwiekszy sie do AA99, AB0O, ABO1 itd. Jesli litery I, O i U
sg niepotrzebne lub niedozwolone, nie nalezy wprowadzac ich do sekwenciji.

*-:l Edit serial config

Sequence 1 M123456733

Sequence 2 [EEl=INNE ERE4RyILIIlS

Jesli zamiast tego sekwencja 1 zostanie zmieniona na 0123456789ABCDEF, numer
bedzie sie zwigkszat w systemie szesnastkowym, AA99, AA9A, AA9B itd.
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Podobnie zmiana sekwencji na 01234567 spowoduje naliczanie w systemie
osemkowym, a 01 w binarnym.

Numery seryjne nie zwiekszg liczby znakow po osiggnieciu limitu. Zamiast tego zaczng
nalicza¢ sie od nowa. Na przyktad 9999 przewinie sie do 0000, a potem 0001. Liczba
znakdw zostanie zachowana z uwzglednieniem poczatkowych zer.

Kazdy znak niezawarty w sekwencji zatrzyma zwiekszanie sie znakow po lewej stronie
i spowoduje przewiniecie do poczgtku. Na przyktad sekwencja 0123456789
spowoduje zwiekszenie numeru seryjnego AA99 do AA0O.

Zmienne

Wprowadzenie

Zmienne pozwalajg na zmiane wierszy tekstu bez potrzeby edycji catego projektu.
Istnieje mozliwos¢ wyswietlania monitéw podczas edycji zmiennych, aby operator
wiedziat, czym jest kazda ze zmiennych.

S3g dwa rodzaje zmiennych: globalne i projektu.

Zmienna globalna

Jest tylko jedna zmienna globalna. Dzielg jg wszystkie projekty. Aby wprowadzi¢
zmienng globalng do projektu, ustaw parametr wiersza Zawartosc¢ (Contents) na
Zmienna globalna (Global variable). Tekst wiersza bedzie zastgpiony przez zmienng
globalng podczas znakowania.

Zmienne projektu

Kazdy projekt ma swoje wkasne zmienne. Sg one przechowywane w Tekscie projektu i
razem z nim zapisywane. Aby wprowadzi¢ zmienng globalng do projektu, ustaw
parametr wiersza Zawartos¢ (Contents) na Zmienna (Variable). Mozna ustawi¢ Monit
(Prompt)jako przypomnienie, czym jest kazda ze zmiennych podczas ich edycji.

Edytowanie zmiennych

Aby edytowac¢ zmienne, wybierz ,F7) Edytuj zmienne” (Edit variables) z gtbwnego
menu. Menu pokazuje warto$¢ zmiennej globalnej i wartosci wszystkich zmiennych w
biezgcym projekcie wraz z monitami z nimi powigzanymi.

W celu zapoznania sie z bardziej zaawansowanym podejsciem bazujgcym na
tadowaniu projektu i wprowadzaniu zmiennych, zobacz czes¢ instrukcji na temat
wprowadzania danych przez monit.

Zmienne moga byc¢ tez wykorzystane do automatyzacji. Na przyktad, wiersze
ustawione jako zmienne mogg by¢ uzupetniane zdalnie przy uzyciu protokotu
komunikaciji ,wybierz projekt” (select layout).
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7. Funkcje godziny i daty (Time and Date Functions)

Wprowadzenie

Urzadzenie sterujgce jest wyposazone w zegar czasu rzeczywistego, dostarczajgcy
informacje o godzinie i dacie. Informacje te mogg by¢ wykorzystane w projekcie na
wiele sposobow.

Ustawianie godziny/daty i formatu daty

Aby ustawi¢ godzine i date wybierz ,F1) Godzina/data” (Time/date) z menu
Konfiguracja (Configuration). Aby wybra¢ odpowiedni format daty wybierz ,F6)
Rézne” (Various) z menu Konfiguracja (Configuration).

Godzina/data w projekcie

Aktualna godzina/data moze by¢ umieszczona w wierszu projektu przez
zastosowanie specjalnych polecen w TekScie i ustawieniu parametru ZawartoS¢
(Contents) na Godzina/data (Time/date). Polecenia sg nastepujgce:

Polecenie Wartosé

$HOURS Godzina 00-23.

SMINUTES Minuty 00-59.

$SECOND$ Sekundy 00-59.

$DATES Data 01-31.

SMONTHS Miesigc 01-12.

$YEARS Rok bez wieku (dwoch pierwszych cyfr) 00-99.
$CENTURYS Wiek (dwie pierwsze cyfry roku) 19-20.
$DOW$ Nazwa dnia tygodnia MON-SUN.

$MOY$ Nazwa miesigca JAN-DEC.

$DOY$ Dzien roku 001-366.

$SWEEK$ Numer tygodnia 01-52. Pierwszy dzien tygodnia to

poniedziatek, tydzien 1 to pierwszy tydzien w roku z
przynajmniej czterema dniami. Ostatni tydzien to tydzien
52, przeniesiony na poczatek nastepnego roku.

$MONTH-CODE$

Literowy kod miesigca (konfigurowalny).

$YEAR-CODE$

Literowy kod roku (konfigurowalny).

$SHIFT-CODE$

Literowy kod zmiany (konfigurowalny).

$YEAR-UNITS$

Cyfry jednostki roku 0-9.

$JULIANS Liczy kazdy dzien roku jako dwuznakowy kod literowy.
Jan 01 = AA, Jan 02 = AB, az do Dec 31 = OA (bez lat
przestepnych)

$DOW-UNITS$ Poniedziatek = 1, Niedziela =7

$SHIFT-TEXTS$

Uzywane do oznaczania zmiennych danych
skonfigurowanych w opcji Zaawansowane kody zmiany.

$DOM-UNITS

Kod dni miesigca wyrazony pojedynczymi znakami. 1 =
A 2=B,26=27, 27 =1, 28 = 2 itd. (konfigurowalne)

Projekt z tekstem ,$HOURS$:SMINUTES$ on $DOW$ $DATE$ SMONTHS$” wykona
oznaczenie na przyktad jako ,15:27 on WED 17 APR”, pobierajgc warto$¢ z zegara
czasu rzeczywistego.

Strona 7-1
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Kody godziny/daty mogg by¢ wprowadzone w aktualnie ustawionym jezyku. Kody w
jezyku angielskim zawsze bedg aktywne jako rezerwowe.

English Czech Dutch Finnish French German

MONTH- KOD MESICE MAAND- KUUKAUSIKOODI | CODE-MOIS | MONATSCODE

CODE ] CODE

YEAR- KOD ROKU JAAR-CODE | VUOSIKOODI CODE- JAHRESCODE

CODE ANNEE

HOUR HODINA UUR TUNTI HEURE STUNDE

MINUTE MINUTA MINUUT MINUUTTI MINUTE MINUTE

SECOND | SEKUNDA SECONDE SEKUNTI SECONDE SEKUNDE

DATE DATUM DAG PVM. DATE DATUM

MONTH MESIC MAAND KUUKAUSI MOIS MONAT

YEAR ROK JAAR VUOSI ANNEE JAHR

CENTURY | STOLETI EEUW VUOSISATA SIECLE JAHRHUNDERT

WEEK TIDEN WEEK VIIKKO SEMAINE WOCHE

DOW DVT DOW DOW JDS TDW

MOY MVR MOY MOY MDA MDJ

DOY DVR DOY DOY JDA TDJ

YEAR- JEDNOTKY JAAR- VUOSIYKSIKKGS UNITE- JAHRESEINHEITEN

UNITS R(?KU } EENHEDEN ANNEE

SHIFT- KOD SMENY SHIFT-CODE | SHIFTKOODI CODE- SCHICHT-CODE

CODE EQUIPE

JULIAN JULIAN JULIAN JULIAN JULIAN JULIAN

DOW- JEDNOTKY DOW DOW-UNIT DOW-UNIT DOW-UNIT

UNIT DVT EENHEID

SHIFT- SHIFT-TEXT SHIFT TEKST | SHIFT-TEXT SHIFT-TEXT | SCHICHT-TEXT

TEXT

DOM- DOM-UNIT DOM DOM-UNIT DOM-UNIT DOM-UNIT

UNIT EENHEID

English Italian Polish Portuguese Spanish Swedish

MONTH-CODE | CODICE-MESE | MIESIAC-KOD | CODIGO-MES | CODIGO- MANADSKOD
MES

YEAR-CODE CODICE-ANNO | ROK-KOD CODIGO-ANO | CODIGO- ARSKOD
ANO

HOUR ORA GODZINA HORA HORA TIMME

MINUTE MINUTO MINUTA MINUTO MINUT MINUT

SECOND SECONDO SEKUNDA SEGUNDO SEG SEKUND

DATE DATA DATA DATA FECHA DATUM

MONTH MESE MIESIAC MES MES MANAD

YEAR ANNO ROK ANO ANO AR

CENTURY SECOLO WIEK SECULO SIGLO SEKEL

WEEK SETTIMANA TYDZIEN SEMANA SEMA VECKA

DOW GDS DOW DOW DDS DAG/VECKA

MOY MDA MOY MOY MDA MANAD/AR

DOY GDA DOY DOY DDA DAG/AR

YEAR-UNITS UNITA-ANNO ROK-UKLAD UNIDADE- YEAR- YEAR-UNITS

ANO UNITS
SHIFT-CODE CODICE- SHIFT-CODE SHIFT-CODE SHIFT- SHIFT-CODE
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DEVIAZ CODE
JULIAN JULIAN JULIAN JULIANO JULIAN JULIAN
DOW-UNIT DOW-UNIT DOW-UNIT DOW-UNIT DOW-UNIT DOW-UNIT
SHIFT-TEXT SHIFT-TEXT SHIFT-TEXT SHIFT-TEXT SHIFT-TEXT | SHIFT-TEXT
DOM-UNIT DOM-UNIT DOM-UNIT DOM-UNIT DOM-UNIT DOM-UNIT

Kody miesigca i roku

Mozna przypisac konkretng litere lub rok do kazdego miesigca, a kazdy rok moze
mie¢ przypisanag litere lub numer.

'I-:l Edit time/date

Hour Day code AECDEFGHITKLMHOPORS

Minute Month code ABCODEFGHITEL

Date Year code ABCOEFGHITKLMHOPORS

Month Start year 13308

500 Hour

>

[«
[ofwfefe ]

ooDooonnnaEs
EOGnoo0BEsn .0 DG
- e

New layout

Wybierz ,F1) Godzina/data” (Time/date) z menu Konfiguracja (Configuration) i
wprowadz 12 znakow kodow miesiecy (pierwszy znak odpowiada styczniowi, drugi
lutemu itd.). Wprowadz cigg znakow dla kodow lat (pierwszy znak odpowiada rokowi
1990, drugi 1991 itd.).

Kody zmiany

Kazda godzina tygodnia moze mie¢ swdéj wtasny kod zmiany. Aby skonfigurowaé
kody zmiany, wybierz ,F1) Godzina/data” (Time/date) z menu Konfiguracja
(Configuration) i wprowadz 7 ciggdéw po 24 znaki. Pierwszy znak kazdego ciggu jest
ustawiony dla godziny od 00:00:00 do 00:59:59, drugi znak od 01:00:00 do 01:59:59
itd.

Jesli zmiany zaczynajg sie w potowie godziny, ustaw zegar czasu rzeczywistego z
potgodzinnym przesunieciem, aby skompensowac roznice lub uzyj opciji
Zaawansowane kody zmiany (Advanced Shift Codes).
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Zaawansowane kody zmiany

Przewin ekran konfiguracji Godzina/data (Time/date) az do ustawien Znacz tekst(n)
(Mark Text(n)), Od godziny(n) (From Time(n)), Do godziny(n) (To time (n)). Istnieje
maksymalnie szeS¢ zestawow tych ustawien, ktoére pozwalajg podzieli¢ dzien na
rézne strefy. W kazdej strefie mogg by¢ znakowane rézne zmienne teksty.
Poleceniem do znakowania Zaawansowanych kodow zmiany jest $SHIFT-TEXTS.

*-:l Edit time/date [: [:
50D Minute m Shift (Fri)
Shift (Thu) From Time {(0)
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*-:l Edit time/date

To Time (0) 13:55:53 Mark Text (1)
Mark Text (0]

From Time (2)
From Time (1) 14:60: BH To Time (2]

To Time (1) : : Mark Text (2]

Przyktad

Znacz tekst(1)...... SHIFT 1
(0 [ (B IO 06:30:00
Do(1)eiveeneinnnnnn. 14:29:59
Znacz tekst(2)........ SHIFT 2
Od(2)ieiiiinnnnn. 14:30:00
Do (2).cceiviininnnn. 22:29:59
Znacz tekst(3)........ SHIFT 3
Od (3)evieiiiinnnns 22:30:00
Do(3).ccieininnnnnn. 06:29:59

Powyzszy przyktad oznakuje tekst ,SHIFT 1” pomiedzy 06:30 rano a 14:30 po
potudniu. Nastepnie, pomiedzy 14:30 a 22:30, oznakowany bedzie tekst ,SHIFT 2”.
Nastepnie, pomiedzy 22:30 a 06:30, oznakowany bedzie tekst ,SHIFT 3”.

Poczatek dnia (SOD)

Normalnie data zmienia sie o p6tnocy (00:00). Jesli dzien roboczy trwa od 06:00
rano do 06:00 rano nastepnego dnia, wowczas moze by¢ konieczne ustawienie
zmiany daty na godzine 06:00 zamiast pétnocy. Opcja Poczagtek dnia (Start of day)
pozwala na ustawienie zmiany daty na dowolng godzine. Wszystkie funkcje
godziny/daty beda odzwierciedlaty opézniong zmiane daty.

Aby skonfigurowac poczatek dnia, wybierz ,F1) Godzina/data” (Time/date) w menu

Konfiguracja (Configuration) i wprowadz SOD godzina (SOD hour) i SOD minuta
(SOD minute), kiedy powinna nastgpi¢ zmiana daty.
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Zauwaz, ze data wyswietlona przez urzgdzenie sterujgce bedzie datg rzeczywista, a
nie opdzniona.
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8. Logo

Wprowadzenie

Oproécz znakowania standardowego zestawu znakoéw w réznych stylach i rozmiarach,
urzadzenie sterujgce moze réwniez wykonac¢ oznaczenie ztozonego logo. Logo te
moga byc¢ tworzone bezposrednio w urzgdzeniu sterujgcym (logo punktowe) lub
rysowane na komputerze z wykorzystaniem dostepnych programow CAD (logo
HPGL).

15:04:54
18/10/16

*':l Logo Menu
Fl

Dot Logos

F2
HPGL Logos

LOGO GROUP pRYORA

Logo punktowe

Logo punktowe sg tworzone ze wzoru punktéw. Kazde logo moze mie¢ szerokos¢ do
160 punktéw i wysokos$¢ do 160 punktow i moze by¢ utworzone w réznych rozmiarach.
W urzadzeniu moze by¢ utworzonych i przecho anych do 50 logo punktowych.

15:05:36 15:06:31
il
Dot LOgO Menu 18/10/16 18/10/16

":] Dot Logo Menu

F1

3

Save Logo Create Logo
AS...

F1 3

Save Logo

Create Logo

F2 F7
Download

Logo

F2 F7
Download

Logo

Load Logo Load Logo

F3 F8

Logo From save Logo
UsB

F3 F8

Logo From
UsB

Save Logo

F4
Edit Logo

F4
Edit Logo

F5 F5

PRYOR

LOGO GROUP PRYOR‘ g LOGO GROUP PRYOR‘

Delete Logo Delete Logo

Uwaga:

Logo punktowe sg dostepne tylko w urzgdzeniach do znakowania punktowego. Opcja
ta nie jest wspierana na urzgdzeniach Fast Pneumatic, ani urzgdzeniach do
znakowania metodg rysowania. Do wykonywania oznaczen logo na tych urzgdzeniach
uzyj logo HPGL.

Tworzenie logo punktowych
Wybierz F1) Stwérz logo (Create logo) z menu Logo. WysSwietli sie ekran edycji logo.
W pustej przestrzeni z lewej strony wyswietlane jest cate logo, a obszar siatki po
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prawej stronie pokazuje powiekszony obraz obszaru logo wokot aktualnej pozycji
kursora.
4-:] Edit logo

bR R R AR R
R AR R

AR R R R
AR R R AR

PRYOR
T
[T

-
Poinks: @ x: 13 3 Q.

=R
- B & 0 100 el (t= [~ [«
50 & - = S REE0 & .S &

y

Dotknij powigkszonego widoku, aby wigczy¢ lub wytgczy¢ punkt.

Przeciggnij ekran, aby poruszaé widok obszaru logo.
Nacisniecie [ spowoduje przyblizenie i oddalenie widoku.
Naci$nij przycisk bl | aby wréci¢ do menu Logo.

Logo powinny by¢ tworzone w lewym dolnym rogu obszaru logo. Nalezy dotozy¢
staran, zeby nie zostawiC pustej przestrzeni ponizej, ani po lewej od logo. Pusta
przestrzenh ponizej i po lewej od logo bedzie uwzgledniona przy obliczeniach wielkosci,
co zaburzy doktadnos¢ odwzorowania podczas znakowania.

tadowanie, zapisywanie i usuwanie logo punktowych
Po utworzeniu logo mozna nada¢ mu nazwe i zapisac¢, wybierajgc opcje ,F3) Zapisz
logo” (Save Logo) z menu Logo. Po zapisaniu logo, mozna je uzy¢ w projekcie.

Znakowanie logo punktowych
Aby umiesci¢ logo w projekcie, wprowadz nazwe logo w poluTekst (Text) i ustaw
parametr wierszaZawartoSc (Contents) na Logo.

Mozesz tez wybra¢ logo z pliku systemowego, jesli parametr wiersza Zawartos¢
(Contents) jest juz ustawiony na Logo przez nacisniecie przycisku (-] dia tego wiersza.

Rozmiar (wysokosc¢) logo moze byc¢ okreslony jako dowolna wielokrotnosé
minimalnego rozmiaru logo. Rozmiar minimalny to wysokosc¢ logo w punktach
pomnozony przez minimalny odstep pomiedzy punktami (zazwyczaj 0,025 mm
(0,0017)).

Zaawansowane opcje edycji
Aby pomdc w tworzeniu logo, dostepny jest zestaw prostych narzedzi do rysowania.
Narzedzia te uzywajg znacznikdw jako wytycznych. Przetgcz miedzy wstawianiem

znacznikow i kropek na ekranie za pomocg przyciskow i1

Znaczniki (mate niebieskie kwadraty) mozna nastepnie umiescic, naciskajgc ekran
dotykowy. W logo mozna jednoczesnie umiesci¢ do 10 znacznikdw.
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Aby usung¢ znaczniki, naci$nij Kawisz . [l

Aby uzy¢ narzedzi do rysowania, umies¢
odpowiednig liczbe znacznikbw w logo i
nacisnij jeden z przyciskédw narzedzi do
rysowania znajdujgcych sie w lewym
dolnym rogu. B8

=
Mozesz tez nacisng¢ E, aby wybra¢ menu =R

narzedzia  rysowania. Dostepne  s3g g [W[TE[T
nastepujgce narzedzia: 153 .

y 3 @.23mm Gop: @

Opcja Dziatanie
F1) Linia (Line) | Rysuje linie prostg pomiedzy 2 lub wiecej znacznikami.
F2) Prostokat Rysuje prostokat pomiedzy 2 znacznikami, traktowanymi

(Box) jako narozniki po przekatnej.

F3) Okrag Rysuje okrgg przechodzgcy przez 2 znaczniki.

(Circle)

F4) Elipsa Rysuje elipse w taki sposob, zeby zmiesci¢ jg wewnatrz
(Ellipse) obwiedni wyznaczonej przez 2 znaczniki.

F5) Kopiuj Kopiuje obszar zdefiniowany przez 2 znaczniki do
(Copy) schowka.

F6) Wkiej Kopiuje zawartos¢ schowka do logo w pozyciji

(Paste) zdefiniowanej przez 1 znacznik w lewym goérnym rogu

obszaru, do ktérego ma byc¢ wklejona.

F7) Wytnij (Cut) | Usuwa zawartos¢ obszaru zdefiniowanego przez dwa
znaczniki po skopiowaniu zawartosci do schowka.

F8) Cofnij Cofa ostatnig wykonang operacje.
(Undo)

Okregi i elipsy sg rysowane z odstepami pomiedzy punktami. Rozmiar odstepu jest
okreslony przez odstep widoczny u dotu ekranu. Odstep ten moze by¢é modyfikowany
za pomocg klawiszy 88 B2 | Odstep 0 daje ciggtg linie.
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4-:| Edit logo

P

© -

Points: @ »i 13 y: 8 Points: B
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Logo HPGL

Tworzenie logo HPGL

Wiele pakietow CAD moze by¢
uzytych do stworzenia plikow HPGL, . N
przesytanych nastepnie do =
urzadzenia sterujgcego. Jedynym N 2 |
ograniczeniem jest fakt, Zze plik T
HPGL moze zawierac tylko g ) . N
polecenia ruchu pisaka do gory/do f (=
dotu oraz ruchu

absolutnego/wzglednego. Wszystkie
inne polecenia sg ignorowane. s X - : R
Wiekszos¢ pakietow generuje tuki i

okregi jako seria prostych, wiec to ograniczenie zazwyczaj nie stanowi problemu.

B
e I

Lol

Corel Draw jest popularnym wektorowym pakietem do rysowania i eksportuje pliki w
formacie *.plt (HPGL), ktéry jest zrozumiaty dla urzgdzenia sterujgcego.

Przesytanie logo HPGL

Po utworzeniu pliku HPGL na komputerze PC mozna go przesta¢ do urzadzenia
sterujgcego za pomocg pamieci USB lub portu szeregowego RS232 lub USB.
Pobieranie logo jest opisane w instrukcji programu obstugi komunikacji.

15:35:06
18/10/16

*':l HPGL Logo Menu

SHUTTLE HPGL GROUP PRYORA 0.0 SHUTTLE HPGL GROUP PRYORA
Po zapisaniu logo mozna je uzy¢ w projekcie.

Znakowanie logo HPGL

Aby umiescic logo w projekcie, wprowadz nazwe logo w polu Tekst (Text) i ustaw
parametr wiersza Zawarto$c¢ (Contents) na Logo HPGL (gtadkie (Smooth)) lub Logo
HPGL (kanciaste (Sharp)). Nalezy okresli¢c Rozmiar (Size) logo, jak rowniez odlegtosc
Varidot miedzy punktami.

Mozesz tez wybraé¢ logo z pliku systemowego, jesli parametr wiersza Zawarto$c

(Contents) jest juz ustawiony na Logo HPGL przez nacisniecie przycisku [ dla tego
wiersza.

Dokument: ENG123 iss 1 0 Nov 2016_pl Strona 8-11




Wbudowane logo
Urzgdzenie sterujgce jest wyposazone w dwa wbudowane logo. Sg to

,*CE_LINE_LOGO’ oraz ,*CE_BLOCK_LOGO".

CC (&

« | |vView HPGL

« | |View HPGL

#CE_BLOCK_LOGO

‘I‘." I‘.“'
| |
%CE_L INE _LOGO — #CE_LINE_LDGO
\ \
"‘. I"\

SHUTTLE

#CE_LINE_LOGO v i #CE_BLOCK _LOGO v H

[ [= [+ [ [o [o [ e[ [0 [-F [

3 files 62 total 0 % used 3 files 62 total 0 % used

Strona 8-12
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9. Komunikacja

Wprowadzenie
Urzadzenie sterujgce jest wyposazone w kilka portow komunikacii.

Tylny panel urzgdzenia nablatowego 4000 Panel ztgczy integratora 4000

Standardowe porty

1 x RS232 (9 stykow D — X9)
1 x USB A (host — X7)

1 x USB B (podrzedny — X8)

Porty opcjonalne

Ethernet TCP/IP (X5)

Szereg magistral komunikacyjnych, takich jak Ethernet/IP, Profibus, ProfiNet,
DeviceNet, EtherCAT (X11) itp.

Interfejs USB

Standardowe urzadzenie sterujgce jest wyposazone w port podrzedny USB. Po
podtgczeniu do komputera dziata on jako wirtualny port szeregowy. Kiedy sterowniki
zostang zainstalowane, a urzgdzenie sterujgce jest potgczone do komputera, na
komputerze zostanie utworzony nowy port szeregowy (na przyktad COM 4).

Link do pobrania sterownikow USB

Interfejs sieci polowej

Urzgdzenie sterujgce moze by¢ wyposazone w opcjonalny modut komunikacji
umozliwiajgcy sterowanie urzgdzeniem przez zewnetrzny system kontroli, na
przyktad PLC obstugujgcy magistrale polowg. Popularne sieci polowe wspierane
przez te funkcje to Ethernet/IP, Profibus, ProfiNet, DeviceNet, ModBus, EtherCAT
itp. Dalsze szczegodty znajdujg sie w oddzielnej instrukcji dotgczonej do tej opciji.

Opcja Ethernet TCP/IP

Urzgdzenie sterujgce moze by¢ wyposazone w opcjonalny port Ethernet RJ45. W tej
opcji moze by¢ uzyta wiekszo$¢ trybdw komunikacji urzgdzenia sterujgcego. Zwykle
komputer uzywajgcy potgczenia Ethernet utworzy gniazdo komunikacyjne z
urzgdzeniem sterujgcym, uzywajgc jego adresu IP i numeru portu skonfigurowanego
na ekranie konfiguracji komunikacji.
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Konfiguracja

Aby skonfigurowaé porty komunikacji, wybierz ,F8) Konfiguracja komunikacji”
(Configure Comms) z menu Konfiguracja (Configuration).

*-:l Serial ports

Port A (9 pin D-sub) Port BE (USE type E)

= 0 - CEEEE
Baud Baud e

Parity e Parity e

Flow Ctrl. e Flow Ctrl. e

s mpoaonan
Sanoanaan
aooanoan
aoonoooat

New layout

Dla kazdego portu mozna ustawi¢ nastepujgce parametry:

Parametr | Opcje

Funkcja Nieuzywany (Unused), Kod kreskowy (Barcode), Drukarka

(Function) | (Printer), Seria (Batch), Zdalny (Remote), Wybierz projekt
(Select layout), Polecenie szeregowe (Serial Command), Host,
Sie¢ (Network), Wybierz projekt przez monit (Select Layout via
Prompt).

Szybkos¢ | 300, 1200, 2400, 4800, 9600, 38400, 57600, 115200.

transmis;ji

(Baud

rate)

Bity 7,8.

danych

(Data bits)

Parzystosc | Brak, Nieparzysty (odd), Parzysty (even)

(Parity)
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Uktad stykow ztgcza RS232
Uktad stykow 9-stykowego ztgcza szeregowego jest nastepujacy:

Styk | Sygnat Komentarze

1 DCD *Wykrywanie nosnika danych

2 RXD Dane do portu urzgdzenia sterujgcego

3 TXD Dane z portu urzgdzenia sterujgcego

4 DTR *Terminal danych gotowy

5 GND Masa sygnatu

6 DSR *Zestaw danych gotowy

7 RTS Ramka RTS (Zadanie wystania)

8 CTS Ramka CTS (Pozwolenie na wystanie)

9 +5V Zasilanie 5 V z urzadzenia sterujgcego (maks. 100 mA)
Uwaga
* Sygnaty DCD, DTR i DSR sg wewnetrznie potgczone wewnatrz urzgdzenia
sterujgcego.

Kod kreskowy (tylko RS232)

Tryb ten pozwala na urzgdzeniu zewnetrznemu (typowo czytnikowi kodow
kreskowych) na wstawianie tekstu bezposrednio do biezgcego projektu. Jesli wiersz
w projekcie ma parametr Zawartosc (Contents) ustawiony na Kod kreskowy
(Barcode), wtedy Tekst (Text) tego wiersza moze by¢ zastgpiony przez dane z
czytnika kodow kreskowych. Mozna skonfigurowac wiecej niz jeden wiersz jako Kod
kreskowy. Wtedy pierwszy taki wiersz bedzie zastgpiony przez pierwszy
zeskanowany kod, drugi wiersz zastgpiony przez drugi zeskanowany kod itd. Jesli

zostanie zeskanowany btedny kod, wtedy nacisnij przycisk, aby zresetowaé do
poczatku biezgcej sekwencji.

Kazdy wiersz ma rowniez dodatkowy parametr o nazwie Dfugosc¢ kodu kreskowego
(Barcode Length). Ustawienie na zero pozwala skanowac i znakowac kod kreskowy
o dowolnej dtugosci. Ale jesli wprowadzona jest inna wartosc, to jest to oczekiwana
dtugosc¢ danych kodu kreskowego dla tego wiersza Jesli zeskanowany kod kreskowy
bedzie miat inng dtugosc, zostanie wyswietlony komunikat o btedzie.

Czytnik kodow kreskowych powinien wystac¢ znak STX (kod ASCII 2) przed tekstem i
ETX (kod ASCII 3) po tekscie. Znak EOT (kod 4 ASCIl) moze zosta¢ wystany, aby
urzadzenie sterujgce wykonato oznaczenie wedtug biezgcego projektu. Mozna tez
wystac¢ znak SOH (kod ASCII 1) w celu zresetowania sekwencji wprowadzania
kodow kreskowych.

Wiekszo$¢ czytnikow koddw kreskowych moze byé skonfigurowana do wysytania
prefiksu STX i terminatora ETX.

Po skonfigurowaniu czytnika kodow kreskowych parametry komunikacji szeregowej
odpowiadajg parametrom skanera. Mozna skorzysta¢ z ekranu Komunikac;ji
Testowej (F10, F10, F4, F6 z menu gtéwnego). Po zeskanowaniu kodu kreskowego
na ekranie urzgdzenia sterujgcego powinny pojawi¢ sie nastepujgce dane.
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[02]BARCODE_DATA[03]

W formie [02] i [03] urzadzenie sterujgce wyswietla odpowiednio znaki STX i ETX.
Jesli taki komunikat nie zostanie wyswietlony, woéwczas nie uda sie wstawi¢ danych
do projektu oznaczenia.

Aby uzyskac informacje na temat alternatywnego trybu czytania kodow kreskowych,
zobacz czesc instrukcji ,WWprowadzenie danych przez monit” (Data Entry via
Prompt). Tryb ten umozliwia skanowanie w jednym cyklu zaréwno nazwy projektu,
jak i zmiennych danych.

Czytniki kodéw kreskowych skonfigurowane specjalnie dla tego urzadzenia mozna
kupi¢ bezposrednio pod adresem enquiries@pryormarking.com.

Drukarka

Do urzadzenia sterujgcego z moze by¢ podtgczona drukarka z interfejsem
szeregowym RS232, aby drukowa¢ wszystkie znakowane informacje. Ewentualnie
dane, ktore zostatyby wystane do drukarki, mogg by¢ odbierane przez inne
urzadzenia i wykorzystywane do innych celow.

Aby skonfigurowaé wyjscie drukarki, wybierz ,F9) Skonfiguruj drukarke” (Configure
printer) z menu Konfiguracja (Configuration). Istnieje mozliwos¢ konfiguracji
nastepujgcych parametrow:

Parametr Opis
Wiersze/stron | Liczba wierszy drukowanych przed wystaniem do drukarki
e znaku wysuniecia. Jesli ustawione na 0, nie bedzie wysytany

(Lines/page) | zaden znak wysuniecia.

Nowy wiersz | Sekwencja znakow, ktora musi by¢ wystana do drukarki
(New line) przed przejsciem do nastepnego wiersza (CR, LF lub
CR+LF).

Drukuj (Print) | Okresla, jakie informacje majg by¢ wydrukowane. Istniejgce
opcje to: Wszystko (Everything) (caty znakowany tekst) lub
Zmienne (Variables) (tylko zmienne, numery seryjne, kody
kreskowe i godzina/data).

Przerwa Zostawia przerwe jednego wiersza pomiedzy kazdym

(Gap) projektem (Tak lub Nie).

Godzina/data | Drukuje biezgca godzine/date na gorze Kazdej strony (Each
(Time/date) Page) lub przed kazdym Projektem (Layout).

W przypadku wystgpienia btedu podczas znakowania projektu (nacisniete
zatrzymanie lub nie zadziata krancoéwka), zostanie wydrukowany komentarz ,BAD
MARK” (,wadliwy znak”). Wyjscie drukarki mozna wigczac i wytgczaé, wybierajgc
opcje ,F6) Wigcz/wytgcz drukarke” z menu Inne (Others).

Jesli potrzebujesz interfejsu do drukarki etykiet z kodami kreskowymi, zobacz czesé¢
instrukcji Polecenie szeregowe (Serial Command) lub skontaktuj sie z nami pod
adresem info@pryormarking.com w celu uzyskania informacji dotyczacych
kompatybilnych drukarek etykiet z kodami kreskowymi.
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Sterowanie zdalne

Urzgdzenie zdalne moze petni¢ funkcje sterowania poprzez wysytanie kody znakéw
poprzez interfejs szeregowy RS232 lub podrzedny USB, symulujgc naciskanie
klawiszy na ekranie dotykowym. Kody wiekszosci znakéw ekranu dotykowego sg
standardowymi kodami ASCIl. W ponizszej tabeli wymieniono wyjatki (gtéwnie
przyciski sterowania kursorem i klawisze funkcyjne):

Kod Funkcja Kod Funkcja Kod | Funkcja
(Code | (Function)
)
1 Kursor w prawo 10 Wstaw (Insert) 19 F5
(Cursor right)
2 Kursor w lewo 11 Usun (Delete) 20 F6
(Cursor left)
3 Kursor w goére 12 Strona w gore 21 F7
(Cursor up) (Page up)
4 Kursor w dét 13 Strona w dot 22 F8
(Cursor down) (Page down)
5 Poczatek (Home) | 14 Wyjdz (Escape) |23 F9
6 Zakoncz (End) 15 F1 24 F10
7 Backspace 16 F2 25 Resetu;j
urzgdzenie
sterujgce (Reset
controller)
8 Tabulator (Tab) 17 F3
9 Enter 18 F4

Kazdy znak po przetworzeniu przez urzgdzenie sterujgce jest przesytany z powrotem
do urzgdzenia zewnetrznego.

Wybierz projekt

Wprowadzenie
Tryb ten umozliwia urzgdzeniu zewnetrznemu wykonywanie nastepujgcych operacji za
posrednictwem portu szeregowego RS232 lub USB:

» Wybranie dowolnego projektu z dowolnej grupy.

« Zastgpienie wszystkich zmiennych w biezgcym projekcie nowymi danymi.
« Zaznaczenie obecnego projektu.

» Uzyskanie nazwy aktualnie zatadowanego projektu.

» Uzyskanie informacji o wersji oprogramowania urzgdzenia sterujgcego.

» Modyfikowanie offsetow XYZ aktualnie zatadowanych projektow.

* Ruch gtowicy znakujgcej do pozycji startowe;j.

Wybierz projekt jest poteznym narzedziem i moze by¢ uzyte w wielu sytuacjach.

Dokument: ENG123 iss 1 0 Nov 2016_pl Strona 9-5




Metoda

Aby wybrac¢ projekt, urzgdzenie zewnetrzne musi wystac kolejno: znak STX (ASCII
0x02), nazwe projektu i znak ETX (ASCII 0x03). Spowoduje to zatadowanie
konkretnego projektu z GROUP 1 (grupy 1). Aby zatadowac projekt z innej grupy,
nazwa projektu musi by¢ poprzedzona numerem grupy (1-9 lub ? w celu przeszukania
wszystkich grup) oraz dwukropkiem. Jesli projekt nie istnieje, wyswietlony zostanie
komunikat btedu.

Wszystkie zmienne (parametr wiersza Zawartos¢ (Contents) ustawiony na Zmienna
(Variable)) w biezgcym projekcie mogg by¢ zastgpione nowym tekstem poprzez
wystanie kolejno: znaku STX, tekstu zmiennych, znaku SOH. Jesli w projekcie jest
kilka zmiennych, wtedy pierwsza zmienna bedzie zastgpiona przez pierwszy
nadestany tekst, druga zmienna przez drugi tekst itd.

Wykonywanie oznaczenia wedtug biezgcego projektu moze by¢ uruchomione przez
wystanie znaku EOT (ASCII 0x04).

Podstawowy przyktad: Wystanie nastepujgcego tekstu...

<STX>AB1234<ETX><STX>MFR A1234<SOH><STX>SER 12345<SOH><EOT>

Gdzie <STX> to ASCII 0x02
<ETX> to ASCII 0x03
<SOH> to ASCII 0x01
<EOT> to ASCII 0x04

Spowoduje to zatadowanie projektu ,AB1234” z grupy 1. Wstawienie ,MFR A1234” do
pierwszego wiersza okreslonego jako Zmienna (Variable). Nastepnie wstawienie ,SER
12345” do nastepnego wiersza zmiennych. Znak <EOT> automatycznie rozpocznie
znakowanie.

Mozna wysta¢ znak ENQ (ASCII 0x05) do urzgdzenia sterujgcego, ktére w odpowiedzi
poda nazwe obecnie zatadowanego projektu. Jest to przydatne do sprawdzania, czy
zostat zatadowany wiasciwy projekt.

Mozna wysta¢ znak VT (ASCII 0xOB) do urzadzenia sterujgcego, ktére w odpowiedzi
poda numer wersji oprogramowania.

Mozna wysta¢ znak LF (ASCII 0x0A) do urzgdzenia sterujgcego, ktére w odpowiedzi
wycofa gtowice znakujgcg do pozycji startowe;.

Istnieje mozliwos¢ edycji offsetow X, Y i Z projektu przez przestanie danych w
odpowiednim formacie.

<SYN>2.50 1.60 10.00<E1B>

Gdzie:

<SYN> to ASCII 0x16

<E1B>to ASCII 0x17

2,50 to zaprogramowana wartosc¢ offsetu w osi X
1,60 to zaprogramowana warto$¢ offsetu w osi Y
10,00 to zaprogramowana warto$¢ offsetu w osi Z
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Informacje zwrotne

Po wykonaniu oznaczenia wedtug projektu, urzgdzenie sterujgce wysle pojedynczy
znak z powrotem do urzadzenia zewnetrznego. Bedzie to ACK (ASCII 6), jesli
oznaczenie zostato wykonane bez btedu lub NAK (ASCII 21), jesli wystgpit btad
(wcisnieto zatrzymanie, btad krancowki).

Alternatywnie, drugi port komunikacyjny moze zosta¢ skonfigurowany jako Drukarka
(Printer), a dane, ktore zostaly oznaczone, mogg zosta¢ zweryfikowane przez
urzadzenie zewnetrzne.

Ostrzezenia o zuzyciu
Dostepne sg dodatkowe polecenia typu Wybierz projekt, aby poprzez port szeregowy
uzyskac informacje o zuzyciu. Szczegodtowe informacje znajdujg sie w rozdziale 19.

Tryb serii

Wprowadzenie

Tryb Seria (Batch) umozliwia zdalnemu urzgdzeniu wystanie do urzgdzenia
sterujgcego serii instrukcji. Kazda instrukcja okresla nazwe projektu i wartoSci
zmiennych w tym projekcie. Instrukcje te sg przechowywane w kolejce typu FIFO (first
in, first out — pierwsze weszto, pierwsze wyszto), ktéra moze pomiesci¢ do 64000
znakdéw. Mozna dodawac instrukcje do kolejki bez nadpisywania wczesniejszych

pozyciji.

Metoda

Aby przestac serie instrukcji do urzadzenia sterujgcego, wybierz ,F3) Odbierz serig”
(Receive batch) z menu znakowania serii (F10, F10, F7). Urzgdzenie sterujgce bedzie
oczekiwato na instrukcje z urzgdzenia zewnetrznego.

Dla kazdej instrukcji urzgdzenie zdalne musi wystaé znak STX, nastepnie nazwe
projektu (projekt musi naleze¢ do grupy 1), a nastepnie znak CR. Wartos¢ kazdej
zmiennej moze byC nastepnie przesytana po kolei, a po kazdej z nich znak CR. Znak
ETX musi by¢ wystany na koncu kazdej instrukcji. Mozna wystac kolejno po sobie
wiele instrukcji, korzystajgc z tego samego formatu. Urzgdzenie sterujgce powrdci do
menu serii, jesli w ciggu 0,5 sekundy od otrzymania ostatniego znaku ETX nie otrzyma
zadnych innych znakdw.

Aby wykonac¢ znakowanie kazdej instrukcji o otrzymaniu serii instrukcji przez
urzgdzenie sterujgce, nalezy wybrac ,F1) Znakuj nastepne” (Mark next) z menu Seria
(Batch) lub nacisng¢ zielony przycisk na pilocie. Po pomysinym wykonaniu
znakowania wedtug instrukcji, zostanie ona usunieta z kolejki.

Liczbe pozycji w kolejce mozna wyswietli¢, wybierajgc ,,F5) Informacje o serii” (Batch
information) z menu Seria (Batch). Kolejke mozna oprdznié, wybierajgc ,,F4) Usun
serie” (Delete batch). W celu odrzucenia pojedynczego elementu z kolejki mozna uzyé
opcje ,F2) Pomin nastepne” (Skip next).

Jesli instrukcja wskazuje na projekt, ktory nie istnieje, zostanie wyswietlony komunikat
o btedzie.
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Tryb polecen szeregowych

Tryb polecen szeregowych umozliwia przesytanie danych z portu szeregowego, USB
lub Ethernet urzgdzenia sterujgcego do dowolnego miejsca w projekcie. Tryb ten jest
uzyteczny podczas tgczenia sie z drukarkami szeregowymi lub aplikacjami do
rejestrowania danych.

Metoda

Aby skonfigurowac tryb polecen szeregowych, wybierz ,F8) Konfiguracja
komunikac;ji” (Configure Comms) z menu Konfiguracja (Configuration). Skonfiguru;j
wybrany port jako ,Polecenie szeregowe” (Serial Command). Ustawienie domysine
to ,Nieuzywany” (Unused). Nastepnie ustaw Szybkos¢ transmisji (Baud Rate),
Parzysto$c¢ (Parity) i Bity danych (Data bits) wedtug specyfikacji urzgdzenia
zewnetrznego. Port komunikacji jest teraz skonfigurowany.

Kazdy wiersz projektu moze by¢ skonfigurowany jako ,Polecenie komunikac;ji”
(Comms Command). Odbywa sie to przez ustawienie parametru ,Zawartos¢”
(Contents) w parametrach wiersza ,(F2 w menu Edytuj projekt” (Edit Layout)). Jesli
wiersz jest ustawiony jako polecenie szeregowe, kazdy tekst wpisany w tym wierszu
zostanie wystany z portu komunikacyjnego podczas cyklu znakowania.

Polecenia wiersza w trybie polecen szeregowych

Polecenia mogg by¢ umieszczone w dowolnym wierszu skonfigurowanym jako
polecenie szeregowe. Polecenia te umozliwiajg przesytanie tekstu innych wierszy
projektu razem z niedrukowanymi znakami ASCII.

Polecenie [Ln]

Polecenie [Ln] pozwala na przesytanie tekstu z innych wierszy ze skonfigurowanego
portu szeregowego. Wartosc¢ ,n” odpowiada numerowi wiersza w projekcie tekstu,
ktéry ma byc¢ przestany.

Np. [L3] przesle dowolny tekst wiersza 3 z portu komunikacyjnego.

Mozliwe jest przesytanie ustalonego tekstu i wielu polecen w tym samym wierszu
skonfigurowanym jako polecenie szeregowe.

Polecenie [An]
Polecenie [An] stuzy do przesytania niedrukowanych znakéw ASCII. Wartos¢ ,n”
odpowiada wartosci liczbowej znaku ASCII.

Np. Na przyktad. [A13] bedzie wysytaé znak powrotu karetki, ktérego wartos¢
liczbowa ASCII wynosi 13.

W celach informacyjnych ponizej zamieszczono inne przydatne wartosci ASCII.
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Znak Warto$¢ | Kombinacja Wyglad
ASCII liczbowa | klawiszy Hyperterminal
Hyperterminal

SOH 1 CTRL+A ©

STX 2 CTRL+B ()

ETX 3 CTRL+C v

EOT 4 CTRL+D 4

ENQ 5 CTRL+E brak

ACK 6 CTRL+F L3

BEL 7 CTRL+G brak

LF 10 CTRL+J Nowy wiersz
(Line feed)

CR 13 CTRL+M Powrot karetki
(Carriage
return)

NAK 21 CTRL+U §

ESC 27 CTRL+| brak

Przyktad polecen szeregowych
Wprowadz nastepujgce dane do projektu.

1. EDWARD
2. [A2][L1]PRYOR of [L4][A3] (Zauwaz, ze wiersz 2 jest skonfigurowany jako polecenie szeregowe)
3.
4. SHEFFIELD
Zostanie przestany nastepujgcy projekt.

<STX> EDWARD PRYOR of SHEFIELD <ETX>

Uwaga: Aby przestaé znak ,[”, uzyj polecenia ,[[]".

Host
Tryb ten jest zarezerwowany dla specjalnych zastosowan.
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Test komunikaciji

Aby sprawdzi¢, czy dane sg odbierane i przesytane z urzgdzenia sterujgcego, wybierz
.F6) Szeregowe porty” (Serial ports) z menu ,Test sprzetu” (Test hardware), a
nastepnie ,Program terminalu” (Terminal Program).

Port A to 9-stykowe ztgcze D.

Port B to szeregowy adapter USB podtgczony do ztgcza USB B.

W tym miejscu mozna testowac wytgcznie pasywne moduty Anybus.

Port Ethernet jest aktywny tylko wtedy, gdy zostat zainstalowany modut Ethernet.

4[] Port B

DATA SENT FROM CONTROLLER

Doto sent fFrom PC

W dolnej czesci pola tekstowego zostang wyswietlone odebrane znaki; w gornej
czesci wyswietlane bedg znaki, ktére zostaty przestane (wpisujac je na ekranie
dotykowym). Za pomocg przyciskow po prawej stronie mozna wysta¢ kody sterujgce
STX, ETX, EOT i SOH.

Niedrukowane znaki ASCII sg wyswietlane jako [02] dla STX, [03] dla ETX itd.

Nacisnij TAB, aby przetgcza¢ pomiedzy portem A, portem B, Anybus lub Ethernet, lub
nacisnij przycisk w prawym gornym rogu ekranu.

Jesli dane zostang nadestane do ztgcza, ktérego nie monitorujesz, czerwony wskaznik
obok jego przycisku zmieni kolor na zielony.

ANYBUS
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Nacisnij przycisk lub lub ponownie wybierz port za pomocg przycisku, aby
wyczyscié wyswietlacz albo nacisnij ESC il aby wyjsé.
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10. Wejscia i wyjscia cyfrowe

Wprowadzenie

Urzadzenie sterujgce jest wyposazone w opcjonalne moduty wejs¢ i wyjs¢ (1/0) typu
plug-in. Kazdy modut ma 8 optoizolowanych wejs¢ 24 V i 6 pétprzewodnikowych
wyjs¢ przekaznikowych, ktére mozna podtgczy¢ do zewnetrznego sprzetu. Dostepne
jest réwniez zasilanie 24 V 500 mA.

Urzadzenie sterujgce urzgdzen nablatowych serii 4000 obstuguje maksymalnie 2
moduty wejs¢/wyjsé.
tacznie 16 wejsc i 12 wyjse.

Ztacze 1/0 0 — X3
Ztacze 1/0 1 - X4

Urzadzenie sterujgce urzgdzen do integracji serii 4000 obstuguje maksymalnie 4
moduty wejs¢/wyjsc.
tacznie 32 wejs¢ i 24 wyjsc.

Ztacze 1/0 0 — X3
Ztacze 1/0 1 - X4
Ztagcze /0 2 — X12
Ztacze 1/0 3 — X13

Konfiguracja

Wejscia i wyjscia mozna skonfigurowac tak, aby dziataty w kilku trybach. Wybierz
.F7) Skonfiguruj sprzet” (Configure hardware) z menu Konfiguracja (Configuration) i
zmien Wejscia/wyjscia (In/outs) na odpowiedni tryb (Programowalny
(Programmable), Wybierz projekt (Select layout), Zdalny (Remote) lub Specjalne
tacze (Special interface)).
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ﬂ-:| Edit configuration

¥ Cal.mm

Motor brake °

=] 714
Clear outputs after mark a Mech. brake °

Jog Ctrl

X Cal.mm

Uktad stykow ztgcza

Uktad stykow ztgcza jest nastepujgcy:

Z-oxis e

Light Guard °

[=

Styk Nazwa Opis

6-,19+ OouUT1 Potgczenia przekaznikowe 1
5-,18+ ouT?2 Potgczenia przekaznikowe 2
4- 17+ OuT3 Potgczenia przekaznikowe 3
3-,16+ ouT4 Potgczenia przekaznikowe 4
2-,15+ OuUT5 Potgczenia przekaznikowe 5
1-,14+ OUT6 Potgczenia przekaznikowe 6
10 IN1 Wejscie 1

23 IN2 Wejscie 2

9 IN3 Wejscie 3

22 IN4 Wejscie 4

8 INS Wejscie 5

21 IN6 Wejscie 6

7 IN7 Wejscie 7

20 IN8 Wejscie 8

11 INGND Izolowane wejscia masy 1-8
12,13 GND Kontroler GND

24, 25 24V Zasilanie maks. 24 V 500 mA

Podtgczanie
Wejscia

Wejscia to optoizolowane ztgcza 24 V z izolowang masg sygnatu.

Aby podtgczy¢ wytgcznik, podtgcz jedng strone wytacznika do napiecia 24 V, a drugg
strone do wtasciwego wejscia masy IN1-8. Wejscia masy (INGND) muszg byc¢
podtgczone do masy (GND).

Dokument: ENG123 iss 1 0 Nov 2016_pl

Strona 10-2




Aby podtgczy¢ zewnetrzny sygnat 24 V, poditgcz sygnat do odpowiedniego wejscia
IN1-8 i mase sygnatu zewnetrznego do wejscia masy, co zapewnia catkowitg
izolacje pomiedzy urzgdzeniem sterujgcym a sygnatem zewnetrznym.

Wyjscia

Wyjscia sg potprzewodnikowymi przekaznikami, ktore mozna potgczy¢ ze zrodtem
pradu statego 24 V do 1 A. Ztgcza nie powinny by¢ uzywane do bezposredniego
podtgczania prgdu zmiennego.

Aby podtgczy¢ lampke kontrolng, podtgcz jedng strone lampy do masy, drugg strone
do minusowej (-) strony przekaznika wyjsciowego, a nastepnie podtgcz dodatnig (+)
strone przekaznika wyjsciowego do napiecia 24 V. Na ponizszym schemacie
pokazano takie potgczenie dla wyjscia 1 (OUTPUT 1).
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+24V +24v

OP1 + (Styk 19) OP1 - (Styk 6)

OP1 - (Styk 6) w OP1 + (Styk 19) w

GND

Podczas przetgczania obcigzen indukcyjnych bardzo wazne jest ttumienie wszelkich
zaktécen powodowanych przez zrodto zaktocen. Oznacza to stosowanie diod
ttumigcych lub sieci ttumigcych przy zewnetrznych cewkach przekaznikow i stykach.
Jedli zostanie to zaniedbane, sterownik moze dziata¢ nieprawidtowo.

Zasilanie 24 V

Zasilanie 24 V dostepne z urzgdzenia sterujgcego ma na celu jedynie dostarczenie
wystarczajgcego pradu do obstugi wejs¢. Mozliwe jest zasilanie matych lampek
kontrolnych, przekaznikéw itp., ale do tego celu zaleca sie zewnetrzne zasilanie 24
V.

Adapter 1/0

Dla kazdego modutu wejsc¢/wyjs¢ dostepny jest adapter I/O. Aby uzyskac wiecej
informacji, skontaktuj sie z nami pod adresem info@pryormarking.com, podajgc
numer czesci 10031659.

Programowalny tryb wejsc¢/wyjsc

Tryb ten umozliwia poleceniom zawartym w projekcie korzystac¢ z wejs¢ i wyjs¢. Aby
wprowadzi¢ polecenie w projekcie, wpisz je w polu Tekst (Text), a nastepnie ustaw
parametr wiersza Zawartosc¢ (Contents) jako Kontrola I/O (I/O control). W jednym
wierszu mozna umies$ci¢ wiecej niz jedno polecenie. Poszczegdlne polecenia nalezy
oddzieli¢ spacja.
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X pos |Y pos

+4 T3

TEST MARK

-4 T4

Wyjscia mogg by¢ wykorzystane do sterowania uchwytami, urzgdzen indeksujgcych,
obstugi podawania przedmiotu obrabianego itp. Wejscia mogg by¢ uzyte to
tworzenia projektu, oczekiwania na ukonczenie operacji, pomijania czesci projektu

itp.

Wszystkie wyjscia sg automatycznie wytgczane podczas znakowania projektu oraz
po wcisnieciu czerwonego przycisku na pilocie.
Dostepne sg nastepujgce polecenia:

Polecenie Opis

GO Czekaj na wcisniecie zielonego przycisku na pilocie.

Przydatne do umieszczania w projekcie pauz.
NOGO Czekaj na zwolnienie zielonego przycisku na pilocie.
+n Wigcz wyjscie n

Gdzie n jest rowne...

od 1 do 6 dla ztgcza I/O 0
od 11 do 16 dla ztgcza /0 1
od 21 do 26 dla ztgcza I/0 2
od 31 do 36 dla ztgcza I/O 3
-n Wytgcz wyjscie n
Gdzie n jest rowne...

od 1 do 6 dla ztgcza I/O 0
od 11 do 16 dla ztgcza /0 1
od 21 do 26 dla ztgcza /O 2
od 31 do 36 dla ztgcza I/O 3

Tn Czekaj na przyjecie wartosci ,true” dla wejscia n
Gdzie n jest réwne...

od 1 do 8 dla ztgcza I/O 0

od 11 do 18 dla ztgcza I/0 1

od 21 do 28 dla ztgcza I/O 2

od 31 do 38 dla ztgcza I/O 3

Fn Czekaj na przyjecie wartosci ,false” dla wejscia n
Gdzie n jest réwne...

od 1 do 8 dla ztgcza I/O 0

od 11 do 18 dla ztgcza I/0 1

od 21 do 28 dla ztgcza I/0 2

od 31 do 38 dla ztgcza I/O 3

Dn Zwtoka czasowa o dtugosci n*0,1 sekundy (n ma wartos¢ od
1 do 99)
Mn Przetwarzaj nastepny wiersz projektu, jesli warto$¢ wejscia n
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to ,true”
Gdzie n jest réwne...
od 1 do 8 dla ztgcza 1/0 0
od 11 do 18 dla ztgcza I/0 1
od 21 do 28 dla ztgcza I/0 2
od 31 do 38 dla ztgcza I/O 3
G Zmniejsz numer seryjny globalny
Nastepujgce polecenia sg dostepne dla wersji oprogramowania 20.10 i
wyzszych:
ATn Przerwij znakowanie, jesli wartos¢ wejscia n to ,true”
AFn Przerwij znakowanie, jesli warto$¢ wejscia n to ,false”
JTn i Przeskocz do wiersza Il, jesli wartos¢ wejscia n to ,true” (Il
jest rowne od 1 do 40)
JEn i Przeskocz do wiersza Il, jesli wartos¢ wejscia n to ,false” (lI
jest rowne od 1 do 40)
Jil Przeskocz do wiersza |l (Il jest rowne od 1 do 40)
P‘message” | Wyswietl okno dialogowe z komunikatem w cudzystowie
C Wyczy$¢ okno monitu
H Powroc do pozycji startowej w osiach XY
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Wybierz projekt w trybie wejs¢/wyjsé

Tryb ten pozwala urzgdzeniu zewnetrznemu na wybor i znakowanie jednego z 31
réznych projektow. Wyjscia urzgdzenia sterujgcego wskazujg rozne statusy. Opcja
ta jest wspierana jedynie przez ztgcze 1/0 0. Dodatkowe ztgcza I/O, w ktére
wyposazone jest urzgdzenie sterujgce, mogg w razie potrzeby korzystac z
programowalnych polecen w trybie Wybierz projekt.

Przyporzgdkowanie wej$¢/wyjs¢ dla ztgcza 1/0 0:

le; Nazwa Opis

IN1 START Rozpoczyna znakowanie biezgcego projektu.
IN2 STOP Przerywa znakowanie biezgcego projektu.
IN3 RESET Resetuje biad.

IN4 S1 Sygnat wyboru binarnego, wartosc 1.

INS S2 Sygnat wyboru binarnego, wartosc 2.

ING S4 Sygnat wyboru binarnego, wartosc 4.

IN7 S8 Sygnat wyboru binarnego, warto$c 8.

INS S16 Sygnat wyboru binarnego, wartos¢ 16.

OUT1 | READY Urzgdzenie sterujgce jest gotowe do wyboru projektu.
OouT2 | BUSY Urzadzenie sterujgce wykonuje oznaczenie.

OUT3 | ERROR | Wystapit btad.

OUT4 | PWR ON | Zawsze witgczony (ON), gdy urzadzenie sterujgce jest
wigczone. Opcje te mozna skonfigurowa¢ w menu
Konfiguracja (Configuration) sprzetu i wykorzysta¢ do
wykrywania, kiedy urzgdzenie sterujgce jest wtgczone,
ale niekoniecznie ,Gotowe” (Ready) w menu gtéwnym.

Aby wybra¢ projekt, numer projektu (0-31) musi by¢ przestany do wejs¢ S1-16 w
formacie binarnym. Nazwy projektow (tylko z grupy 1) wybierane sg kodami
podanymi ponizej:

Numer S16 |S8 [S4 |S2 |S1 | Nazwa projektu

0 0 0 0 0 0 Uzyj biezacy projekt
1 0 0 0 0 1 PROJEKT-01

2 0 0 0 1 0 PROJEKT-02

3 0 0 0 1 1 PROJEKT-03

4 0 0 1 0 0 PROJEKT-04

30 1 1 1 1 0 PROJEKT-30

31 1 1 1 1 1 PROJEKT-31

Sygnat READY wskazuje, ze urzgdzenie sterujgce oczekuje na kod projektu. Po
podaniu odpowiedniego kodu na wejsciach, wybrany projekt moze zostac
zatadowany i oznakowany przez zastosowanie impulsu do wejscia START.
Urzagdzenie sterujgce zresetuje wyjscie READY i wybierze wyjscie BUSY podczas
znakowania projektu. Po wykonaniu oznaczenia urzgdzenie sterujgce zresetuje
wyjscie BUSY i wybierze wyjscie READY do kolejnego cyklu.
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Jesli wystgpi btad (wybrany projekt nie istnieje, nie zatadowano projektu, btgd
krancowki itp.), wyswietli sie komunikat o btedzie i zostanie wybrane wyjscie
ERROR. Zatwierdzenie btedu mozna wykonac przez nacisniecie klawisza lub
zadanie impulsu na wejsciu RESET.

W razie potrzeby wybrania wiecej niz 31 roznych projektéw, nalezy uzy¢ portu
komunikacji RS232/USB/Ethernet w trybie Wybierz projekt, aby wybrac projekt z
dowolnej grupy.

Tryb specjalnego tgczenia I/O
Tryb ten jest zarezerwowany dla specjalnych zastosowan.

Zdalny tryb wejsc¢/wyjs¢

Jest to tryb umozliwiajgcy uzycie programowalnych polecen jak w trybie
Programowalny, ale pozwala rowniez na znakowanie aktualnie zatadowanego
projektu za pomocg sygnatu zdalnego.

Wejscia 1,2 i 3 oraz wyjscia 1,2, 3 i 4 sg zarezerwowane do zdalnego znakowania
projektu. Inne wejscia i wyjscia mogg by¢ uzywane tak jak w trybie programowalnym.

Przyporzgdkowanie wejs¢/wyjs¢ jest nastepujace:

110 Nazwa Opis

IN1 START Rozpoczyna znakowanie biezgcego projektu.

IN2 STOP Przerywa znakowanie biezgcego projektu.

IN3 RESET Resetuje btad.

OUT1 | READY Urzadzenie sterujgce jest gotowe.

OUT2 | BUSY Urzgdzenie sterujgce wykonuje oznaczenie.

OUT3 | ERROR | Wystgpit btad.

OUT4 | PWR ON | Zawsze witgczony (ON), gdy urzadzenie sterujgce jest
wigczone. Opcje te mozna skonfigurowa¢ w menu
Konfiguracja (Configuration) sprzetu i wykorzysta¢ do
wykrywania, kiedy urzgdzenie sterujgce jest wtgczone,
ale niekoniecznie ,Gotowe” (Ready) w menu gtéwnym.

Dostepne sg nastepujgce polecenia:

Polecenie Opis

GO Czekaj na wcisnigecie zielonego przycisku na pilocie (jesli
dostepny). Przydatne do umieszczania w projekcie pauz.

NOGO Czekaj na zwolnienie zielonego przycisku na pilocie (jesli
dostepny).

+n Wigcz wyjscie n

Gdzie n jest réwne...

od 5 do 6 dla ztgcza I/O 0
od 11 do 16 dla ztgcza I/0 1
od 21 do 26 dla ztgcza I/0 2
od 31 do 36 dla ztgcza I/O 3
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-n Wytgcz wyjscie n
Gdzie n jest réwne...

od 5 do 6 dla ztgcza 1/0 0
od 11 do 16 dla ztgcza I/O 1
od 21 do 26 dla ztgcza I/0 2
od 31 do 36 dla ztgcza I/O 3

n Czekaj na przyjecie wartosci ,true” dla wejscia n
Gdzie n jest réwne...

od 4 do 8 dla ztgcza 1/0 0

od 11 do 18 dla ztgcza I/0 1

od 21 do 28 dla ztgcza I/0 2

od 31 do 38 dla ztgcza I/O 3

Fn Czekaj na przyjecie wartosci ,false” dla wejscia n
Gdzie n jest réwne...

od 4 do 8 dla ztgcza 1/0 0

od 11 do 18 dla ztgcza I/0 1

od 21 do 28 dla ztgcza I/0 2

od 31 do 38 dla ztgcza I/O 3

Dn Zwtoka czasowa o dtugosci n*0,1 sekundy (n ma wartos¢ od
1 do 99)

Mn Przetwarzaj nastepny wiersz projektu, jesli wartos¢ wejscia n
to ,true”

G Zmniejsz numer seryjny globalny

Nastepujgce polecenia sg dostepne dla wersji oprogramowania 20.10 i

wyzszych:

ATn Przerwij znakowanie, jesli wartos¢ wejscia n to ,true”

AFn Przerwij znakowanie, jesli wartos¢ wejscia n to ,false”

JTn I Przeskocz do wiersza ll, jesli wartos¢ wejscia n to ,true” (Il
jest rowne od 1 do 40)

JEn I Przeskocz do wiersza ll, jesli wartos¢ wejscia n to ,false” (ll
jest rowne od 1 do 40)

Jil Przeskocz do wiersza |l (Il jest rowne od 1 do 40)

P“message” | Wyswietl okno dialogowe z komunikatem w cudzystowie

C Wyczy$¢ okno monitu

H Powrd¢ do pozycji startowej w osiach XY

Jesli w projekcie zastosowano polecenie dotyczgce wejscia lub wyjscia 1, 2 lub 3,
nie zostanie ono przetworzone.

Testowanie wejs¢/wyjs¢
Aby zweryfikowacé poprawnos$¢ pracy wejsc i wyjsc, wybierz ,F4) Ogolne 10”
(General I0) z menu Test sprzetu (Test hardware).
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Outputs

J} PUNCH 1 In

In

K) PUNCH 2 < In
In

L) Z In

In

M) OUT 1 In
In

N) OUuT
) Metwork. ..

Anybus. ...

0) ouUT
Head warn.

3avM. ... [0

V OAUX... 24.

P} OUT

Q) ouT

1} Calibrate

R) OUT
Touch screen

1) Energise motors Y) Autosense test

ADC 830 817
Spowoduje to wyswietlenie 10 dla ztgcza I/0 0 i pozostatych dla krancowek gtowicy
itp. Wyjscia i silniki mozna przetestowac, naciskajgc odpowiedni przycisk ekranowy.

Nacisnij ESC < | , aby wyj$é.

IO dla wszystkich dostepnych kart /O mozna przetestowac, wybierajgc ,F5) Karty
IO” (IO Cards) z menu Test sprzetu (Test hardware). Stan wyjs¢ OUT1-6 dla kazde;j
karty mozna przetgczac, naciskajgc odpowiednie przyciski na ekranie, a stan wejs¢
jest pokazywany przez czerwony/zielony wskaznik.

4-:| Test 10 Cards

10 Card O

Outputs Inputs Names

E

Ay 1 4 5 b 7 8
e e

Names

2
®
10 Card

Outputs

G) 1

10 Card
No card present

10 Card
Mo card present

Poszczegdlinym wejsciom i wyjsciom mozna nadaé nazwy, uzywajgc przycisku
Nazwy (Names). Nazwy te beda wykorzystane w komunikatach statusu na ekranie
podczas uzywania trybu programowalnych wejs¢ i wyjsc.

Nacisnij ESC , aby wyjsc.
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11. Rbézne

Kopia zapasowa/przywracanie

Cata zawartos¢ pamieci urzgdzenia sterujgcego moze dla bezpieczenstwa zostaé
zapisana na pamieci flash USB. Jesli wystgpi btad i zawartos¢ pamieci zostanie
utracona, mozna jg wéwczas zatadowac z pamieci flash USB.

Opcja ta moze byc¢ tez wykorzystana do skopiowania petnych konfiguraciji lub
pojedynczych plikow z jednego urzgdzenia sterujgcego do innego. Pliki sg
kompatybilne z pdzniejszymi wersjami oprogramowania, ale nie z wczesniejszymi. W
razie potrzeby przesytania plikdbw pomiedzy urzgdzeniami, zaleca sie posiadanie tej
samej wersji oprogramowania na wszystkich urzgdzeniach.

11:43:38
25/10/16

":l Backup Menu

1

Backup

999999

Restore

F3
Copy
Layout From
Use

F4
Copy
Layout to
Use

GROUP 1

Kopia zapasowa

Wybranie ,F1) Kopia zapasowa” (Backup) spowoduje skopiowanie projektéw i
ustawien do pamieci USB. Na pamieci USB zostanie utworzony folder BACKUPS
zawierajgcy podfolder o nazwie zgodnej z numerem seryjnym urzgdzenia.

Nazwa pliku pamieci zapasowej bazuje na biezgcej dacie i ma format
DDMMYY.BAK. Jesli w danym dniu zostanie utworzona wiecej niz jedna kopia
zapasowa, nazwy plikdw zostang rozszerzone o numeracje ,_17,,_ 2" itd.

Urzagdzenie sterujgce wyswietli nazwy plikow podczas ich przetwarzania przed
powrotem do menu kopii zapasowe;.

Przywréé

Wybranie ,F2) Przywrdo¢” (Restore) umozliwia operatorowi nawigacje w systemie
plikow na pamieci USB. Pliki mogg mie¢ format BAK, jesli zostaty utworzone przez
urzadzenie serii 4000 lub CCF, jesli zostaty utworzone przez urzgdzenie serii 3000.
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4-:| Choose file 4-:| Choose file

me name: USB STICK name: USB STICK
File system o File syste|

251015, Bk 6 ik

1

U 0.
251@16. BAK i Mersion25.4@. CCF

[—[—[—[—[—[—[— [—
[_[_[_[_[__[—

[}

2 files 75 total 0% 4 files 75 total 0 %

Groups

GROUPL fAdvSpeesds EXTRACT ALL
L) FontChorsLorge 1t
GROUPZ FontChorsSmoll
1 EXTRACT GROUP

GROUPZ LaG

defoult

duplist EXTRACT FILE
eeprom

environment
setup
speeds
vnetc

GROUP4
GROUPS
GROUPE
GROUP?
GROUPE
GROUPS

LOGD
HFGL

HPGLFONT

Operator moze wybrac pojedyncze pliki lub foldery poprzez nacisniecie nazwy na
ekranie dotykowym lub uzycie przyciskow K i E2 do poruszania sie o jedng linie w
gore lub w dét.

Jesli poza listg widoczng na ekranie istnieje wiecej plikdw, przyciski i
umozliwiajg przetgczenie o jedng strone w gore lub w dot.

Przyciski rozpakowywania mogg by¢ uzyte do wybidrczego przywracania plikow z
kopii zapasowej. Na przyktad podczas kopiowania plikow projektu na inne
urzgdzenie nalezy wybrac¢ tylko same pliki projektu bez folderu systemowego,
poniewaz pliki w tym folderze sg przypisane do danego urzgdzenia.

Przycisk Rozpakuj plik (Extract File) przywrdci podswietlony plik.

o Przycisk Rozpakuj grupe (Extract Group) przywréci wszystkie pliki w obecnie
podswietlonej grupie.

e Przycisk Rozpakuj wszystko (Extract All) przywréci wszystkie pliki z kopii zapasowe;j.

Przywrécone pliki zostang nadpisane nad plikami w pamieci urzgdzenia sterujgcego.

Po zakonczeniu nacisnij ESC.
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Jesli zostang przywrdcone jakiekolwiek pliki systemowe, urzadzenie sterujgce
dokona ponownego uruchomienia w celu upewnienia sie, ze zmiany ustawien
zostang zastosowane.

Kopiuj projekt do USB
Kopiuj projekt z USB
Za pomocg tych funkcji mozna kopiowac pojedyncze pliki do i z pamieci flash USB.

Pliki sg kopiowane do folderu o nazwie LAYOUTS, w podfolderze o nazwie zgodnej
Z numerem seryjnym urzgdzenia.

Nazwy plikdw sg ograniczone formatem 8.3, tzn. 8 znakow przypada na nazwe pliku
i 3 na rozszerzenie. Jesli nazwa projektu nie spetni tego ograniczenia, operator
zostanie poproszony o podanie poprawnej nazwy.

Hasta

Kazda z opcji w kazdym menu moze by¢ chroniona przez dwupoziomowy system
zabezpieczenia. Z gtbwnego menu wybierz ,F2) Hasta” (Passwords).

Dziedziczone

Jesli Zarzadzanie uzytkownikami ustawiono na Dziedziczone (Legacy), uzyty
zostanie system dwuhastowy. Zmien Hasto 1 (Password 1) i Hasto 2 (Password 2)
oraz wybierz, ktére hasto ma by¢ uzyte do poszczegolnych opcji z kazdego menu.
Dziatanie tego systemu jest takie samo, jak w urzgdzeniach sterujgcych serii 3000.

ﬂ-:| Passwords -

User management a Advanced

Password 1 Logo

Password 2 Backup

Other Hardware
[ X Je]

Z kazdym menu powigzany jest cigg 10 znakow, przy czym pierwszy znak okresla
poziom zabezpieczenh dla opcji 1 itd. Poziom zabezpieczen dla kazdej opcji moze
wynosic 0 (brak wymaganego hasta), 1 (wymagane Hasfo 1) lub 2 (wymagane Hasto
2).

W tym przyktadzie pozycja 10 w menu gtébwnym (menu Zaawansowane (Advanced))

jest chroniona hastem 1, a pozycja 2 w menu Konfiguracja (Configuration) (Hasta)
jest chroniona hastem 2.
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G-:l Passwords

ser management e BEBEEAEBREA
assword 1 FuUD1 0go HABARAABERA
assword 2 PuLD2 acku HHBABAARERA
m

HHBABAARE 1 onfi H2HHBAHEEA
BEBEEEEE L2 ardware alal=)=]a]= = =) s e )

Przyciski menu chronione hastem sg oznaczane ktddka.

*':l Configuration Menu

F1
Time/Date

F2

Passwords

15:39:38
18/10/16

Lokalne

Jesli Zarzgdzanie uzytkownikami ustawiono na Lokalne, ciggi znakéw w menu
okreslajg poziom uzytkownika wymagany do wyboru danej pozycji menu, a nie
numer hasta. Opcja menu Hasta (Passwords) jest teraz zamieniana na menu
Menedzer uzytkownikéw (User Manager).
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13:53:16

*-:l User manager 25710716

F1
Assign
access
levels

F&

List users

F2
Add user

F3

Delete user

F4
Change your
password

FS5
Change
another
password

New layout

Przypisz poziomy dostepu (Assign Access Levels) wyswietla poczagtkowy ekran
haset.

Dodaj uzytkownika (Add User) pozwala operatorowi na dodawanie kont
uzytkownikow.

G-:l Add User

Name
Password

Group

Konta uzytkownikow mogg miec przypisany jeden z trzech poziomow: Uzytkownik
(User), Kierownik (Supervisor) lub Administrator (Administrator).

e Uzytkownicy majg dostep tylko do pozycji menu z poziomem zabezpieczen 0.

e Kierownicy majg dostep do poziomdéw 0 i 1.

e Administratorzy majg dostep do pozioméw 0, 1 2.
Zaleca sie dodanie przynajmniej jednego Administratora przed opuszczeniem tego
menu. Jesli nie zostanie dodane konto z odpowiednim poziomem zabezpieczen,
system bedzie pozwalat na dostep kazdemu az do momentu utworzenia stosownego
konta.

Zmien swoje hasto (Change your password) pozwala obecnie zalogowanemu
uzytkownikowi na zmiane jego hasta.

Zmien inne hasto (Change another password) pozwala obecnie zalogowanemu
uzytkownikowi na zmiane hasta innego uzytkownika. Zalecana jest ochrona tej opcji
poziomem Kierownik lub Administrator.

Wyswietl uzytkownikéw (List Users) wyswietla liste kont uzytkownikéw wraz z
przypisanymi poziomami.
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4-:' Users

Names Group

SMITH user

JOMES user

TEAM LEADER supervisor
ADMIN administrator

Po utworzeniu kont uzytkownikdw urzadzenie sterujgce bedzie wyswietla¢ monit o
zalogowanie za kazdym uruchomieniem.

4[] Select user

SMITH JONES TEAM LEADER

ADMIN

Operator moze poruszac sie po menu az do napotkania pozycji, do ktérej nie ma
dostepu. Wtedy urzgdzenie sterujgce poprosi o podanie hasta uzytkownika z
wyzszym poziomem dostepu. Dostep zostanie przyznany jednorazowo i tylko dla
tych kont, ktére majg dostatecznie wysoki poziom.

4[] Higher access required 4[] Higher access required

TEAM LEADER ADMIN ADMIN

W celu wylogowania wré¢ do gtéwnego menu i nacisnij przycisk wylogowania. 18

14:185: 55
25/10/18

F&

Preview

Po wylogowaniu urzgdzenie sterujgce powrdci do ekranu wyboru uzytkownika.

Baza danych

Jesli Zarzgdzanie uzytkownikami ustawiono na Baza danych (Database), dziatanie
jest dokfadnie takie samo jak w przypadku ustawienia Lokalne (Local), ale lista
uzytkownikow i pozioméw dostepu sg pobierane z bazy danych SQL Traceable-IT.
Wymaga to modutu Ethernet i potgczenia z bazg danych SQL. Potgczenie jest
Swiadczone przez Pryor TCPIP SQL Service uruchomionym na komputerze PC.
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Liczniki

Urzgdzenie sterujgce ma mozliwosc¢ zliczania, ile razy projekt zostat poprawnie
oznakowany i zatrzymania sie na wczesniej zadanym limicie. Wartos¢ na liczniku
jest wyswietlana na ekranie menu.

Dostepne sg dwa rodzaje licznikéw: liczniki projektu i liczniki globalne. Licznik
projektu zlicza, ile razy dany projekt zostat oznakowany, a wartosc ta jest
zapisywana wraz z projektem. Licznik globalny zlicza, ile w sumie wykonano
oznaczen.

¢E] Edit layout counter

Value m
S5top at
Increment

Active e

AUTOLOAD

Stan Aktywny (Active) (Tak (Yes) lub Nie (No)), obecna Wartos¢ (Value), Stop (Stop
value) i Krok przyrostu (Increment) mogg by¢ skonfigurowane dla obu rodzajéw
licznikéw. Jesli licznik projektu jest aktywny, Wartos¢ ustawiona na 0, Stop na 100, a
Krok przyrostu na 1, to projekt moze by¢ wykonany 100 razy przed wytgczeniem
znakowania. Aby ponownie wykona¢ znakowanie projektu, nalezy zdezaktywowac
licznik lub zresetowa¢ Wartosc.

Jesli oba liczniki sg aktywne, zamiast licznika projektu na ekranie menu wyswietlana
jest Warto$c licznika globalnego.

Aby skonfigurowac licznik projektu, wybierz ,F9) Licznik projektu” (Layout counter) z
menu Inne (Others). Aby skonfigurowac licznik globalny, wybierz ,F8) Licznik
globalny” (Global counter) z menu Inne (Others).

Pozycja startowa

Gtowica znakujgca ma ustalong pozycje startowg w ptaszczyznie XY. Zazwyczaj jest
to lewy gorny rég obszaru znakowania. Pozycja XY znakdw jest zazwyczaj okreslana
wzgledem pozyciji startowej, chyba ze ustawiono offsety.

Jesli urzgdzenie jest wyposazone w elektryczng o$ Z, jej ustalona pozycja zerowa
znajduje sie na gorze kolumny. Ze wzgledu na niskg predkos¢ ruchu tej osi, w
wiekszosci wypadkdéw cofanie do pozycji zerowej przed i po kazdym znakowaniu
bytoby niewygodne. Dlatego krancowka osi Z jest zazwyczaj wytgczona, a pozycja
zerowa ustawiona manualnie przez przesuniecie pozycji wzdtuz osi lub wybranie
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.F5) Ustaw” pozycje startowg Z (Set Z) z menu Inne (Others). Inng opcjg jest
niewytgczanie wigcznik i uzycie offsetu osi Z lub wykorzystanie Autosense.

Aby wykonac ruch do pozycji startowej bez znakowania projektu, wybierz ,F4) Cofnij
do pozycji startowej” (Move home) z menu Inne (Others).

Mozna skonfigurowaé sposob, w jaki gtowica znakujgca znajduje pozycje startowg
(najpierw w osi X, a nastepnie w osi Y lub odwrotnie). W tym celu wybierz ,F7)
Konfiguruj sprzet” (Configure hardware) z menu Konfiguracja (Configuration) i
wybierz odpowiednig Metode powrotu do pozycji startowej (Home method).
Krancowki osi XYZ mogg by¢ wtgczone/wytaczone przez wybranie ,F7) Konfiguruj
sprzet” (Configure hardware) z menu Konfiguracja (Configuration) i ustawienie
odpowiednich wartosci Kraricowka X (X proxy) , Kranicowka Y (Y proxy) i Krancowka
Z (Z prox) (bezpotencjatowy (None) lub PNP lub NPN).

Os obwodowa/programowalna rowniez ma mozliwosc¢ ustalenia pozycji zerowej z
wykorzystaniem krancéwki, ale zazwyczaj nie jest ona wykorzystywana.

Dane projektu
Projekt moze mie¢ przypisane unikalne dane konfiguraciji.

Mozliwe jest zdefiniowanie dla <] Edit layout data -
konkretnego projektu pozycji zerowe]  [EEG—_G——_" S max

XYZ poprzez ustawienie offsetow od  |FENTSREN reset  (HTEEISE
absolutnej pozyciji startowej zoffset [ S
okreslonej przez krancéwki XYZ. 2 gap : instruction 1
Opcje te mozna wykorzystaé do Al min - Instruction 2

unikniecia zbednych ruchow do/z
absolutnej pozycji startowej, jesli
przedmiot obrabiany ma nietypowy

ksztatt.
Offsety mogg tez by¢ uzyte do =
przesuniecia catego projektu w 0.0 | AUTOLOAD

obszarze znakowania bez
koniecznosci zmiany pozycji XY kazdego wiersza w projekcie.

Offsety sg przypisane do konkretnych projektow i razem z nim zapisywane. Aby
ustawi¢ offset, wybierz ,F3) Dane projektu” (Layout Data) z menu Inne (Others).
Dostepne sg nastepujgce parametry:

Parametr Opis

Offset X Pozycja nowej pozycji zerowej w osi X wzgledem zera
absolutnego.

Offset Y Pozycja nowej pozycji zerowej w osi Y wzgledem zera
absolutnego.

Offset Z Pozycja nowej pozycji zerowej w osi Z wzgledem zera

absolutnego.

Odstep Z Jesli uruchomiony jest Autosense, ten parametr okresla
wymagany odstep pomiedzy kohcowkg igty lub rysika a
przedmiotem obrabianym.
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Min A/S Podczas uzywania Autosense, 0$ Z bedzie sie wycofywac
do tej pozycji przed rozpoczeciem automatycznego
wykrywania. Umozliwia przyspieszenie cyklu znakowania.
Max A/S Jesli 0s Z wyjedzie poza te pozycje podczas uzywania
Autosense, 0s Z zatrzyma sie i wyswietli sie komunikat
btedu.

Reset Automatyczny (urzadzenie sterujgce automatycznie powrdéci
do pozycji zera absolutnego w réwnych odstepach czasu,
aby sprawdzi¢, czy warto$¢ offsetu jest nadal poprawna) lub
manualny (powrét do pozycji zera absolutnego tylko po
wybraniu funkcji Przesun do pozycji startowej (Move to

home)).

Co kazde Liczba wykonanych oznaczen pomiedzy cyklami

(Every) automatycznego resetu.

Instrukcje Instrukcje pracy lub komunikaty wyswietlane na gtdwnym
ekranie.

Jesli czerwony przycisk zostanie uzyty do przerwania znakowania, gtowica
znakujgca automatycznie powrdci absolutnej pozycji zerowej po wznowieniu
znakowania.

Jesli uzywany jest uchwyt obwodowy, wéwczas podczas tworzenia nowego projektu
offset Y zostanie automatycznie ustawiony na potowe wysokosci obszaru
znakowania. Jest to oparte na zatozeniu, ze linia srodkowa uchwytu jest ulokowana
wzdtuz linii Srodkowej obszaru znakowania. Jesli uchwyt jest ulokowany w innej
pozycji niz wzdtuz linii Srodkowej (aby zaoszczedzi¢ czas ruchu), wowczas offset Y
musi by¢ zmieniony po utworzeniu projektu.

W projekcie moze by¢ przechowywane do 3 wierszy instrukcji wyswietlanych na
gtéwnym ekranie pod oknem podgladu.
Main Menu i

15:48:58
18/10/16

F&

F1
Preview

-

-

- - r—
.

- - F7

r reer rrr  rrr rrrer - Edit

Variables

Mark Layout

aaaaaa
F2

Load Layout

F&
Create
Layout

F3

Trial Run

Fg
Edit Serial
Numbers

Fa4

Save Layout

F10

F5

Edit Layout LOAD PART AND Other Menu
INSPECT MARK

PLACE PART IN BIN 5

AUTOLOAD

MARK IT

GROUP 1

PRYOR |

Przesunigcie krancowki

Zazwyczaj pozycja startowa gtowicy znakujgcej znajduje sie w lewym gérnym rogu
obszaru znakowania, co moze by¢ niewygodne dla niektorych typow uchwytéw. Jesli
krancéwki sg fizycznie przesuniete, zeby zmieni¢ pozycje startowg gtowicy, wéwczas
urzgdzenie sterujgce musi by¢ skonfigurowane do nowych pozycji. Wybierz ,F7)
Konfiguruj sprzet” (Configure hardware) z menu Konfiguracja (Configuration),
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wprowadz pozycje XY nowej pozycji startowej (wzgledem poprzedniej pozycji
startowej) uzywajgc Przesuniecie krancowki X (X prox shift) i Przesuniecie krancowki
Y (Y prox shift). Konfiguracja krancowek (Krancéwka X i Krancowka Y) moze
réwniez wymagac zmiany (NPN lub PNP) przy korzystaniu z tej opciji.

Zauwaz, ze wszystkie pozycje XY bedag wcigz okreslane tak, jakby pozycja startowa
byta w lewym goérnym rogu obszaru znakowania.

Jakosc¢/predkosé *

Urzgdzenie sterujgce moze znakowac z réznymi predkosciami. Najnizsza predkos¢
pozwala na otrzymanie oznaczenia bardzo wysokiej jakosci. Wyzsze predkosci
umozliwiajg szybsze znakowania z pewng stratg jako$ci. Kazdy wiersz kazdego
projektu moze by¢ skonfigurowany do znakowania z r6zng predkoscig. Domysina
predkos¢ to Wolno (Slow).

Aby zmieni¢ predkos¢ wiersza nacisnij TABE w trybie edycji projektu,

zaznaczywszy odpowiedni wiersz lub na zgdanym wierszu, aby przejs¢ do
ekranu edycji parametrow wiersza. W celu zmiany predkosci znakowania mozna
uzy¢ suwakow jakosci i predkosci.

4-:| Line parameters

Line Speed

Quality

Radius

Inne predkosci, takie jak Predkos¢ wycofania (Home Speeds) mogg byé
skonfigurowane przez wybranie ,F7) Jakos$¢/predkosé” (Quality / speed) z menu
Inne (Others).

4-:| Speed/quality

Speed Moving = 5.00 mm

Homing Speed

Autosense Speed e

Menu Ro6zne

Menu Roézne (Various) jest dostepne przez wybranie F6 w menu Konfiguracja
(Configuration). Umozliwia ono zmiane ustawien, ktére wptywajg na sposéb
dziatania systemu.

1 Konfiguracja predkoéci nie jest mozliwa w przypadku urzadzen MarkMate.
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Jezyk (Language) — Urzadzenie <] |various -

sterujgce moze pracowac w wielu tgze - L HEE o 08
réznych jezykach. Tutaj dokonuje sic ekl = e wove - (DG

bord ieavka we (RGeS
Wy oru JeZy a Date ﬂ Rotate Screen ﬂ

Use Layout/Data Prompts ﬂ

Klawiatura (Keyboard) — Ustawienie
uktadu klawiatury urzadzenia.

Jednostki (Units) — Urzadzenie
sterujgce moze wyswietla¢ odlegtos¢
w milimetrach lub calach.

New layout

Data (Date) — Ustawienie formatu
uzywanego do wyswietlania daty.

Zero — Znak uzywany do znakowania cyfry ,0” moze zawiera¢ uko$nik lub nie. Uzyj
tego ustawienia, aby zmienic styl.

Jeden (One) — Zmienia sposob znakowania cyfry ,1”.

Autozapis (Auto save) — Po wybraniu autozapisu biezgcy projekt bedzie
automatycznie zapisywany po jego znakowaniu. Jesli projekt zawiera numery
seryjne, to ustawienie gwarantuje, ze po wytgczeniu urzgdzenia sterujgcego
zapisany uktad zawiera aktualne numery seryjne i zmienne.

Skréty klawiszowe (Hotkeys) — Umozliwia szybkie tadowanie i znakowanie do 10
czesto uzywanych projektow. Wigcz funkcje wyboru przez klawisze klawiatury 1 — 10
lub przez menu wyboru ekranu dotykowego po wybraniu opcji Wykonaj oznaczenie
(Mark Layout).

Obréé¢ ekran (Rotate screen) — Obraca ekran. Opcja uzywana w nietypowych
instalacjach, gdzie ekran musi by¢ zamontowany do géry nogami.

Uzycie monitéow projektu/danych (Use layout/data prompts) — Okresla, czy
wyswietla¢ monit z prosbg o nazwe projektu dla kazdego oznaczenia.

Wyczys¢é zmienne po znakowaniu (Clear var after mark) — Ustawienie
czyszczace wszystkie wiersze zawierajgce zmienne lub kody kreskowe po
wykonaniu oznaczenia. Stuzy to uniknieciu podwodjnego znakowania danych.

Wyjdz z projektu po znakowaniu (Unload layout after mark) — Kolejne ustawienie
zapobiegajgce podwdjnemu znakowaniu.

Auto podglad przed znakowaniem (Auto preview before mark) — Pokazuje ekran
podgladu przed znakowaniem. Ustawienie to moze by¢ wykorzystane do
sprawdzenia, czy zatadowany jest projekt z poprawnymi danymi.

Wyroéwnaj liczby do prawej (Right align numbers) — Okresla sposéb wyswietlania
danych w polu wprowadzania danych na ekranie. Nie wptywa to na oznaczenie.
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Reset start/stop przy starcie (Start/stop reset on start ) — Zazwyczaj ustawione
na TAK (YES). Ustaw na NIE (NO), jesli do wejs¢ startu i zatrzymania podtgczone sg
czujniki.

Wygaszacz ekranu (Screen saver) — Wykorzystywany do oszczedzania energii
przez wytgczenie podswietlenia ekranu. Domysinie wigczony w przypadku urzgdzen
zasilanych bateriami.

Automatycznie zataduj ostatni projekt (Autoload last layout) — Powoduje
zatadowanie ostatnio uzywanego projektu po uruchomieniu zasilania. Ustawienie to
nadpisuje uzycie projektu o nazwie AUTOLOAD.

DomysIny projekt

Jesli w grupie 1 istnieje projekt nazwany DOMYSLNY (DEFAULT), to bedzie on
uzywany jako baza dla nowego projektu, gdy z menu gtdwnego zostanie wybrana
opcja ,F8) Stwérz projekt” (Create Layout). Domysiny projekt ma wyzszy priorytet niz
domysiny wiersz.

Domysliny wiersz

Za kazdym razem, gdy tworzony jest nowy projekt, kazdy wiersz jest tworzony jako
kopia domysinego wiersza (default line). Domysiny wiersz moze by¢ edytowany w
taki sposoéb, zeby nowy projekt miat rozne domysine Rozmiary, Czcionki, Sity
znakowania znakow itd. Aby zmieni¢ domysiny wiersz, wybierz ,F4) Domysiny
wiersz” (Default line) z menu Konfiguracja (Configuration). Domys$iny wiersz bedzie
ignorowany, jesli opcja Domys$iny projekt jest aktywna.

Autotadowanie

Jesli w grupie 1 istnieje projekt nazwany AUTOLOAD, to urzadzenie sterujgce
domysinie zataduje ten projekt po wtgczeniu zasilania.

Tryb znakowania

Urzagdzenie sterujgce moze znakowac w trzech réznych trybach. Wybierz ,F8) Tryb
znakowania” (Marking mode) z menu Zaawansowane (Advanced), aby zmieni¢ tryb.
Wybrany tryb bedzie uzywany do znakowania wszystkich projektéw, dopdki nie
zostanie zmieniony.

Dostepne sg nastepujgce tryby:

Tryb (Mode) Opis

Normalny Znaki i logo sg znakowane normalnie z wykorzystaniem

(Normal) osi XYZ. O$ obwodowa moze by¢ wykorzystana jako
dodatkowa 0$ programowalna.

Odwrotny Znaki i logo sg znakowane w widoku odbicia lustrzanego.

(Reverse) Pozycja X jest mierzona od prawej strony obszaru
znakowania. Pozycja Y jest mierzona tak, jak zazwyczaj.

Obwodowy Znaki i logo sg znakowane na obwodzie okrggtego

(Circumferentia | przedmiotu obrabianego.

)
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Nazwy grup

Grupy sg domysinie nazwane od GROUP 1 do GROUP 9. Nazwy te mogg by¢
zmienione, aby odzwierciedla¢ przechowywany rodzaj projektow. Wybierz ,F5)
Nazwy / Skréty klawiszowe” (Names / Hotkeys) z menu Konfiguracja (Configuration).

4-:| Edit names/HotKeys [: <-:| Load layout
Group 1 roup 6 ALTOLOAD
Group 2 roup 7 FNR13243 WHEEL
Group 3 e PNRS4123
ran @ TESTHARK
[_[_ 3 -3[—[7—[—[—[—[—[—[—[—[— [—
= afwlefofr [ (o[ [of-[@
[_[_[_[_[_[_[_[_[_[_ e
[—[—[—[—[—[N—F[—[—[—FF[—EF [_[_f_[_[_[T[T[_f_[_[—F[—E[E
- Ll EW EEd

PNR13243 ENGINE 4 files 63 total 0 % used

Na dole ekranu, obok nazwy projektu, bedzie wyswietlana nowa nazwa grupy
zamiast ,grupa 1”.

Skréty klaWiSZOWG *':l Edit names/HotKeys

Funkcja skrétow klawiszowych musi by¢ B HotKey 1

aktywowana w menu Rézne (Various). aroup 7 roteey =

Aby jg aktywowaé, wybierz F10-F10-F3- |5 —
, Group 9 HotKey 4

F6 z g’rownego menu. . ke

Ustaw na ,Tak” (Yes), aby uzy¢
klawiatury numerycznej (klawisze 0-9)
zewnetrznej klawiatury lub na ,Menu
skrotow klawiszowych” (Hotkey menu),
aby utworzy¢ ekran wyboru plikow dla
skrotow klawiszowych jak pokazano : PNR 13243
ponizej.

0EOE0ODONEES

Aby przej$¢ do ekranu konfiguracji skrétéw klawiszowych, wybierz ,F5) Nazwy /
Skréty klawiszowe” (Names / Hotkeys) z menu Konfiguracja (Configuration). Skréty
klawiszowe pozwalajg na powigzanie klawiszy numerycznych klawiatury 0 — 9 z
czesto uzywanymi projektami. Nacisniecie odpowiedniego klawisza spowoduje
natychmiastowe zatadowanie powigzanego z nim projektu. Pozwala to unikng¢
przechodzenia przez ekran tadowania projektu w przypadku czesto tadowanych
projektow.

Przypisane skroty klawiszowe mogg tez by¢ wykorzystane do wygenerowania menu
specjalnego znakowania z wykorzystaniem ustawien w menu Rézne (Various).
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":l Choose file

F1
PNR13243

F2
PNR54123

F3
TESTMARK

PNR13243

ENGINE

Predkosci i czasy

Dotyczg one mechanicznej gtowicy znakujgcej i sg ustawione fabrycznie dla
optymalnej predkosci znakowania i jakosci znaku dla tego typu gtowicy znakujgce;j.
Nie nalezy zmienia¢ tych wartosci, chyba ze zostanie to zalecone przez
dystrybutora, poniewaz moze to doprowadzi¢ do utraty jakosci znakowania lub
uszkodzenia maszyny.

Reset urzgdzenia sterujgcego

Moze sie zdarzy¢, ze konieczne bedzie zresetowanie urzgdzenia sterujgcego.
Istniejg dwa rodzaje resetu: twardy i miekki.

Miekki reset (Soft reset)

Miekki reset przywraca wszystkie informacje konfiguracji do wartosci domysinych. W
celu przeprowadzenia miekkiego resetu, przytrzymaj zielony przycisk na pilocie
podczas wigczania urzgdzenia sterujgcego.

Miekki reset mozna réwniez wykonac, naciskajgc przycisk konfiguracji na ekranie
Szczegdbty urzadzenia (Machine Details) (F10, F10, F10) i naciskajgc przycisk
ustawien lub poprzez naciskanie klawisza F9 na zewnetrznej klawiaturze podczas
wigczania urzgdzenia sterujgcego. Uzycie obu haset poskutkuje wyswietleniem
monitu o podanie hasta. Wprowadz hasto ,SOFT RESET” i nacisnij enter.

Twardy reset (Hard reset)

Twardy reset resetuje wszystkie ustawienia konfiguracji do wartosci domysinych
oraz usuwa wszystkie projekty i logo. Aby wykonac¢ twardy reset, przytrzymaj
jednoczesnie czerwony i zielony przycisk podczas uruchamiania urzgdzenia
sterujgcego.

Twardy reset mozna réwniez wykonaé, naciskajgc przycisk konfiguracji na ekranie
Szczegoty urzgdzenia (Machine Details) (F10, F10, F10) i naciskajgc przycisk
ustawien lub poprzez naciskanie klawisza F9 na zewnetrznej klawiaturze podczas
wigczania urzgdzenia sterujgcego. Uzycie obu haset poskutkuje wyswietleniem
monitu o podanie hasta. Wprowadz hasto ,HARD RESET” i nacisnij enter.

Jesli do wejs¢ czerwonego albo zielonego przycisku urzgdzenia sg podtgczone
czujniki lub przetgczniki zamiast zdalnej skrzynki start/stop, mozna wytgczyc¢
funkcjonalnosé resetu, aby unikng¢ utraty danych. Ustaw ,Reset start/stop przy
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starcie” (start/Stop reset on start) na ,Nie” (No) w menu Rézne (Various). (F10-F10-
F3-F6 z gtbwnego menu)

Opcja kodow Data Matrix

Kody Data Matrix mogg by¢ tworzone

i znakowane po ustawieniu « | Line parameters

zawartosci wiersza na ,Data Matrix” contents vark Line (OSSR
na ekranie Zaawansowane parametry EZEEEE B |repeat cot
wiersza (Advanced Line Parameters). [EEEIEE Line speed (B

DMx style Left then nght Quality [——

Rozmiar i ksztalt Data Matrix rowniez [g& Positien
definiuje sie w Zaawansowanych A LL-LCLGELTLT B>
parametrach wiersza, korzystajgc z E[[q:[[;[[g:[[k:[[;[[v:[[u:[[.:[[;[[p:[[%[_
parametr()w ,,Format DMXx” (DMX [A_[S_[D_[F_[G_[T[J_[K_[L_[—[T
Format))i ,Odstepy DMx” (DMx [T[T[T[T[T[T[T[—[—[,—[_[T[_[T
Spacing). - - R
Parametr ,Format DMx” okresla E1E) = [+ ] (=[]
ksztatt kodu, ktory moze by¢ 2.5 New layout PRYOR |
kwadratowy (SQUARE) i zwigkszac sie automatycznie wraz ze wzrostem liczby
znakéw do kodowania lub prostokgtny (RECTANGLE) w réznych dostepnych
rozmiarach. Ponizsza tabela pokazuje, jaka maksymalna liczba znakéw moze by¢
zakodowana w prostokgtnym formacie macierzy. (Zauwaz, ze wartosc ta bedzie
nizsza przy kodowaniu niedrukowanych znakéw ASCII.)

Rozmiar kodu Maksymalna liczba znakow
Kwadrat Zwieksza rozmiar az do 3116
8x18 10

8 x32 20

12 x 26 32

12 x 36 44

16 x 36 64

16 x 48 98

Parametr ,Odstep DMx” kontroluje odstep pomiedzy punktami, a tym samym rozmiar
macierzy.

Parametr ,Styl DMx” zmienia sposob znakowania kodow Data Matrix. Dostepne sg
trzy opcje:

ZOPTYMALIZOWANY (OPTIMISED) — znakuje z najwyzszg predkoscig w
dowolnym kierunku. Opcja ta jest najmniej dokfadna i jej wybranie moze
spowodowac¢ wykonanie nieczytelnego oznaczenia.

Z LEWEJ, POTEM Z PRAWEJ (LEFT THEN RIGHT) — $rednia predkosé
znakowania; punkty znakowane sg w rzedach, naprzemiennie najpierw od lewej do
prawej, a potem od prawej do lewej.

OD LEWEJ DO PRAWEJ (LEFT TO RIGHT) — najwolniejsze i najdoktadniejsze
znakowanie. Znakuje punkty w rzedach od lewej do prawej.
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Istnieje mozliwos¢ znakowania numerdw seryjnych, godzin i dat oraz zmiennych jako
kody Data Matrix. W celu poznania dalszych szczegotow zapoznaj sie z rozdziatem
dotyczgcym polecen wiersza.

Kodowanie niedrukowanych znakoéw w formacie Data Matrix 2

Standard Data Matrix 1ISO:16022 pozwala na kodowanie w matrycy znakow takich
jak Rs (Record Separator — separator rekordéw), ©s (Group Separator — separator
grup), EOt (End of Text — koniec tekstu), “r (Carriage Return — powrét karetki), ¢
(Line Feed — nowy wiersz) z zastosowaniem tyldy (~) jako znaku polecenia.

Ponizej podano niektore z czesto uzywanych znakéw i polecen.

EOtr=~D
CR=~M
be=~J
Gs = ~]
Rs — A

Whisanie ~] do kodu Data Matrix spowoduje zakodowanie znaku Cs, a nie dwdch
znakow ~].

Jesli potrzebne jest kodowanie danych zgodnie ze standardem 1SO:15434, nalezy
zakodowac dane w sposob taki, jak podano ponizej.

D>Rs126sMFR A1234CGsSER 123456789RsEOT

Zakodowanie tych informacji w kodzie Data Matrix wymaga wpisania w projekcie:
>~"12~]MFR A1234~]SER 123456789~"~D

W celu uproszczenia tego procesu, urzadzenie sterujgce przewiduje prostszg
metode wprowadzania prefiksu [)>Rs12Cs i sufiksu RsFOt. Obrazuje to ponizszy
przyktad.

[12]MFR A1234~]SER 123456789

Oprogramowanie automatycznie dodaje prefiks i sufiks do danych w wierszu po
wykryciu polecenia [12]. Separator ®s wcigz nalezy wprowadzi¢ recznie, ale [12]

wstawia prefiks i sufiks automatycznie.

Przy znakowaniu w formacie DD, zamiast polecenia [12] mozna uzy¢ polecenia
[DD].

Podczas znakowania kodéw Data Matrix zgodnie z ISO:1534, ktéry uzywa formatu
05 lub 06 mozna uzy¢ polecenia odpowiednio ~5 lub ~6, aby automatycznie doda¢
znaki sufiksu i prefiksu w tych formatach.

Na przyktad:

2 Nie obstugiwane na MarkMate.
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~59512345~]01AB12345~]21123456789 zakoduje...

[)>Rs05¢s9512345%s01AB12345 G5 21123456789RsFOT

~617V12345~]1PAB12345~]S123456789 zakoduje...

[)>Rs06%s17V12345C65s1PAB12345 Cs S123456789RsFOT

Znakowanie kodéw Data Matrix na MarkMate

e Urzadzenia MarkMate majg pewne ograniczenia, jesli chodzi o znakowanie
kodéw Data Matrix.

¢ Kodowanie niedrukowanych znakéw w Data Matrix nie jest obstugiwane.
e Mozna zakodowac¢ maksymalnie 15 znakéw w Data Matrix.

e Minimalny odstep komoérek (Odstep DMx) wynosi 0,3 mm (0,012”).
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Polecenia wiersza

W urzadzeniu jest dostepnych kilka opcji polecen wiersza. Polecenia wiersza
wprowadza sie w samym wierszu i czesto sg ujete w nawias kwadratowy, jak np.
[L1]. Wszystkie typy polecen objasnione sg ponizej.

Polecenia taczenia wierszy

Skfadnia polecen tgczenia wierszy umozliwia potgczenie wielu wierszy w projekcie w
jeden wiersz. Jest to szczegolnie przydatne podczas znakowania kodow Data Matrix
lub znakowania informacji w postaci zmiennych kilka razy w tym samym projekcie
bez koniecznosci wielokrotnej edycji zmiennej.

Mozliwe jest taczenie z nastepnymi i poprzednimi wierszami, ale nie da sie potgczy¢
wiersza z nim samym. Aby potgczy¢ dane z wiersza 3 z biezgcym wierszem, wpisz
[L3] w biezgcym wierszu.

Ponizszy przyktad pokazuje, jak 3 wiersze tekstu czytelnego dla cziowiek potgczono
w kod Data Matrix z uko$nikiem (/) jako separatorem pomiedzy polami.

Wiersz Tekst Zawartosc wiersza (Zaawansowane parametry wiersza)
1 [L2)/[[L3]/[L4] Data Matrix

2 MFR A1234 Tekst

3 PNR AB12345 Tekst

4 SER 12345678 Tekst

5

Kod Data Matrix bedzie zawierat zakodowang ponizszg informacje.
,MFR A1234/PNR AB12345/SER 12345678”

Nastepny przyktad umozliwia znakowanie pojedynczej zmiennej 5 razy w 5 roznych
miejscach w pojedynczym cyklu.

Wiersz Tekst Zawartosc¢ wiersza
1 AB12345 Zmienna

2 [L1] Tekst

3 [L1] Tekst

4 [L1] Tekst

5 [L1] Tekst

Znakowanie znaku [

Oprogramowanie uzywa znaku [ jako poczatkowego znaku przetwarzania polecenia.
Nie jest wiec mozliwe znakowanie tego znaku przez bezposrednie wpisanie go w
wierszu. Aby oznakowac znak [, nalezy zawrze¢ go w jego wtasnym poleceniu. Np.

[

Polecenie podziatu wiersza (od wersji V14.60)

Polecenie podziatu wiersza jest podobne do polecenia tgczenia wierszy, ale pozwala
na okreslenie poczatkowego i kohcowego znaku czesci tekstu, ktdéry ma by¢
skopiowany do wiersza. Jest to bardzo przydatne przy skanowaniu kodéw
kreskowych, kiedy 3 pierwsze i 2 ostatnie znaki nie majg by¢ znakowane. W tej
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sytuacji, caty kod kreskowy bedzie zeskanowany do wiersza skonfigurowanego w
taki sposéb, zeby go nie znakowaé. Nastepnie w innym wierszu polecenie podziatu
wiersza pobierze znaki do znakowania.

Skfadnia polecenia podziatu wiersza zostata opisana ponizej.
[SPx:y-Z]

Gdzie:

X = numer wiersza odwotania (tzn. tego, z ktérego bedzie kopiowany tekst)

y = znak poczgtkowy

z = znak koncowy (Zauwaz, ze jesli przed wystgpieniem tego znaku skonczy sie
wiersz, tylko dostepne znaki zostang skopiowane.)

Przyktad 1:
Do znakowarki skanowany jest kod kreskowy ABC1234567DEF, ale tylko sekwencja
1234567 ma by¢ wydrukowana.

Wiersz 1 — Zawarto$¢ = Kod kreskowy, Znakuj wiersz = Nie
Wiersz 2 — [SP1:4-10]

Kod kreskowy ABC1234567DEF jest skanowany do wiersza 1. Poniewaz parametr
»<Znakuj wiersz” (MarkLine) jest ustawiony na ,Nie” (No), ten wiersz bedzie pominiety
podczas znakowania. Nastepnie wiersz 2 uzywa polecenia podziatu wiersza, aby z
wiersza 1 pobrac znaki od 4 do 10. Oznakowane zostanie 1234567 .

Przyktad 2:
Odczyt z kodu kreskowego musi by¢ podzielony na dwa wiersze, z pierwszymi 9
znakami w jednym wierszu i pozostatymi znakami oznakowanymi w nastepnym

wierszu.

Wiersz 1 = Odczytany kod kreskowy; ten wiersz ma parametr ,Znakuj wiersz”
(MarkLine) ustawiony na ,Nie” (No), a Zawarto$¢ ustawiong na Kod kreskowy.
Wiersz 2 =[SP1:1-9]

Wiersz 3 =[SP1:10-17]

Znakowanie kodu 1234567890ABCDEFG bedzie wiec wyglgdato nastepujgco:

123456789
OABCDEFG

Przyktad 3:

Duzy numer seryjny musi by¢ oznakowany na zaokrgglonym przedmiocie. Wysoko$¢
Z musi sie zmienia¢ podczas znakowania, aby utrzymac odstep pomiedzy igtg, a
czescig na podobnym poziomie w obrebie oznaczenia.

Wiersz Tekst X Y Zawartos¢  Znakuj wiersz Z

1 ABC123DEF456 0,00 0,00 Seryjny Nie 0,00
2 [SP1:1-5] 10,00 10,00 Tekst Tak 20,00
3 [SP1:5-9] 16,00 10,00 Tekst Tak 18,00
4 [SP1:9-12] 22,00 10,00 Tekst Tak 20,00
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Wiersz 1 jest numerem seryjnym, ktory nie jest znakowany, poniewaz parametr
»<Znakuj wiersz” (MarkLine) jest ustawiony na ,Nie” (No). Nastepne trzy wiersze
znakujg po 4 znaki numeru seryjnego na roznych wysokosciach Z, aby
skompensowac krzywizne przedmiotu. Wartosci X i Y okreslajg pozycje znakow w
taki sposob, zeby zapis wydawat sie ciggty po wykonaniu oznaczenia.

Tryb wprowadzania danych przez monit

Tryb ten utatwia obstuge interfejsu operatorowi urzgdzenia. W trybie tym
oprogramowanie bedzie pytato, krok po kroku, o nazwe projektu i wszystkie
zmienne, ktore majg by¢ wpisane lub zeskanowane (poprzez czytnik kodow
kreskowych). Po wprowadzeniu danych na ekranie wyswietla sie podglad
oznaczenia. Nacisniecie F1 lub zielonego przycisku spowoduje rozpoczecie
znakowania. Kazda zmienna ma mozliwos¢ konfiguracji komunikatu wyswietlanego
podczas wprowadzania danych.

Aby skonfigurowaé przyktad wprowadzania danych przez monit, wykonaj ponizszg
procedure:

1. Z gtbwnego menu wybierz F10, F10, F3, F6) menu Rozne (Various).

2. Wigcz opcje ,,Uzyj projekt/Monit o dane” (Use Layout/Data Prompt).

3. Nacisnij ESC 4 razy, aby wréci¢ do menu gtéwnego.

4. Utwdrz nowy projekt przez wcisniecie F8.

5. Wpisz dowolny tekst w wierszach 1 i 2.

6. Ustaw Zawartos¢ wiersza na ,Wprowadzenie danych przez monit” (Data Entry via

Prompt) dla wiersza 1 i 2. (Nacisnij @ w kazdym wierszu, aby zmienic¢ to
ustawienie.)
7. Ustaw wartos¢ dla monitu na ,Kod serii” (Batch Code) dla wiersza 1 i ,Numer

seryjny” (Serial Number) dla wiersza 2. (Nacisnij @ w kazdym wierszu, aby zmieni¢
to ustawienie.)

8. Ustaw pozycje wierszy 1 i 2 tak, zeby mogty by¢ oznakowane na testowym
przedmiocie lub ptycie.9. Wr6¢ do gtdwnego menu i zapisz projekt (uzywajac F2).
Zapisz projekt pod nazwg ,DATATEST".

10. Jesli uzywasz czytnika kodow kreskowych RS232, aby skonfigurowac to w tym
trybie nacisénij F10, F10, F3, F8 z gtbwnego menu. Nastepnie ustaw Port A na
~Projekt przez monit” (Layout via Prompt), upewniajgc sie, ze Szybkos¢ transmisiji
(Baud), Parzystos¢ (Parity) i Kontrola przeptywu (Flow control) odpowiadajg
ustawieniom czytnika. (Zauwaz, ze czytnik musi by¢ skonfigurowany do wysyfania
prefiksu <STX> i terminatora <ETX>.)

11. Aby przetestowac projekt, wro¢ do gtdwnego menu i nacisnij F1.

12. Ekran wyswietli prosbe do uzytkownika o zeskanowanie lub wpisanie nazwy
projektu. Wpisz ,DATATEST” i nacisnij ENTER.

13. Wyswietli sie prosba o zeskanowanie Kodu serii (Batch Code). Wpisz ,123” i
nacisnij ENTER.

14. Wyswietli sie prosba o podanie numeru seryjnego (Serial Number). Wpisz ,456” i
nacisnij ENTER.

15. Ekran wyswietli podglad oznaczenia. Naci$nij Znakuj (Mark) lub zielony przycisk,
aby wykonaé oznaczenie.
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16. Kiedy znakowanie zostanie zakonczone, ekran znéw wyswietli prosbe o
wprowadzenie nazwy projektu i proces bedzie sie powtarzat od kroku 12.

Uzywanie opcji Multi-Mark

Dedykowane do znakowania partii takich samych czesci z wykorzystaniem tego
samego projektu. Ma to na celu unikniecie potrzeby skanowania numeru czesci
(nazwy projektu) dla kazdego oznaczenia. Istnieje mozliwo$¢ wykonania tych
czynnosci raz i wprowadzenie ilosci do znakowania. Oprogramowanie bedzie
wysytato prosby jedynie o podanie wartosci zmiennych podczas kazdego cyklu. Aby
aktywowac te opcje, nacisnij F10, F10, F3, F6) menu Rézne (Various) z gidbwnego
menu i wigcz opcje ,Multi-Mark”.

Jest réwniez mozliwe wprowadzenie poczgtkowego numeru seryjnego i ustawienie
automatycznego zwiekszania wartosci dla kazdego oznaczenia bez wyswietlania
komunikatéw na ten temat przy kazdym znakowaniu. W tym celu nalezy ustawi¢
parametry wiersza na ,Seryjny przez monit” (Serial via Prompt) podczas korzystania
z opcji Multi-Mark.

Tylko dane

Jesli opcja ,Uzyj projekt/Monit danych” (Use Layout/Data Prompt) jest wytgczona, a
w projekcie sg wiersze skonfigurowane jako Wprowadzenie danych przez monit
(Data Entry via Prompt), urzadzenie sterujgce nadal bedzie pytato o dane do
znakowania, ale nie bedzie pytato o projekt.

Zapisywanie oznakowanych danych do Excel (pliki dziennika CSV)

Urzgdzenie sterujgce moze przechowywaé wszystkie oznakowane dane w
wewnetrznym systemie plikéw lub pamieci flash USB. Moze to by¢ przydatne
narzedzie do kontrolowania, kiedy czesci sg znakowane i jakie dane sg na nich
znakowane. Pliki mozna nastepnie skopiowac¢ na komputer i przeanalizowaé w
programie Excel.

Urzgdzenie sterujgce tworzy nowy plik dla kazdego dnia i nadaje mu nazwe w
formacie DD_MM_YY.csv. W pamieci USB automatycznie tworzony jest folder
LOGS.

Aby ustawic ten tryb, wybierz F10, F10, F3, F9 Konfiguruj drukarke/Plik dziennika
(Configure Printer/Log File).

Ustawienia pliku Opis
dziennika
Rejestruj jako plik CSV e Nie (No) — funkcja wylgczona

(Log as CSV file)

e Pusty (Plain) — Zapisuje dane w pliku podczas znakowania.
Poczatkowe zera moga by¢ usuniete podczas otwierania w
programie Excel.

e .dane” — Zapisuje dane wewnatrz cudzystowu. Moze to byé
pomocne w zarzgdzaniu danymi z poczatkowymi zerami.

e =", dane” — Zapisuje dane w formacie, ktéry uwzglednia réwniez
przecinki.
Zapisz do Ustaw na ,Tak” (Yes), aby rejestrowa¢ dane do wewnetrznego systemu
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wewnetrznego pliku plikow dziennika urzgdzenia sterujgcego.

dziennika (Log to

internal file)

Zapisz do pliku USB Ustaw na ,Tak” (Yes), aby rejestrowa¢ dane w pamieci USB.

(Log to USB file)

Dni przechowywania Okresla liczbe plikéw, ktéra moze by¢ przechowywana. Urzadzenie

plikow (Days to keep sterujgce bedzie kasowato najstarsze pliki, aby unikng¢ nagromadzenia

files) plikéw z biegiem czasu. Maksymalna warto$¢ to 999 dni.

Nowy wiersz (New line) | Okresla, czy znakiem konca linii w pliku powinien byé powrét karetki, nowy
wiersz czy oba.

Drukuj (Print) Whpisz do dziennika wszystkie dane lub jedynie zmienne.

WAZNE

Aby wigczy¢ funkcje rejestrowania wpisdw dziennika, nalezy zmieni¢ warto$¢
ustawienia ,Drukarka — Plik dziennika” (Printer — Log File On/Off) w menu Inne
(Others) (F10, F6).

W przypadku rejestrowania danych w wewnetrznym systemie plikow urzgdzenia
sterujgcego, pliki mozna skopiowa¢ do pamieci flash USB za pomocg przycisku
»Kopiuj logi do USB” (Copy mark logs to USB) w menu Rejestr (Log) (F10, F10, F4,
F10, F7).

Wpisy dziennika znakowania mogg byc¢ tez przegladane na urzgdzeniu sterujgcym
przez nacisniecie Wyswietl wpisy dziennika w menu Rejestr (Log) (F10, F10,F4,
F10, F6).

Caltri

TR R
Cue | hrm  pacegvon  rommus  oas ey
g m o [}
.

visr B T Y- R

ki
A B o D E F G H J K L M
1 Layoutname Date Time Line 1 Line 2 Line 3 Line 4 Line 5 Line & Line 7 Line 8 Line 9 Line 10
2 ENGINE3L 18/11/2016 15:46:37 A13269 3.0GTI 24V 60vL 420KG 11/12/2017
3 ENGINE3L 18/11/2016 15:47:05 A13270 3.0GTI 24v 6CYL 420KG 11/12/2017
4 ENGINE2ZL 18/11/2016 15:47:40 A13272 2.0GTI 16V 4070 360KG 11/12/2017
5 ENGINEZL 18/11/2016 15:48:10 A13273 2.0GTI 16V 40V 360KG 11/12/2017

10 [

Przyktad wpiséw dziennika znakowania w programie Excel
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12. Gtowice znakujgce

W serii 4000 dostepne sg rozne rodzaje gtowic. Oprogramowanie jest zawczasu
konfigurowane stosownie do kazdego rodzaju gtowicy, wiec Zzadna konfiguracja nie
bedzie konieczna. Ponizej w celach informacyjnych zamieszczono parametry, ktére
mogg by¢ skonfigurowane dla gtowicy znakujace;j:

Maszyna | Krancéwka | Krancéwka | Limit X Limit Y Krok/mm | Krok/mm
X Y X Y
MarkMate | PNP PNP 100mm 75mm 33 33
60-60 PNP PNP 60mm 60mm 40 40
100-100 | PNP PNP 100mm 100mm 40 40
150-150 | PNP PNP 150mm 150mm 40 40
300-150 | PNP PNP 300mm 150mm 40 40
P50-25 PNP PNP 50mm 25mm 63 29
1-50-25 PNP PNP 50mm 25mm 32 32
100-75 PNP PNP 100mm 75mm 33 33
130-30 PNP PNP 130mm 30mm 64 64
140-40 PNP PNP 140mm 40mm 50 50

Wybierz ,F7) Konfiguruj sprzet” (Configure hardware) z menu Konfiguracja
(Configuration), aby zmieni¢ parametry.

Zauwaz, ze wszystkie rozmiary znakoéw, odstepy varidot itp. omawiane w niniejszej
instrukcji odnoszg sie do gtowic z rozdzielczoscig osi 40 krokow/mm.
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13. Oprzyrzgdowanie do znakowania

Dostepnych jest kilka rodzajéw zestawow oprzyrzgdowania do znakowania. W
przypadku tego osprzetu moze by¢ konieczna konfiguracja sprzetu przed uzyciem
przez urzgdzenie sterujgce. Kompatybilnos¢ oprzyrzgdowania z poszczegolnymi
urzgdzeniami mozna sprawdzi¢ w tabelach kompatybilnosci na poczatku instrukc;ji.

MarkMate

Urzadzenie MarkMate wyposazone jest w elektromagnes dziatajgcy z 9 roznymi
sitami.

Elektromagnes (E)

Opcja ta umozliwia stosowanie 10 réoznych predkosci, 14 réznych sit i odstep varidot
od 0,075 mm (0,003"). Mozna tez zastosowac podwdjny elektromagnes. Urzgdzenia
z elektryczng osig Z moga by¢ wyposazone w Autosense. Opcja E jest
rekomendowana do precyzyjnych zastosowan, wymagajgcych wysokiego stopnia
kontroli gtebokosci, jak na przyktad przy znakowaniu kodoéw Data Matrix.

Gtebokie znakowanie pneumatyczne (DP)

Umozliwia stosowanie jednej predkosci znakowania, statej sity i odstepdw varidot od
1,25 mm (0,05”). Autosense i podwojny elektromagnes nie sg dostepne.

Fast Pneumatic (FP)

Oprzyrzadowanie Fast Pneumatic wykonuje ruch posuwisto-zwrotny z duzg
czestotliwoscia, aby uzyskac efekt ciggtej linii. Podejscie takie zapewnia bardzo
szybki cykl znakowania, jednak jego mozliwos$ci gtebokiego znakowania sg
ograniczone. Predkos¢ gtowicy mozna zmniejszy¢, aby uzyskac gtebszy znak.
Funkcja Autosense nie jest dostepna.

Zestaw do rysowania rysikiem z diamentowg koncowka (SP)

Pozwala to na znakowanie drobnych znakdéw, tak matych jak 1 mm. Rysik jest
pneumatycznie wprowadzany w materiat. Giebokos¢ znaku jest regulowana poprzez
zmiane cisnienia powietrza na regulatorze doprowadzonego powietrza.

Zestaw do rysowania rysikiem z kohcowkg z weglika spiekanego (SP)

Zestaw w koncowka z weglika spiekanego umozliwia rysowanie szerszych linii. Jest
wiec lepiej dostosowany do znakowania wiekszych znakow, zazwyczaj wyzszych niz
4 mm. Rysik jest pneumatycznie wprowadzany w materiat. Gteboko$¢ znaku jest
regulowana poprzez zmiane cisnienia powietrza na regulatorze doprowadzonego
powietrza.

Zestaw z rysikiem z koncowka z weglika spiekanego do duzych obcigzen (SDPH)

Zestaw koncéwek z weglikbdw spiekanych do duzych obcigzen jest bardzo podobny
do standardowego zestawu, z tym, Ze rozmiar kanatu pneumatycznego jest wiekszy,
co pozwala na przyktadanie wiekszej sity do kohcowki rysika. Skutkuje to
wykonaniem gtebszego oznaczenia. Opcja ta jest dostepna tylko w modelach 140-
40SDPH, poniewaz te gtowice znakujgce majg bardziej wytrzymaty mechanizm z
ulepszonym napedem.
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Podwdjny elektromagnes

Opcja ta umozliwia stosowanie 10 ré6znych predkosci, 9 réznych sit i odstep varidot
od 0,075 mm (0,003"). Urzadzenia z elektryczng osig Z mogg by¢ wyposazone w
Autosense. Ograniczenia dotyczg uzywania Autosense na urzgdzeniach z
podwojnym elektromagnesem.

W celu zapoznania sie ze szczegotami na temat konfiguracji opcji podwojnego
elektromagnesu, zobacz rozdziat 4-1 ,Konfiguracja urzgdzenia sterujgcego”.

Uzywanie podwojnego elektromagnesu
Jesli parametry zostaty zmienione, urzgdzenie jest teraz gotowe do uzycia

Stworz projekt, zmieniajgc wartosci sit na wartosci dwucyfrowe. Pierwsza cyfra
odnosi sie do lewego elektromagnesu, druga do prawego.

Zauwaz, ze jesli pierwszy (lewy) elektromagnes jest wytgczony przez przypisanie
zerowej sity, zero nie jest rozpoznawane, a na ekranie jest widoczna tylko druga sita.

Znakowanie bedzie takie samo na kazdym elektromagnesie.

Jesli do czesci tekstu nie sg potrzebne oba elektromagnesy, wytacz jeden z nich
(sita zerowa). Moze by¢ do tego potrzebnych kilka wierszy tekstu.

Aby uzyskac przyrostowe numery seryjne do znakowania kazdego elementu,
wymagane sg dwa wiersze projektu.

Pierwszy elektromagnes Drugi elektromagnes
tzn. 123 124
druga partia 125 126

elementéw

Wybierz ,F8) Nowy projekt” (New layout).

Rozmiar Sita Poz. X Poz. Y
WIERSZ 1 123 15 50 0,0 0,0
WIERSZ 2 124 15 05 0,0 0,0

Uzywajgc funkcji ,TAB” w kazdym wierszu, przesun kursor w doét za pomocg
klawisza strzatki w dot az do zaznaczenia Seryjny przyrostowy (Serial Incremental) i
zmien z 1 na 2. Wartos¢ Seryjny co kazde (Serial Every) pozostaw na 1. Powtorz dla
kazdego wymaganego wiersza.

Nacisnij ESC, a nastepnie F1, aby wykona¢ oznaczenie.

Mozliwe, ze konieczne bedzie przeprowadzenie prob, aby sprawdzic, czy udato sie
ustawi¢ poprawng warto$¢ przyrostu.

Aby zapewnic¢ statg gtebokosé znakowania dla obu elementow, upewnij sie, ze igty
lub rysiki sg ostrzone parami i majg te samg dtugos¢, tak aby odstep znakowania byt
taki sam.
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14. Elektryczna os Z

Urzgdzenia BenchDot™ ZA sg wyposazone w 0s Z z elektrycznym napedem.
Urzgdzenie bez ZA mozna ulepszy¢ za pomocg ponizszego zestawu.

Os Z musi zostac skonfigurowana przed uzyciem. Stosowane sg nastepujace

parametry:

Parametr Opis

0OsZ(Z Typ osi Z (Brak (None) lub

axis) Elektryczna (Electric))

Krancowka | Krancowka osi Z (Brak (None)

Z (Z prox) lub PNP) Zazwyczaj ustawiona
na Brak.

Limit Z (Z Dostepna dtugosé

limit) przemieszczenia w 0si Z.
Zazwyczaj ustawiony na 375,0
mm.

Krok/mm Z | Liczba krokow silnika

V4 odpowiadajgca

steps/mm) | przemieszczeniu 0 1,0 mm
(0,04”) wzdtuz osi Z —
Zazwyczaj ustawione na 67.

Silnik zZ/C Funkcja napedéw osi Z i

(Z/C motor) | obwodowej (Nieuzywany
(Unused), O$ Z (Z-axis), O$
obwodowa (Circumferential) lub
kombinacja powyzszych)

Wybierz ,F7) Konfiguruj sprzet”
(Configure hardware) z menu
Konfiguracja (Configuration), aby
zmienic te parametry.

Elektryczna o$ Z jest wyposazona w
dodatkowy przetgcznik na pilocie.
Jest on przeznaczony do trybu
recznego przemieszczenia w 0si Zw
gore i w dot. Opcja jest aktywna
podczas wyswietlania gtbwnego
menu.

O$ Z mozna wykorzystac na 3 rozne
sposoby.
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Programowalne pozycje wzgledem potozenia czujnika pozycji startowej

Kazdy wiersz w projekcie ma wtasng pozycje Z. Pozycja ta oznacza odlegtos¢ od
czujnika pozycji startowej na kolumnie lub od pozycji offsetu Z, jesli jest on uzywany.
W tym trybie ustawienie Krancowka Z musi mie¢ wartos¢ PNP. Aby zaprogramowac
pozycje Z dla kazdego wiersza projektu, nacisnij F2 podczas edycji wiersza i
wprowadz wartos¢ pozycji Z.

Reczne poruszanie osig Z

Podczas znakowania podobnych projektow na elementach o roznych wysokosciach
przydatng strategig postepowania moze by¢ nieprogramowanie ruchow Z w
projektach, a zamiast tego reczne przesuwanie osi Z do prawidtowej wysokosci
znakowania za pomocg przyciskdw Z w gore i w dot na pilocie. Aby pracowac w tym
trybie, przetgcz Krancowka Z na Brak. Nastepnie wro¢ do gtbwnego menu Mozna
teraz przesuwac sie wzdtuz osi za pomocg przyciskow w gore i w dot. Po uzyskaniu
gotowosci do znakowania, nacisnij F10, ,F5) Ustaw pozycje startowg Z” (Set Z
Home). Oznaczenie bedzie wykonane na nowo obranej pozycji.

Korzystanie z AutoSense™ do automatycznego wykrywania wysokosci czesci

Jesli urzgdzenie jest wyposazone w modut Autosense, moze on automatycznie
wykry¢ wysokosc¢ czesci i przej$¢ do zaprogramowanej odlegtosci od czesci w celu
jej znakowania. Wiecej informacji mozna znalez¢ w rozdziale dotyczgcym
Autosense.

Dokument: ENG123 iss 1 0 Nov 2016_pl Strona 14-2




15. Urzadzenie obwodowe

Wprowadzenie

Urzgdzenie obwodowe stuzy do znakowania elementow, ktorych nie mozna
oznaczy¢ w standardowy sposob w uktadzie XYZ.

Ustawianie urzgdzenia obwodowego

Urzadzenie jest dostarczane z dwoma srubami i nakretkami teowymi, ktorych nalezy
uzy¢ do przymocowania go do podstawy. Moze by¢ ono pozycjonowane za pomocg
gornego punktu martwego urzgdzenia obwodowego na linii Srodkowej obszardw
oznakowania w osi Y. Np. linia Srodkowa obszaru znakowania o wymiarach 100 x
100 znajduje sie 50,0 mm od pozycji startowej igty, a linia Srodkowa obszaru 4” x 4”
znajduje sie 2” od pozycji startowej igly. Ustawienie to moze by¢ dostosowane do
wiasciwej pozycji przez zmiane offsetu Y (F10, F3). Nalezy upewnic sie, ze glowica
znakujgca i igta nie wejdg w kolizje z urzgdzeniem. Kolizja spowoduje uszkodzenie
urzadzenia.

Konfigurowanie urzgdzenia sterujgcego

Razem z urzgdzeniem obwodowym dostarczany jest 25-zytowy przewod do
podtgczenia do urzgdzenia sterujgcego (X2). Przewdd ten jest zakonczony wtyczkg
Z pinami i jest identyczny jak przewod stosowany miedzy urzgdzeniem sterujgcym a
gtowicg znakujgca. Jesli uzywana jest zarowno os Z, jak i urzgdzenie obwodowe,
wtedy nalezy podtgczy¢ os Z przez drugorzedny port w urzgdzeniu, wykorzystujgc
przewdd 25 do 15 zyt. Nalezy upewnic sie, ze przewody sg dobrze podtgczone i
przykrecone do gniazda. Nigdy nie odtgczaj przewodow, jesli maszyna jest
podtgczona do zasilania i pracuje. Moze to spowodowac uszkodzenie elektroniki.

Instrukcja skutecznego znakowania

Jesli przedmiot obrabiany nie jest stabilnie
zamocowany, uzyskanie znaku dobrej jakosci
jest mato prawdopodobne. Urzgdzenie
obwodowe jest wyposazone w standardowy 3-
calowy uchwyt 3-szczekowy ogdlnego
zastosowania. Nie nadaje sie on do wszystkich
rozmiaréw i ksztattu przedmiotoéw obrabianych, =
ale powinien obejmowac szeroki zakres

obrabianych elementow. Jesli obrabiany

przedmiot nie miesci sie do uchwytu, istnieje mozliwos¢ dostarczenia réznych
uchwytéw 3-szczekowych, specjalnych trzpieni, ptyt, oprzyrzgdowania itd. W razie
potrzeby, klient otrzymuje informacje niezbedne do wykonania wikasnego mocowania
lub w szczegdlnych przypadkach moze skontaktowac sie w tej sprawie z dostawcag
urzagdzenia.

Przedmiot obrabiany powinien by¢ wsparty na obu koncach, o ile jest to mozliwe,
zwtaszcza gdy wymagane jest wyrazne oznaczenie.

W celu mocowania elementéw, ktére majg ponad 100 mm (4") Srednicy, moze byc¢
konieczne zastosowanie specjalnej oprawy i wspornika rolkowego.

WAZNE
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Podczas ustawiania uchwytu, upewnij sie, ze igta, koncowka wylotowa igty i
elektromagnes nie stykajg sie z zadng czescig uchwytu, zamocowania, trzpienia ani
przedmiotu obrabianego.

Do tego uchwytu zalecana jest dtuga koncéwka wylotowa i dtuga igta lub rysik (100
mm) (4”).

UWAGA

Po nacisnieciu przycisku biegu probnego lub rozpoczecia znakowania, igta lub rysik
wysuwa sie, a nastepnie przemieszcza sie wzdtuz osi Y. Po zakonczeniu
znakowania wraca po tym samym torze w odwrotnym kierunku.

Jesdli z jakiegokolwiek powodu nacisniety zostanie przycisk stop, igta pozostanie w
tej pozycji. Aby powrdci¢ do pozycji startowej, nacisnij F10, F4.

W razie watpliwosci, czy mocowanie przedmiotu obrabiany i gtowica znakujgca
moga wejs¢ w kolizje, przeprowadz bieg probny lub probe znakowania z sitg
ustawiong na 0 oraz igtg umieszczong wysoko nad mocowaniem.

Rozmiar znakéw

Urzgdzenie obwodowe pozwala na znakowanie znakdw w stylu 5x7, 7x9 oraz
varidot, od 0,15 mm do 10,05 mm (0,006” do 0,5”). W miare mozliwosci nalezy
unika¢ bardzo duzych znakoéw oraz matych srednic, poniewaz oznaczenie moze nie
by¢ wyrazne. Mozna tez znakowac¢ logo i HPGL.

Srednice
Dozwolone srednice wynoszg od 6,4 mm do 150 mm (0,25” do 6”).

Podczas tworzenia nowego projektu F8, nalezy wprowadzi¢ srednice. Powinna to
by¢ srednica znakowanego przedmiotu.

Urzgdzenie obwodowe musi zostac « | |Edit configuration -
skonfigurowane przed uzyciem. 2/¢ moter B |z:m

Wybierz ,F7) Konfiguruj sprzet” — furesense (DO
(Configure hardware) z menu s (AEIE0 Slug offset
Konfiguracja (Configuration) i ustaw zporx (NS0 7 dir ==e
Naped Z/C (Z/C motor) na z limit

0000

Obwodowy (Circumferential). Jesli T LLLLLETS T .
uzywana jest tez elektryczna os Z, ;[[Q:Egggg[[u:[[l:gg%[;
ustaw Naped Z/Cna O$ Z i = ooooooanan
Obwodowy. 3000008 00aE

aoaoonoasn -n-nen
Naped urzgdzenia obwodowego [ = [T [?
moze byc¢ uzyty zarbwno w trybie New layout
znakowania Obwodowy (Circumferential), jak i Normalny (Normal).

Obwodowy (Circumferential)

W tym trybie silnik jest uzywany do napedzania urzgdzenia obrotowego i
znakowania na obwodzie przedmiotéw obrabianych.
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Srednica przedmiotu musi byé wprowadzona podczas tworzenia projektu. Moze by¢
ona pozniej edytowana przez ,F9) Edytuj Srednice” (Edit diameter) w menu
Zaawansowane (Advanced). Srednica ta bedzie zastosowana do kazdego wiersza
projektu. Jesli Srednica przedmiotu obrabianego jest zmienna, wtedy parametr
wiersza Srednica (Diameter) moze by¢ uzyty do okres$lenia innej $rednicy dla
kazdego wiersza.

Zauwaz, ze offset Y jest stosowany automatycznie do kazdego tworzonego projektu.
Jest on ustawiony na srodku osi Y, ale moze by¢ zmieniony w celu redukcji czasu
ruchu. Aby zmieni¢ offset, wybierz ,F3) Dane projektu” (Layout Data) z menu Inne
(Others).

Inne parametry definiujgce dziatanie napedu urzgdzenia obwodowego w trybie
znakowania obwodowego sg dostepne przez ekran Edytuj konfiguracje (EDIT
CONFIGURATION). Sa to:

Parametr Opis

Krancéwka | Krancowka osi C (Brak (None), NPN lub PNP) Zazwyczaj

C (C prox) | ustawiona ha Brak.

Krok/obr. C | Liczba krokéw silnika osi C koniecznych do wykonania

(C jednego petnego obrotu. Zazwyczaj ustawiona na 400.

steps/rev)

Segmenty Liczba umownych segmentdw, na jakie dzielony jest jeden

Cc(C petny obrét. Zazwyczaj ustawiona na 80. Zwieksz te wartosc,

segments) | aby zmniejszyC wariacje odstepu znakowania. Segmenty C
musi by¢ wielokrotnoscig Krok/obr. C (C steps/rev).

Normalny (Normal)

W tym trybie naped jest uzywany jako 0o$ programowalna. Pozycja, na jakg sie
przemieszcza w kazdym wierszu projektu i jest okreslona w parametrze wiersza
Pozycja (Position) (w jednostkach zdefiniowanych przez uzytkownika).

Parametry okreslajgce prace napedu w trybie znakowania Normalny (Normal) to:

Parametr Opis

Krancowka | Krancowka osi C (Brak (None), NPN lub PNP) Zazwyczaj
C (C prox) | ustawiona na Brak.

Krok/jedn. Liczba krokow silnika osi C koniecznych do obrotu o jedng
Cc(C jednostke zdefiniowang przez uzytkownika.

Steps/unit)
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16. Auto Sense

Czujnik dziata tylko wtedy, kiedy urzgdzenie BenchDot™ jest tez wyposazone w
elektryczng os$ Z. Automatyczne wykrywanie jest dostepne tylko dla urzagdzen do
znakowania punktowego wyposazonych w elektromagnes.

Umozliwia ono wykrywanie wysokosci przedmiotu obrabianego przed znakowaniem.
Rozwigzanie to sprawdza sie idealnie przy znakowaniu przedmiotow o réznych
wysokosciach, ale z takg samg gtebokoscig i sitg znakowania.

Oprzyrzagdowanie to nie jest urzadzeniem zabezpieczajacym i nalezy zachowa¢
ostroznos¢ podczas ustawiania do znakowania.

Sposbb dziatania
Urzagdzenie uzywa igly, aby wykry¢ wysokos¢ znakowanej czesci. Odchyika
powtarzalnosci pomiaréw tego czujnika na urzgdzeniu z osig Z wynosi £0,2 mm

(0,008%).

Urzadzenie Autosense musi zostac « ] |Edit configuration

skonfigurowane przed uzyciem. 216 motor  (EEEEDO | -tm

Wybierz ,F7) Konfiguruj sprzet” Autasense  [C3
(Configure hardware) z menu zas (IS0 Siug offset
Konfiguracja (Configuration), ustaw zorx (B0 z dir [Norna1 )
Auto Sense na Tak (Yes), Offset z limit

przygotowki (Slug offset) na 1,00 mm
(wartos¢ ta moze zosta¢ zmieniona w
zaleznosci od warunkéw pracy.
Zobacz czes¢ instrukcji na temat list
kontrolnych, aby sprawdzi¢ wartosc
Offsetu przygotowki (Slug Offset) dla
Twojego urzadzenia.)

Przy tworzeniu projektu Odstep Z jest ustawiony na 0,0. Powoduje to dezaktywacje
modutu Autosense. Wybierz ,F3) Dane projektu” (Layout Data) z menu Inne (Others)
i ustaw odpowiednig warto$¢ Odstep Z (Z gap). Jesli dla kazdego wiersza projektu
wymagany jest inny odstep, mozna uzy¢ parametru wiersza Z, aby okresli¢ offset w

osi Z.

Na ekranie Danych projektu (Data «] Edit layout data [:
Layout) widniejg dwie dodatkowe x offset (I 5
wartosci zwigzane z autosense. vooffset G Reset [rtomer e ] v
LJAutosense Min.” i ,Autosense z offset [ Every

Maks.”. Jesli parametry te majg  a : wosmben O
warto$¢ zero, zostajg pominiete. pemin M s ol

~2Autosense Min.” powoduje ,3[—[—[—[—[—[—[—[—[—[—[— [_
[wlefe [ [ [o][cf-[@a

przesuniecie w osi Z na pozycje
zaprogramowang wzgledem pozycji
startowe]j przed uruchomieniem
automatycznego wykrywania. Moze

New layout
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to pomadc przyspieszyC cykl znakowania, poniewaz standardowy ruch w osi Z jest
szybszy niz ruch w trybie automatycznego wykrywania. Wartos¢ ,Autosense Maks.”
jest maksymalng pozycjg na osi Z podczas automatycznego wykrywania dla
konkretnego projektu. Jesli przemieszczenie w osi Z przekroczy te pozycje
wzgledem pozyciji startowej, cykl automatycznego wykrywania zostanie przerwany, a
na ekranie wyswietli sie komunikat btedu. Funkcja ta moze byc¢ przydatna do
wykrywania, czy czesc¢ nie zostata umieszczona w mocowaniu i dzieki temu
zapobiegania znakowania podstawy urzgdzenia lub mocowania.

Mozliwe jest kilkukrotne automatyczne wykrywanie podczas pojedynczego cyklu
znakowania przez uzycie parametru wiersza ,Wycofanie Autosense” (Autosense
Backoff). Wprowadzenie niezerowej wartosci do wiersza 2 lub wyzszego spowoduje
wycofanie w osi Z na zaprogramowang odlegtos¢ przed przemieszczeniem do
pozycji XY wiersza i wznowienie automatycznego wykrywania. Zaleca sie
wprowadzenie odlegtosci co najmniej 10 mm w celu upewnienia sie, ze igta ma
wystarczajgco duzo miejsca, zeby wykonac¢ automatyczne wykrywanie.
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17. Sekwencje klawiszy funkcyjnych

Wprowadzenie

Z gtdwnego menu mozna dostac sie do réznych menu, naciskajgc ponizsze klawisze

funkcyjne:
Menu Przyciski
Inne (Other) F10
Zaawansowane F10, F10
(Advanced)
Logo (Logo) F10, F10, F1
Kopia F10, F10, F2
zapasowa/przywraca
nie (Backup/restore)
Konfiguracja F10, F10, F3
(Configuration)
Test sprzetu (Test F10, F10, F4
hardware)
Edycja czasow (Edit | F10, F10, F5
timings)
Znakowanie serii F10, F10, F7
(Batch marking)
Opcje (Features) F10, F10, F3, F10

Aby wrdci¢ do gtdwnego menu z ktéregokolwiek innego menu nalezy naciska¢
klawisz ESC do momentu, kiedy wyswietli sie gtbwne menu.

Przyciski menu majg opisy klawiszy funkcyjnych (F1, F2 itd.) w celu utatwienia
nawigaciji.

Dokument: ENG123 iss 1 0 Nov 2016_pl Strona 17-1




18. Automatyczne podawanie etykiet

Wprowadzenie

W tym rozdziale opisano konfigurowanie i uzywanie automatycznego podajnika
etykiet we wspotpracy z maszynami do znakowania.

ﬁ:l Edit configuration

Infouts futo feed 1 a In Empty PNP

s et DG | o O

Pojedynczy naped pneumatyczny

Under Head |BlalgE]

Label Eject

X Cal.mm

Y Cal.mm

Konfiguracja urzgdzenia

Dziatanie podajnika moze by¢
skonfigurowane dla pewnej liczby
konfiguracji urzgdzen, tj. magazyn
wyjsciowy, czujnik petnej Sciezki
etykiety, rozmiar etykiety itd. Ekran
konfiguracji sprzetu wyswietli
nastepujgce parametry okreslajgce
prace podajnika etykiet:

S moooaoanaaEND
= el e
nooonononoars
BOGO000AAE;G,0C
(o e

New layout

Parametr Opis

Silnik zZ/C Ustaw na ,elektryczny podajnik etykiet” (electric label feed),

(ZIC Motor) | jesli korzystasz z nastawnego elektrycznego podawania
etykiet.

We / Wy (In | Konfiguracja cyfrowych wejs¢ i wyjs¢ (automatyczne

/ Outs) podawanie). Zazwyczaj ustawiona na Nieuzywane (Unused).
Ustaw na ,Auto Feed 1” dla pojedynczego podawania, ,Auto
Feed 2” dla podwojnego podawania itd.

Pusty Czujnik pustego magazynu wejsciowego (Brak (None), NPN

magazyn (In | lub PNP). Zazwyczaj ustawiony na PNP. Wykrywa obecnos¢

Empty) pustych etykiet w magazynie wejsciowego i wytgcza
podawanie w przypadku ich braku.

Przepetnion | Czujnik przepetnionego magazynu wyjsciowego (Brak (None),

y wylot (Out | NPN lub PNP). Zazwyczaj ustawiony na PNP. Wykrywa

Full) przepetnienie magazynu wyjsciowego i wytgcza podawanie w
przypadku do momentu jego opréznienia.

Pod gfowicg | Czujnik obecnosci etykiety pod gtowicg znakujgca (Brak

(Under (None), NPN lub PNP). Zazwyczaj ustawione na PNP (jesli

Head) dostepne). Wskazuje na obecnos¢ etykiety pod gtowicg
znakujaca.

Wysuw Liczba posuwow koniecznych do wysuniecia ostatniej

etykiety znakowanej etykiety do magazynu wyj$ciowego. Zalezy od

Dokument: ENG123 iss 1 0 Nov 2016_pl

Strona 18-2




(Label rozmiaru etykiety.

Eject)
Pierwsza Okresla liczbe posuwow etykiet potrzebnych do umieszczenia
etykieta pustej etykiety pod gtowicg znakujgcg. Zazwyczaj pole to jest

(First Label) | pomijane w przypadku skonfigurowania czujnika obecno$ci
etykiety pod gtowica.

Do menu podajnika etykiet mozna przejs¢ przez ,F1) Podajnik etykiet” (Label Feed)
z menu gtéwnego (wczesniej ,F1 Wykonaj oznaczenie” (Mark Layout) z wytgczonym
posuwem) lub ,F6) Podajnik etykiet” (Label Feed) z menu Zaawansowane
(Advanced).

Tryby pracy
Oprécz konfiguracji samego urzadzenia, mozna tez ustawic jeden z trzech trybow

pracy. W zalezno$ci od wybranego trybu r6zne opcje w menu podawania etykiet
zostang wigczone lub wytgczone.

Tryb reczny

Tryb reczny pozwala operatorowi na
zatadowanie projektu i edycje
zmiennych oraz numerow seryjnych
przez wybraniem ,F2) Znakuj
etykiety” (Mark Labels). Operator
zostanie zapytany o wymagang liczbe
etykiet. Znakowanie rozpocznie sig i
zostanie przerwane poprzez
nacisniecie przyciskéow STARTi | ~ ¥ ¥ .o
STOP. Jesli operator wybierze opcje
START, cykl podawania i znakowania
bedzie powtarzany az do wykonania
zgdanej liczby etykiet.

16:22:23
19/710/16

*':l Manual Feed Menu

F6
Feed First
Label

F2
Mark Labels

Fg&
Feed Blank
Label

Retract
Pusher

New layout

Podajnik etykiet pracuje domysinie w trybie recznym, jesli zaden z portow
komunikaciji nie zostat skonfigurowany dla trybu Host ani Serii.

Tryb serii
Podajnik etykiet bedzie pracowat w < [Barei el e =
trybie serii (jak opisano w rozdziale 9 - .
niniejszej instrukcji), jesli ktorykolwiek | war ssten
port komunikacji zostanie

skonfigurowany jako Seria (Batch). Mar Same
Uzywanie podajnika w trybie serii

pozwala na automatyczne
znakowanie catej partii ,(F1 Znakuj
seri¢” (Mark Batch)) przy niewielkiej
interwencji uzytkownika
(napetnianie/oproznianie magazynow e
podawania/wyjscia itp.). auier

F&
Feed First
Label

Eject

F3
Fill Buffer

F&
Feed Blank
Label

F4 Fg
Advance

Pusher

Show Stats

F10
Retract
Pusher

. . No layout PRYOR‘
Wszystkie polecenia menu dostepne
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wczesniej w menu serii sg dostepne w menu podawania etykiet z aktywnym trybem
serii, np. ,F3) Napetnij bufor” (Fill Buffer), ,F4) Pokaz statystyki” (Show Stats) i ,,F5)
Opréznij bufor” (Empty Buffer).

Tryb automatyczny
Podajnik etykiet pracuje domysinie w BN SEEIREYS el
trybie recznym, jesli ktérykolwiek port .

komunikaciji zostanie skonfigurowany Automatic
jako Host. Tryb automatyczny

akceptuje i znakuje partie etykiet z v Some
urzgdzenia centralnego.

F&
Feed First

Feed Blank
Label

Aby umozliwi¢ operatorowi dostep do
ostatniej znakowanej etykiety,
zostanie ona automatycznie
wysunieta kiedy nie bedzie juz etykiet
w kolejce. Aby wysungc etykiete,
podawane sg puste etykiety w liczbie
podanej w parametrze Wysuw
etykiety.

Adwvance
Pusher

Show stats

F5
Empty
Buffer

F10
Retract
Pusher

Cykl automatyczny rozpoczyna sie przez wybranie polecenia ,F1) Cykl
automatyczny” (Automatic Cycle) w menu podajnika etykiet. Mozna zatrzymac cyk
automatyczny w dowolnym momencie bez usuwania zawartosci kolejki poprzez
nacisdniecie klawisza ESC, a powrét do cyklu automatycznego spowoduje, ze
pozostate etykiety w kolejce zostang oznakowane, a urzgdzenie bedzie gotowe na
przyjecie kolejnych partii.

Narzedzia kolejki/bufora ,F4) Pokaz statystyki” (Show Stats) i ,F5) Oproznij bufor”
(Empty Buffer) sg dostepne w trybie automatycznym.
Tryb automatyczny przyjmuje polecenia w nastepujgcej sktadni:

<STX>Nazwa projektu<CR>Warto$¢_zmiennej_1<CR>Warto$¢_zmiennej_2<CR>
Warto$é_zmiennej_N<CR><ETX>

Gdzie <STX> jest znakiem ASCII 2, <CR> jest znakiem ASCII 13, a <ETX> jest znakiem ASCII 3.

Port szeregowy RS232, port B USB lub port Ethernet TCP/IP muszg by¢
skonfigurowane jako ,Host”.

W menu Automatyczne podawanie nacisnij ,F1) Cykl automatyczny” (Automatic
Cycle). Wyswietli sie okno ,,Oczekiwanie na dane...” (Waiting for Data...).

Po otrzymaniu danych rozpocznie sie cykl znakowania.

Narzedzia podawania
Dostepne sg nastepujgce opcje do recznego sterowania podajnikiem:
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F6 Podaj pierwszg etykiete (Feed First Label)

Jesli czujnik Sciezki etykiet zostat skonfigurowany, podawanie zostanie cofniete i
przesuniete do momentu, kiedy czujnik zostanie aktywowany, tj. etykieta zostanie
wykryta pod gtowicg znakujgca. Jesli nie skonfigurowano zadnego czujnika,
podawanie zostanie cofniete i przesuniete o liczbe razy okreslong w parametrze
Wysuw etykiety.

Czujniki magazynu wejsciowego i wyjsciowego sg sprawdzane (jesli
skonfigurowano) przed kazdg operacjg podawania.

F7 Wysun etykiete (Eject Label)

Podawanie zostanie cofniete i przesuniete o liczbe razy okreslong w parametrze
Wysuw etykiety (Label Eject). Czujniki magazynu wejsciowego i wyjsciowego sg
sprawdzane (jesli skonfigurowano) przed kazdg operacjg podawania.

F8 Podaj pierwszg etykiete (Feed Blank Label)
Podaje pojedynczg pustg etykiete po sprawdzeniu sygnatu z czujnikow magazynu
wejsciowego i wyjsciowego (jesli skonfigurowane).

F9 Wysun podajnik (Advance Pusher)
Wysuwa podajnik.

F10 Wycofaj podajnik (Retract Pusher)
Wycofuje podajnik.
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19. Opcje zaawansowane

Menu opcji zaawansowanych jest dostepne przez menu Konfiguracja
(Configuration).

16:25:28
19/10/16

*':l Advanced Features Menu

F1 F6
Duplicate

Lists

F7
Bulk
Download
Logos

Font Editor

Load HPGL
Font

F3 = F8
Qutput
Settings

F4
Lookup

F5
Warning
Events

New layout

Edytor czcionek

Edytor czcionek (Font Editor) pozwala operatorowi na zmiane wygladu znakow
uzywanych w oznaczeniach. Aby wejs¢ do edytora czcionek, wybierz Opcje
(Features) w menu Konfiguracja (Configuration), a nastepnie Edytor czcionek (Font
Editor). Wybierz czcionke do edycji (5x7 lub 7x9).

System wyswietli wybrany znak w
gotowosci do edycji. Przyciski ekranu
stuzg do zmiany znaku. character = A

Bespoke Char: No

i B .H.Bc DE . ,H,Bc DE Touch the squares to toggle
Naci$nij A0 | B, aby

wybrac znak do edycji.

i-:l 5x7 Font Editor

Poruszaj kursorem, uzywajgc
klawiszy strzatek. Aby przetgczy¢

. . . Keyboard controls:
punkt pomledzy znakowaniem i Pae AT i1 Quit, or F1 to save

Use Page Up/Down to change character

nieznakowaniem go, nacisnij przycisk Press Fnter to toggle Dot

Press DEL to Reset Character
. Mozna tez dotkng¢ punkt,
ktéry ma by¢ zmieniony.

Wszystkie punkty zmienione od ostatniego zapisu bedg oznaczone
matym pomarahczowEm kwadratem. Wybrany punkt przetgczany za

pomocg przycisku jest oznaczony czerwong obwodka.

Po zakornczeniu nacisnij lub F1 na klawiaturze USB, aby
zachowa¢ zmodyfikowany znak. Podczas znakowania tego znaku z
uzyciem tej czcionki, zostanie uzyty nowy wzor.
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Instrukcje edytowania znakéw z wykorzystaniem klawiatury wyswietlane sg rowniez
na ekranie.

Zataduj czcionke HPGL

System ma wbudowang czcionke HPGL. Mozna nadpisac¢ te wbudowane znaki
przez pobranie innej czcionki na urzgdzenie sterujgce. Funkcja Zataduj czcionke
HPGL (LOAD HPGL FONT) pozwala operatorowi pobra¢ zestaw plikow HPGL do
uzycia podczas znakowania wiersza z typem czcionki ustawionym na HPGL.

Procedura ta zostata szczegétowo opisana w instrukcji oprogramowania do
pobierania czcionek.

Jak wida¢ na przyktadowym ekranie podgladu dla powyzszego przyktadowego
pobierania, wybrana czcionka znakow jest uzywana dla ABC, nadpisujac
wbudowang techniczng czcionke literowg. Pozostate znaki sg znakowane z
wykorzystaniem wbudowanej czcionki technicznej.

Eksport ustawien

System moze wysyta¢ swoje ustawienia do portu A (RS232). Umozliwia to
drukowanie ustawien na drukarce z portem szeregowym lub zapisywanie na
komputerze PC z programem emulatora terminalu.

Wybranie tej opcji wywotuje menu, « | Output Configuration
ktére pozwala operatorowi na wybor
danych do eksportu. 7 7
EKSPORT SRODOWISKA (OUTPUT [ oot smramment.

ENVIRONMENT) drukuje ustawienia

systemowe. BT
F2) Output Data

EKSPORT DANYCH (OUTPUT
DATA) drukuje wszystkie pliki T

projektéw i danych przechowywane w
systemie.

EKSPORTUJ WSZYSTKO (OUTPUT
ALL) drukuje oba z powyzszych zakreséw danych.
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Przyktad czesci wydrukowanych danych:

Configure Hardware

Home method ¥ then X
¥ pr= shift 0.00
¥ pr= shiit 0.00

After. . 300 300 300 300 300 300 0 0 0 0
Datamatriz

Staxt... 13

End 7

Steps. . &

Before.. 0 0 0000

During.. 0.0 16.0 19,0 22.0 25,0 28.0 31.0 34.0 37.0 40.0
After. . 010 11 12713 1415 16 17 18

Z/C motor.. Unused
Z-auis Hone

Mark type.. Dot
Solenoids.. Single

1 prox one

¥ prox.. Hone

% limit. 100.00

T linmit 7500

i stoum. 40

¥ stomn. 40

In-outs Unused
Jog Ctrl... Z-axis
Cal mm ifi
¥ Calomm... 0.00
In Enpty. .. HNone
Out Full... Hone

Under Head. None
Label Eject 1
First Label 1

ACK Label Comns No

Configure Comms

Poxt .. Unused
Eaud 57600
Barity G+Hone
Flow Ctrl. Hardvare

[Fort B Tnused
Baud 57600
Parity.... G+Home
Floy Cirl. Nome

Station no. 1
Ho network card fitted

*x% END Environment *x

Wydruk srodowiska

xx GIART Data **x
2% System files
dvSpeeds. FontCharsLarge, FontCharsSmall, defaults, envircnment,
hpgl_data. queus. sstup. speeds. vnetc
mex Logo files
Enpty
%% HEGL logo files
*CE_EIOCK_T0GO. *CE_LINE_TOGO
xxx HPGL font files
. 0.1, 2, 3,
4. 5. B, 7. 8,
3. A4 B, C.
E. F. G H.
1. . L. M.
0. B. Q. R
T. U v, U
vz
xxx Layouts x*x
xxx GROUP 1
Layout: AUTOLOAD X Offs: 0.00 ¥ Offs: 000 Z Offs: 0.00 Z Gap: 0.00
ext Type Font Force 4 ¥ Z Height Width Length Varidot Angle Mazk it Spacing  Spesd Hode Rsdius
S2FUS7284 Text 527 dot 1 28,00 11.00 45.00 3.10 0.00 0.00 10 180.00 Yes 0.00 Slow Straight 25.00
5246336434 Text Sx7 dot i 4000 1300 4500 3.10 0.00 0.00 10 12000 Yes il Slow Straight 2500
[L3] PRYCR Dataatrix 5x7 dat i o200 700 45.00 5.00 O0.00 0.00 10 180.00 Yes 000 Slow Straight 25.00
Text 5x7 dat 0 015 015 0.00 1.45 0.00 0.00 10 0.00 Yes 0.00 Slow Straight 25.00
Layout: TESTLAYOUT X Offs: 0.00 ¥ Offs; 0,00 Z Offs: 0.00 Z Gap: 0,00
s Type Font Foroe 4 ¥ 7 Beight Width Length Varidot Angle Mark it Spacing  Spesd Hode Radius
TEST DATA Text 527 dat 2 1000 1000 0.00 4.50 0.00 0.00 10 0.00 == 0.00 Slow Straight 25.00
(CORNER Text 729 dot 2 70,00 70.00 0.00 4.60 0.00 0.00 10 0.00 Yes 0.00 Slaw Straight 25.00
000021 Serial Yaridat z 1,00 1.00 0.00 2.55 0.00 0.00 20 0.00 Yes 0.00  Hedium Straight 25.00
xxx GROUP 2
Enpty
xxx GROUP 3
Enpty

Wydruk danych
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Odnosnik

Funkcja ODNOSNIK (LOOKUP) pozwala na wstawianie tekstu do wiersza projektu
na podstawie zawartosci innego wiersza. Dostepne sg nastepujgce parametry:

Parametr Opis

Wiersz Numer wiersza do wyszukania ciggu znakow.
(Line)
Start (Start) | Pierwszy znak wiersza, od ktérego nalezy rozpoczac¢
wyszukiwanie. ,0” oznacza przeszukiwanie catego wiersza.

Dtfugosc Liczba znakéw do przeszukania. ,,0” oznacza przeszukiwanie
(Length) do konca wiersza.

Para xx Para elementow tekstowych. Pierwszy element jest tekstem
(Pair xx) do wyszukania, a drugi element to tekst do wstawienia do

wiersza odnosnika.

Gdy wiersz w projekcie ma zawarto$é typu ODNOSNIK (LOOKUP), system wyszuka
pierwszy element kazdej pary elementéw w wierszu ustawionym w parametrach
odno$nika. Tekst wiersza z ustawieniem ODNOSNIK zostanie zastgpiony tekstem z
drugiego elementu pary elementow odnosnika. Jesli nie zostanie znaleziony zaden
element, wiersz bedzie pusty.

Na przyktad, jesli dane odnosnika sg ustawione w nastepujgcy sposob:

4-:| Edit lookups

Line Pair 03
Start Pair 04
Length Pair 05

Pair 01 A.RXELBT Pair 06
Pair 02 B.xE2@T Pair 07

Przyktadowy projekt zawiera numer silnika w pierwszym wierszu, a w drugim
zawarto$é typu ODNOSNIK. Jeséli 7. znak numeru silnika w wierszu 1 to ,A”, wtedy
zawartos¢ wiersza drugiego bedzie zaprogramowana na ,XE18T". Jesli 7. znak to
,B~, zZawarto$¢ wiersza drugiego bedzie wynosita ,XE20T” itd.
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Zdarzenia ostrzezen

Zdarzenia ostrzezen mogg by¢ skonfigurowane tak, zeby wyswietla¢ ostrzezenia,
jesli wystgpi okreslona liczba zdarzen, np. wykonania oznaczen lub punktow.
Zdarzenia te mogg by¢ uzywane do Sledzenia czasookresow prewencyjnych
czynnosci konserwacyjnych. Mogg by¢ wykorzystane do ostrzezenia operatora z
pozwoleniem na kontynuowanie znakowania lub mogg powodowac wyswietlenie
btedu i brak mozliwosci dalszego znakowania.

4-:' WARNING EVENTS

Hasto ostrzezen

4-:| WARNING EVENTS

W3/ 16/ 16

@[~
[=]=

Hasto ostrzezen chroni zdarzenia ostrzezen przed dostepem os6b nieuprawnionych.

Kazde zdarzenie ma nastepujgce parametry:

Parametr

Opis

Tekst ostrzezenia
(Warning text)

Wprowadzony tekst bedzie wyswietlany podczas wystgpienia
ostrzezenia i osiggniecia limitow.

Ostrzegaj co
kazde (Warn

Okresla poziom ostrzezenia dla zdarzenia ostrzezen.
Ostrzezenie moze spowodowac wyswietlenie okna

every) dialogowego po znakowaniu lub wystanie ostrzezenia przez
port komunikacyjny.
Ustaw na zero w celu dezaktywowania sprawdzania
ostrzezen.

Btad co kazde Okresla poziom btedu. Po osiggnieciu tego limitu nie mozna

(Error every)

dalej znakowac, dopoki dane zdarzenia ostrzezen nie zostang
zresetowane.
Ustaw na zero w celu dezaktywowania sprawdzania btedow.

Ostrzezenie do
(Warn to)

Okresla, czy ostrzezenie ma by¢ wyswietlane na ekranie, czy
przez port komunikacyjny. Ustawienie na ,zgtoszenie do portu
komunikaciji” (,com port request”) wysle ostrzezenie przez port
komunikacji tylko wtedy, gdy system centralny zazgda statusu
ostrzezen.

Typ ostrzezenia
(Warning Type)

Uzywany do powiadamiania operatora, czy licznik ostrzezenia
dotyczy liczby punktow, oznaczen, dni, miesiecy, czy metrow.

Biezgcy licznik
(Current count)

Biezgca wartos¢ licznika punktéw lub znakow.

Wartos¢ licznika

Liczba punktow lub znakdw, ktora byta zapisana przy ostatnim
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przy poprzednim | resecie ostrzezenia.
ostrzezeniu (Last
warn count)

Data Data i czas, kiedy ostatnie ostrzezenie byto resetowane.
poprzedniego
ostrzezenia (Last
warn time)
Aktywny (Active) | Ustawiony na ,tak” (yes) lub ,nie” (no). Jesli ustawione na
»ak”, wartosc dla ostrzezenia bedzie sprawdzana przy
kazdym znakowaniu.

Reset Jesli ustawione na ,tak”, ostrzezenie bedzie zresetowane do
biezgcego numeru i czasu podczas opuszczania ekranu
edycji.

Hasfo (Password) | Jesli wprowadzone jest hasto, zostanie ono wykorzystane do
zapobiegania nieautoryzowanemu kasowaniu ostrzezen
podczas znakowania.

Kiedy urzgdzenie sterujgce wykona oznaczenie, zwiekszy liczniki i sprawdzi je z
licznikami ostrzezen i btedow.

Ostrzezenia
Jesli licznik przekroczy poziom ostrzezenia, wyswietlone zostanie okno komunikatu:

16:30:35
19/10/16

Main Menu i

e | T T R e

Mark Layout Preview

§ Warning | =
F2 F7
Load Layout 5 MARKS Edit

2 Variables
“|Press R to reset

Press any other key to continue

F3 F8

Trial Run > | | Create
RESET IGNORE Layout

F4 Fg
Edit Serial

Save Layout
Numbers

F5 F10

Edit Layout Other Menu

PNR13243 ENGINE
Operator moze nacisng¢ przycisk RESET (lub R na klawiaturze), aby zresetowac
licznik lub przycisk IGNORUJ (IGNORE) (lub jakikolwiek inny klawisz na
klawiaturze), aby kontynuowac znakowanie. Jesli dla tego ostrzezenia
zaprogramowano hasto, musi by¢ ono wprowadzone, aby zresetowac licznik.

Jesli ostrzezenie jest zignorowane, a licznik nie zostanie zresetowany, urzgdzenie
bedzie wyswietlato ostrzezenie co 10 oznaczen oraz przy pierwszym znakowaniu
przez kolejne dni.

Jesli ,Ostrzezenie do” (warn to) jest ustawione na ,port A” lub ,port B”, ostrzezenie
zostanie wystane przez podany port komunikacji i nie zostanie wyswietlone okno
komunikatu.
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Jesli ,Ostrzezenie do” jest ustawione na ,zgtoszenie do portu komunikacji” (com port
request), nie zostanie wyswietlone okno komunikatu, a status ostrzezenia moze

zostac¢ zazagdany przez komputer centralny za posrednictwem portu szeregowego
(zobacz: funkcjonalnosc¢ portu szeregowego).
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Btedy

Jesli licznik przekroczy poziom btedu, wyswietlone zostanie okno komunikatu:

Main Menu

F1
Mark Layout

F2
Load Layout

F3

Trial Run

F4
Save Layout

FS5
Edit Layout

i

Error

5 MARKS

.- Press R to reset
Press any other key to continue

PNR13243

ENGINE

16:33:16
18/10/16

F&

Preview

F7
Edit
Variables

Edit Serial
Numbers

F10
Other Menu

PRYOR |

Dziata to w podobny sposdb, jak ostrzezenie, z tym ze IGNORUJ (IGNORE) nie
wznowi znakowania. Do czasu, kiedy btagd zostanie skasowany, nie mozna wykonac¢
wiecej oznaczen. Jesli dla tego ostrzezenia zaprogramowano hasto, musi by¢ ono
wprowadzone, aby zresetowac btad.

Funkcjonalnos¢ portu komunikacyjnego

Jesli port komunikacyjny jest ustawiony na ,Wybierz projekt” (select layout), mozna
uzy¢ funkgcji ostrzegania o zuzyciu przez ten port. Komputer centralny musi wysyta¢
polecenia wewnagtrz par STX-BEL.

[STX]Sn[BEL] wysle status o ,n-tym” zdarzeniu ostrzezen przez port. STX jest
znakiem ASCII 2, BEL jest znakiem ASCII 7. Znaki ASCII sg opisane w rozdziale
NNNNN.

Urzgdzenie sterujgce odpowie wedtug sktadni [STX]s[ETX], gdzie ,s” to status, ktory
moze przyja¢ wartosci:

Znak Opis

P Brak btedow (No error)

W Ostrzezenie (Warning) (osiggnieto poziom ostrzezenia)

E Btad (Error) (osiagnieto poziom btedu)

NAK W poleceniu wystgpit btgd, np. ,n” wynosi 0 lub jest wieksze
niz liczba wprowadzonych do systemu ostrzezenh o zuzyciu.

[STX]SA[BEL] zwraca status wszystkich 5 ostrzezenh o zuzyciu w formacie
[STX]sssss[ETX], gdzie pierwszy znak to status ostrzezenia o zuzyciu nr 1, drugi —
ostrzezenia nr 2 itd. Znak statusu jest taki sam, jak w przypadku polecenia Sn.

[STX]Cn[BEL] resetuje ostrzezenie o zuzyciu ,n”. Urzgdzenie sterujgce zwrdci

[STX][ACK ][ETX], jesli resetowanie przebiegto pomysinie lub [STX][NAK J[ETX],
jesli nie.
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[STX]Tn[BEL] zwraca [STX]text[ETX], gdzie ,text” to tekst przechowywany dla
ostrzezenia ,n”, np. ,Sprawdz igte” (Check stylus) lub jakikolwiek tekst zachowany
przez operatora dla tego ostrzezenia o zuzyciu.

[STX]VNn[BEL] zwraca [STX]W:aaa E:bbb C:ccc T:ddd LC:eee LT:fff[ETX], gdzie:
aaa to obecny poziom ostrzezenia,
bbb to obecny poziom btedu,
ccc to obecna wartos¢ na liczniku,
ddd to typ zuzycia, np. ,znaki” (marks) lub ,1000 punktow” (dots),
eee to wartos¢ przy poprzednim resecie ostrzezenia,
fff to poprzedni czas resetowania licznika, w formacie ,HH:MM:SS
DD/MM/YY”.
Zmienne numeryczne i tekstowe majg rozng dtugosc¢. Po kazdej wartosci
umieszczana jest spacja.

Ponadto na koncu oznaczenia, jesli poziom btedu zostanie osiggniety, a urzadzenie
sterujgce wyswietli na ekranie komunikat o btedzie, urzgdzenie sterujgce zwrdci
znak ,E” zamiast zwyktego ACK lub NAK, gdy znak zostanie ukonczony. Jesli
komputer centralny wys$le znak EOT, spowoduje to wyczyszczenie okna
dialogowego i zwrécenie znaku ACK lub NAK.

Jesli wykonywanie nastepnego oznaczenia zostanie uruchomione bez uprzedniego
resetu btedu, znak E zostanie wystany bezzwtocznie, a na ekranie wyswietli sie okno
komunikatu. Komputer centralny musi ponownie wysta¢ znak EOT, aby wyczyscic
okno dialogowe na ekranie urzgdzenia sterujgcego. Nie zostanie zwrocony znak
ACK ani NAK, poniewaz urzgdzenie sterujgce nie rozpoczeto wykonywania
oznaczenia.

Listy duplikatow

Oprogramowanie urzgdzenia sterujgcego moze przechowywac oznakowane dane i
generowac ostrzezenie lub btgd w przypadku proby znakowania tych samych
danych. Opcja ta moze by¢ wykorzystana do upewnienia sig, ze ten sam numer
seryjny nie jest znakowany dwukrotnie, na przyktad z powodu operatora, ktory
przypadkowo pobrat ten sam arkusz roboczy dwa razy.

System moze przechowywac do 5 list duplikatow, kazda do 100 pozycji.
Aby uzy¢ listy duplikatow, przejdz do parametrow wiersza, ktory chcesz sprawdzac

przez uzycie klawisza tabulatora w trybie edyciji i ustaw ,Sprawdzanie duplikatéw”
(DUP check) na ,ostrzegaj” (warn) lub ,przerwij” (abort).
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Jesli sprawdzanie duplikatow jest ustawione na ,ostrzegaj’, system ostrzeze
uzytkownika przy prébie znakowania czesci z wykorzystaniem danych, ktére zostaty
juz oznakowane w ciggu 100 znakow:

16:34:43
18/10/16

Main Menu

- ) —— s

Mark Layout Preview

]
Warnin;
! g

F2 F7

! 'ABC123" Edit
!already marked. Variables
Press Y to re-mark

lor any other key to abort the mark

Load Layout

F3 F8
Create

Layout

Trial Run Re-mark Abort

Fa Fg
Edit Serial

Save Layout
Numbers

F5 F10

Edit Layout Qther Menu

PNR13243 ENGINE PRYOR
Operator moze nastepnie oznakowac dane, naciskajgc przycisk TAK (YES) lub

przerwac znak, naciskajgc przycisk NIE (NO).

Jesli Sprawdzanie duplikatow (DUP check) jest ustawione na ,przerwij” (abort),
system nie pozwoli na wykonanie oznaczenia.

. = 16:35:43
Mol M L 18/10/16
- e e E—— e
Mark Layout e Preview

darking
E2 Error £7
Load Layout = ABC123 Edit
4 - . e Variables
already marked.
Mark aborted
F3 ce
Trial Run Create
Layout
F4 == Fg
Save Layout Edit Serial
Numbers
F3 = F10
Edit Layout Other Menu

PNR13243 ENGINE PRYOR

System moze przechowywac do 5 oddzielnych list duplikatow. W ten sposéb mozna
znakowac ten sam numer seryjny na wiecej niz jednej czeéci (np. na silniku i
przektadni) bez konieczno$ci kasowania ostrzezen za kazdym oznaczeniem. Jesli
ostrzezenia pojawiatyby sie przy kazdym znakowaniu, operator zaczatby je
ignorowac.

Aby wybrag, ktorej listy uzyc, zmieh ustawienie ,Lista duplikatow” (DUP list) na liste,
ktorej chcesz uzyc.
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Dane przechowywane w listach duplikatéw mogag by¢ przeglgdane z menu Opcje
(Features). Mozna przejs¢ do tego menu przez wybranie F10 F10 F3 F10 z
gtdbwnego menu. Po wybraniu listy jej zawarto$¢ zostanie wyswietlona:

« | |List 1

1 ABC123
2 09468390

3

AAADDOD2
AAADDO1
1 AAADOOO

4
5
6
7
B
9
(1]

: quit X: clear SPACE: next page

Na gorze listy wySwietlg sie ostatnio znakowane dane.

Jedli istnieje wiecej niz jedna strona danych, nacisniecie przycisku (lub spacji na
klawiaturze) spowoduje przejscie do nastepnej strony.

Nacisniecie przycisku WYCZYSC (CLEAR) (klawisz X na klawiaturze) spowoduje
wyswietlenie okna dialogowego z potwierdzeniem. Aby wyczysci¢ liste, nacisnij
przycisk Tak (Yes). Aby opuscic liste, nacisnij przycisk Nie (No).

Clear this duplicate list?

Dokument: ENG123 iss 1 0 Nov 2016 _pl Strona 19-11




20. Konserwacja

Konserwacja elektrycznego punktaka

Jesli pojawig sie problemy z nieréwnymi znakami,
sprawdz, czy koncowka (18) igty jest mocno
przykrecona do zespotu elektromagnesu (2).

Regularnie sprawdzaj zabrudzenia koncowki (18)
i igty (*), poniewaz pogarszajg one jakos¢ znaku.
Jesli igta i koncowka sg zabrudzone, zdemontu;
je, wyczysc¢ i naoliw niewielkg iloscig lekkiego
oleju, np. 3w 1.

Raz na jakis czas wyjmij i wyczysc¢ rdzen
elektromagnesu (6). Unikaj nadmiernego
smarowania, poniewaz moze to zanieczysci¢
modut Autosense (17) (jesli jest zainstalowany).

Konserwacja modutu Autosense™ 3

Modut Autosense dziata w potgczeniu z
elektryczng osig Z. Urzgdzenia przenosne nie sg
wyposazone w te funkcje.

Autosense™ umozliwia wykrywanie wysokosci
przedmiotu obrabianego przed znakowaniem.
Rozwigzanie to sprawdza sie idealnie przy
znakowaniu przedmiotow o réznych
wysokos$ciach, ale z takg samg gtebokoscig i sitg
znakowania.

Oprzyrzadowanie to nie jest urzgdzeniem zabezpieczajgcym i nalezy zachowac
ostroznos¢ podczas ustawiania do znakowania.

Co pewien czas zdemontuj modut AutoSense™ (17), odkrecajgc dwie Sruby
skrzydetkowe i wyczy$¢ soczewki emitera i odbiornika za pomocg wacika. W
przypadku zanieczyszczenia tych powierzchni automatyczne wykrywanie nie
powiedzie sie. Stan ten mozna zauwazy¢, gdy igta jest 3-krotnie wysuwana i cofana
bez przesuniecia osi Z do obrabianego przedmiotu.

Elektronika i czesci elektroniczne

Modut czujnika (17) jest wyposazony w specjalny tranzystor optyczny wykrywajgcy
obecnos¢ rdzenia elektromagnesu (6). Czujnik ten zostat celowo zamkniety, aby
unikng¢ uszkodzenia delikatnych czesci.

Przewody czujnika sg podpiete do napiecia 24 V, 0 V i zaciskow RP na okablowaniu
gtowicy znakujgce;j.

3 Nie dotyczy urzadzen MarkMate.
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Sposobb dziatania

Urzgdzenie powoli zwieksza moc elektromagnesu, aby wysungc¢ igte. Jesli nie udaje
sie jej wysungc¢, chowa igte i probuje ponownie. Nastepnie zmniejsza moc
elektromagnesu do momentu, kiedy igta zostanie przytrzymana w pozycji wysuniete;j.
Os Z opuszcza sie. Kiedy koncéwka dotknie powierzchni przedmiotu obrabianego,
jest ona nastepnie wycofywana przez sprezyne igty. Znakowanie moze sie
rozpoczac.

Konfiguracja urzgdzenia sterujgcego
Urzgdzenie sterujgce musi by¢ skonfigurowane do wspotpracy z czujnikiem.

Przez uzycie klawiszy funkcyjnych F10 F10 F3 F7, a nastepnie klawiszy strzatek w
gore i w dot, zmien ustawienie opcji autosense na TAK (YES).

Nastepna opcja to OFFSET RDZENIA (SLUG OFFSET). Wartos¢ ta zalezy od
mechanicznej budowy i rézni sie w zaleznosci od urzgdzenia. Wedtug ogdinej
zasady ustawiana jest na 1,0 mm (0,04”).

Po ustawieniu tej warto$ci nie ma potrzeby jej zmieniaé. Jesli urzgdzenie jest
fabrycznie wyposazone w modut AutoSense, wartosc¢ offsetu rdzenia jest zapisana w
czesci instrukcji dotyczacej list kontrolnych.

Odchytka powtarzalnosci pomiaréw tego czujnika na urzgdzeniu z osig Z wynosi
+0,2 mm (0,008”).

Rzeczywisty odstep znakowania od koncowki igty do wykrytej powierzchni
przedmiotu obrabianego jest ustawiana przez wybranie F10 F3 z gtbwnego menu
(Dane projektu (Layout Data)). Zmiana odstepu Z pozwala na uzyskanie wielkos¢
szczeliny miedzy igtg a przedmiotem obrabianym. Ustawienie warto$ci na 2 mm
(0,080”) automatycznie ustawi odlegtosé.

Uzywajgc parametréw wiersza podczas ustawiania kazdego wiersza tekstu, mozna
uzy¢ instrukcji plus lub minus Z dla réznych wysokos$ci znakowania.

Zawsze nalezy ustawiac punkt poczatkowy osi Z w najwyzszym punkcie przedmiotu
obrabianego, zostawiajgc przynajmniej 12 mm pomiedzy igtg a przedmiotem.
Pamietaj o ustawieniu punktu referencyjnego dla osi Z F10 F5.

UWAGA -- Aby czujnik zadziatat, warto$¢ odstepu Z musi by¢ ustawiona na wiecej
niz ZERO (F10 F3).

Po wytgczeniu urzgdzenia sterujgcego, warto$¢ odstepu zostanie przywrdécona na
zero. Jest to opcja zabezpieczajgca przed ewentualnym uszkodzeniem podczas
tworzenia nowego projektu.

Jesli projekt zostanie zapisany (F4), odstep Z rowniez zostanie zapisany.
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21. Wykrywanie usterek

Urzadzenie sterujgce

Urzadzenie sterujgce serii 4000 jest niezawodng maszyng i wiekszos¢ usterek
mozna naprawi¢ dzieki prostym regulacjom. Ponizej przedstawiono wiekszos¢
typowych, moggcych wystgpic¢ usterek. Jesli po wyprobowaniu wszystkich sugestii
usterka wcigz sie pojawia, skontaktuj sie ze swoim dostawcg lub naszym dziatem
technicznym.

Ekran urzadzenia miga
Sprawdz, czy przycisk zatrzymania awaryjnego jest podtgczony i niewcisniety.

Urzadzenie sterujace nie wiacza sie po uruchomieniu
Sprawdz, czy przycisk zatrzymania awaryjnego jest podtgczony i niewcisniety.

Sprawdz bezpiecznik sieciowy w gniezdzie znajdujgcym sie z tylu sterownika.
Jesli jest niesprawny, wymien go na bezpiecznik o identycznej specyfikacii.
Powinien mie¢ parametry 2,5 Adla240Vi5 A dla 115 V. Oba typy powinny
by¢ przeciwprzepigciowe.

PONIZSZA PROCEDURA MOZE BYC WYKONANA JEDYNIE PRZEZ
WYSZKOLONY PERSONEL.

1. Odtgcz urzgdzenie sterujgce od sieci i odkre¢ sSruby mocujgce, ktére
przytrzymujg gorng pokrywe do obudowy.

2. Ostroznie przesun gérng pokrywe do gory i przechyl jg na lewg strone,
gdzie mozna potozy¢ jg na boku. Uwazaj, zeby nie uszkodzi¢
przewodow zatrzymania awaryjnego.

3. Ostroznie zdejmij metalowg pokrywe, aby odstonic elektronike
urzgdzenia sterujgcego. Masz przed sobg ptyte gtdbwng z trzema
bezpiecznikami w prawym dolnym rogu. Kazdy bezpiecznik ma
odpowiadajgcg mu czerwong diode LED, ktora swieci, jesli bezpiecznik
jest sprawny.

Bezpieczniki sg odpowiedzialne za nastepujgce czesci obwodow:

F1 — 10 A Bezpiecznik przeciwprzepieciowy Obwod punktaka
elektromagnetycznego. LED1 pokazuje status tego bezpiecznika.
LED1 wytgcza sie przy awaryjnym zatrzymaniu urzgdzenia. Usterka
tego bezpiecznika jest wykrywana przez oprogramowanie, ktore
wyswietla komunikat ,Brak zasilania punktaka. Sprawdz bezpiecznik
F1” (Punch Supply Lost check fuse F1).

F2 — 10 A Bezpiecznik przeciwprzepieciowy Gtéwne zasilanie
napeddéw. LED2 pokazuje status tego bezpiecznika. LED2 wytgcza sie
przy awaryjnym zatrzymaniu urzadzenia. Usterka tego bezpiecznika
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jest wykrywana przez oprogramowanie, ktore wyswietla komunikat
,Brak zasilania. Sprawdz bezpiecznik F2” (Power down check fuse F2).

F3 — 3A Bezpiecznik bezzwtoczny Chroni wszystkie podzespoty
elektroniczne ptytki drukowanej. W przypadku usterki tego
bezpiecznika gasnie zarowno LEDS, jak i LED4. Bezpiecznik ten
uniemozliwi uruchomienie urzgdzenia sterujgcego.

Sprawdz tez LED5 i LEDG6. Pokazujg one, czy obwody +5 Vi +3,3 V sg
pod napieciem.

Urzadzenie sterujgce ciggle powtarza ponowne uruchamianie do ekranu
programu rozruchowego
Sugeruje to usterke sprzetowg elektroniki albo utrate pamieci projektéw i
konfiguraciji.

Uwaga: Ponizsza procedura przywréci domysine ustawienia fabryczne,
a wszystkie projekty i konfiguracje moga zosta¢ utracone.

Wiacz urzadzenie sterujgce, przytrzymujac klawisz F9 na klawiaturze USB.
Gdy pojawi sie monit o podanie hasta, wpisz ,SOFT RESET” (Miekki reset) i
nacisnij Enter. Jesli pojawig sie kolejne monity, naciskaj dowolny klawisz kilka
razy, az dojdziesz do gtbwnego menu. Spowoduje to przywrdcenie ustawien
fabrycznych urzgdzenia. Jesli okaze sie to nieskuteczne, wyprébuj ,HARD
RESET” (Twardy Reset). Zresetuje to pamie¢ projektow. Jesli to tez nie
zadziata, wpisz ,WIPEOUT”, co zresetuje catg pamiec¢. Jesli to nie zadziala,
skontaktuj sie z ustugodawca.

Gtowica znakujgca

Glowica znakujaca sie nie porusza
1. Sprawdz, czy przewdd od gtowicy do urzgdzenia sterujgcego (X1) jest
podtgczony i poprawnie przykrecony. Jesli nie, wytgcz urzgdzenie,
podigcz gtowice i sprobuj ponownie. Upewnij sie, ze przewdd jest
podfgczony do portu X/Y (X1), a NIE do portu Z/C (X2).

2. Wyprébuj menu Test sprzetu (Test hardware) (F10, F10, F4, F4).
Jesli zadna z powyzszych opcji nie rozwigzuje problemu, sprawdz wszystkie
bezpieczniki na ptytce drukowanej wewngtrz obudowy urzgdzenia sterujgcego.

Glowica porusza sie, ale nie znakuje
1. Sprawdz, czy wszystkie ztgcza elektromagnesu sg prawidtowo
zamocowane. Sprawdz blok ztgcza w zespole elektromagnesu, a takze
potgczenia przewodow na ptytce drukowanej gtowicy znajdujgcej sie
pod pokrywg gtowicy.

2. Sprawdz, czy kabel punktaka nie jest uszkodzony.
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Zero.

Sprawdz, czy nie wigczono zadnych specjalnych predkosci lub opciji.
Sprawdz, czy sita znakowania tekstu projektu nie jest ustawiona na

Sprawdz, czy wszystkie bezpieczniki wewnagtrz urzgdzenia sterujgcego
$g nienaruszone.

Silniki pracuja, ale nie znajduja pozycji startowej

1.

Odkrec¢ sruby mocujgce pokrywe gtowicy znakujgcej i podnies
pokrywe.

Wybierz opcje ,Test sprzetu” (Test hardware) (F10, F10, F4, F4).
Wyswietli sie stan wejs¢ krancéwek do urzgdzenia sterujgcego.
Mozesz tez uzy¢ multimetru miedzy wyjsciami krancowek a 0 V (czarny
i niebieski przewdd).

Sprobuj umiesci¢ kawatek metalu przed kazdag krancowkg i sprawdz,
czy po jego zblizeniu wyjscie zmienia stan.

Przetestuj wszystkie krancowki X, Y i Z (jesli sg zamontowane) i jesli
ktorakolwiek z nich okaze sie niesprawna, wymien jg na czesc¢
zamienng o nastepujgcej specyfikacji: M5, PNP, pracujgca pod
napieciem 24 V.

Jesli wszystkie krancowki wydajg sie dziata¢ poprawnie, sprawdz, czy
sg poprawnie wybrane w oprogramowaniu (tylko przez wyswietlacz
LCD, opcja ,Konfiguruj sprzet” (Configure hardware) — F10, F10, F3,
F7).

Sprawdz, czy bezpieczniki wewnatrz urzgdzenia sterujgcego sg
nienaruszone.

Sprawdz F10, F10, F3, F7 i upewnij sig, ze przesuniecie Offset
krancéwki X i Offset krancowki Y sg ustawione na 0,00.

Jesli po wykonaniu wszystkich powyzszych czynnosci problem nadal
wystepuje, skontaktuj sie z dostawcy i szczegdtowo opisz problem,
wyjasniajgc, jakie srodki zostaty juz podijete.

Uwaga: W przypadku awarii krancowki mozna tymczasowo
kontynuowac¢ znakowanie do momentu jej wymiany. W tym celu
przejdz do ekranu F10, F10, F3, F7 i ustaw odpowiednie ustawienie
krancowki osi z ,PNP” na ,Brak” (None). Nalezy upewni¢ sie, ze
usterkowa os jest recznie ustawiona w pozycji startowej przed
rozpoczeciem cyklu znakowania. Gdy krancéwka jest ustawiony na
,Brak” (None), urzadzenie zlicza stopnie z powrotem do pozycji zerowej
bez sprawdzania czujnika. Powinno to byc¢ traktowane wytgcznie jako
ustawienie tymczasowe. Pamiegtaj, aby przywrdéci¢ ustawienie PNP po
zamontowaniu nowego czujnika.
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Os Z zatrzymuije sie lub gtosno hatasuje (urzadzenia BenchDot™)
1. Zdejmij nasadke zabezpieczajgcy z tytu osi Z. Recznie przesun os Zw
dot, az widoczna bedzie smarowniczka na nakretce srubowej.
Nastepnie uzyj smarownicy (Mobilgrease 28 lub odpowiednika), aby
wypetni¢ nakretke smarem. Zamontuj nasadke zabezpieczajgca.

Strona 21-4
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Tabele analizy usterek mechanicznych

Ponizsze tabele zawierajg krotkie informacje na temat najbardziej prawdopodobnych
usterek, ktére mogg wystgpi¢ w gtowicy znakujace;j.

Skontaktuj sie z dostawca, jesli potrzebna jest dalsza pomoc.

Jakosé znakéw pogarsza sie

Mozliwe przyczyny

Dziatanie

Sprezyna igty lub rysika zakleszcza sie

Wymien sprezyne igty
Wyczys$¢ igte i koncowke podajgcag

Luzne kofa pasowe (urzgdzenia
BenchDot™)

Ustaw pozycje kot pasowych i dokrec¢
Sruby

Usterka silnika krokowego

Sprawdz okablowanie silnika w catym
zakresie ruchow Podczas ruchu silnika
moga wystgpi¢ uszkodzenia przewodow
Wymien silnik krokowy

Zanieczyszczenie $ruby i nakretki
kulkowej

Zdemontuj i wyczysc

Igta zacina sie w koncéwce

Wyczysc igte i koncowke podajgca
Wyosiuj zespot obudowy
elektromagnesu

Wymien igte

Wymien koncoéwke podajgcy igte
Sprawdz sprezyne igty

Nasmaruj igte lekkim olejem

] przemystowym
Sruba kulkowa luzna/ciasna (tylko Ustaw fapy montazowe silnika
urzgdzenia BenchDot™) krokowego

Sprawdz ustawienie prowadnic

Zespot gtowicy luzny

Dokre¢ Sruby wspornikow

Igta zbyt luzna w koncowce podajgce;j

Wymien igte i koncdéwke podajaca, jesli
zuzyta

Zespot elektromagnesu niepoprawnie
wyosiowany

Wyosiuj zespot obudowy
elektromagnesu
Dokre¢ sruby

Koncowka iglty uszkodzona/zuzyta

Przeszlifuj igte
Wymien igte

Dokument: ENG123 iss 1 0 Nov 2016_pl

Strona 21-5




Nieréwna giebokos¢ znaku

Mozliwe przyczyny

Dziatanie

Sprezyna igty lub rysika zakleszcza sie

Wymien sprezyne igty
Wyczysc igte i koncowke podajgca

Zacinanie sie rdzenia elektromagnesu

Wyosiuj obudowe elektromagnesu
Sprawdz wszystkie sruby

Zbyt duzy odstep pomiedzy igtg a
przedmiotem obrabianym

Zmniejsz odstep

Igta zacina sie w koncéwce

Wyczys¢ igte i koncoéwke podajacag
Wyosiuj zespot obudowy
elektromagnesu

Wymien igte

Wymien koncowke podajgcy igte
Sprawdz sprezyne igly

Sprawdz tuleje elektromagnesu pod
katem nadmiernego zuzycia — wymien
elektromagnes

Nasmaruj igte lekkim olejem
przemystowym

Zespot elektromagnesu niepoprawnie
wyosiowany

Wyosiuj zespot obudowy
elektromagnesu
Dokrec¢ Sruby

Koncowka iglty uszkodzona/zuzyta

Przeszlifuj igte
Wymien igte

Niewystarczajgca gtebokos¢ znakowania

Mozliwe przyczyny

Dziatanie

Sprezyna igty lub rysika zakleszcza sie

Wymien sprezyne igty

Zacinanie sie rdzenia elektromagnesu

Wyosiuj obudowe elektromagnesu
Sprawdz wszystkie sruby

Zbyt duzy lub zbyt maty odstep pomiedzy
iglta a przedmiotem obrabianym

Zmniejsz lub zwigeksz odstep

Igta zacina sie w koncéwce

Wyczys¢ igte i koncdwke podajaca
Wyosiuj zespot obudowy
elektromagnesu

Wymien igte

Wymien koncowke podajgcy igte
Sprawdz sprezyne igty

Nasmaruj igte lekkim olejem
przemystowym

Stepiona igta lub rysik lub uszkodzona
koncowka

Przeszlifuj lub wymien igte
Zmien kat koncowki igty

Niewlasciwa sita znakowania

Sprawdz site w ustawieniach projektu

Zbyt niskie cisnienie powietrza
(urzgdzenia DP)

Sprawdz cisnienie powietrza Upewnij sie,
Ze ci$nienie powrotu jest nizsze niz
cisnienie na wejsciu
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Oznaczenie zbyt gtebokie

Mozliwe przyczyny

Dziatanie

Zbyt miekki materiat

Zmniejsz wysokosc igty

Zbyt duzy odstep pomiedzy igtg a
przedmiotem obrabianym

Zmniejsz odstep

Niewlasciwa sita znakowania

Zmniejsz site w ustawieniach projektu
Jesli sita wynosi 1, skontaktuj sie z
ustugodawcg lub zmniejsz czasy
punktaka.

Brak ruchu igty lub rysika kiedy urzadzenie powinno znakowacé

Mozliwe przyczyny

Dziatanie

Sprezyna igty lub rysika zakleszcza sie

Wymien sprezyne iglty

Zacinanie sie igly

Wyosiuj obudowe elektromagnesu
Sprawdz wszystkie Sruby

Luzne Sruby pozycjonujgce zespot
elektromagnesu

Dokre¢ sruby

Zbyt duzy odstep pomiedzy igtg a
przedmiotem obrabianym

Zmniejsz odstep

Luzny stalowy pierscien na igle

Dokrec

Igta zacina sie w koncéwce

Wyczyscé/wymien koncéwke podajgcg
Wymien igte

Zespot elektromagnesu niepoprawnie
wyosiowany

Wyosiuj zespot

Btad urzadzenia sterujgcego

Zobacz: wykrywanie usterek
elektrycznych

Brak ruchu gtowicy znakujgcej w ptaszczyznie X-Y

Mozliwe przyczyny

Dziatanie

Kota pasowe luzne / Slizganie kot

Dokrec tuleje taper lock na kotach

Btad urzgdzenia sterujgcego

Zobacz: wykrywanie usterek
elektrycznych

Usterka silnika krokowego

Sprawdz okablowanie silnika w petnym
zakresie obszaru znakowania

Zanieczyszczone Sruby pociggowe i
nakretki

Wyczysc¢ sruby i nakretki, przesmaruj
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22. Konserwacja prewencyjna

Kopie zapasowe pamieci urzgdzenia sterujgcego
Zaleca sie regularne tworzenie kopii zapasowych pamieci urzgdzenia sterujgcego,

aby umozliwi¢ szybkg naprawe w przypadku uszkodzenia pamieci. W celu poznania
szczegotow zobacz rozdziat na temat kopii zapasowe;j i przywracania.

Co 12 miesiecy

Tylko urzgdzenia BenchDot™

Zaleca sie, aby zaréwno sruby pociggowe, jak i kulkowe gtowicy znakujgcej byty
smarowane wysokiej jakosci smarem syntetycznym, takim jak Mobilgrease 28 lub
najblizszym odpowiednikiem. Nie nalezy uzywac¢ zwyktego smaru, poniewaz moze
on stwardniec i utrudnia¢ dziatanie Srub pociggowych.

Zespot Auto-sense powinien by¢ sprawdzony pod katem zanieczyszczenia brudem
lub olejem oraz czystosci powierzchni emitera i odbiornika. RGwnoczesnie nalezy
sprawdzacé, czy rysik, prowadnica i rdzen mogg sie swobodnie poruszac.

Co 6 miesiecy
Sprezyna igty powinna by¢ wymieniana co sze$S¢ miesiecy.

W przypadku zastosowania urzgdzenia z elektrycznie programowalng osig Z, zespot
Sruby pociggowej osi Z bedzie wymagac¢ ponownego smarowania. W tym celu
zdejmij nasadke zabezpieczajgca z tytu kolumny oznaczonej ,Punkt smarny”
(Grease Point). Recznie przesuwaj 0$ Z do momentu, az smarowniczka jest
widoczna i uzyj smarownicy (Mobilgrease 28 lub odpowiednika), aby wypetni¢
nakretke smarem. Zamontuj nasadke zabezpieczajgca.

W przypadku uzywania recznej osi Z nalezy nasmarowac prety kolumn, srube
pociggowa osi Z i prety karetki za pomocg zwyktego lekkiego oleju maszynowego.

Co miesigc
Skontroluj czystos¢ elektromagnesu i rdzenia oraz zuzycie tulei elektromagnesu.

Codziennie

Igta, prowadnica igty i sprezyna igty powinny by¢ codziennie kontrolowane. Nalezy
utrzymywac je w czystosci, bez zanieczyszczen i smarowac lekkim olejem
przemystowym.

Uwaga Jesli urzgdzenie pracuje w szczegolnie ciezkich warunkach, konserwacje
nalezy przeprowadzaé czescie;.
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23.

Rysunki

Urzgdzenia przenosne

PortaDot 50-25

LD2HEAD1 PortaDot 50-25 Ztozenie

Kod
produktu
LD200-A02
LD200-A01
LD200053

10014879

10014880

LD2KITO3
LD2KITO4
LD2KITOS

Dokument: ENG123 iss 1 0 Nov 2016_pl

Opis

Obudowa LD2

Elementy wewnetrzne LD2

Wiacznik gtowicy LD2

Wkret krzyzakowy samogwintujgcy z tbem
stozkowym 4 x 3/8”

Wkret krzyzakowy samogwintujgcy z tbem
stozkowym 4 x 1/4”

3-metrowy zestaw kabli LD2 PortaDot
6-metrowy zestaw kabli LD2 Portadot
10-metrowy zestaw kabli LD2 Portadot

llos¢

S

PR e

LD200-A02 50-25 Zespo6t obudowy

Pozycja
nr
1

©CoOoO~NOUAWN

10

12
14

Kod
produktu
LD200032
LD200033
LD200034
LD200036
LD200037
LD200038
LD200041
LD200042
LD200009
LD200046
LABELO16
LABELO15

BUTSCO004

Opis
Prawa obudowa
Lewa obudowa
Maska
Pokretto
Ptytka dociskowa
Podktadka gumowa
Whktadka gwintowana M4
Whktadka gwintowana M5
Tuleja trzpienia
Wkret z tbem stozkowym krzyzakowym
Etykieta LD2
Tabliczka znamionowa
Sruba z tbem potkolistym gniazdowym M4 x 6
(ISO)
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LD200-A01 50-25 Elementy wewnetrzne
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Pozycja

nr

O©CO~NOUAWNE

Kod produktu

LD200001
LD200002
LD200003
LD200005
LD200007
LD200009
LD200010
LD200011
LD200012
LD200013
LD200014
LD200015-F
LD200016-F
PMHIT009
PMHITO16
LD200020
WASH0010
EP119S45
10013200

10015071

SEAL0001
SEAL0002
119PSW
2M07

10009470
CAPSCO001
GRUBO0033

CAPSCO007

CAPSCO005
BUTSCO001
HITEC017
HITEC025
HITEC016
HITEC076

Opis
Rama trzpienia
Wspornik X
Wspornik Y
Obudowa elektromagnesu
Zwora elektromagnesu
Tuleja trzpienia
Podktadka krancowki
tacznik kabtgkowy napedu osi Y
Sworzen trzpienia — rama
Sworzen trzpienia — strzemigczko
Sworzen trzpienia — wspornik Y
Naped i $ruba pociggowa osi X
Naped i $ruba pociggowa osi Y
Prowadnica liniowa LD2
Cewka elektromagnesu
Tuleja prowadzaca zwory
Podktadka zgbata z blokadg M8
Igta z weglika spiekanego 4 mm x 50 mm
Sprezyna igty dla LD2
Zaslepka z koncowki elektromagnesu —
kompozytowa
O-ring zderzaka zwory
O-ring 23,47 x 2,95
Krafncéwka 5 mm x 0,5
O-ring RM0116-24

Ptyta montazowa elektromagnesu (wciskana do

AutoSense)

Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M3 x 6
Sruby bez tha z gniazdem szesciokatnym M4 x 6

(1SO)

Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M4 x 8

(1S0)

Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M3 x 16
Sruba z tbem potkolistym gniazdowym M3 x 6 (ISO)

Samoprzylepna opaska kablowa 2,5 mm
Biate korcowki kablowe 0,5 mm
Sruba z tbem stozkowym M3 x 6
Podktadka wstrzgsoodporna M3
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PortaDot 130-30

10027455 PortaDot 130-30

Pozycja
nr
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Kod
produktu
119PORCH
10025470
10027339
10027700
10028637
10029008
10031160

BUTSCO001

BUTSCO019

CAP00003
LD200053

Pozycja
nr

Opis llosé

Raczka 1
Uchwyt pistoletu 1
Mechanizm 130-30 1
Sworzen pozycjonujgcy 2
Pokrywa 1
Przetgcznik przechytowy 1
Standardowa maska 130-30 1
Sruba z tbem pétkolistym gniazdowym M3 x 16
(1S0) 4
Sruba z tbem pétkolistym gniazdowym M8 x 16

2
(1ISO)
Zaslepka pokrywy 1
Przetgcznik 1

Kod produktu

119PSW
10008005
10009473

10022287

10023011
10023275
10025282
10025328
10027331
10027334
10027338
10027344
10027354
10027365
10027368
10027372
10027373
10027379
10027382
10027388
10027395
10027397
10027398
10027570
10027573
10027587
10027628
10027972
10027983
10028641
10029638
10031099
10031252
80000510
BUTSCO001
CAPSCO001
CAPSC002
CAPSC004
CAPSC008
CAPSCO013
CAPSC113
CAPSC114
DOWELO001
HITEC199
WASH0001
WASH0002

Opis
Krancéwka

tozysko
Nylonowa obejma montazowa

Zespdt ptytki drukowanej interfejsu gtowicy — kompaktowe

zlacze

Tasma LED

Pasek rozrzadu (dtugi)

Szyna liniowa (dt. 75 mm)

Szyna liniowa (dt. 175 mm)

Plyta bazowa X-Y

Plyta klamrowa

Plyta bazowa

Ptyta dystansowa silnika

Szyna liniowa (dt. 155 mm)

Szyna liniowa (dt. 60 mm)

Ptyta montazowa koncéwki podajgce;j

Wspornik prowadnika

Klamra prowadnika

Plyta prowadzaca

Wspornik krancowki

Koto pasowe zgbate

Podktadka dystansowa rolki statej

Podktadka dystansowa zacisku paska

Podpora rolki paska

Wspornik krancowki

Znacznik krancowki

Zacisk paska

Sprzegto watu

Posrednia ptyta montazowa szyny

Pasek rozrzadu (krotki)

Ptyta montazowa integratora ptytki drukowanej

Maska LED

Silnik

Duza podktadka

Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M2 x 5
Sruba z tbem potkolistym gniazdowym M3 x 6 (ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M3 x 6 (ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M3 x 8 (ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M3 x 12 (ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M4 x 10 (ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M4 x 25 (ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M2 x 8 (ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M2 x 12 (ISO)
Kotek ustalajgcy 3 x 10 (ISO)

Blok zaciskow

Podktadka zwykta M3

Podkiadka zwykta M4
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PortaDot 100-75

HD2HEADL1 PortaDot 100-75 Zespot gltowicy

Pozycja
nr

Kod
produktu
10004586
10004619

119PORCH
BUTSCO001
BUTSCO009
CAPSC041
HD2-04
HD200088
HD200089
HD200096
HITEC112
HITEC127
HITEC189
HITEC193
HITEC245
HITEC246
HD2HEAD1
NUTS0006
PHD2ITO1
PHD2IT02
PHD2IT03

Opis

Pierécien osadczy zewngtrzny 6 mm

Zaslepka 12,7 mm

Raczka PortaDot HD2

Sruba z tbem pétkolistym gniazdowym M3 x 6 (ISO)
Sruba z tbem pétkolistym gniazdowym M5 x 12 (ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M8 x 10 (ISO)
Ptyta bazowa HD2

Przednia podktadka dystansowa HD2

Tylna podktadka dystansowa HD2

Podpérka HD2

Gniazdo 25-stykowe typu D

Obudowa gniazda 16-stykowego

Sruba zabezpieczajaca M3 x 8

Gniazdo 16-stykowe

Przetacznik czarny

Przetgcznik czerwony

PortaDot 100-75 Zespét glowicy

Nakretka szesciokatna M10 (ISO)

Gtéwna budowa HD2

Lewa obudowa HD2

Prawa obudowa HD2
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HD2HEAD1 PortaDot 100-75 Zespét gltowicy

Pozycja
nr

Kod produktu

10000395
10000396
1191T875
1191T930
119PSW
119SFS
BUTSCO001
BUTSCO004
BUTSCO008
CABLE004
CAPSCO008
CAPSC009
CAPSCO012
CAPSCO028
COuUSsC026
HITECO016
HITECO028
HITEC189
MMHIT025
MMHIT027
MMHIT030
MMHIT034
MMHIT036
MMHIT039
MMHIT040
MMHKITO1
MMHMTO020
MMHMTO021
MMHMT022
MMHMTO023

QEHOO O

Opis

Kofo zebate walcowe o zebach prostych, modut 1, 34 zeby, otwér @ 6,35
Kofo zebate walcowe o zebach prostych, modut 1, 34 zeby, otwér @ 6,00
2 fazowy silnik krokowy, krok 1,8° z kablem 320 mm
Podkiadka gwintowana

Krancowka 5 mm x 0,5

Elektromagnes D6 A93

Sruba z tbem pétkolistym gniazdowym M3 x 6 (ISO)
Sruba z tbem pétkolistym gniazdowym M4 x 6 (ISO)
Sruba z tbem pétkolistym gniazdowym M5 x 10 (ISO)
Przewdd punktaka dt. 600 mm

Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M4 x 10 (ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M4 x 12 (ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M4 x 20 (ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M6 x 10 (ISO)
Sruba z tbem stozkowym ptaskim z gniazdem M3 x 6 ISO
Sruba z tbem stozkowym M3 x 6

Podkfadka falista metryczna M6

Sruba zabezpieczajgca M3 x 8

Sruba pociggowa i nakretka z kasowaniem luzu

Sruba pociggowa i nakretka z kasowaniem luzu

2 fazowy silnik krokowy, krok 1,8° z kablem 150 mm
Pokrywa suwaka osi Y

Plyta koncowa sprezyny talerzowej

Pret suwaka osi Y

Plyta preta suwaka gtowicy

Zespot tozyskowy gtowicy

Suwak gtowicy

Suwak osi Y

Suwak osi X

Blok elektromagnesu

Plytka drukowana gtowicy
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Urzgdzenia nablatowe

MarkMate
Rysunek pogladowy

Gabaryty urzadzenia

55

MMM Markmate Ztozenie

Pozycja nr Kod produktu Opis llos¢
1 119HCEMC Kabel gtowicy 1
2 CABLE001 Kabel szeregowy 1
3 KEYBO003 Mini klawiatura na ztgcze PS2 1
4 MMBCIT2A Pokrywa gtowicy MarkMate 1
5 MMC Urzadzenie sterujgce MarkMate 1
6 MMMBC Kolumna i podstawa MarkMate 1
7 MMMH Gtowica MarkMate 1

321

75
UDERZENIE

UDERZENIE

691

100
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Podstawa

200

116.5

132.5

4.5

20.0

2 x otwér @ 9,0do
przymocowania urzgdzenia

2x @ 9,0 przelotowo
OBSZAR ZNAKOWANIA

3x M6 przelotowo

158.7

Podstawa i kolumna MMMBC Markmate

Pozycja Kod

nr produktu Opis llosé
1 10021105 tozysko kulkowe 2

2 10021749 Tuleja trzpienia 4

3 10023771 Podstawa MarkMate 1

4 10023778 Gorny suwak kolumny MarkMate 1

5 10023781 Suwak kolumny MarkMate 1

6 10023787 Sruba podnoszaca MarkMate 1

7 10023789 Kolumna MarkMate 2

8 10023792 Gdrne pokretto MarkMate 1

9 10023793 Zacisk kolumny MarkMate 1
10 10023829 Nakretka prowadzaca $ruby pociggowej 1
1 10023830 Pod_kladka_dystansowa tozyska $ruby 1

pociggowej
12 10023831 Ptyta ustalajgca tozyska 1
13 10023839 Pokretto gwiazdowe M10 1
14 CAPCS044 frzusba z tbem gniazdowym cylindrycznym M8 4
15 CAPSCO51 fr7usba z tbem gniazdowym cylindrycznym M8 2
16 CAUSC004 ’\Sﬁgjt))(alémem stozkowym ptaskim z gniazdem 8 ZLOZES’\‘LIJI\EN(i%TNEGO ™
] ‘o (SKALA 1:4)

17 GRUB0010 frfgy bez tba z gniazdem szesciokatnym M5 2
18 WASH005 Podktadka zwykta M8 2

ZLOZENIE SUWAKA
(SKALA 1:4)
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MMMH Markmate Ztozenie gtowicy wersja 2

Pozycja Kod
nr produktu
10000395
10004257
10010054
10013200

10020164-M

10021959
10023802
110100-01
110100-02
110100-03
110100-04
110100-06
110102-05
110200-07
110200-08
110200-09
110201-10
110201-11
110201-12
11917875
119IT390
119PSW
2M07
BUTSC029
EP119S1
LD200005
LD200020
MMBCIT2A
PCB00013
PMHIT016
SEAL0002

Opis
Kolo zgbate
tozysko kulkowe z gtebokim rowkiem
Rdzen HI.
Sprezyna igly
Koncéwka podajgca HI. Igta 100 mm. Duze
wychylenie
Blok montazowy elektromagnesu MarkMate
Obudowa przektadni
Pret prowadzacy osi X
Plyta prowadnika osi X
Plyta koricowa osi X
Plyta montazowa silnika osi X
Nakretka prowadzaca $ruby pociggowej
Sruba pociagowa osi Y
Pret prowadzacy osi Y
Plyta prowadnika osi X
Plyta koricowa osi X
Plyta montazowa silnika osi Y
Plyta prowadnika osi Y
Sruba pociagowa osi Y
2-fazowy silnik krokowy
Podktadka gwintowana
Krancéwka
O-ring
Sruba z tbem potkolistym gniazdowym
Standardowa igta — 3 mm x 100 mm
Obudowa elektromagnesu
Tuleja prowadzaca zwory
Pokrywa glowicy MarkMate
Plytka drukowana gtowicy Marktronic
Cewka elektromagnesu
O-ring
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Kolumna BenchDot

100183773000 Ztozenie kolumny

Pozycja
nr

Kod produktu

10011860
10014032
10014133
10014149
10014185
10014221
10014243
10014255
10014267
10014268
10014353
10014370
10014371
10014372
10014373
10014666
10015150
10015641
10015684
10015832
10018920
11917354
BUTSCO004
BUTSCO028
CAPSC002
CAPSCO004
CAPSCO007
CAPSCO010
CAPSCO012
CAPSC020
CAPSC047
DOWELO014
ECLIP002
NUTS0002

Opis
Koto pasowe paska rozrzadu 15 zgboéw, skok 5
Tuleja Taper bush
Nowa $ruba pociggowa nr 2
Pokretto reczne
Wozek
Ostona
Element ustalajacy tozyska (B)
Element ustalajacy tozyska (E)
Blok nakretki
Szyna liniowa
Zaczep kotwy
Podkfadka dystansowa kota pasowego
Nakretka pozycji startowej
Sruba pozycji startowej
Klucz gtowicy
Kolumna tukowa 3000
Zaslepka sruby
tozysko kulkowe z gtebokim rowkiem
Zatrzask jarzmowy
Podkfadka dystansowa NP 1000
Sruba pozycji startowej (stata)
Nakretka prowadzaca Sruby pociggowej
Sruba z tbem pétkolistym gniazdowym M4 x 6 (ISO)
Sruba z tbem pétkolistym gniazdowym M6 x 10 (ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M3 x 8 (ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M3 x 12 (ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M4 x 8 (ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M4 x 16 (ISO
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M4 x 20 (ISO
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M5 x 20 (ISO
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M8 x 40 (ISO
Kotek ustalajgcy 5 x 24 (1ISO)
Pierscien osadczy zewngtrzny 8 mm
Nakretka szesciokatna M4

)
)
)
)

10018618 3000 Zespot podstawy kolumny

Pozycj
anr
1

2
3
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Kod
produktu
10014684

CAPSC062
DOWELO035

Opis

3000 Podstawa

Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym
M10 x 45 (ISO)

Kotek ustalajgcy 10 x 30 (ISO)
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10015545 3000 Ztozenie napedu osi Z

Y
ﬁ ~{10)
O/

® -

o

e PR )
=

e

NS

I

=13

N

{112

A

>/

BenchDot 60-60

10015609 3000 60 x 60 Zespot glowicy znakujacej
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Pozycja

nr
1

0 ~NO U WN

©

10

Kod produktu

10003491
10011861
10014215
10014248
10014423
10014822
CABLEO003
CAPSCO007

CAPSCO031

CAPSC088

GRUBO0006

HITEC117

HITEC118

HITEC189

NUTS0003
WASH0003
WASH0004

Opis

Silnik krokowy

Koto pasowe zebate

Ptyta silnika

Tylna obudowa

Chomatko pokrywy

Pasek rozrzadu

Przewdd osi Z

Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M4 x
8 (1SO)

Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M6 x
20 (ISO)

Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M5 x
25 (ISO)

Sruby bez tha z gniazdem szesciokatnym M4 x
10 (1SO)

Wtyczka 15-stykowa typu D

Ostona wtyczki 15-stykowej

Sruba zabezpieczajgca M3 x 8

Nakretka szesciokatna M5 (ISO)

Podkfadka zwykta M5

Podkfadka zwykta M6
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Pozycja Kod produktu
nr
1

2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
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10014142
10015107
10015560
10015610
10015612
119PSW
BUTSCO008
CAPSCO018
CAPSCO031
CAPSCO075
HITEC063
PCB00013

Opis

Pokrywa 3000 (100 x 75)

Klamra mocujgca gtowicy 3000 (60 x 60)

Gtowica 3000 (60 x 60)

Mocowanie pokrywy

Mocowanie pokrywy

Kraricéwka 5 mm x 0,5

Sruba z tbem pétkolistym gniazdowym M5 x 10 (ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M5 x 12 (ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M6 x 20 (ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M3 x 25 (ISO)
Szara tuleja dystansowa

Ptytka drukowana gtowicy

llos¢
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10015090 60 mm Zespot suwaka osi X

Poa}:cla Kod produktu
1 10007310
2 10009384
3 10014709
4 10014710
5 10014718
6 10014722
7 10014760
8 10014780
9 10014781
10 10014784
11 10015087
12 10015088
13 10015089
14 10015099
15 10015100
16 10015272
17 10015586
18 119PSW
19 CAPSC003
20 CAPSCO004
21 CAPSCO008
22 CAPSCO009
23 CAPSCO019

Opis
Silnik krokowy 60 mm (wymaga osobnego kabla do podtgczenia
(kod produktu 10019446))
Blok osadczy krancowki
Element osadczy $ruby kulkowej FK
Ptyta montazowa silnika (3000)
Kotnierz nakretki kulkowej
Modyfikowane koto pasowe rozrzadu
Mocowanie krancowki
Tuleja stozkowa Taper bush
Tuleja stozkowa Taper bush
Pasek rozrzadu
Ptyta wsporcza prowadnika osi X (60 x 60)
Ptyta montazowa tozyska $ruby kulkowej
Prowadnik osi X (60 x 60)
Miniaturowy prowadnik liniowy (dt. 145 mm)
Sruba kulkowa
Odchudzone koto paska rozrzadu
Tuleja ustalajgca
Krancéwka 5 mm x 0,5
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M3 x 10 (ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M3 x 12 (ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M4 x 10 (ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M4 x 12 (ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M5 x 16 (ISO)
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10015092 60 mm Zespot suwaka osi X

Pozycja
nr

O©CO~NOUTAWN -

22

23

24

25

Kod
produktu

10007310

10009384
10014706
10014709
10014710
10014718
10014722
10014760
10014780
10014781
10014784
10015091
10015094
10015099
10015100
10015272
10015586
11917930
119PSW
BUTSC029

CAPSCO003
CAPSCO004
CAPSCO008
CAPSCO009

CAPSCO019

Opis
Silnik krokowy 60 mm (wymaga osobnego kabla do
podtaczenia (kod produktu 10019446))
Blok osadczy krancowki
Plyta montazowa fozyska $ruby kulkowej
Element osadczy $ruby kulkowej FK
Plyta montazowa silnika (3000)
Kotnierz nakretki kulkowej
Modyfikowane koto pasowe rozrzadu
Mocowanie krancowki
Tuleja stozkowa Taper bush
Tuleja stozkowa Taper bush
Pasek rozrzadu
Ptyta wsporcza prowadnika osi Y (60 x 60)
Suwak osi Y (60 x 60, 100 x 100)
Miniaturowy prowadnik liniowy (dt. 145 mm)
Sruba kulkowa
Odchudzone koto paska rozrzadu
Tuleja ustalajgca
Podktadka gwintowana
Krancéwka 5 mm x 0,5
Sruba z tbem pétkolistym gniazdowym M3 x 8
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M3 x 10
(1ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M3 x 12
(ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M4 x 10
(1ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M4 x 12
(1ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M5 x 16
(1ISO)
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BenchDot 100-100

10017081 3000 100 x 100 Gtowica znakujaca

Pozycja
r

1

©oO~NOOUhWN

Kod produktu

10021006
10015107
10017082
10017129
10017130
10017928
119PSW
BUTSCO001
BUTSCO008
BUTSCO035
CAPSCO019
CAPSCO031
CAPSCO075
HITEC063
HITEC237
PCB00013

Opis
Pokrywa 3000 — mk2
Klamra mocujgca gtowicy 3000 (60 x 60)
Zesp6t gtowicy 3000 100 x 100 (zespdt mechaniczny)
Wspornik ostony (100 x 100)
Wspornik tylnej ostony gtowicy 3000 (100 x 100)
Przednia ostona kota pasowego 100 x 100
Krancowka 5 mm x 0,5
Sruba z tbem pétkolistym gniazdowym M3 x 6 (ISO)
Sruba z tbem pétkolistym gniazdowym M5 x 10 (ISO)
Sruba z tbem pétkolistym gniazdowym M4 x 8 (ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M5 x 16 (ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M6 x 20 (ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M3 x 25 (ISO)
Szara tuleja dystansowa
Zacisk kablowy
Plytka drukowana gtowicy
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10017084 100 mm Zespét suwaka osi X

Pozycja
nr

1

3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18

19
20
21
22

23

Kod
produktu

10007310

10009384
10014709
10014710
10014718
10014722
10014760
10014780
10014781
10014784
10015088
10015089
10015272
10015586
10017086
10017087
10017090
119PSW

CAPSCO003
CAPSCO004
CAPSCO008
CAPSC009

CAPSCO019

Opis
Silnik krokowy 60 mm (wymaga osobnego kabla do
podtaczenia (kod produktu 10019446))
Blok osadczy krancowki
Element osadczy $ruby kulkowej FK
Plyta montazowa silnika (3000)
Kotnierz nakretki kulkowej
Modyfikowane koto pasowe rozrzadu
Mocowanie krancowki
Tuleja stozkowa Taper bush
Tuleja stozkowa Taper bush
Pasek rozrzadu
Ptyta montazowa tozyska $ruby kulkowej
Prowadnik osi X (60 x 60)
Odchudzone koto paska rozrzadu
Tuleja ustalajagca
Ptyta wsporcza prowadnika osi X 100 mm
Miniaturowy prowadnik liniowy
Sruba kulkowa
Krancéwka 5 mm x 0,5
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M3 x 10
(1ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M3 x 12
(1ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M4 x 10
(1ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M4 x 12
(1ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M5 x 16
(1ISO)
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10017083 100 mm Zespot suwaka osi Y

Pozycja
nr

21
22
23

24
25

Kod
produktu
10017085
10014706
10014710
10015094
10014718
10009384
10014760
1191T930
10014722
10015272
10017090
10017087
10014709
10014780
10014781
10014784

10007310

119PSW
10015586

CAPSCO003
CAPSCO004
CAPSC009
CAPSCO019

CAPSCO008
BUTSC029

Opis
Ptyta wsporcza prowadnika osi Y (100 x 100)
Ptyta montazowa fozyska $ruby kulkowej
Ptyta montazowa silnika (3000)
Suwak osi Y (60 x 60, 100 x 100)
Kotnierz nakretki kulkowej
Blok osadczy krancowki
Mocowanie krancowki
Podktadka gwintowana
Modyfikowane koto pasowe rozrzadu
Odchudzone koto paska rozrzadu
Sruba kulkowa
Miniaturowy prowadnik liniowy
Element osadczy $ruby kulkowej
Tuleja stozkowa Taper bush
Tuleja stozkowa Taper bush
Pasek rozrzadu

Silnik krokowy 60 mm (wymaga osobnego kabla do

podtgczenia (kod produktu 10019446))
Krancéwka 5 mm x 0,5
Tuleja ustalajgca

Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M3 x 10

(1SO)

Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M3 x 12

(1S0)

Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M4 x 12

(1SO)

Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M5 x 16

(1SO)

Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M4 x 10

(1SO)
Sruba z tbem pétkolistym gniazdowym M3 x 8
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3000 BenchDot 150-150
10014713 3000 150 x 150 Glowica znakujaca

POZ):CJa Kod produktu
1 10016132
10014755
3 10014756
4 PCB00013
5 HITEC063
6 10014730
7 10014687
8 119PSW
9 CAPSCO075
10 CAPSCO019
11 CAPSCO031
12 HITEC237
13 HITEC017
14 HITEC016
15 BUTSCO008
16 HITEC189

Opis
Zesp6t gtowicy 3000 150 x 150 (zespdt mechaniczny)
Mocowanie pokrywy
Podpora pokrywy
Plytka drukowana gtowicy
Szara tuleja dystansowa
Pokrywa gtowicy 3000 — 150 x 150
Klamra mocujgca
Krancowka 5 mm x 0,5
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M3 x 25 (ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M5 x 16 (ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M6 x 20 (ISO)
Zacisk kablowy
Samoprzylepna opaska kablowa 2,5 mm
Sruba z tbem stozkowym M3 x 6
Sruba z tbem pétkolistym gniazdowym M5 x 10 (ISO)
Sruba zabezpieczajgca M3 x 8
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10014701 150 mm Zespét suwaka osi X

Pozycja
nr

23
24

25

Kod
produktu
10014676
10014702
10014744
10014710
10009384
10014760
10014718
10014722
10015272
10014721
10014709
10014766
10014780
10014781
10014784

119PSW

10007310

10015586
HITECO079
HITEC238

CAPSCO003
CAPSCO004
CAPSCO009
CAPSCO008

CAPSCO019

Opis
Ptyta wsporcza prowadnika osi X
Suwak osi X
Plyta montazowa fozyska $ruby kulkowej
Plyta montazowa silnika (3000)
Blok osadczy krancowki
Mocowanie krancowki
Kotnierz nakretki kulkowej
Modyfikowane koto pasowe rozrzadu
Odchudzone koto paska rozrzadu
Sruba kulkowa
Element osadczy $ruby kulkowej
Miniaturowy prowadnik liniowy (dt. 245 mm)
Tuleja stozkowa Taper bush
Tuleja stozkowa Taper bush
Pasek rozrzadu
Krancéwka 5 mm x 0,5
Silnik krokowy 60 mm (wymaga osobnego kabla do
podtaczenia (kod produktu 10019446))
Tuleja ustalajagca
Zacisk kablowy
Zacisk kablowy
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M3 x 10
(1ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M3 x 12
(1ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M4 x 12
(ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M4 x 10
(1ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M5 x 16
(1ISO)
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10013853 150 mm Zespot suwaka osi Y

Pozycja
nr

21
22
23

24
25

Kod
produktu
10014677
10014704
119IT930
10014706
10014710
10009384
10014760
10014718
10014722
10015272
10014721
10014709
10014766
10014780
10014781
10014784
119PSW

10007310
10015586
CAPSC003

CAPSC004
CAPSC008
CAPSC009

CAPSCO019
BUTSC029

Opis
Plyta wsporcza prowadnika osi Y
Suwak osi Y (150 x 150, 300 x 150)
Podkfadka gwintowana
Plyta montazowa fozyska $ruby kulkowej
Ptyta montazowa silnika (3000)
Blok osadczy krancéwki
Mocowanie krancowki
Kotnierz nakretki kulkowej
Modyfikowane koto pasowe rozrzadu
Odchudzone koto paska rozrzadu
Sruba kulkowa
Element osadczy $ruby kulkowej FK
Miniaturowy prowadnik liniowy (dt. 245 mm)
Tuleja stozkowa Taper bush
Tuleja stozkowa Taper bush
Pasek rozrzadu
Krancowka 5 mm x 0,5
Silnik krokowy 60 mm (wymaga osobnego kabla do
podtaczenia (kod produktu 10019446))
Tuleja ustalajaca
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M3 x 10
(1ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M3 x 12
(1ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M4 x 10
(1ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M4 x 12
(1ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M5 x 16
(1ISO)
Sruba z tbem pétkolistym gniazdowym M3 x 8
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BenchDot 300-150

10016183 3000 300 x 150 Gtowica znakujaca

Pozycja nr
1

-
,_\onoco\lmmbwm

Kod
produktu
10014755
10016184
10016187
10017946
10018002
10018037
10018604
119PSW
BUTSCO008
HITEC063
PCB00013

Opis
Wspornik pokrywy gtowicy 3000
Zespot glowicy 3000 300 x 150 (zespdt mechaniczny)
Klamra mocujgca
Ostona gtowicy 3000 300 x 150
Prowadnica kabli z mocowaniem
Wspornik zabezpieczajgcy
Etykieta Pryor Multidot 3000 (85 x 34)
Krancowka 5 mm x 0,5
Sruba z tbem potkolistym gniazdowym M5 x 10 (ISO)
Szara tuleja dystansowa
Plytka drukowana gtowicy
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10016171 300 mm Zesp6t suwaka osi X

Pozycja
nr

22
23
24

25

Kod produktu

10016172
10014702
10014744
10014710
10009384
10014760
10014718
10014722
10015272
10016179
10014709
10016177
10014780
10014781
10014784
119PSW

10007310
10015586

HITECO079
HITEC238

CAPSC003
CAPSC004
CAPSC009
CAPSCO008

CAPSCO019

(3) (3) (2

~

Opis
Plyta wsporcza prowadnika osi X 300 mm
Suwak osi X
Plyta montazowa fozyska $ruby kulkowej
Ptyta montazowa silnika (3000)
Blok osadczy krancéwki
Mocowanie krancowki
Kotnierz nakretki kulkowej
Modyfikowane koto pasowe rozrzadu
Odchudzone koto paska rozrzadu
Sruba kulkowa
Element osadczy $ruby kulkowej FK
Miniaturowy prowadnik liniowy (dt. 395 mm)
Tuleja stozkowa Taper bush
Tuleja stozkowa Taper bush
Pasek rozrzadu
Krancowka 5 mm x 0,5
Silnik krokowy 60 mm (wymaga osobnego
kabla do podiagczenia (kod produktu
10019446))
Tuleja ustalajaca
Zacisk kablowy
Zacisk kablowy
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M3 x
10 (ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M3 x
12 (ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M4 x
12 (ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M4 x
10 (ISO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M5 x
16 (ISO)
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10010046 Zespot elektromagnesu

Pofzcla Kod produktu Opis llosé
1 See Separate Sheet Koncéwka 1
2 See Separate Sheet Igta 1
3 10010040 Ptyta montazowa HlI 1
4 10010054 Rdzen HI. 1
5 10013200 Sprezyna igly 1
6 10016155 Autosense — modut dodatkowy 1
) 7 2M07 O-ring 1
E——— Przedstawienie Koricowek 8 CABLEO005 Przewdd punktaka dt. 760 mm 1
iIgiet 100mm Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M3 x 6
9 CAPSCO001 5 1
®‘\; Sruba
T o) Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M3 x 10
— 10 CAPSC003 3
(16 @3 (SISC;) bez tb iazd Sciokat! M4 x 20
2/ — O 11 GRUB0008 (Iguo)y ez tba z gniazdem szesciokgtnym X 2
10) 12 HITEC199 Blok zaciskow 1
_/ 13 HITEC237 Zacisk kablowy 1
— % 14 LD200005 Obudowa elektromagnesu 1
Q"}\\ i 15 LD200020 Tuleja prowadzgca zwory 1
—~ 16 PMHITO16 Cewka elektromagnesu 1
() 17 SEAL0002 O-ring 1
\
O —
D - -
— S n
) ¢)
\\\‘\
® e &%
(13),
] o)
|
N Ty
Zestaw igiet i koncéwek podajacych
D:> Igta 50mm 40° 90° 120° Zredukowana $rednica
|_ 55 N
2 ~
H\I Koricowka 50mm
| i
12
D B igta 100mm ~ ad
L 102 _I
Nr czesci Opis
Koricéwka 100mm EP119S1 Igta 1/8" x 100 mm 90°
EP119S15 Igta 1/8" x 150 mm 90°
54 EP119S45 Igta 4 mm x 50 mm 90°
10000536 Igta specjalna 1/8" x 100 mm 60° IAQG
D 3 lgta 150mm 10000537 Igta specjalna 1/8" x 100 mm 120° IAQG
10000603 Igta specjalna 1/8" x 100 mm 90° IAQG
L 153 a
10000601 Igta specjalna 4 mm x 50 mm 90° IAQG
T 10000602 Igta specjalna 4 mm x 50 mm 120° IAQG
— Koncéwka 150mm
— 10001885 Igta specjalna 1/8" x 150 mm 90° IAQG
104 | 10001886 Igta specjalna 1/8" x 150 mm 120° IAQG
10008757 Igta specjalna o zredukowanej $rednicy 1/8" x 100 mm 90° IAQG
10008771 Igta specjalna o zredukowanej $rednicy 1/8" x 100 mm 120
IAQG
Nr czesci Opis
10020166 Zespot koncoéwki podajgcej 50 mm 10010087 Igta diamentowa 1/8" x 100 120° IAQG
10020164 Zespot koncowki podajgcej 100 mm 10017945 Igta diamentowa 1/8" x 150 120° IAQG
10020170 Zespot koncowki podajacej 150 mm
Uwaga:

Igty specjalne IAQG (International Aerospace Quality Group — Miedzynarodowa
Grupa ds. Jakosci Lotnictwa) majg zaokrgglong koncowke.
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Urzadzenia do integracji

InDot 50-25

Integrator 50-25 Ztozenie

Pozycjanr | Kod produktu Opis llosé
1 10020866 Rama podstawy montazowej 1
2 10020920 Zespot prowadnicy wézka — MGNOC, szyna dt. 55 mm 2
3 10020921 Zesp6t prowadnicy — MGN9, szyna df 95 mm 2
4 10020958 Plyta tylna 1
5 10021009 Zderzak krancowy wézka 4
6 10021072 Blok wigcznika krancowki 1
7 10021742 Zespot szyny MGW9 1
8 10021747 Zespot szyny MGN12, dt. 100 mm 1
9 10021748 Wspornik — krétki 1
10 10021752 Woézek 1
11 10021758 Podpora wozka 1
12 10021932 Wspornik — dtugi 1
13 10021933 Wspornik — krétki 1
14 CAPSC001 Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M3 x 6 Sruba 8
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Pozycja nr Kod produktu Opis Domyslinie/ilosé
1 10008005 tozysko kulkowe z gtebokim rowkiem, @ 4 x @ 12 x 4 18
2 10014032 Tuleja Taper bush 2
3 10020954 Modyfikowane koto paska rozrzadu 2
4 10020973 Zacisk paska 12 mm 2
5 10021007 Napinacz paska 2
6 10021024 Pasek rozrzadu — skok 2,5 mm, szer. 12 mm, dt. 265 mm 1
7 10021027 Pasek rozrzadu — skok 2,5 mm, szer. 12 mm, dt. 160 mm 1
8 10021040 Ptyta gérna 1
9 10021084 Styki wewnetrzne do wtyczek, rozmiar 16 20
10 10021128 Pokrywa 50-25 z zabezpieczajgcymi punktami mocowania 1
11 10021737 Podstawa montazowa 5025 1
12 10022287 Zespot ptytki drukowanej interfejsu gtowicy — kompaktowe 1

zlgcze
13 119EL Etykieta. Pryor (60 x 20) 1
14 119IT875 2 fazowy silnik krokowy, krok 1,8° z kablem 320 mm 2
15 119PSW Indukeyjny czujnik zblizeniowy M5 x 0,5 PNP 2
16 BUTSCO001 Sruba z tbem pétkolistym gniazdowym M3 x 6 (ISO) 10
17 CAPSC001 Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M3 x 6 Sruba 28
18 CAPSC002 Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M3 x 8 (ISO) 20
19 CAPSC003 Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M3 x 10 (ISO) 1
20 CAPSC004 Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M3 x 12 (ISO) 1
21 CAPSC008 Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M4 x 10 (ISO) 4
22 CAPSC012 Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M4 x 20 (ISO) 2
23 CAPSCO013 Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M4 x 25 (ISO) 4
24 WASH0002 Podkiadka zwykta M4 12
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InDot 130-30

38

0

OKOLO 166

OKOLO 106

1068 APPROX
9 AEPROK
OKOLO 99

RECIC NIE GLEBIEJ NIZ 8 MM, UZYC
SRUBY

2xM8.
WKRECIC; SRUBY NIE GEEBIEI NIZ & MM

10027339 Mechanizm 130-30

ENG123iss 1 0 Nov 2016 _pl

10028636 InDot 130-30 Gtowica znakujaca

200
ODSTEP KABLA

2xM8
WKRECIC SRUBY
NIE GLEBIEJ NIZ 8 MM

RErd

120
Pof]);cla Kod produktu
1 119PSW
2 10008005
3 10009473
4 10022287
5 10023011
6 10023275
7 10025282
8 10025328
9 10027331
10 10027334
11 10027338
12 10027344
13 10027354
14 10027365
15 10027368
16 10027372
17 10027373
18 10027379
19 10027382
20 10027388
21 10027395
22 10027397
23 10027398
24 10027570
25 10027573
26 10027587
27 10027628
28 10027972
29 10027983
30 10028641
31 10029638
32 10031099
33 10031252
34 80000510
35 BUTSC001
36 CAPSC001
37 CAPSC002
38 CAPSC004
39 CAPSCO008
40 CAPSCO013
41 CAPSC113
42 CAPSC114
43 DOWELO001
44 HITEC199
45 WASHO0001
46 WASHO0002

Opis
Krancéwka
tozysko
Nylonowa obejma montazowa
Zespot ptytki drukowanej interfejsu gtowicy —
kompaktowe ztgcze
Tasma LED
Pasek rozrzadu (dtugi)
Szyna liniowa (df. 75 mm)
Szyna liniowa (df. 175 mm)
Plyta bazowa X-Y
Plyta klamrowa
Plyta bazowa
Plyta dystansowa silnika
Szyna liniowa (df. 155 mm)
Szyna liniowa (df. 60 mm)
Plyta montazowa koncéwki podajgcej
Wspornik prowadnika
Klamra prowadnika
Plyta prowadzaca
Wspornik krancowki
Koto pasowe zgbate
Podktadka dystansowa rolki statej
Podktadka dystansowa zacisku paska
Podpora rolki paska
Wspornik kranicowki
Znacznik krancowki
Zacisk paska
Sprzegto watu
Posrednia ptyta montazowa szyny
Pasek rozrzadu (krotki)
Plyta montazowa integratora ptytki drukowanej
Maska LED
Silnik
Duza podktadka
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M2 x 5
Sruba z tbem pétkolistym gniazdowym M3 x 6
(1SO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M3 x 6
(1SO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M3 x 8
(1SO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M3 x 12
(1SO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M4 x 10
(1SO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M4 x 25
(1SO)
Sruba z them gniazdowym cylindrycznym M2 x 8
(1SO)
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M2 x 12
(1SO)
Kotek ustalajacy 3 x 10 (ISO)
Blok zaciskéw
Podktadka zwykta M3
Podktadka zwykta M4
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InDot 60-60
10015098 Integrator 60-60 Ztozenie

Pozycja
nr

Kod produktu

10010046
10015437
10015438
10015439
10015446
10015560
10016024
10016032
10016033
10016035
10016036
10016222
10016226
10016232
10016431
10016594
10017594
10017596
10019490
10019496
10019500
10019501
HITEC063

Opis

Igta HI

Pokrywa integratora (60 x 60)

Tylna pokrywa integratora (60 x 60)

Gorna pokrywa integratora (60 x 60)

Mocowanie integratora (60 x 60)

Gtowica 3000 (60 x 60)

Pierscien prowadzacy ptyty pokrywy

Ptyta $lizgowa integratora XY (60 x 60)

Ptyta $lizgowa integratora osi Y (60 x 60)

Ptyta $lizgowa integratora osi X (60 x 60)

Dolna stata pokrywa integratora (60 x 60)

Tuleja zaciskowa

Blok dystansowy elektromagnesu

Podktadka dystansowa

Rolka

Kotek ustalajacy @ 3 x 8

Rolka

Zewnetrzna nakregtka mocujgca — $r. zewn. @ 6
Zespot 10-metrowego kabla integratora kompaktowego
Ptyta drukowana integratora kompaktowego z akcesoriami
Zespot 6-metrowego kabla integratora kompaktowego
Zespot 3-metrowego kabla integratora kompaktowego
Szara tuleja dystansowa
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InDot 150-150

10016749 Integrator 150-150 Ztozenie

Pozycja Kod produktu Opis
nr
1 10010046 Igta HI
2 10016067 Ptyta slizgowa integratora XY (150 x 150)
3 10016068 Ptyta slizgowa integratora osi Y (150 x 150)
4 10016070 Ptyta slizgowa integratora osi Y (150 x 150)
5 10016071 Ptyta slizgowa integratora osi Y (150 x 150)
6 10016102 Pierscien prowadzacy piyty pokrywy
7 10016104 Pokrywa integratora(150 x 150)
8 10016105 Tylna pokrywa integratora (150 x 150)
9 10016106 Mocowanie integratora (150 x 150)
10 10016115 Gorna pokrywa integratora (150 x 150)
11 10016132 Zespét gtowicy 3000 150 x 150 (zespdt mechaniczny)
12 10016222 Tuleja zaciskowa
13 10016226 Blok dystansowy elektromagnesu
14 10016232 Podkfadka dystansowa
15 10016431 Rolka
16 10016594 Kofek ustalajacy @ 3 x 8
17 10017594 Rolka
18 10017596 Zewnetrzna nakregtka mocujgca — $r. zewn. @ 6
19 10017599 Ostona suwaka osi X — Integrator 150x150
20 10019490 Zespdt 10-metrowego kabla integratora kompaktowego
21 10019496 Ptyta drukowana integratora kompaktowego z akcesoriami
22 10019500 Zespodt 6-metrowego kabla integratora kompaktowego
23 10019501 Zespot 3-metrowego kabla integratora kompaktowego
24 HITEC063 Szara tuleja dystansowa
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InScribe 140-40

10019783 Ztozenie

Dokument: ENG123 iss 1 0 Nov 2016 _pl

Pozycja Nr

B Boo~wonswn »

12

13

14

Pozycja Nr

1

N oA wN

Kod
produktu

10003491

10012908
10014781
10016897
10018590
10019889
10019908
10019958
10020046
10020047

10021872
10021873

10021955
10021956

10022287

10023108
10023109

10060015
119PSW
CAPSC008

FIT00012
FIT00014

Kod
produktu
10014718
10020037
10020092
10020094
10020104
10021860

10021871

10021891

10021892
10021922
10023064
10023065

Opis
Podwajny silnik krokowy minimalnego kata 2,8
A, rozmiar 34
Tuleja stozkowa Taper bush
Tuleja stozkowa Taper bush
Gtowica Autoscribe — wydtuzony zasieg
Tabliczka PRYOR (150x150)
Mocowanie napedu osi X
Wspornik montazowy Autoscribe
Ptyta montazowa napedu osi Y
Prowadnik Autoscribe osi Y
Prowadnik Autoscribe osi X
Koto paska rozrzadu — zredukowany luz, 26
zebow, pasek 10 mm, skok 5 mm
Modyfikowane koto paska rozrzadu —
zredukowany luz, 52 zebow, pasek 10 mm,
skok 5 mm
Pasek rozrzadu — zredukowany luz, skok 5
mm, szer. 10 mm, dt. 525 mm
Pasek rozrzadu — zredukowany luz, skok 5
mm, szer. 10 mm, df. 375mm
Zespdt plytki drukowanej interfejsu glowicy —
kompaktowe ztgcze
Tylna pokrywa 140-40
Gtoéwna pokrywa 140-40
Zawdr pneumatyczny tréjdrogowy, 24 V DC,
przewody przelotowe
Krancéwka 5 mm x 0,5
Sruba z tbem gniazdowym cylindrycznym M4
x 10 (ISO)
tacznik przegrody — @6
Ztgcze obrotowe 1/8” BSP — wciskane 6 mm

Opis
Kotnierz nakretki kulkowej
Plyta slizgowa — 0§ Y
Ptyta boczna osi Y
Ptyta boczna osi Y
Ptyta silnika — 08 Y
Walec/wézek Autoscribe
tozysko kulkowe promieniowe, $rednica
wewn. 8, srednica zewn. 19, szer. 6
Szyna prowadnicy liniowej, dt. 109 mm, szer.
12 mm, kompletny zestaw, 2 wozki
Blok dystansowy
Zespot Sruby pociagowej Autoscribe — 08 Y
Zestaw fozyskowy $ruby pociggowej
Ptyta oporowa — 08 Y
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10020047 Montaz

3)

10016897 Zlozenie

&
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Pozycja Nr

©® N O O RN

Kod . "
produktu Opis llosé
100014718 Kotnierz nakretki kulkowej 1
10020035 Zespdt prowadnicy Autoscribe — 0§ X 2
10020038 Plyta boczna osi Y 2
10021837 Plyta oporowa 1

tozysko kulkowe promieniowe, $rednica

10021871 wewn. 8, $rednica zewn. 19, szer. 6 1
10021919 Plyta boczna osi X 1
10021921 gée%)é! nakretki $ruby pociggowej Autoscribe — 1
10023063 Plyta oporowa — 0§ Y 1
10023064 Zestaw tozyskowy sruby pociggowej 1

Pozycja Nr

1

BooNwoaswn

Kod
produktu
10016899
10016900
10016909
119AS018
10016902
10007346
119AS031
SEAL0010
119AS028
10007477

Opis
Prowadnik stozkowy

Tiok — wydtuzony zasieg

Rysik Autoscribe — promien 2,0 mm
Sruba mocujaca

Whkiadka — wydtuzony zasieg

Sprezyna $ciskajgca

Sprezyna $ciskajgca

Uszczelka tioka

Tasma prowadzaca

Tasma prowadzaca @ 16 otwor @ 19 x 4
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24. LISTA KONTROLNA

Lista kontrolna

Numer zamoéwienia
Nazwa klienta
Numer zadania / numer
seryjny
Wersja oprogramowania
e Whbudowane
¢ WIN2068
e Mark2Verify
e MarkMaster
e Traceable-IT
Offset rdzenia
Numer klucza
odblokowania
Typ maszyny
Data
Recznie

Lista kontrolna:

Czynnosé: \ | ND
Przeczytaj szczegdly zamodwienia w celu poznania specyfikacji maszyny. O
Zamontuj elektryczng os$ Z na kolumnie (jesli wymagana). O o
Sprawdz osiowos¢ elektromagnesu, upewniajac sie, ze wszystkie sruby sg dokrecone. O
Zamocuj kolumne do podstawy (3000). Sprawdz peten zakres ruchu sruby pociagowej | a
(wszystkie urzadzenia kolumnowe).
Zamontuj glowice do kolumny (jesli dotyczy), upewniajac sie, ze wszystkie Sruby sg o o
dokrecone.
Sprawdz réwnolegtosé ustawienia gtowicy za pomoca szczelinomierza (z doktadnoscia o o
do 0,1 mm).
Sprawdz, czy zaladowana jest poprawna wersja oprogramowania
Zainstalowane oprogramowanie:
1. Zainstalowana poprawna wersja oprogramowania (w razie watpliwosci skonsultuj z o
dziatem oprogramowania) o
2. Ustaw profile predkosci dla poszczegdinych osi
Oprogramowania MarkMaster: o ]
1. Zainstalowana poprawna wersja oprogramowania (w razie watpliwosci skonsultuj z
dziatem oprogramowania) o o
Oprogramowanie Traceable-IT:
2. Zainstalowana poprawna wersja oprogramowania (w razie watpliwosci skonsultuj z
dziatem oprogramowania)
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Sprawdz, czy urzadzenie sterujgce jest skonfigurowane dla wlasciwej glowicy znakujacej.
Jest to wazne dla zapewnienia prawidiowego natezenia pradu dla napedéw.

Sprawdz, czy specyfikacja urzagdzenia zostala poprawnie wprowadzona.

Sprawdz, czy nie ma luzéw na tozyskach / sSrubach pociggowych.

Po kazdej regulacji sprawdz, czy wszystkie sruby sg dokrecone.

Sprawdz, czy krancéwki sg ustawione w granicy 0,2 mm (uzyj szczelinomierza).

Sprawdz poprawnos¢ dziatania krancowek.

O(0O|(o0|o|o|o

Sprawdz peten zakres ruchéw w obszarze znakowania. o
Sprawdz jakos¢ znakowania (wymagane dwie plyty testowe) — przed i po wykonaniu testu O
sprawdzenia jakosci.

e (Czes$c¢ dla klienta o
o Czesc¢ dla firmy Pryor m
e Wprowadz znak Data Matrix i zapisz wyniki weryfikacji w polu komentarzy ponizej = =
(zaznacz, aby dotgczyé numer seryjny, date, klienta, numer zamdwienia, montera).
Ponownie sprawdz luzy na gtowicy. o

O

Zastosuj czerwony smar przeciwwstrzasowy do srub.
Sprawdz, czy ustawienia konfiguracji sa poprawne.

1. Krancowki sg ustawione poprawnie. |
2. Elektryczna o$ Z jest uruchomiona (jesli dotyczy). o a
3. Sprawdz, czy sterowanie reczne jest podigczone do wtasciwej osi. | o
4. Sprawdz, czy autosense jest ustawiony poprawnie (jesli dotyczy; uzyj szczelinomierza, i m]
aby ustawi¢ offset rdzenia). m o
5. Sprawdz, czy offsety sg ustawione (jesli dotyczy).
Osprzet pomocniczy jest przetestowany. ] m]
Sprawdz wszystkie mocowania (pozycjonowanie dla pozycji startowej). o a
Sprawdz godzing i date. |
Sprawdz funkcje ekranu dotykowego (wykorzystaj ekran testowania sprzetu). o
Sprawdz dziatanie pilota (jesli dotyczy). | o
Sprawdz poprawnos$¢ dziatania przycisku zatrzymania awaryjnego. O
Skontroluj dziatanie ztaczy 1/0. |
Sprawdz, czy wentylator wewnatrz urzadzenia sterujacego dziata. o
Sprawdz, czy ustawiona jest pozycja startowa ruchomej osi Z. o a
Skontroluj port RS232 i USB, korzystajac z ekranu testowania sprzetu. o
Skontroluj dziatanie portu TCP/IP (jesli dotyczy). o a
Skontroluj dziatanie kamery weryfikacyjnej. Upewnij sie, czy jest prawidlowo ustawiona i o mi

poczatkowe pliki zadan zostaly zainstalowane.

Sprawdz, czy czytnik kodéw kreskowych jest poprawnie zaprogramowany.

o Uzyj seryjnego testu w oprogramowaniu wbudowanym (kod kreskowy powinien byé o mi

wyswietlany z prefiksem (02) i sufiksem (03), jesli uzywany jest skaner kodéw
kreskowych ze ztgczem portu szeregowego

e Skaner kodow kreskowych USB nalezy przetestowac¢ za pomocg kodéw kreskowych dla o o

funkcji Traceable-IT.

Ustawienia zasilania dla komputera PC:
W ustawieniach zasilania i oszczedzania energii ustaw nastepujace opcje:

o Wylacz dyski twarde — Nigdy

o Przejscie w tryb czuwania — Nigdy
Sprawdz, czy ustawiony jest poprawny jezyk.
Ponownie skontroluj ruch w obszarze znakowania po zamontowaniu oston.
Sprawdz, czy zadne przewody nie przesuwajg si¢, ani ze nie zahaczaja o ruchome
elementy.
Sprawdz ogdlny stan urzadzenia.
Sprawdz, czy wszystkie przewodyl/igly/rysiki/sprezyny/koncéwki/rdzenie/prébki o
oznaczen/instrukcje sa kompletne przed przekazaniem do wysytki.

Oo(o(o|o o

O
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Komentarze:
Wyniki weryfikacji Data Matrix (jesli dotyczy):

Imie i nazwisko Podpis Data
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Edward Pryor and Son Ltd.
Egerton Street, Sheffield, South Yorkshire, S1 4JX,
Wielka Brytania
+ 44 (0) 114 276 6044
info@pryormarking.com
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