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Saude & Seguranca

Maquina de Marcacao Série 4000

Esta secdo abrange os quesitos essenciais de salude e seguranca da maquina de
marcacdo. Seu objetivo € complementar e auxiliar o treinamento oferecido pelos
fornecedores do equipamento e 0s manuais de operacao.

Peso da Maquina e Equipamentos Auxiliares

Marcador BenchDot 300-150 EZA 54kg
Inclui Base e Coluna.
Marcador BenchDot 150-150 EZA 44kg
Inclui Base e Coluna.
Marcador BenchDot 100-100 EZA 40kg
Inclui Base e Coluna.
Marcador MarkMate 13kg
Inclui Base e Coluna.
Controlador de Marcagao Série 4000 7kg
Acessorio Circunferencial 10kg
Mandril Magnético 10kg

Os pesos indicados sao aproximados.

Manuseio

Tome cuidado ao mover ou manusear 0 equipamento para nao deixa-lo cair e ferir
operadores ou outras pessoas manuseando a maquina. Recomenda-se que a
maquina seja levantada por duas pessoas. Segure a maquina pela base pela e
coluna, e ndo pela tampa.

Emissao de Ruido

De acordo com a natureza da peca de suporte necessario, a maquina pode emitir
ruidos durante a marcacao que ultrapassem 70 dB(A)Leq. Quando for verificado
gue a emissao de ruido pode ultrapassar as normas vigentes, utilize métodos de
controle de ruido (por exemplo, protetores auriculares/protetores para maquinas)

Riscos Elétricos

Para evitar choque elétrico, ndo remova a tampa do controlador nem do cabecote
de marcacdo. A maquina ndo possui pecas internas que possam ser reparadas
pelo usuario. A manutencéo deve ser realizada por técnicos qualificados. Sé
conecte o controlador a tensdo de alimentacéo correta. Essa informacgéo é
claramente indicada na parte traseira do controlador.



Possiveis perigos durante a operacao

Os motores tém forca e inércia baixas e, portanto, apresentam um baixo risco
guando utilizados em conformidade com as instru¢des do fabricante. Tenha cuidado
nas imedia¢des do cabecote de marcagdo ao regular ou operar a maquina, ou
qguando for realizar manutencéo nela. Ao operar a maquina, € importante manter
afastado da area de marcacédo qualquer objeto que ndo seja a peca a ser marcada.

Ao operar a maquina, use 6culos de protecéo.

Vale também ressaltar, para empregadores no Reino Unido, a exigéncia de
avaliacdo geral de riscos prevista nas Normas de Gestdo de Saude e Seguranca no
Trabalho, além da exigéncia de verificacdo de que os equipamentos de trabalho
sejam utilizados apenas para a operacao indicada de acordo com as Normas de
Fornecimento e Utilizacdo de Equipamentos de Trabalho.

Usuarios fora do Reino Unido devem se certificar de agir em conformidade com a
legislacéo local e assegurar medidas de controle adequadas para reduzir os riscos a
um nivel aceitavel.

Instalagdo e utilizacao
E essencial ler os manuais do usuério antes de utilizar a maquina.

Descarte e retirada de utilizacao

O LCD contém um liquido perigoso e deve, portanto, ser descartado de acordo com
as normas vigentes.

O controlador contém uma bateria de litio e deve, portanto, ser descartado de
acordo com as normas vigentes.

Estabilidade da maquina
As maquinas de bancada tém furos para prendé-las com parafusos.

Parada de emergéncia

O controlador possui um mecanismo de parada de emergéncia. E importante néo
confundi-lo com o controle remoto suspenso usado de inicio/parada da maquina.
Quando pressionado, todo 0 movimento mecéanico é imediatamente interrompido e a
alimentacéo € desconectada dos circuitos de acionamento. Uma vez ativado o botéao
de parada de emergéncia, gire-o para solta-lo. Soltar a parada de emergéncia néo
ira reativar a maquina. Para isso é necessario executar os comandos apropriados
no teclado.
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1. Sobre este manual

Versoes

Verifique a versédo do manual indicada no rodapé deste documento.
A versdo mais recente deste manual esta disponivel para download em:
www.pryormarking.com/products/4000-controller/

Introducao

Este manual é uma breve introducao a linha Pryor de maquinas de marcacao por
micropuncionamento e por riscagem, além de servir como referéncia completa as
suas fungoes.

As maquinas podem ser divididas em trés categorias:

e Bench Mount (BenchDot™, BenchScribe)
o Cabecote de marcacao instalado em uma coluna regulavel.
e Integrada (InDot™, InScribe)
o Somente cabecote de marcacdo para integracdo personalizada aos
processos de producéo.
e Portatil (PortaDot™)
o Marcadores leves para levar a marcacéo para onde a peca esta.

As tabelas desta secdo descrevem a linha de maquinas incluidas no manual e uma
breve descricdo dos recursos de cada maquina.
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Maquinas de Bancada/Coluna

Maquinas de Bancada Descricdo Area(s) de
Marcacao
MarkMate LCD Uma maquina de micropuncionamento com solenoide | 100mm x 75mm
elétrico, com 6timo custo-beneficio. O MarkMate 4'x3)
apresenta uma coluna de eixo Z manual para marcar
pecas de diferentes alturas. Disponivel com eixo
circunferencial opcional, alimentadores elétricos de
rotulos/etiquetas.
BenchDot 60-60 (ZA) Uma maquina de micropuncionamento altamente 60mm x 60mm
BenchDot 100-100 (ZA) | flexivel, precisa e rapida. Instalada em coluna com (2,36" x 2,36”)
BenchDot 150-150 (ZA) | uma ampla variedade de acessorios e opgdes de 100mm x 100mm
BenchDot 300-150 (ZA) | marcacdo. Disponivel com solenoide elétrico @ xa
oL programavel (E) ou, para aplicacdes de marcacao 150mm x 150mm
' profunda, com o acessoério pneumatico reforcado (DP). | (6" x 67)
As opgoes incluem marcacao em codigo bidimensional | 300mm x 150mm
‘ DataMatrix com cAmera de verificag8o integrada (V), (12" x 6”)
eixo Z programavel/autodeteccédo (ZA) e eixo giratorio
circunferencial.
- A
GantryMark™ A linha GantryMark oferece a maior area de marcagéo | varios
i por micropuncionamento disponivel e é ideal para a
marcacao de grandes componentes ou de varios
componentes. Disponivel com solenoide elétrico
programavel (E) ou, para aplicacdes de marcacao
profunda, com o acessorio pneumético reforcado (DP).
Entre as opcBes estdo marcacao de cédigo
bidimensional DataMatrix, eixo Z
programével/autodeteccdo (ZA). (ZA)
Opcdes Compativeis com o BenchDot™
Magquinas 88
BenchDot 2 2 £ 35| o 2 2
- G — £ [0} < 3 © S £ > T =S a £ © 3 3
glelal s |88 [2 | §[8 |2 |2 |=3/5 |5 |25|s |28 |3 |3
2| 2l 5| & [ 2| 2=| 8 |s|Ge|8els |S5|28 | & |52|° |28|8 |3 |3
Sl 5| 2| a~| E|E8| 5 | 5| EE| 28| 8 | 2515 |8 |25 |32|5 | &g ée
S| =| | o 3 8s ] el a8 og 3 @ E S ° ©3 £ 23 £ 5 © =
sl 58| 8S| 2| 2%|s |E|ge|8s|F |28|9 |5 |52|2 | 38|39 82|82
S| 5| 2| 25| 2| 25 8 | E2| EE| 5 35| g § | 58| 8 gs | 85| S5 | Sk
o o (%] oo ] < (] (6] =4 <@ o = (o] = > < = 2o = A7) A7)
MarkMate LCD . . o o o o o o o o
60-60 E . . o o o . o o o o o o o o o o o
100-100 E . . o o o . o o o o o o o o o o o
150-150 E . . o o o . o o o o o o o o o o o
300-150 E . . o o o . o o o o o o o o o o o
60-60 EZA . . ° o . o o o o o o o o o o o
100-100 EZA . . ° o . o o o o o o o o o o o
150-150 EZA . . . o . o o o o o o o o o o o
300-150 EZA . . ° o . o o o o o o o o o o o
60-60 DP . ° o . o o o o o o o o o o
100-100 DP . ° o . o o o o o o o o o o
150-150 DP ° ° 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
Legenda
e Incluso

o Opcao Disponivel
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Maquinas Integradas
Variedade InDot

Magquinas Integradas

Descricdo

Area(s)
Marcacéo

de

InDot 50-25 E

O menor e mais rapido cabecote de marcagéo da categoria.
A InDot50-25 foi projetada para se integrar facilmente aos
menores espacos do processo de producdo. Para instalar o
cabecote, basta usar os varios furos de fixagdo, em
qualquer orientacéo. A aparelho mede 244x130x92mm.
Disponivel com agulha com solenoide elétrico (E) e
pneumatica rapida (FP). Recurso de deteccao automatica
(Autosense) disponivel para instalagdes em eixo (Z) elétrico
opcional (apenas sistemas E).

50mm x 25mm
(2” X 1”)

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

A InDot130-30 é a mais rapida maquina de
micropuncionamento integrado da categoria. Com area
retangular grande para marcacao, € a maquina ideal para
aplicacdes de marcacéo de cddigo VIN. Disponivel somente
com solenoide elétrico (E). Recurso de deteccéo
automatica (Autosense) disponivel para instalacdes em eixo
Z elétrico opcional.

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

InDot 130-30 DP

Uma versao Pneumatica Profunda do cabecote de

130mm x 30mm

micropuncionamento, que utiliza ar comprimido como (5,1"x1,2")
alimentagdo para proporcionar uma marcagao mais
profunda.
Opcdes Compativeis com o InDot™
Maquinas
Integradas a [ g @
[my % = = S o E 3 g -
sl 8| .E| % €5 |2 | g B8] 5 | 5| ZEg g8
gl & | s Eq Ea g £ 5| S 2 8ES 55
5| w| se| 58| 88,5 | 2gle%| 8| 2| 8&2 ue
2 8| 58| £8 | &8z | 2l % (28| 5| U s &g £y
e ©| Eg| NE | NE8| S8 g2l g=| 2 S g2
5l 2| 25| 25| 255|&g8 seles| sg| & | £28% 33
3 3 &= s w3z | 88 &5 [E=z| =8 = Sas EfT
InDot 50-25 E ° . o o . o o o o o o
InDot 130-30 E ° . o o . o o o o o o Legenda
InDot 130-40 E ° . o o . o o o o o o
InDot 60-60 E e | o ° ° . ° s o = S = ° IncIu§o
InDot 150-150 E . . o o . o o o o o o e} Op(;ao
InDot 60-60 DP . . ° . o| o ° ° ° Disponivel
InDot 150-150 DP ° . o . o o o o o
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Maquinas Portéateis
Variedade PortaDot

Maquinas PortaDot™ Descricdo Area(s) de
Marcacéo
PortaDot 50-25 E A Portadot 50-25 E € uma maquina de 50mm x 25mm
micropuncionamento portatil e leve que pesa apenas 2’x 1"

2,3kg. Ideal para aplicag6es em que é uma vantagem
levar a maquina até a peca, em vez de trazer a peca até o
marcador. O design de alta precisao do fuso de avanco é
garantia de inigualavel qualidade da marcacdo em
unidades deste tipo.

PortaDot 130-30 A PortaDot 130-30 E € a mais rapida maquina de 130mm x 30mm
E ou DP micropuncionamento manual da categoria. Com area (5.1"’x 1.2")
retangular grande para marcagdo, € a maquina ideal para
aplicacGes de marcacédo de cédigo VIN. Disponivel com
solenoide elétrico (E) e acessorio pneumatico de
marcacao profunda (DP).

PortaDot 100-75 A PortaDot 100-75 é ideal para aplicacdes pesadas. O 100mm x 75mm
E ou DP resistente gabinete metélico faz desta a maquina ideal @ x3)

para uso nos mais severos ambientes industriais,
reduzindo a necessidade de transportar até a maquina
itens pesados que requerem marcacgdo. Para aplicacdes
de marcacéo profunda, a P100-75 também pode ser
equipada com o acessorio pneumético de marcacao
profunda (DP).

Opcdes Compativeis com PortaDot

Maquinas PortaDot
— o é o
e Qo @ o E 2 ﬁ = £
< = oy Q
sl sl Elag |£ g3 |2 E | 8%, | &8 °F
S| 5| g2 | £ 5 8= | 8 2 St g g 3 2 s
g| 8| S| 3 [ £ o 3 526 =3 @ £
5| U 82| 28| g so [ o, | & 8 s [yt °
S| 2| §c| 88| =¢ 9 o & binf S g g o= N E
S| 2| ES| 28| 82 58y 88 o 85 & 2 S
S| 2| 5¢g 8 < G ° @ @ T = S > (] S
gl o| 28| €S tB o S S s 2 JeR NS 53 33
5| 5| £8 s o LS 88 83 Q TN Lo 3 >
Ol || asg| E2 aET =0 = Jxs Ex og Legenda
PortaDot 50-25 E
o o o o o ) o o o e Incluso
PortaDot 130-30 E o @ o o o o o o o Opc;éo DiSpOI"IiVG|
PortaDot 130-30 DP ° ° o o o o o o
PortaDot 100-75 E ol @ e} e} e} e} e} O
PortaDot 100-75 DP Y Y e} e} e} e} e} O
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2. Visao Geral do Sistema

O sistema consiste de um controlador com "touchscreen” integrado, caixa de iniciar/parar
remota (opcional) e cabecote de marcacao.

Controlador e Software

O sistema é controlado principalmente através do "touchscreen”. O operador pode navegar
por menus e formulérios de dados, e também usar um teclado na tela.

Se um teclado for conectado, o software do controlador permite selecionar a opgéo
desejada destacando-a com as teclas de cursor e usando a tecla Enter ou a tecla de
fungéo apropriada.

Vocé pode criar marcas (layouts) em linha reta ou em arco. Cada layout pode conter até
40 linhas de caracteres, com até 100 caracteres em cada linha. Cada linha tem o seu
proprio tamanho de caracteres e forca de marcacio especifica. E possivel especificar a
posicdo horizontal e vertical (linhas retas) ou o raio e angulo inicial (marcacéo em arco) de
cada linha.

Uma vez criado um layout, & possivel verificar se ele caberé na area de marcagéo
disponivel. Se o layout couber, vocé podera realizar um teste para verificar se a marcagéo
ficara na posicao correta, ou prosseguir para a operacao de marcacgéao de layout.

Ha vérias opc¢des disponiveis para marcar layouts em qualquer angulo, mudar o estilo da
marcagao, mudar de linha reta para o modo arco, etc.

Cabecote de marcacéao

O cabecote de marcacgéo consiste em 2 partes principais, a base e a coluna (para sistemas
em coluna) e o cabecote de marcacgdo X-Y. A distancia entre a unidade de marcacgéo e a
base pode ser alterado facilmente para acomodar diferentes pecas, acessorios, etc.

Marcacao por pontos (modelos E e DP)

O marcador de pontos grava caracteres com base em uma matriz de pontos 5x7 ou 7x9. E
possivel variar a profundidade da marcacao para cada linha em um layout. Substitua ou
afie a agulha em caso de desgaste ou da presenca de farpas.

O tamanho minimo das matrizes 5x7 e 7x9 varia de maquina para maquina. Consulte a
tabela abaixo para verificar o tamanho em cada maquina.

Maquina 5 x 7 Tamanhos 7 x 9 Tamanhos
minimos e minimos e
incrementos de incrementos de
tamanho tamanho

MarkMate 0,18mm 0,24mm

Todas as maquinas BenchDot, | 0,15mm 0,20mm

InDot 60-60, InDot 150-150

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

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

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

Neste modo vocé pode escolher o tamanho do caractere e a distancia entre os
pontos utilizados para formar o caractere. O tamanho minimo dos caracteres e 0s
incrementos s&o iguais aos dos caracteres de 5x7.

Este modo é util quando se deseja gravar caracteres grandes. A marcagao Varidot
ndo d& bons resultados na marcacao de caracteres de tamanho menor (menos de
2,5mm), pois 0 espagcamento entre os pontos tende a ficar irregular.

Marcacéo Por Riscagem (Modelos SP & SDPH)

As maquinas de riscagem realizam a marcacao pressionando pneumaticamente
uma agulha dentro da peca e riscando caracteres ou formas. Ha dois tipos
diferentes de acessorios para riscagem projetados para obter diferentes tipos de
marcacdo. A unidade com ponta fina de diamante foi projetada para marcacdes
finas e superficiais de até 1mm de altura.

LY

Marcagao com Ponta de Diamante

O outro acessorio apresenta uma ponta de carboneto solido, com maior angulo e
raio de ponta. Esta unidade foi concebida para fazer marcacdes mais profundas e
largas para caracteres maiores, acima de 4mm de altura. Uma aplicacao tipica da
unidade de ponta de carboneto € a marcacéo VIN no setor automotivo, como
mostrado abaixo.

Marcacdo com Ponta de Carboneto

Os conjuntos com ponta de diamante e de carboneto podem ser encaixados nas
maquinas de bancada e nos ntegradores a seguir.

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

No entanto, para obter uma solucdo mais poderosa que possibilite uma riscagem
mais rapida e mais profunda com a ponta de carboneto, recomendamos usar
apenas a maquina a seguir. Esta maquina € particularmente adequada para
aplicacdes de marcacao VIN no setor automotivo.

InScribe 140-40
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3. Guia para uma Marcacéo Eficaz

As méaquinas de marcacédo da série 4000 podem marcar uma ampla gama de pecas,
usando diversos estilos, tamanhos e profundidades de caracteres diferentes.

Montagem de acessorios

IMPORTANTE - Para se obter uma marcacao de boa qualidade, € fundamental que
a peca esteja firmemente fixada. Maquinas de riscagem, em particular, requerem
firmeza na montagem dos acessorios, pois utilizam forcas laterais muito elevadas
durante o processo de marcacao.

No caso de uma grande variedade de pecas a marcar, talvez vocé precise usar
varios acessorios intercambiaveis. Use um mandril magnético, ou similar, para
trocar 0s acessorios com rapidez e precisao.

Material da peca

As maquinas podem marcar uma enorme gama de materiais, mas alguns materiais
sdo mais faceis de marcar do que outros.

Quanto mais duro for o material, menos profunda sera a marcacdo. O tipo de
material também afeta a vida util da agulha. A ponta da agulha se desgastara ou se
partira rapidamente quanto mais duro for o material. E possivel mduar o angulo da
ponta da agulha para reduzir a chance de quebra. A mudanca do angulo também
pode melhorar a legibilidade da marcacéo.

Acabamento de superficie

Pecas lisas e bem-acabadas sdo mais faceis de marcar do que pecas asperas e
irregulares. Quanto pior for o acabamento, mais profunda a marcacao tera de ser
para permanecer legivel.

E possivel marcar pecas pintadas, mas a tinta pode descamar. Tente mudar o
angulo da ponta da agulha para reduzir a chance de descamacao.

Planicidade da peca

A maquina pode marcar em superficies que ndo sejam completamente planas, mas
a profundidade da marcacéo pode variar ao longo da superficie. Na marcacao por
pontos, quanto maior for a distancia entre a ponta da agulha e a superficie da peca,
maior sera a profundidade da marcacdo. Se a diferenca for de apenas 1 a 2 mm
(0,040" a 0,080"), a marcacéao produzida podera ser aceitavel.

Se for necessério fazer uma marcacdo em uma superficie muito contornada (uma
peca cilindrica, por exemplo), ha varios fatores a considerar:

. Tente usar a maior distancia possivel. Com uma distancia inicial
de 5 mm (0,200") uma mudanca de 1 mm (0,040") ter& menos
efeito do que a mesma mudanca com uma distancia inicial de 2
mm (0,080"), por exemplo.
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. Grave uma linha de texto, dividindo-a em vérias sec¢bes e, em
seguida, gravando cada uma com uma forga diferente para
compensar a mudanca de distancia. Ao utilizar esta abordagem,
a funcéo do software Split Line (diviséo de linha) ajudard em
marcacdes de dados variaveis.

. Reduza o tamanho ou a largura dos caracteres para que a
marcacao inteira fique menor.

Profundidade da marcacéo (marcacao por pontos)

A profundidade da marcacéo depende dos seguintes fatores
e forca de marcacéo (programada no controlador)
e distancia da marcacéo (distancia entre a ponta da agulha e a peca)
e dureza do material da peca
e angulo da ponta da agulha.

1.20
—— 1mm
1.00 —=—2mm | 3
é 3mm §=
§ 080 4mm |
H ——5mm | 8
3 060 - %
0 ——6mm | 8
9 040 ——7mm | §
S ——8mm | &8
[a] o]
0.20 ——9mm | &
s
10mm | 4
0.00 - A
11mm

N A 9 N D
Forga

(Agulha 90° - Observe que a profundidade de marcacéo varia de acordo
com a dureza do material e o &ngulo da ponta da agulha)

O efeito da forca de marcacéo em funcéo da distancia de marcacéo é ilustrado no
grafico acima.

Distancia de marcacéo (marcacao por pontos)

A distancia de marcacdao € a distancia entre a ponta da agulha e a superficie da
peca. Mudar a distancia da marcacdo muda a profundidade da marca. Quanto
maior for a distancia, mais profunda sera a marcacao.

Se a distancia de marcacao for muito grande, a agulha comecara a emperrar e a
arrastar na peca. Para resolver isso, aumente a forca ou diminua a distancia.

Angulo da ponta da agulha (marcacdo por pontos)

E possivel variar o angulo da agulha (normalmente de 90° incluido) para aumentar a
vida til da agulha, a profundidade da marcacao ou legibilidade da marcacéo (mas
nao todos ao mesmo tempo!)
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Um pequeno angulo incluido (por exemplo60°) gera uma marcacao profunda, mas a
vida util da agulha diminui. A marca¢do mais profunda pode até mesmo ser menos
legivel, porque o didmetro de cada ponto serd menor.

Um grande angulo incluido (por exemplo 120°) resultard numa maior vida util da
agulha. A marcacédo sera menos profunda, porém mais legivel, pois cada ponto sera
mais largo. A marcacado de cédigos de DataMatrix com um angulo da agulhai de 120°
geralmente produz os melhores resultados e gera aos codigos mais legiveis.

As agulhas de impacto reduzido (ponta do raio) ajudam a eliminar qualquer tensao
na peca, mas geram uma marcacao mais superficial.

Tamanho dos caracteres (marcacgao por pontos)

As maquinas podem gravar caracteres de 0,15 a 49,95 mm (0,006" a 1,967") de
altura. Se possivel, evite usar caracteres muito grandes ou muito pequenos. Noés
classificamos caracteres pequenos como sendo de até 1,00 mm (0,040"), caracteres
médios aqueles com 1,00 mm a 4,00 mm (0,040" a 0,160"), e caracteres grandes 0s
gue medem mais que 4,00 mm (0,160").

Os caracteres grandes demoram mais tempo para serem gravados do que os de
tamanho médio. Além disso, eles também precisam ser gravados mais
profundamente para permanecerem legiveis. Se for necessario gravar caracteres
grandes, considere usar a agulha de 7x9 ou Varidot em vez do estilo normal de 5x7
(quanto mais pontos houver, mais legivel sera a marca).

Distancia de marcacéo (marcacgao por riscagem)
Embora a maquina marque com a ponta entre 0,5mm e 7mm da peca, a distancia
recomendada da ponta da agulha e a peca € entre 3mm e 4mm.

Profundidade da marcacéo (marcacao por riscagem)

As marcacoes leves sao faceis de produzir na maioria dos materiais. Marcacdes
mais profundas sao as mais dificeis. Os caracteres grandes podem ser produzidos
a uma profundidade maior do que os pequenos.

Os gquatro fatores que mais influenciam na profundidade da marcacéo sao:

1) Material sendo marcado

2) Forca de marcacédo (Ajuste da pressao do ar)
3) Raio da ponta da agulha

4) angulo da ponta da agulha

Apbs escolher o raio e angulo da ponta de acordo com o material a ser marcado, a
profundidade da marca é mais facilmente ajustada através da variacdo da for¢ca de marcacéo.

Forca de marcacao (marcacao por riscagem)

A forca de marcacao € controlada através do ajuste da pressdo do ar. Aumentando
a pressao do ar, a forca de marcacao aumenta.

Como ponto de partida, a presséo do ar deve ser ajustada para 45 Ib/pol2.
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Atencao: N&o aumente excessivamente a pressao do ar. Se for inserida com muita
forca, a agulha poderé agarrar no material, causando o emperramento do motor e
uma marcacao ruim. Se a maquina emperrar, tente reduzir a presséo do ar ou a
velocidade da marcacéo.

Raio da ponta da agulha (marcacgao por riscagem)

Este fator € normalmente determinado por testes no material antes da entrega da
maquina. Os raios tipicos estao entre 0.5mm e 1mm.

Geralmente, quanto menor o raio, mais profunda sera a marcacao, mas raios
pequenos podem fazer rasgar o material em vez de dar-lhe forma.

Os raios de pontas maiores realizam marcac¢des mais largas.

Angulo da ponta da agulha (marcacg&o por riscagem)

O padrao para pontas de carboneto € um angulo incluido de 110 graus. Esse valor
pode ser modificado para aplicacdes especiais, se necessario.
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4. Primeiros Passos

Montagem

Para sistemas de coluna, é importante utilizar uma bancada resistente e fixar a base
da maquina utilizando os 2 furos de fixagéao.

Antes de utilizar o cabecote de marcacéo pela primeira vez, encaixe o bico da
agulha, o nucleo do solenoide (rolo), a agulha e a mola na posicéo e verifique se a
agulha se move livremente.

E muito facil conectar o sistema. Todos os conectores na parte de tras do
controlador estdo identificados.

Etiqueta do Conector

Funcéo

X1-=XIY

Conecta-se diretamente ao Cabecote de Marcacéo

X2 —2z/C Conecta-se diretamente ao eixo Z. No entanto, se também utilizar um eixo
Circunferencial, conecta-lo diretamente ao eixo Circunferencial primeiro e depois
conectar o cabo do eixo Z & porta secundéria do eixo Circunferencial. (Opcional)

X3—-1/00 Porta de I/O digital, fornece 8 entradas digitais e 6 saidas digitais para a interface
com dispositivos externos. (Opcional)

X4 —-1/01 Porta de expanséo I/O digital, fornece 8 sinais de entrada e 6 de saida adicionais

(Opcional).

X5 - Ethernet

Porta Ethernet TCP/IP, para conexd@o do controlador a redes de comunicagéo
TCP/IP.

X6 - USB Tipo B

Porta de comunicagdo USB. Para conectar o controlador a um PC Windows. A
conexao criard uma porta com virtual no PC.

X7 - USB Tipo A

Tomada USB. Para conectar a meméria flash USB ou teclados USB ao
controlador.

X8 — EXT ESTOP

Conector de parada de emergéncia externo. Substitui o ESTOP integrado para
permitir que os sistemas remotos fagam interface com as fun¢ées de parada de
emergéncia do controlador, quando necessério. (Opcional).

X9 — RS232

Porta Serial RS232. Conector de 9 pinos para interface com PC's, PLC's, leitores
de cédigos de barras e outros dispositivos de comunicacgéo serial.

X10 — PARTIDA-PARADA

Partida/Parada Remota. Para ligagcdo ao ciclo de partida remota dos
controladores e ao painel de botdes do ciclo de parada.

X11 — FIELDBUS /
ETHERNET INDUSTRIAL

Interface Anybus. Dependendo da opg¢édo adquirida, a maquina pode ser
controlada por sistemas de automacao usando uma variedade de interfaces
industriais Ethernet ou fieldbus como Profibus, ProfiNet, Ethernet/IP, EtherCAT,
DeviceNet, Modbus, etc. (Opcional)

X12 —1/0 2 Porta de expanséo I/O digital, fornece 8 sinais de entrada e 6 de saida adicionais
(Opcional no controlador 4000 integrado).
X13-1/03 Porta de expanséo I/O digital, fornece 8 sinais de entrada e 6 de saida adicionais

(Opcional no controlador 4000 integrado).
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Nota: Certifique-se de que o Cabecote de Marcagéao e os conectores do motor C/Z
estejam firmemente conectados ao controlador e parafusados. Nunca conecte ou
remova 0s conectores quando o controlador estiver ligado e em funcionamento. Isto
pode danificar a parte eletrénica de acionamento do motor.

Ligue o sistema usando a chave na parte de tras do controlador. A maquina nao
funcionara a menos que o botdo de parada de emergéncia seja destravado e solto.

O menu principal deve ser exibido quando a alimentacao for ligada:

15:03:41

19/10/16

F1

F6&

Mark Layout Preview

F2 F7
Edit

Load Layout :
Variakles

F3

F3
Create
Layout

Trial Run

F4 Fg
Edit Seria

Mumbers

Save Layout

F5

F10

Edit Layout Other Menu

No layout PRYOR J

As opc¢des de menu podem ser escolhidas pressionando nos botdes do menu no
"touchscreen”.

Se um teclado estiver conectado, as op¢des podem ser selecionadas a partir de um
menu usando as teclas do cursor para cima/baixo para destacar a opcao desejada e
entdo pressionar ENTER ou a tecla de funcéo apropriada mostrada na tela.

Topicos de Ajuda Animados

O controlador tem uma funcao de ajuda animada. No menu principal, clique no
botdo de informacao para listar uma série de topicos de ajuda para comecar.
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Os topicos de ajuda simulam a marcacao e o funcionamento experimental da maquina.
Todos os movimentos do cabecote de marcacéo sdo desativados ao executar 0s topicos
de ajuda.

Configuragao do controlador

Veja a seguir como definir o modo principal de operacdo e como habilitar as opcdes de
hardware.

Se vocé precisar mudar o modo de operacédo ou adicionar hardware, siga as instru¢des
abaixo; do contrario, pule esta parte do manual e passar para a secao 'Layouts'.

Para configurar o tipo de maquina, va para a tela Detalhes da Maquina (F10 F10 F10 no
menu principal) e pressione o botéo de
configurag®es no canto inferior direito

da tela. O controlador solicitara uma ede el M0 oot oo IR

Machine e Foil Feed Disobled
senha.
Solenoids - Unlock Key

Electric Z |[nEg=tel-B¥=la]

ﬁ:l Edit Machine Configuration

Alternativamente, se for instalado um
teclado, é possivel pressionar e manter
pressionada a tecla F9 e ligar o {l[_[_[_[a_[s_[e_[w_[s_[_[_[_ 3
controlador. Entdo o mesmo prompt de [—[—[—
senha sera exibido.

Circ. Disobled

Digite 'PRIORITY UPGRADE' e
pressione enter. A tela 'Editar
Configuracdo da Maquina' seré exibida.

Ha vérias configuracdes de selecdo drop-down nesta tela. Toque no ajuste desejado ou no
seu icone suspenso para ver as opgodes disponiveis. Toque na opg¢ao para seleciona-la, ou
pressione fora da caixa suspensa para deixa-la inalterada.

-:l Edit Machine Configuration

Mode Embedded LCD | ¢ (R
Machine Windows Interfoce oil Feed Disabled [—

Axis Interfoce

Os seguintes parametros podem ser configurados:

Modo

Héa dois modos comuns disponiveis, 'Interface Windows' (Windows Interface) ou
'LCD Incorporado’ (Embedded LCD).
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Windows Interface

Selecione este modo de operacéo para utilizar um controlador com o software
Win2068 da Pryor, MarkMaster ou software Traceable-IT. Um manual
separado aborda o uso do software para PC. Este manual abrange apenas a
utilizacdo da maquina em "LCD Incorporado”.

LCD Incorporado

A selecédo do modo LCD incorporado configura o controlador como um
controlador padrao. Todos os detalhes de marcacao e parametros de layout
sao introduzidos por um sistema de menus na tela LCD.

Os seguintes parametros abrangem as opc¢oes de hardware. Ativar uma opcao de
hardware permite que ela seja configurada no sistema de menus do controlador,
caso contrario suas opcoes ficam ocultas.

Solenoides
Simples ou duplo.

Z Elétrico, Circunferencial, Alimentacao de Etiquetas, Alimentacédo de Folhas

Estas opcOes podem ser ativadas caso sejam compativeis e o hardware necessario
tiver sido adquirido.
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Layouts

Para realizar qualquer tipo de marcacéo, um layout deve ser criado. Um layout
contém informagdes sobre o texto a ser marcado, seu tamanho, forca e posicao XY.
O controlador pode salvar varios layouts na memoria.

Criacao de um layout

Selecione "F8) Criar layout" (Create layout) no menu principal no touchscreen. O
monitor mostrard entéo a tela de edicdo de layouts.

Digite algum texto e pressione a tecla ENTER . O cursor avangara entdo para a
coluna Tamanho. Digite um tamanho de 3,0 mm (0,12").

4-:| Text Size F X pos |Y pos

@ ABC123 S.8m H op.s8 |ie.g
'{é} L.5@ s .00 .00
.—@ 1.5@ H @.80 @.80
'{3} 1.5@ 5 .00 .00
'@ 1.58 5 .00 .00
v

1 ] ]

Deixe a Forca inalterada por enquanto.

Pressione a tecla ESC para voltar ao menu principal. Uma pré-visualizacéo do
layout sera mostrada na janela central.

10:59:51

Main Menu L 20/10/16

o e e
Mark Layout Preview

- p—

F7

oooooo

F2

Edit
Variables

Load Layout

F3 F8

Create
Layout

Trial Run

Fa Fg

Edit Serial
Numbers
F10
Other Menu

Save Layout

F5S

Edit Layout

New layout

NB O visor ird variar em funcédo dos passos/mm da sua maquina e da area de
marcacao.
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Visualizagéo
Selecione "F6) Visualizac&o" (Preview) no menu principal. Toda a tela de marcagéao
sera exibida e, no canto superior esquerdo, o texto que vocé digitou.

4-:| Preview (x2)

= 10mm

>
— I
= Qi

A marca pode ser muito pequena. Para aumentar o zoom use as teclas do cursor
para mover a caixa verde sobre o texto e pressione a tecla . Pressione ESC
para voltar a visualizagcdo ampliada.

Vocé também pode arrastar a caixa verde utilizando o "touchscreen”. Toque dentro
da caixa verde, mova através da tela e, em seguida, solte. A caixa vai ficar laranja
engquanto se movimenta, depois aparece no novo local quando vocé solta.

Para ampliar (a caixa verde ficard menor) pressione a tecla .

PARA diminuir o zoom (a caixa verde vai ficar maior) pressione a tecla .

+—F
Yvocé também podeusar a tecla Q [l para dar zoom automaticamente e escolher
um nivel de zoom para a marca caber na tela.
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*-:l Preview (x8)

As teclas do cursor podem agora ser usadas para se mover sobre a imagem
ampliada. Vocé também pode arrastar a area de visualiza¢ao utilizando o
"touchscreen”.

Os botdes & E podem ser utilizados para modificar o tamanho do ponto na pré-
visualizacado. Isso ndo afetara a marcacéo, mas pode ser usado para fazer com que
a visualizacao represente a marcacéao real com mais precisao para o material que
vocé esta usando. O sistema tentara replicar o tamanho do ponto em relacao a forca
utilizada, mas os resultados reais dependerdo do material a ser marcado.

"l-:l Preview (x8)

Use o botéo para alternar uma sobreposicao da grade. Isto ird exibir uma
grade em intervalos de 1mm ou 10mm, dependendo do nivel de zoom.
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As teclas e podem ser usadas para aumentar/diminuir a ampliagéo.

Pressione a tecla para voltar a visualizacdo anterior, e de novo para voltar
ao menu principal.

Operagéo-teste

A operacdo-teste ndo marca a peca, ela move o cabegote de marcacao para onde
cada linha seria gravada e depois 3

traca ao redor do envelope de cada
linha no layout.

ABC123

Selecione "F3) Operacao-teste” (Trial
run) no menu principal. A cabeca de
marcacao volta & posicéo inicial e
depois desloca-se para a parte
superior esquerda da primeira linha = : :
do layout. oom 8.8 88 - = —_—
Os botdes na tela podem ser usados [r—[_[—[_[— om0 (@8-
para modificar a marca: 100  New layout

icone | Modo Funcéo
Sair da Operacéo-teste
Selecione a linha anterior

Selecione a proxima linha
Trace em volta da linha parando nos cantos

Trace ao redor da linha sem parar

Mova o0 objeto um passo acima (mm)

Mova o0 objeto um passo para baixo (mm)

Mova o0 objeto um passo a esquerda (mm)
Mova 0 objeto um passo para a direita (mm)
Mova Z para baixo um passo (mm)

Mova Z para cima um passo (mm)

Mudar tamanho do passo 0.1mm, 1mm, 10mm *
Rodar no sentido horario um passo (graus) *

Rodar no sentido anti-horario um passo (graus) *

Aumentar o tamanho do texto um passo (mm)
Diminuir o tamanho do texto um passo (mm)

HEHd:HEEEEH

* No modo Imperial, os passos ainda sdo 0.1mm, 1mm e 10mm, mas sao mostrados
em polegadas. O angulo ainda mudara em 0,1, 1 ou 10 graus, mesmo que 0,004",
0,039" e 0,394" sejam exibidos.

Além disso, uma linha no layout pode ser selecionada pressionando no texto da lista a
esquerda, ou na marca na tela de visualizacédo. O cabecote mover-se-a através de todas
as linhas intervenientes, a fim de evitar possiveis colisbes com a peca a ser marcada.
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As marcacdes também podem ser movimentadas arrastando-as na pre-
visualizacdo. A marcacao ja deve estar selecionada, depois toque novamente na
marcacéo, mova o dedo na tela e depois largue a tela.

Marcacéo de um layout

Posicione uma peca sob o cabecote de marcacgao e regule a distancia entre a
agulha e a peca (para maquinas de Bancada utilize a haste no topo da coluna, para
maquinas portéteis utilize a mascara facial ajustavel). Use uma distancia de cerca
de 2 mm (0,08").

Para marcar o layout selecione "F1) Marcar layout" ou o bot&o verde no controle
remoto. O cabecote de marcacéo vai marcar a pegca. Se a marcacéo nao for
suficientemente profunda, aumente a distancia ou aumente a forga (e vice-versa).

Ha duas maneiras de parar o marcador. O botdo vermelho do controle remoto (se
usado) cancela a operagdo sem perder o layout atual, o intertravamento da parada
de emergéncia no controlador desliga toda a energia do controlador e interrompe a
marcacao. A configuracédo padréo do E-stop serve para manter o resto da eletronica
funcionando enquanto a energia para 0s motores e a puncéo é desconectada.

Se a maquina for uma unidade portatil, € possivel configurar o botéo Iniciar para
funcionar também como um botédo Parada enquanto a maquina estiver fazendo uma
marcacdo. Para ativar este modo pressione F10, F10, F3, e F6 no menu principal e
altere a configuracédo do 'Funcéo do botéo Iniciar' (Start Button Function) para
‘Iniciar/Parar’ (Start/Stop).

Como salvar um layout

Pressione "F4) Salvar Layout" (Save layout) no menu principal. O visor mostrara
uma lista de todos os layouts armazenados. Os layouts devem receber um nome

guando séo salvos. Digite um nome adequado e pressione ENTER ou & O
layout sera salvo e o menu principal sera exibido.

-ﬂ-:l Save layout

AUTOLOAD
FHMR13243

FHMRS4123

(e [s e[ [e[[[-] [®
@[ o [wle [ fr[v[o]rfof[@
(A [sfofrfe oo [ e[

L L e o (Bl
T 0 015

3 files 66 total 0 % used

Documento: ENG123 1 1 Feb 2019. Pagina 4-9




Se a tela exibir uma lista de grupos (GRUPO 1-9) no lado direito, ser& possivel
selecionar diferentes grupos com as teclas de cursos para a esquerda/para direita. /

Carregamento de layout
Pressione "F2) Carregar Layout" (Load layout) no menu principal.

-ﬂ-:l Load layout

AUTOLOARD

FHMR13243

FHMRS4123

(e [s e[ [e[[[-] [®
@[ o [wle [ fr[v[o]rfof[@
(A [sfofrfe oo [ e[

L L e o (Bl
T 0 015

4 files 67 total 0 % used

Utilize as teclas de cursor para cima e para baixo para selecionar o arquivo e as
teclas de cursor para a esquerda e direita para selecionar o Grupo.

Vocé também pode pressionar os botdes de grupo e tocar no nome do layout.

Se houver mais layouts fora do final da lista, vocé pode tocar na barra de rolagem
ou pressionar os botdes para cima e para baixo e para passar a lista.

Pressione ENTER ou para carregar o layout.

Como editar um layout

Para fazer alteracdes no layout atual, selecione "F5) Editar layout” (edit layout) O
Texto, Tamanho, Forca e posicdo XY podem ser selecionados tocando a caixa de
entrada na tela. O cursor pode ser movido dentro da caixa de entrada tocando uma
segunda vez no local desejado, ou utilizando as teclas do cursor.
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0-:' Text i X pos |Y pos
@ ABC123 N EN:: H Z2.58  |12.28
@ 123 N ER:: H 8.08 8.08
.—@ = H a.aa a.aa
'{3} L |L.58 H 8.08 8.08
@ 1.5@ H @.00 @.00

Para adicionar um nimero de série a segunda linha do layout atual, use as teclas
para mover o cursor até o texto da linha 2. Digite 001 (ou qualquer nimero) como o
valor inicial do niumero de série. Altere o Tamanho para 3,0 mm (0,12") e a posi¢cao
Y para 10,0 mm (0,4").

Para tornar a linha 2 um namero de série pressione o botao @ na linha 2. Isto ira
exibir a tela de parametros de linha para a linha 2.

i-:l Line parameters >

Contents Mark Line °

Font ° Varidot

e COETEEESG
Length Direction a

Angle Repeat dot

8000

Cada linha tem um grande conjunto de parametros associados a ela, Conteudo é
um deles e normalmente é definido como Texto. Pressione na caixa de entrada para
abrir a lista suspensa e escolha Serial.

Pressione . para voltar a tela de edicédo de layouts e, em seguida, pressione .
novamente para voltar ao menu principal. Lembre-se de salvar qualquer alteracéo
feita no layout pressionando "F2) Salvar layout" (save layout).

Para marcar o layout varias vezes, selecione "F1) Marcar layout" (Mark layout).
Observe que o niumero de série aumenta toda vez que o layout é marcado.

Excluséo de layout

Para excluir um layout selecione "F10) outro menu" (Other menu) e depois "F2)
Excluir layout" (Delete layout).
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i-:l Delete layout

T
«3[—[—[—[—[—[—[—[—[—[—[— 3
(o [wle o [ o[ [of [ @]
oaaonnoones
[_[_[_[_[_[_[_[_[_[_[—[_[—[_F
[+ ) {m [~

4 files 67 total 0 % used

Selecione groupo e depois 0 nome do arquivo utilizando o "touchscreen", depois
pressione ou toque no nome do arquivo pela segunda vez.

Pressione . para voltar ao menu principal.

Copia de layout

Uma vez que um layout complicado é criado e salvo, as vezes é util copia-lo., A
copia pode ser editada para alterar parte dele sem ter que criar o layout novamente.

Selecione F2) Carregar layout (load layout), Selecione o gru&e depois 0 nome do

arquivo utilizando o "touchscreen", depois pressione ou
do arquivo pela segunda vez.

ou toque no nome

Agora selecione "F10) Outro menu" (Other Menu) e depois selecione "F1) Salvar
layout como” (Save Layout As). Selecione o grupo no qual deseja salvar o layout
usando os botdes de grupo, depois digite 0 nome do novo layout e pressione Mo
layout atualmente carregado ira agora assumir 0 Novo home e grupo.

Pressione para voltar ao menu principal.
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S5. Layouts

Introducao

Um layout consiste em varias linhas de informacéo (até 40). Cada linha tem seu
préprio Texto, Tamanho, Forga, posicao XYZ e muitos outros parametros.

O controlador pode armazenar até 9000 layouts (organizados em 9 grupos de 1000
para facilidade de uso).

Os layouts podem ser salvos com um nome de até 19 caracteres.

Texto, tamanho (altura), forca, posicdo XY
O texto de cada linha de layout pode conter até 100 caracteres.

O tamanho dos caracteres (altura) pode ser de 0,15 mm a 999,90 mm (0,006" a 40")
em passos de 0,15 mm (0,006") (para ponto 5x7 e varidot, dependendo do tipo de
magquina). Na maioria dos estilos de caracteres a largura do caractere (incluindo o
espaco entre caracteres) é igual ao Tamanho.

A Forca pode ser de 0 (sem marcacado) a 14 (marcacgao profunda). Se um
solenoide duplo for instalado, entéo a forca pode ser de 00-99, um digito para cada
solenoide, com uma forca de 0 a 9. Alguns cabecotes de marcacao podem ter
alguma restricdo na for¢ca de marcacéo.

As posicdes X e Y podem ser especificadas para posicionar a marcagao em
gualquer lugar na area odisponivel com resolucao de 0,025 mm (0,001").

Parametros de Linha

Cada linha tem um amplo conjunto de parametros associados a ela. Os parametros
sdo muito poderosos, sao descritos resumidamente na tabela abaixo. Outras secdes
do manual os abrangem com mais detalhes.

i-:l Line parameters -

Contents ° Mark Line °
Varidot
e TSSO
Direction ’
Repeat dot

Pressione os botdes Eﬂ ED para alterar os dados da linha que é exibida. O
namero da linha € mostrado no canto inferior esquerdo da tela.
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Pressione a tecla para mostrar a outra pagina de parametros para esta
linha. Vocé também pode arrastar na se¢do de parametros da tela para alterar a
pagina de parametros.

Contetido

O parametro Conteudo especifica para que serve uma linha. Uma linha de layout
normalmente contém o texto a ser marcado, mas pode ser qualquer um dos
seguintes tipos:

Conteudo Texto

Texto O texto é gravado exatamente como € mostrado.

Série O texto € um nuamero de série que é aumentado depois que o
layout € marcado.

Série Global O texto € substituido pelo nimero de série global quando o layout
€ marcado.

Variavel O texto € uma variavel e pode ser modificado a partir da tela

Editar variaveis (Edit Variables) ou pela transferéncia de dados
variaveis para marcacao através de uma porta de comunicacao.
O texto é substituido pela variavel global quando o layout é
marcado.

As informacdes de data/hora séo inseridas em locais
especificados no texto quando o layout € marcado.

Logo O texto especifica 0 nome de um logotipo em pontos.

Logotipo HPGL O texto especifica 0 nome de um logotipo em formato HPGL.
(Suave)
Logotipo HPGL
(Acentuado)
Controle E/S

Variavel Global

Data/Hora

O texto especifica 0 nome de um logotipo em formato HPGL.

O texto contém comandos para utilizar entradas e saidas digitais
programaveis.

O texto é substituido pelo texto de um leitor de cédigo de barras.
O texto é transmitido a partir da porta RS232 para um dispositivo
de terceiros, como uma impressora de cddigos de barras.
Consulte a secdo de comunicacdes em série para obter mais
detalhes.

O texto é codificado em um cdédigo de DataMatrix. Consulte a
secao DataMatrix para obter mais detalhes.

O texto € substituido por informacéo variavel introduzida em um
prompt na tela. Também suporta leitores de cédigo de barras.
Consulte a se¢do Entrada de Dados via prompt para obter mais
detalhes.

Permite que um cédigo de Matriz de Dados seja tornado ilegivel,
riscando-o e preenchendo o padrao de células dos codigos.
Quando usado com o modo de Entrada de Dados via Prompt e
com o MultiMark habilitado, isto permite que um namero de série
inicial seja inserido cujo valor aumentara pelo nimero de ciclos
inseridos pelo usuario.

O texto é tratado como um namero de série, mas pode ser
modificado através da porta de comunicagdo em modo de
selecdo de layouts. Util para definir um ndmero inicial.
Reservado para aplicacdes especiais.

Caodigo de barras
Comando em série

DataMatrix

Entrada de dados
via Prompt

Apagar DataMatrix

Série via Prompt

Variavel / Série

Especial
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Fonte
O parametro Fonte (Font) especifica o estilo do caractere. Os estilos disponiveis sao:

Fonte Descricao

Pontos 5x7 Matriz de pontos 5x7 convencional. Tamanho minimo de
0.15 mm (0.006").

Varidot 5x7 Os caracteres sdo formados por linhas de pontos. E

possivel especificar o espagcamento entre os pontos. Nao
indicado para caracteres pequenos.

Pontos 7x9 Matriz de pontos 7x9. Tamanho minimo de 0.20 mm
(0.008".

Pontos OCR 5x9 Caracteres de matriz de pontos em conformidade com o
padrdao OCR. Tamanho minimo de 0.20 mm (0.008").
Varidot OCR 5x9 Caracteres vetoriais em conformidade com o padréao
OCR. Nao indicado para caracteres pequenos.

Vetor Usado nas maquinas pneumaticas rapidas e de riscagem.
E igual a fonte 5x7, mas tem linhas continuas.
HPGL Usado em maquinas de ponto e de riscagem. Uma fonte

vetorial simples que pode ser substituida pelo download
de arquivos HPGL para cada letra.

Os tamanhos minimos indicados séo para 40 passos/mm. O tamanho minimo é
baseado em 1 passo entre os pontos.

Fontes de pontos exibidas na tela de visualizacdo da marcacao

4-:| Preview (x16)

- [E—

e FEP_ PPEPP i ddd dddi s

L R " e e :

e ’ e, -
e e e

ore o ’ e e

e S " L

e e ’ ’ L

|i A

[

3

111111

50T FO

R IDATR

Y

SO F b

ST OCR HART

Ll

TEYRRY

]
oy

TN
I

« -

I|||“|.ll|

gl

Documento: ENG123 1 1 Feb 2019. Pagina 5-3




Fonte HPGL exibida em modo ponto na tela de visualizagdo da marcacéo:

*-:l Preview (x16

Varidot

Este parametro especifica o espacamento entre os pontos. Para a marcagao de
pontos solenoides elétricos, o intervalo é de 5 a 255 passos.

Para marcacédo de pontos solenoides pneumaticos sdo 50 a 255 passos.

O espacamento real entre os pontos varia de acordo com os passos/mm de
inclinacédo do hardware da cabeca.

Os logotipos e fontes HPGL sdo marcados usando este espacamento.

Pontos repetidos

Para obter uma marcacéo mais profunda, € possivel marcar cada ponto varias
vezes (1 a9). Istoiraresultar em velocidades de marcacao mais baixas.

Modo

Especifica a marcacao linear/em arco para linhas de texto.
Os modos disponiveis sao:

Modo Descricdo

Reto Em linha reta. A posi¢cdo XY especifica o canto
superior esquerdo do invélucro. O angulo
especifica a rotagdo em torno da posigao XY.

Documento: ENG123 1 1 Feb 2019. Pagina 5-4




Reto centralizado Como acima, mas a posicao XY especifica o
centro do invélucro.

Arco (sentido horario) Arco de texto com a base dos caracteres
voltada para o centro do circulo. A posicao XY
especifica o centro do circulo, o raio especifica
o raio interno do circulo, e o angulo especifica a
posicao inicial do arco no circulo.

Arco (sentido anti- Como acima, mas com a base dos caracteres

horario) voltadas na direcdo oposta a do centro.

Arco (sentido horario) Como o Arco (sentido horario), mas o arco é

centralizado centralizado em torno do Angulo.

Arco (sentido anti- Como o Arco (sentido anti-horério), mas o

horéario) centralizado arco é centralizado em torno do Angulo.
Prompt

Quando o Conteudo (contents) é definido como Variavel (variable), Série (serial)
ou Entrada de Dados via (Data Entry Via) prompt, este parametro sera usado
como um prompt que sera exibido quando os numeros de série ou as variaveis sdo
editados.

Largura

A largura dos caracteres pode ser especificada independentemente do seu
tamanho (altura). A largura inclui o0 espagcamento entre os caracteres. Se for
definido como 0, o parametro Largura (width) seréa calculado automaticamente. O
intervalo vai de 0,00 mm a 999,90 mm (40").

Angulo

Se o parametro Modo (mode) especifica uma marcacao reta, o Angulo especificara
0 angulo de rotacdo em torno da posicdo XY. Se Modo especificar uma marcacao
em arco, entéo o Angulo especificara o angulo inicial do Texto. O intervalo é de -
359 a +359 graus.

Raio
Se o parametro Modo (mode) especificar uma marcacao em arco, o Raio (radius)

especificara o raio interno do arco de marcacao do Texto. Se o Modo especificar
uma marcacao reta, o Raio sera ignorado.

Z

Se houver um eixo Z elétrico instalado, Z especificara a posi¢cao para a qual o eixo Z
se deslocara antes de marcar a linha. Se houver um eixo Z pneumatico instalado, o
valor O retraira o eixo Z, e o valor 1,0 estendera o eixo Z. O movimento do eixo Z
ocorrera apos qualquer movimento XY de uma linha do layout.

Se o Autosense (deteccdo automatica) for utilizado, o Z pode ser utilizado para
especificar uma posicao do eixo Z em relacédo a posicéo zero detectada
automaticamente.
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Comprimento

Se Modo especificar uma marcacao reta, o0 Comprimento (lenght) especificara o
comprimento maximo da marcacado. A largura dos caracteres sera automaticamente
condensada para que o comprimento ndo seja excedido. Se for definido como 0, o
comprimento sera ignorado.

Se Modo especifica uma marcacdo em arco, o Comprimento especificara o
comprimento maximo em graus.

Direcéo

As linhas podem ser gravadas em duas dire¢des para reduzir o tempo gasto
movendo entre elas. Por padréo, a Direcéo (direction) alterna entre Para a Frente
(forward) e Para Tras (reverse) para linhas consecutivas.

Incremento em Série, A cada, Marcada

Se uma linha contém um nlimero de série, entdo a opgao Incremento em Série
(Serial Incremental) especificara por quanto incrementar o nimero; a op¢ao A cada
(Serial Every) especificara com que frequéncia incrementar o nimero; e a opgao
Marcada (Serial Marked) especificara a posicdo na execucédo atual, se A cada
(Serial Every) for maior que 1. Estes parametros séo ignorados para o numero de
série global.

Diametro/Posicao

Quando o modo de marcacao Circunferencial (circumferencial) é selecionado, o
Diametro (diameter) pode ser usado para especificar um diametro diferente para
cada linha de um layout. Se for definido como 0,0 sera usado o diametro
especificado quando o layout foi criado.

Quando o modo de marcacdo Normal ou Para Tras (normal) é selecionado, a
Posicéo (Position) pode ser utilizada para especificar a distancia do movimento do
motor circunferencial. Essa opc¢ao pode ser usada para mover um acessorio
especial (linear, giratorio etc.) para posicoes diferentes em cada linha do layout. O
eixo se movera até a posicao especificada pela opcao Posicao (Position) antes de
gualquer movimento XY para a linha do layout atual.
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Como editar layouts

Teclas de Edicao
As seguintes teclas podem ser usadas para editar um layout:

Tecla |Acao

Vai para a linha anterior.

Vai para a linha seguinte.

Move para a esquerda um caractere.

Move para a direita um caractere.

Vai para o inicio de uma entrada.

Vai para o fim de uma entrada.

Sobe vérias linhas

Desce vérias linhas

Sobe uma linha no layout (apenas disponivel ao editar parametros)

Desce uma linha no layout (apenas disponivel ao editar parametros)

Vai para o inicio do préximo campo.

Exclui o caractere sob o cursor.

Exclui o caractere a esquerda do cursor.

Insere um espaco onde esta o cursor.

Move-se de/para a tela de parametros de linha para a linha atual.

Sai da tela atual / volta um menu

Acessa 0 menu recortar/colar.

Edita parametros de layout, como offsets, método de inicio e distancia de
deteccdo automatica.

' ERm DOEEEEE § eoss

Exibe a visualizacdo da marcacao.

As seguintes teclas podem ser usadas ao editar um campo de texto:

Aa , .,
Usando o teclado na tela, a tecla . alternara entre letras maiusculas e
minusculas.

e [

ooooononoars

L T L o T e =
Solos

[ —
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£%
Atecla irA percorrer os layouts do teclado de caracteres especiais. Note que
caracteres especiais ndo podem ser usados para nomes de arquivos, e os layouts de
teclado de caracteres especiais ndo estardo disponiveis ao carregar e salvar arquivos.

. Aa . ~ £
Pressionando . voltard ao layout padréo do teclado alfanumérico.
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Se a configuragéo do teclado cirilico estiver ativada, pressionar a tecla R A 8
alternar a configuracao do teclado Cirilico:

E~E
S T e e | e
an0o0oonoanaRaC
T T L
| L 2 8

o i Lo .. ., .
O botado shift . ird alternar maiusculas/minusculas do teclado cirilico.

Para ativar o teclado cirilico, selecione na tela Varios (various) (F10 F10 F3
F6 no menu principal)

'E] Various
Language English (—

Keyboard QUERTYl -
units AZERTY Mr

Date OWERTZ

Zero HUYKEH

Menu recortar/colar

Pressione (Sai= para acessar o menu de recortar e colar. Esse menu facilita o
manuseio de linhas inteiras de layout.

s B O it

Cut Line

Copy Line

Poste Line
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Opcao

Acao

F1) Recortar Linha

Remove a linha atual do layout e coloca-a em
uma area de transferéncia. Move as linhas
restantes para cima a fim de preencher o
espaco.

F2) Copiar linha

Copia a linha atual para uma area de
transferéncia sem alterar a linha no layout.

F3) Colar linha

Cria espaco para uma linha em branco na linha
atual e copia o contetido da area de
transferéncia no espaco.

F4) Inserir linha em branco

Cria espaco para uma linha em branco na linha
atual.
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6. NuUmeros de Série e Variaveis

NUmeros de série

Introducéo

Os numeros de série aumentam ou diminuem automaticamente depois de um layout ter
sido marcado com éxito. Os numeros de série podem ser compostos por nimeros ou
letras. A sequéncia real que eles seguem pode ser definida se a configuracdo padrao
0000-9999 for inadequada. Os numeros de série podem ser de qualquer comprimento,
mas devem incluir os zeros a esquerda.

Ha dois tipos de nimeros de série: globais e de layout.

Numero de série global

Existem 10 numeros de série globais. Cada um conta independentemente dos outros
guando usados. Isto poderia ser utilizado, por exemplo, na producdo de mercadorias para
dois clientes diferentes que especificam 0s seus préprios numeros de série para serem
partilhados entre todos os seus produtos.

Um numero de série global é Unico e aumenta del em 1 a cada marcagcdo. Se 0 numero
de série global for especificado em 5 lugares em um layout, entdo o layout marcara 5
nameros sequenciais. Os numeros de série globais sdo compartilhados por todos 0os
layouts. Para colocar um nimero de série global em um layout, defina o parametro
Conteudo para Série Global e insira 0 nimero de série global a ser usado no parametro
"Usar Série Global".

O Texto da linha sera substituido pelo valor atual do nimero de série global selecionado
guando o layout for marcado.

O numero de série global seguird as sequencias especificadas na tela de configuragcdo do
namero de série, mas o valor do incremento ndo pode ser alterado e 0s eventos de reset
nao podem ser definidos.

Numeros de série do layout

Cada layout tem os seus proprios numeros de série. Eles sdo armazenados no Texto
(Text) de um layout e sédo gravados com o layout. Os numeros de série do layout podem
aumentar ou diminuir de acordo com valores especificados apés um determinado niumero
de marcac6es ter sido concluido. A configuracéo de cada nimero de série de layout €
especificada nos parametros da linha. Para colocar um nimero de série em um layout,
insira o valor inicial no Texto, e em seguida, defina o parametro Contetdo para essa linha
como Serial. Se necessario, configure o parametro Incremento em Série e A cada dessa
linha para alterar a forma como o nimero de série aumentara. Um Prompt também pode
ser especificado como um lembrete de para que serve cada nimero de série quando eles
estdo sendo editados na tela "editar nUmeros de série".

Como reiniciar automaticamente os numeros de série de um layout
Um numero de série de layout pode ser reiniciado automaticamente com um valor
predefinido em um determinado evento. Os eventos disponiveis para reinicio sao:

- Nunca (padréo)
- Ao Mudar a Hora
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- Ao mudar o Dia

- Ao Mudar a Semana

- Ao Mudar o Més

- Ao Mudar o Ano

- Ao Mudar o Cdédigo do Turno
- Ao Mudar o Texto do Turno

Para configurar um nimero de série a ser redefinido, altere o valor de Redefinir Série
de Nunca para uma das opg¢des acima. Em seguida defina o valor de‘Redefinir para’
para o qual o nUmero de série deve voltar no evento configurado.

Como editar niumeros de série

Para editar numeros de série (ao nimero 0001, por exemplo) é possivel apenas
selecionar "F5) Editar layout" (Edit layout), uma solu¢do melhor é usar "F9) Editar
nameros de série" (edit serial numbers). Essa opcao mostra o valor atual dos
nameros de série globais e os valores de quaisquer nimeros de série no layout atual,
juntamente com os prompts associados a eles. Os numeros podem ser facilmente
alterados sem a necessidade de editar um layout potencialmente grande.

Configuragdo dos numeros de série

Normalmente, o controlador ird aumentar apenas 0s numeros. Para incrementar
letras, a configuracdo do niumero de série deve ser alterada. Selecione "F3)
Numeracao de série” (serial numbering) no menu Configuracéo (configuration) e insira
uma nova sequéncia apés a sequéncia 0123456789 ja presente. A nova sequéncia
deve incluir as letras necessarias na ordem em que ocorrerao.

Se a sequéncia ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ for adicionada como
sequéncia 2, entdo o numero de série AA98 aumentaria para AA99, AB0OO, ABO1, etc.
Se as letras |, O e U ndo forem necessarias ou permitidas, entéo elas devem ser
deixadas de fora da sequéncia.

'I-:l Edit serial config

Sequence 1 M123456733

Sequence 2 |[GlsINESEeRNE ARyl

Se a sequéncial for alterada para 0123456789ABCDEF, o nimero sera contado em
hexadecimal, AA99, AA9A, AA9B, etc.

Da mesma forma, mudar a sequéncia para 01234567 contaria em octal, e 01 contaria
em binario.

Os numeros de série ndo adicionardo mais digitos se atingirem os seus limites, em vez
disso, eles irdo rolar. Por exemplo 9999 ira rolar para 0000 e depois para 0001. O
namero de digitos sera preservado com zeros a esquerda.

Qualquer caractere que ndo esteja na sequéncia ird parar os digitos a esquerda do
incremento, e ir4 causar uma rolagem. Por exemplo, com uma unica sequéncia de
0123456789, o numero de série AA99 ira aumentar para AA0O.
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Variaveis

Introducéo

As variaveis permitem que as linhas de texto sejam alteradas sem a necessidade de
editar todo o layout. Quando as variaveis sao editadas, os prompts podem ser
exibidos para que o operador saiba o que € cada variavel.

Ha dois tipos de variaveis, globais e de layout.

Variavel Global

Ha apenas uma variavel global. Ela é compartilhada entre todos os layouts. Para
colocar a variavel global em um layout, defina o parametro Contetdo para Variavel
global. O Texto da linha sera substituido pela variavel global quando o layout estiver
marcado.

Variaveis de layout

Cada layout tem as suas proprias variaveis. Elas sdo armazenadas no Texto do
layout e sdo salvas com o layout. Para colocar uma variavel em um layout, defina o
parametro Conteudo para Varavel. Um Prompt também pode ser especificado como
um lembrete de que cada variavel é quando as variaveis sdo editadas. .

Como editar variaveis

Para editar variaveis selecione "F7) Editar variaveis" (edit variables) no menu principal.
Essa opcéo mostra o valor da variavel global e os valores de quaisquer variaveis
utilizadas no layout, juntamente com os prompts associados a elas.

Para uma abordagem mais avancada baseada no prompt para carregar layouts e
inserir variaveis, consulte a secao 'Entrada de dados via prompts' neste manual.

As variaveis também podem ser usadas para automacédo. Por exemplo, as linhas
definidas como variaveis podem ser preenchidas remotamente quando se utiliza o
protocolo de comunicacdes "selecionar layout” (select layout).
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7. FunclOes de Data e Hora

Introducao

O controlador tem um relégio em tempo real que fornece informacdes de data e
hora. Essas informag¢des podem ser incorporadas em um layout de muitas maneiras
diferentes.

Definir formato de data/hora e de data

Para definir a hora e a data selecione "F1) Data/hora" (Time/date) no menu
Configuracdo. Para selecionar o formato de data desejado, selecione "F6) Varios"
(Various) no menu Configuracéo.

Data/hora em um layout

A informacé&o da data/hora em tempo real pode ser colocada em uma linha de texto
incluindo comandos especiais no Texto e definindo o parametro Contetdo para
data/hora. Os comandos sao:

Comando Valor

$HOURS Hora de 00 a 23.

$MINUTES$ Minuto de 00 a 59.

$SECOND$ Segundo de 00 a 59.

$DATES$ Data de 01 a 31.

$SMONTHS$ Més de 01 a 12.

$YEARS Ano sem o século de 00 a 99
$CENTURYS Século de 19 a 20.

$DOW$ Nome do dia da semana de SEG a DOM.
$MOY$ Nome do més do ano de JAN a DEZ.
$DOYS$ Dia do ano de 001 a 366.

SWEEK$ Numero da semana de 01 a 52. O primeiro dia da

semana é segunda-feira; a primeira semana € aquela
com pelo menos 4 dias de duracéo. A Ultima semana é a
52, adiada para o inicio do ano novo.

$MONTH-CODE$ | Letra-c6digo do més (configuravel).

$YEAR-CODE$ Letra-codigo do ano (configuravel).

$SHIFT-CODE$ Letra-codigo do turno (configuravel).

$YEAR-UNITS$ Digito de unidades do ano de 0 a 9.

$JULIANS Conta cada dia do ano como um codigo alfa de 2 digitos.
Jan 01 = AA, Jan 02 = AB, até 31 de dezembro = OA
(ano nao bissexto)

$DOW-UNIT$ Segunda-feira = 1, Domingo =7

$SHIFT-TEXTS$ Utilizado para marcar dados variaveis configurados no
recurso de codigo de Turno Avancado.

$DOM-UNIT$ Cdédigo de um unico digito do dia do més. 1° = A, 2° = B,

26° =27, 27° =1, 28° = 2 etc. (configuravel)

Um layout com o texto "$HOURS$:SMINUTES$ em $DOW$ $DATES SMONTHS$"
gravaria por exemplo como "15:27 em QUA 17 de ABR" usando os valores do
relégio em tempo real.
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Os codigos de hora/data podem ser introduzidos no idioma atualmente definido. Os
codigos em Inglés estardo sempre ativos como uma casa tras.

Inglés Tcheco Holandés Finlandés Francés Alemao

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- VUOSIYKSIKK®6 UNITE- JAHRESEINHEITEN

UNITS ROKU 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

Inglés Italiano Polonés Portugués Espanhol Sueco

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

YEAR-CODE CODICE-ANNO | ROK-KOD CODIGO-ANO CQDIGO— 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/AR

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

Cddigos de Més e Ano

Cada més pode ser configurado para ter uma determinada letra ou ano associado a
ele, e cada ano também pode ter uma letra ou himero associado a ele.
| b

*-:l Edit time/date
E ABCDEFGHITKLMMOPORS
AR CEBCOEFGHITKL

Year code AEBCDEFGHITKLMMORORS
Start year [gRslElE

00000

s papooonooas o
noo0annooaEs
ODooonnooaEs
OOa0o00aan. 000
T O

New layout PRYOR ]

Selecione F1) Hora/data no menu Configuracédo e insira 12 caracteres para 0s
cbdigos do més (o primeiro caractere € para JAN, o segundo para FEB. etc.). Insira
uma sequéncia de caracteres para o cédigo do ano (o primeiro caractere é para
1990, o segundo para 1991 etc.).

Hour Day code
Minute
Date
Mon th

Year 50D Hour

Caddigos de turno

Cada hora da semana pode ter o seu préprio codigo de turno. Para configurar os
cbdigos de turno selecione F1) Hora/data no menu Configuracéo e introduza 7
conjuntos de 24 caracteres. O primeiro caractere de cada conjunto é para 00:00:00
a 00:59:59, o segundo caractere € para 01:00:00 a 01:59:59 etc.

Se 0s turnos reais comegarem na meia hora, entédo ajuste o reldgio em tempo real
em meia hora para compensar ou usar os Cédigos de Turno Avancado.
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Cédigos de Turno Avancado

Percorra a tela de configuracao de Data/hora para ver as configuracdes de Marcar
Texto(n), da Hora(n), a Hora (n). Existem até seis conjuntos destes ajustes que
permitem que o dia seja dividido em zonas diferentes. Em cada zona pode ser
marcado um texto variavel diferente. O comando para marcar a variavel de codigo
de Turno Avancado é $SHIFT-TEXTS$.

*-:| Edit time/date [: [:
500 Minute m Shift (Fri)
SUPPOY -=oc- o 1vovoro | AT o oer o oror
i crue (ST | ¢ sor) (SR
i cues (SRR

Shift (Thu) From Time (0)

CeeOQO0
7

)

180000
(o [wle e[ [+ [o[[of-[ @
(o= (o fefno [ [- [
H8000000880~0-00

| ¥ [+ (=]~

0.0 New layout
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*-:l Edit time/date

To Time (0] 13:553:55 Mark Text (1)
Mark Text (D) _

From Time (2)

From Time (1] 146068 66 To Time (2]

T PET——
oon
e
ooooonnooaEs
oNGoon0aEn- 000
T O O

New layout

Exemplo

Marcar Texto(1)...... TURNO 1
Da Hora (1).....06:30:00

A Hora (1)........ 14:29:59
Marcar Texto(2)...... TURNO 2
Da Hora (2).....14:30:00

A Hora (2)........ 22:29:59
Marcar Texto(3)...... TURNO 3
Da Hora (3).....22:30:00

A Hora (3)........ 06:29:59

O exemplo acima marcara o texto 'TURNO 1' entre as 6:30 da manha e as 14:30 da
tarde. Entdo entre 14:30 e 22:30 o texto 'TURNO 2' serd marcado. Entdao entre as
22:30 e as 06:30 o texto 'TURNO 3' serd marcado.

Inicio do dia (SOD)

Normalmente a data muda as 00:00 da meia-noite. Se o dia Gtil decorrer das 06:00h
as 06:00h do dia seguinte, podera ser necessario que a data seja alterada as
06:00h, e ndo a meia-noite. O recurso de inicio do dia permite que a data seja
alterada a qualquer momento do dia. Qualquer funcao de data/hora que utilize a
data refletird na alteracéo da data atrasada.

Para configurar o inicio do dia selecione F1) Data/hora no menu Configuracéo e
digite SOD hora e SOD minuto que a data deve mudar.

Note que a data exibida pelo controlador sera a data real, ndo a data atrasada.
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8. Logotipos

Introducao

Além de ser capaz de marcar o conjunto de caracteres padrdo em varios estilos e
tamanhos, o controlador também pode marcar logotipos complexos. Estes logos
podem ser criados no controlador usando um editor simples (logotipos em pontos), ou
desenhados em um computador usando um dos muitos programas de CAD
disponiveis (logotipos em formato HPGL).

15:04:54
19/10/16

":l Logo Menu
F1

Dot Logos

F2
HPGL Logos

LOGO GROUP pRYOR J

Logotipos em pontos

Os logotipos em pontos sao constituidos por um padrdo de pontos. Cada logotipo
pode ter até 160 pontos de largura por 160 pontos de altura e pode ser marcado em
uma variedade de tamanhos. Podem ser criados e armazenados até 50 logotipos em
pontos no controlador.
":l Dot Logo Menu

15:05:36
19/10/16

15:06:31
19/10/16

":l Dot Logo Menu

F1 F6 F1

save Logo Create Logo
AS.L

F&
Save Logo
AS...

Create Logo

F7 F2

Download Load Logo
Logo

F7
Download
Logo

F2
Load Logo

F&
Logo From
UsB

F3

F8 F3

Save Logo Logo From Save Logo
USB

F4 F4

Edit Logo Edit Logo

F5 F5

PRYOR

LOGO GROUP PRYORA y LOGO GROUP PRYORA

Delete Logo Delete Logo

Nota:

Os logotipos em pontos s6 estédo disponiveis nas maquinas de marcacéo de pontos.
Este recurso ndo é suportado em sistemas pneumaticos rapidos ou de riscagem. Para
a marcacao de logotipos nestas maquinas utilize os logotipos HPGL.

Criacao logotipos em pontos
Selecione F1) Criar logotipo (create logo) no menu Logotipo (logo), a tela de edicdo de
logotipo sera exibida. A &rea em branco no lado esquerdo é usada para mostrar todo o
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logotipo, a area em grade no lado direito mostra uma imagem ampliada da area do
logotipo em volta da posigéo atual do cursor.
4[] Edit logo

AN
bAoA R

bR R AR R
AN YIRN

<t 13 E Imm y: 3

4[] Edit logo

Toque na visualizacdo ampliada para ligar e desligar um ponto.

Arraste na tela para mover a visualizagdo em torno da area do logotipo.
Pressione e para ampliar e diminuir a vista expandida.
Pressione a tecla para voltar ao menu Logotipo.

Os logotipos devem ser criados na parte inferior esquerda da area do logotipo, tente
nao deixar nenhum espaco em branco abaixo ou a esquerda do logotipo. O espaco
em branco a esquerda e abaixo do logotipo sera incluido nos calculos de tamanho,
tornando o tamanho da marcacao impreciso.

Como carregar, salvar e excluir logotipos em pontos

Quando um logotipo for criado, ele pode receber um nome e ser salvo selecionando
F3) Salvar logotipo (save logo) no menu Logotipo. Uma vez que um logotipo tenha
sido salvo, ele pode ser usado em um layout.

Marcacédo de logotipos em pontos
Para colocar um logotipo em um layout, digite 0 nome do logotipo no Texto e defina o
parametro Contetido como Logotipo.

Vocé também pode escolher um logotipo do sistema de arquivo se o parametro
Conteudo ja estiver definido como Logotipo pressionando a tecla [-] para essa linha
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O Tamanho (altura) do logotipo pode ser definido para qualquer multiplo do tamanho
minimo do logotipo, o tamanho minimo é a altura do logotipo em pontos multiplicada
pelo espacamento minimo entre pontos (normalmente 0,025mm) (0,001")

Recursos avancados de edigcéo
Para ajudar a criar log6tipos, ha um conjunto de ferramentas de desenho simples
disponivel. Estas ferramentas utilizam marcadores como guias. Alterne entre colocar

marcadores e pontos na tela usando as teclas N o

Os marcadores (pequenos quadrados azuis) podem entéo ser colocados pressionando o
"touchscreen". Podem ser colocados até 10 marcadores por vez no logétipo.

C-:] Edit logo

Para apagar marcadores pressione a tecla

Para utlizar as ferramentas de desenho
cologue o numero adequado de marcadores
no logotipo e pressione um dos botdes das
ferramentas de desenho localizado na parte
inferior esquerda.

Alternativamente,  pressione = para
selecionar o menu ferramentas de desenho.
As seguintes ferramentas estéao disponiveis:

Opcao Acao

F1) Linha Desenha uma linha reta entre 2 ou mais marcadores.

F2) Caixa Desenha uma caixa usando 2 marcadores como vértices diagonais.

F3) Circulo Desenha um circulo passando por 2 marcadores.

F4) Elipse Desenha uma elipse para caber no invélucro definido por 2
marcadores.

F5) Copiar Copia uma area definida por 2 marcadores para a area de
transferéncia.

F6) Colar Copia o conteudo da area de transferéncia para o logotipo na
posicao definida por 1 marcador na parte superior esquerda da area
a ser colada.

F7) Recortar Limpa a area definida por 2 marcadores depois de copiar o contetdo
para a area de transferéncia.

F8) Desfazer Desfaz a ultima operacao realizada.

Os circulos e elipses sao desenhados com espacos entre cada ponto, o tamanho do
espaco é especificado pela distancia mostrada na parte inferior da tela. Esta distancia pode
ser ajustada usando as teclas B8 B2 . Uma distancia de 0 produz uma linha sélida.
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Logotipos HPGL

Criacao de logotipos HPGL

Muitos pacotes CAD podem ser
usados para criar arquivos HPGL “
gue podem ser transferidos para o
controlador. A Unica restricdo € que / I
o arquivo HPGL deve conter apenas  *. S AL 2 |
comandos para cima/baixo da |
caneta e mover absoluto/relativo, I AT S
guaisquer outros comandos séo f O
ignorados. A maioria dos pacotes
gera arcos e circulos como uma ‘
série de linhas retas, portanto esta g O .
restricdo normalmente ndo

representa um problema.

e AT
TiBmzs

—ee BIETIE Gk

i

£l
[—"
e

&P R L
P B

[ RN S
-

O CorelDraw € um pacote popular de criacdo de desenhos baseados em vetores e
exporta arquivos*.plt (HPGL) em formato lido pelo controlador.

Transferéncia de logotipos HPGL

Quando um arquivo HPGL é criado no computador, ele pode ser transferido para o
controlador através de um cartdo de memoria USB ou através da porta serial ou USB
RS232. O download de logotipos é descrito no manual do programa utilitario de
comunicacao.

15:35:086
19/107186

":l HPGL Logo Menu

F1
Download
Logo

F2

View Logo

F3
Delete Logo

Fa
Logo From
Use

SHUTTLE HPGL GROUP PRYORA 0.0 SHUTTLE HPGL GROUP PRYORA

Uma vez que um logotipo tenha sido gravado na memoria, ele pode ser usado em um
layout.

Marcacao de logotipos HPGL

Para colocar um logotipo em um layout, digite 0 nome do logotipo no Texto e defina o
parametro Conteudo como logotipo HPGL (Suave) ou logotipo HPGL (Acentuado). O
Tamanho do logotipo (altura) deve ser especificado, assim como o espagamento
Varidot entre os pontos.

Vocé também pode escolher um logotipo do sistema de arquivo se 0 parametro

Conteudo ja estiver definido como Logotipo HPG Lpressionando a tecla [-] para essa
linha.
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Logotipos incorporados
O controlador é fornecido com dois logotipos incorporados na memodria. Estes séo
“*CE_LINE_LOGO’ e “*CE_BLOCK_LOGO".

CcCe

« | |view HPGL « | |View HPGL

#*CE_BLOCK _LOGO
#*CE_LINE_LOGO

SHUTTLE

= [——q[——q[——q [——q[——q[——————q = [——q[———[——q [——q[———[——————q
A S D F G H A S D F G H J
(;H(;—f:—(:—f;qf:—f;—(_—f_Qf_— - f_— - [ér[r_ f;—(;_f:—(:—(;—(:_f;—(_—(_—(__ (__
r_____________________________ r_____________________________

olos ok

3 files 62 total 0 % used 3 files 62 total 0 % used
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9. Comunicacoes

Introducao
O controlador disp8e de vérias portas de comunicacao.

4000 Painel Traseiro da Bancada 4000 Painel Conector do Integrador

Portas Padréo

1 x RS232 (9 pinos D - X9)
1 x USB A (Host - X7)

1 x USB B (Slave - X8)

Portas Opcionais

TCP/IP Ethernet (X5)

Variedade de buses de comunicacao de campo tais como Ethernet/IP, Profibus,
ProfiNet, DeviceNet, EtherCAT (X11), etc.

Interface USB

O controlador padrdo possui uma porta USB Slave. Ela funciona como uma porta de
comunicacao virtual quando conectada a um computador. Quando os drivers sao
instalados e o controlador é conectado ao computador, uma nova porta de
comunicacao sera criada no PC (Com 4, por exemplo).

Link para download do driver USB

Opcodes de Field Bus

O controlador pode ser equipado com um modulo de comunicacdo opcional que
permitira que a maquina seja controlada por sistemas externos de controle, como
um PLC habilitado para field bus. Os field buses comuns suportados sao
Ethernet/IP, Profibus, ProfiNet, DeviceNet, ModBus, EtherCAT, etc. Para mais
detalhes, consulte 0 manual separado que acompanha esta opc¢ao.

Opcao Ethernet TCP/IP

O controlador pode ser equipado com uma porta Ethernet RJ45 opcional. A maioria
dos modos de comunicacéo do controlador pode ser usada com esta opcao.
Normalmente um computador usando a conexao Ethernet abrira uma tomada de
comunicacdes para o controlador usando seu endereco IP e nimero de porta
configurados na tela Configurar comunicacoes.
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Configuracao
Para configurar as portas de comunicagoes selecionar F8) Configurar comunicacao
(Configure comms) no menu Configuragéo (configuration).

*-:l Serial ports

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

Use Urused e Use e
s T s T

Parity e Parity e

Flow Ctrl. e Flow Ctrl. e

s pagoaanoaaaic
SoOooaannoaEs
e D
[ L Lo fml=

| [+ (B[~

New layout - PRYOR )

Os seguintes parametros podem ser configurados individualmente para cada porta:

Parametro Opcoes

Funcao N&o utilizado, Cddigo de barras, Impressora, Lote,
Remoto, Selecionar layout, Comando em série,
Host, Rede, Selecionar layout por Prompt.

Taxa de transmissao | 300,1200,2400,4800,9600,38400,57600,115200.

Bits de dados 7,8.
Paridade Nenhuma, impar, par.
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Pino de saida Conector RS232
O pino de saida para o conector de porta serial de 9 pinos é:

Pino | Sinal Comentarios

1 DCD *Detector do transportador de dados.

2 RXD Porta de dados enviados para o controlador.

3 TXD Porta de dados enviados pelo controlador.

4 DTR *Terminal de Dados Pronto

5 GND Aterramento de sinal

6 DSR *Conjunto de Dados Pronto

7 RTS Solicitacéo de Envio

8 CTS Preparado para Envio

9 +5v Alimentacdo de 5 volts do controlador (max. 100 mA).
Observacéo

* Os sinais DCD, DTR e DSR estéo ligados internamente dentro do controlador de
marcagao.

Caddigo de barras (somente RS232)

Este modo permite que equipamentos externos (normalmente um leitor de cédigos de
barras) acrescentem texto diretamente no layout atual. Se uma linha do layout tiver o
parametro de linha Conteudo (contents) definido como Codigo de barras (barcode),
entdo o Texto dessa linha pode ser substituido pelos dados do leitor de codigo de
barras. Mais de uma linha em um layout pode ser configurada como Codigo de barras, a
primeira sera substituida pelo primeiro codigo de barras lido, a segunda sera substituida
ﬁlo proximo codigo de barras lido, etc. Se o cédigo errado for lido, pressione a tecla

para voltar ao inicio da sequéncia.

Cada linha também tem um parametro adicional chamado Comprimento do Cédigo de
Barras (barcode Len). Se configurado para zerar qualquer comprimento de codigo de
barras pode ser escaneado e marcado. Mas se um numero for programado, entéo esse
€ o comprimento esperado dos dados do codigo de barras para essa linha. Se um
codigo de barras for lido com um comprimento diferente, entdo uma mensagem de erro
é exibida na tela.

O leitor de cédigo de barras deve enviar caracteres STX (cédigo ASCII 2) antes do texto
e um ETX (codigo ASCII 3) ap6s o texto. Um caractere EOT (cédigo ASCII 4) pode ser
enviado para que o controlador marque o layout atual. Um caractere SOH (cédigo ASCII
1) pode ser enviado para reiniciar a sequéncia de entrada do cddigo de barras.

A maioria dos leitores de cddigo de barras podem ser configurados para enviar um
prefixo STX e um terminador ETX.

Quando o leitor de cddigo de barras esta configurado e os parametros de comunicagao
em série correspondem aos do leitor, vocé pode usar a tela Testar Comunicacdes (F10,
F10, F4, F6 do menu principal). Quando um codigo de barras é lido, vocé deve ver os
seguintes dados na tela do controlador.

[02]BARCODE_DATA[03]
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O [02] e [03] séao a forma dos controladores de exibir os caracteres STX e ETX,
respectivamente. Se estes ndo forem exibidos, o leitor ndo conseguira inserir os
dados no layout para marcagao.

Para obter um modo alternativo de leitura de cédigo de barras, consulte a se¢éo
'‘Entrada de dados via prompts'. Este modo permite que o nome do layout, bem
como os dados variaveis, sejam digitalizados num anico ciclo.

Os leitores de cédigos de barras configurados especificamente para o controlador
podem ser adquiridos diretamente em enquiries@pryormarking.com

Impressora

Uma impressora com uma interface de série RS232 pode ser conectada ao
controlador para manter um registro impresso de todas as informac¢des que foram
marcadas. Em alternativa, os dados que teriam sido enviados para a impressora
podem ser recebidos por outro equipamento e utilizados para outros fins.

Para configurar a saida da impressora selecione F9) Configurar impressora a partir
do menu Configuracdo. Os seguintes parametros podem ser configurados:

Parametro Descricao

Linhas/pagina | O namero de linhas a serem impressas antes de enviar um caractere de
alimentacao de formulario para a impressora. Se estiver em 0, nenhum
caractere de alimentacdo de formulario sera enviado.

Nova linha A sequéncia de caracteres que devem ser enviados para a impressora para
passar para a linha seguinte (CR., LF ou CR+LF).
Imprimir Especifica a informacédo que deve ser impressa. As opcdes sao Tudo (todo

o0 texto marcado) ou Variaveis (apenas variaveis, nimeros de série, cédigos
de barras e hora/data).

Distancia Deixa uma linha simples entre cada layout: Sim ou Nao.

Data/Hora Imprima a hora/data atual no topo de cada pagina ou antes de cada Layout.

Se ocorrer um erro enquanto um layout estiver sendo marcado (o botédo de parada é
pressionado ou um interruptor de proximidade falha), entdo "BAD MARK" sera
impresso. Para ativar ou desativar a saida da impressora, selecione "F6)
Ligar/desligar impressora” (Printer on/off) no menu Outros (Other).

Se vocé precisar de uma interface com uma impressora de etiquetas de codigos de
barras, consulte a se¢do Comando Serial ou entre em contato com
info@pryormarking.com e solicite informacdes relativas a impressoras de etiquetas
de cddigo de barras compativeis.

Operacéo remota

Um dispositivo remoto pode operar o controlador enviando cédigos de caracteres
através da interface de série RS232 ou USB Slave para simular teclas sendo
pressionadas no "touchscreen”. Os cédigos para a maioria dos caracteres do
"touchscreen” sdo ASCII padrdo, a tabela abaixo lista as excec¢des (principalmente
controle do cursor e teclas de fungao):

Cddigo | Funcéo Cadigo | Funcao Cadigo | Funcéo
1 Cursor para a 10 Inerir 19 F5
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direita

2 Cursor para a 11 Excluir 20 F6
esquerda

3 Cursor para cima 12 Subir pagina 21 F7

4 Cursor para baixo | 13 Descer pagina 22 F8

5 Inicio 14 Escape 23 F9

6 Fim 15 F1 24 F10

7 Retrocesso 16 F2 25 Reiniciar

controlador
8 Tab 17 F3
9 Enter 18 F4

Conforme cada caractere é processado pelo controlador, ele é transmitido de volta ao
dispositivo externo.

Selecéo layout

Introducéo
Este modo permite que um dispositivo externo realize as seguintes operacdes atraves
da porta serial RS232 ou USB:

. Selecione qualquer layout de qualquer grupo.

. Substitua quaisquer variaveis do layout atual por novos dados.
. Marque o layout atual.

. Obtenha o nome do layout carregado atualmente

. Obtenha a versédo do software do controlador

. Modificar os desvios XYZ dos layouts atualmente carregados
. Retorne o Cabecote de Marcacéo a Posicao Inicial

Selecionar o layout € um modo poderoso e pode ser usado em uma grande variedade
de situacoes.

Método

Para selecionar um layout, o dispositivo externo precisa enviar um caractere STX
(ASCIl 0x02) seguido pelo nome do layout e de um caractere ETX (ASCII 0x03). Isto
ir carregar o layout especificado do GRUPO 1. Para carregar um layout a partir de
um grupo especificado, 0 nome do layout precisa ser precedido pelo nimero do grupo
(1 a9, ou ? para pesquisar todos os grupos) seguido de dois pontos. Se o layout ndo
existir, uma mensagem de erro sera exibida.

Qualquer variavel (parametro Contetdo definido como Variavel) no layout atual pode
ser substituida por um novo texto, enviando um caractere STX seguido do texto da
variavel seguido de um caractere SOH. Se houver varias variaveis no layout, entdo a
primeira variavel sera substituida pelos primeiros dados enviados, a segunda variavel
ser& substituida pelos proximos dados enviados, e assim por diante.

O layout atual pode ser marcado enviando um caractere EOT (ASCII 0x04).
Exemplo Basico: Transmita o seguinte...

<STX>AB1234<ETX><STX>MFR A1234<SOH><STX>SER 12345<SOH><EQT>
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Onde <STX> é ASCII 0x02
<ETX> é ASCII 0x03
<SOH> é ASCII 0x01
<EOT> é ASCII 0x04

Isto ira carregar o layout "AB1234" do grupo 1. Insira "MFR A1234" na primeira linha do
layout definido como Variavel (variable). Depois insira "SER 12345" na proxima linha
definida como variavel. Por fim o caractere <EOT> iniciara automaticamente a marcacao.

O caractere ENQ (ASCII 0x05) pode ser enviado para o controlador e ele responderd com
0 nome do layout carregado atualmente. Isto pode ser Gtil para verificar se o layout correto
foi carregado.

O caractere VT (ASCII 0x0B) pode ser enviado ao controlador e ele respondera com o
namero da versao do software do controlador.

O caractere LF (ASCIl 0x0A) pode ser enviado para o controlador e este ir4 localizar o
cabecote de marcagéo.

E possivel modificar os desvios X, Y e Z de um layout, transmitindo os dados no seguinte
formato

<SYN>2.50 1.60 10.00<E1B>

Onde

<SYN> é ASCIl 0x16

<E1B> é ASCII Ox17

2,50 é o valor programado para o desvio X
1,60 € o valor programado para o desvio Y
10,00 é o valor programado para o desvio Z

Feedback

Quando um layout tiver sido marcado, o controlador ira transmitir um Gnico caractere de
volta para o dispositivo remoto. Este serd um ACK (ASCII codigo 6) se o layout foi
marcado sem erro, ou um NAK (ASCII codigo 21) se ocorreu algum erro (o botéo de
parada é pressionado ou um interruptor de proximidade falha).

Alternativamente, o segunda porta de comunicagcdo pode ser configurada como
Impressora (Printer) e os dados que foram marcados podem ser verificados pelo
dispositivo externo.

Avisos de desgaste
Ha outros comandos adicionais de selecdo de layout para acessar os avisos de desgaste
pela porta serial. Os mesmos séo detalhados na secao 19.

Modo de lote

Introducao

O modo Lote (Batch) permite que um dispositivo remoto envie um lote de itens para o
controlador. Cada item especifica um nome de layout e o contelido de quaisquer variaveis
presentes no layout. Os itens sdo mantidos numa fila de processamento que pode conter
até 64000 caracteres. Itens adicionados a fila ndo substituem os itens anteriores.
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Método

Para transferir um lote de itens para o controlador selecione F3) Receber lote (receive
batch) do menu Marcacgéo de Lote (F10, F10, F7). O controlador ira entdo esperar por
itens enviados pelo dispositivo externo.

Para cada item, o dispositivo remoto deve enviar um caractere STX seguido do nome
do layout (o layout deve estar no grupo 1) seguido de um caractere CR. Os valores
das variaveis podem ser enviados um de cada vez, cada valor seguido por um
caractere CR. Um caractere ETX deve ser enviado para terminar cada item. Muitos
itens podem ser enviados um apés o outro usando o mesmo formato. O controlador
retornara ao menu Lote quando ndo houver caracteres recebidos durante 0,5
segundos apos o ultimo ETX.

Quando um lote de itens for recebido pelo controlador, os itens poderdo ser marcados,
um de cada vez. Para isso, selecione "F1) Marcar proximo" (Mark next) no menu Lote

(Batch) ou pressione o botéo verde no controle remoto. Quando um item for marcado
com sucesso, ele sera removido da fila.

O numero de itens na fila pode ser exibido selecionando F5) Informacdes do lote no
menu Lote. Para esvaziar a fila selecione F4) Excluir lote. F2) Ignorar proximo pode
ser usado para descartar um unico item da fila.

Se um item especificar um layout que ndo existe, uma mensagem de erro sera exibida.

Modo de Comando Serial

O modo de comando serial permite que os dados sejam transmitidos da porta
serial/USB ou Ethernet do controlador em qualquer ponto dentro de um layout de
marcacdo. Este modo é util ao fazer a interface com impressoras em série ou
aplicativos de registo de dados.

Método

Para configurar o modo de Comando Serial, selecione F8, e configure a
comunicacdo no menu Configuracéo. Defina a porta desejada como ‘Comando
Serial'. A configuracéo padréo é 'Nao utilizado' (unused). Em seguida, configure a
taxa de transmisséo, a paridade e os bits de dados para corresponder aos do
dispositivo externo. A porta de comunicacao esta configurada agora.

Qualquer linha dentro de um layout de marcacédo pode ser configurada para
'‘Comando de comunicacao'. Isto é feito através da entrada 'Conteudo’ na
configuracéo 'Parametros de Linha' (F2 em Editar Layout). Quando uma linha é
definida como Comando Serial qualquer texto inserido na linha sera transmitido pela
porta de comunicacao durante um ciclo de marcacéao.

Comandos de Linha para Comando Serial

Os comandos podem ser colocados em qualquer linha configurada como Comando
Serial. Estes comandos permitem a transmisséo de texto em outras linhas do layout
juntamente com caracteres ASCII ndo imprimiveis.

Comando [Ln]
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O comando [Ln] permite a transmissao de texto em outras linhas pela porta serial
configurada. Onde 'n' € o numero de linha dentro do layout do texto a ser transmitido.

Ex.: [L3] transmitiria qualquer texto na linha 3 pela porta de comunicagao.

E possivel transmitir um texto fixo e varios comandos da mesma linha configurada
como Comando Serial.

Comando [An]

O comando [An] é utilizado para transmitir caracteres ASCII ndo imprimiveis. Onde

n é o valor ASCII decimal do caractere requerido.

Ex.: [A13] transmitiria o caractere Fim de Linha que tem um valor ASCII decimal de 13.

Para referéncia, outros valores ASCII Gteis incluem.

Caractere | Valor Tecla no Aparéncia no

ASCII Decimal | Hiperterminal Hiperterminal

SOH 1 CTRL-A ©

STX 2 CTRL-B ®

ETX 3 CTRL-C M

EOT 4 CTRL-D ¢

ENQ 5 CTRL-E sem representacao
ACK 6 CTRL-F 4

BEL 7 CTRL-G sem representacéo
LF 10 CTRL-J Alimentacéo de linha
CR 13 CTRL-M Final de linha

NAK 21 CTRL-U 8

ESC 27 CTRL-[ sem representacao

Exemplo de Comando Serial
Insira os seguintes dados em um layout:

1. EDWARD
2. [A2][L1]PRYOR de [L4][A3]  (Note que a Linha 2 esta configurada como um Comando Serial)
?1 SHEFFIELD
e 0 seguinte layout sera transmitido:
<STX> EDWARD PRYOR de SHEFIELD <ETX>

Observacao: Para transmitir o caractere '[' use o comando '[[]".

Host
Este modo é reservado para aplicacbes especiais.
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Comunicagéao de teste

Para verificar se os dados estdo sendo recebidos e transmitidos pelo controlador
selecione F6) Portas seriais (serial ports) no menu Testar hardware (test hardware),
depois Programa Terminal (terminal program).

A porta A € o conector de 9 pinos D.

A porta B € um adaptador serial USB conectado ao conector USB B.
Apenas os modulos passivos Anybus podem ser testados aqui.

A porta Ethernet s¢ fica ativa se um médulo Ethernet tiver sido instalado.

*E] Port B

DATA SENT FROM CONTROLLER

Dota sent fFrom PC

A parte inferior da area de texto exibira caracteres que foram recebidos; a parte superior
exibira caracteres que foram transmitidos (por digitacdo no "touchscreen™). Vocé pode
enviar codigos de controle STX ETX EOT e SOH usando os botdes da direita.

Os caracteres ASCII ndo imprimiveis sdo apresentados como [02] para um STX, [03]
para um ETX, etc.

Pressione TAB para alternar entre a porta A, porta B, Anybus ou Ethernet, ou
pressione o botédo na parte superior direita da tela.

Se os dados chegarem a uma porta que vocé ndo estd monitorando, o indicador
vermelho ao lado de seu botdo ficara verde.

AMYBUS
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Pressione ou ou selecione a porta novamente com a tecla para limpar o
display, ou pressione ESC para sair.
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10. Entradas e Saidas Digitais

Introducao

O controlador possui médulos de E/S (1/0) de plug-in opcional, cada médulo possui
8 entradas opto-isoladas de 24V e 6 saidas de relés de estado solido que estédo
disponiveis para uso como interface com equipamentos externos. Uma fonte de
alimentacao de 24V 500 mA também esta disponivel.

O controlador de bancada da série 4000 suporta até 2 modulos E/S (I/O).
Total de 16 entradas / 12 saidas.

Porta E/S (1/0) 0 — X3
Porta E/S (1/0) 1 — X4

O controlador integrado (montagem em painel) da série 4000 suporta até 4 modulos 1/0O.
Total de 32 entradas / 24 saidas.

Porta E/S (1/0) 0 — X3
Porta E/S (1/0) 1 — X4
Porta E/S (1/0) 2 — X12
Porta E/S (1/0) 3 — X13

Configuracao
As entradas e saidas podem ser configuradas para operar em diversos modos.
Selecione F7) Configurar hardware (configure hardware) no menu Configuracéo e
mude Entradas/saidas (In/out) para o modo desejado (Programavel, Selecionar
layout, Interface Remota ou Especial).

'E] Edit configuration [::‘

_ | ¥Y cal.mm

Infouts rog s Motor brake e
Clear outputs after mark a Mech. brake a

Jog Ctrl ° Light Guard a

X Cal.mm .86

sz afals[e|[7[scc[-] [
oooonaoooaKs

oooooooooars
oooooooEen-D- 0B
e

AUTOLOAD GROUP 1
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Pinagem dos conectores
A pinagem dos conectores é:

Pino Nome Descricao
6-, 19+ OouUT1 Conexdes do relé 1.
5-, 18+ ouT?2 Conexdes do relé 2.
4-, 17+ OouT3 Conexdes do relé 3.
3-, 16+ ouT4 Conexodes do relé 4.
2-, 15+ OuT5 Conexdes do relé 5.
1-, 14+ OouT6 Conexdes do relé 6.
10 IN1 Input 1.
23 IN2 Input 2.
9 IN3 Input 3.
22 IN4 Input 4.
8 INS Input 5.
21 ING Input 6.
7 IN7 Input 7.
20 INS Input 8.
11 INGND Input 1-8 isolado GND.
12,13 GND Controlador GND.
24, 25 24V Controlador 24V 500 mA max.
Interfaces
Entradas

As entradas sao de 24v e opto-isoladas com aterramento de sinal isolado.

Para fazer a interface entre um lado do interruptor para 24V e o outro lado da
entrada relevante IN1-8, INGND deve ser conectado ao GND.

Para fazer a interface de um sinal externo de 24v conecte o sinal a entrada
relevante IN1-8 e o GND do sinal externo a INGND, isto mantém o isolamento
completo entre o controlador e o sinal externo.

Saidas
As saidas sao conexdes de relés de estado sélido capazes de comutar 24V c.c. em até
1A. Os contatos ndo devem ser usados para mudar diretamente os sinais de a.c.

Para fazer a interface de uma lampada indicadora, ligue um lado da lampada ao
GND, ligue o outro lado ao lado negativo (-) do relé de saida, depois ligue o lado
positivo (+) do relé de saida a 24V. Como ilustrado no diagrama abaixo para a
SAIDA 1 (OUTPUT 1).
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oP1 + (Pin 19) +24vde OP1 — (Pin 6) +24vdc
| I |

OP1 — (Pin 6) OP1 + (Pin 19)

/ % GND % GND
Ao comutar cargas indutivas, € muito importante eliminar qualquer interferéncia
causada na fonte da interferéncia. Isto significa o uso de diodos de supresséo ou

redes de auxilio (snubber) através de bobinas de relés e contatos externos. Se isto
nao for feito, o controlador podera ndo funcionar corretamente.

Alimentacéao de 24V

A alimentacédo de 24V disponivel no controlador destina-se apenas a fornecer
corrente suficiente para operar as entradas do controlador. E possivel acionar
pequenas lampadas indicadoras, relés, etc., mas recomenda-se a utilizacdo de uma
alimentacao externa de 24V, se possivel.

Quadro de Breakout E/S (1/O)
Um quadro de breakout E/S (I/O) esta disponivel para cada modulo E/S (I/O). Contate
info@pryormarking.com citando o numero de peca 10031659 para obter mais detalhes.

Modo de E/S programavel

Este modo permite que os comandos contidos em um layout facam uso das
entradas e saidas. Para inserir um comando em um layout, digite os comandos no
Texto e, em seguida, defina o parametro Conteudo da linha como controle de E/S
(I/O control). Mais de um comando pode ser colocado em uma linha, separe cada
comando com um espago.

X pos |Y pos

+4 T3

TEST MARK

-4 T4]
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As saidas podem ser usadas para operar bragcadeiras, indexar fixacdes ou operar
alimentacOes de pecas, etc. As entradas podem ser usadas para criar um layout,
esperar pela finalizacdo de operacgdes, pular partes de um layout, etc.

Todas as saidas sdo automaticamente desligadas quando o layout é marcado ou
quando o bot&o vermelho do controle remoto é pressionado.
Os seguintes comandos estao disponiveis:

Comando Descricao

GO Aguarde que o botao verde do controle remoto seja
pressionado. Util para inserir pausas em um layout.
NOGO Aguarde que o botdo verde do controle remoto seja liberado.
+n Ligar a saida n
Onden é...

1 a6 paraaPortaE/S (1/0) 0

11 a 16 paraa Porta E/S (1/0) 1
21 a 26 para a Porta E/S (1/0O) 2
31 a 36 para a Porta E/S (1/0) 3

-n Desligar a saida n
Ondené...

1 a6 paraaPortaE/S (1/0) 0
11 a 16 paraa Porta E/S (1/0) 1
21 a 26 para a Porta E/S (1/0O) 2
31 a 36 para a Porta E/S (1/0) 3

Tn Esperar que a entrada n se torne verdadeira
Onden é...

1 a8 paraaPorta E/S (1/0) 0

11 a 18 para a Porta E/S (1/0) 1

21 a 28 para a Porta E/S (1/0) 2

31 a 38 para a Porta E/S (1/0) 3

Fn Esperar que a entrada n se torne falsa
Onden é...

1 a8 paraaPorta E/S (1/0) 0

11 a 18 para a Porta E/S (1/0) 1

21 a 28 para a Porta E/S (1/0) 2

31 a 38 para a Porta E/S (1/0) 3

Dn Atrasar n*0,1 segundo (n varia de 1 a 99).

Mn Processar a proxima linha do layout se a entrada n for
verdadeira
Onden é...

1 a8 paraaPortaE/S (1/0) 0

11 a 18 para a Porta E/S (1/0) 1
21 a 28 para a Porta E/S (1/0) 2
31 a 38 para a Porta E/S (1/0) 3

G Diminuir nimero de série global

Os seguintes comandos estdo disponiveis no firmware verséo 20.10 e
posterior:

ATn Cancelar a marcacdo se a entrada n for verdadeira.

AFn Cancelar a marcacédo se a entrada n for falsa.

JTn Pular se a entrada n for verdadeira a linha Il (Il é 1-40)
JFn I Pular para a linha Il se a entrada n for falsa (Il € 1-40)

JlI Pular para a linha Il (Il é 1-40)

P*mensage | Mostrar uma caixa pop-up com a mensagem entre aspas.
m’

C Limpar o comando pop-up.

H Voltar ao inicio do eixo XY
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Modo de E/S da selecéo do layout

Este modo permite ao equipamento externo selecionar e marcar um dos 31 layouts
diferentes. As saidas do controlador indicam varias condi¢des de status. Esta
funcionalidade s6 é suportada na porta E/S (1/0) 0. Portas E/S (I/0O) adicionais
instaladas no controlador podem usar comandos programaveis E/S, se necessario,
enquanto estiver no modo Selecionar Layout.

As alocacdes de entrada/saida sdo para a porta de entrada/saida O:

E/S Nome Descricao

IN1 INICIO (START) Comeca a marcar o layout atual.

IN2 PARAR (STOP) Aborta a marcacgdo do layout atual.

IN3 RESET Restaura a condicdo de erro atual.

IN4 S1 Selec¢éo binéria, valor 1.

INS S2 Selecao binaria, valor 2.

ING S4 Selecao binéria, valor 4.

IN7 S8 Selecao binéria, valor 8.

IN8 S16 Selecao binéria, valor 16.

OUT1 | PRONTO (READY) O Controlador esta pronto para selecionar um layout.

OuUT2 | OCUPADO (BUSY) O controlador esta marcando um layout.

OUT3 | ERRO (ERROR) Ocorreu um erro.

OuT4 | PWR ON Sempre ligado enquanto o controlador estiver ligado.
Esta € uma opc¢ao configuravel no menu Configurar
Hardware e pode ser usada para detectar quando o
controlador esté Ligado mas ndo necessariamente
'Pronto’' no menu principal.

Para selecionar um layout, o niumero do layout (0-31) deve ser aplicado as entradas
S1-16 em formato binario. Os nomes dos layouts (devem estar no GRUPO 1)
selecionados pelos diversos codigos séo indicados abaixo:

Numero [S16 |[S8 |[S4 |S2 |S1 | Nome do layout

0 0 0 0 0 0 Usar o layout atual
1 0 0 0 0 1 LAYOUT-01

2 0 0 0 1 0 LAYOUT-02

3 0 0 0 1 1 LAYOUT-03

4 0 0 1 0 0 LAYOUT-04

30 1 1 1 1 0 LAYOUT-30

31 1 1 1 1 1 LAYOUT-31

O sinal READY indica que o controlador esta a espera de um cddigo de layout. Quando o
cbdigo apropriado tiver sido aplicado as entradas, entdo o layout selecionado pode ser
carregado e marcado aplicando um pulso a entrada PARTIDA (START). O controlador ira
reiniciar a saida PRONTO (READY) e definir a saida OCUPADO (BUSY) enquanto o layout
estiver sendo marcado. Quando o layout tiver sido marcado, o controlador ira reiniciar a
saida OCUPADO (BUSY) e definir a saida pronta, pronta para outro ciclo.

Se um erro ocorrer a qualguer momento (layout selecionado nédo existe, nenhum layout
carregado, falha na chave de proximidade, etc.), entdo uma mensagem de erro sera exibida
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e a saida ERRO (ERROR) sera definida. A condicao de erro pode ser eliminada
pressionando uma tecla ou pulsando a entrada RESET.

Se mais de 31 layouts diferentes precisarem ser selecionados, entdo use o modo de
selecao do layout da porta de comunicacédo RS232/USB/Ethernet para selecionar
qgualquer layout de qualquer grupo.

Modo de interface especial E/S
Este modo é reservado para aplicacdes especiais.

Modo remoto de E/S

Este € um modo que permitira o uso dos comandos programaveis como no modo
Programavel, mas também permitird que o layout atualmente carregado seja
marcado usando um sinal remoto.

As entradas 1, 2 e 3 e as saidas 1, 2, 3 e 4 séo reservadas para a marcagao remota
do layout. As outras entradas e saidas podem ser utilizadas como em modo
programavel.

As alocacdes de entrada/saida sao:

E/S Nome Descricao

IN1 INICIO (START) Comeca a marcar o layout atual.
IN2 PARAR (STOP) Aborta a marcacéo do layout atual.
IN3 RESET Restaura a condi¢cao de erro atual.

OUT1 | PRONTO (READY) O controlador esta pronto.

OUT2 | OCUPADO (BUSY) O controlador estd marcando um layout.

OUT3 | ERRO (ERROR) Ocorreu um erro.

OuUT4 | PWR ON Sempre ligado enquanto o controlador estiver
ligado. Esta € uma opc¢éao configuravel no menu
Configurar Hardware e pode ser usada para
detectar quando o controlador esta Ligado mas
nao necessariamente 'Pronto’ no menu principal.

Os seguintes comandos estéo disponiveis:

Comando Descricao

GO Aguarde que o botéo verde do controle remoto (se houver) seja
pressionado. Util para inserir pausas em um layout.

NOGO Aguarde que o botéo verde do controle remoto (se houver) seja
liberado.

+n Ligar a saida n
Onden é...

5 a6 paraaPorta E/S (I/0) 0

11 a 16 para a Porta E/S (1/0) 1
21 a 26 para a Porta E/S (1/0) 2
31 a 36 para a Porta E/S (1/0) 3

-n Desligar a saida n
Onden é...

5 a6 paraaPorta E/S (1/0) 0
11 a 16 para a Porta E/S (1/0) 1
21 a 26 para a Porta E/S (1/0) 2
31 a 36 para a Porta E/S (1/0) 3
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Tn Esperar que a entrada n se torne verdadeira
Onden é...

4 a8 paraa Porta E/S (1/0) 0

11 a 18 para a Porta E/S (1/0) 1

21 a 28 para a Porta E/S (1/0O) 2

31 a 38 para a Porta E/S (1/0) 3

Fn Esperar que a entrada n se torne falsa
Ondené...

4 a8 paraaPortaE/S (1/0) 0

11 a 18 para a Porta E/S (1/0) 1

21 a 28 para a Porta E/S (1/0O) 2

31 a 38 para a Porta E/S (1/0O) 3

Dn Atrasar n*0,1 segundo (n varia de 1 a 99).

Mn Processar a proxima linha do layout se a entrada n for verdadeira.
G Diminuir nimero de série global

Os seguintes comandos estdo disponiveis no firmware versdo 20.10 e posterior:
ATn Cancelar a marcacao se a entrada n for verdadeira.

AFn Cancelar a marcacédo se a entrada n for falsa.

JTn Pular se a entrada n for verdadeira a linha Il (Il é 1-40)

JFEn I Pular para a linha Il se a entrada n for falsa (Il € 1-40)

JlI Pular para a linha ll (Il é 1-40)

P‘mensage | Mostrar uma caixa pop-up com a mensagem entre aspas.

m’

C Limpar o comando pop-up.

H Voltar ao inicio do eixo XY

Se um comando relativo a entrada ou saida 1, 2, ou 3 for utilizado no layout, ele ndo
sera processado.

Entradas/saidas de teste
Para verificar se as entradas e saidas gerais estdo funcionando corretamente,
selecione F4) ES Geral no menu Testar hardware.

Outputs Inputs

Start In

+ J3 PUNCH 1

Stop In
X prox In
Y prox In
C prox In

K) PUNCH 2

Ly Z
R prox In
Jog UP In
Jog DOWN In

M) OUT 1

0 o~ O kWM =

M) OUT
J Sv Network

24y Anybus

34vP Head warn

34vM vV AUX
Power Fail

Q) ouT

P) OUT

vV AUX
5v
24y
34vP
34vM

Q) OouT

O
O
O
O
O
O
O
O

1) Calibrate
Touch screen

R} OUT 6

CO0OO0OO0OO0O0OO0O0O0

1) Energise motors O Y) Autosense test
Battery 0.00V ADC 807 787
Isto mostrara a E/S para a porta 0, bem como outras para chaves de proximidade do
cabecote, etc. As saidas e motores podem ser testados pressionando o botado
apropriado na tela.
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Pressione ESC para sair.

A ES para todos os cartdes ES estendidos montados pode ser testada selecionando
F5) Cartdes ES no menu Testar hardware. A situacao das saidas OUT1-6 para cada
cartdo pode ser alternada pressionando os botbes apropriados na tela, e a situacao
das entradas € mostrada por um indicador vermelho/verde.

4-:| Test IO Cards
10 Card 0
Outputs Inputs Names

A) 1 B) 2 Q3 D) 4 E) 5 F) & 12 3 4 56 7 8

3

O O O O O O 000O0OOCO

10 Card 1 "
Outputs Inputs Names

G) 1 H) 2 N 4 K) 5 L) 6 1 2 3 4 5 5§ 7 8

3

O O © O O 00000000

10 Card 2

Mo card present

10 Card 3

No card present

Nomes Individuais podem ser atribuidos a cada entrada e saida usando o botédo
Nomes. Estes nomes serdo usados como parte das mensagens de status na tela
guando o modo E/S programavel for usado.

Pressione ESC para sair.
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11. Diversos

Backup/restaurar

Por seguranca, todo o contetldo da memoéria do controlador pode ser gravado em
uma unidade flash USB. Se posteriormente ocorrer uma falha e o contetdo da
memoria for perdido, entdo eles podem ser carregados a partir da unidade flash USB.

Este recurso também pode ser usado para copiar configuracdes completas ou
arquivos individuais de um controlador para outro. Os arquivos sao compativeis entre
versdes de firmware atualizadas, mas nédo defasadas. E recomendado ter todos os
controladores na mesma versao de firmware se copiar arquivos entre controladores.

11:43:38
25/10/16

":l Backup Menu

F1
Backup

.
,

he
3
A
3
5]
.
.
¥

AAARRRAY
*

A
AA)
3
A
Al
3y
A
Al
A

Restore

F3
Copy
Layout From
Use

Fa
Copy
Layout to
UsE

GROUP 1

PRYOR |

Backup

Selecionando F1) Backup copiara os layouts e configuracdes para um disco flash
USB. Sera criada uma pasta no disco USB chamada BACKUPS, que tera uma
subpasta com o0 nome do numero de série da maquina.

O nome do arquivo de backup sera baseado na data atual, no formato
DDMMAA.BAK. Se mais de um backup for feito em um dia, 0 nome do arquivo tera
" 1", " 2" etc. anexados para fazer um nome de arquivo unico.

O controlador ira mostrar os nomes dos arquivos ao processar em todos 0s arquivos
antes de retornar ao Menu Backup.

Restaurar

Selecionando F2) Restaurar permite ao operador navegar atraves do sistema de arquivos
na unidade flash USB. O arquivo pode ser um arquivo .BAK criado por um controlador da
série 4000, ou um arquivo .CCF criado por um controlador da série 3000.
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<-:| Choose file 4-:| Choose file

Volume name: USB STICK Volume name: USB STICK
File system T File system

PUBEREGRE > ik

12345678 t

EFS ion25.4@. CCF

[_['_[7[_[— [_[_[_[_[_[_[_['_[7[_[—
[_[_[_[_[_[_[_[_[_[_[— [_[_[_[_[_[_[_[_[_[_[—

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

Groups

GROUPL i =
ae s arsLarge " EXTRACT ALL
GROUPZ FontCharsSmall
GROUPZ LoG 1 EXTRACT GROUP
GROUPE defoult
duplist EXTRACT FILE
GROUPS esprom
environment
GROURB satup
GROUP? spesds
unet.c
GROUFB
GROUPS

O operador pode entdo escolher arquivos ou pastas individuais tocando o0 nome na
tela, ou movendo a caixa destacada usando os botfes ALK e 2 para mover para cima
e para baixo por uma linha.

Se houver mais arquivos fora da tela, os botbes e se moverao para cima e
para baixo em uma pagina.

Os botbes de extracdo podem ser utilizados para restaurar arquivos seletivamente a
partir do backup. Por exemplo, ao duplicar arquivos de layout em outra maquina,
vocé soO levaria os arquivos de layout, e ndo levaria a pasta do sistema, porque 0s
arquivos la dentro sdo especificos da maquina.

e O botdo Extrair Arquivo ir4 restaurar o arquivo gue estiver em destaque.
e O botdo Extrair Grupo ira restaurar todos os arquivos do grupo que estiver
destacado.

e O botdo Extrair Tudo extraira todos os arquivos no backup.

Qualquer arquivo restaurado ira sobrescrever 0s arquivos ja existentes na
armazenagem de arquivos do controlador.

Pressione ESC quando acabar.

Se algum arquivo do grupo do sistema for restaurado, o controlador fard uma
reinicializagéo para garantir que as configuracdes sejam aplicadas.

Documento: ENG123 1 1 Feb 2019. Pagina 11-10




Copiar Layout para USB

Copiar Layout de USB

Estas fungbes podem ser usadas para copiar arquivos individuais de e para uma
unidade flash USB.

Os arquivos sao copiados para uma pasta chamada LAYOUTS, em uma subpasta
com o nome do numero de série da maquina.

Os nomes dos arquivos séo limitados ao formato 8.3, ou seja, um nome de arquivo
de 8 caracteres e uma extenséo de 3 caracteres. Se o nome do layout ndo atender
a essa restricdo, o operador sera solicitado a fornecer um nome valido.

Senhas

Qualgquer uma das opg¢des em qualquer um dos menus pode ser protegida por um
sistema de senha de dois niveis. Selecione F2) Senhas no menu Configuragéo.

Legado

Se o Administrador de Usuarios estiver definido para Legado (Legacy), o sistema de
duas senhas serd utilizado. Alterar Senha 1 e Senha 2 e selecionar qual a senha
necessaria para utilizar cada opcéo de cada menu. Isto € o mesmo sistema que o
usado na serie 3000 de controladores.

ﬁ[] Passwords |¢»

User management [[M=¥alslail] a Advanced HBEEDEEEBEE
Password 1 FLUD1 Logo HEHEEEOEEEEE
Password 2 FLDZ2 Backup BREEEAEREERE
Main BEBEAEEEED Config BEBEAEEEED

Other HEEEREERER Hardware HEEEREERER

L X Je}

[« {7 [« [ [ [-
o[ e[ [ @
ooooaEs
ooaan=n=0n
| - [+ ([~

AUTOLOAD GROUP 1

Cada menu tem uma cadeia de 10 caracteres associados a ele, o primeiro caractere €
o nivel de seguranca para a opc¢ao 1, etc. O nivel de seguranca para cada opcédo pode
ser 0 (ndo é necessaria senha), 1 (Senha 1 necesséria), ou 2 (Senha 2 necessaria).

Neste exemplo, o item 10 no menu principal (o0 Menu Avancado) foi protegido com a
senha 1, e o item 2 no menu Configuracao (Senhas) foi protegido com a senha 2.
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i-:l Passwords >
ser

management HRBEARBREEGE
0gO AHAREHEEEE
AHAEEHEEAE

H2EBEEEEAEE
BERBEREREE

No layout

Qualquer botao de menu protegido por uma senha sera marcado com um cadeado

"':l Configuration Menu

F1
Time/Date

q F
Passwords

Agora, quando o operador tenta usar um destes itens de menu, a senha correta
deve ser digitada antes que o sistema prossiga:

15:39:38

i-:l Configuration Menu 19/10/16

No layout

Local

Se o Administrador de Usuarios estiver definido como Local, as cadeias de nimeros
contra 0 menu representam o nivel de usuario necessario para selecionar esse item
de menu, em vez do niumero da senha. A opc¢do de menu Senhas é agora
substituida pelo menu Administrador de Usuarios.

Documento: ENG123 1 1 Feb 2019. Pagina 11-12




13:53:16

IR 25710716

F6

List users

Delete user

Fa
Change your
password

F5
Change
another
password

New layout
Atribuir Niveis de Acesso leva a tela das senhas originais.

Adicionar Usuério permite ao operador adicionar contas de usuario.

i-:l Add User

Name

Password

As contas de usuario podem ter um dos trés niveis associados a elas, Usuario,
Supervisor ou Administrador.

e Os usuarios sO podem acessar 0s itens do menu com nivel de acesso

atribuido 0.

e Os supervisores podem acessar o0s niveisOe 1

e Os administradores podem acessar os niveis 0, 1 e 2.
Recomenda-se adicionar pelo menos uma conta de Administrador antes de sair
deste menu. Se nenhuma conta com o nivel de acesso correto for configurada, o
sistema permitira que qualquer pessoa entre até que uma conta seja configurada.

Alterar sua senha permite que o usuario atualmente conectado altere sua senha.

Alterar outra senha permite que o usuario atualmente conectado altere a senha de
outro usuario. Recomenda-se que este item seja protegido com nivel de Supervisor
ou Administrador.

Listar Usuarios listard as contas e niveis de usuarios atuais.

*-:l Users

Names Group

SMITH user

JOMES user

TEAM LEADER supervisor
ADMIN administrator
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Uma vez que as contas de usudrio tiverem sido criadas, o controlador ira solicitar
gue um usuéario faca o login quando for ligado.

*-:l Select user

SMITH JONES TEAM LEADER

ADMIN

O operador pode navegar pelo sistema de menu até encontrar uma selecéo de
menu que ndo tenha um nivel de acesso suficientemente alto para selecionar. Neste
ponto, o controlador ira solicitar que um usuario com um nivel de acesso superior
faca o login. Este acesso é concedido apenas uma vez, e s6 sera solicitado com
contas que tenham um nivel suficientemente alto.

4-:' Higher access required

*-:l Higher access required

TEAM LEADER ADMIN ADMIN

Para sair, volte ao menu principal, e pressione o bot&o log out I

14:185: 55
25/10/18

F&

Preview

Apos terminar a sessao, o controlador voltara a tela Selecionar Usuario.

Base de dados

Se o Administrador de Usuarios estiver definido para Banco de Dados, 0 mesmo
funciona exatamente da mesma forma que o modo Local, mas a lista de usuarios e
niveis de acesso sao retirados do banco de dados SQL do Traceable-IT. Isto requer
um moédulo Ethernet, e uma conexdo com o banco de dados SQL. A conexao é
fornecida pelo Pryor TCPIP SQL Service rodando em um computador.
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Contadores

O controlador pode contar o0 numero de vezes que um layout foi marcado com
sucesso e parar em um limite pré-estabelecido. O valor do contador € exibido na
tela do menu.

Existem dois tipos de contadores: os contadores de layout e o contador global. Um
contador de layout conta 0 nimero de vezes que um determinado layout foi
marcado, ele é salvo com o layout. O contador global conta o nimero de vezes
gue qualquer layout foi marcado.

-:l Edit layout counter

Value u
Stop at
Increment

Active a

S EBoapoanaan O
oooonaonoaE.
oEoEoonanaEs
e e e T o=
T S S CIC

AUTOLOAD GROUP 1 PRYOR |

O estado Ativo (active) (Sim ou Nao), Valor (value) atual, Valor de parada (stop) e
Incremento (increment) podem ser configurados para ambos os tipos de contador.
Se um contador de layout estiver definido como ativo, tiver um Valor definido como
0, parada definida como 100 e o Incremento definido para 1, entdo esse layout pode
ser marcado 100 vezes com éxito antes da marcacéo ser desativada. E necessario
desativar o contador ou redefinir o valor para que ele possa ser marcado
novamente.

O Valor do contador global é exibido na tela de menu em preferéncia ao contador de
layout, se ambos estiverem ativos.

Para configurar o contador de layout selecione F9) Contador de layout no menu Outro,
para configurar o contador global selecione F8) Contador global no menu Outro.

Posicéo inicial

O cabecote de marcacéo tem uma posicao inicial fixa do eixo XY, normalmente no
canto superior esquerdo da area de marcacédo. As posicoes XY das marcacdes sao
normalmente especificadas em relacéo a esta posicao inicial, a menos que sejam
definidos desvios.

Se for instalado um eixo Z elétrico, entédo ele tem uma posi¢éo zero fixa no topo da
coluna. Devido a baixa velocidade deste eixo € geralmente inconveniente voltar a esta
posicdo zero antes e depois de cada marcacdo. Por este motivo, a chave de
proximidade do eixo Z é normalmente desativada e a posi¢ao zero é fixada
manualmente ao subir ou descer o eixo e selecionar F5) Definir posicédo inicial de Z no
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menu Outros. Uma alternativa é deixar o interruptor ativado e usar um desvio no eixo
Z, ou usar o recurso de deteccdo automatica (Autosense).

Para ir para a posicao inicial sem marcar um layout, selecione F4) Voltar ao inicio (move
home) no menu Outros.

O método pelo qual o cabecgote de marcacgéo encontra a posicao inicial (eixo X e depois
eixo Y ou vice-versa) pode ser configurado, selecione F7) Configurar hardware no menu
Configuracgéo e selecione o método de posicao inicial apropriado.

As chaves de proximidade para os eixos XYZ também podem ser
habilitadas/desabilitadas selecionando F7) Configurar o hardware no menu
Configuracéo e selecionar o valor apropriado para Proximidade X, Proximidade Y e
Proximidade Z (Nenhum ou PNP ou NPN).

O eixo Circunferencial/programavel também dispde de uma chave de proximidade para
fixar uma posicéo zero, que normalmente ndo é utilizada.
Dados do Layout

Um layout pode ter alguns dados de configuracao que séo exclusivos para esse layout
em particular.

Um layout pode ter sua posicao zero « | [Edit layout data [:
XYZ definida como sendo deslocada a [ ™ wis ne CHEED

partir da posicao inicial absoluta Y offeat I [otomat o] =,
definida pelas chaves de proximidade 2 offeot _ Every )

XYZ. Isto pode ser usado para evitar  F ) Instruction 1
movimentos excessivos de/para a AsS min _ Instruction 2

posicéo inicial absoluta, se a peca tiver
formato fora do comum.

Os desvios também podem ser usados
para mover um layout inteiro em torno
da area de marcacao sem ter que
mudar as posi¢cdes XY de cada linha
do layout.

Os desvios sado especificos para um layout e sédo gravados com o layout. Para
configurar um offset selecione F3) Dados do Layout no menu Outros. Os seguintes
parametros estao disponiveis:

Pardmetro Descri¢do

desvio X Nova posi¢cdo X zero em relacdo ao X zero absoluto.

desvio Y Nova posi¢do Y zero em relacdo ao Y zero absoluto.

desvio Z Nova posi¢do Z zero em relagdo ao Z zero absoluto.

distancia Z Se for utilizado o recurso de detec¢do automatica (Autosense), este parametro
especifica a distncia necesséria entre a ponta da agulha e a peca.

A/S Minimo Durante a deteccdo automética, o eixo Z se desloca até esta posicdo antes de
iniciar a detec¢@o automatica. Pode acelerar um ciclo de marcacao.

A/S Méximo Durante a detecgdo automatica, o eixo Z parara e um erro sera exibido se o
eixo Z se deslocar para além desta posi¢éo.

Redefinir Automético (o controlador regressa automaticamente a posicao de zero
absoluto em intervalos regulares para assegurar que a posi¢ao zero desviada
ainda esta correta) ou manual (s6 regressa ao zero absoluto quando a fungéo
Mover para o inicio for selecionada).

Cada O nimero de marcagdes entre os ciclos automaticos de redefini¢ao.

Instrugoes Instrucdes de trabalho ou prompts que sdo exibidos na tela principal
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Se o botao vermelho for utilizado para cancelar a marcacgéo, o cabecgote de marcagao
voltard automaticamente para a posicao de zero absoluto quando o layout for gravado
novamente.

Se for utilizado um dispositivo Circunferencial, sempre que for feito um novo layout, o
desvio em Y serd automaticamente ajustado para metade da altura da area de
marcacao. Isto pressupde que a linha central da instalagéo esté localizada ao longo
da linha central da 4rea de marcacdo. Se a instalacéo estiver localizada em uma
posicéo diferente da linha central (para economizar tempo de movimento), o desvio em
Y deve ser editado apds a criacao de um layout.

Até 3 linhas de instru¢des podem ser armazenadas no layout, que sao exibidas na tela
principal abaixo da visualizagéo.

Main Menu

15:48:58
19/10/16

F1

F6

Mark Layout Preview

- —y
~ F7
Edit
Variables

+
h

AAARRRR)

F2

A
*
AA
A
*
Al
¥
Al
*
A
Al
A
A
o)
*
*
Yy
»

Load Layout

F3

F38
Create
Layout

Trial Run

Fa Fg
Edit Serial

Numbers

Save Layout

F5S

F10

[NV [ OAD PART AND MARK IT Other Menu
INSPECT MARK
PLACE PART IN BIN 5

AUTOLOAD GROUP 1

Mudancas de proximidade

Normalmente o cabecote de marcacéao tera uma posicao inicial no canto superior
esquerdo da area de marcacéo, isto pode ser inconveniente para alguns tipos de
acessorio. Se os interruptores de proximidade forem movidos fisicamente de modo
gue o cabecote tenha uma nova posicéao inicial, entdo o controlador deve ser
configurado para a nova posicdo. Selecione F7) Configurar hardware no menu
Configuracéo, entre na posicado XY da nova posicéo inicial (em relacédo a posicao inicial
anterior) usando a Mudanca de proximidade X (X prox shift) e Mudanca de proximidade
Y (Y prox shift). Talvez também seja necesséario mudar a configuracdo dos
interruptores de proximidade (Proximidade de X [X prox] e Proximidade de Y [Y prox]:
NPN ou PNP) se a mesma opcao for usada.

Observe que todas as posicOes XY ainda serdo especificadas como se a posicao inicial
ainda estivesse no canto superior esquerdo da area de marcacao.

Qualidade/velocidade *

O controlador pode marcar em varias velocidades diferentes. Velocidades menores
marcam caracteres de qualidade bastante alta, as velocidades mais altas marcaram
mais rapidamente com uma ligeira perda de qualidade. Cada linha de cada layout pode
ser configurada para marcar em velocidades diferentes. A velocidade padrdo é baixa.

1 A configuracdo de velocidade ndo esta disponivel no MarkMate
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Para editar a velocidade da linha, ao editar um layout, pressione TAB E coma

linha requerida selecionada, ou @ na linha requerida para acessar a tela de
parametros da linha. Vocé pode entédo usar as barras deslizantes de qualidade e
velocidade para mudar a velocidade de marcagéo.

*-:l Line parameters

Line Speed

Vérias outras velocidades, tais como Velocidades Iniciais podem ser configuradas
selecionando F7) Qualidade / velocidade no menu Outros.

*-:l Speed/quality

Speed Moving = 5.00 mm

Homing Speed

Autosense Speed e

Menu Varios

O menu VARIOS (various) é acessado com F6 no MENU DE CONFIGURACAO.
Ele permite que as configuracdes que afetam a maneira como o sistema funciona
sejam alteradas.

Idioma - O controlador pode operar «] | various -
em uma variedade de idiomas. O tenzusze  EalNENDAY | one L[
idioma é selecionado aqui. keyvoard  (IEARIAS oo save (AR

vies (NG |vo- (DO
Teclado - Esta configuracdo Date oo/ v [ = Rotate screen 0

determina o layout do teclado da zero o]+ use tayoutsmats prowpts (PR

maquina. Sna0naaanaaaiD

Unidades - O controlador pode usar o [wlefa[r[v[o] [of| @

mm ou polegadas para representar [—[—[—[—[—[—[—[—[—[—[—

distancias. [—[—[—[—[—[—[—[—[—[—[—F[—FE
- ] -

Data - Define o formato a ser _ New layout
utilizado ao exibir a data.

Zero - O caractere usado para representar o namero '0' pode ser marcado com ou
sem uma barra. Use esta configuracao para mudar o estilo.

7

Um - Muda a forma como o numero '1' é marcado.
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Salvamento automatico - Se a opgdo Salvamento automatico (auto save) estiver
selecionada, o layout atual ser4 automaticamente salvo apds ser marcado. Se o
layout contiver nUmeros de série, isto assegurara que se o controlador for desligado, o
layout salvo contera nimeros de série e variaveis atualizadas.

Teclas de Atalho - Permite o carregamento rapido e a marcacgdo de até 10 layouts
comumente usados. Ative a funcéo para uma selecao de teclado 1 - 10 ou um menu de
selecao por toque de tela quando Marcar Layout estiver selecionado.

Girar tela - Inverte a tela. E usado em instalacdes especiais onde a tela tem que ser
montada de cabeca para baixo.

Use avisos de layout/dados - Se solicitar um nome de layout para cada marcagao.

Limpar var apés marcar - Isto ira limpar todas as linhas definidas como variaveis ou
cédigo de barras ao completar a marcacgdo. E usado para evitar a marcacao dupla de
dados.

Disposicdo de descarregamento ap0s marcacao - Outra configuragcéo para evitar
marcacao dupla.

Visualizagdo automatica antes da marcacao — Mostra a tela de pré-visualizacéo
antes da marcacao. Pode ser usado para verificar o layout correto e os dados sao
carregados.

NUmeros de alinhamento a direita — Determina como os dados sdo mostrados nas
caixas de entrada de dados na tela. A marca¢ao nao € afetada.

Redefinicéo de partida/parada na partida - Normalmente marcado como SIM. Ajuste
para NAO se o0s sensores estiverem conectados as entradas de partida e parada.

Protetor de tela — Usado para poupar energia, desligando a luz de fundo da tela. O
padrao é LIGADO para maquinas alimentadas por bateria.

Carregamento automatico do ultimo layout — Carregara o ultimo layout usado
guando ligado. Isto substitui 0 uso do nome do layout AUTOLOAD.

Layout padrao
Se houver um layout chamado PADRAO (default) no GRUPO 1 ele sera usado como

base para um novo layout quando F8) Criar layout no menu principal for selecionado.
O layout padrao tem prioridade sobre a linha padréo.

Linha padrdo

Sempre que um novo layout for criado, cada linha ser& copiada da linha padrdo. A
linha padrdo pode ser editada para que um novo layout possa ter um caractere padrao
diferente Tamanho, Fonte, Forca, etc. Para editar a linha padréo, selecione F4) Linha
padrao (default line) no menu Configuracdo. A linha padréo ser& ignorada se houver
um layout padrao presente.

Carregamento automatico

Se houver um layout chamado Carregamento Automatico (AUTOLOAD) no GRUPO 1
entdo o controlador ira carregar automaticamente este layout quando for ligado.
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Modo de marcacgao

O controlador pode marcar em 3 modos diferentes. Selecione F8) Modo marcacgéo
(marking mode) no menu Avancado (advanced) para mudar o modo. O modo
escolhido sera usado para marcar todos os layouts até que seja alterado.

Os seguintes modos estéo disponiveis:

Modo Descricao

Normal Os caracteres e logotipos sdo marcados normalmente
usando os eixos XYZ. O eixo circunferencial pode ser
usado para acionar um eixo programavel adicional.
Inverso Os caracteres e logotipos sdo marcados em imagem
refletida. A posicdo X € medida do lado direito da area de
marcacdo, a posicdo Y é medida como normal.
Circunferencial | Os caracteres e logotipos sdo marcados ao redor da
circunferéncia de uma peca circular.

Nomes de grupos

Os grupos usados para armazenar layouts séo normalmente chamados de GRUPO
1 a GRUPO 9. Estes nomes podem ser editados para refletir o tipo de layout
armazenado neles. Selecione F5) Nomes / Teclas de atalho no menu Configuracao.

'-:| Edit names/HotKeys

Group 1 Group & AT OLOAD GEARBOX AX
Group 2 Group 7 PNR13243 WHEEL PANELS L LS
Group 3 Group 8 PNR54123 SHAFTS GEARS SPA
Group 4 Group 9 TESTHARK

HotKey 0 PNR13243
BUTOLOAD

SEDDOo0a0n0s >
- IN00N00KS
e
BOGOoNnann o, 0C
[ o ey m -

4 files 63 total 0 % used

O nome do grupo também sera exibido na parte inferior da tela, ao lado do nome do
layout, ao invés de "grupo 1".

Teclas de Atalho « ] Edit names/HotKeys

A funcéo da tecla de atalho deve ser Group © vowey 1 (CEERE
ativada no menu "Varios". (F10-F10-F3- E& rowey 2 (I
F6 no menu principal) para permitir a e & 1 - ijt
entrada de dados de teclas de atalho. votkey o T

Ajuste para 'Sim' para usar um teclado
externo 0 a 9 teclas ou definir para ‘Menu
de teclas de atalho' para criar a tela
Escolher arquivo de teclas de atalho
mostrado abaixo.

Para acessar a tela de configuracdo da
tecla de atalho, selecione F5) Nomes / Teclas de atalho no menu de configuracéo.
As teclas de atalho permitem-lhe ligar 0 a 9 teclas numéricas em um teclado a

Documento: ENG123 1 1 Feb 2019. Pagina 11-20




diferentes layouts comumente utilizados. Pressionando a tecla de atalho apropriada
ird carregar instantaneamente o layout associado a ela. Isto evita ter que navegar na
tela de carregamento de layout para layouts comumente carregados.

A tecla de atalho atribuida também pode ser usada para gerar um menu de
marcacao especial usando a configuragdo no menu Varios.

3 16:06:05
‘-:l Choose file 19710116

£ e
PNR13243

F2
PNR54123

F3
TESTMARK

PNR13243 ENGINE

PRYOR |

Velocidades e intervalos

Estéo relacionados ao cabecote de marcacédo mecanico e sao definidos na fabrica para
a velocidade de marcacéo ideal e qualidade de marcacéo para esse tipo de cabecote.
N&o altere estes valores a menos que seja aconselhado pelo seu distribuidor, pois
pode levar a uma perda de qualidade da marcacédo ou danificar a maquina.

Redefinicdo do controlador

Ocasionalmente pode ser necessario redefinir o controlador. Existem dois tipos de
redefinicdo, forcada e flexivel.

Redefinicao flexivel

Uma redefinicao flexivel retorna todas as informacdes de configuracéo aos valores
padrdo. Para executar uma redefinicdo flexivel, mantenha o botdo verde de partida
no controle remoto pressionado enquanto liga o controlador.

Uma redefinicao flexivel também pode ser executada pressionando o botdo setup
na tela (F10, F10, F10) Detalhes da Maquina e pressionando o botéo ajustes, ou
ligando o controlador enquanto pressiona a tecla F9 num teclado externo. Ambos os
métodos exibirdo uma solicitacdo de senha. Digite a senha "SOFT RESET" e
pressione enter.

Redefinicao forcada

Uma redefinicao forcada redefine todas as configuracfes para os valores padréo e
apaga todos os layouts e logotipos. Para executar uma redefinicao forcada mantenha
ambos os botBdes vermelho e verde pressionados enquanto liga o controlador.

Uma redefinicao forcada também pode ser executada pressionando o botédo setup
na tela (F10, F10, F10) Detalhes da Maquina e pressionando o botéo ajustes, ou
ligando o controlador enquanto pressiona a tecla F9 num teclado externo. Ambos os
métodos exibirdo uma solicitacdo de senha. Digite a senha "HARD RESET" e
pressione enter.
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Se uma maquina tiver sensores ou chaves ligadas as entradas dos botdes vermelho
ou verde em vez de uma caixa de iniciar/parar a fungéo reiniciar pode ser
desativada para evitar a perda de ajustes. Defina "Redefinir em iniciar/parar ao
iniciar" no menu Vérios. (F10-F10-F3-F6 no menu principal)

Opcéao de DataMatrix

Os cbdigos DataMatrix podem ser
criados e marcados definindo o

4-:| Line parameters

contetdo da linha como 'DataMatrix’ = vark Line (S

na tela Parametros Avancados de piamat - copeat ot

Linha (Advanced Line Parameters). [ Line specd (5 )
DMx style ° Quality (—_

O tamanho e formato do codigo il Position

DataMatrix também s&o definidos nos g eu e raFaEaE 1Ll ]
Parametros Avancados de Linha, Eggggggggg%[—
usando os parametros "Formato da ocooooonoonErs

DMx" (DMx Format) e "Espagamento [T[T[T[T[T[T[T[_[_[T o0
DMx" (DMx Spacing). [ET[E—[—[T[T[T[T
O parametro "Formato DMx" controla ' - '

o formato da Matriz, que pode ser 2.5 New layout PRYOR |
QUADRADA (que cresce automaticamente dependendo do numero de caracteres a
serem codificados), ou uma variedade de RETANGULOS de varios tamanhos. A
tabela abaixo mostra 0 nimero maximo de caracteres que podem ser codificados
dentro da matriz de formato retangular (Observe que este valor € reduzido ao
codificar caracteres ASCII ndo imprimiveis)

Tamanho do Cddigo NUmero maximo de caracteres
Quadrado Cresce em tamanho até 3116
8x18 10

8 x 32 20

12 x 26 32

12 x 36 44

16 x 36 64

16 x 48 98

O parametro "Espacamento da DMx" controla o espacamento entre 0s pontos e,
portanto, o tamanho da matriz.

O parametro "Estilo da DMx" (DMx Style) muda a forma de marcac¢éo do cédigo
DataMatrix. Ha trés opcoes;

OTIMIZADA: que é a marcagcao mais rapida e marca os pontos em qualquer ordem.
Esta opcdo é a menos precisa e pode produzir cédigos ilegiveis.

ESQUERDA E DIREITA: que é a velocidade média e marca os pontos em filas, da
esquerda para a direita e da direita para a esquerda alternadamente.

ESQUERDA A DIREITA: que é a marcacdo mais lenta e mais precisa. Marca os
pontos em fileiras da esquerda para a direita.

E possivel marcar nimeros de série, entradas de data e hora ou variaveis como codigos
de DataMatrix, consulte a se¢cao de comandos de linha para obter mais detalhes.
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Codificacdo de caracteres nao imprimiveis em um cédigo DataMatrix. 2

O padréo DataMatrix ISO16022 permite que caracteres ndo imprimiveis como RS
(Separador de Registros), ¢S (Separador de Grupos), EOT (Final do Texto), °R (Fim
de Linha), “F (Alimentacéo de Linha) etc. sejam codificados na matriz usando o
caractere til (~) como um caractere de comando.

Alguns dos caracteres e comandos mais comumente usados sdo mostrados abaixo.

EOr=~D
CR:_._M
LF:"‘J
GS_"‘]
RS—,.,/\

Portanto, digitando ~] em um cédigo DataMatrix, o caractere GS sera incluido em
um codigo em vez dos 2 caracteres ~].

Se for necessario codificar dados em conformidade com o padréo 1ISO15434, é
necessario codificar dados semelhantes aos seguintes formatos.

[)>RslstM FR A1234CSsSER 123456789RsEO+

Portanto, para codificar essas informacfes em um codigo DataMatrix, vocé teria que
digitar a seguinte sequéncia no layout.

)>~"12~]MFR A1234~]SER 123456789~"~D

Para simplificar, o software no controlador fornece um método mais simples para
inserir o [)>Rs12%s prefixo e 0 RsFOr sufixo. O exemplo abaixo ilustra isso

[12]MFR A1234~]SER 123456789
Quando o software vé o comando [12] o prefixo e 0 sufixo sdo automaticamente
adicionados aos dados na linha. Vocé ainda precisa inserir o separador GS entre 0s

dados, mas o [12] cuida do prefixo e sufixo automaticamente.

Se vocé precisar marcar usando o formato DD em vez de 12, vocé pode usar o
comando [DD].

Se marcar cédigo de DataMatrix para 1ISO1534 que usam o formato 05 ou 06. Vocé
pode usar o comando ~5 ou ~6 para adicionar automaticamente os caracteres de
sufixo e prefixo para os respectivos formatos.

Por exemplo.

~59512345~]01AB12345~]21123456789 ira descodificar...

[)>Rs05€59512345%501AB12345 ®s 21123456789RsEOT

2 N&o Suportado no MarkMate
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~617V12345~]1PAB12345~]S123456789 ira descodificar...

[)>Rs06°s17V12345%s1PAB12345 ©s S123456789RsEOT

Marcacéao de DataMatrix no MarkMate.
¢ A maquina MarkMate tem algumas restricdes ao marcar coédigos DataMatrix.

e Na&o hé& suporte para a codificacdo de caracteres nao imprimiveis dentro do
cbdigo DataMatrix.

e Limitado a codificar até 15 caracteres dentro do codigo DataMatrix.

e O espacamento minimo entre células (Espacamento DMx) é de 0,3mm (0,012").
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Comandos de Linha

Ha varias opc¢des de comando de linha disponiveis na maquina. Os comandos de
linha s&o inseridos em uma linha e sédo geralmente delimitados por colchetes, como
[L1]. Cada tipo de comando € explicado abaixo.

Comandos para vinculagéo de linha

A sintaxe do comando para vincular linhas permite que vérias linhas sejam
combinadas em uma unica linha no layout. Este recurso é especialmente util ao
marcar cédigos DataMatrix ou quando vocé deseja marcar informacgdes variaveis
diversas vezes em um layout sem ter que editar a variavel varias vezes.

A vinculacéo pode ser feita para a frente ou para tras em um layout, mas nao é
possivel vincular a mesma linha como a linha atual. Para vincular os dados da linha
3 a linha atual, digite [L3] na linha atual.

O exemplo abaixo mostra como 3 linhas de texto legivel por humanos séao vinculadas a
um codigo DataMatrix com uma barra (/) de separagéo entre 0s campos.

Linha Texto Conteudo da Linha (Parametros Avancados de Linha)
1 [L2]/[[L3])/[L4] DataMatrix

2 MFR A1234 Texto

3 PNR AB12345 Texto

4 SER 12345678 Texto

5

O codigo DataMatrix sera codificado com as seguintes informacoes.
“MFR A1234/PNR AB12345/SER 12345678”

O exemplo seguinte permite que uma Unica variavel seja marcada 5 vezes em 5
componentes diferentes em um unico ciclo.

Linha Texto Conteldo da Linha
1 AB12345 Variavel

2 [L1] Texto

3 [L1] Texto

4 [L1] Texto

5 [L1] Texto

Marcacao do caractere |

O software usa o caractere [ como caractere inicial para o processamento de comandos.
Portanto, ndo € possivel marcar este caractere inserindo-o diretamente em uma linha.
Se vocé deseja marcar um [, vocé deve coloca-lo em um comando proéprio. EXx.: [[]

Comando de divisédo de linha (V14.60 e posterior)

O comando de divisédo de linha é semelhante ao comando de vinculagéo de linha,
mas permite especificar as posi¢cdes de caracteres iniciais e finais do texto a ser
copiado para a linha. Isto € muito Gtil se um cédigo de barras for digitalizado no
layout, mas ndo é necessario marcar os 3 primeiros caracteres e 0s 2 ultimos
caracteres. Nesta situacdo, o codigo de barras completo seria digitalizado para uma
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linha configurada para néo ser marcada. Entdo em outra linha o comando Divisédo
de linha incluiria apenas os caracteres a serem marcados.

A sintaxe de divisdo de linha é descrita abaixo.
[SPx:y-z]

Onde:

X = 0 numero da linha a vincular (ou seja, a se¢do necessaria do texto)

y = 0 caractere inicial

z = o caractere final (Observe que se o final da linha ocorre antes deste valor de
caractere final apenas os caracteres disponiveis serao impressos)

Exemplo 1:
Um cédigo de barras ABC1234567DEF é digitalizado no marcador, mas apenas o
1234567 deve ser marcado.

Linha 1 - Conteudo = Cdodigo de barras, Marcar Linha = N&ao
Linha 2 - [SP1:4-10]

O codigo de barras ABC1234567DEF é digitalizado na linha 1. Como o parametro
de linha "Marcar Linha" (MarkLine) esta definido como N&o, esta linha é saltada
durante a marcacao. Depois a Linha 2 usa o comando de divisao (Split Line) para
pegar os caracteres 4 a 10 da linha 1. Dai a marcacéo 1234567.

Exemplo 2:

Uma entrada de cédigo de barras deve ser dividida em duas linhas, com os
primeiros 9 caracteres em uma linha e os caracteres restantes marcados na linha
seguinte.

Linha 1 = O codigo de barras a ser introduzido, esta linha tem o parametro "Marcar
Linha" (MarkLine) definido como NAO e o contetido definido como cédigo de barras.
Linha 2 = [SP1:1-9]

Linha 3 = [SP1:10-17]

A impressao do codigo 1234567890ABCDEFG seria entdo feita como mostrado
abaixo:

123456789
OABCDEFG

Exemplo 3:

Um nuamero de série grande precisa ser marcado em um componente curvo. A
altura Z precisa mudar durante a marcacao do numero de série para manter o
espaco entre a agulha e a peca semelhante ao longo da marca.

Linha Texto X Y Contetdo Marcar Linha Z

1 ABC123DEF456 0.00 0.00 Serial Nao 0.00
2 [SP1:1-5] 10.00 10.00 Texto Sim 20.00
3 [SP1:5-9] 16.00 10.00 Texto Sim 18.00
4 [SP1:9-12] 22.00 10.00 Texto Sim 20.00
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Alinha 1 € o nimero de série que ndo esta marcado, ja que o parametro Marcar
Linha esta definido como N&o. As 3 linhas seguintes marcam 4 caracteres do
namero de série em diferentes alturas Z para compensar a curva da peca. Os
valores X e Y de cada linha posicionam os caracteres de forma a aparecerem
continuos quando marcados.

Modo de entrada de dados por prompt

Este modo fornece uma interface de usuario simplificada para o operador da maquina.
Neste modo o software ira solicitar, passo a passo, 0 nome do layout e quaisquer variaveis
a serem digitadas ou digitalizadas (usando um leitor de cédigo de barras). Quando os
detalhes séo inseridos a tela apresenta uma visualizagdo da marcacgéao, pressionando F1 ou
o botdo verde de partida marcaré entdo o layout. Cada variavel tem um valor de prompt
configuravel que é exibido durante a entrada de dados.

Para configurar um exemplo no modo de entrada de dados por Prompt, siga o procedimento
abaixo.

1. No menu principal pressione F10, F10, F3, F6) Menu Varios.

2. Alterne o "Usar Prompt de Dados/Layout" (Use Layout/Data Prompt) para "Ligado" (On).
3. Pressione ESC 4 vezes para retornar ao menu principal.

4. Crie um novo layout pressionando F8.

5. Digite um texto nas linhas 1 e 2.

6. Defina a linha 'Conteddo’ para 'Entrada de Dados por Prompt' nas linhas 1 e 2.

(Pressione @na linha para ajustar.)
7. Defina o valor de Prompt para a linha 1 como "Cédigo do Lote" (Batch Code) e para a

linha 2 como "Numero de Série" (Serial Number) (Pressione na linha para configurar.)
8. Posicione as linhas 1 e 2 para que possam ser marcadas em uma peca ou placa de
teste9. Volte ao menu principal e salve o layout (usando F2).9. Salve o layout com 0 nhome
'DATATEST".

10. Se vocé estiver usando um leitor de cédigo de barras RS232, para configura-lo neste
modo pressione F10, F10, F3, F8 no menu principal. Em seguida, configure a Porta A como
‘Layout via Prompt', certifique-se de que o controle de Baud (transmissao), a Paridade e o
Fluxo correspondam as configuracdes do leitor. (Observe que o leitor deve ser configurado
para transmitir um prefixo <STX> e um sufixo <ETX>).

11. Para testar o layout, volte ao menu principal e pressione F1.

12. Atela ira agora pedir ao usuario que digite ou escaneie 0 home do layout. Digite
'DATATEST' e pressione ENTER.

13. Atela ira entdo pedir o "Cédigo do Lote" (Batch Code). Digite '123"' e pressione ENTER.
14. A tela ira entdo solicitar o "NUmero de Série" (Serial Number). Digite '456' e pressione
ENTER.

15. A tela exibira a visualizacdo da marcacao. Agora pressione Mark ou o botdo verde de
inicio para marcar os dados.

16. Quando a marcagao estiver completa, a tela solicitara que o nome do layout seja
inserido novamente e que 0 processo se repita a partir do passo 12 acima.

Usando a opc¢ao Marcacao Mdultipla.

Ao marcar lotes da mesma peca usando o mesmo layout, em vez de ter que
escanear o numero da peca (nome do layout) a cada marcacao, € possivel fazer
iSSO apenas uma vez e inserir a quantidade a ser marcada. O software ir4, entao,
dar a volta, solicitando apenas as variaveis em cada ciclo. Para ativar esta funcéo
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pressione F10, F10, F3, F6) Varios no menu principal e ajuste "Marca¢do Multipla"
(Multi-Mark) para "Ligado” (On).

Também é possivel inserir um nimero de série inicial e fazer com que o controlador
incremente automaticamente o nimero para cada marcagado sem prompts. Para fazer
isso, defina o parametro de linha para 'Serial por Prompt' quando usar a op¢ao
marcacao multipla.

Somente dados

Se "Usar Prompt de Dados/Layout" estiver definido como "Desligado” (Off), e houver
Entrada de Dados via linhas Prompt em um layout, o controlador ainda ira solicitar a
marcacao dos dados, mas néo ira solicitar o layout.

Salvando Dados Marcados em Excel (Arquivos CSV de Logging)

O controlador pode armazenar todos os dados marcados em seu sistema de arquivos interno ou
em uma unidade flash USB. Esta pode ser uma ferramenta de auditoria util para rastrear quando
as pecas estdo marcadas e quais dados estdo marcados nelas. Os arquivos podem ser copiados
para um computador e analisados em Excel.

O controlador cria um novo arquivo para cada dia e homeia o arquivo no formato
DD_MM_AA.csvou MM_DDD_AAA . csv, dependendo da configuragdo do formato da data. Numa
unidade flash USB é criada automaticamente uma pasta chamada LOGS.

Para configurar este modo selecione F10, F10, F3, F9 Configurar impressora/arquivo de registo.

Configuracéo do arquivo Descricdo

de registro

Registrar como arquivo e N&o - Fungéo desativada
Csv

e Simples - Registra os dados no arquivo tal como estdo marcados. Os
zeros iniciais podem ser removidos quando carregados no Excel.

e "dados" - Registra os dados entre aspas, isto pode ajudar a manter os
dados zero no inicio.

e "="dados"" - Registra os dados em um formato que também pode ter
virgulas de registro.
Registrar em arquivo Ajuste como Sim para registrar os dados no sistema de arquivo interno dos
interno proprios controladores
Registrar no arquivo USB | Ajuste para Sim para registrar os dados em um cartdo de memoria flash USB
Dias para guardar Define o nimero de arquivos diarios a guardar. O controlador ir4 apagar os
arquivos arquivos mais antigos para evitar que muitos arquivos se acumulem ao longo do
tempo. Max. = 999 dias.
Nova linha Define se o caractere de fim de linha do arquivo deve ser um fim de linha,
alimentacao de linha ou ambos.
Imprimir Registrar todos os dados ou apenas varidveis de registro.

IMPORTANTE
Para garantir que a funcdo de registro esteja ativada, vocé deve ligar a funcdo utilizando o
botéo 'Printer - Log File On/Off' no menu "Outros" (F10, F6).

Ao registrar dados no sistema de arquivos internos dos controladores, os arquivos podem
ser copiados para uma unidade flash USB usando o bot&o "Copiar registros de marcacéo
para o USB (Copy mark logs to USB) no Menu Registro (Log) (F10, F10,F4, F10, F7).

Os registros de marcagéo também podem ser visualizados no controlador a partir do botéo
Visualizar registros de marcacéo (View mark logs) no Menu Resgistro (Log) (F10, F10,F4, F10, F6).
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111 1.0 - Excel

1 Layoutname Date Time Lnel lne2 Line3 Lined4 Line5 Line6 line 7 Line 8 Line 9  Line10
) ENGINE3L  18/11/2016 15:46:37 A13269 3.0GTI 24V 6CYL  420KG  11/12/2017
3 ENGINE3L  18/11/2016 15:47:05 A13270 3.0GTI 24V 6CYL  420KG  11/12/2017
4 ENGINEL  18/11/2016 15:47:40 A13272 2.06TI 16V 4CYL  360KG  11/12/2017
5 ENGINEZL  18/11/2016 15:48:10 A13273 2.0GTI 16V 40 360KG  11/12/2017

9
10 I}
1

Exemplo de um registro marcado mostrado carregado no Excel

Carregamento de dados de marcacéo de arquivos CSV

E possivel realizar a marcacao de lotes ou pesquisas de dados usando um arquivo
CSV gerado externamente. O arquivo de dados pode conter uma linha de
cabecalho, uma coluna indicando um layout a ser utilizado para aquela linha de
dados e uma coluna para um identificador Unico.

Se vocé estiver gerando seus arquivos CSV a partir do Excel, use a opcgao "salvar
como" e use o tipo "CSV (separado por virgulas)".

O recurso pode ser ativado a partir do menu Varios (F10 F10 F3 F6 do menu
principal) Uma vez que a opc¢ao for ativada, mais op¢des aparecem abaixo dela:

4-:| Various

Use Layout/Data P[:
Mark data from CS [:
I-»Laynut column n
LUnique ID cnlum

LHeaderS

O numero da coluna de layout especifica o nUmero da coluna que contém o layout
a ser utilizado para a marcacao. Ajuste este valor como 0 para desativar o recurso
de selecao de layout se o0 seu arquivo de dados nao incluir um nome de layout. Os
dados serdo colocados no layout carregado atualmente se o recurso de coluna de
layout estiver desativado.

O numero ID unico da coluna (UID) especifica o numero da coluna que contém o
identificador Gnico que sera usado para procurar os dados necessarios. O operador

ira digitar ou digitalizar um identificador, e a linha de dados que tem essa entrada na
coluna UID sera usada.

Defina este valor como O para desativar a funcdo UID. Os dados serdao marcados
sequencialmente, comecando com a primeira linha se o recurso UID estiver desativado.
Para configurar o controlador para usar um leitor de cédigo de barras para o UID,
configure o uso da porta com para Layout por Prompt.
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Os Cabecalhos que nos definem dizem ao controlador se a primeira linha no
arquivo CSV sao dados ou os nomes das colunas.

Exemplo de arquivo de entrada CSV

Layout, Numero da pecga, nome, Peso, W, Voltagem
CSV1,AB9123, PowerDrive, 15kg, 2000, 230
CSv1l,AB9123a, PowerDrive, 15kg, 2000, 115
CSv2,XR100,XR Pequeno, 9kg,100,230

CSV2,XR200,XR Médio, 20kg, 200,230

CSV2,XR400,XR Grande,44kg, 400,230
CSv3,N3000, Tipo normal,1l5kg,1000,115

Quando a opcéo de entrada CSV for selecionada, o menu de marcacgao sera
substituido pelo menu de marcagdo CSV. O menu sera diferente se houver uma
coluna UID, e se a maquina estiver configurada com um alimentador de etiquetas.

10:52:46
09/11/18

"':l CSV Marking Menu

F3
Load From

USE
4 |
Fa
View File
Contents
4 |

F5

View Record
Details

No layout PRYOR‘J

Selecione Carregar do USB para selecionar o arquivo de entrada a ser utilizado.
Este arquivo seré copiado do dispositivo USB para a memoéria do controlador, para
gue o dispositivo possa ser removido. O controlador ndo modificara o arquivo na
unidade USB.
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O contetdo do arquivo pode ser verificado usando a opcao Visualizar contetdo do
arquivo (View File Contents)

*-:l Current file contents

ABS123 PowerDrive

AB9123a |PowerDrive

XR100 XR Small

XR200 XR Medium

XRA400 XR Large

N3000 t
File end

Se o sistema estiver usando um UID para procurar os dados a serem marcados,
uma tela cheia do arquivo sera mostrada a partir do topo.
Se nao houver UID, os dados serdo mostrados a partir da proxima linha a ser marcada.

Visualizar detalhes de registro (View Record Details) mostrara os dados para um registro.

4-:| Record details

Layout C5v2
Part No. XR100

name XR Small
Weight Skg
W 100
Vol tage 230

Se os UIDs estiverem sendo usados, um UID seré solicitado ao operador para
selecionar o registro a ser visualizado.

Se os UIDs néo estiverem em uso, 0 proximo registro a ser marcado sera mostrado.
Se ativado, os dados para o nome do layout e UID serédo destacados.

Para fazer referéncia aos dados CSV em um layout, vocé pode usar o comando
CSV no texto do layout.

[CSV:n] ira inserir os dados da coluna n, e.g. [CSV:2] ira colocar os dados da
coluna 2 na marca.

[CSV:name] ira inserir os dados da coluna com o home especificado. Os
cabecalhos devem estar habilitados para que isso funcione corretamente porque a
linha de cabecalho € usada para determinar 0os nomes.

Estes comandos podem ser misturados com outro texto, e multiplos comandos
colocados em uma linha.
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Exemplo de layout:

X pos |[Y pos

FART :LCCSU:FPART HO.J

MAME :CC3U:MAME] 3.50

6.H0H

5. 80

AALL LA

Se a funcédo UID estiver desligada, o painel de visualizacdo no meio da tela do menu
mostrara o proximo conjunto de dados a ser marcado.
Se o UID estiver em uso, os ultimos dados marcados serdo mostrados.

Se os cabecalhos estiverem habilitados, um botdo extra aparecera na tela de ajuda
para linhas de texto.

*-:l Text

1) ABCDEFGHI JK
2) 12345
3) LMNOP

[L2][L3] 12345LMNOP

[L2]-[L3] 12345-LMNOP

[SP1:3-5] CDE

[DD]1234 : 34[RS5][EOT]
[DD]12/34 [GS]134[RS]I[EOT]
[12]11234 34[RS]1[EOT]

[C5V:1] Column

| [CSV:header]
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Quando o botao é pressionado, surgird uma tela de botbes para que o operador
selecione um cabecalho. Haverad um botéo para cada cabecalho no arquivo CSV.

*-:l Select header

Layout Part Mo. name Voltage

Se um botéo de cabecgalho for selecionado, o controlador retornara a tela de edi¢éo,
e o comando CSV para aquele cabecalho sera inserido na posicéo atual do cursor
na linha de texto.
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12. Cabecotes de Marcacao

Ha vérios tipos de cabecote disponiveis na linha da série 4000. O software sera
configurado para cada tipo, portanto, nenhuma configuragdo adicional sera
necessaria. Para referéncia, os parametros que podem ser configurados para umo
cabecote de marcacao sao:

Maquina | Proximidade | Proximidade | Limite | Limite | Passos/mm | Passos/mm
de X deY de X deY de X deyY
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
[-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

Selecione F7) Configurar o hardware no menu Configuracéo para alterar os

parametros.

Observe que todos os tamanhos de caracteres, espacamentos Varidot, etc.
discutidos neste manual se aplicam aos cabecotes de marcacdo com resolucéo de
40 passos/mm do eixo.
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13. Conjuntos de Marcacéao

Existem varios tipos de conjuntos de marcacao disponiveis. Pode ser necessario
configurar o hardware antes que o controlador possa ser utilizado. Consulte as tabelas de
compatibilidade no inicio do manual para verificar a compatibilidade com um tipo especifico
de maquina.

MarkMate
A maquina MarkMate disp6e de um solenoide elétrico que permite 9 forcas diferentes.

Solendide elétrico (E)

Permite 10 velocidades diferentes, 14 forcas diferentes e espacamento Varidot de até 0,075
mm.(0,003") Solendides duplos também podem ser instalados. O Autosense pode ser
instalado em unidades motorizadas do eixo Z. A opcéo E é recomendada para aplicacdes
de precisdo que requerem um fino grau de controle de profundidade, como a marcacéo
DataMatrix.

Conjunto de marcagéao pneumatica profunda (DP)

Permite uma Unica velocidade de marcagdo, uma Unica for¢ca e um espacamento Varidot de
até 1,25 mm. (0,05") Nao estéo disponiveis solenoides duplos e Autosense.

Pneumatico Rapido (FP)

O conjunto pneumatico rapido alterna em alta frequéncia para criar um efeito de linha
continua, esta abordagem da um ciclo de marcacdo muito rapido, porém suas capacidades
de profundidade séo limitadas. A velocidade do cabecote pode ser diminuida para se atingir
uma marca mais profunda. O Autosense ndo esta disponivel.

Conjunto de riscagem com ponta de diamante (SP)

Permite que caracteres com detalhes delicados, tdo pequenos quanto 1mm sejam
marcados por riscagem. A agulha é inserida pneumaticamente dentro do material. A
profundidade da marcacéo € ajustada através da alteracdo da pressdo do ar no regulador
de ar fornecido.

Conjunto de riscagem com ponta de carboneto (SP)

O conjunto com ponta de carboneto permite a marcagao por riscagem de linhas mais largas.
E, portanto, mais adequado para caracteres maiores, geralmente com mais de 4mm de
altura. A agulha é inserida pneumaticamente dentro do material. A profundidade da
marcacgao € ajustada através da alteracdo da pressao do ar no regulador de ar fornecido.

Conjunto com ponta de carboneto reforcada (SDPH)

O conjunto com ponta de carboneto reforcada é muito semelhante ao conjunto padréo,
exceto que o tamanho do furo pneumético & maior, permitindo que mais forgca seja aplicada
pela ponta da agulha. Isto resulta em uma marcac¢éo mais profunda. Esta opgéo so esta
disponivel nos modelos 140-40SDPH, ja que estes cabecotes de marcagcdo possuem um
mecanismo mais robusto com motores de acionamento de alta poténcia.

Solenoides duplos elétricos

Permitem 10 velocidades diferentes, 9 forcas diferentes e espacamento Varidot de
até 0,075 mm.(0,003"). O Autosense pode ser instalado em unidades motorizadas
do eixo Z. Ha restricdes ao Autosense em maquinas solenoides duplas
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Veja secao 4-1, 'Configuracao do controlador' para detalhes de como configurar a
opc¢ao de solenoide duplo.

Uso do solenoide duplo
Se os parametros tiverem sido alterados, a maquina estéd agora pronta para ser utilizada.

Faca um layout, mas mude as forcas como um namero duplo. O primeiro nimero
relacionado ao solenoide esquerdo, o segundo numero funciona com o solenoide direito.

Observe que se o primeiro (solenoide esquerdo) for desligado usando uma forgca
zero, 0 zero ndo é reconhecido na tela e somente a segunda forca € vista.

A marcacgdo serd a mesma em cada solenoide.
Se uma parte do texto ndo for necesséaria de ambos os solenoides, desligue o
solenoide necessario (forca zero). Pode ser necessério inserir varias linhas de texto

para se conseguir este efeito.

Para conseguir niumeros de série incrementais em cada componente a marcar, Sao
necessarias duas linhas de layout.

Solenoide t Segundo solenoide
ou seja 123 124
segundo lote 125 126

de componentes

Digite F8 novo layout

Tamanho Forca posicdo X posicédo Y
LINHA 1 123 15 50 0,0 0,0
LINHA 2 124 15 05 0,0 0,0

Usando a funcdo 'TAB' para cada linha, mova o cursor para baixo usando a tecla de
seta para baixo até o cursor estar sobre Ser.Inc e mude o valor de 1 para 2 e deixe
Ser.cadaem 1. Faca isso para cada linha necessaria.

Pressione ESC e depois F1 para marcar.

Podem ser necessarios testes para garantir que o incremento correto seja
alcancado.

Para garantir uma profundidade de marcacédo uniforme em ambos os componentes,
certifique-se de que as agulhas estéo firmes e tém o mesmo comprimento, para que
a distancia de marcacao seja a mesma.
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14. Eixo Z elétrico

As maquinas BenchDot™ ZA est&o equipadas com um motor Z elétrico. E possivel
modernizar uma maquina que nao seja ZA usando o kit abaixo.

O eixo Z deve estar configurado antes de poder ser utilizado. Os seguintes
parametros séo aplicaveis:

Parametro Descricao

Eixo Z Tipo de eixo Z (Nenhum [none] ou Elétrico
[electric]).

Proximidade | Chave de proximidade do eixo Z (Nenhum [none]

de Z ou PNP). Normalmente configurado para
Nenhum.

Limite de Z Comprimento disponivel para movimento do eixo
Z. Normalmente configurado como 375,0 mm

Z passos/mm | NUmero de passos do motor necessarios para
1,0 mm (0,04") de curso do eixo Z - Normalmente
configurado como 67.

Motor Z/C Funcao do eixo Z e acionamento do motor
circunferencial (Nao usado [unused], eixo Z [Z-
axis], Circunferencial [Circumferential] ou uma
combinacao)

Selecione F7) Configurar hardware « ] |Edit configuration -
no menu Configuracdo para alterar 21¢ notor  (EETIIERG |z -t/

estes parametros. |aieese DO
Z-axis eckric slug offset

O eixo Z elétrico tem um interruptor z prox

extra no controle remoto. Isto € para  EIEE

o controle de subir/descer para o eixo

Z. Eles ficam ativos quando o menu

principal aparece.

O eixo Z pode ser usado de 3
maneiras diferentes.

New layout

PosicBes programaveis relativas a posicéao inicial do sensor.

Cada linha em um layout pode ter a sua propria posi¢cado Z. Esta posicdo € a
distancia da porca do sensor inicial na coluna, ou se for utilizado um desvio Z, a
distancia da posicéo de desvio. E preciso configurar a proximidade de Z como PNP
ao se operar neste modo. Para programar uma posi¢éo Z para cada linha do layout,
pressione F2 ao editar a linha e configure a posicao Z.
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Ajuste Manual do eixo Z

Ao marcar layouts semelhantes em uma variedade de componentes de diferentes
alturas, pode ser util ndo programar o movimento Z para o layout e simplesmente
ajustar o eixo Z manualmente para a altura correta de marcagao usando os botbes
subir e descer Z na caixa de iniciar/parar remota. Para operar neste modo, mude a
Proximidade de Z (Z Prox) para Nenhum (None). Depois volte para 0 menu
principal. Agora, é possivel ajustar o eixo usando os botdes de subir/descer.
Quando estiver pronto para a marcagéao, pressione F10, F5) Configurar Z Inicial (Set
Z Home) A marcacao acontecera a partir da nova posicao de ajuste.

Uso do AutoSense™ para deteccdo automatica da altura da peca

Se a maquina estiver equipada com o médulo Autosense, entdo a maquina pode
detectar automaticamente a altura da peca e deslocar-se para uma distancia
programada da peca para a marcacao. Consulte a secdo Autosense para mais
detalhes.

Documento: ENG123 1 1 Feb 2019. Pagina 14-2




15. Acessorio Circunferencial

Introducao

A fixagdo circunferencial € usada para marcacgéo ao redor do didametro das pecas que nao
podem ser marcadas da forma convencional na disposigao padrao XYZ.

Ajustando a Fixagéo Circunferéncia

A fixagédo é feita com 2 parafusos ou porcas com 0s quais se pode montar na base. Pode
ser posicionado com o centro morto superior da fixagdo circunferencial na linha central das
areas de marcagdo do eixo Y. Ex.: Alinha central da area de marcagado 100 x 100 sera
50,0mm da posicéao inicial da agulha ou, a area de marcacao 4" x 4" sera 2" da posi¢céao
inicial da agulha. Esta configuracéo pode ser ajustada mudando o desvio de Y (F10, F3)
para se adequar a posicdo. Certifique-se também de que o cabecote de marcacao e
guaisquer agulhas ndo possam entrar em contato com a fixacdo. O contado pode causar
danos.

Configuragéao do Controlador

Um cabo de 25 para 25 conexdes é fornecido para conectar o controlador (X2) a uma
fixacdo circunferencial. Este cabo é cabeado a pino e é idéntico ao cabo do cabecote
utilizado entre o controlador e o cabecote de marcacdo. Se for utilizado um eixo Z e um
acessorio de circulacao forem usados, o eixo Z liga-se através da porta secundaria do
dispositivo de circulacao, utilizando um cabo de 25 a 15 conexdes. Certifique-se de que 0s
cabos estejam firmemente conectados e aparafusados. Nunca desconecte os cabos quando
a maquina estiver ligada e em funcionamento, isto pode danificar os componentes
eletronicos do acionamento.

Guia para uma marcagao eficaz

A menos que a peca seja mantida firme, entdo ha

pouca chance de se obter uma marcacédo de boa

gualidade. O acessorio de marcacao

Circunferencial é fornecido com um mandril padrao

de 3 garras de 3" para uso geral. Ele ndo sera K
adequado para todo tamanho e formato de peca,

mas deve abranger uma ampla gama delas. Se P
a(s) peca(s) de trabalho requerida(s) ndo se & o
encaixar(em) nos 3 mandris, mandris especiais, e

painéis frontais, ferramentas, etc., podem ser

fornecidos para a(s) peca(s) em questdo. A informacéo é dada para permitir ao cliente
fazer os seus préprios mandris, ou se necessario o cliente deve entrar em contato com o
fornecedor do equipamento.

o
-

A peca deve ser apoiada em ambas as extremidades sempre que possivel, especialmente
se for necessaria uma marcacao pesada.

Para obter pecas que tenham mais de 100 mm (4") de diametro, a fixacdo da caixa e do
suporte de rolos pode ter que ser aumentada.

IMPORTANTE
Ao montar a fixacao, certifique-se de que a agulha, o bico da agulha e o solenoide ndo
fagam contato com nenhuma parte da fixagdo, mandril ou peca.

Um bico longo e uma agulha longa (100 mm) (4") sédo recomendados para uso com esta
fixacéo.
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OBSERVACAO
Quando o botdo de operacgdo-teste ou marcacédo € pressionado, 0 movimento da
agulha avanca ao longo do eixo Y, no final da marcac&o ocorre o movimento inverso.

Se por qualguer motivo o botdo de parada for pressionado, a agulha permanece
nessa posicao, para voltar para ao inicio, pressione F10, F4.

Em caso de duvida se a peca de fixacdo e o cabecote de marcacao podem interferir
um no outro, faca um teste de marcacéo ou operacéo com forca zero e a agulha
bem acima da peca de fixacao.

Tamanho do Caractere

O dispositivo de marcacéo circunferencial permitird marcar caracteresde 5x 7 e 7 X
9 estilo Varidot, de 0,15 mm a 10,05 mm (0,006" a 0,5"). Evite usar caracteres
muito grandes em diametros pequenos se possivel, pois a inscricdo ndo serd muito
aparente. Logotipos e arquivos HPGL também podem ser usados.

Diametros
Os diametros permitidos variam de 6,4 mm a 150 mm. (0,25" a 6").

Ao fazer um novo layout F8, sera necessario inserir o didmetro. Este deve ser o
diametro da peca que esta sendo marcada.

A fixacao circunferencial deve ser « ] |Edit configuration [:
configurada antes de poder ser 20c moter [ @ | om

utilizada. Selecione F7) Configurar  atesense (EDED
hardware no menu Configuracéo e zais  (EFSEEOE Slug of fset

defina o motor Z/C para zorex (G z dir [orma1 [~
Circunferencial. Se usado em 2 limit
combinagdo com um eixo Z elétrico,

ajuste o motor Z/C para o eixo Z e MR RRE
Circunferencial EE{;FEEEgEF[_

O motor de fixacao Circunferencial [Z—[“—[‘—["—[“—[T[T[—[—[’—[T[T[TF
pode ser usado nos modos de — [T [:
marcacéao Circunferencial e Normal. : New layout PRYOR |

8000000

Circunferencial

Neste modo, o motor é utilizado para acionar o acessorio giratorio e marcar ao redor
da circunferéncia das pecas.

Quando é criado um layout € necesséario introduzir o diametro da peca, este pode
ser posteriormente editado usando F9) Editar diametro no menu Avancado. Este
diametro sera usado para cada linha do layout. Se uma peca tem um diametro que
varia, entdo o parametro Diametro da linha pode ser usado para especificar um
diametro diferente para cada linha.

Observe que um desvio Y para cada layout criado € automaticamente usado. Isto é

gerado no ponto médio do eixo Y, mas pode ser movido para reduzir o tempo de
movimento. Selecione F3) Dados de Layout no menu Outros para mover o desvio.
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Outros parametros que definem o funcionamento do motor de fixacdo circunferencial
em modo de marcacéo circunferencial estdo disponiveis na tela Editar Configuragéo

(Edit Configuration). Eles s&o:
Parametro Descricao
Proximidade | Interruptor de proximidade do eixo C (Nenhum [none], NPN
de C ou PNP). Normalmente configurado para Nenhum.
Passos/rota¢ | Numero de passos do motor do eixo C necessérios para
oes de C girar a fixagdo 1 volta. Normalmente 400.
Segmentos Numero de segmentos imaginarios em que se pode dividir
de C uma rotacdo. Normalmente configurado para 80. Aumente
este numero para obter menos variacdo na distancia de
marcacao, mas os segmentos C devem dividir-se
exatamente em passos/rotagédo em C.
Normal

Neste modo o moto

r é utilizado como eixo programavel, a posicao para a qual se

desloca para cada linha de um layout é especificada (em unidades definidas pelo
usuario) pelo parametro de linha Posicéo.

Os parametros que
Normal séo:

definem o funcionamento do motor no modo de marcacgéao

Parametro

Descricao

Proximidad
edeC

Interruptor de proximidade do eixo C (Nenhum [none], NPN
ou PNP). Normalmente configurado para Nenhum.

Passos/unid
ades de C

Numero de passos do motor do eixo C necessarios para
mover o0 eixo em 1 unidade definida pelo usuéario.
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16. Deteccao Automatica (Auto Sense)

O sensor so funcionara se um eixo z também estiver equipado para a maquina
BenchDot™. O Autosense s0 esta disponivel em maquinas de marcacao de pontos
por solendide elétrico.

Isto permite a maquina sentir a altura da peca e marcar, ideal para marcacao de
diferentes alturas de pecas com a mesma profundidade de forca de cada vez.

Este acessorio ndo € um dispositivo de seguranca e é preciso ter cuidado ao
configurar para a marcacgéao.

Método de Operacao

A maquina utiliza a agulha para encontrar a altura da peca a ser marcada. A
repetibilidade deste sensor com uma maquina do eixo z esta dentro de mais ou
menos 0,2 mm (0,008").

A deteccao automatica deve ser « ] Edit configuration

configurada antes de poder ser - -

utilizada. Selecione F7) Configurar otosense [
hardware no menu Configuracéo, ras (SN0 Stug offset
ajuste a detecgdo automatica para zorex (EDO zar (EESEO

Sim, e ajuste o desvio do espacador  ERIEE

(slug offset) para 1,00 mm. (Este R S D o o e e o e s

valor pode ser ajustado dependendo [ oo fe (o [P fe Lo o [F 1 ()
das condic¢des de operagdo. Consulte B °o|r| @

a secao da lista de verificacao do

manual para obter o valor do desvio
do espacador para a sua maquina).

Quando um layout for criado, o

parametro distancia Z € definido como 0.0. Isto ira desativar o funcionamento da
unidade de deteccao automatica. Selecione F3) Dados do Layout no menu Outros e
ajuste a distancia Z para a distancia desejado. Se for necessario um intervalo
diferente para cada linha de um layout, entdo o parametro de linha Z pode ser usado
para especificar um movimento de desvio no eixo Z.

Na tela Dados de Layout ha 2 valores BENEIREENREE -
adicionais relacionados a detecgédo x offset  [G ATS max
automatica. "Deteccdo automatica vorrser (N reset (SN
minima" (Autosense Min) e zoffser G Fvery
"Detec¢do automatica maxima" £ Eep — retruction + (I

(Autosense Max). Se esses valores  [SEEEE_— R — [

forem definidos para zero, eles séo *:][1—[2—[3—[4—[5—[6—[7—[3—[9—[0—[— [;

minmat 52 com aue 0 oo 7 cheque AEMICIEIEMREICE S

a posicao programada em relacédo ao EEEEEEE?EF[—‘J{T[— F
< e

zero antes do inicio da detecgéo =
automatica. Isto pode ajudar a

New layout
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acelerar um ciclo de marcacdao, j& que um movimento Z padrao € mais rapido do
gue um movimento de detec¢do automatica. O valor de Detec¢do automatica
maxima" € uma posicdo maxima de deslocamento para o eixo Z quando se faz a
deteccdo automatica para este layout especifico. Se o eixo Z ultrapassa esta
posicao em relacdo ao zero maquina, entdo o eixo Z para, o ciclo de detec¢éo
automatica sera abortado e uma mensagem de erro aparecera na tela. Este pode
ser um recurso Util para detectar se uma pec¢a nao foi carregada em um fixador e,

portanto, impedir a marcacdo da base ou fixacdo da maquina.

E possivel fazer a deteccéo automatica varias vezes durante um unico ciclo de
marcacao usando o parametro de linha "Recuo de deteccdo automatica" (Autosense
Backoff). A aplicacdo de um valor diferente de zero na linha 2 ou superior fara com
gue o eixo Z retroceda a distancia programada antes de se deslocar a posi¢cao XY
da linha e acionar a detecgéo automatica novamente. E aconselhavel usar uma
distancia de pelo menos 10mm para garantir que a guia tenha espaco suficiente
para realizar uma detec¢do automatica.
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17. Sequéncias de Teclas de Funcéao

Introducao

Os varios menus séo alcangados a partir do menu principal, usando as seguintes
teclas de fungéo:

Menu Teclas

Qutros F10

Avancado F10, F10
Logotipo F10, F10, F1
Backup/restaurar F10, F10, F2
Configuracao F10, F10, F3
Testar hardware F10, F10, F4
Editar intervalos F10, F10, F5
Marcacédo de lote F10, F10, F7
Funcdes F10, F10, F3, F10

Para chegar ao menu principal a partir de qualquer outro menu pressione a tecla
ESC até que o menu principal seja exibido.

Os botbes de menu tém F1, F2, etc. na tela para auxiliar a navegacao.
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18. Alimentac&o Automatica de Etiquetas

Introducao

Esta secéo abrange a configuracéo e utilizagdo do dispositivo de alimentacéo
automatica de etiquetas utilizado em conjunto com as maquinas de marcagao.

4-:' Edit configuration

Infouts In Empty PHP

Jog Ctrl Qut Full PHP

Alimentacdo Pneumética Simples

Under Head |Rlslgl]

Label Eject

X Cal.mm

Y Cal.mm

Configuracéo da Fixacao

A operacao da alimentagéo pode ser
configurada para uma série de arranjos
de acessorios, ou seja, alimentador de
saida, sensor do caminho de etiquetas
cheio, tamanho da etiqueta, etc. Atela
de configuracao de hardware tera as
seguintes opc¢des especificas de
alimentacédo de etiquetas:

]

mlo[wle e[ [ [v[ o[- [ @

(s fs (o (e e (v o[ e

[Z—[*—[C—[“—[B—[N—[T[f—[-—['—[r[ﬂr[:
— [+ =]~

PRYOR

New layout

Parametro Descricdo
Motor Z/C Configure-o para uma das opc¢Oes de "alimentacéo elétrica de etiquetas”
se estiver usando a alimentacao elétrica ajustavel de etiquetas.

Entradas/ Configuracao de E/S digital Autoalimentador (Auto Feed). Normalmente

saidas configurado para Sem Uso (unused). Ajuste para "Autoalimentador 1"
para uma alimentacao Unica, "Autoalimentador 2" para uma alimentacao
dupla, etc.

Entrada Sensor do alimentador de entrada vazio (Nenhum, NPN ou PNP).

vazia Normalmente definido como PNP. Detecta que alimentador de entrada
esta vazio; desativa a acdo de alimentagdo até haver etiquetas
disponiveis.

Saida cheia | Sensor do alimentador de saida cheio (Nenhum, NPN, PNP).
Normalmente definido como PNP. Detecta se o alimentador de saida
esta cheio, desativa a alimentacdo até que esteja vazio.

Sobo Sensor de etiqueta sob o cabecote de marcacédo (Nenhum, NPN, PNP).

Cabecote Normalmente definido como PNP, se houver. Indica a presenca de uma
etiqueta sob o cabecote de marcacéo.

Ejecdo de Numero de alimentagdes necessérias para ejetar a Ultima etiqueta

etiqueta marcada para o alimentador de saida. Depende do tamanho da
etiqueta.

Primeira Especifica o numero de etiquetas de alimentacdo necessarias para

etiqueta garantir gue uma etiqueta em branco esteja sob o cabecote de
marcagdo. Este campo é ignorado se uma etiqueta sob o sensor do
cabecote de marcacéo estiver configurada.
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Para acessar o menu do alimentador de etiquetas, selecione "F1) Menu do
Alimentador de Etiquetas” (Label Feed Menu) no menu principal (depois de
selecionar "F1) Marcar layout" [Mark layout] com a alimentagédo desativada). Outra
opcéo é selecionar "F6) Menu do Alimentador de Etiquetas" (Label Feed Menu), no
menu Avancado (Advanced).

Modos de Operacéo

Além da configuracdo da fixacdo, o modo de operacédo pode ser configurado para
um dos trés modos. A depender das diversas op¢des de modo no menu de
alimentacao de etiquetas, esse modo ser& ativado ou desativado

Modo Manual

O modo manual permite ao operador
carregar um layout e editar quaisquer
variaveis/numeros de série antes de
selecionar F2) Marcar Etiquetas -
(Mark Labels). O operador sera Mark Labels
solicitado a especificar o numero de
etiquetas necessarias, a marcacao
comecgara ou terminara com o botéo
INICIAR (START) e PARAR (STOP).
Se o operador escolher a opcéo
INICIAR (START), o ciclo de
alimentacdo e marcacao sera
repetido até que o numero de
etiquetas requerido tenha sido
marcado.

16:22:23
15/10/16

"::l Manual Feed Menu

F&
Feed First
Label

F7
Eject
Marked

F3 F8
Feed Blank

Label

Fg
Advance
Pusher

F1o
Retract
Pusher

New layout

PRYOR |

A alimentacado da etiqueta sera padrao para 'Modo Manual' se nenhuma das portas
seriais de comunicacao estiver configurada para o modo Host ou de Lote.

Modo de Lote

A alimentacao das etiquetas funcionara
no modo de lote (conforme detalhado na

secdo 9 deste manual) se alguma das e
portas de comunicacéao estiver
configurada para Lote (Batch). O uso
de um alimentador em conjunto com o
modo de lote permite que toda a fila seja o
marcada automaticamente ("F1 Marcar Fill Buffer
Lote" [Mark Batch]) com pouca

necessidade de intervencdo do usuario cron seeee
(abastecimento/esvaziamento de
alimentadores de entrada/saida, etc.).

q5:55:1H
25/10/16

*':l Batch Feed Menu

F&
Feed First
Label

F2
Mark Same
Labels

Eject

Fg
Feed Blank
Label

Fg
Advance
Pusher

]
Empty
Buffer

F10
Retract
Pusher

Todos os comandos de menu . No layout PRYOR
anteriormente disponiveis no menu de ’
lote estéo disponiveis no menu do alimentador de etiguetas com 0 modo de lote habilitado,
ou seja, F3 Preencher Buffer, F4 Estatisticas e F5 Esvaziar Buffer.

Modo Automaético
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A alimentagéo de etiquetas ] [t 15:54:21

25/10/16

funcionara em modo automatico se -
alguma das portas seriais de Automatic
comunicacéo estiver configurada

para o Modo Host. O modo v Some
automatico aceita e marca os lotes de
maneira continua a partir do
dispositivo host.

F&
Feed First
Label

Eject

F8
Feed Blank
Label

Fg
Adwvance
Pusher

Show stats

Para que o operador possa ter

acesso a Ultima etiqueta marcada, =
guando nao existirem mais etiquetas Buffer
na fila, a Ultima etiqueta marcada
sera ejetada. Para ejetar uma
etiqueta, o niumero de etiquetas em branco especificado no parametro ejetar
etiqueta é alimentado.

F10
Retract
Pusher

PRYOR |

O ciclo automatico € iniciado com o comando "F1 Ciclo Automatico” no menu de
alimentacéo de etiquetas. A qualquer momento o ciclo automatico pode ser
interrompido sem destruir o conteudo da fila ndo marcada, pressionando a tecla
ESC. Voltar ao ciclo automatico resultara na marcacao das etiquetas restantes na
fila e permitird o recebimento de outros lotes.

As opcOes de utilitario de fila/buffer "F4 Estatisticas” (Show Stats) e "F5 Esvaziar
Buffer" (Empty Buffer) estdo disponiveis no modo automatico
O Modo automatico recebe comandos usando a seguinte sintaxe:

<STX>LayoutName<CR>Variable_1 Value<CR>Variable_2_Value<CR>Variable_N_Value<CR><ETX>

Onde, <STX> é um caractere ASCIl 2, <CR> é um caractere ASCI| 13, e <ETX> é um caractere ASCII 3.

A porta serial RS232 A, porta USB B ou porta Ethernet TCP/IP deve ser configurada
para o modo 'Host'.

No 'Menu Alimentador Automatico’, pressione F1 para 'Ciclo Automatico' a caixa
"Esperando por dados..." sera exibida.

Uma vez recebidos os dados, o ciclo de marcacdo comecara

Utilitarios de Alimentacéao
Os seguintes servicos foram fornecidos para o controle manual do dispositivo de
alimentacao:

F6 Primeira Etiqueta (Feed First Label)

Se houver um sensor do caminho da etiqueta configurado, o alimentador sera
retraido e o empurrador avancara até gque o sensor seja ativado, ou seja, uma
etiqueta seja detectada sob o cabecote de marcag¢do. Se ndo houver nenhum
sensor configurado, o alimentador sera retraido e avancara o numero de vezes
especificado no parametro Primeira Etiqueta (First Label).

Os sensores de entrada e saida dos alimentadores sao verificados (se
configurados) antes de qualquer operacao de alimentacgéo.
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F7 Ejetar Etiqueta (Eject Label)

O alimentador sera retraido e avancara pelo nimero de vezes especificado no
parametro Ejetar Etiqueta. Os sensores de entrada e saida dos alimentadores sé&o
verificados (se configurados) antes de qualquer operagao de alimentacéo.

F8 Etiqueta em Branco (Feed Blank Label)
Alimenta uma Unica etiqueta em branco ap@s verificar os sensores dos
alimentadores de entrada e saida (se configurados).

F9 Botao de Avanco (Advance Pusher)
Avanca o empurrador.

F10 Botédo de Retracado (Retract Pusher)
Retrai o empurrador.

Alimentacéo Elétrica de Etiquetas

Uma alimentacéo elétrica ajustavel de etiquetas também esta disponivel. Funciona nas
mesmas configuracdes que acima, mas também tem algumas configuracdes adicionais.

Entradas/Saidas (In/Outs) deve ser ajustado para Autoalimentador 1 (Auto feed 1)

Motor Z/C (Z/C motor) deve ser ajustado para alimentacao elétrica de etiqueta ou
alimentacéo elétrica de etiqueta e Z se for o caso

Feed Length (passos) deve ser ajustado para que o empurrador se afaste o
suficiente para ir além da etiqueta. Esta distancia pode ser reduzida com etiquetas
mais curtas para reduzir o tempo de ciclo.

Preclamp time deve ser ajustado para que a bracadeira atinja a pe¢ca no momento
em que ela chega a posicédo de marcacdo. O marcador sabe quando o empurrador
chegara a posicao final, mas a bracadeira leva tempo para se mover. Este tempo
determina quando a bracadeira comecara a se mover antes que o empurrador
chegue a posicéo final. O numero introduzido é quantos passos antes da posicdo de
parada a bracadeira deve ser ativada.

Se o valor for muito grande, a bracadeira disparara cedo, e a bracadeira pode
retardar o movimento da etiqueta e parar o motor. Se for muito cedo, pode passar
em frente a etiqueta.

Se o valor for muito pequeno, a bracadeira disparara tarde, e a etiqueta pode
derrapar ao longo da ranhura com o impulso depois do empurrador parar. Aumente
o valor, ou aumente o valor dos passos nho menu de tempo para aumentar o tempo
de aceleracéo e desaceleracéo.

Direcao do Alimentador (Feed dir) é usado para mudar a direcdo do alimentador
para corresponder ao motor que foi instalado.

A velocidade de alimentacdo elétrica da etiqueta pode ser alterada no Menu Edit
Timings no tempo do Eixo de Alimentacéao Elétrica.
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19. Recursos Avancados

O MENU RECURSOS AVANCADOS ¢ acessivel a partir do MENU DE CONFIGURAGAO.

16:25:28
i-:l Advanced Features Menu 19710416

F1

F6

- Duplicate
= Lists

F7
Bulk
Download
Logos

Font Editor

F2
Load HPGL
Fant

F3
Qutput
Settings

F8

Fa = Fg

Lookup

F5 == F10
Warning

Events

New layout

Editor de Fontes

O editor de fontes permite que o operador altere a aparéncia dos caracteres
marcados. Para acessar o Editor de Fontes, selecione RECURSOS (FEATURES)
no MENU DE CONFIGURACAO e, em seguida, selecione EDITOR DE FONTES
(FONT EDITOR). Selecione a fonte a editar (5x7 ou 7x9).

O sistema mostrara o caractere atual
gue esta selecionado e pronto para
ser editado. Os botbes na tela Character = A
permitem a edicdo do caractere. Fespens e e

i-:l 5x7 Font Editor

Touch the squares to toggle

ABCDE [l ABCDE
Pressione e para [TE[T

selecionar o caractere a editar.

Mova o cursor com as teclas do
Keyboard controls:
cursor. Para trocar um ponto entre bress ESC ta Quit, or F1 to save

Use Page Up/Down to change character

marcar e nao marcar, pressione (0] PR EEn S el

Press DEL to Reset Character
botao IEEEI . Ou toque no ponto da
grade que precisa ser invertido.

Quaisquer pontos alterados desde o ultimo salvamento serdo marcados
comum pejueno ?uadrado laranja. O ponto atual que sera alternado

com a tecla € marcado com um contorno vermelho.

. . =

Quando terminar, pressione ou F1 em um teclado USB para
armazenar o caractere modificado. Sempre que esse caractere for
marcado com essa fonte, a nova definicdo de marcacéao sera utilizada.

As instrucdes sobre como editar o caractere usando um teclado também estéo na tela.
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Carregar Fonte HPGL

O sistema tem uma fonte HPGL integrada. O sistema pode ser configurado para
substituir estes caracteres integrados, fazendo o download de substituigdes para o
controlador. A funcdo CARREGAR FONTE HPGL (Load HPGL Font) permite ao
operador fazer o download em massa de um conjunto de arquivos HPGL para usar
ao marcar uma linha com seu tipo de fonte definido para HPGL.

O procedimento € detalhado no manual do software para download de fontes.
Como visto na tela de visualizacdo para o exemplo de download acima, a fonte de

caracteres descrita € usada para ABC, substituindo a fonte de linha Unica integrada.
Os caracteres restantes sdo marcados com a fonte em linha Unica integrada.

*-:l ‘Preview (x16)

| ==

Configuracdes de Saida

O sistema pode enviar suas configuracdes para a porta A (RS232). Isso permite
gue as configuracdes sejam impressas em uma impressora com porta serial, ou
capturadas em um PC rodando um programa emulador de terminal.

Selecionando este item, surge um « | output Configuration
menu para o operador selecionar 0s
dados a serem impressos.

A Opgéo SAl,DA DO AMBlENTE F1) Qutput Environment
(Output Environment) ira imprimir as

configuracdes do sistema. T8
F2) Output Data

SAIDA DE DADOS (Output Data) ird
imprimir todos os layouts e arquivos m

de dados armazenados no sistema.

SAIDA TOTAL (Output All) ira
imprimir ambos 0s itens acima.
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Um exemplo de parte dos dados impressos:

After. .. 300 300 300 300 300 3000 000
Datanatrix
Start 1
End..... 7
Steps. .. &
000000
0.0 16.0 19.0 22.0 25.0 28.0 31.0 34.0 37.0 40.0
010 11 12 13 14 15 16 17 18

Before
During
After. .

Configure Hardware
ZC motor. . Unused

Mark typs. . Dot
Solencids.. Single

prox Hone
v prox Hone
% limit 100,00
¥ limit 75 .00
i stonm 40

v stomm

¥ Cal mn. . 0.00

In Empty... Hone
Out Full Hone
nder Head. Hone
Label Eject 1
First Label 1

ACK Label Comms Ho

Configure Comns

Port &..... Unused
Baud 57600
Parity &+Hone
Flow Ctrl. Hardware
Fort B Unused
Baud 57600
Paxity..,. S+Hone

Flow Ctrl. Hone
Station no. 1
Ho network card fitted

%xx END Environment **x

Impressédo do ambiente

[wxx START Data x*x
usex System files
hdvSpeeds. FontCharslarge. FontCharsSmall. dsfaults. environment.
hpgl data. gueus. setup. speeds. vnetc
xxx Iogo files
Enpty
nxx HPGL logo files
#CE_BLOCK_LOGD, *CE_LINE_LOGO

x%x HPGL font files
.lo2003,

ERELC

EERESCERE
=promer
=mEEO
O EHHD

xxx Layouts xxx

xxx GROUP 1
Loyout: AUTOLORD X Offs: 0.00 ¥ Offs: 0.00 Z Offs: 0.00 Z Gap: 0.00
ext Type Font Force X by Z Height Width Length Varidot ingle Mark it Spacing  Speed Mode Radius
SIFNS7284 Text 5x7 dot 1 2800 11.00 45.00 3.10 0.00 0.00 10 18000 Yes 0.00 Slow Straight 25.00
6246236434 Text 5x7 dot 1 40.00 13.00 45.00 3.10 0.00 0.00 10 180.00 Yes 0.00 Slow Straight 25.00
[L3] PRYOR Datalatrix 57 dot 1 28.00 7.00 45.00 6.00 0.00 0.00 10 180.00 Yes 0.00 Slow Straight 25.00
Text 5x7 dot 0 015 0.15 0.00 145 000 0.00 i0 000 Yes 0,00 Slow Straight 25.00
Layout: TESTLAYOUT ¥ Offs: 0.00 ¥ Offs: 0.00 Z Offs: 0.00 Z Gap: 0.00
Text Type Font Force i T Z Height Width Length Varidot kngle Mark it Spacing  Speed Hode Radius
TEST DAT2 Text 5x7 dot 2 10,00 10.00 0.00 4.50 0.00 0.00 10 0.00 es 0.00 Slow Straight 25.00
(CORNER Text 729 dot z 70.00 70.00 0.00 4.60 0.00 0.00 10 0.00 Yes 0.00 Slow Straight 25.00
000021 Serial Taridot z 100 1.00 0.00 2.85 0.00 0.00 0 000 Yes 0,00 Hedium Straight 25.00
#xx GROUP 2
Enpty
xsx GROUE 3
Enpty

Impresséo de dados
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Consulta

A funcéo Consulta (lookup) permite que um layout tenha um texto inserido em uma linha
com base no conteudo de outra linha. Os seguintes parametros estdo disponiveis:

Parametro Descricao

Linha O numero da linha onde a cadeia de caracteres de consulta sera
verificada

Inicio O primeiro caractere do conteudo da linha por onde comecar. 0

significa comparar a linha inteira.

Comprimento | O nimero de caracteres a comparar. 0 significa até o final da linha.

Par xx Um par de itens de texto. O primeiro item € o texto a pesquisar e 0
segundo item € o texto a inserir na linha de consulta.

Quando uma linha em um layout tem o tipo de contedo CONSULTA (Lookup), o
sistema procurara o primeiro item de cada par de consulta na linha configurada nos
parametros de consulta. A linha configurada para CONSULTA tera seu texto
substituido a partir do segundo item do par de consulta. Se nao for encontrada
nenhuma correspondéncia, a linha ficara em branco.

Por exemplo, se os dados de consulta forem configurados da seguinte forma:

i-:l Edit lookups

Line Pair 03

Start Pair 04

Length Pair 05

Pair 01 A.XEL18T Pair 06
Pair 02 B.XE28T Pair 07

88000000000

S 0ODOEa0BDaEE]
DoDoonnOnaEsE

T L e o=
TR O 5 0

New layout

E um layout for montado com a primeira linha tendo um nimero do mecanismo, sendo a
segunda linha do tipo CONSULTA de contetdo. Se o 7° caractere do numero do
mecanismo na linha 1 for A, o conteddo da linha 2 ser& definido como "XE18T". Se o 7°
caractere for um B, a segunda linha sera definida para "XE20T" etc.
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Eventos de Aviso

Os eventos de aviso podem ser configurados para alertar quando um namero de
eventos tiver acontecido, por exemplo, um namero de marcacdes feitas ou um
namero de pontos marcados. Estes eventos podem ser usados para manter
acompanhar os periodos de manutencado preventiva. Eles podem ser ajustados
para alertar o operador e permitir que a marcacao continue, ou podem causar um
erro e impedir que o operador marque mais pecas.

«< ] WARNING EVENTS [: «< ] WARNING EVENTS

- e e
- | Warning type ([= a
warning text 5 MARKS Current count B

wWarn every m Last warn count
Error every Last warn time B5:@5:37

0000000000000

@3/ 10/ 1E] Warning text

Active Warn every
Reset Error every
et (G

warning type 1008 Dots e

00eeQ00Q000000

warnings password

-3[_[_[_[_[_[_[_[_[_[_[_ 3
el fe [ a

Senha de Avisos
A senha de avisos protege a tela de aviso contra acesso nao autorizado.

Cada evento de aviso tem 0s seguintes parametros:

Parametro Descricao

Texto do aviso O texto aqui introduzido sera mostrado ao operador quando o
aviso e os niveis de erro forem atingidos.

Avisar a cada Especifica o nivel de aviso para o evento. Os avisos fazem

aparecer uma caixa de mensagens ap0s uma marcacao, ou
podem ser enviados através de uma porta de comunicacao.
Configure como zero para desativar a verificacdo de avisos.

Erro a cada Especifica o nivel de erro. Especifica o nivel de erro. SO sera
possivel fazer marcacfes apds este nimero se os dados de
evento do aviso forem redefinidos.

Configure como zero para desativar a verificacdo de erros.
Avisar para Determina se o0 aviso sera enviado para a tela, ou para uma porta
de comunicacdo. Configurar essa opcado como "solicitacao de
porta de comunicacao" (com port request) sé enviara o aviso até
a porta de comunicacédo se o sistema de host solicitar o status do
aviso.

Tipo de Aviso Usado para dizer ao controlador se a contagem de avisos é de
nuamero de pontos, marcacdes, dias, meses ou metros movidos.
Contagem atual E o valor atual do contador de pontos ou marcacoes.

Contagem do E o nimero de pontos ou marcacées que foram feitos no
altimo aviso momento em que o aviso foi redefinido pela ultima vez.
Hora do ultimo E a hora em que o ultimo aviso foi redefinido

aviso
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Ativo Definido como "sim" ou "n&o". Se for definido como "sim", o
aviso sera testado a cada marcacao.

Redefinir Se for definido como "sim", quando o operador sair da tela de
edicdo, o aviso serd redefinido para a contagem ou hora atual.
Senha Se uma senha for inserida, ela sera usada para impedir que
operadores ndo autorizados limpem o aviso quando a caixa de
mensagens de aviso aparecer durante a marcagao.

Ap0s fazer uma marcagéo, o controlador incrementara o contador e verificara as
contagens de erros e avisos

Avisos
Se a contagem ultrapassar o nivel de aviso, uma caixa de mensagem seréa exibida:

16:30:35
19/10/16

Main Menu i

- T S ——— R e

Mark Layout Preview

| varning ‘-—1

F2 F7
Load Layout 5 MARKS Edit
- Variables
“|Press R to reset
Press any other key to continue
F3 F8

Trial Run = | | Create
RESET IGNORE Layout

a4

F39
Edit Serial
Numbers

—

F10

Save Layout

F5S

Edit Layout Other Menu

PNR13243 ENGINE

PRYOR |

O operador pode pressionar a tecla R para redefinir o contador ou qualquer outra
tecla para continuar a marcacdo. Se uma senha for armazenada para este aviso de
desgaste, ela deve ser digitada para limpar o contador.

Se 0 aviso for ignorado, e o contador nao for redefinido, a maquina avisara
novamente a cada 10 marcacdes, e na primeira marcacao de todos os dias
subsequentes.

Se a opcao "Avisar para" (Warn to) for configurada como "porta A" ou "porta B", o
aviso sera enviado pela porta de comunicacéo especificada, e nenhuma caixa de
mensagem sera exibida.

Se a opcao "Avisar para" (Warn to) for configurada como "solicitacdo de porta de

comunicacao" (com port request), nenhuma caixa de mensagem sera exibida, e o
status do aviso pode ser solicitado pela maquina host através de uma porta serial
(consulte funcionalidade de porta serial).

Documento: ENG123 1 1 Feb 2019. Pagina 19-6




Erros
Se a contagem ultrapassar o nivel de erro, uma caixa de mensagem sera exibida:

16:33:16
19/10/16

Main Menu i

- | T T T ) R e

Mark Layout Preview

et —
F7

5 MARKS Edit
Variables

Fz
Load Layout

~|Press R to reset
Press any other key to continue
F3 F&

Trial Run = | Create
RESET IGNORE Layout

Fa Fg
Edit Serial
Numbers

F10

Save Layout

F5

Edit Layout Other Menu

PNR13243 ENGINE

PRYOR |

Isto funciona de forma semelhante ao aviso, exceto que o IGNORAR néo executa uma
marcacdo. Nenhuma nova marcagéo sera feita enquanto o erro ndo for redefinido. Se
uma senha for armazenada para este aviso de desgaste, ela deve ser inserida para a
redefinicao.

Funcionalidade da porta de comunicagéo

Se uma porta de comunicacéo for configurada como "selecionar layout", podem ser
usados recursos de aviso de desgaste nessa porta. A maquina host deve enviar
comandos dentro dos pares STX-BEL.

[STX]Sn[BEL] transmitira o status do evento 'n' pela a porta. STX é um caractere ASCII
2, e BEL é um caractere ASCII 7. Os caracteres ASCII sdo descritos na secdo NNNNN.

O controlador ira responder com [STX]S[ETX] onde "s" € o status, e sera:

Caractere Descricao

N Nenhum erro

W Aviso (o0 nivel de aviso foi atingido)

E Erro (o nivel de erro foi atingido)

NAK Havia um erro com o comando, ou seja, "n" é 0 ou maior que o
numero de avisos de desgaste no sistema.

[STX]SA[BEL] ira retornar o status de todos os 5 avisos de desgaste no formato
[STX]sssss[ETX], onde o primeiro caractere é o status do aviso de desgaste 1, o
segundo aviso de desgaste 2, etc., onde o caractere de status é 0 mesmo que o
comando Sn.

[STX]Cn[BEL] redefinira o aviso de desgaste 'n'. O controlador ir4 responder com
[STX][ACK ][ETX] se bem-sucedido, ou [STX][NAK ]J[ETX] caso contrério.

[STX]Tn[BEL] retornara [STX]text(ETX] onde 'text' € o texto que é armazenado para o
aviso de desgaste 'n', ou seja, "Verificar agulha" ou o que quer que o operador tenha
armazenado para esse aviso de desgaste.

[STX]Vn[BEL] retornara [STX]W:aaa E:bbb C:ccc T:ddd LC:eee LT:fff[ETX] onde:
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aaa € o nivel atual de aviso

bbb é o nivel atual de erro

ccc é a contagem atual

ddd é o tipo de desgaste, por exemplo, "marks" (marcacfes) ou "1000 dots"
(1000 pontos).

eee € a Ultima contagem em que o aviso foi redefinido

fff € a Ultima vez que o contador foi redefinido, no formato fixo "HH:MM:SS
DD/MM/AAA".

As variaveis numéricas e de texto serdo de comprimento variavel. Havera um
espaco apoés cada valor.

Além disso, no final de uma marcacao, se o nivel de erro for atingido e o controlador
colocar uma mensagem de erro na tela, o controlador ir4 retornar um caractere "E"
em vez do ACK ou NAK normal quando a marcacao estiver completa. Se o host
enviar um caractere EOT, ele ira limpar a mensagem na tela, e retornard o caractere
ACK ou NAK.

Se outra marcacao for iniciada sem que o erro seja removido, o caractere E sera
transmitido imediatamente, e a caixa de mensagens sera mostrada na tela.
Novamente, o host deve enviar um caractere EOT para remover a caixa pop-up na
tela do controlador. Um ACK ou NAK n&o sera retornado, , ja que o controlador na
verdade néo iniciou uma marcacao.

Listas Duplicadas

O software do controlador é capaz de acompanhar os dados que foram marcados e
produzir um aviso ou um erro se os mesmos dados forem marcados novamente.
Este recurso pode ser usado para garantir que o0 mesmo numero de série ndo seja
marcado duas vezes, por exemplo, caso o operador selecione a mesma ordem de
servico duas vezes por acidente.

O sistema pode armazenar 5 listas duplicadas, cada uma com 100 itens de dados.

Para usar uma lista duplicada, va para os parametros da linha que vocé deseja
verificar usando a tecla TAB no modo de edicéo, e configure a opcéo "verificacdo
DUP" para "avisar" ou "cancelar"”.

i-:l Line parameters -

Line Speed F. (+_ Position .86
Quality (—_ .l’+_ Empty line ﬂ
Radius DUP check -e
Char Gap - DUP list e
2 (o0

[e]e X ]

VFVFVFVFVFV—

VFVVVTVFVFFTFWF
[+

[ =]

ae

35 PNR13243 ENGINE
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Se a verificagdo duplicada estiver definida para "avisar", o sistema avisara o usuério
se ele tentar marcar uma peca com dados que ja tenham sido marcados entre as
tltimas 100 marcacoes:

16:34:43
19/10/16

Main Menu

F1 e e I [ F&
Mark Layout

Preview

F2 F7

Edit
£ already marked. Variables
Press ¥ 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

Numbers

Save Layout

F5 F10

Edit Layout Other Menu

PNR13243 ENGINE

PRYOR |

O operador podera remarcar os dados ou cancelar a marcacao.

Se "Verificacdo de DUP" (DUP Check) estiver definido para "cancelar”, o sistema
nao permitird que os dados sejam marcados:

16:35:43
19/10/16

Main Menu [

£l : F6
Mark Layout e Preview
Marking
F2 Error £
Load Layout KBC123' Edit
=== 3 . Variables
already marked.
Mark aborted
F3 s
Trial Run Create
Layout
Fa == Fg
Save Layout Edit Serial
Numbers
Fs = F10
Edit Layout Other Menu

PNR13243 ENGINE PRYOR |

O sistema pode armazenar até 5 listas duplicadas independentes. Isto para que
vocé possa ter o mesmo numero de série em mais de uma peca diferente (por
exemplo, um motor e uma caixa de marcha) sem ter que ignorar 0s avisos a cada
marcacdo. Se 0s avisos aparecessem a cada marcacao, o operador comecaria a
ignora-los sistematicamente.

Para selecionar a lista a utilizar, mude o valor "Lista de DUP" (DUP List) para a lista
gue pretende utilizar.

Os dados armazenados nas listas duplicadas podem ser visualizados no menu
"Recursos" (Features). Para acessar esse menu, pressione F10 F10 F3 F10 no
menu principal. Quando uma lista for selecionada, o contetdo ser& exibido:
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« ] |List 1
ABC123
09468390

AAAD0D2
AAAQDD1
AAAQ000D

1
2
3
4
5
6
7
8
9
0

1

@ quit X: clear SPACE: next page

A parte superior da lista mostra os dados marcados mais recentemente.

Se houver mais de uma pagina de dados, pressione o botédo (ou ESPACO em
um teclado) para ir para a pagina seguinte.

Pressionando a tecla LIMPAR (CLEAR) (tecla X em um teclado) ira aparecer uma

caixa de confirmacéo. Para limpar a lista, selecione Sim pressionando o botdo Sim.
Para ignorar a lista, pressione o botdo Nao.

Clear this duplicate list?
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20. Manutencéao

Manutencéo do Puncionador Elétrico

Se surgirem problemas com marcacoes
desuniformes, verifique se a ponta (18) da agulha
esta firmemente aparafusada no conjunto
solenoide (2).

Verifiqgue se ha contaminagdo na ponta (18) e na
agulha (*) em intervalos regulares, pois isso
degradara a qualidade da marcacao. Se a
agulha e a ponta estiverem contaminadas, retire
ambas e limpe e lubrifique com uma quantidade
muito pequena de 6leo leve, tal como 3 em 1.

Remova periodicamente o espacador do
solenoide (6) e limpe-o. Nao lubrifique demais,
pois isso pode contaminar o médulo de detecgéo

automatica (17) (se houver). T
~ . (2)

Manutencdo do Médulo AutoSense™ 3 N

O modulo de detecgéo automatica (Autosense) ON

funciona em conjunto com um eixo Z elétrico. As = :

maquinas portateis ndo estao equipadas com W A

este recurso. —

S

O AutoSense™ permite a maquina detectar a
altura da peca e da marcacéao, ideal para marcar
pecas com alturas diferentes a uma profundidade
de forca constante.

(6 )—

Este acessorio ndo é um dispositivo de seguranca e € preciso ter cuidado ao
configura-lo para a marcacao.

Remova periodicamente o Modulo AutoSense™(17) removendo os dois parafusos e
limpe as lentes emissoras e receptoras usando um cotonete. Se estas superficies
ficarem contaminadas, o recurso de detec¢do automatica ndo funcionara. Isto é
notavel quando a agulha é avancada e retraida 3 vezes sem que 0 eixo Z avance
até a peca.

Componentes eletrénicos e pecas

O médulo do sensor (17) possui um transistor 6ptico especial que detecta se o
espacador do solenoide (6) esta presente. Este sensor foi especialmente
acrescentado para impedir qualquer dano as partes sensiveis.

A fiacdo do sensor € para os terminais de 24 volts, 0 volts e RP na fiacdo do
cabecote de marcacao.

3 Ndo aplicavel as maquinas MarkMate.
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Modo de operacéo

A maquina aumenta lentamente a poténcia do solenoide a fim de estender a agulha,
se ndo conseguir estendé-la, entdo retraira e tentara novamente. Em seguida, ele
reduz a energia do solenoide até que a agulha fiqgue na posicao estendida. O eixo
Z torna-se mais lento. Quando a ponta da agulha toca na superficie da peca, ela €
retraida pela mola da agulha. A marcacao pode agora ser feita.

Configuracao do controlador
O controlador deve ser configurado para aceitar o acessoério do sensor.

Usando as teclas de funcdo F10 F10 F3 F7 e depois as teclas de seta para cima e
para baixo, altere os recursos de deteccdo automatica para SIM.

A proxima funcéo abaixo € DESVIO DO ESPACADOR (slug offset), este valor
depende da construcdo mecanica da maquina e pode variar de maquina para
maquina. Um guia geral € 1.0mm (0.04").

Uma vez que isto tenha sido definido, ndo deve haver necessidade de alterar este
tamanho. Se o médulo do AutoSense tiver sido instalado na fabrica, o desvio do
espacador da maquina estara escrito na se¢ao da lista de verificagcdo da maquina
deste manual.

A repetibilidade deste sensor com uma maquina do eixo Z esta dentro de mais ou
menos 0,2mm (0,008").

A distancia real de marcacéo desde o ponto da ponta até a superficie da peca
detectada é definida usando F10 F3 no menu principal (Dados de Layout).
Alterando a Distancia Z (Z gap) € possivel obter a distancia para o intervalo
necessario entre a agulha e a peca, ou seja, ao definir 2mm (0.080"), a distancia
sera automaticamente definida.

Ao usar os parametros de linha ao definir configurar cada linha de texto, uma
instrucdo de Z mais ou menos pode ser usada para diferentes alturas de marcacéo

Sempre defina o ponto de partida do EIXO Z para a parte mais alta da peca a ser
marcada, deixando pelo menos 12 mm de distancia entre a agulha e a peca.
Lembre-se de configurar o ponto de referéncia do eixo Z F10 F5.

OBSERVACAO -- Para que o sensor funcione, uma distancia superior a ZERO deve
ser definida na Distancia Z (F10 F3).

Se o controlador for desligado esta distancia revertera para zero, este € um recurso
de seguranca para evitar qualquer possivel dano quando um novo layout estiver
sendo criado.

Se o layout for salvo (F4) entdo a Distancia Z também sera salva.
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21. Determinacao de Falhas

Controlador

O controlador 4000 € uma maquina confiavel e a maioria das falhas podem ser
corrigidas através de simples ajustes. As falhas mais comuns que podem ocorrer sao
detalhadas abaixo. Se depois apds tentar todas estas sugestdes a falha ainda persistir,
procure orientacdo com seu fornecedor ou com 0 nosso departamento técnico.

A tela do Controlador esté piscando
Verifiqgue se o botdo de parada de emergéncia esta conectado e ndo pressionado.

O Controlador né&o inicializa quando ligado
Verifique se o botédo de travamento da parada de emergéncia esta conectado
e se 0 botdo nao esta pressionado.

Verifique os fusiveis da tomada na parte de tras do controlador. Em caso de
avaria, substitua por um de classificacdo e tipo idénticos. Deve ser de
2,5Amp para 240V e de 5Amp para 115V. Ambos devem oferecer protegéo
contra sobrecarga.

O PROCEDIMENTO A SEGUIR DEVE SER REALIZADO APENAS POR PESSOAL
TREINADO.

1. Desligue o controlador da rede de energia e remova os parafusos de
fixacdo que prendem a tampa superior ao gabinete da base.

2. Deslize cuidadosamente a tampa superior para cima e incline-a para a
esquerda, de modo que possa ser colocada de lado. Tome cuidado
para nao danificar os cabos ESTOP.

3. Retire cuidadosamente a tampa metalica para expor a parte eletronica
do controlador. Agora vocé vé a placa de circuito principal e trés
fusiveis no lado inferior direito. Cada fusivel tem um LED vermelho
correspondente que acende se o fusivel estiver funcionando.

Os fusiveis protegem os seguintes aspectos dos circuitos.

F1 - 10A Protecéao contra sobrecarga (Anti-surge): Circuito de
perfuracao por solenoide. O LED1 mostra o estado deste fusivel. O
LED1 estara desligado quando a maquina estiver em parada de
emergéncia. A falha deste fusivel sera detectada pelo software com a
mensagem de erro "Punch Supply Lost check fuse F1".

F2 — 10A Protecéao contra sobrecarga (Anti-surge): Poténcia principal
dos motores. O LED2 mostra o estado deste fusivel. O LED2 estara
desligado quando a maquina estiver em parada de emergéncia. A falha
deste fusivel sera detectada pelo software com a mensagem de erro
"Power down check fuse F2".

Documento: ENG123 1 1 Feb 2019. Pagina 21-1




F3 - 3A Queima rapida (Quick-blow): Protege todos os dispositivos
eletrbnicos na placa de circuito impresso. Se este fusivel falhar, tanto o
LED3 como o LED4 estarao desligados. Este fusivel impedird que o
controlador ligue.

Verifique também LED5 e LEDG, estes definem se os circuitos de +5v
e +3,3v estao ativos.

O Controlador néo parade reiniciar a tela do bootloader.
Isto sugere ou uma falha de hardware dos componentes eletrénicos ou o layout e
a memoria de configuragéo foram corrompidos.

Observacdo: A orientacdo a seguir retornard a maquina aos padrdes de
fabrica e todos os layouts e configuracdes serdo perdidos.

Ligue o controlador mantendo pressionada a tecla F9 de um teclado USB.
Quando for solicitada uma senha digite "SOFT RESET" e pressione Enter, se for
solicitado pressione qualquer tecla véarias vezes até chegar ao menu principal.
Isto retornard a maquina a configuracéo padrédo. Se o procedimento ndo
funcionar, tente "HARD RESET", que retornara a memoria de layout a
configuracdo padréo. Se isto ndo funcionar, tente "WIPEOUT", que retornara
toda a memoria a configuracéo padréo. Se nenhuma dessas op¢des funcionar,
entre em contato com seu fornecedor de servicos.

Cabecote de marcacéo

O cabecote de marcacédo nédo se mexe
1. Verifique se o cabo do cabecote para o controlador (X1) esta
conectado e totalmente aparafusado. Se n&o desligar, conecte 0
cabecote e tente novamente o sistema. Certifique-se de que o cabo esta
conectado & porta 'X/Y X1' e NAO & porta Z/C (X2) .

2. Tente o menu Testar Hardware (Test Hardware) (F10, F10, F4, F4).
Se nenhum dos procedimentos acima corrigir o problema verifique todos os fusiveis na
placa de circuito impresso dentro da caixa do controlador.

O cabecote se move, mas néo perfura
1. Verifiqgue se os conectores do solenoide estéo instalados de forma
correta. Examine o bloco do conector dentro do conjunto do solenoide,
além das conexdes das fiagcbes na PCB do cabecote localizada sob a
tampa do cabecote.

2. Verifique se o cabo do puncionador ndo esta quebrado.
Verifiqgue se ndo foram ativadas velocidades ou op¢des especiais.
Verifique se o texto do layout ndo esta definido como uma forca de zero.

3. Verifique se todos os fusiveis dentro do controlador estdo intactos.
Os motores giram, mas nédo encontram a posi¢ao inicial

1. Remova a capa dos parafusos de fixacdo no cabecote de
marcacao e levante a tampa superior.
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Selecione a opcéo "Testar hardware" (Test hardware) (F10, F10, F4, F4).
Isto mostrara a situacao das entradas de proximidade ao controlador, ou
utilize um multimetro de tenséo entre a saida da proximidade e Ov (fios
preto e azul).

Tente colocar uma peca de metal a frente de cada proximidade e verifique
se a saida alterna entre uma condic&o e outra conforme o metal &
utilizado.

Teste todas as proximidades X, Y e Z (se houver) e se for detectada
alguma falha, substitua por uma com a seguinte especificacdo, M5, PNP e
para operacao a 24 volts.

Se todas as proximidades parecem estar funcionando, verifique se estao
selecionadas corretamente no firmware (apenas no LCD, opcao
"Configurar hardware" (Configure hardware) - F10, F10, F3, F7).

Verifique se os fusiveis no interior do controlador estéo intactos.

Verifique F10, F10, F3, F7 certifique-se de que os valores do desvio
das proximidades X e Y estdo definidos como 0.

Se apos todos os procedimentos acima o problema ainda persistir,
entre em contato com seu fornecedor e descreva o problema em
detalhes, explicando quais solu¢des voceé ja tentou.

Observacao: Se uma chave de proximidade falhar, é possivel
continuar a marcacgao temporariamente até que um sensor de
substituicdo seja instalado. Para isso, va para a tela F10, F10, F3, F7 e
defina a configuracdo Proximidade do eixo relevante de 'PNP' para
'‘Nenhum'. O eixo problematico deve ser posicionado manualmente na
sua posicéo inicial antes de iniciar o ciclo de marcac¢ao. Enquanto o
sensor estiver definido para 'Nenhum' a maquina contara passos para
tras até a sua posicao zero sem procurar o sensor. Esta deve ser
considerada uma solucéo temporaria apenas. Lembre-se de colocar o
ajuste de volta ao PNP quando um novo sensor for instalado.

O Eixo Z esta parando ou fazendo ruido excessivo (maquinas BenchDot ™)

1.

Remova a tampa de seguranca na parte de trads do eixo Z. Diminua o
ritmo lentamente do eixo Z de forma manual até que o bico de
lubrificacdo no conjunto da porca do parafuso principal esteja visivel.
Depois utilize uma pistola de graxa (Mobilgrease 28 ou equivalente)
para encher o conjunto de porcas com graxa. Recoloque a tampa de
seguranca.
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Quadros de Analise de Falhas Mecéanicas

Os quadros seguintes destinam-se a consulta rapida das falhas mais provaveis que

podem ocorrer no cabecote de marcacao.

Entre em contato com o seu fornecedor se for necessaria alguma outra assisténcia.

Menor qualidade da marcagéao

Causa possivel

Acao

Agarramento da mola da agulha

Troque a mola da agulha
Limpe a agulha e a ponta

Roldanas soltas (Maquinas BenchDot™)

Realinhe as roldanas e aperte 0s
parafusos

Falha no motor de passo

Verifique a fiagdo do motor ao longo de
todo o movimento de deslizamento. A
medida que o motor se move, podem
ocorrer quebras nos fios.

Substitua 0 motor de passo

Fuso de esferas e porcas contaminadas

Remova e limpe

Agarramento da agulha na ponta

Limpe a agulha e a ponta

Realinhe o Conjunto do alojamento do
Solenoide

Mude a agulha

Mude a ponta

Verifique a mola da agulha

Lubrifique a agulha com o6leo leve de
maaquinario.

Fuso de esferas frouxo/apertado (apenas
BenchDot™)

Ajuste os suportes de fixagcdo do motor
de passo

Verifique o alinhamento do duto de
deslizamento.

Conjunto do cabecote solto

Aperte os parafusos do suporte de
icamento

Agulha muito frouxa na ponta

Substitua a agulha ou a ponta se houver
desgaste

Conjunto do solenoide alinhado
incorretamente

Realinhe o Conjunto do alojamento do
Solenoide
Aperte os parafusos

Ponta da agulha danificada/desgastada

Afie a agulha novamente
Mude a agulha
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Profundidade de marcacao inconsistente

Causa possivel Acao
Agarramento da mola da agulha Troque a mola da agulha
Limpe a agulha e a ponta
Agarramento do centro do Realinhe o alojamento do solenoide
solenoide Verifique todos os parafusos
Distancia excessiva entre a agulha | Reduza a distancia
e a peca
Agarramento da agulha na ponta Limpe a agulha e a ponta
Realinhe o Conjunto do alojamento do
Solenoide

Mude a agulha

Mude a ponta

Verifique a mola da agulha

Verifique se o revestimento do solenoide
apresenta desgaste excessivo - troque 0

solenoide.
Lubrifique a agulha com 6leo leve de
maquinario.
Conjunto do solenoide alinhado Realinhe o Conjunto do alojamento do
incorretamente Solenoide
Aperte os parafusos
Ponta da agulha Afie a agulha novamente
danificada/desgastada Mude a agulha

Marcacao com profundidade insuficiente

Causa possivel Acao
Agarramento da mola da agulha Troque a mola da agulha
Agarramento do centro do solenoide Realinhe o alojamento do solenoide

Verifique todos os parafusos
Distancia excessiva ou insuficiente entre | Reduza ou aumente a distancia
a agulha e a peca
Agarramento da agulha na ponta Limpe a agulha e a ponta

Realinhe o Conjunto do alojamento do
Solenoide

Mude a agulha

Mude a ponta

Verifique a mola da agulha

Lubrifique a agulha com 6leo leve de
maquinario.

Agulha néo afiada ou ponta danificada Afie ou troque a agulha

Mude o angulo da ponta da agulha

Forca de Marcacao Incorreta Verifigue a forca de marcacao no layout.
Presséo do ar muito baixa (maquinas Verifique a presséo do ar nas maquinas
DP) pneumaticas. Certifique-se de que a

pressao de retorno seja menor do que a
pressao de acionamento.
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Profundidade excessiva da marcagéo

Causa possivel

Acao

Material muito maleavel

Reduza a altura da agulha

Distancia excessiva entre a agulha e a
peca

Reduza a distancia

Forca de Marcacao Incorreta

Reduza a forga no layout. Se ja estiver
na Forga 1, entre em contato com o
fornecedor de servicos para obter
orientacdo para reduzir os intervalos de
puncionamento.

N&o ha movimento da agulha quando a marcacédo deveria estar sendo feita

Causa possivel

Acao

Agarramento da mola da agulha

Troque a mola da agulha

Agarramento do centro da agulha

Realinhe o alojamento do solenoide
Verifigue todos os parafusos

Parafuso de ajuste frouxo no conjunto do
solenoide

Aperte o parafuso

Distancia excessiva entre a agulha e a
peca

Reduza a distancia

Anel de aco doce frouxo na agulha

Aperte-o

Agarramento da agulha na ponta

Limpe/substitua a ponta
Substitua a agulha

Conjunto do solenoide alinhado
incorretamente

Realinhe o conjunto

Falha do controlador

Consulte a secdo Determinacao de
falhas elétricas

N&o ha movimento do cabecote de marcacao nos eixos X-Y

Causa possivel

Acéo

Roldanas frouxas/engrenagens
escorregadias

Aperte a bucha de travamento cénico
nas roldanas

Falha do controlador

Consulte a secdo Determinacao de
falhas elétricas

Falha no motor de passo

Verifique a fiagdo para os motores ao
longo de toda a area de marcacao.

Fuso de avanco e porcas contaminadas

Limpe as porcas e os fusos de avango
engraxe novamente
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22. Manutencao Preventiva

Backups da Memoria do Controlador

E recomendado fazer backups regulares da memoria dos controladores para
permitir uma recuperacao rapida no caso da memaria ser corrompida. Consulte a
secao de restauracao de backup do manual para obter mais detalhes.

A cada 12 meses

Apenas maquinas BenchDot™

Recomenda-se que os fusos de esferas/de avan¢o do cabecote de marcacao sejam
lubrificados com graxa sintética de alta qualidade, como a Mobilgrease 28 ou o
produto equivalente mais proximo. N&o utilize graxa normal, ela endurece e
prejudica o funcionamento eficiente dos fusos de avanco.

O conjunto de deteccdo automatica (Autosense) deve ser verificado quanto a
contaminacao de sujeira/dleo, e se as frentes emissoras/coletoras estédo limpas.
Durante este processo verifique se a agulha, a guia e o espacador estéo livres para
se mover.

A cada 6 meses
A mola da guia deve ser substituida a cada seis meses.

Se utilizar uma maquina com um eixo Z programavel elétrico, entdo o conjunto de
fusos de avanco do eixo Z necessitara de uma nova lubrificacédo. Para isso, remova
a tampa de seguranca da parte de tras da coluna rotulada como "Ponto de
Lubrificacdo” (Grease Point), mova manualmente o eixo Z até que o ponto de
lubrificacao fique visivel e utilize uma pistola de graxa (Mobilgrease 28 ou
equivalente) para preencher a cavidade da porca através do bico de lubrificacao.
Recoloque a tampa de seguranca.

Se utilizar um eixo Z manual, lubrifique as hastes da coluna, o fuso de avanco
manual do eixo Z e as hastes de curso do transportador com um 6leo geral leve de
maquinario geral.

Mensalmente

Verifique se o solenoide e o espacador estao limpos, verifique também se o
revestimento do solenoide esta desgastado.

Diariamente

A agulha, a guia da agulha e a mola da agulha devem ser verificadas diariamente,
devem ser mantidas limpas e livres de contaminacao e lubrificadas com um 6leo
leve de maquinario.

NB. Se o equipamento estiver operando em um ambiente particularmente adverso,
a manutencao deve ser mais frequente
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23. Desenhos das Maquinas

Maquinas Portateis

PortaDot 50-25

Conjunto LD2HEAD1 Portadot 50-25

Codigo de
estoque
LD200-

A02
LD200-
A01
LD200053

10014879

10014880

LD2KITO3
LD2KIT04
LD2KITO5

Descricao

Caixa do LD2

Partes internas do LD2

Interruptor de ativagdo do cabecote do LD2
Parafusos autorroscantes de cabeca cilindrica
chata 4 x 3/8" Pozi

Parafusos autorroscantes de cabeca cilindrica
chata 4 x 1/4" Pozi

Conjunto de cabos de 3 metros Portadot LD2
Conjunto de cabos de 6 metros Portadot LD2
Conjunto de cabos de 10 metros Portadot LD2
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Conjunto da Caixa LD200-A02 50-25

Item
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Cdédigo de
estoque
LD200032
LD200033
LD200034
LD200036
LD200037
LD200038
LD200041
LD200042
LD200009

LD200046

LABELO16
LABELO15

BUTSCO004

Descrigao

Alojamento Direito

Alojamento Esquerdo

Méascara plana

Bot&o

Placa da abracadeira

Guarnigdo de Borracha

Pino rosqueado M4

Pino rosqueado M5

Bucha Pivd

Parafuso PT, Fenda Pozi, Parafuso de
cabega cilindrica chata

Etiqueta do LD2

Etiqueta do nimero de série

Parafuso de Cabeca Abaulada M4 x 6
(1SO)
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Partes Internas do LD200-A01 50-25

Item

NO
1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24

25

26
27
28
29
30

31

32
33
34
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Cédigo de
estoque
LD200001
LD200002
LD200003
LD200005
LD200007
LD200009
LD200010
LD200011
LD200012
LD200013
LD200014

LD200015-F

LD200016-F
PMHIT009
PMHIT016
LD200020

WASHO0010
EP119S45
10013200
10015071
SEAL0001
SEAL0002

119PSW
2MO07

10009470

CAPSCO001
GRUBO0033
CAPSCO007
CAPSCO005
BUTSCO001

HITECO017

HITEC025
HITECO016
HITECO076

Descrigao

Armacéao pivo

Suporte X

Suporte Y

Alojamento do solenoide

Induzido do solenoide

Bucha Pivo

Protecéo do Sensor de Proximidade
Pino clevis do motor Y

Pino Pivo - Armacéo Pivd

Pino Pivo - Pino Clevis

Pino Pivo - Suporte Y

Motor e fuso de avanco do eixo X
Motor e fuso de avanco do eixo Y
Guia Linear do LD2

Bobina do Solenoide

Bucha-guia do induzido

Arruela de Travamento Dentada M8

Agulha de carboneto sélido de 4mm x 50mm

Mola das agulhas para o LD2

Tampa de remate redonda do solenoide - Mista

Anel O-Ring, Tampao do induzido
Anel O-Ring, 23,47 x 2,95

Sensor de Proximidade de 5mm x 0,5
Anel O-Ring RM0116-24

Placa de montagem do solenoide, Deteccao

automatica de encaixe
Parafusos sextavados M3 Parafuso

Parafuso sem Cabeca de ponta conica M4 x 6 (1ISO)
Parafuso de Cabeca sextavada M4 x 8 (ISO)
Parafusos sextavados M3 x 16 Parafuso

Parafuso de Cabega Abaulada M3 x 6 (ISO)

Base de presilhas autoadesivas para cabos de

2,5mm
Cone tipo né branco de 0.5mm

Parafuso cabeca cilindrica chata M3 x 6

Arruela anti-vibragdo M3
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PortaDot 130-30

PortaDot 130-30 10027455

Item s
NO. Armazenagem Descrigao Qtd.
1 119PORCH | Haste |
2 10025470 Pistola de Aderéncia I
3 10027339 130-30 Mecanismo |
4 10027700 Espiga de localizagéo 2
5 10025637 Tampa 1
6 10029008 Interruptor de inclinagéo 1
7 10031160 Méscara padréo 130-30 1
8 BUTSCO001 M3 x 6 Parafuso cabega abaulada (ISO) 4
9 BUTSC019 M8 x 16 Parafuso cabeca abaulada (ISO) 2
10 CAP00003 Tampa de cobertura |
11 LD200053 Chave |
Conjunto do cabecote de marcacéo
Caodigo de .
Item Ne. Armazenagem Descrigéo Qtd.
1 119PSW Sensor de Proximidade 4
2 1000800E Rolamento 88
3 10009473 Clipe-P de nylon 2
Interface do cabecote da placa de circuito
4 10027927 impresso assy - conector compacto L
5 10023011 Fita LED 1
6 10023275 Polia de sincronizag&o (longa) 1
Trilho Linear 175mm (175mm de
7 10025228 comprimento) 2
8 10025382 Trilho Linear (155mm de comprimento) 2
9 10027331 X-Y Base Kate 1
10 10027334 Placa de apoio 2
11 10027332 Placa Base 1
18 10087344 Espacador do motor 2
13 10087354 Trilho Linear (175mm de comprimento) 1
14 10087365 Trilho Linear (60mm de comprimento) 1
15 10027368 Placa de montagem do bocal 1
16 10027378 Suporte lateral 1
17 10087373 Aparador lateral 1
5 12 10027379 Placa de acionamento 1
- 19 10087388 Suporte de Proxy 1
i i‘ 20 10087382 Polia de sincronizagéo 2
e et 21 10027395 Espacador de Roletes Fixos 5
=& 82 10027397 Espacador da bracadeira da correia 1
83 10027392 Suporte dos Roletes 2
84 10027570 Suporte de Proxy 1
85 10087573 Sinalizagédo do proxy 2
86 10087587 Umidade da correia 2
87 10087628 Acoplamento do eixo 2
82 10087972 Placa de montagem intermediaria do trilho 1
29 10027983 Polia de sincronizag&o (curta) 1
30 10028641 Placa de montagem PCB integradora 1
31 10029632 Mascara LED 1
32 10031099 Motor 2
33 10031258 Arruela Grande 3
34 80000510 M2 x 5 Parafuso cabeca cilindrica 4
35 BUTSC001 M3 x 6 Parafuso cabeca abaulada (ISO) 2
36 CAPSC002 M3 x 6 Parafuso cabeca cilindrica (1ISO) 14
37 CAPSC008 M3 x 8 Parafuso cabeca cilindrica (1ISO) 48
38 CAPSC004 M3 x 12 Parafuso cabeca cilindrica (1ISO; 1
39 CAPSC002 M4 x 10 Parafuso cabeca cilindrica (ISO; 16
40 CAPSC113 M4 x 25 Parafuso cabeca cilindrica (ISO; 7
41 CAPSC113 M2 x 8 Parafuso cabeca cilindrica (1ISO) 16
48 CAPSC114 M2 x 12 Parafuso cabeca cilindrica (1ISO) 4
43 DOWEL001 3 x 10 Pino de Cavilha (ISO) 1
44 HITEC199 Bloco Terminal 1
45 WASHO001 M3 Arruela plana 2
46 WASHO0002 M4 Arruela plana 7

Documento: ENG123 1 1 Feb 20

Pagina 23-3




PortaDot 100-75

Conjunto do cabecote HD2HEAD1 Portadot 100-75

Item

PR z
RBoo~ourwNnR S

12

Codigo de
estoque
10004586
10004619
119PORCH
BUTSCO001
BUTSCO009
CAPSCO041
HD2-04
HD200088
HD200089
HD200096
HITEC112

HITEC127

HITEC189
HITEC193
HITEC245
HITEC246
HD2HEAD1
NUTS0006
PHD2ITO1
PHD2IT02
PHD2IT03

Descrigéo

Anel de retengdo externo de 6mm de diametro
Bujéo obturador de 12,7 mm de diametro
HD2 Alga do Portadot

Parafuso de Cabeca Abaulada M3 x 6 (ISO)
Parafuso de Cabeca Abaulada M5 x 12 (1ISO)
Parafuso de Cabeca sextavada M8 x 10 (1SO)
Placa de Base HD2

Espacador dianteiro HD2

Espacador traseiro HD2

Perna de suporte HD2

Conector de soquete tipo D de 25 conexdes
Alojamento de montagem do painel de 16
conexodes

Parafusos de travamento M3 x 8

Elemento do plugue de 16 conexdes

Chave Preta

Chave Vermelha

Conjunto do cabecote do Portadot 100-75
Porca sextavada M10 (ISO)

Caixa Central HD2

Tampa de remate esquerdo HD2

Tampa de remate direito HD2

Documento: ENG123 1 1 Feb 2019.
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Conjunto de cabecote HD2HEAD1 Portadot 100-75

Iltem Cédigo de

N° estoque
1 10000395
2 10000396
3 11917875
4 11917930
5 119PSW
6 119SFS
7 BUTSCO001
8 BUTSCO004
9 BUTSCO008

10 CABLEO04
11 CAPSCO008
12 CAPSCO009
13 CAPSCO012
14 CAPSCO028
15 COUSC026
16 HITECO16
17 HITECO028
18 HITEC189
19 MMHIT025
20 MMHITO027
21 MMHITO030

22 MMHIT034
23 MMHITO036
24 MMHITO039
25 MMHIT040
26 MMHKITO1
27 MMHMTO020
28 MMHMTO021
29 MMHMTO022
30 MMHMTO023
31 PCB00013

OO OO

Descricéo

Engrenagem de dentes retos de 34 dentes de 1 médulo, furo de @6,35
Engrenagem de dentes retos de 34 dentes de 1 médulo, furo de @6
Motor bifasico de velocidade gradual, passo de 1,8° com cabo de 320
mm

Arruela rosqueada

Sensor de Proximidade de 5mm x 0,5

Solenoide D6 A93

Parafuso de Cabeca Abaulada M3 x 6 (ISO)

Parafuso de Cabeca Abaulada M4 x 6 (ISO)

Parafuso de Cabeca Abaulada M5 x 10 (ISO)

Cabo de puncionamento com 600mm de comprimento

Parafuso de Cabecga sextavada M4 x 10 (ISO)

Parafuso de Cabeca sextavada M4 x 12 (1SO)

Parafuso de Cabeca sextavada M4 x 20 (ISO)

Parafuso de Cabecga sextavada M6 x 10 (ISO)

Parafuso Cabeca rebaixada sextavada M3 x 6 (ISO)

Parafuso cabeca cilindrica chata M3 x 6

Arruela ondulada (enrugada) métrica M6

Parafusos de travamento M3 x 8

Fuso de avanco e porca antifolga

Fuso de avancgo e porca antifolga

Motor bifasico de velocidade gradual, passo de 1,8° com cabo de 320
mm

Placa da tampa do deslizador Y

Placa de remate da mola do disco

Placa da haste do deslizador Y

Placa da haste do deslizador do cabegote

Conjunto do Rolamento do Cabecote

Deslizador do cabegote

Deslizador Y

Deslizador X

Bloco do Solenoide

PCB do cabecote

Documento: ENG123 1 1 Feb 2019.
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Maquinas de Bancada

MarkMate
Conjunto Geral

Arranjo Geral

55

200 MAX

321

Documento: ENG123 1 1 Feb 2019.
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MMM Markmate Assembly

Codigo de

691
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50
258
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Item N°. Armazenagem Descrigéo Qtd.
1 119HCEMC Cabo da Cabeca 1
2 CABLEOO1 Cabo Serial 1
3 KEYB0003 Conector Mini Teclado PS2 1
4 MMBCIT2A Tampa da cabeca do Markmate 1
5 MMC Controlador do Markmate 1
6 MMMBC Coluna e Base do Markmate 1
7 MMMH Cabecote do Markmate 1
252




Layout basico

200

116.5

132.5

89.0

345

20.0

2x 9.0 Furos
Para fixar a unidade

114.3

. '_‘ 5\\‘_
X Q_,O_E’ASSANIE/

3x Z.M6.PASSANTE

158.7

MMMBC Markmate Base & Column

Itﬁg] Ar(r:noa?zlgls aZZm Descri¢édo Qtd.
1 10021105 Rolamento de esferas 2
2 10021749 Bucha pivotante 4
3 10023771 Base do 1
4 10023778 Bloco da coluna superior do Markmate 1
5 10023781 Sider da coluna do Markmate 1
6 10023787 Parafuso de Eleva¢do do Markmate 1
7 10023789 Coluna do 2
5 10023792 Bot&o rotativo superior do Markmate 1
9 10023793 Bragadeira da coluna do Markmate 1
10 10023829 Parafuso guia com porca 1
11 10023830 Espacador do suporte dos parafusos 1
12 10023831 Placa de Retengédo do Rolamento 1
13 10023839 M10 Botéo estrela 1
14 CAPCS044 MS x 25 Parafuso cabeca cilindrica 4
15 CAPSCO051 MS x 75 Parafuso cabega cilindrica 2
16 COUSCO04 M3 x 10 Parafuso cabeca de embutir (ISO) B
17 GRUB0010 M5 x 10 Parafuso passante cilindrico 2
18 'WASHO0005 M8 Arruela plana 2

Documento: ENG123 1 1 Feb 20
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MMMH Markmate Head Assembly V2

g
3

Cadigo de

Ne. [ Armazenagem Descrigdo Qud.
1 10000395 Engrenagem 4
2 10004257 Rolamento de esferas com ranhura 4

profunda
3 10010054 Rolo HI 1
4 10013200 Mola Styli 1
5 10020164-M BICO Hi. 100 Agulha. Longo 1
6 10021959 Bloco de Montagem do Sol do Markmate 1
7 10023802 Tampa da engrenagem 1
8 110100-01 Haste Guia do Eixo X 2
9 110100-02 Placa de correr do eixo X 1

10 110100-03 Placa de extremidade do eixo X 1
11 110100-04 Placa de montagem do motor do eixo X 1
12 110100-06 Porca do parafuso guia 1
13 110102-05 Parafuso guia do eixo X 1
14 110200-07 Haste Guia do Eixo Y 2
15 110200-08 Placa de correr do eixo Y 1
16 110200-09 Placa de extremidade do eixo X 1
17 110201-10 Placa de montagem do motor do eixo V 1
18 110201-11 Placa da Base do Eixo Y 1
19 110201-12 Parafuso guia do eixo Y 1
20 11917875 Motor de passo de 2 fases 2
21 11917930 Arruela Superior 1
22 119PSW Sensor de Proximidade 2
23 2M07 O-Ring 1
24 BUTSC029 Parafuso de Cabeca Abaulada 1
25 EP119S1 Agulhas Padrdo - 3mm x 100mm 1
26 L0200005 Caixa do Solenoide 1
27 10200020 Bucha do Guia das Protecdes 1
28 MMBCIT2A Tampa da cabeca do Markmate 1
29 PCB00013 PCB da cabeca do Marktronic 1
30 PMHITO16 Bobina Solenoide 1
31 SEAL0002 O Ring 1

Documento: ENG123 1 1 Feb 2019.
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Coluna BenchDot

Conjunto de Coluna 10018377 3000

ltem N° Cddigo de
estoque
1 10011860
2 10014032
3 10014133
4 10014149
5 10014185
6 10014221
7 10014243
8 10014255
9 10014267
10 10014268
11 10014353
12 10014370
13 10014371
14 10014372
15 10014373
16 10014666
17 10015150
18 10015641
19 10015684
20 10015832
21 10018920
22 119IT354
23 BUTSC004
24 BUTSCO028
25 CAPSCO002
26 CAPSC004
27 CAPSCO007
28 CAPSCO010
29 CAPSCO012
30 CAPSC020
31 CAPSC047
32 DOWEL014
33 ECLIP002
34 NUTS0002

Descrigao

Polia de sincronizacao de 5 passos, 15 dentes
Bucha de conica de travamento

Novo fuso de avanco da coluna N° 2

Volante

Transportador

Placa de protegao

Retentor do Rolamento (B)

Retentor do Rolamento (T)

Bloco da porca

Trilho Linear

Lingueta de Ancoragem

Espacador da Polia

Porca de sede

Parafuso da sede

Chave do cabegote

Coluna Curva 3000

Tampa de remate do parafuso

Rolamento de esferas de sulco profundo
Ponte da abragadeira

Espacador NP 1000

Parafuso da sede (fixo)

Porca do uso de avango

Parafuso de Cabega Abaulada M4 x 6 (ISO)
Parafuso de Cabeca Abaulada M6 x 10 (ISO)
Parafuso de Cabega sextavada M3 x 8 (ISO)
Parafuso de Cabeca sextavada M3 x 12 (ISO)
Parafuso de Cabeca sextavada M4 x 8 (1ISO)
Parafuso de Cabega sextavada M4 x 16 (ISO)
Parafuso de Cabeca sextavada M4 x 20 (ISO)
Parafuso de Cabega sextavada M5 x 20 (ISO)
Parafuso de Cabeca sextavada M8 x 40 (ISO)
Pinos-guia 24 x 5(I1SO)

Anel de retencdo externo de 8 mm

Porca sextavada M4

Kit da Base da Coluna 10018618 3000

Documento: ENG123 1 1 Feb 2019.
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Codigo de
estoque
10014684

CAPSCO062
DOWELO035

Descrigao Qtde
Base Usinada 3000

Parafusos de Cabega sextavada M10 x
45 (1SO)

Pinos-guia 30 x 10 (ISO)
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Conjunto do Motor do Eixo Z 10015545 3000

BenchDot 60-60

10

11

12

13
14
15
16
17

Cdédigo de
estoque
10003491
10011861
10014215
10014248
10014423
10014822
CABLEOQ03
CAPSCO007

CAPSCO031
CAPSCO088
GRUBO0006
HITEC117
HITEC118
HITEC189
NUTS0003

WASHO0003
WASHO0004

Conjunto do cabecote de marcagdo 10015609 3000 60x60

Documento: ENG123 1 1 Feb 2019.

g

Descrigao

Motor de passo

Polia de sincronizagao

Placa do motor Z

Tampa Traseira

Grampo do capd

Correia de sincronizagéo

Cabo do Eixo Z

Parafusos de Cabega sextavada M4 x 8
(1SO)

Parafusos de Cabega sextavada M6 x
20 (1SO)

Parafusos de Cabega sextavada M5 x
25 (1SO)

Parafuso sem Cabega de ponta conica
M4 x 10 (ISO)

Conector do plugue tipo D de 15
conexdes

Conector de 15 pinos

Parafusos de travamento M3 x 8
Porca sextavada M5 (ISO)

Arruela lisa M5

Arruela lisa M6

Pagina 23-10

Qtde.

ORRRRRRR

= S N

[En

N BN




Iltem Cédigo de
estoque
10014142
10015107
10015560
10015610
10015612
119PSW
BUTSCO008
CAPSCO018
CAPSCO031
CAPSCO075
HITEC063
PCB00013

=z
=]

B e
ChBoo~vourwNr

Descrigao

Tampa 3000 (100x75)

Suporte de Fixagéo do cabegote 3000 (60x60)
Cabegote 3000 (60x60)

Suporte da tampa

Suporte da tampa

Sensor de Proximidade de 5mm x 0,5
Parafuso de Cabega Abaulada M5 x 10 (ISO)
Parafusos de Cabega sextavada M5 x 12 (1SO)
Parafusos de Cabega sextavada M6 x 20 (1ISO)
Parafusos de Cabega sextavada M3 x 25 (1ISO)
Espacador Cinza

PCB do cabecgote

Documento: ENG123 1 1 Feb 2019.

Qtde.

1
1
1
2
1
1
3
7
1
4
4
1

Pagina 23-11




Conjunto deslizante do Eixo X 10015090 de 60mm

Item Cédigo de

Ne. estoque
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 CAPSCO003
20 CAPSC004
21 CAPSCO008
22 CAPSCO009
23 CAPSCO019

Descricéo

Motor de passo de 60 mm (requer conjunto de cabo
separado, codigo de estoque 10019446))
Bloco de suporte de Proximidade

Unidade do suporte do fuso de esferas FK
Placa de fixagdo do motor (3000)

Flange da porca do fuso de esferas

Polia de sincronizacdo modificada
Regulador de Proximidade

Bucha Conica

Bucha Coénica

Correia de sincronizagao

Placa de suporte do deslizador X (60x60)
Placa de fixac&o dos rolamentos do fuso de esferas
Deslizador X (60x60)

Guia Linear Miniatura (145 de comprimento)
Fuso de esferas

Polia de sincronizagéo leve
Espacador de retencéo

Sensor de Proximidade de 5mm x 0,5
Parafusos de Cabeca sextavada M3 x 10 (ISO)
Parafusos de Cabeca sextavada M3 x 12 (1ISO)
Parafusos de Cabeca sextavada M4 x 10 (ISO)
Parafusos de Cabecga sextavada M4 x 12 (ISO)
Parafusos de Cabeca sextavada M5 x 16 (ISO)

Documento: ENG123 1 1 Feb 2019.
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Conjunto deslizante do Eixo Y 10015092 60mm

Item Cédigo de

Ne. estoque
1 10007310
2 10009384
3 10014706
4 10014709
5 10014710
6 10014718
7 10014722
8 10014760
9 10014780
10 10014781
11 10014784
12 10015091
13 10015094
14 10015099
15 10015100
16 10015272
17 10015586
18 11917930
19 119PSW

20 BUTSC029
21 CAPSCO003
22 CAPSC004
23 CAPSCO008
24 CAPSCO009
25 CAPSCO019

Descricéo

Motor de passo de 60 mm (requer conjunto de cabo
separado, cédigo de estoque 10019446))
Bloco de suporte de Proximidade

Placa de fixac&o dos rolamentos do fuso de esferas
Unidade do suporte do fuso de esferas FK
Placa de fixagdo do motor (3000)

Flange da porca do fuso de esferas

Polia de sincronizacdo modificada
Regulador de Proximidade

Bucha Conica

Bucha Conica

Correia de sincronizagao

Placa de suporte do deslizador Y (60x60)
Deslizador Y (60x60, 100x100)

Guia Linear Miniatura (145 de comprimento)
Fuso de esferas

Polia de sincronizacéo leve
Espacador de retencéo

Arruela rosqueada

Sensor de Proximidade de 5mm x 0,5
Parafuso de Cabeca Abaulada M3 x 8
Parafusos de Cabeca sextavada M3 x 10 (ISO)
Parafusos de Cabeca sextavada M3 x 12 (1ISO)
Parafusos de Cabecga sextavada M4 x 10 (ISO)
Parafusos de Cabeca sextavada M4 x 12 (1ISO)
Parafusos de Cabeca sextavada M5 x 16 (ISO)

Documento: ENG123 1 1 Feb 2019.
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BenchDot 100-100

Cabecote de Marcagao 10017081 3000 100x100

C\, 7 )
\

)

QO

[ =

N
6

Item Codigo de
N°. estoque
1 10021006
2 10015107
3 10017082
4 10017129
5 10017130
6 10017928
7 119PSW
8 BUTSCO001
9 BUTSCO008
10 BUTSCO035
11 CAPSCO019
12 CAPSCO031
13 CAPSCO075
14 HITECO063
15 HITEC237
16 PCB00013

)

&

44

Descricéo

Tampa 3000- mk2

Suporte de Fixagao do cabecote 3000 (60x60)
Conjunto de cabegote 3000 100x100 (Mech Assy)
Suporte da tampa (100x100)

3000 Suporte da tampa do cabegote 3000, Traseiro
(100x100)

Tampa da Polia dianteira Cabegote 100x100
Sensor de Proximidade de 5mm x 0,5

Parafuso de Cabeca Abaulada M3 x 6 (ISO)
Parafuso de Cabeca Abaulada M5 x 10 (ISO)
Parafuso de Cabeca Abaulada M4 x 8 (ISO)
Parafusos de Cabeca sextavada M5 x 16 (ISO)
Parafusos de Cabeca sextavada M6 x 20 (ISO)
Parafusos de Cabeca sextavada M3 x 25 (1ISO)
Espacador Cinza

Presilha para Cabos

PCB do cabecote

Documento: ENG123 1 1 Feb 2019.
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CONJUNTO DESLIZANTE DO EIXO X 10017084 de 100 mm

Item Cédigo de

Ne. estoque
1 10007310
2 10009384
3 10014709
4 10014710
5 10014718
6 10014722
7 10014760
8 10014780
9 10014781
10 10014784
11 10015088
12 10015089
13 10015272
14 10015586
15 10017086
16 10017087
17 10017090
18 119PSW

19 CAPSCO003
20 CAPSC004
21 CAPSCO008
22 CAPSCO009
23 CAPSCO019

Descricéo

Motor de passo de 60 mm (requer conjunto de cabo
separado, codigo de estoque 10019446))
Bloco de suporte de Proximidade

Unidade do suporte do fuso de esferas FK
Placa de fixagcdo do motor (3000)

Flange da porca do fuso de esferas

Polia de sincronizacdo modificada

Regulador de Proximidade

Bucha Conica

Bucha Conica

Correia de sincronizagao

Placa de fixac&o dos rolamentos do fuso de esferas
Deslizador X (60x60)

POLIA DE SINCRONIZACAO LEVE
Espacador de retencéo

Placa de suporte do deslizador X de 100mm
Guia Linear Miniatura

Fuso de esferas

Sensor de Proximidade de 5mm x 0,5
Parafusos de Cabeca sextavada M3 x 10 (ISO)
Parafusos de Cabeca sextavada M3 x 12 (1ISO)
Parafusos de Cabeca sextavada M4 x 10 (ISO)
Parafusos de Cabeca sextavada M4 x 12 (1ISO)
Parafusos de Cabeca sextavada M5 x 16 (1ISO)

Documento: ENG123 1 1 Feb 2019.
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CONJUNTO DESLIZANTE DO EIXO Y 10017083 de 100 mm

Item Cédigo de

Ne. estoque
1 10017085
2 10014706
3 10014710
4 10015094
5 10014718
6 10009384
7 10014760
8 11917930
9 10014722
10 10015272
11 10017090
12 10017087
13 10014709
14 10014780
15 10014781
16 10014784
17 10007310
18 119PSW
19 10015586

20 CAPSCO003
21 CAPSC004
22 CAPSCO009
23 CAPSCO019
24 CAPSCO008
25 BUTSC029

Descricéo

Placa de suporte do deslizador Y (100x100)
Placa de fixac&o dos rolamentos do fuso de esferas
Placa de fixagdo do motor (3000)
Deslizador Y (60x60, 100x100)

Flange da porca do fuso de esferas

Bloco de suporte de Proximidade
Regulador de Proximidade

Arruela rosqueada

Polia de sincronizagdo modificada

POLIA DE SINCRONIZACAO LEVE

Fuso de esferas

Guia Linear Miniatura

Unidade de suporte do fuso de esferas

Bucha Conica

Bucha Conica

Correia de sincronizagao

Motor de passo de 60 mm (requer conjunto de cabo
separado, cédigo de estoque 10019446))
Sensor de Proximidade de 5mm x 0,5
Espacador de retencéo

Parafusos de Cabeca sextavada M3 x 10 (ISO)
Parafusos de Cabeca sextavada M3 x 12 (1ISO)
Parafusos de Cabeca sextavada M4 x 12 (1ISO)
Parafusos de Cabeca sextavada M5 x 16 (ISO)
Parafusos de Cabeca sextavada M4 x 10 (ISO)
Parafuso de Cabeca Abaulada M3 x 8

Documento: ENG123 1 1 Feb 2019.
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3000 BenchDot 150-150
Cabecote de Marcagao 10014713 3000 150x150

15 i
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©

Item Codigo de
N°. estoque
1 10016132
2 10014755
3 10014756
4 PCB00013
5 HITECO063
6 10014730
7 10014687
8 119PSW
9 CAPSCO075
10 CAPSCO019
11 CAPSCO031

12 HITEC237
13 HITECO017
14 HITECO016
15 BUTSCO008
16 HITEC189

Descricéo

Conjunto do cabecgote 3000 150x150 (Mech Assy)
Suporte da tampa

Pilar de Suporte da Tampa

PCB do cabecote

Espacador Cinza

Tampa 3000 - Cabecgote de 150x150

Suporte de Fixagéo

Sensor de Proximidade de 5mm x 0,5
Parafusos de Cabeca sextavada M3 x 25 (ISO)
Parafusos de Cabeca sextavada M5 x 16 (ISO)
Parafusos de Cabeca sextavada M6 x 20 (ISO)
Presilha para Cabos

Base de presilhas autoadesivas para cabos de 2,5mm

Parafuso cabega cilindrica chata M3 x 6
Parafuso de Cabeca Abaulada M5 x 10 (ISO)
Parafusos de travamento M3 x 8
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Conjunto deslizante do Eixo X 10014701 de 150mm

Item Cédigo de

Ne. estoque
1 10014676
2 10014702
3 10014744
4 10014710
5 10009384
6 10014760
7 10014718
8 10014722
9 10015272
10 10014721
11 10014709
12 10014766
13 10014780
14 10014781
15 10014784
16 119PSW
17 10007310
18 10015586
19 HITECO079
20 HITEC238

21 CAPSCO003
22 CAPSC004
23 CAPSCO009
24 CAPSCO008
25 CAPSCO019

(o

23) @
/
/f

Descricéo

Placa de suporte do deslizador X

Deslizador X

Placa de fixac&o dos rolamentos do fuso de esferas
Placa de fixacdo do motor (3000)

Bloco de suporte de Proximidade
Regulador de Proximidade

Flange da porca do fuso de esferas

Polia de sincronizagdo modificada

Polia de sincronizacéo leve

Fuso de esferas

Unidade de suporte do fuso de esferas

Guia Linear Miniatura (245 de comprimento)
Bucha Conica

Bucha Conica

Correia de sincronizagao

Sensor de Proximidade de 5mm x 0,5

Motor de passo de 60 mm (requer conjunto de cabo
separado, cédigo de estoque 10019446))
Espacador de retencéo

Presilha para cabos

Presilha para cabos

Parafusos de Cabeca sextavada M3 x 10 (ISO)
Parafusos de Cabeca sextavada M3 x 12 (1ISO)
Parafusos de Cabeca sextavada M4 x 12 (ISO)
Parafusos de Cabeca sextavada M4 x 10 (ISO)
Parafusos de Cabeca sextavada M5 x 16 (ISO)
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Conjunto deslizante do Eixo Y 10013853 150mm

Item Codigo de

N°. estoque
1 10014677
2 10014704
3 119IT930
4 10014706
5 10014710
6 10009384
7 10014760
8 10014718
9 10014722
10 10015272
11 10014721
12 10014709
13 10014766
14 10014780
15 10014781
16 10014784
17 119PSW
18 10007310
19 10015586

20 CAPSCO003
21 CAPSC004
22 CAPSCO008
23 CAPSCO009
24 CAPSCO019
25 BUTSC029

Descrigéo

Placa de suporte do deslizador Y
Deslizador Y (150x150, 300x150)

Arruela rosqueada

Placa de fixagcdo dos rolamentos do fuso de esferas
Placa de fixagcdo do motor (3000)

Bloco de suporte de Proximidade
Regulador de Proximidade

Flange da porca do fuso de esferas

Polia de sincronizagdo modificada

Polia de sincronizacéo leve

Fuso de esferas

Unidade do suporte do fuso de esferas FK
Guia Linear Miniatura (245 de comprimento)
Bucha Coénica

Bucha Conica

Correia de sincronizagao

Sensor de Proximidade de 5mm x 0,5

Motor de passo de 60 mm (requer conjunto de cabo
separado, cédigo de estoque 10019446))
Espacador de retencéo

Parafusos de Cabeca sextavada M3 x 10 (ISO)
Parafusos de Cabeca sextavada M3 x 12 (1ISO)
Parafusos de Cabeca sextavada M4 x 10 (ISO)
Parafusos de Cabeca sextavada M4 x 12 (1ISO)
Parafusos de Cabeca sextavada M5 x 16 (ISO)
Parafusos de Cabec¢a Abaulada M3 x 8
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BenchDot 300-150

Cabecote de Marcagao 10016183 3000 300x150

Item Codigo de
estoque
10014755
10016184
10016187
10017946
10018002
10018037
10018604
119PSW
BUTSCO008
HITECO063
PCB00013

=z
S

B
REO@NDORWNE-

Descricéo

Suporte da tampa do cabe¢ote 3000
Conjunto do cabegote 3000 300x150 (Mech Assy)
Suporte de Fixagéo

Tampa do cabegote 3000 de 300 x 150
Corrente de cabo + Suporte

Conjunto do pilar de suporte do protetor
Rétulo. Pryor Multidot 3000 (85 x 34)
Sensor de Proximidade de 5mm x 0,5
Parafuso de Cabeca Abaulada M5 x 10 (ISO)
Espacador Cinza

PCB do cabecote
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Conjunto deslizante do Eixo X 10016171 de 300mm

Item Cédigo de

o Descrigéo
N°. estoque
1 10016172 Placa de suporte do deslizador X de 300mm
2 10014702 Deslizador X
3 10014744 Placa de fixac&o dos rolamentos do fuso de
esferas
4 10014710 Placa de fixacdo do motor (3000)
5 10009384 Bloco de suporte de Proximidade
6 10014760 Regulador de Proximidade
7 10014718 Flange da porca do fuso de esferas
8 10014722 Polia de sincronizagdo modificada
9 10015272 Polia de sincronizacéo leve
10 10016179 Fuso de esferas
11 10014709 Unidade do suporte do fuso de esferas FK
12 10016177 Guia Linear Miniatura (395 de comprimento)
13 10014780 Bucha Cénica
14 10014781 Bucha Cénica
15 10014784 Correia de sincronizagao
16 119PSW Sensor de Proximidade de 5mm x 0,5
Motor de passo de 60 mm (requer conjunto de
v 10007310 cabo separado, codigo de estoque 10019446))
18 10015586 Espacador de retencéo
19 HITECO079 Presilha para cabos
20 HITEC238 Presilha para cabos
21 CAPSCO003 Parafusos de Cabeca sextavada M3 x 10 (ISO)
22 CAPSC004 Parafusos de Cabeca sextavada M3 x 12 (1ISO)
23 CAPSCO009 Parafusos de Cabeca sextavada M4 x 12 (1ISO)
24 CAPSCO008 Parafusos de Cabeca sextavada M4 x 10 (ISO)
25 CAPSCO019 Parafusos de Cabeca sextavada M5 x 16 (ISO)
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Conjunto do Solendide Elétrico 10010046
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Alcance da agulha e da ponta
D:) 50mm Agulha

|_ 55

] 50mm Bico

I | 100mm Agulh
L - —I mm Agulha
\ 100mm Bico
54
[ B 150mm Agulha
L 153 a
[ —
r_/.jﬂ 150mm Bico
104 |
N° da Peca Descricéo
10020166 Conjunto de ponta de 50mm
10020164 Conjunto de ponta de 100mm
10020170 Conjunto de ponta de 150mm
Observacao:

Cdédigo de
estoque
Consulte a Ficha
Separada
Consulte a Ficha
Separada
10010040
10010054
10013200
10016155
2MO07

CABLEOO05

CAPSCO001
CAPSCO003
GRUBO0008
HITEC199
HITEC237
LD200005
LD200020
PMHITO16
SEAL0002

é0°

N° da
Peca
EP119S1
EP119S15
EP119S45

10000536
10000537
10000603

10000601
10000602

10001885
10001886

10008757

10008771

10010087
10017945

Descrigao Qtde.

Ponta 1

Agulha

Placa HI RC

Espacador HI

Mola das Agulhas

Detecgéo automética - Médulo de encaixe
Anel O-Ring

Cabo de puncionamento com 760mm de
comprimento

Parafusos sextavados M3 x 6 Parafuso
Parafusos de Cabeca sextavada M3 x 10 (ISO)
Parafuso sem Cabeca de ponta cdnica M4 x 20 (1ISO)
Bloco de terminais

Presilha para Cabos

Alojamento do solenoide

Bucha-guia do induzido

Bobina do Solenoide

Anel O-Ring

RPRRPREPREPREPNWR B RRRRR R

70° 120° Diametro Reduzido

0 =

Descrigao

Agulha de 1/8" x 100mm 90deg
Agulha de 1/8" x 150mm 90deg
Agulha de 4mm x 50mm 90deg

Agulha de 1/8" x 100mm 60deg Especificacbes IAQG
Agulha de 1/8" x 100mm 120deg Especifica¢cbes IAQG
Agulha de 1/8" x 100mm 90deg Especificacdes IAQG

Agulha de 4mm x 50mm 90deg Especificacdes IAQG
Agulha de 4mm x 50mm 120deg Especificacdes IAQG

Agulha de 1/8" x 150mm 90deg Especificagdes IAQG
Agulha de 1/8" x 150mm 120deg Especificagdes IAQG

Agulha de 1/8" x 100mm 90deg IAQG Spec, Diametro
Reduzido

Agulha de 1/8" x 100mm 120deg IAQG Spec, Diametro
Reduzido

Agulha de Diamante de 1/8" x 100 120° IAQG
Agulha de Diamante de 1/8" x 150 120° IAQG

A especificacao IAQG (International Aerospace Quality Group) traz o raio da ponta
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Maquinas Integradas

InDot 50-25

Conjunto Integrador 50-25

Iltem N° | Codigo de estoque Descrigéo Qtde.
1 10020866 Placa do Chassi 1
2 10020920 Trilho - Conjunto do transportador - MGN9C, 55 mm de comprimento 2
3 10020921 Conjunto do trilho - trilho de MGN9 x 95 mm de comprimento 2
4 10020958 Placa traseira 1
5 10021009 Parada final do transportador 4
6 10021072 Bloco de ativac&o por proximidade 1
7 10021742 Conjunto do Trilho MGW9 1
8 10021747 Conjunto do Trilho MGN12, 100mm de comprimento 1
9 10021748 Tira de suporte - curta 1
10 10021752 Transportador 1
11 10021758 Suporte do transportador 1
12 10021932 Tira de suporte - longa 1
13 10021933 Tira de suporte - curta 1
14 CAPSCO001 Parafusos sextavados M3 x 6 Parafuso 8
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Iltem N° Cadigo de Descrigéo Padrao/Qtde.
estoque
1 10008005 Rolamento de esferas de sulco profundo, @4 x @12 x 4 de largura 18
2 10014032 Bucha de conica de travamento 2
3 10020954 Polia de sincronizacéo - Modificada 2
4 10020973 Grampo para correia de 12 mm 2
5 10021007 Tensor da Correia 2
6 10021024 Correia de sincronizacao - Passo de 2,5mm, 12mm de largura, 265mm de comprimento 1
7 10021027 Correia de sincronizacao - Passo de 2,5mm, 12mm de largura, 160mm de comprimento 1
8 10021040 Placa Superior 1
9 10021084 Contatos machos para plugues, tamanho 16 20
10 10021128 Tampa 50-25 com pontos de montagem do protetor 1
11 10021737 Chassi 5025 1
12 10022287 Conjunto de interface do cabecote PCB - Conector compacto 1
13 119EL Rétulo. Pryor (60 x 20) 1
14 119IT875 Motor bifasico de velocidade gradual, passo de 1,8° com cabo de 320 mm 2
15 119PSW Sensor de Proximidade Indutivo PNP de M5 x 0,5 2
16 BUTSCO001 Parafuso de Cabeca Abaulada M3 x 6 (ISO) 10
17 CAPSCO001 Parafusos sextavados M3 x 6 Parafuso 28
18 CAPSCO002 Parafusos de Cabeca sextavada M3 x 8 (ISO) 20
19 CAPSCO003 Parafusos de Cabeca sextavada M3 x 10 (ISO) 1
20 CAPSC004 Parafusos de Cabeca sextavada M3 x 12 (ISO) 1
21 CAPSCO008 Parafusos de Cabeca sextavada M4 x 10 (ISO) 4
22 CAPSCO012 Parafusos de Cabeca sextavada M4 x 20 (ISO) 2
23 CAPSCO013 Parafusos de Cabeca sextavada M4 x 25 (ISO) 4
24 WASHO0002 Arruela lisa M4 12
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InDot 130-30

Cabecote de marcacéo InDot130-30 10028636
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QU UARPED VEtos dpiurvsos | | ’f
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PARAFUSOS COM NAO MAIS QUE 8MM NAMAQUINA | /
2X28.0 PASSANTE
Mecanismo 10027339 130-30
Iﬁ? Ar(riwozlegr? a?;m Descrigéo Qtd.
1 119PSW Sensor de Proximidade 4
2 10008005 Rolamento 25
3 10009473 Clipe-P de nylon 2
Interface do cabegote da placa de circuito impresso
4 10022287 assy - conector compacto L
5 10023011 Fita LED 1
6 10023275 Polia de sincronizag&o (longa) 1
7 10025228 Trilho Linear (175mm de comprimento) 2
8 10025322 Trilho Linear (175mm de comprimento) 2
9 10027331 Placa da Base X-Y 1
10 10027334 Placa de apoio 1
11 10027338 Placa Base 1
18 10027344 Espacador do motor 2
13 10027354 Trilho Linear (155mm de comprimento) 1
12 10027365 Trilho Linear (60mm de comprimento) 1
15 10087362 Placa de montagem do bocal 1
16 10087378 Suporte deslizante 1
17 10027373 Suporte deslizante 1
18 10087379 Placa de acionamento 1
19 10027388 Suporte de Proxy 1
20 10027388 Polias de sincronizagdo 2
21 10027395 Espacador de Roletes Fixos 5
22 10027397 Espacador da bracadeira da correia 1
23 10027392 Suporte dos rolos da correia 2
24 10027570 Suporte de Proxy 1
25 10027573 Sinalizacéo do proxy 2
26 10027587 Bracadeira da correia 2
27 10087682 Acoplamento do eixo 2
28 10087978 Placa de montagem intermediaria do trilho 1
29 10087983 Polia de sincronizag&o (curta) 1
30 10088641 Placa de montagem PCB integradora 1
31 10029632 Méascara LED 1
32 10031099 Motor 2
33 10031258 Arruela Grande 3
34 80000510 MS x 5 Parafuso cabeca cilindrica 4
35 BUTSC001 M3 x 6 Parafuso cabega abaulada (1SO) 2
36 CAPSC002 M3 x 6 Parafuso cabeca cilindrica (1ISO) 14
37 CAPSC004 M3 x 8 Parafuso cabeca cilindrica (ISO) 48
38 CAPSC002 M3 x 12 Parafuso cabeca cilindrica (ISO) 1
39 CAPSCO008 M2 x 10 Parafuso cabeca cilindrica (ISO) 16
40 CAPSCO13 M2 x 25 Parafuso cabeca cilindrica (ISO) 7
41 CAPSC113 M8 x 8 Parafuso cabeca cilindrica (1ISO) 16
42 CAPSC114 M8 x 12 Parafuso cabeca cilindrica (1ISO) 4
43 DOWEL001 3 x 10 Pino de Cavilha (ISO) 1
44 HITEC199 Bloco Terminal 1
45 WASHDO001 M3 Arruela plana 2
46 WASHDO002 M2 Arruela plana 7
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InDot 60-60
Conjunto 60-60 de integrador 10015098

Item Codigo de Descrigéo Qtde.
Ne estoque
1 10010046  Agulha HI
2 10015437 Tampa do Integrador (60x60)
3 10015438 Tampa Traseira do Integrador (60x60)
4 10015439 Tampa Superior do Integrador (60x60)
5 10015446  Suporte do Integrador (60x60)
6 10015560 Cabegote 3000 (60x60)
7 10016024  Anel-guia da tampa
8 10016032 Placa deslizante XY do integrador (60x60)
9 10016033  Placa da tampa deslizante Y do integrador (60x60)
10 10016035 Placa da tampa deslizante X do integrador (60x60)
11 10016036  Tampa inferior fixa do integrador (60x60)
12 10016222  Colar
13 10016226  Bloco do espacador do solenoide
14 10016232  Espacador
15 10016431 Rolete
16 10016594  Pino-guia @3 x 8
17 10017594 Rolete
18 10017596  Arruela de fixagc&o externa - Eixo @6

19 10019490 Conjunto de cabos do integrador compacto - 10 metros
20 10019496 PCB e acessorios do integrador compacto

21 10019500 Conjunto de cabos do integrador compacto - 6 metros
22 10019501  Conjunto de cabos do integrador compacto - 3 metros

NRRPRPRRPROOMADMNRRRPRPRPRRRRERRERRRER

23 HITEC063 Espacador Cinza
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InDot 150-150

Conjunto 60-60 de integrador 10015098

PAZRZ)

(N
\?
Item Cédigo de Descrigéo Qtde.
N° estoque

1 10010046  Agulha HlI

2 10016067  Placa deslizante XY do integrador (60x60)

3 10016068 Placa da tampa deslizante Y do integrador (60x60)
4 10016070 Placa da tampa deslizante Y do integrador (60x60)
5 10016071  Placa da tampa deslizante Y do integrador (60x60)
6 10016102  Anel-guia da tampa

7 10016104  Tampa do Integrador (150x150)

8 10016105 Tampa Traseira do Integrador (150x150)

9 10016106  Suporte do Integrador (150x150)

10 10016115 Tampa Superior do Integrador (150x150)

11 10016132  Conjunto do cabegote 3000 150x150 (Mech Assy)
12 10016222  Colar

13 10016226  Bloco do espacador do solenoide

14 10016232  Espacador

15 10016431 Rolete

16 10016594  Pino-guia @3 x 8

17 10017594 Rolete

18 10017596  Arruela de fixagc&o externa - Eixo @6

19 10017599 Placa da tampa deslizante X do integrador 150x150

20 10019490  Conjunto de cabos integrador compacto - 10 metros
21 10019496 PCB e acessorios do integrador compacto

22 10019500  Conjunto de cabos integrador compacto - 6 metros
23 10019501  Conjunto de cabos do integrador compacto - 3 metros
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24 HITEC063 Espacador Cinza
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InScribe 140-40

Conjunto 10019783

Documento: ENG123 1 1 Feb 2019.

Item Cadigo de o
vy Armazenagem Descrigao Qtd.
Motor de passo tipo mini angulo duplo de 2,8 Amp
1 10003291 Tamanho 34 2
2 10012908 Bucha Conica 2
3 10012781 Bucha Conica 2
4 10016897 Cabeca Autoscribe - Alcance Estendido 1
5 10018590 Etiqueta PRYOR (150x50) 1
6 10019889 Conjunto do motor do eixo X 1
7 10019908 Suporte de montagem Autoscribe 1
8 10019958 Placa de montagem do motor do eixo Y 1
9 10020046 Deslizador Autoscribe do eixo Y 1
10 10020047 Deslizador Autoscribe do eixo X 1
Polia de sincronizag&o - folga reduzida, 26 dentes,
11 10021872 correia de 10mm, passo de 5mm 2
Polia de sincronizagdo modificada - folga reduzida,
12 10021873 52 dentes, correia de 10mm, passo de 5mm 2
Polia de sincronizag&o - folga reduzida, passo 5mm,
13 10021955 largura 10mm, comprimento 525 1
Polia de sincronizac&o, folga reduzida, passo 5mm,
14 10021956 largura 10mm, comprimento 375mm 1
Interface do cabecote da placa de circuito impresso
1022287 assy - conector compacto 1
10023108 140-40 Tampa traseira 1
10023109 140-40 Tampa principal 1
10060015 Valvula Pneumatica - 3 vias, 24Vdc, saida de cabos | 1
119PSW 5mm x 0.5 Sensor de Proximidade 2
CAPSC008 M4 x 10 Parafuso cabega cilindrica (1ISO) 1
FIT00012 Montagem de anteparas - 06 1
JOELHO ARTICULADO 1/8' BSP - 6mm de
FITO0012 profusdo 3
Item Cadigo de .
N°. | Armazenagem Descricao Qtd.
1 10014718 Flange com Porca de Fuso de Esferas 1
2 10020037 Placa deslizante - eixo y 1
3 10020092 Placa lateral do eixo Y 1
4 10020094 Placa lateral do eixo Y 1
5 10020104 Placa do motor - eixo y 1
6 10021860 Cilindro/carro do Autoscribe 1
Rolamento ranhurado de esferas, 8 furos,
7 10021871 19mm de diametro externo, 6mm de largura 1
Trilho de guia linear, 109mm de
8 10021891 comprimento, 12mm de largura, completo, 2 2
carros
9 10021892 Bloco espagador 1
Conjunto do parafuso guia do eixo y do
10 10021922 Autoscribe 1
11 10023064 Conjunto de rolamento do parafuso guia 1
12 10023065 Placa de rolamento - eixo y 1
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Conjunto 10020047

Conjunto 10016897
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Codigo de

Ne. Armazenagem Descrigéo Qtd.
1 10014718 Flange com Porca de Fuso de Esferas 1
2 10020035 Trilho linear do conjunto do Autoscribe - eixo x 2
3 10020038 Placa lateral do eixo X 2
4 10021837 Placa de extremidade do rolamento 1
S| wwen | oo & e S e |
6 10021919 Placa lateral do eixo X 1
7 10021921 Conjunto de parafuso e porca do eixo x do Autoscribe 1
8 10023063 Placa do rolamento do eixo X 1
9 10023064 Conjunto de rolamento do parafuso guia 1

e | Codode .
1 10016899 Guia Conico 1
2 10016900 Pistéo - Alcance Estendido 1
3 10016909 Agulha do Autoscribe - Raios de 2.0mm 1
4 119AS028 Parafuso de Retencdo 1
5 10016902 Plugue - Alcance Estendido 1
6 10007346 Mola de Compresséo 1
7 119AS031 Mola de Compresséo 1
8 SEAL0010 Vedag&o do Pistdo 1
9 119AS028 Fita Guia 1
10 10007477 Fita Guia 016 de furo x 019x 4 2
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24. LISTA DE VERIFICACAO DE INSPECAO

Lista de verificacao de inspecao

NUumero da ordem de
venda

Nome do cliente

NUumero de série/trabalho

Versao do Software
e Integrado
WIN2068
Mark2Verify
MarkMaster
e Traceable-IT

Desvio do espacador

NUumero da chave de
desbloqueio

Tipo de maquina

Data

Manual

Lista de verificacdo:

Operacao

N/A

Leia os detalhes da ordem para obter a especificagcdo da maquina

Instale o eixo z elétrico na coluna, se necessario

Verifiqgue o alinhamento do solenoide, certificando-se de que todos os parafusos estdo

apertados

O (0O |0 | <

Instale a coluna na base (3000). Verifigue o movimento total do fuso de avanc¢o (todas as o

maquinas com uma coluna)

Monte o cabecote na coluna quando necessério, certificando-se de que todos 0s

parafusos estdo apertados.

Verifique se 0 cabecote esta correndo paralelamente, usando indicadores de folga (até o

0.1mm)

Verifiqgue se a versédo correta do software esta carregada

Software integrado:

1. Aversdo correta esta instalada (em caso de divida, consulte o departamento de

software)

2. Configure os perfis de velocidade para os eixos relevantes

Software MarkMaster:

1. Aversdo correta esta instalada (em caso de divida, consulte o departamento de o

software)
Software Traceable-IT:

2. Averséo correta esté instalada (em caso de dulvida, consulte o departamento de

software)
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Verifique se o controlador esta configurado para o cabecote de marcacéo correto. Isso é

importante pois garante que a corrente adequada esta configurada para os motores. o
Verifique se os detalhes da maquina foram inseridos corretamente O
Certifique-se de que ndo ha folga visivel/mecénica nos rolamentos/fuso de avango O
Certifique-se de que todos os parafusos estdo apertados ap0s qualquer ajuste. o
Certifique-se de que os interruptores de proximidade estdo configurados paraaté 0,2 mm | o
(use o indicador de folga)
Verifiqgue o funcionamento dos interruptores de proximidade o
Verifique o movimento pleno da area de marcacgao o
Verifique a qualidade da marcacéo (sao necessarias duas placas de teste) - antes e o
depois de executar o teste de absorcdo de garantia de qualidade.
e Um para o cliente o
e Um para o registo da Pryor o
° - Incorpore uma marcacao de codigo de DataMatrix e anote os resultados da o =

verificacdo na caixa de comentarios abaixo (a marcacao deve incluir o nimero de série;
data; cliente; nimero da ordem; montador)
Verifique novamente se hafolga no cabecote i
Aplique Bloc’ Lube antichoque (vermelho) nos parafusos
Verifigue se os ajustes de configuracéo estdo corretos

O

1. Os interruptores de proximidade estdo ajustados corretamente o
2. O eixo Z elétrico é ligado (se necessario) O O
3. Verifique se o controle de ajuste esta configurado para o eixo apropriado o o
4. Verifigue se a deteccdo automatica esta ajustada corretamente (se necessario, use o o o
indicador de folga para ajustar o desvio do espacador) o o
5. Verifique se os desvios estdo ajustados (se necessario)
O equipamento auxiliar foi testado o o
Verifique todas as fixa¢gdes (posicionamento relevante para a posi¢ao inicial) o o
Verifique hora/data o
Verifique as func¢fes do touchscreen (use a tela de teste do hardware) o
Marque a caixa de iniciara/parar (se necessario) o o
Verifique se 0 botdo de parada de emergéncia estd funcionando corretamente o
Verificar a funcionalidade da porta de E/S o
Verifique se o ventilador de arrefecimento esta operando no interior do controlador i
Verifique se o sinalizador movel de posicéo inicial do eixo Z esta instalado i i
Verifique a porta RS232 e a porta USB usando atela de teste do hardware. i
Verifique a funcionalidade da porta TCP/IP (se instalada) i i
Verifique a funcionalidade da camera de verificagdo. Certifique-se de que esteja o o

corretamente focado e que os arquivos de trabalho iniciais estejam instalados.

Verifique se o leitor de cédigo de barras estd programado corretamente
e Use o teste serial no software incorporado (o cédigo de barras deve ser exibido com (02)| © o
prefixo e (03) sufixo se usar o leitor de cédigo de barras com conector de porta serial

e Leitor de cédigos de barras com conector USB a ser testado na maquina usando
cbdigos de barras para Traceable-IT. O O

Configuracdes de energia paraum PC:
Nas configuracdes de energia da protecéo de tela, defina as seguintes configuracfes
o Desligar discos rigidos - Nunca
e Sistema em espera - Nunca
Verifique se o idioma correto esta selecionado
Verificar novamente o movimento da area de marcacgdo apos a instalacdo das tampas
Certifique-se de que 0s cabos néo estdo esticados demais ou prendendo em partes
moveis
Verifique a condi¢céo geral da maquina
Verifigue se todos os cabos/agulhas/molas/pontas/marca de amostra/manuais estéo O
presentes antes de aprovar para o envio.

Ooo|jo|jo o
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Comentarios:
Resultados da verificagdo do codigo Data Matrix (se aplicavel):

Nome (impresso) Assinatura Data
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