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Halsa och sakerhet

Markmaskin i 4000-serien

Detta omfattar grundlaggande halsa- och sakerhet for markmaskinen. Avsikten ar att
komplettera och stodja utbildningen som tillhandahalls av leverantorerna av
utrustningen och bruksanvisningarna.

Maskinens och den tillhérande utrustningens vikt

BenchDot 300-150 EZA Méarkningsenhet 54 kg
inkl. Bas och pelare

BenchDot 150-150 EZA Markningsenhet 44 kg
inkl. Bas och pelare

BenchDot 100-100 EZA Markningsenhet 40 kg
inkl. Bas och pelare

MarkMate Markningsenhet 13 kg
inkl. Bas och pelare

Markningsstyrenhet i 4000-serien 7 kg
Roterande fixtur 10 kg
Magnetisk spannback 10 kg

De angivna vikterna ar ungefarliga.

Hantering

Var forsiktig vid forflyttning eller hantering for att inte tappa utrustningen, vilket kan
orsaka skador pa operatorerna eller andra personer som hanterar maskinen. Vid lyft
av maskinen ar det lampligt att ha tva personer narvarande for att lyfta grunddelen
och pelaren, eftersom maskinen inte far lyftas i kapan.

Buller

Beroende pa typ av arbetsstycke och eventuellt stéd som kravs, kan buller fran
maskinen under markningen overstiga 70 dB (A) Leq. Dar det faststélls att bullret
kan 6verstiga gallande granser, bor bullerskyddsmetoder (t.ex. horselskydd/skydd
foér maskindelar) anvandas.

Elektriska riskfaktorer

For att forhindra elektriska stotar bér man inte ta bort locket till styrenheten eller
markhuvudet. Det finns inga delar inuti maskinen som anvandaren kan utfora
service pa. Hanvisa service av maskinen till kvalificerad servicepersonal. Anslut
kontrollenheten endast till korrekt matningsspanning. Detta ar tydligt méarkt pa
baksidan av styrenheten.



Mojliga risker under drift

Motorerna har lag kraft och troghet, och utgor darfor en 1ag risk da de anvands i
enlighet med tillverkarens instruktioner. Forsiktighet bor iakttas i narheten av
markhuvudet vid installation, drift eller underhall av maskinen. Vid drift av maskinen
ar det viktigt att alla objekt férutom arbetsstycket som ska markas halls borta fran
markningsomradet.

Ogonskydd bor anvandas vid drift av maskinen.

Vi vill ocksa paminna brittiska arbetsgivare om det allmanna riskbedémningskravet i
brittiska Management of Health and Safety at Work Regulations och dessutom
kravet att se till att arbetsutrustningen endast anvands for den typ av drift for vilken
den &r avsedd i enlighet med brittiska Provision and Use of Work Equipment
Regulations.

Anvéandare utanfor Storbritannien ska se till att de uppfyller kraven enligt lokal
lagstiftning och sakerstalla att tillrackliga kontrollatgarder finns pa plats for att minska
risken till en acceptabel niva.

Installation och idrifttagning
Det ar viktigt att lasa bruksanvisning(arna) fére anvandning.

Kassering och avslutande av drift
LCD:n innehaller en farligt vatska. Den ska kasseras i enlighet med gallande regler.

Styrenheten innehaller ett litiumbatteri. Den ska kasseras i enlighet med gallande
regler.

Maskinens stabilitet
Bankmaskiner ar forsedda med bulthal i maskinens bas for att fastas i en bank.

Nodstopp

Ett nddstopp ar inbyggt i styrenheten. Detta ska inte foérvaxlas med det hangande
reglaget for fjarrstart/stopp. Nar fjarreglaget trycks in stoppas omedelbart all
mekanisk rorelse och strommen kopplas bort fran drivkretsarna. Nar
nodstoppsknappen har aktiverats kan den frigéras genom att vridas. Om nddstoppet
frigors kommer detta inte att ateraktivera maskinen forran lampliga kommandon
utfors fran pekskarmen.
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1. Om den har bruksavisningen

Versioner

Observera versionen av bruksanvisningen som anges i dokumentets sidfot.

Den senaste versionen av denna bruksanvisning ar tillganglig for nedladdning fran:
www. pryormarking.com/products/4000-controller/

Inledning

Denna bruksanvisning ger en enkel introduktion till Pryos sortiment av nalpraglings-
och ritsmarkningsmaskiner och aven en komplett referens for deras funktioner.

De olika maskinerna kan delas upp i tre kategorier:

e Bankmaskiner (BenchDot™, BenchScribe)

o Markhuvud monterat pa en justerbar pelare.
e Maskiner for inbyggnad/integrering (InDot™, InScribe)

o Endast markhuvud, fér anpassad integration i produktionsprocesser.
e Portabla/handhallna (PortaDot™)

o Latta markmaskiner for manuell applicering av méarkning pa delar.

Tabellerna i detta avsnitt beskriver sortimentet med maskiner som tacks av denna
bruksanvisning och ger en kortfattad beskrivning av varje maskins funktioner.
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Bank-/pelarmonterade maskiner

MarkMate har en manuell pelare som técker Z-axeln
foér markning av delar med olika héjd. Tillganglig med
roterande axel, elektriska matare for skyltar/méarken.

Bankmonterade Beskrivning Méarkomrade(n)
maskiner
MarkMate LCD En prisvard elektrisk magnetisk nalpraglingsmaskin. 100 mm x 75 mm

(4" x 3"

BenchDot 60-60 (ZA) En mycket flexibel, precis och snabb

BenchDot 100-100 (ZA) | nalpraglingsmaskin. Monterad pa en pelare med ett
BenchDot 150-150 (ZA) | stort antal markningstillbehor och tillval. Tillganglig
BenchDot 300-150 (ZA) | med en programmerbar elektrisk magnet (E) eller ett
tungt pneumatisk tillbehor (DP) foér djupa
markningsapplikationer. Tillval inkluderar
datamatrismarkning med integrerad
verifieringskamera (V), programmerbar Z-
axel/AutoSense (ZA) och roterande omkretsaxel.

60 mm x 60 mm
(2,36” x 2,36")

100 mm x 100 mm
(4”x 4”)

150 mm x 150 mm
(6”x6”)

300 mm x 150 mm
(12" x 6”)

GantryMark-sortimentet erbjuder de stérsta diverse
tillgangliga markningsytorna for nalpraglingsmarkning
och lamplig fér mérkning av stora komponenter eller
flera komponenter. Tillganglig med en
programmerbar elektrisk magnet (E) eller ett tungt
pneumatisk tillbehér (DP) for djupa
markningsapplikationer.
Tillval inkluderar datamatrismérkning och
programmerbar Z-axel/AutoSense. (ZA)
Tillval som ar kompatibla med BenchDot™
BenchDot- — © o > =)
maskiner 3| s % 3 5 S| 3 8 o £ £
- — N| ® S| = 3 — = B ac| . == =3
gl al Bl S| 5| 58 £ | 8| S| Ll 22| 22| B | SE| 28| Ba| B2
> O <) ol 2] 2c| & 2 Eg| Sg| 8 z ] ® 2% £ XSl gel a2 7h=
o J| | x£| | © Q| ©° G| xx¥| Bs¥| < |2 £ g8 2 S8 €| Do| Do
al o El 25| €| €94 £ G 23| Ex| « 2 g 2 2l = £5| o5 £4| £2
S| 5| 3| 85| E| E3| ¢ | | SE| $E| S| 28| @ | € | &% 52l T3l 55| 55
=1 = 2| E gl 8| o Sl ERZ| 25| £8| 8= = 1= 2 el 22| 9B A
ol 2| E| S E| 5| 5 £ | 38| E8| 88| s%| E g g El = 0ol 28| 28| ¢2¢
S| ®B| 3| 23| ¢8| %8| € 2 23 33 55| £&| @ b 53 DT 2%| 22| g0
S| =| W| €5 €| @ €| © ol ad| W] 28] 2=| £ a >3 F xg| EL| £5| £&
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
Forklaring
e Inkluderas

o Tillgangligt tillval
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Integrerade maskiner
InDot-sortiment

Integrerade Beskrivning Markomrade(n)
maskiner
InDot 50-25 E Det minsta och snabbaste markhuvudet i sortimentet. 50 mm x 25 mm

InDot50-25 har utformats for att enkelt integreras i de
trangsta utrymmena i produktionsprocessen. Montera
huvudet i ett av monteringshalen med valfri orientering.
Enhetens matt ar 244 x 130 x 92 mm. Tillganglig med
elektrisk magnetstift (E) och snabbt pneumatiskt stift (FP).
AutoSense ar tillgangligt om stift monteras pa elektrisk Z-
axel (Tillval, endast (E)-system).

(2"x1”)

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

InDot130-30 &r den snabbaste integrerade
nalpraglingsmaskinen i sortimentet. Den har ett stort
rektangulart méarkningsomrade som gér denna maskin
perfekt fér markning av VIN-koder. Endast tillgangligt med
en elektrisk magnet (E). AutoSense é&r tillgangligt vid
montering pa elektrisk Z-axel.

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

60 mm x 60 mm
(2,36” x 2,36")
150 mm x 150
mm

(6!7 X 6!7)
InDot 130-30 DP En djup pneumatiskt version av nalpraglingsmarkhuvudet, | 130 mm x 30 mm
som anvander tryckluft for att skapa djupare méarkning. (5,17 x1,2")
Tillval som ar kompatibla med InDot™
Integrerade )
maskiner o ~ 3 & £ 2 S o T
= a N N & 2 @ = o o £ =

- 5} [a) o =N o = =~ 5 = c [Tl

3| < =~ IS 8 o @ S = c ] £ 9

£ 2 | 2E| % 53| § = E | 2 SE | g€

g| E 22 £ EX | & s G| @ 2 = 23 S

> x B=| 2| €T | = gil 2| § w ., o8 R

g1 2 | EE| §s8| §sE | 25l 8l £ | k3| 9%S %3

Sl s 35| E33 | ESs | S8 | €%/ Bl & | 28| 8%= g2

lu | &5 85| 85 | 38| 22| 2| 8 PEl 252 2L
InDot 50-25 E ° ° o o ° o o o o o o
InDot 130-30 E . . o o . o o ) o o o = H
InDot 130-40 E . . o o ° o o o o o o Forklarlng
InDot 60-60 E . ° o o ° o o o o o o [}
InDot 150-150 E . . o o ° o o o o o o
InDot 60-60 DP . . o . o o o o o Ink|UderaS
InDot  150-150 . . o . o o o o o o
opP Tillgangligt

tillval
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Barbara maskiner
PortaDot-sortimentet

PortaDot™-maskiner Beskrivning Markomrade(n)
PortaDot 50-25 E Portadot 50-25 E &r en latt, barbar 50 mm x 25 mm
nalpraglingsmaskin som endast vager 2,3 kg. (2" x1”)

Perfekt for applikationer dar det ar en fordel att ta
markmaskinen till delen istéllet for tvartom.
Kulskruvdesign med hdg precision sakerstéller att
markningskvaliteten blir utmarkt pa denna typ av

enhet.
PortaDot 130-30 E eller DP | PortaDot130-30 &r den snabbaste handhéallina 130 mm x 30 mm
nalpraglingsmaskinen i sortimentet. Den har ett (5,1"x1,2")

stort rektangulart markningsomrade som gér denna
maskin perfekt for méarkning av VIN-koder.
Tillganglig med elektrisk magnetstift (E) och djup
pneumatiskt stift (FP).

PortaDot 100-75 E eller DP | PortaDot 100-75 ar perfekt for tungt bruk. Den 100 mm x 75 mm
slitstarka metallkapan gor denna maskin perfekt for | (4” x 3")
anvandning i tuffa industrimiljéer, vilket minskar
behovet att transportera tunga féremal som behover
markas till markmaskinen. For djupa
markningsapplikationer kan P100-75 ocksa utrustas
med tillbehoret for djup pneumatisk markning (DP).

Tillval som ar kompatibla med PortaDot

PortaDot-maskiner ,
c k=
g c g’ . o = s E
S 7 g3 | £ Lo | 2= ®
- = > = X o c . = = 'c o
o (a] 7] S ol s] ~ 9] = c [T} c
| £ | 9 5 = c < = £ =
=) € g @ 1= » < =2
€ g X 2 g - s X < 9] @ £ w.g I
g E| 2| = ® 8 Y| & £ 25| 85 25§
2 % 82| g = sS| g w 08|22 | 2%
[ | DE| 2 £ c o 2 c =
Q1 2| E cS| 88 s | £ =s| §xX° | 53 53
el = & = a8 =1 o
gl ¥| 35| 22| 2o 23| S 3| &9= | 82 25 o
S|l @ 25/ 55| £¢8 | Lw| & cglofs | @8 | 803 .. ;
Sl ulas| 28| 25 | >8] A FeElxBe | £& | 285 Forklaring
PortaDot 50-25 E o | o o o ° ° o o o o e Inkluderas
PortaDot 130-30 E o | o o o o o o o o Tlllgangllgt tillval
PortaDot 130-30 DP . . o o o o o o
PortaDot 100-75 E o | o o o o o o o
PortaDot 100-75 DP ) . o o o o o o
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2. Systemoversikt

Systemet bestar av en styrenhet med integrerad pekskarm, fjarrstart/stoppdosan
(tillval) och markhuvud.

Styrenheten och programvaran

Systemet styrs primart genom pekskarmen. Operatéren kan navigera genom
menyer och dataformular samt dven anvanda ett tangentbord pa skarmen.

Om ett tangentbord &r anslutet mojliggor styrenhetens programvara att du kan valja
det alternativ du vill genom att markera det med piltangenterna och trycka pa Enter
eller genom att trycka pa lamplig funktionstangent .

Du kan skapa marken antingen i raka linjer eller bagar. Varje layout kan innehalla
upp till 40 rader av tecken, med upp till 100 tecken i varje rad. Varje linje har sin
egen teckenstorlek och markningskraft. Du kan ange den horisontella och vertikala
positionen (raka linjer) eller radien och startvinkeln (markning i bage) for varje rad.

Nar en layout har skapats sa kan den kontrolleras for att sékerstélla att den kommer
att passa in i det tillgangliga markningsomradet. Om den passar sa kan du sedan
genomféra en provkorning for att se till att market placeras i ratt position, eller ga
vidare och verkligen marka layouten.

Olika alternativ ar tillgangliga fér méarkning av layouter med alla olika vinklar, for att
byta markningsstil, byta fran rak markning till bagmarkning, osv.

Markhuvudet

Markhuvudet bestar av 2 huvuddelar; grunddelen och pelaren (for pelarmonterade
system) samt X-Y-markhuvudet. Gapet mellan markningsenheten och grunddelen
kan latt varieras for att rymma olika arbetsstycken, fixturer etc.

Punktmarkning (E- och DP-modeller)

Punktmarkningsenheten marker tecken med en punktmatris med storleken 5x7 eller
7x9. Djupet pa varje markning kan varieras for varje linje i en layout. Stiftet ska
bytas ut eller vAssas om det blir slitet eller kantstott.

Minimistorleken for 5x7 och 7x9 varierar beroende pa vilken maskin som anvands.
Se tabellen nedan for verkliga storlekar pa varje maskin.

Maskin 5 x 7 minimistorlek 7 X 9 minimistorlek
och storleksékningar | och storleksdkningar

MarkMate 0,18mm 0,24mm

Alla BenchDot-maskiner, InDot | 0,15mm 0,20mm

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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Markning med varierande punktstil (Varidot)

| detta lage kan du valja mellan tecknets storlek och utrymmet mellan punkterna som
anvands for att skapa tecknet. Minsta teckenstorlek och storleksdkningar ar samma
som for 5x7-tecken.

Detta ar anvandbart om du vill anvanda stora tecken. Markning med varierande
punktstil (Varidot) ger inte ett bra resultat vid mérkning av tecken med mindre storlek
(under 2,5 mm) eftersom punktutrymmena brukar verka ganska oregelbundna.

Ritsmarkning (SP- och SDPH-modeller)

Ritsmarkningsmaskiner skapar en markning genom att pneumatiskt trycka in stiftet i
arbetsstycket for att rista in varje tecken eller form. Det finns 2 olika typer av
ritstillbehdr som har utformats for att skapa olika typer av markning. Enheten med fin
diamantspets ar utformad for grund och fin markning som &ar upp till 1 mm hog.

n

BECDEF OHlJX
1 234356787¢ ( 12468
: P, X = 5 - |
EDWARD FPKRYULR AaND SON 17.-h4 (

Markning med diamantspets

Det andra tillbehoret har en hardmetallspets med bredare spetsvinkel och
spetsradie. Denna enhet ar utformad for djupare och bredare markning for storre
tecken 6ver 4 mm hoga. En typisk anvandning for hardmetallspetsen ar méarkning av
VIN-nummer pé fordon, enligt bilden nedan.

Markning med hardmetallspets

Enheter med diamantspets och hardmetallspets kan monteras pa foljande
bankmonterade maskiner och integrerade maskiner.

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

Om du vill ha en kraftfullare I6sning som majliggdr snabbare och djupare méarkning
med hardmetallspets, ska endast foljande maskin anvandas. Denna maskin ar
sarskilt val lampad for méarkning av VIN-nummer pa fordon.

InScribe 140-40
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3. Guide till effektiv markning

Markmaskinerna i 4000-serien kan marka ett mycket brett spektrum av
arbetsstycken med hjélp av en mangd olika teckenformat, storlekar och djup.

Fixering
VIKTIGT - Det ar i stort sett omdjligt att goéra en markning av god kvalitet om inte

arbetsstycket halls stadigt pa plats. Ritsmaskiner i synnerhet maste fixeras mycket
stadigt eftersom de laterala krafterna & mycket hoga under mérkningsprocessen.

Om du har ett brett sortiment med arbetsstycken som ska markas kanske du maste
skapa flera utbytbara fixeringar. Anvand en magnetisk spannback eller liknande for
att gora det mojligt att byta dessa fixturer snabbt och precist.

Arbetsstyckets material

Maskinerna kan utfora markning pa ett mycket brett sortiment med material, men
vissa material ar lattare att marka &n andra.

Ju hardare material, desto grundare blir markningsdjupet. Typen av material
paverkar aven stiftets livslangd, stiftets spets kommer att slitas ut eller flisas
snabbare ju hardare materialet &r. Stiftspetsens vinkel kan andras for att minska
risken for flisning. Man kan ocksa géra markningen enklare att Iasa genom att andra
vinkeln.

Ytfinish

Jamna och valpolerade arbetsstycken &r enklare att méarka an grova, ojamna
arbetsstycken. Ju samre yta, desto djupare maste markningen vara for att vara
lasbar.

Malade arbetsstycken kan markas, men fargen kan flisas, forsok att byta
stiftspetsens vinkel for att minska flisning.

Arbetsstyckets planhet

Maskinen kan marka pa ytor som inte ar helt platta, men markningens djup kommer
att variera dver ytan. For punktmarkning, nar avstandet mellan stiftets spets och
arbetsstyckets yta Okar, 6kar ocksa markningsdjupet. Om skillnaden mellan
avstanden endast ar 1 till 2 mm (0,040" till 0,080") kan markningen som skapas vara
acceptabel.

Om du maste marka en yta med djupa konturer (t.ex. ett cylindriskt arbetsstycke)
finns det flera saker som du bor tanka pa:

. Forsok att anvanda sa stort avstand som mojligt. Om du har ett
ursprungligt avstand pa 5 mm (0,200") kommer en &ndring pa 1
mm (0,040") att ha mindre paverkan an samma andring med ett
ursprungligt avstand pa t.ex. 2 mm (0,080").

Dokument: SWE123 iss 1 0 Nov 2016.doc




. Mark en textrad genom att dela upp den i flera delar och sedan
marka varje del med olika kraft for att kompensera for det
andrade avstandet. Om du anvander denna metod kan
programvarufunktionen Dela rad hjalpa dig vid mérkning av
variabla data.

. Minska teckenstorleken eller -bredden s& att hela markningen &r
kortare.

Markningsdjup (punktmarkning)
Markningsdjupet varierar beroende pa foljande faktorer
e markningskraften (programmeras med styrenheten)
e markningsavstandet (avstand mellan stiftets spets och arbetsstycket)
e hur hart arbetsstyckets material ar
e vinkeln pa stiftets spets.

120 ——1mm
1.00 x —=—2mm
3mm
g 0.80 4mm N
£ ——5mm ©
%O.GO e Bmm z
8 040 ——7mm | 2
——8mm
0.20 1# ——9mm
// // 10mm
0.00 =550 . — 11ram

NS 9 A 9 N WD
Force
(90° stift — Observera att markningsdjup varierar beroende pa materialets hardhet och vinkeln pé stiftets spets)

Effekten av markningskraft jamfort med markningsavstand illustreras i tabellen ovan.

Markningsavstand (punktmarkning)

Markningsavstandet ar avstandet mellan stiftets spets och arbetsstyckets yta.
Markningsdjupet andras om markningsavstandet andras. Ju stérre avstand, desto

djupare markning.

Om markningsavstandet ar for stort kommer stiftet att borja fastna i och dra
arbetsstycket. Hantera detta genom att anvanda mer kraft eller mindre avstand.

Vinkeln pa stiftets spets (punktmarkning)
Vinkeln pa stiftets spets (90° normalt) kan varieras for att forlanga stiftets livslangd,
Oka markningsdjupet eller forbattra markningens lasbarhet (men inte samtidigt!)
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En spetsig vinkel (t.ex. 60°) ger djup en markning men stiftets livslangd forkortas.
Djupare markning kan vara annu svarare att lasa eftersom diametern pa enskilda
punkter & mindre.

En trubbig vinkel (t.ex. 120°) ger stiftet en langre livslangd. En mindre djupmaérkning
kan goras men markningen kan vara lattare att lasa eftersom de enskilda punkterna
ar bredare. Markning av datamatriskoder med en stiftvinkel pa 120° ger ofta de
basta resultaten och de ger koder som ar lattast att lasa.

Ett "ministress" stift (radiespets) minskar belastningen pa arbetsstycket men ger
ocksa en grundare markning.

Teckenstorlek (punktmarkning)

Maskinerna kan marka tecken som ar mellan 0,15 till 49,95 mm (0,006" till 1,967")
hoga. Undvik att anvanda mycket stora eller mycket sma tecken om mojligt. Vi
klassificerar sma tecken som upp till 1,00 mm (0,040"), medelstora tecken som 1,00
mm till 4,00 mm (0,040" till 0,160"), och stora tecken som storre an 4,00 mm
(0,160").

Det tar langre tid att marka stora tecken an medelstora tecken, och de maste ocksa
markas djupare for att forbli lasbara. Om du behdver marka mycket stora tecken ska
du Overvaga att anvanda stilen 7x9 eller varierande punktstil istéllet for den normala
stilen 5x7 (ju fler punkter, desto lattare blir det att [asa markningen).

Markningsavstand (ritsmarkning)

Maskinen marker med spetsen var som helst mellan 0,5 mm och 7 mm fran
arbetsstycket, men det rekommenderade avstandet mellan stiftets spets och
arbetsstycket ar mellan 3 mm och 4 mm.

Markningsdjup (ritsmarkning)
Det ar enkelt att skapa grunda markningar pa de flesta material. Djupare markningar
ar mer besvarliga. Stora tecken kan goras djupare &n sma tecken.

De fyra faktorerna som har storst paverkan pa markningsdjupet ar:

1) Materialet som marks

2) Markningskraft (lufttrycksinstallning)
3) Radie av stiftets spets

4) Vinkeln av stiftets spets

Nar du har valt en radie och vinkel for spetsen som passar for materialet som ska
markas, ar det enklaste sattet att justera markningsdjupet att variera
markningskraften.

Markningskraft (ritsmarkning)

Markningskraften styrs genom att justera lufttrycket. Om lufttrycket 6kas, 6kas aven
markningskraften.

Som startpunkt bor lufttrycket vara instéllt pa 45 psi (3,1 Bar).
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Varning : Anvand inte for hogt lufttryck. Om stiftet drivs for hart in i materialet kan
det fastna i materialet och leda till att motorerna stannar, vilket skapar en dalig
markning. Om maskinen stannar, forsok att minska lufttrycket eller
markningshastigheten.

Radie pa stiftets spets (ritsmarkning)

Detta faststalls normalt med tester pa materialet innan maskinen levereras. Normala
radier ligger mellan 0,5 mm och 1 mm.

Allmant sett, ju mindre radie, desto djupare markning, men en liten radie kan leda till
att materialet rivs sénder istallet for att forma det.

Storre spetsradie ger bredare markning.

Vinkel pa stiftets spets (ritsméarkning)

Standardvinkeln for hardmetallspetsar ar 110 grader. Detta kan modifieras for
sarskilda applikationer vid behov.
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4. Komma igang

Installation

For pelarmonterade system ar det viktigt att anvanda en hallbar bank och fasta
maskinens grunddel med de tvad monteringshalen pa grunddelen.

Innan markhuvudet anvands for forsta gangen ska stiftmunstycket, magnetkarnan
(reglett), stiftet och fjadern sattas pa plats och man maste aven kontrollera att stiftet
ror sig fritt,

Systemet ar mycket enkelt att ansluta eftersom alla kontakter pa styrenhetens
baksida ar utméarkta med skyltar.

Kontaktskylt Funktion
X1 - X/IY Ansluter direkt till markhuvudet
X2 -ZIC Ansluter direkt till Z-axeln. Om man daremot aven anvander en roterande

axel, ska man forst ansluta den direkt till omkretsaxeln och sedan ansluta
Z-axelns kabel till den sekundéra porten pa den roterande axeln. (Tillval)

X3-100 Digital 1/0-port, ger 8 digitala ingangar och 6 digitala utgangar for
granssnitt till externa enheter. (Tillval)

X4-101 Digital expansions-1/0O-port, ger ytterligare 8 in- och 6 utgangssignaler
(tillval).

X5 - Ethernet Ethernet TCP/IP-port, for anslutning av styrenheten till TCP/IP-
kommunikationsnatverk.

X6 -USB Typ B USB-kommunikationsport. For att ansluta styrenheten till en Windows-
dator. Anslutningen kommer att skapa en virtuell COM-port pa datorn.

X7-USBTyp A USB-uttag. For anslutning av USB-minne eller USB-tangentbord till
styrenheten.

X8 — EXT ESTOP Kontakt for externt nddstopp. Ersétter det inbyggda ESTOP for att

mojliggdra for fjarrsystem att samverka med styrenhetens
nddstoppsfunktioner vid behov. (Tillval)

X9 — RS232 RS232 seriell port. Kontakt med 9 stift for granssnitt till PC, PLC,
streckkodslasare och andra seriella kommunikationsenheter.

X10 — START-STOPP Fjarrstart/stopp. For anslutning till styrenheternas knappanel for fjarrstart
av cykel och stopp av cykel.

X11 - FALTBUSS/ Anybus-granssnitt. Beroende pa vilket alternativ som kopts, kan

INDUSTRIELLT maskinen styras genom automatiseringssystem med hjéalp av olika

ETHERNET industriella Ethernet- eller faltbussgranssnitt som Profibus, Profinet,
Ethernet/IP, EtherCAT, DeviceNet, Modbus etc. (Tillval)

X12 -1/0 2 Digital expansions-1/O-port, ger ytterligare 8 in- och 6 utgangssignaler
(tillval p& integrerade 4000-styrenheter).

X13-1/03 Digital expansions-1/O-port, ger ytterligare 8 in- och 6 utgangssignaler

(tillval p& integrerade 4000-styrenheter).
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Obs! Kontrollera att markhuvudet och C/Z-motorkontakterna ar ordentligt anslutna till
styrenheten och att de har skruvats pa plats. Du far aldrig fasta eller ta bort
kontakter nar styrenheten ar aktiverad och i drift. Det kan skada
motordrivelektroniken.

Sla pa systemet med strémbrytaren pa baksidan av styrenheten. Maskinen fungerar
inte om inte ndédstoppsknappen inte har vridits och frikopplats.

Huvudmenyn ska visas nar strommen slas pa:

15:03:41
15/10/186

Main Menu

F1

F&

Mark Layout Preview

F2

F7
Edit
Variables

Load Layout

F3

Fg
Create
Layout

Trial Run

F4 Fa

Edit Seria

Save Layout
Mumb ers

F5 F10

Edit Layout Other Menu

No layout PRYOR‘J

Menyalternativ kan véljas genom att trycka pa menyknapparna pa pekskarmen.
Om ett tangentbord &r anslutet kan alternativ véljas fran en meny genom att
anvanda upp/ner-tangenterna for att markera énskat alternativ och sedan trycka pa
ENTER eller genom att trycka pa lamplig funktionstangent som visas pa skarmen.

Animerade hjalpavsnitt

Styrenheten har en inbyggd funktion for animerade hjalpavsnitt. P& huvudmenyn
klickar du pa informationsknappen for att fa fram en lista 6ver hjalpavsnitt om att
komma igang.

Hjalpavsnitten simulerar markning och testkdrning av maskinen. Alla rorelser hos
markhuvudet &r inaktiverade nar du kor hjalpavsnitt.
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Konfigurera styrenheten
Nedan beskrivs hur huvuddriftiaget stalls in och hur maskinvarualternativen aktiveras

Om du behover andra driftlage eller Iagga till maskinvara ska du félja instruktionerna
nedan, annars kan du hoppa 6ver denna del av bruksanvisningen och ga vidare till
avsnittet 'Layouter’.

Stall in maskintyp genom att ga till skarmen Maskindetaljer (F10 F10 F10 fran
huvudmenyn) och sedan trycka pa
installningsknappen langst ned till

. o . mbeddec C Label Feed [NEECLI-BE=Y.Y R
hoger pa skarmen. Styrenheten ber _ = _
N Machine Foil Feed Disohled| =
om ett Iosenord Solenoids - Unlock Key

Electric Z |[(uERcfsluBi=lul

i-:l Edit Machine Configuration

Om ett tangentbord &r anslutet kan
du trycka och halla ned F9-tangenten
och aktivera styrenheten. Samma
|I6senordsskarm visas.

Skriv in 'PRIORITERAD
UPPGRADERING’ och tryck pa enter.
Skarmen Redigera
maskinkonfiguration visas.

Det finns flera installningar som kan valjas fran rullgardinsmenyer pa denna skarm.
Peka pa onskad installning eller dess rullgardinsikon for att visa tillgangliga
alternativ. Peka pa alternativet for att vélja det eller tryck utanfor rullgardinsrutan for
att lamna det oférandrat.

-:l Edit Machine Configuration

Mode Embedded LCD ~ ICLCR Disobled [—
Machine Windows Interfoce oil Feed Disabled [—

SIS N fcis Interfoce

«]| -

-l | o
I

Foéljande parametrar kan konfigureras:

Lage
Det finns tva tillgangliga lagen, Windows granssnitt eller Inbaddad LCD

Windows granssnitt

Dokument: SWE123 iss 1 0 Nov 2016.doc




Genom att valja detta driftlage kan styrenheten anvandas med programvarorna
Pryor Win2068, MarkMaster eller Traceable-IT. En separat bruksanvisning
tacker anvandning av PC-programvaran. Denna bruksanvisning tacker endast
anvandning av maskinen i laget Inbaddad LCD.

Inbéaddad LCD

Val av detta lage konfigurerar styrenheten som en standardstyrenhet. Alla
markningsdetaljer och layoutparametrar anges genom att system med menyer
pa LCD-skarmen.

Foljande parametrar tacker maskinvarualternativen. Aktivering av ett
maskinvarualternativ gor det majligt att konfigurera det i styrenhetens menysystem,
annars ar alternativen dolda.

Magneter
Enkla eller dubbla

Elektrisk Z, Roterande, Skyltmatning, Foliematning

Dessa alternativ kan aktiveras om de stdds och om den nédvandiga maskinvaran
har kopts.
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Layouter

For att gora en markning maste du forst borja med att skapa en layout eller ett
projekt. En layout innehaller information om den text som ska markas, dess storlek,
kraft och position pa XY-axlarna. Styrenheten kan spara manga layouter i minnet.

Skapa en layout

Valj "F8) Skapa layout” fran huvudmenyn pa pekskarmen. Skarmen kommer da att
visa skarmen for layoutredigering.

Skriv in lite text och tryck sedan pa ENTER . Markoren gar sedan vidare till
storlekskolumnen. Ange en storlek om 3,0 mm (0,12").

4-:| Text Size X pos |Y pos

@ RBC123 3.0 5 z22.58  [i2.2
'{é} 1.58 5 B.08 B.08
'@ O 5 .00 .00
'@ 1.58 5 a.08 a.08
'@ 1.5@ 5 .00 .00
'@ 1.58 5 a.08 a.08

Lamna kraften oforandrad for tillfallet.

Tryck pd ESC for att ga tillbaka till huvudmenyn. En férhandsgranskning av
layouten visas i mitten av skarmen.

10:59:51
20/10/16

Main Menu L

£ e e e s
Mark Layout Preview

P G - - L L L Ll Ll o7
Edit

Load Layout -
Variables

F3 F&
Create

Layout

Trial Run

F4 Fg
Edit serial
Numbers

F10

Save Layout

Fs

Edit Layout Other Menu

New layout

OBS! Skarmen varierar beroende pa maskinens steg/mm och markningsomrade.
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Forhandsvisning

Valj "F6) Forhandsvisning” fran huvudmenyn. Hela markningsomradet visas och i det
Ovre vanstra hornet visas den text du har angett.

*-:l Preview (x2)

Markningen kan vara mycket liten. Om du vill zooma in, anvand piltangenterna for
att flytta den gréna rutan 6ver texten och tryck pa knappen . Tryck pd ESC
for att ga tillbaka till den utzoomade vyn.

Du kan ocksa dra den grona rutan med hjalp av pekskarmen. Tryck inuti den grona
rutan, ror fingret 6ver skarmen och slapp sedan rutan. Rutan blir orange nar du
flyttar den och visas sedan pa den nya platsen nar du slapper den.

For att zooma in (den gréna rutan kommer att bli mindre) trycker du pa knappen .
For att zooma ut (den groéna rutan kommer att bli stérre) trycker du pa knappen .

Du kan aven anvanda knappen O\I for att automatiskt zooma in och vélja en
zoomniva for att passa in markningen till skarmen.
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4-:| Preview (x8)

Piltangenterna kan nu anvandas for att forflytta dig dver den forstorade bilden. Du
kan ocksa dra visningsomradet med hjélp av pekskarmen.

Knapparna B E kan anvandas for att andra punktstorleken pa férhandsvisningen.
Detta paverkar inte market, men kan anvandas for att gora att forhandsvisningen
visar market mer exakt for det material du anvander. Systemet kommer att férsoka
replikera punktstorleken i forhallande till den kraft som anvands, men de faktiska
resultaten beror pa det material som markas.

4-:| Preview (x8)

(storre prickar representerar 6vermarkerade tecken)

Anvand knappen for att vaxla till ett rutn&tsoverlagg. Detta visar ett rutnat
med intervaller om 1 mm eller 10 mm, beroende pa zoomniva.
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Knapparna och kan anvandas for att 6ka/minska forstoringen néar du zoomar
in.

Tryck pa knappen for att aterga till foregaende vy och sedan igen for att
aterga till huvudmenyn.

Testkorning

Testkorningen marker inte arbetsstycket, den ror markhuvudet dar varje rad skulle
markas och foljer sedan runt kanten Previe
av varje rad i layouten.

ABC123

Valj "F3) Provkoérning” fran
huvudmenyn. Markhuvudet gar till
startpositionen och flyttas sedan upp =
till vénster pa den forsta raden i =
layouten. — —

Himm

Knapparna pa skarmen kan oo

anvandas for att modifiera méarket: Nl AN - @~
Bl e

1.0mm A+ H = 3.00

New layout

Ikon Lagesfunktion
Avsluta testkorning
Valj féregaende rad
Valj nasta rad

Spara runt raden och stanna vid hérnen
Spara runt raden utan att stanna
ii Flytta objektet ett joggsteg upp (mm)
n Flytta objektet ett joggsteg ner (mm)
|
£

ry

-

+

Flytta objektet ett joggsteq till vanster (mm)
Flytta objektet ett joggsteqg till héger (mm)
7+ Jogga Z nedat med ett joggsteg (mm)
Jogga Z uppat med ett joggsteg (mm)

Andra storlek for joggsteg 0,4 mm, 1 mm, 10 mm *
Rotera medurs med ett joggsteg (grader) *
Rotera moturs med ett joggsteg (grader) *

I8! | Forstora textens storlek med ett joggsteg (mm)
Minska textens storlek med ett joggsteg (mm)

]
+

]

=

* | Imperial-laget &r stegen ar fortfarande 0,1 mm, 1 mm och 10 mm, men visas i
tum. Vinkeln kommer fortfarande att d&ndras med 0,1, 1 eller 10 grader, &ven om
0,004”, 0,039” och 0,394” visas.

Dessutom kan en rad i layouten véljas genom att trycka pa texten i listan till vanster,
eller pa market i forhandsvisningsfonstret. Huvudet kommer gé igenom alla
mellanliggande rader for att undvika eventuella kollisioner med delen som marks.
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Markena kan ocksa flyttas runt genom att dra dem i forhandsvisningen. Market
maste redan vara valt, tryck sedan pa market igen, flytta fingret pa skarmen och
slapp sedan fingret fran skarmen.

Markning av en layout

Placera ett arbetsstycke under markhuvudet och justera gapet mellan stiftet och
arbetsstycket (for bankmonterade maskiner anvander du handtaget pa pelarens
Ovre del, for flyttbara maskiner anvander du den justerbara ansiktsmasken).
Anvanda ett mellanrum p& omkring 2 mm (0,08 tum).

For att marka layouten valjer du "F1) Mark layout” eller den gréna knappen pa
fijarrkontrollen. Markhuvudet kommer att marka arbetsstycket. Om market inte ar
tillrackligt djupt, 6ka spalten eller 6ka kraften (och vice versa).

Det finns tva satt att stoppa markningen. Den réda knappen pa fjarrkontrollen (om
den anvands) kommer att avbryta processen under kontroll utan att férlora den
aktuella layouten och nodstoppslaset pa styrenheten stoppar markningen genom att
koppla fran all kraft fran motorerna och stansen. Nodstoppets standardkonfiguration
ar avsedd att bibehalla resten av elektroniken som kérs medan strémmen till
motorerna och stansen kopplas bort.

Om maskinen ar en barbar enhet ar det mojligt att konfigurera startknappen sa att
den ockséa fungerar som stoppknapp nar maskinen utfér markning. Aktivera detta

lage genom att trycka pa F10, F10, F3, F6 i huvudmenyn och &ndra installningen

'Startknappfunktion’ till ’Start/Stopp’.

Spara en layout

Tryck pa "F4) Spara layout” i huvudmenyn. Displayen visar en lista dver alla sparade
layouter. Layouter maste ges ett namn nar de sparas. Skriv in ett lampligt namn och

tryck pa ENTER eller B4, Layouten sparas och huvudmenyn visas igen.

4-:| Save layout
GROUP 1 GROUP 2
PNR13243 GROUP 4 GROUP 5 GROUP &

PHRS54123 GROUP 7

SnoooaoanonanC
SAnaonannoaKs
aooananonars

L e L e il
SR O 0 (16

3 files 66 total 0 % used
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Pa hoger sida om displayen finns en lista med grupper (GROUP 1-9), olika grupper
kan valjas genom att valja gruppknappar eller vanster och héger markértangenter.

Ladda en layout
Tryck pa "F2) Ladda layout” i huvudmenyn.

4-:| Load layout

AUTOLOAD GROUP 1
FMR13243 GROUP 4 iR S GROUP &

PHRS54123 GROUP 7

Al (o [s[e[o[e[-efof-[-] [®
[o[wle[e[-[~[o[ [of-[@
(A [sfofrfefw o< [- [

L e L e il
SR O 0 (16

4 files 67 total 0 % used

Anvanda markortangenterna upp/ned for att valja filen och markoérknapparna
vanster/hoger for att valja grupp.

Alternativt kan du trycka pa gruppknapparna och peka pa layoutens namn.

Om det finns fler layouter langre ned i listan kan du trycka p& rullningslisten eller
tangenterna Sidaﬁ)/Sida ned och for att navigera i listan.

Tryck p& ENTER k eller B4 for att ladda layouten.

Redigera en layout

Gor andringar i den aktuella layouten genom att vélja F5) Redigera layout.
Installningarna Text, Storlek, Kraft och XY-position kan véljas genom att peka pa
inmatningsrutan pa skarmen. Markoren kan flyttas inom inmatningsrutan genom att
peka pa den dnskade platsen en andra gang, eller genom att anvanda
markdrtangenterna.
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4-:| Text F X pos |Y pos
@ REC123 N EXC 5 2a.5@  |12.28
@ 123 . |3.80 5 6.60 6.60
'{é} 1.58 5 B.08 B.08
'@ 1.5@ 5 .00 .00
'@ 1.58 5 B.08 B.08
'@ 1.5@ 5 .00 .00

Lagg till ett serienummer till den andra raden i den aktuella layouten for att valja den
andra radens textkolumn. Skriv in 001 (eller ett valfritt nummer) som serienumrets
startvarde. Andra Storlek till 3,0 mm (0,12”) och Y-position till 10,0 mm (0,4”).

Gor rad 2 till ett serienummer genom att trycka pa knappen pa rad 2. Detta visar
radparametern for rad 2.

4-:| Line parameters >

Contents Mark Line e

Font e Varidot

s (O
Length Direction e

Angle Repeat dot

Varje rad associeras med en stor uppsattning parametrar, Innehall ar en av dessa
och stalls normalt in pa Text. Tryck pa inmatningsrutan for att dppna
rullgardinsmenyn och valj Serie.

Tryck pa for att aterga till skarmen for redigering av layouter och tryck pa
igen for att aterga till huvudmenyn. Kom ihdg att spara alla andringar som har gjorts
till layouten genom att trycka pa F2) Spara layout.

Mark layouten nagra ganger genom att valja F1) Mark layout och observera att
serienumret stiger varje gang layouten marks.

Radera en layout
Radera en layout genom att valja F10) Annan meny och sedan F2) Radera layout.
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*-:l Delete layout

AUTOLOAD GROUP 2
PMR13243 GROUP 4

PMRS54123

TESTHMARK

BuToLORD

saaonananons [—

(o o fe [s [ [y o[ [of [ @
oooaonnnones
[2_[7[7[7[5—[7[7[-_[-_[7[7@7[[5
- Uhle

4 files 67 total 0 % used

Valj gruppen och sedan filnamnet med pekskarmen, tryck sedan pa eller peka pa
filnamnet en andra gang.

Tryck pa for att aterga till huvudmenyn.

Kopiera en layout

Nar en komplicerad layout har skapats och sparats ar det ibland anvandbart att
kunna skapa en kopia av layouten, kopian kan sedan redigeras for att andra en del
av layouten utan att behdva skapa layouten igen.

Valj F2) Ladda layout, valj gruppen och sedan filnamnet med pekskarmen, tryck
sedan pa E4 eller eller peka pa filnamnet en andra gang.

Valj sedan F10) Annan meny) och vélj F1) Spara layout som. Valj gruppen du vill
spara layouten i med gppknapparna och skriv sedan in namnet pa den nya
layouten och tryck pa 4. Layouten som &r laddad for tillfallet antar nu det nya
namnet och den nya gruppen.

Tryck pa for att aterga till huvudmenyn.
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5. Layouter

Inledning

En layout bestar av ett antal rader med information (upp till 40). Varje rad har sin
egen text, storlek, kraft, XYZ-position och manga andra parametrar.

Styrenheten kan lagra upp till 9 000 layouter (organiserade i 9 grupper med 1 000
layouter for enklare anvandning).

Layouter kan sparas med ett namn som innehaller hogst 19 tecken.

Text, storlek (hojd), tryck, XY-position
Text i varje rad av layouten kan innehalla hogst 100 tecken.

Storleken pé tecknen (hojden) kan vara 0,15 mm till 999,90 mm (6 tum till 40 tum) i
steg om 0,15 mm (6 tum) (fér 5x7 punktstil och varierande punktstil, beroende pa
maskintyp). For de flesta teckenformat ar bredden av tecknet (inklusive utrymmet
mellan tecken) lika med storleken.

Kraften kan vara 0 (inget marke) till 14 (djupt marke). Om en dubbel magnet har
monterats kan Kraft vara mellan 00-99, en siffra for varje magnet, med ett tryck
mellan 0 och 9. Vissa markhuvuden kan ha vissa begransningar for
markningskraften.

X- och Y-positionerna kan specificeras for att placera ett mérke var som helst i det
tillgangliga markningsomradet med 25 mm (1 tum) upplosning.

Radparametrar

Varje rad har en omfattande uppsattning parametrar som ar forknippade med den.
Dessa ar mycket kraftfulla och beskrivs kortfattat i tabellen nedan och andra avsnitt
av bruksanvisningen tacker dem i mer detal;.

4-:| Line parameters -+

Contents ﬂ Mark Line ﬂ

Font e Varidot

o 0
Length Direction

= [?[—[—[—[—[—[—[—[—[—[—
[T[—[—[—[—[—[—[—[—[—[—

AUTOLOAD GROUP 1

Tryck pa knapparna Eﬂ Eﬂ for att andra data for raden som visas. Radnumret
visas i nedre vanstra delen av skarmen.
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Tryck pa knapparna for att visa en annan sida av parametrar for denna
rad. Du kan ocksa dra i parameteravsnittet pa skarmen for att byta parametersida.

Innehall

Innehallsparametern anger vad en rad ar till fér. En layoutrad innehaller normalt den
text som ska markas, men det kan aven vara nagot av féljande:

Innehall Text

Text Texten marks exakt som den visas.

Serie Texten ar ett serienummer och 6kas efter att
layouten ar markt.

Global serie Texten ersatts av det globala serienumret nar
layouten ar markt.

Variabel Texten ar en variabel och kan modifieras fran

skarmen Redigera variabler eller genom att skicka
variabla data for markning via en
kommunikationsport.

Global variabel

Texten ersatts av den globala variabeln nar
layouten ar markt.

Tid/datum Information for tid/datum séatts in i texten vid
angivna platser nar layouten &r markt.
Logotyp Texten anger namnet pa en punktlogotyp.

HPGL-logotyp (mjuk)

Texten anger namnet pa en HPGL -logotyp.

HPGL-logotyp (skarp)

Texten anger namnet pa en HPGL -logotyp.

1/0-kontroll

Texten innehaller kommandon fér anvandning av
programmerbara digitala in- och utgangar.

Streckkod

Texten ersatts med text fran en streckkodslasare.

Kommunikationskomm
ando

Texten skickas ut fran RS232-porten till en
tredjepartsenhet, till exempel en streckkodsskrivare.
Se avsnittet fér seriekommunikation for mer
information.

Datamatris

Texten kodas till en datamatriskod. Se avsnittet
Datamatris f6r mer information.

Datainmatning via
uppmaning

Texten ersatts med olika information som anges via
en uppmaning pa skarmen. Stoder aven
streckkodslasare. Se avsnittet for Datainmatning
vid uppmaning fér mer information.

Utplana datamatris

Gor att en datamatriskod kan goras olasbar genom
att kryssa bort den och fylla i kodernas tidsmonster.

Serie via uppmaning

Vid anvandning med laget Datainmatning via
uppmaning och Multimarkning aktiverat, ger detta
ett startserienummer som ska anges och vardet
kommer att 6ka med det antal cykler som anges av
anvandaren.

Variabel/serie Texten behandlas som ett serienummer, men kan
andras via kommunikationsporten i l&get valj layout.
Anvandbart for att stalla in ett startnummer.
Sarskilda Anvands endast for specialapplikationer.
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Font
Parametern Font anger tecknens stil. Tillgangliga stilar ar:

Font Beskrivning

5x7 punkt Standard 5x7 punktmatris. 0,15 mm (6 tum)
minimistorlek.

5x7 varierande Tecken bildas av rader av prickar och avstandet mellan

punkt punkterna kan specificeras. Passar inte for sma tecken.

7x9 punkt 7x9 punktmatris. 0,20 mm (8 tum) minimistorlek.

5x9 OCR-punkt Punktmatristecken som 6verensstammer med OCR-
standarden. 0,20 mm (8 tum) minimistorlek.

5x9 OCR Vektortecken som 6verensstammer med OCR-
varierande punkt | standarden. Passar inte for sma tecken.
Vektor Anvands for snabba pneumatiska och tvatterimaskiner.

Detta ar samma som for 5x7-typsnittet men har
kontinuerliga rader.

HPGL Anvands pa punkt- och tvatterimaskiner. En enkel
vektorfont som kan asidoséattas genom att ladda ner
HPGL-filer for varje bokstav.

Minimistorlekarna som anges galler for 40 steg/mm. Den minsta storleken &ar
baserad pa ett steg mellan punkterna.

Punkttypsnitt som visas pa forhandsvisningsskarmen for markningen:

4-:| Preview [x16}
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HPGL-font visas i punktlage pa forhandsvisningsskarmen for markningen:

*-:| Preview (x16

Ritsfonter som visas pa forhandsvisningsskarmen for markningen:

4-:| Preview (x16)

Varierande punkt

Denna parameter anger avstandet mellan punkterna. For punktmarkning med
elektrisk magnet ar intervallet 5 till 255 steqg.

For pneumatisk punktmarkning med magnet ar intervallet 5 till 255 steg.

De verkliga avstanden mellan punkterna varierar med storleken i steg/mm for
huvudets maskinvara.

HPGL-logotyper och fonter marks ocksa med dessa avstand.
Upprepa punkt
For att fA en djupare markning ar det mojligt att marka varje punkt flera (1-9) ganger.

Detta kommer att resultera i langsammare markningshastigheter.

Lage
Detta anger linjara/bagmarkningar for textrader. Tillgangliga lagen ar:

Lage Beskrivning
Rak Rak linje, XY-positionen anger dvre vanstra hornet av
kuvertet, vinkel anger rotation kring XY-positionen.
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Rak centrerad Liksom ovan, men XY-positionen anger mitten av
kuvertet.
Bage (medsols) Testbage med nedre delen av tecknen riktade mot

cirkelns mitt, XY-positionen anger cirkelns mitt, radie
anger cirkelns inre radie, vinkel anger bagens
startposition i cirkeln.

Bage (motsols) Liksom ovan men med nedre delen av tecknen
riktade bort fran mitten.
Bage (medsols) Liksom Bage (medsols) men bagen &r centrerad
centrerad kring vinkeln.
Bage (motsols) Liksom Bage (motsols) men bagen ar centrerad kring
centrerad vinkeln.
Prompt

Nar Innehall stalls in p& Variabel, Seriell eller Datainmatning via prompt anvands
denna parameter som prompt som visas nar serienummer eller variabler redigeras.

Bredd

Teckenbredd kan anges oberoende av storlek (hojd). Bredden innefattar avstandet
mellan tecknen. Om breddparametern &r satt till 0,0 sa kommer den att berdknas
automatiskt. Intervallet & 0,00 mm till 999,90 mm (40 tum).

Vinkel

Om lagesparametern anger en rak markning sa anger vinkeln den vinkel med vilken
markningen kommer att roteras runt sin XY-position. Om laget anger en
bagmarkning s& kommer vinkeln att ange startvinkeln for texten. Intervallet ar -359
till +359 grader.

Radie

Om lagesparametern specificerar en bagmarkning sd kommer radien att ange den
inre radien for bagen som texten ar markt pa, om laget anger en rak markning sa
kommer radie att ignoreras.

Z

Om en elektrisk Z-axel ar inpassad sa kommer Z att ange den position som Z-axeln
kommer att flytta till innan markning av raden. Om en pneumatisk Z-axel ar inpassad
sa kommer ett varde pa 0,0 att dra tillbaka Z-axeln och ett varde av 1,0 att forlanga
Z-axeln. Z-axelns rorelse kommer att ske efter varje XY-rorelse for en layoutrad.

Om AutoSense anvands, kan Z anvandas for att ange en Z-axelposition relativt till
den automatiskt avk&nda nollpositionen.

Langd

Om laget anger en rak markning s& kommer langden att ange den maximala
langden for markningen och teckenbredden kommer automatiskt att dras ihop for att
sakerstalla att langden inte 6verskrids. Om langden ar satt till 0 sa kommer det att
ignoreras.
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Om laget anger en bagmarkning sa kommer langden att ange den maximala
langden i grader.

Riktning

Det ar mojligt att marka rader at tva hall for att minska tiden som slosas pa att flytta
mellan rader. Som standard vaxlar alternativet Riktning mellan Framat och Bakat
for efterfoljande linjer.

Seriell inkrement, Seriell varje, Seriell markerad

Om en rad innehdller ett serienummer anger Seriell inkrement hur mycket numret
ska 0kas med, Seriell varje anger hur ofta numret ska 6kas, och Seriell markerad
anger positionen i den aktuella kdrningen om instéliningen for Seriell varje &r storre
an 1. Dessa parametrar ignoreras for det globala serienumret.

Diameter/Position

N&r markningslaget Roterande véljs kan Diameter anvandas for att ange en annan
diameter for varje rad i en layout. Om instéllningen stélls in pa 0,0 kommer
diametern som angavs nar layouten skapades att anvandas.

Nar markningslaget Normal eller Bakat véljs kan Position anvandas for att ange
avstandet som den roterande motorn ska flyttas. Motorn kan anvandas for att driva
en sarskild fixtur (linjar, roterande, o0.s.v.) till olika positioner for varje rad i en layout.
Axeln flyttar till positionen som anges av instéllningen Position innan nagra XY-
rorelser for den aktuella layoutraden.
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Redigera layouter

Redigeringstangenter
Foljande knappar kan anvandas nér du redigerar en layout:

lkon |Atgéard

Flyttar till foregaende rad.

Flyttar till nasta rad.

Flyttar ett tecken till vanster.
Flyttar ett tecken till hdger.
Flyttar till borjan av en inmatning.
Flyttar till slutet av en inmatning.
Flyttar upp flera rader.

Flyttar ner flera rader.

Flyttar upp en rad i layouten (endast tillgangligt nar du redigerar parametrar)

Flyttar ner en rad i layouten (endast tillgangligt nar du redigerar parametrar)

Flyttar till bérjan av nasta falt.

Raderar tecknet under markdren.

Raderar tecknet till vinster om markoren.

Infogar ett blanksteg dar markdren ar.
Flyttar till/fran skarmen for radparametrar for den aktuella raden.

(Y e | o e

Lamnar den aktuella skarmen/gar tillbaka en meny.

Gar till menyn for klipp ut/klistra in.

Redigera layoutparametrar sasom forskjutningar, hemmetod och AutoSense-
avstand.

Visa férhandsvisning av markning.

Foljande knappar kan anvandas néar du redigerar ett textfalt:

. .. . o 1 .. Al
Vid anvandning av tangentbordet pa skarmen, vaxlar knappen . mellan versaler
och gemener.

ST e e e

AD0oanoanars

O D T L e =
- m=

[ =
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ES
Knappen gar igenom de olika tangentbordslayouterna for specialtecken.
Observera att specialtecken inte kan anvandas for filnamn och tangentbordslayouter
for specialtecken inte kommer att vara tillgangliga vid laddning och sparande av filer.

o A s o o - -
Tyck pa for att aterga till standard alfanumeriskt tangentbord.
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Om installningen for kyrilliskt tangentbord har aktiverats kan du vaxla till/fran kyrilliskt
tangentbordslayout genom att trycka pa knappen RAL

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

L G = T e
R N o O

Skiftknappen vaxlar sedan mellan gemener/versaler pa det kyrilliska
tangentbordet.

Aktivera det kyrilliska tangentbordet genom att valja pa skarmen Diverse
(F10 F10 F3 F6 fran huvudmenyn

-:| Various
Language English (_

Keyboard DUERTYl -

Units AZERTY M(—

Date OWERTZ

Zero HLYKEH

Menyn Klipp ut/klistra in

Tryck pa Ed=| for att komma At menyn Kklipp ut/klistra in. Denna meny gor det enkelt
att manipulera hela rader i layouten.

X pos |Y pos

Cut Line

Copy Line

Poste Line

Insert Blank Line
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Alternativ Atgard
F1) Klipp ut rad Avlagsna den aktuella raden fran layouten och

satt in en buffert. Flytta upp aterstdende rader for
att fylla utrymmet.

F2) Kopiera rad Kopiera den aktuella raden till en buffert och
lAmna raden oférandrad.
F3) Klistra in rad Skapa ett utrymme fOor en tom rad vid den

aktuella raden och kopiera informationen i
bufferten till utrymmet.

F4) Infoga tom rad Skapa utrymme for en tom rad vid den aktuella
raden.
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6. SERIENUMMER OCH VARIABLER

Serienummer

Inledning

Serienummer 6kas eller minskas automatiskt efter att en layout har markts.
Serienummer kan besta av siffror eller bokstaver, och den sekvens som de féljer kan
definieras om standardkonfigurationen 0000-9999 inte ar tillracklig. Serienummer
kan ha valfri langd men bor inkludera inledande nollor.

Det finns tva slags serienummer: globala serienummer och layoutserienummer.

Globala serienummer

Det finns 10 globala serienummer. Varje globalt serienummer raknas oberoende av
de andra nar det anvands. Detta kan t.ex. anvandas vid produktion av gods for tva
olika kunder som bada anger sina egna serienummer som ska markas pa alla deras
produkter.

Ett globalt serienummer ar unikt, det 6kar med ett varje gang det marks. Om ett
globalt serienummer anges pa t.ex. fem platser i en layout, kommer layouten att
marka fem pa varandra féljande nummer. Det globala serienumret delas av alla
layouter. Placera ett globalt serienummer i en layout genom att stélla in radens
parameter for Innehall pa Globalt serienummer och ange det globala serienumret
som ska anvandas vid parametern "Anvand globalt serienummer”.

Text pa linjen erséatts med det aktuella vardet av det valda globala serienumret nar
layouten marks.

Det globala serienumret féljer sekvenserna som anges pa skarmen for konfiguration
av serienummer, men det gar inte att a&ndra hur mycket numret 6kar med och
aterstéllda handelser kan inte stallas in.

Layoutserienummer

Varje layout har sina egna serienummer. Dessa lagras i Text for en layout och
sparas med layouten. Layoutserienummer kan 6kas eller minskas med angiven
kvantitet efter att ett visst antal markningar har utforts. Konfigurationen av varje
layoutserienummer anges i radparametrarna. Lagg till ett serienummer till en layout
genom att ange startvardet i layoutens Text och stall sedan in radparametern
Innehall for den raden pa Seriell. Vid behov kan du konfigurera parametrarna Seriell
inkrement och Seriell varje for den raden for att &ndra sattet som numret 6kar. En
Prompt kan ocksa anges som paminnelse av vad varje serienummer anvands for
nar de redigeras pa skarmen for redigering av serienummer.

Aterstalla layoutserienummer automatiskt
Ett layoutserienummer kan aterstallas automatiskt till ett fordefinierat varde for en
viss handelse. Handelserna som kan aterstéllas ar:

- Aldrig (Standard)
- Andra varje timme
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- Andra varje dag

- Andra varje vecka
- Andra varje manad
- Andra varje ar

- Andra vid skiftkod
- Andra vid skifttext

Konfigurera ett serienummer som ska aterstéllas genom att andra vardet for Aterstéll
serie frAn Aldrig till ett av alternativen ovan. Stall sedan in ’Aterstéll till’ till vardet som
serienumret ska aterstallas till nar den konfigurerade handelsen intraffar.

Redigera serienummer

Du kan redigera serienummer (aterstall ett nummer till 0001, till exempel) genom att
bara vélja F5) Redigera layout, men en battre I6sning ar att anvanda F9) Redigera
serienummer. Denna funktion visar det aktuella vardet for globala serienummer och
alla serienummer som anvands i den aktuella layouten tillsammans med
associerade prompter. Nummer kan enkelt &ndras utan att redigera en layout som
kan vara stor.

Konfiguration av serienummer

Styrenheten 6kar endast nummerserier. Om serier med bokstaver ska 6kas, maste
konfigurationen av serienummer &ndras. Valj F3) Serienummer frdn menyn
Konfiguration och ange en ny sekvens efter den befintliga sekvensen 0123456789.
Den nya sekvensen ska inkludera bokstaverna som kravs i den ordning de
forekommer.

Om sekvensen ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ laggs till som sekvens 2,
oOkar serienumret AA98 till AA99, AB0OO, ABO1, osv. Om bokstadverna |, O och U inte
behovs eller inte &r tillatna, ska de utelamnas frdn sekvensen.

'I-:l Edit serial config

Sequence 1 H123456785

Sequence 2 [EEl=INNE ERE4RyILIIlS

Om sekvens 1 andras till 0123456789ABCDEF istallet, 6kas numret hexadecimalt,
AA99, AA9A, AA9B, osv.

Om sekvensen andras till 01234567 raknas stegen oktalt och 01 rdknas binart.

Serienummer lagger inte till fler siffror om de nar sin grans, de borjar istéllet om fran
borjan. Till exempel andras 9999 till 0000 och sedan 0001. Antalet siffror bevaras
med inledande nollor.

Alla tecken som inte finns med i sekvensen forhindrar att tecken till vanster 6kas,
vilket leder till att rakningen borjar om fran borjan. Med en enskild sekvens
0123456789 Okar serienumret AA99 till AAQO.
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Variabler

Inledning

Med variabler kan textobjekt &ndras utan att hela layouten behover redigeras. Nar
variablerna redigeras kan meddelanden visas sa att operattren far veta vad varje
variabel innebar.

Det finns tva typer av variabler: globala variabler och layoutvariabler.

Global variabel

Det finns bara en global variabel. Den delas mellan alla layouter. Mata in den
globala variabeln i en layout genom att stélla in radparametern Innehall pa Global
variabel. Text pa linjen ersatts med den globala variabeln nar layouten marks.

Layoutvariabler

Varje layout har sina egna variabler. Dessa lagras i Text for en layout och sparas
med layouten. Ange en variabel i en layout genom att stalla in radparametern
Innehall pa Variabel. En uppmaning kan ocksa specificeras, som en paminnelse om
vad varje variabel innebar nar variablerna redigeras.

Redigera variabler

Redigera variabler genom att vélja F7) Redigera variabler frdn huvudmenyn. Denna
funktion visar vardet for den globala variabeln och alla variabler som anvands i
layouten tillsammans med associerade prompter.

Om du behoéver en mer avancerad promptbaserad metod for att ladda layouter och
ange variabler ska du lasa avsnittet 'Datainmatning via prompt’ i denna
bruksanvisning.

Variabler kan ocksa anvandas for automatisering. Till exempel kan rader som har
stéllts in pa variabel fyllas i pa distans med med hjalp av kommunikationsprotokollet
"valj layout”.
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7. Tid- och datumfunktioner

Inledning

Styrenheten har en realtidsklocka som ger information om tid och datum. Denna
information kan inforlivas i en layout pa flera olika satt.

Stalla in tid/datum och datumformat

Stall in tid och datum genom att vélja F1) Tid/datum fran menyn Konfiguration. Valj
ett lampligt datumformat genom att vélja F6) Diverse fran menyn Konfiguration.

Tid/datum i en layout

Tid-/datuminformation i realtid kan placeras i en textrad genom att inforliva sarskilda
kommandon i Text och stélla in radparametern Innehall pa Tid/datum. Foljande
kommandon kan anvandas:

Kommando Varde

$HOURS Timme 00-23

SMINUTES Minut 00-59.

$SECOND$ Sekund 00-59.

$DATES Datum 01-31

SMONTHS$ Manad 01-12.

$YEAR$ Ar utan sekel 00-99.
$CENTURYS$ Sekel 19-20.

$DOW$ Veckodagens namn MAN-SON.
SMOY$ Manadens namn JAN-DEC.
$DOY$ Dag pa aret 001-366.

SWEEK$ Veckonummer 01-52. Forsta dagen i veckan ar mandag,

vecka 1 ar den forsta veckan som innehdller minst 4
dagar. Sista veckan ar 52, som fors vidare till borjan av
det nya aret.

$MONTH-CODE$

Bokstav for manadskod (kan konfigureras).

$YEAR-CODE$

Bokstav for arskod (kan konfigureras).

$SHIFT-CODE$

Bokstav for skiftkod (kan konfigureras).

$YEAR-UNITS$

Ar, enhetssiffra 0-9.

$IJULIANS Réaknar varje dag pa aret som en alfa-kod med 2 tecken.
Jan 01 = AA, Jan 02 = AB, upp till Dec 31 = OA (€]
skottar)

$DOW-UNITS$ Mandag = 1, Sondag = 7

$SHIFT-TEXTS$

Anvands for att mérka variabla data som konfigurerats
med funktionen for avancerade skiftkoder.

$DOM-UNIT$

Kod med enskilt tecken for dag i manaden. 12 = A, 22 =
B, 26 =27, 27°=1, 28° =2, osv. (kan konfigureras)

En layout med texten "$HOUR$:SMINUTES$ pa $DOWS $DATES SMONTHS" marker
foljande "15:27 pa ONS 17 APR" med vardena fran realtidsklockan.
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Tids-/datumkoder anges pa spraket som &r installt for tillfallet. Koderna pa engelska

ar alltid aktiva som reserv.

Engelska | Tjeckiska Nederlandska | Finska Franska Tyska
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- VUOSIYKSIKKO 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
Engelska Italienska Polska Portugisiska Spanska Svenska
MONTH-CODE | CODICE-MESE | MIESIAC-KOD | CODIGO-MES | CODIGO- MANADSKOD
MES
YEAR-CODE CODICE-ANNO | ROK-KOD CODIGO-ANO | CODIGO- ARSKOD
ANO
HOUR ORA GODZINA HORA HORA TIMME
MINUTE MINUTO MINUTA MINUTO MINUT MINUT
SECOND SECONDO SEKUNDA SEGUNDO SEG SEKUND
DATE DATA DATA DATA FECHA DATUM
MONTH MESE MIESIAC MES MES MANAD
YEAR ANNO ROK ANO ANO AR
CENTURY SECOLO WIEK SECULO SIGLO SEKEL
WEEK SETTIMANA TYDZIEN SEMANA SEMA VECKA
DOW GDS DOW DOW DDS DAG/VECKA
MOY MDA MOY MOY MDA MANAD/AR
DOY GDA DOY DOY DDA DAG/AR
YEAR-UNITS UNITA-ANNO ROK-UKLAD UNIDADE- YEAR- YEAR-UNITS
ANO UNITS
SHIFT-CODE CODICE- SHIFT-CODE SHIFT-CODE SHIFT- SHIFT-CODE
DEVIAZ CODE
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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

Manads- och arskoder

Varje manad kan konfigureras sa att det associeras med en viss bokstav eller ett
visst ar, och varje ar kan ocksa ha ett nummer associerat med det.
| b

*-:l Edit time/date
Month code
S5tart year
a
L Jelelsjlelale;

s papooaanooal O
oOo0aanooa K.
oBooonnooaEs
Ooann00aEn. 000
- “Ole=

New layout PRYOR ]

Hour Day code

Minute

Date

Month

Year 500 Hour

Valj F1) Tid/datum fran menyn Konfiguration och ange 12 tecken for
manadskoderna (det forsta tecknet ar for JAN., det andra for FEB. 0.s.v.) Ange ett
antal tecken for arskoden (det forsta tecknet ar for 1990, det andra for 1991, o.s.v.).

Skiftkod

Varje timma i veckan kan ha sin egen skiftkod. Konfigurera skiftkoderna genom att
valja F1) Tid/datum frdn menyn Konfiguration och ange 7 uppsattningar med 24
tecken. Det forsta tecknet i varje uppsattning ar for 00:00:00 till 00:59:59, det andra
tecknet ar for 01:00:00 till 01:59:59 o.s.v.

Om verkliga arbetspass boérjar vid halvtimmen, kan du stélla in realtidsklockan en
halvtimme for tidigt eller fér sent for att kompensera fér anvandning av avancerade
skiftkoder.

Avancerade skiftkoder

Rulla ned pa konfigurationsskarmen Tid/datum for att visa installningarna Mark text
(n), Fran tid (n) och (Till tid (n). Det finns upp till sex uppsattningar med dessa
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installningar som gor det mojligt att dela upp dagen i olika tidszoner. Variabel text
kan visas for olika tidszoner. Kommandot for att méarka variabler med avancerade
skiftkoder ar $SHIFT-TEXTS$.

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

e[

8

Eoooa O
oOo0aanooa K.
oBooonnooaEs
Ooann00aEn. 000
- “Ole=

New layout
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*-:l Edit time/date

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

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

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

Exempel

Mark text(1)...... SHIFT 1
Fran tid (1).....06:30:00
Till tid(1)........ 14:29:59
Mark text(2)...... SHIFT 2
Fran tid (2).....14:30:00
Till tid(2)........ 22:29:59
Mark text(3)...... SHIFT 3
Fran tid (3).....22:30:00
Till tid(3)........ 06:29:59

Exemplet ovan marker texten 'SHIFT 1’ mellan 6:30 pa morgonen och 14:30 pa
eftermiddagen. Mellan 14:30 och 22:30 marks texten 'SHIFT 2’. Mellan 22:30 och
06:30 marks texten 'SHIFT 3'.

Borjan pa dagen (Start of day, SOD)

Datumet andras normalt vid 00:00 midnatt. Om arbetsdagen gér fran 06:00 till 06:00
nasta dag maste datumet andras vid 06:00, inte vid midnatt. Funktionen for borjan
av dagen gor det mojligt att &ndra datumet nar som helst pa dagen. Alla tids- och
datumfunktioner aterspeglar den fordréjda datuméandringen.

Konfigurera borjan pa dagen genom att vélja F1) Tid/datum fran menyn
Konfiguration och ange SOD timme och SOD minut nar datumet ska andras (SOD =
Start of day).

Observera att datumet som visas av styrenheten ar det verkliga datumet, inte det
fordrojda datumet.

Dokument: SWE123 iss 1 0 Nov 2016.doc




8. Logotyper

Inledning

Séaval som att kunna marka en standarduppsattning med tecken i olika stilar och
storlekar, kan styrenheten &ven marka komplexa logotyper. Dessa logotyper kan
skapas i styrenheten med en enkel redigerare (punktlogotyper), eller ritas pa en PC
med en av manga tillgangliga CAD-program (HPGL-logotyper).

15:04:54
18/10/16

"::l Logo Menu
F1

Dot Logos

F2
HPGL Logos

LOGO GROUP PRYORA

Punktlogotyper

Punktlogotyper utgors av ett punktmonster. Varje logotyp kan vara 160 punkter

breda ganger 160 punkter htga och kan markas med ett antal olika storlekar. Upp till
50 punktlogotyper kan skapas och lagras i styrenheten.
":l Dot Logo Menu 1305360

18/10/16

15:06:31
18/10/186

":] Dot Logo Menu

F&
Save Logo
AS.

F&
Save Logo
AS.

F1

F1

Create Logo Create Logo

F7
Download
Logo

F7 F2
Download
Logo

F2

Load Logo Load Logo

Fg F3
Logo From Save Logo
UsBE

Fg
Logo From
UsB

F3

Save Logo

Fa Fa

Edit Logo Edit Logo

F3

F3

PRYOR

LOGO GROUP PRYOR X PRYOR LOGO GROUP

Delete Logo Delete Logo

Obs:

Punktlogotyper &r endast tillgangliga pa punktméarkmaskiner. Denna funktion stods
inte p& snabba pneumatiska eller ritssystem. Anvand HPGL-logotyper for méarkning
av logotyper med dessa maskiner.

Skapa punktlogotyper

Valj F1) Skapa logotyp frdn menyn Logotyp for att visa redigeringsskarmen for
logotyper. Det tomma omradet pa vanster sida anvands for att visa hela logotypen,
rutnatsomradet till hdger visar en forstorad bild av omradet med logotypen omkring
den aktuella markdrpositionen.
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4-:] Edit logo
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4-:| Edit logo

Peka pa den forstorade vyn for att aktivera/avaktivera en punkt.

Dra pa skarmen for att flytta vyn i logotypomradet.
Tryck pa och for att zooma in och ut pa den forstorade vyn.
Tryck pa tangenten for att aterga till menyn Logotyp.

Logotyper ska skapas langst ned till vanster i logotypomradet, forsok att inte lamna
tomma utrymmen under eller till vanster om logotypen. Tomma utrymmen till vanster
och under logotypen inkluderas i storleksberdkningar, vilket leder till att fel
markningsstorlek anvands.

Ladda, spara och radera punktlogotyper

Nar en logotyp har skapats kan den namnges och sparas genom att vélja F3) Spara
logotyp frdn menyn Logotyp. En logotyp kan anvandas i en layout nar den har
sparats.

Marka punktlogotyper
Placera en logotyp i en layout genom att ange logotypens namn i rutan Text och
stalla in radparametern Innehall pa Logotyp.

Du kan ocksa vélja en logotyp fran filsystemet om radparametern Innehall redan har
stallts in pa Logotyp genom att trycka pa F-knappen for den aktuella raden.
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Logotypens Storlek (hojd) kan stéllas in pa logotypens minimistorlek ganger ett
valfritt heltal, minimistorleken ar héjden av logotypen i punkter gdnger minsta
avstandet mellan punkterna (normalt 0,025 mm) (0,001").

Avancerade redigeringsfunktioner
Det finns en uppséattning med enkla ritverktyg som kan anvandas for att skapa
logotyper. Dessa verktyg anvander markorer som riktlinjer. Vaxla mellan att placera

markérer och punkter p& skarmen genom att anvanda knapparna B4 och F#X.

Markdrer (sma bla fyrkanter) kan sedan placeras genom att peka pa pekskarmen.
Upp till 10 markorer kan placeras i logotypen pa en gang.

Radera dessa markdrer genom att trycka <7 | Edit logo
pa -tangenten.

Anvand ritverktygen genom att placera ett
lampligt antal markérer i logotypen och
tryck pa en av ritverktygsknapparna langst
ned till vanster.

Alternativt kan du trycka pa = for att valja
menyn med ritverktyg. Foljande verktyg ar

tillgangliga:

Alternativ Atgard

F1) Linje Ritar en rak linje mellan 2 eller fler markoérer.

F2) Ruta Ritar en ruta med 2 markdrer som diagonala horn.

F3) Cirkel Ritar en cirkel som passerar genom 2 markorer.

F4) Ellips Ritar en ellips som passar i kuvertet som definieras av 2
markorer.

F5) Kopiera Kopierar ett omrade som definieras av 2 markorer till en
buffert.

F6) Klistra in Kopierar innehallet i bufferten till logotypen vid
positionen som definieras av 1 markor langst upp till
vanster i omradet dar bufferten ska klistras in.

F7) Klipp ut Tommer omradet som definieras av 2 markorer efter att
innehallet har kopierats till en buffert.

F8) Angra Angrar den senaste utférda handlingen.

Cirklar och ellipser ritas med avstand mellan varje punkt, och storleken pa avstandet
anges av avstandet som visas langst ned pa skarmen. Detta avstand kan justeras
med B8 EZ-tangenterna. Ett avstand pa 0 skapar en heldragen linje.
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HPGL-logotyper

Skapa HPGL-logotyper
Manga CAD-program kan

-
anvandas for att skapa HPGL-filer - . oo
som kan Overforas tillbaka till i =g
styrenheten. Den enda PV R

begransningen ar att HPGL-filen

endast far innehalla kommandon ) NN
for penna upp/ned och f (=
absolut/relativ forflyttning, alla
andra kommandon ignoreras. i
Denna begrénsning brukar inte SR - : o
normalt vara ett problem eftersom

de flesta program skapar bagar och cirklar som en serie raka linjer.

Corel Draw ar ett populart vektorbaserat ritprogram som exporterar *.plt-filer (HPGL)
i ett format som styrenheten forstar.

Overfora HPGL-logotyper

Nar en HPGL-fil har skapats pa en PC kan den 6verforas till styrenheten antingen
via USB-minne eller via den seriella porten RS232 eller USB-porten. Nedladdning av
logotyper beskrivs i bruksanvisningen till kommunikationsprogrammet

15:35:06
18/10/16

*':l HPGL Logo Menu

SHUTTLE HPGL GROUP PRYORA 0.0 SHUTTLE HPGL GROUP PRYORA

En logotyp kan anvandas i en layout nér den har sparats till minnet.

Marka HPGL-logotyper

Placera en logotyp i en layout genom att ange logotypens namn i rutan Text och
stalla in radparametern Innehall pd HPGL-logotyp (Mjuk) eller HPGL-logotyp
(Skarp). Logotypens Storlek (h6jd) maste anges, liksom avstand mellan punkter for
Varidot.

Du kan ocksa vélja en logotyp fran filsystemet om radparametern Innehall redan har

stallts in pa en HPGL-logotyp genom att trycka pa FJ-knappen for den aktuella
raden.
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Inbdddade logotyper
Styrenheten har tva inbaddade logotyper i minnet. Dessa ar "™ CE_LINE_LOGO” och
"*CE_BLOCK_LOGO”.

CeCE

« | |View HPGL [ 7 « | |vView HPGL
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9. Kommunikationer

Inledning
Styrenheten har flera kommunikationsportar.

Bakre panel pa 4000 bankmodell Bakre panel pa 4000 integrerade modeller

Standardportar

1 x RS232 (9 stift D — X9)
1 x USB A (Véard — X7)

1 x USB B (Slav — X8)

Tillvalsportar

TCP/IP Ethernet (X5)

Ett sortiment med faltkommunikationsbussar som Ethernet/IP, Profibus, ProfiNet,
DeviceNet, EtherCAT (X11) osv.

USB-granssnitt

Standardstyrenheten har en USB-slavport. Den fungerar som en virtuell
kommunikationsport nar den ansluts till en PC. Né&r drivrutinerna installeras och
styrenheten ansluts till en PC, skapas en ny kommunikationsport pa PC:n (t.ex.
"Com 4").

Lank till USB Driver Download

Faltbussalternativ

Styrenheten kan utrustas med en kommunikationsmodul som tillval, som gor det
mojligt fér maskinen att styras av externa kontrollsystem som faltbussaktiverad PLC.
Vanliga faltbussar som stods ar Ethernet/IP, Profibus, ProfiNet, DeviceNet, ModBus,
EtherCAT, osv. Las den separata bruksanvisningen som medfdljer tillvalet om du
behdver mer information.

Alternativet Ethernet TCP/IP

Styrenheten kan utrustas med en RJ45 Ethernet-port som tillval. De flesta av
styrenhetens kommunikationslagen kan anvandas med detta alternativ. Normalt
Oppnar en PC som anvander Ethernet-anslutning en kommunikationssockel till
styrenheten med hjalp av IP-adressen och portnumret som har konfigurerats pa
skarmen Konfigurera kommunikationer.
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Konfiguration

Konfigurera kommunikationsportar genom att valja F8) Konfigurera granssnitt fran
menyn Konfiguration.

*-:l Serial ports

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

= 0 - CEEEE
Baud Baud e

Parity e Parity e

Flow Ctrl. e Flow Ctrl. e

s mpoaonan
Sanoanaan
aooanoan
aoonoooat

New layout

Foljande parametrar kan konfigureras enskilt for varje port:

Parameter | Tillval

Funktion Oanvand, Streckkod, Skrivare, Batch, Fjarr, Valj layout, Seriellt
kommando, Vard, Natverk, Valj layout via prompt.

Overforing | 300,1200,2400,4800,9600,38400,57600,115200.

shastighet
Databitar | 7,8.
Paritet Ingen, udda, jamn.
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RS232-kontaktstift
Kontaktstiftet for seriell portanslutning med 9 stift ar:

Stift | Signal Kommentarer

1 DCD *Data Carrier Detect (Avkann datakalla).

2 RXD Data till styrenhetens port

3 TXD Data fran styrenhetens port

4 DTR *Dataterminal redo

5 GND Signaljord

6 DSR *Datauppséttning redo

7 RTS Begaran att skicka

8 CTS Klart att skicka

9 +5v 5 volt spanning fran styrenheten (100 mA max.).
Obs:

* Signalerna DCD, DTR och DSR ar férknippade internt i markstyrenheten.

Streckkod (endast RS232)

Detta lage gor det mojligt for extern utrustning (normalt en streckkodslasare) att
mata in text direkt i den aktuella layouten. Om en rad i layouten har radparametern
Innehall installd pa Streckkod kan Text pa den aktuella raden ersattas med data fran
streckkodslasaren. Mer an en rad i en layout kan konfigureras som Streckkod, den
forsta ersatts med den forsta inlasta streckkoden, den andra ersatts med nésta

inlasta streckkod, osv. Om fel kod lases in kan du trycka pa -tangenten for att
aterstalla borjan av denna sekvens.

Varje rad har ocksa ytterligare en parameter som kallas Streckkod langd. Om
instaliningen konfigureras till noll kan en streckkod med valfri Iangd lasas in och
markas. Men om ett nummer programmeras anvands det som den forvantade
langden av streckkodsdata for den raden. Om en streckkod med en annan langd
lases in, visas ett felmeddelande p& skarmen.

Streckkodslasaren bor skicka ett STX-tecken (ASCII-kod 2) innan texten och ett
ETX-tecken (ASCII-kod 3) efter texten. Ett EOT-tecken (ASCII-kod 4) kan skickas for
att styrenheten ska marka den aktuella layouten, ett SOH-tecken (ASCII-kod 1) kan
skickas for att aterstalla streckkodens inmatningssekvens.

De flesta streckkodslasare kan konfigureras for att skicka inledande STX-tecken och
avslutande ETX-tecken.

Nar streckkodsléasaren ar konfigurerad och parametrarna for seriell kommunikation
stammer 6verens med skannerns. Du kan anvanda skdrmen Testa
kommunikationer (F10, F10, F4, F6 fran huvudmenyn). Nar en streckkod lases in
bor du se foljande data pa styrenhetens skarm.

[02]BARCODE_DATA[03]
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[02] och [03] ar styrenhetens satt att visa STX-tecken respektive ETX-tecken. Om
dessa inte visas kan lasaren inte infoga data i layouten for méarkning.

En alternativ metod for att Iasa streckkoder beskrivs i avsnittet 'Datainmatning via
prompt’. Detta lage gor det mgjligt att Iasa in layoutens namn och variabla data i en
enda omgang.

Streckkodslasare som ar sarskilt konfigurerade for styrenheten kan kopas direkt fran
enquiries@pryormarking.com

Skrivare

En skrivare med RS232 seriellt granssnitt kan anslutas till styrenheten for att halla
ett utskrivet register over all information som har markts. Alternativt kan data som
skulle ha skickats till skrivaren mottas av annan utrustning och anvandas for andra
syften.

Konfigurera skrivarutmatning genom att vélja F9) Konfigurera skrivare frdn menyn
Konfiguration. Foljande parametrar kan konfigureras:

Parameter Beskrivning

Rader/sida Antal rader som ska skrivas ut innan ett
formularmatningstecken skickas till skrivaren. Om detta ar
installt pa 0 skickas inga formularmatningstecken.

Ny rad Sekvensen med tecken som maste skickas till skrivaren for
att flytta till nasta rad (CR., LF eller CR+LF).
Skriv ut Anger vilken information som ska skrivas ut. Valj mellan Allt

(all markerad text) eller Variabler (endast variabler,
serienummer, streckkoder och tid/datum).

Mellanrum Lamna en rads mellanrum mellan varje layout Ja eller Nej.
Tid/datum Skriv ut aktuell tid/datum langst upp pa Varje sida eller fore
varje Layout.

Om ett fel intraffar nar en layout marks (stoppknappen trycks eller en
granslagesbrytare aktiveras) skrivs "DALIG MARKNING” ut. Skrivarutmatning kan
aktiveras och avaktiveras genom att valja F6) Skrivare till/fran fran menyn Annan.

Om du behover ett granssnitt till en streckkodsskyltskrivare ska du lasa avsnittet
Seriella kommandon, eller kontakta info@pryormarking.com och be om information
gallande kompatibla streckkodsskyltskrivare.

Fjarrdrift

En fjarrkontroll kan styra styrenheten genom att skicka teckenkoder via den seriella
porten RS232 eller USB-slavgranssnittet for att simulera tangenter som trycks pa
pekskarmen. Koderna for de flesta pekskarmshandlingar ar normal ASCII, tabellen
nedan listar undantagen (huvudsakligen markdrkontroll- och funktionstangenter):

Kod Funktion Kod Funktion Kod Funktion
1 Markoér hoger 10 Infoga 19 F5

Dokument: SWE123 iss 1 0 Nov 2016.doc




2 Markor vanster 11 Ta bort 20 F6

3 Markor upp 12 Sida upp 21 F7

4 Markér ned 13 Sida ned 22 F8

5 Utgangslage 14 Esc 23 F9

6 Slut 15 F1 24 F10

7 Backsteg 16 F2 25 Aterstall styrenhet
8 Tabb 17 F3

9 Ange 18 F4

Nar varje tecken bearbetas av styrenheten oOverfors det tillbaka till den externa
enheten.

Valj layout
Inledning

Detta lage gor det mojligt for en extern enhet att utféra féljande handlingar via den
seriella porten RS232 eller USB-porten:

. Valja en valfri layout fran en valfri grupp.

. Byta ut variabler i den aktuella layouten med nya data.
. Marka den aktuella layouten.

. Visa namnet pa layouten som ar laddad for tillfallet

. Visa styrenhetens programversion

. Andra XYZ-forskjutningar for aktuellt laddade layouter
. For markhuvudet till utgangslaget

Valj layout ar ett anvandbart lage som kan anvandas i ett stort antal olika situationer.

Metod

For att valja en layout maste den externa enheten skicka ett STX-tecken (ASCII
0x02) foljt av en layout och sedan ett ETX-tecken (ASCIl 0x03). Detta laddar den
angivna layouten frin GRUPP 1. Ladda en layout fran en angiven grupp genom att
forst ange gruppnumret (1-9, eller ? for att sOka alla grupper, foljt av kolon. Om
layouten inte finns visas ett felmeddelande.

Alla variabler (radparametern Innehall installd pa Variabel) i den aktuella layouten
kan ersattas med ny text genom att skicka ett STX-tecken foljt av den variabla texten
och sedan ett SOH-tecken. Om det finns flera variabler i layouten erséatts den férsta
variabeln med de forsta data som skickas, den andra variabeln ersatts med nésta
data som skickas, osv.

Den aktuella layouten kan mérkas genom att skicka ett EOT-tecken (ASCII 0x04).

Grundlaggande exempel: Overfor féljande...

<STX>AB1234<ETX><STX>MFR A1234<SOH><STX>SER 12345<SOH><EQOT>
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Dar <STX> ar ASCII 0x02
<ETX> ar ASCII 0x03
<SOH> ar ASCII 0x01
<EOT> ar ASCII 0x04

Detta laddar layouten "AB1234” fran grupp 1. Infoga "MFR A1234” i den férsta raden
i layouten som ar installd pa Variabel. Infoga sedan "SER 12345” i nasta rad som ar
installd pa Variabel. Slutligen anvands tecknet <EOT> for att automatiskt starta
markningen.

Tecknet ENQ (ASCII 0x05) kan skickas till styrenheten for att visa namnet pa den
layouten som ar laddad for tillfallet. Detta kan vara anvandbart for att kontrollera att
layouten har laddats.

Tecknet VT (ASCIl 0xOB) kan skickas till styrenheten for att visa styrenhetens
programvaruversion.

Tecknet LF (ASCIl 0x0A) kan skickas till styrenheten for att féra méarkhuvudet till
hempositionen.

Det ar mgjligt att modifiera férskjutningarna X, Y och Z for en layout genom att
Overfora data i foljande format.

<SYN>2.50 1.60 10.00<E1B>

Dar

<SYN> &ar ASCII 0x16

<E1B> ar ASCII 0x17

2.50 ar det programmerade vardet for X-férskjutning
1.60 &r det programmerade vardet for Y-forskjutning
10.00 ar det programmerade vardet for Z-forskjutning

Aterkoppling

Nar en layout har markts skickar styrenheten ett enskilt tecken tillbaka till
fijarrenheten. Detta ar ett ACK-tecken (ASCII-kod 6) om layouten marktes med ett
fel, eller ett NAK-tecken (ASCII-kod 21) om ett fel intraffade (stoppknappen trycktes,
granslagesbrytaren aktiverades).

Alternativt kan den andra kommunikationsporten konfigureras som Skrivare och data
som har markts kan verifieras av den externa enheten.

Slitagevarningar
Det finns flera layoutkommandon som kan véljas for att komma at slitagevarningar
via den seriella porten. Dessa beskrivs i avsnitt 19.

Batchlage

Inledning
Batchlage gor det mojligt for en fjarrenhet att skicka en grupp objekt till styrenheten.
Varje objekt anger ett layoutnamn och innehallet av alla variabler i den aktuella
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layouten. Objekten sparas i en ko (forst in, forst ut) som kan innehalla upp till 64 000
tecken. Objekt kan laggas till i kbn utan att skriva 6ver tidigare objekt.

Metod

Overfor en grupp objekt till styrenheten genom att vélja F3) Motta batchdata frén
menyn Batchmarkning (F10, F10, F7). Styrenheten vantar sedan pa objekt fran den
externa enheten.

For varje objekt maste fjarrenheten skicka ett STX-tecken foljt av layoutens namn
(layouten maste finnas i grupp 1) foljt av ett CR-tecken. Vardet av varje variabel kan
sedan skickas i tur och ordning, och varje varde foljs av ett CR-tecken. Ett ETX-
tecken maste skickas for att avsluta varje objekt. Manga objekt kan skickas efter
varandra med samma format. Styrenheten atergar till Batch-menyn om inga tecken
har mottagits i 0,5 sekunder efter det sista ETX-tecknet.

Nar en grupp med objekt har mottagits av styrenheten kan varje objekt markas i tur
och ordning genom att valja F1) Mark nasta detalj fran Batch-menyn eller genom att
trycka pa den grona knappen pa fjarrkontrollen. Nar ett objekt har markts utan fel tas
det bort fran kon.

Antalet objekt i kon kan visas genom att vélja F5) Batchinformation fran Batch-
menyn. Kon kan tommas genom att vélja F4) Radera batchdata, F2) Hoppa 6ver
nasta detalj kan anvandas for att radera ett enskilt objekt fran kon.

Om ett objekt anger en layout som inte finns, visas ett felmeddelande.

Seriellt kommandolage

Det seriella kommandolaget gor det mojligt for data att Gverforas fran styrenhetens
seriella port, USB-port eller Ethernet-port vid en valfri punkt inom en
markningslayout. Detta lage ar anvandbart nar du skapar ett granssnitt till seriella
skrivare eller dataloggningsapplikationer.

Metod

Konfigurera seriellt kommandolage genom att valja F8) Konf. granssnitten fran
menyn Konfiguration. Stall in den 6nskade porten pa ’'Seriellt kommando’.
Standardinstaliningen ar ’Oanvand’. Konfigurera sedan Baud-hastighet, Paritet och
Databitar for att stamma 6verens med den externa enhetens instéllningar.
Kommunikationsporten har nu konfigurerats.

En valfri rad i en markningslayout kan konfigureras till’Comms Command’
(Kommunikationskommando). Detta gors via posten ’'Innehall’ i installningarna for
'Radparametrar’ (F2 i Redigera layout). Nar en rad stalls in pa Seriell kommando
overfors all text som skrivs in pa raden fran kommunikationsporten under en
markningscykel.

Radkommandon via seriella kommandon

Kommandon kan placeras pa valfria rader som konfigurerats till Seriell kommando.
Dessa kommandon gor att text pa andra rader i layouten kan 6verforas tillsammans
med icke-utskrivningsbara ASCII-tecken.

Dokument: SWE123 iss 1 0 Nov 2016.doc




[Ln] - Kommando

Kommandot [Ln] gor det mojligt att Gverfora text fran andra rader fran den
konfigurerade seriella porten. Dar 'n’ ar antalet rader i layouten for texten som ska
Overforas.

T.ex. [L3] 6verfor all text pa rad 3 fran kommunikationsporten.

Det ar mojligt att Gverfora fast text och manga kommandon pa samma rad som har
konfigurerats till Seriell kommando.

[An] - Kommando

Kommandot [An] anvands for att dverfora icke-utskrivningsbara ASCII-tecken. Dar
'n’ ar det decimala ASCII-vardet for tecknet som ska anvandas.

T.ex. [A13] 6verfor vagnreturtecknet som har ett decimalt ASCIl-varde pa 13.

Nagra andra anvandbara ASCII-varden som referens.

ASCII- Decimalv | Tangent i Utseende i
tecken arde Hyperterminal | Hyperterminal
SOH 1 CTRL-A ©

STX 2 CTRL-B ®

ETX 3 CTRL-C v

EOT 4 CTRL-D 4

ENQ 5 CTRL-E ingen

ACK 6 CTRL-F L3

BEL 7 CTRL-G ingen

LF 10 CTRL-J Radmatning
CR 13 CTRL-M Vagnretur
NAK 21 CTRL-U 8

ESC 27 CTRLA[ ingen

Exempel pa seriellt kommando
Ange foljande data i en layout:

1. EDWARD
2. [AZ][L].]PRYOR av [L4] [A3] (Observera att Rad 2 &r konfigurerad till seriella kommandon)
3.
4. SHEFFIELD
och féljande layout overfors,

<STX> EDWARD PRYOR av SHEFFIELD <ETX>

Obs: Overfortecknet ‘[ genom att anvanda kommandot [[]’.

Véard
Detta lage reserveras for sarskilda applikationer.
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Testa kommunikationer

Bekrafta att data mottas och Overfors fran styrenheten genom att valja F6) Seriella
portar fran menyn Testa maskinvara och valj sedan Terminalprogram.

Port A &ar D-kontakten med 9-stift.

Port B ar en USB/seriell adapter ansluten till USB B-kontakten.
Endast passiva Anybus-moduler kan testas har.

Ethernet-porten ar endast aktiv om en Ethernet-modul har monterats.

¢E] Port B

DATA SENT FROM COMTROLLER PORT A

PORT B

ANYBUS

E-NET

S EpoaDoaoane D
oooonaoooaKs
T e
T L e =
R D )

Received: 17
Nedre delen av textomradet visar tecken som har mottagits; den 6vre delen visar
tecken som har éverforts (genom att skriva in dem pa pekskarmen). Du kan skicka
kontrollkoderna STX ETX EOT och SOH genom att anvanda knapparna till héger.
Icke-utskrivningsbara ASCII-tecken visas som [02] for STX, [03] for ETX, osv.

Tryck pa tabbtangenten for att vaxla mellan port A, port B, Anybus eller Ethernet,
eller tryck pa knappen langst upp till hbger pa skarmen.

Om data kommer in till en port som du inte dvervakar, blir den rdda indikatorn
bredvid knappen gron.

ANYBUS
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Tryck pa eller eller valj porten igen med knappen for att tomma displayen,
eller tryck pa ESC for att avsluta.
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10. Digitala ingangar och utgangar

Inledning

Styrenheten har valfria I/0O-insticksmoduler, varje modul har atta optoisolerade 24 V-
ingangar och sex halvledarrelautgangar som gar att koppla till extern utrustning. Det
finns aven en stromférsérjning pa 24 V, 500 mA.

Styrenheten for bankmodeller i 4000-serien stodjer upp till 2 I/O-moduler.
Sammanlagt 16 ingangar / 12 utgangar.

1/0 Port 0 — X3
I/0 Port1 - X4

Styrenheten for integrerade (Panelmonterade) modeller i 4000-serien stodjer upp till
4 1/0-moduler.
Sammanlagt 32 ingangar / 24 utgangar.

1/0 Port 0 — X3
I/0 Port 1 - X4
1/0 Port 2 — X12
I/0O Port 3 — X13

Konfiguration

Ingdngarna och utgangarna kan konfigureras for att fungera i flera lagen. Valj F7)
Konfigurera hardvara fran menyn Konfiguration och andra In/utgangar till det
onskade laget (Programmerbar, Véalj layout, Fjarr eller Special interface (Sarskilt
granssnitt).

1-:| Edit configuration [:

_ | Y Cal.mm
Infouts =] =] e Motor brake a

Clear outputs after mark ﬂ Mech. brake ﬂ
Jog Cctrl e Light Guard °
X Cal .mm

(2 [alas[s[7]s o | - S
(o [w e [s [ [ [o [ [ef-[ @]

ooooonoooars
SoooonoEsg D00
L heE

AUTOLOAD GROUP 1
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Kontaktstift
Kontaktstiften ar konfigurerade enligt foljande:

Stift Namn Beskrivning

6-, 19+ OuUT1 Reld 1-anslutningar

5-, 18+ OouT?2 Rela 2-anslutningar

4-, 17+ OUT3 Reld 3-anslutningar

3-, 16+ OouUT4 Rela 4-anslutningar

2-, 15+ OUT5 Reld 5-anslutningar

1-, 14+ OUT6 Reld 6-anslutningar

10 IN1 Ingang 1

23 IN2 Ingang 2

9 IN3 Ingang 3

22 IN4 Ingang 4

8 INS Ingang 5

21 ING Ingang 6

7 IN7 Ingang 7

20 IN8 Ingang 8

11 INGND Isolerad jord for ingdng 1-8

12,13 GND Jord for styrenhet

24, 25 24V Styrenhet 24 V, max. 500 mA
Granssnitt
Ingangar

Ingangarna &r optoisolerade 24 V-ingangar med isolerad signaljord.

Vid anslutning av en brytare ska den ena sidan av brytaren kopplas till 24 V och den
andra sidan till 6nskad ingang, IN1-8. INGND maste anslutas till GND.

Vid anslutning av en extern 24 V-signal ska signalen anslutas till 6nskad ingang
IN1-8 och den externa signalens jord (GND) till INGND. Detta ger en fullstandig
isolering mellan styrenheten och den externa signalen.

Utgangar
Utgangarna ar halvledarrelaanslutningar som klarar att koppla 24 V DC upp till 1 A.
Kontakterna ska inte anvandas for att koppla AC-signaler direkt.

Vid anslutning av en kontrollampa ska den ena sidan av lampan kopplas till jord
(GND) och den andra sidan till utgdngsrelaets negativa sida (-). Koppla sedan
utgangsrelaets positiva sida (+) till 24 V.
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+ 24V + 24V

OP1 - (stift OP1 + (stift 6) Q
OP1 + (stift 6) w OP1 - (stift w

Vid koppling av induktiva laster &r det mycket viktigt att dampa alla eventuella
storningar vid storningens kélla. Det innebar att man kan behdva anvanda
dampningsdioder eller snubberkretsar for externa relaspolar och kontakter. Om detta
inte gors kan det handa att styrenheten inte fungerar korrekt.

24 V-matning

24 V-matningen fran styrenheten &r egentligen endast tankt att tillhandahalla
tillrackligt med strom for att driva styrenhetens egna ingangar. Det gar att driva sma
kontrollampor, relder osv., men det rekommenderas att anvanda en extern 24 V-
matning nar sa ar maijligt.

I/O breakout board-kort

Ett 1/0O breakout board-kort ar tillgangligt for varje 1/0-modul. Kontakta
info@pryormarking.com och ange artikelnummer 10031659 for att fa mer
information.

I/O programmerbart lage

Detta lage gor det mojligt for kommandon i en layout att anvanda in- och
utgangarna. Infoga ett kommando i en layout genom att ange kommandon i rutan
Text och stélla in radparametern Innehall p& 1/0 kontroll. Fler &n ett kommando kan
placeras i p& en rad, avgransa varje kommando med ett blanksteg.

X pos |Y pos

+4 T3

TEST MARK

-4 T4
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Utgangar kan anvandas for att driva klammor, indexfixturer eller mata fram
arbetsstycken, osv. Ingangar kan anvandas for att skapa en layout, vanta pa
operationer som ska slutféras, hoppa 6ver delar av en layout, osv.

Alla utgangar ar automatiskt avstangda nar en layout ar markerad eller nar den roda
knappen pa fjarrkontrollen trycks ned.
Foljande kommandon ar tillgangliga:

Kommando Beskrivning

GO Vanta pa att den grona knappen pa fjarrkontrollen trycks.
Anvandbart for att infora pauser i en layout.

NOGO Vanta pa att den grona knappen pa fjarrkontrollen
slapps.

+n Aktivera utgang n
Darn ar...

1 till 6 for 1/O-port O

11 till 16 for 1/O-port 1
21 till 26 for 1/O-port 2
31 till 36 for I/O-port 3

-n Avaktivera utgéng n
Darn ar...

1 till 6 for 1/O-port O

11 till 16 for 1/O-port 1

21 till 26 for 1/O-port 2

31 till 36 for I/O-port 3

Tn Vanta pa att ingang n blir sann
Darn ar...

1 till 8 for 1/O-port O

11 till 18 for 1/O-port 1

21 till 28 for 1/O-port 2

31 till 38 for 1/O-port 3

Fn Vanta pa att ingang n blir falsk
Darnar...

1 till 8 for 1/0-port O

11 till 18 for 1/O-port 1

21 till 28 for 1/O-port 2

31 till 38 for 1/O-port 3

Dn Fordrojning i n*0,1 sekunder (n ar 1 till 99).
Mn Bearbeta nasta rad i layouten om ingang n &r sann
Dar n ar...

1 till 8 for 1/0-port O

11 till 18 for I/O-port 1
21 till 28 for 1/O-port 2
31 till 38 for 1/O-port 3

G Minska globalt serienummer

Foljande kommandon &r tillgéangliga i firmware-version 20.10 och
senare:

ATn Avbryt markning om ingang n ar sann.

AFn Avbryt méarkning om ingang n ar falsk.

JTnll Hoppa till rad Il om ingangen ar sann (Il ar 1-40)
JEn i Hoppa till rad Il om ingangen ar falsk (Il &r 1-40)
Jil Hoppa till rad Il (Il &r 1-40)

P‘meddelande” | Visa en popupruta med meddelandet i citattecken.
C TOmM popupprompten.

H Hem for XY-axeln
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I/0O vélj layoutlage

Detta lage gor det mojligt for extern utrustning att valja och markera en av 31 olika
layouter. Utgangar fran styrenheten indikerar olika statustillstand. Denna funktion
stods endast pa I/O-port 0. Ytterligare 1/O-portar pa styrenheten kan anvanda
kommandon som kan programmeras med 1/O vid behov i lager Vélj layout.

Tilldelning av ingangar och utgangar galler fér I/O-port 0:

1/O Namn Beskrivning

IN1 Starta Borjar att marka den aktuella layouten

IN2 Stopp Avbryter méarkning av den aktuella layouten
IN3 Aterstall | Aterstaller det aktuella feltillstandet.

IN4 S1 Valj binart lage, varde 1.

INS S2 Valj binart lage, varde 2.

ING S4 Valj binart l1age, varde 4.

IN7 S8 Valj binart lage, varde 8.

IN8 S16 Valj binart lage, varde 16.

OUT1 | READY Styrenheten ar Kklar att valja layout.

OuUT2 | BUSY Styrenheten marker en layout.

OUT3 | ERROR Ett fel har intréaffat.

OUT4 | PWR ON | Alltid ON (P4a) nar styrenheten startas. Detta alternativ
kan konfigureras i menyn Konfigurera hardvara och
kan anvandas for att avkanna nar styrenheten ar
aktiverad men inte nédvandigtvis 'Redo’ i
huvudmenyn.

For att valja en layout maste layoutnumret (0-31) tillampas pa ingangarna S1-16 i
binart format. Namnen pa layouterna (maste finnas i GRUPP 1) véljs med de olika
koderna som anges nedan:

Nummer | S16 [S8 |S4 [S2 |S1 | Layouthamn

0 0 0 0 0 0 Anvand den aktuella layouten
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

Signalen READY (Redo) indikerar att styrenheten vantar pa en layoutkod. Nar en
lamplig kod har applicerats pa ingangarna kan den valda layouten laddas och
markas genom att tillampa en puls pa ingangen START. Styrenheten aterstaller
utgangen READY (Redo) och stéller in utgangen BUSY (Upptagen) nar layouten
marks. Nar layouten har markts aterstaller styrenheten utgangen BUSY och stéller in
utgangen READY for en till cykel.

Om ett fel intraffar vid nagot tillfalle (den valda layouten saknas, ingen layout har
laddats, granslagesbrytaren aktiveras, osv.) visas ett felmeddelande och ERROR
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stalls in for utgadngen. Feltillstandet kan rensas genom att trycka pa en tangent eller
pa ingangen RESET.

Om fler &n 31 olika layouter maste valjas, ska du anvanda RS232/USB/Ethernet-
kommunikationsportens lage for val av layout for att valja en valfri layout fran en
valfri grupp.

I/O sérskilt granssnittslage
Detta lage reserveras for sarskilda applikationer.

I/O fjarrlage

Detta lage mojliggdr anvandning av programmerbara kommandon liksom i
Programmerbart lage, men gor det aven mgjligt att marka den aktuellt laddade
layouten med en fjarrsignal.

Ingangar 1,2 och 3 samt utgangar 1,2, 3 och 4 ar reserverade for fjarrmarkning av
layouter. De andra ingangarna och utgdngarna kan anvandas pa samma satt som i
programmerbart lage.

Ingangarna och utgangarna har féljande tilldelningar:

1/O Namn Beskrivning
IN1 Starta Bdorjar att marka den aktuella layouten
IN2 Stopp Avbryter markning av den aktuella layouten

IN3 Aterstall | Aterstaller det aktuella feltillstdndet.

OUT1 | READY Styrenheten ar klar

OUT2 | BUSY Styrenheten marker en layout.

OUT3 | Fel Ett fel har intraffat.

OUT4 | PWR ON | Alltid ON (P&) nar styrenheten startas. Detta alternativ
kan konfigureras i menyn Konfigurera hardvara och
kan anvandas for att avkanna nar styrenheten ar
aktiverad men inte nédvandigtvis 'Redo’ i
huvudmenyn.

Foljande kommandon ar tillgangliga:

Kommando Beskrivning

GO Vanta pa att den grona knappen pa fjarrkontrollen (om
sadan finns) trycks. Anvandbart for att infora pauser i en
layout.

NOGO Vanta pa att den grona knappen pa fjarrkontrollen (om
sadan finns) slapps.

+n Aktivera utgang n

Darn ar...

5 till 6 for 1/0-port O
11 till 16 for 1/0-port 1
21 till 26 for I/O-port 2
31 till 36 for I/0-port 3
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-n Avaktivera utgang n
Dérnar...

5 till 6 for 1/0-port O

11 till 16 for I/O-port 1

21 till 26 for 1/0O-port 2

31 till 36 for 1/O-port 3

Tn Vanta pa att ingang n blir sann
Déarnar...

4 till 8 for 1/0-port 0

11 till 18 for I/O-port 1

21 till 28 for 1/O-port 2

31 till 38 for 1/0-port 3

Fn Vanta pa att ingang n blir falsk
Dérnar...

4 till 8 for 1/0-port 0

11 till 18 for I/O-port 1

21 till 28 for 1/0O-port 2

31 till 38 for 1/0-port 3

Dn Fordrojning i n*0,1 sekunder (n ar 1 till 99).

Mn Bearbeta néasta rad i layouten om ingang n &r sann.
G Minska globalt serienummer

Foljande kommandon &r tillgangliga i firmware-version 20.10 och
senare:

ATn Avbryt méarkning om ingang n &r sann.

AFn Avbryt markning om ingang n ar falsk.

JTn i Hoppa till rad Il om ingangen &r sann (Il ar 1-40)
JFn I Hoppa till rad Il om ingangen &r falsk (Il ar 1-40)

JlI Hoppa till rad Il (Il &r 1-40)

P“meddelande” | Visa en popupruta med meddelandet i citattecken.
C TOmM popupprompten.

H Hem for XY-axeln

Om ett kommando som forknippas med ingang 1,2 eller 3 anvands i layouten
kommer det inte att bearbetas.

Testa ingangar/utgangar
Verifiera att allmanna ingangar och utgangar fungerar ordentligt genom att vélja F4)
Allmanna I/O inst. fran menyn Testa hardvara.

Outputs

J) PUNCH 1 In
In

K) PUNCH 2 ¢ In
In
Lz In
In 6
M) OUT 1 In

In

N) OUT

) (— Network. ..
0) ouT r— Anybus. ...
S ['— Head warn.
o —— 3awM. ...

V AUX... 24.3
Q) out 5.

24,
R) OUT 34. 1) Calibrate
B Touch screen
. 34,
1) Energise motors ¥) Autosense test

ADC 830 817

Dokument: SWE123 iss 1 0 Nov 2016.doc




Detta visar 1/O for 1/0-port 0, samt andra for huvudgranslagesbrytare, osv. Utgangar
och motorer kan testas genom att trycka pa den lampliga knappen pa skarmen.

Tryck pa ESC for att avsluta.

I/O for alla monterade utdkade 1/0-kort kan testas genom att valja F5) I/O-kort fran
meny Testa hardvara. Status for utgdngarna OUT1-6 for varje kort kan vaxlas
genom att trycka pa de lampliga knapparna pa skarmen, och ingangarnas status
visas med en r6d/gron indikatorlampa.

ﬂ-:| Test 10 Cards

10 Card O
Outputs Inputs

A1 B) 2 c) 3 1 2 3 4 5 6 7 8

[ 1oy IfN

Inputs Names

Names

10 Card
Outputs

G) 1 s |Lbbe 41 2 3 4 56 7 8

[ [ of-Ts

No card present

10 Card

No card present

Enskilda namn kan tilldelas till varje ingang och utgdng med knappen Namn. Dessa
namn anvands som del av statusmeddelanden pa skarmen nar programmerbart 1/O-
lage anvands.

Tryck pd ESC for att avsluta.
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11. Diverse

Sakerhetskopiering/aterstallning

Hela innehallet av styrenhetens minne kan sparas till ett USB-minne for saker
forvaring. Om ett fel sedan intraffar och innehallet i minnet gar forlorat, kan
sakerhetskopian laddas fran USB-minnet.

Denna funktion kan anvandas for att kopiera fullstandiga konfigurationer eller
enskilda filer frAn en styrenhet till en annan. Filer ar framatkompatibla mellan olika
firmware-versioner, men inte bakatkompatibla. Vi rekommenderar att alla
styrenheter anvander samma firmware-version om filer kopieras mellan
styrenheterna.

11:43:38
25/10/16

":l Backup Menu

1

Backup
rrrrr

Restore

F3
Copy
Layout From
Use

F4
Copy
Layout to
Use

GROUP 1

Sakerhetskopiering

Valj F1) Backup for att kopiera layouter och instéllningar till ett USB-minne. En mapp
med namnet BACKUPS (Sakerhetskopieringar) skapas i USB-minnet, och i denna
mapp finns en undermapp med samma namn som maskinens serienummer.

Sakerhetskopieringens filnamn baseras pa det aktuella datumet, i formatet
DDMMYY.BAK. Om mer an en sakerhetskopia gors pa en dag, laggs ” 1", ” 2" osv.
till efter filnamnet for att skapa ett unikt filnamn.

Styrenheten visar filnamn nar den gar igenom filerna innan den atergar till menyn
Backup.

Aterstall

Valj F2) Aterstall for att 1ata operatéren navigera genom filsystemet pd USB-minnet.
Filen kan vara en .BAK-fil som skapats av en styrenhet i 4000-serien, eller en .CCF-
fil som skapats av en styrenhet i 3000-serien.
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4-:| Choose file 4-:| Choose file

Volume name: USB STICK Volume name: USB STICK
File system o File system

251616, Bk ] ElS BREEBEAD B> 1E
1

1 12345678

251816.6AK 2 [ersion25.4@. CCF

SO0000000008NCN 000060000080
= e SpOo0anonoaEs
ooooononnars oooaonoonarEs

2 files 75 total 4 files 75 total 0 % used

Groups

GROUPL fis =k [? [m

GROouP2 FUntChuPsSmcll

GROUP3 LoG 1 EXTRACT GROUP
defoult .

GROUP4
GROUPS
GROUPE
GROUP?
GROUPE
GROUPS

duplist EXTRACT FILE
eeprom

environment
setup
speeds
vnetc

LOGD
HFGL

HPGLFONT

Operatoren kan sedan valja enskilda filnamn eller mappar genom att antiirigen peka
pa namnet pa skarmen eller flytta den markerade rutan med knapparna & och
for att flytta upp eller ned med en rad.

Om det finns flera filer som inte visas pa skarmen kan du anvanda knapparna
och for att flytta upp eller ned en sida.

Extraheringsknapparna kan anvandas for att selektivt aterstalla filer fran
sakerhetskopian. Till exempel, om layoutfiler dupliceras till en annan maskin vill du
enbart ta layoutfilerna och inte systemmappen eftersom filerna i systemmappen ar
specifika for maskinen.

e Knappen Extrahera fil aterstaller filen som ar markerad for tillfallet.
e Knappen Extrahera grupp aterstaller alla filer i gruppen som ar markerad for tillfallet.
e Knappen Extrahera allt aterstaller alla filer i sakerhetskopian.

Alla filer som aterstalls skriver 6ver de befintliga filerna i styrenhetens filarkiv.

Tryck pd ESC nar du ar klar.

Om nagra filer frAn systemgruppen aterstalls, startar styrenheten om for att
sakerstalla att instéllningarna tillampas.
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Kopiera en layout till USB

Kopiera en layout fran USB

Dessa funktioner kan anvandas for att kopiera enskilda filer till och fran ett USB-
minne.

Filer kopieras till en mapp med namnet LAYOUTS, i en undermapp med samma
namn som maskinens serienummer.

Filnamn begrénsas till formatet 8.3, dvs ett filnamn med 8 tecken och ett filtillagg
med tre tecken. Om namnet pa layouten inte uppfyller denna formatbegransning
tillfrdgas operatoren att ange ett giltigt namn.

Losenord

Alla alternativ i alla menyer kan skyddas med ett I6senordssystem med tva nivaer.
Valj F2) Lésenord fran menyn Konfiguration.

Legacy

Om Anvandarinstallningar stalls in p& Legacy (Aldre maskiner) anvands systemet
med tva I6senord. Andra Lésenord 1 och Lésenord 2 och valj vilket l6senord som
kravs for att anvanda varje alternativ i varje meny. Detta &r samma system som
anvands pa styrenheter i 3000-serien.

ﬂ-:| Passwords -

User management a Advanced

Password 1 Logo

Password 2 Backup

Other Hardware
[ X Je]

Varje meny har en associerad strang med 10 tecken, det forsta tecknet ar
sakerhetsnivan for alternativ 1, osv. Sakerhetsnivan fran varje alternativ kan vara 0
(inget l6senord kravs), 1 (Lésenord 1 kravs), eller 2 (Losenord 2 kravs).

| detta exempel har alternativ 10 pa huvudmenyn (menyn Avancerat) skyddats med

l6senord 1 och alternativ 2 pa menyn Konfiguration (Losenord) har skyddats med
|6senord 2.
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G-:l Passwords

ser management e BEBEEAEBREA
assword 1 FuUD1 0go HABARAABERA

word 2 PuLD2 acku HHBABAARERA
1

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

Alla menyknappar som skyddas med I6senord marks med ett hanglas.

*':l Configuration Menu

F1
Time/Date

F2

Passwords

Nar operatoren forsoker anvanda ett av dessa menyalternativ maste ratt [dsenord
anges innan systemet ger tillgang till alternativet:

15:35:38
18/10/16

HO0ODOoERODDAEE]
S e
a060000Bsa -0 00
R O 2 )

No layout

Lokal

Om Anvandarinstallningar stélls in pa Lokal anger antalet strangar som associeras
med menyn vilken anvandarniva som kravs for att valja ett menyalternativ istallet for
I6senordsnumret. Menyalternativet Losenord erséatts nu med menyn
Anvandarinstéallningar.
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13:53:16

4-:| User manager 25710716

F&
List users

Delete user

Fa
Change your
password

F5
Change
anather
password

New layout

PRYOR

Ge access level (Tilldela atkomstniva) leder till den ursprungliga skarmen med
|6senord.

Lagg till anvandare gor det mojligt for operatdren att lagga till anvandarkonton.

0-:| Add User

LT
Password

Group

Anvéandarkonton kan associeras med en av tre atkomstnivaer, Anvandare, Chef,
Administrator.

e Anvandare kan endast komma at menyobjekt som har tilldelats atkomstniva
0.
e Chefer kan komma at nivaer 0 och 1.
e Administratérer kan komma at nivaer 0, 1 och 2.
Vi rekommenderar att minst ett konto av typen Administratér l1aggs till innan du
lamnar denna meny. Om inget konto med réatt atkomstniva stalls in kan vem som
helst fa tillgang till systemet tills ett konto stélls in.

Andra ditt I6senord gor det mojligt for den inloggade anvandaren att andra sitt
I6senord.

Andra ett annat I6senord gor det mojligt for den inloggade anvandaren att &ndra
en annan anvandares lésenord. Vi rekommenderar att detta alternativ skyddas med
nivan Chef eller Administrator.

Lists anvandare ger en lista 6ver aktuella anvandarkonton och nivaer.

-d-:l Users

MNames Group

SMITH user

JOMES user

TEAM LEADER supervisor
ADMIN administrator
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Nar anvandarkonton har skapats ber styrenheten anvandaren att logga in nar den
startas.

4-:' Select user

SMITH JOMNES TEAM LEADER

ADMIN

Operatéren kan sedan navigera genom menysystemet tills de hittar ett
menyalternativ som de inte har tillrackligt hog atkomstniva att valja. Vid denna punkt
ber styrenheten att en anvandare med hogre atkomstniva loggar in. Atkomst ges
endast en gang och ber endast om konton med tillréackligt hog niva.

4-:| Higher access required 4-:| Higher access required

TEAM LEADER ADMIN ADMIN

Logga ut genom att aterga till huvudmenyn och tryck pa utloggningsknappen.

14:185: 55

25/10/18

F&

Preview

Nar du har loggat ut atergar styrenheten till skarmen Valj anvandare.

Databas

Om Anvandarinstallningar stélls in pa Databas, fungerar systemet pa samma satt
som i Lokalt lage, men anvandarlistan och atkomstnivaerna ar tagna fran Traceable-
IT SQL-databasen. Detta kraver en Ethernet-modul och en anslutning till SQL-
databasen. Anslutningen tillhandahalls av Pryor TCPIP SQL Service som kors pa en
PC.
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Raknare

Styrenheten kan rakna antalet ganger en layout har marks och stanna vid en
forinstalld gréans. Réknarens véarde visas pa menyskarmen.

Det finns tva typer av raknare; layoutraknare och den globala raknaren. En
layoutraknare raknar antalet ganger en viss layout har markts och denna siffra
sparas med layouten. Den globala raknaren réknar antalet ganger alla layouter har
markts.

4-:| Edit layout counter

value

Stop at

Increment

e (0D

Statusen Aktiv (Ja eller Nej), aktuellt Varde, Stopp-vardet och Inkrement kan
konfigureras for bade typer av raknare. Om en layoutraknare stalls in pa aktiv och
Varde stalls in pa 0, Stopp stalls in pa 100 och Inkrement stélls in pa 1, kommer
layouten att méarkas 100 ganger innan markning avaktiveras. Raknaren maste
avaktiveras eller Varde aterstallas innan layouten kan markas igen.

Varde for den globala raknaren visas pa menyskarmen istéallet for layoutraknaren om
bada ar aktiva.

Konfigurera layoutraknaren genom att valja F9) Plan raknare fran menyn Annan;
konfigurera den globala réknaren genom att vélja F8) Global raknare fran menyn
Annan.

Hemposition

Markhuvudet har en fast hemposition pa XY-axeln, normalt langst upp till vanster i
markningsomradet. XY-positioner av markning anges normalt relativt till denna
hemposition, om inga forskjutningar har definierats.

Om en elektrisk Z-axel & monterad har den ingen nollposition langst upp pa
pelaren. Pa grund av axelns langsamma hastighet brukar det vara besvarligt att
flytta tillbaka till denna nollposition innan och efter varje markning. Av denna
anledning ar Z-axelns granslagesbrytare normalt avaktiverad och nollpositionen
fixeras manuellt genom att kéra axeln uppat eller nedat och vélja F5) Stall in Z
hemmalage fran menyn Annan. Alternativt kan du lamna brytaren aktiverad och
anvanda en forskjutning for Z-axeln, eller anvand funktionen AutoSense.

Dokument: SWE123 iss 1 0 Nov 2016.doc Sida 11-15




Flytta till hempositionen utan att marka en layout genom att vélja F4) Flytta till
hemma-lage fran menyn Annan.

Metoden som markhuvudena anvander for att hitta hempositionen (X-axel sedan Y-
axel eller tvartom) kan konfigureras genom att vélja F7) Konfigurera hardvara fran
menyn Konfiguration och valj en lamplig Hemmetod.

Granslagesbrytare for XYZ-axlar kan ocksa aktiveras/avaktiveras genom att vélja
F7) Konfigurera hardvara fran menyn Konfiguration och valja det lampliga vardet for
X gransb, Y gransb och Z grans (Ingen eller PNP eller NPN).

Den roterande/programmerbara axeln har aven en funktion som gor det majligt for
en granslagesbrytare att fixera en nollposition, men denna funktion anvands normalt

inte.
Layoutdata
En layout kan innehalla viss konfigurationsdata som ar unik for den aktuella
layouten.
En layout kan ha sin XYZ-position « ] Edit layout data (-
definierad som en forskjutning fran orreet (M 7S max
den absoluta hempositionen som vorfset 3 Reset [Automotic] v
definieras av XYZ-granslagesbrytare. [FISIStSa. o

Denna funktion kan anvandas for att e : nstruction 1
forhindra for mycket rorelse till/fran AIS min : instruction 2

den absoluta hempositionen om
arbetsstycket har en besvarlig form.

Forskjutningar kan ocksa anvandas
for att flytta en hel layout runt
markningsomradet utan att behdva
andra XY-positionerna for varje rad i
layouten.

Forskjutningar ar specifika for en layout och sparas med layouten. Konfigurera en
forskjutning genom att valja F3) Layout data fran menyn Annan. Féljande parametrar
ar tillgangliga:

Parameter Beskrivning

X-forskjutning | Positionen av ny nollposition for X relativt till den absoluta
nollpositionen for X.

Y-forskjutning | Positionen av ny nollposition for Y relativt till den absoluta
nollpositionen for Y.

Z-forskjutning | Positionen av ny nollposition for Z relativt till den absoluta
nollpositionen for Z.

Z-mellanrum | Om AutoSense anvands anger denna funktion avstandet som kravs
mellan stiftets spets och arbetsstycket.

A/S Min Nar AutoSense anvands gar Z-axeln till denna position innan
funktionen AutoSense bdrjar anvandas. Kan gora en
markningscykel snabbare

A/S Max Nar AutoSense anvands stannar Z-axeln och ett fel visas om Z-
axeln forflyttas langre an denna position.
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Aterstall Automatisk (styrenheten atergar automatiskt till den absoluta
nollpositionen vid regelbundna tillfallen for att sékerstalla att
nollpositionen fortfarande ar korrekt) eller manuellt (atergar endast
till den absoluta nollpositionen nar funktionen Flytta till hemma-lage
valjs).

Varje Antal markningar mellan automatiskt aterstallningscykler
Anvisningar | Arbetsinstruktioner eller prompter som visas pa huvudskarmen

Om den réda knappen anvands for att avbryta markning atergar markhuvudet
automatiskt till den absoluta nollpositionen néar layouten marks igen.

Om en roterande fixtur anvands, kommer Y offset automatiskt att stallas in pa halva
hojden av markningsomradet nar en ny layout gors. Detta antar att fixturens mittlinje
ligger langs markningsomradets mittlinje. Om fixturen har nagon annan position &n
langs mittlinjen (for att spara rorelsetid) maste Y offset redigeras efter att en layout
har skapats.

Upp till 3 rader med instruktioner kan sparas i layouten, och dessa visas pa
huvudskarmen under férhandsgranskningen.

Main Menu 2 19/10/16

Fé

F1
Preview
e, -
’ .- ., ’ ’
- e rere - - - ’_ﬁ
rrrrr - e, -

- .- - - - ’ F7
reer e rrr rrrrr p Edit

Mark Layout

F2

Load Layout
Variables

F8
Create
Layout

—

F9
Edit Serial
Numbers

F3

Trial Run

F4

Save Layout

F10

F3
Other Menu

Edit Layout

LOAD PART AND
INSPECT MARK
PLACE PART IN BIN 5

AUTOLOAD

MARK IT

GROUP 1

PRYOR |

Andra installningar for granslage

Normalt har markhuvudet en hemposition langst upp till vanster i markningsomradet,
men detta kan vara opraktiskt for vissa typer av fixtur. Om gréanslagesbrytare
avlagsnas fysiskt sa att huvudet har en ny hemposition maste styrenheten
konfigureras fér den nya positionen. Valj F7) Konfigurera hardvara fran menyn
Konfiguration, ange XY-position for den nya hempositionen (relativt till den tidigare
hempositionen) med X gréansb och Y gransb. Konfiguration av granslagesbrytarna (X
gransb och Y gransb) kanske ocksa maste andras (NPN eller PNP) om samma
alternativ anvands.

Observera att alla XY-positioner fortfarande specificeras som om hempositionen
fortfarande var langst upp till vanster i markningsomradet.
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Kvalitet/hastighet *

Styrenheten kan marka med olika hastigheter. Den langsammaste hastigheten
marker tecken med mycket hdg kvalitet och hégre hastigheter marker snabbare med
viss kvalitetsforlust. Varje rad i varje layout kan konfigureras sa att den marks med
olika hastigheter. Standardhastigheten ar Langsam.

Redigera radhastigheten nar du redigerar en layout genom att trycka pa TAB E

med den 6nskade raden markerad eller pa den onskade raden for att komma at
skarmen med radparametrar. Du kan sedan anvanda reglagen foér hastighet och
kvalitet for att &ndra markhastigheten.

4-:| Line parameters

Line Speed

Quality

Radius

Diverse olika hastigheter som hastighet till hempositionen kan konfigureras genom
att véalja F7) Kvalitet/hastighet fran menyn Annan.

4-:| Speed/quality

Speed Moving > 5.00 mm

Homing Speed

Autosense Speed a

Menyn Diverse

Du kommer at menyn DIVERSE genom att trycka pa F6 frdn menyn
KONFIGURATION. Denna funktion gor det mdjligt att &ndra instéllningar som

paverkar hur systemet fungerar. <] Various -
O e |- Y T
Sprak — Styrenheten kan anvandas med ett EE0 L
. o N e v (IGO0
antal olika sprak. Spraket véljs har. v CEEDO oo
er aa Use Layout/Data Prompts e

Tangentbord — Denna installning bestammer CEG GG @

maskinens tangentbordslayout. :
o oo [ fe o[ [ [~
Enheter — Styrenheten kan anvanda antingen WFEFE

mm eller tum for att representera avstand.

New layout

1 Hastighetskonfiguration finns inte tillganglig for MarkMate
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Datum - Staller in formatet som ska anvandas for att visa datum.

Noll — Tecknet som anvands for att representera siffran '0’ kan markas med eller
utan streck. Anvand denna installning for att andra stilen.

En — Andrar sattet som siffran ’1’ méarks.

Auto spara — Om Auto spara valjs, sparas den aktuella layouten automatiskt efter
att layouten marks. Om layouten innehaller serienummer kommer den sparade
layouten att innehalla uppdaterade serienummer och variabler om styrenheten
stangs av.

Snabbvalsknappar — Mojliggor snabb laddning och markning av upp till 10 layouter
som anvands ofta. Aktivera funktionen for att vélja 1 — 10 med tangentbordet eller en
pekskarmsmeny nar Mark layout har valts.

Rotera skarmen — Vand pa skarmen. Denna funktion anvands i sarskilda
installationer dar skarmen maste monteras upp och ned.

Anvand layout/Data prompt — Anger om systemet ska ge en prompt som fragar
efter layoutens namn for varje méarkning.

Radera variabel efter mark — Denna funktion tommer alla rader som har stallts in
pa Variabel eller Streckkod nar méarkningen &r klar. Funktionen anvands for att
undvika dubbla méarkdata.

Unload layout efter (Ta bort layout efter) markning — En annan instélining for att
undvika dubbel markning.

Auto-forhandsgranska innan markning — Visar forhandsgranskningsskarmen
innan markning. Funktionen kan anvandas for att verifiera att ratt layout och data har
laddats.

Hogerstall nummer — avgor hur data visas i datainmatningsrutorna pa skarmen.
Markningen paverkas inte.

Start/Stopp nollstall vid start — Normalt installt pd YES. Stall in pa NO om givarna
ar anslutna till start- och stoppingangarna.

Skarmslackare — Anvands for att spara strom genom att stdnga av skarmens
bakgrundsbelysning. Standardvardet ar ON for batteridrivna maskiner.

Autoladda senaste layout — Laddar den senast anvanda layouten nar styrenheten
startas. Detta asidosatter anvandning av layoutnamnet AUTOLOAD.

Standardlayout
Om det finns en layout med namnet DEFAULT i GROUP 1 kommer denna layout att

anvandas som grund for en ny layout nar F8) Skapa plan valjs pa huvudmenyn.
Standardlayouten har prioritet 6ver standardraden.
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Standardrad

Varje gang en ny layout skapas, kopieras varje rad fran standardraden.
Standardraden kan redigeras sa att en ny layout kan ha ett annat standardtecken for
Storlek, Font, Kraft osv. Redigera standardraden genom att vélja F4) Radvarden
standard frAn menyn Konfiguration. Standardraden ignoreras om en standardlayout
anvands.

Autoladda

Om det finns en layout med namnet AUTOLOAD i GROUP 1 kommer styrenheten
automatiskt att ladda denna layout nar styrenheten aktiveras.

Markningslage
Styrenheten kan marka med 3 olika lagen. Valj F8) Marktyp fran menyn Avancerat

for att andra laget. Det valda laget anvands for att marka alla layouter tills den
andras.

Foljande lagen ar tillgangliga:

Lage Beskrivning

Normal Tecken och logotyper marks normalt med XYZ-axlarna.
Den roterande axeln kan anvandas for att driva ytterligare
en programmerbar axel.

Omvand Tecken och logotyper marks i spegelvant format. X-
positionen mats fran hoger sida av markningsomradet, Y-
positionen mats normailt.

Roterande Tecken och logotyper marks runt omkretsen av ett runt
arbetsstycke.

Gruppnamn

Grupperna som anvands for att lagra layouter kallas normalt GROUP 1 till GROUP
9. Dessa namn kan redigeras for att spegla typerna av layout som de innehaller.
Vaélj F5) Namn/snabbvalsknapp fran menyn Konfiguration.

<-:| Edit names/HotKeys - 4-:] Load layout

= [—[—[—[—[—[—[—[—[—[—[—
[—[—[—[—[—[—[—[—[—[—[—

63 total 0 % used

Gruppnamnet visas ocksa langst ned pa skarmen, bredvid layoutens namn, istéllet
for "group 1”.
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SnabbvaISknappar 4-:| Edit names/HotKeys
Funktionen for snabbvalsknappar maste i votcey © (HTETYPS
aktiveras i menyn "Diverse”. (F10-F10- Group 7 vowcey 2 (ST
F3-F6 fran huvudmenyn) for att tillata aravp @ Hotkey 3
inmatning av data med grewp 9 Hotkey 4

HotKey 0 _ HotKey 5
snabbvalsknappar. =

o __ snoonooaoanEig

Stall in pa 'Ja’ for att anvanda o wle[e[-[v[o][c]-] @

tangenterna 0 — 9 pa ett externt
tangentbord eller for att stalla in pa
"Hotkey menu’ for att visa skarmen Valj fil
med snhabbvalsknappar som visas nedan.

Oppna skarmen for konfiguration av snabbvalsknappar genom att vélja F5)
Namn/snabbvalsknappar fran menyn Konfiguration. Snabbvalsknappar gor det
mojligt att koppla nummerknapparna 0 — 9 pa ett tangentbord till olika layouter som
anvands ofta. Genom att trycka pa en lamplig snabbvalsknapp kan du omedelbart
ladda layouten som associeras med knappen. Detta betyder att du inte behdver
navigera till skarmen Ladda layout for att hitta layouter som laddas ofta.

Den tilldelade snabbvalsknappen kan ocksa anvandas fér att generera en sarskild
markningsmeny genom att anvanda installningen i menyn Diverse.

16:06:05
18/10/16

":l Choose file

F1 T R e
PNR13243

F2
PNR54123

F3
TESTMARK

PNR13243 ENGINE

Hastighet och timing

Dessa galler for det mekaniska markhuvudet och &r instéllda pa fabriksvardet for
optimal hastighet och kvalitet for den aktuella typen av markhuvud. Andra inte dessa
varden om du inte har fatt rad att gora detta fran din distributor eftersom det kan
leda till forsamrad markningskvalitet eller skador pa maskinen.

Aterstall styrenhet

Ibland kan det vara nodvandigt att aterstélla styrenheten. Det finns tva typer av
aterstéallning, hard och mjuk.
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Mjuk aterstallning

En mjuk aterstallning aterstaller all konfigurationsinformation till standardvardena.
Utfor en mjuk aterstallning genom att halla den gréna knappen pa fjarrkontrollen
nedtryckt nér du aktiverar styrenheten.

Mjuk aterstallning kan ocksa utforas genom att trycka pa knappen
installationsknappen pa skarmen (F10, F10, F10) Maskindetaljer och trycka pa
installningsknappen, eller genom att sla pa styrenheten samtidigt som du trycker pa
tangenten F9 pa ett externt tangentbord. Bada metoder visar en prompt for ett
I6senord. Ange I6senordet "SOFT RESET” (Mjuk aterstallning) och tryck pa enter.

Hard aterstallning

En hard aterstallning aterstaller alla konfigurationsvarden och raderar alla layouter
och loggdfiler. Utfor en hard aterstallning genom att halla bade den réda och den
grona knappen nedtryckta samtidigt som styrenheten slas pa.

Hard aterstallning kan ocksa utféras genom att trycka pa knappen
installationsknappen pa skarmen (F10, F10, F10) Maskindetaljer och trycka pa
installningsknappen, eller genom att sla pa styrenheten samtidigt som du trycker pa
tangenten F9 pa ett externt tangentbord. Bada metoder visar en prompt for ett
I6senord. Ange lI6senordet "HARD RESET” (Hard aterstallning) och tryck pa enter.

Om en maskin har sensorer eller brytare anslutna till ingdngarna fran den roda eller
den grona knappen, kan aterstallningsfunktionen vara avaktiverad for att forhindra

att installningarna gar forlorade. Stall in "Start/Stop nollstall vid start” pa "Nej” i
menyn Diverse. (F10-F10-F3-F6 fran huvudmenyn)

Datamatrisalternativ

Datamatriskoder kan skapas och

markas genom att stalla in «] |Line parameters

radinnehallet pa 'Datamatris’ pa contents  [E3 vark Line (30D

skarmen med avancerade ovx format [ B |rereat aot

radparametrar. ovx spacing Line speed (B
ovx suyle  (ETEIOEREIOA) (v @

Datamatrisens storlek och form e Posi tian

dperameram, med premerana ESSHOEEHOBEN2
'DMx format’ och 'DMx Spacing’ - gggggggggﬁ%
(DMx-avstand). . -

Parametern 'DMx format’ avgor & [Z—[X—[C—[V—[B—[T[T[—[—[’—[T[T[TF
matrisen form, som kan vara [5_‘[5 — [T [:

FYRKANT (véxer automatisk 125 New layout PRYOR |
beroende pa antal tecken som ska kodas), eller ett sortiment med REKTANGLAR
med olika storlekar. Tabellen nedan visar hdgsta antalet tecken som kan kodas

inom matriser i rektangulart format (observera att detta varde ar lagre nér kodning
utfors med icke-utskrivbara ASCII-tecken)
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Kodstorlek Hogsta antal tecken
Kvadratisk Okar i storlek till 3116
8x18 10

8 x32 20

12 x 26 32

12 x 36 44

16 x 36 64

16 x 48 98

Parametern 'DMx Spacing’ (DMx-avstand) styr avstandet mellan punkterna och
darmed matrisens storlek.

Parametern 'DMx modell’ andrar sattet som datamatrisen marks. Det finns tre
alternativ;

OPTIMERAD:- den snabbaste markningen och marker punkter i valfri ordning. Detta
alternativ &r det minst precisa och kan skapa koder som inte kan lasas.

VANSTER SEDAN HOGER:- marker med medelhtg hastighet och marker
punkterna i rader, vanster till hoger alternativ hoger till vanster.

VANSTER TILL HOGER:- den ldngsammaste men mest precisa markningen.
Installningen marker punkterna i rader fran vanster till hoger.

Det &r mgjligt att marka serienummer, tid/datum eller variabler som datamatriskoder,
se avsnittet om radkommandon fér mer information.

Koda icke-utskrivbara tecken i en datamatriskod. 2

Datamatrisstandarden 1SO16022 tillater icke-utskrivbara tecken som Rs
(Registeravgransare), ©s (Gruppavgransare), EOt (Slut pa text), °r (Vagnretur), ¢
(Radmatning) osv. att kodas i matrisen med tildetecknet (~) som kommandotecken.

Nagra tecken och kommandon som anvands ofta anges nedan.

EOr=~D
CR=~M
be=~J
Gs = ~]
RS - A

Genom att skriva in ~] i en datamatriskod, kodar du i verkligheten tecknet ®s i koden
istallet for de tva tecknen ~]

Om du maste koda data for att uppfylla standarden 1SO15434 behéover du koda data
som liknar foljande format.

[)>Rs126sMFR A1234CsSER 123456789RsFOr
For att koda denna information i en datamatris maste du skriva in foljande i layouten.

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

2 Stdds inte for MarkMate
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For att férenkla detta har programvaran i styrenheten en enklare metod for att ange
inledande [)>Rs12%s och avslutande RsFOr. Detta visas i exemplet nedan.

[12]MFR A1234~]SER 123456789
Nar programvaran ser kommandot [12] laggs inledande och avslutande tecken till i
datan pa raden. Du behover fortfarande ange avgransaren s mellan data men [12]

skoter inledande och avslutande tecken automatiskt.

Om du behdver marka med formatet DD istallet f6r 12 kan du anvanda kommandot
[DD].

Om du marker datamatriskoder for ISO1534 som anvander formatet 05 eller 06. Du
kan anvanda kommandot ~5 eller ~6 for att automatiskt lagga till inledande och
avslutande tecken for dessa format.

Till exempel.

~59512345~]01AB12345~]21123456789 kodar i verkligheten...

[)>Rs0559512345%s01AB12345 G5 21123456789RsFOT

~617V12345~]1PAB12345~]S123456789 kodar i verkligheten...

[)>Rs06°s17V12345C65s1PAB12345 Cs S123456789RsF0T

Datamatrismarkning pa MarkMate.

e MarkMate-maskinen har vissa begransningar vid markning av
datamatriskoder.

e Inget stod for kodning av icke-utskrivbara tecken inom datamatriskoden.
e Begransat till kodning av upp till 15 tecken inom datamatriskoden.

e Minsta cellavstand (DMx Spacing) ar 0,3 mm (0,012”).
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Radkommandon

Det finns flera radkommandon tillgéangliga pa maskinen. Radkommandon anges pa
en rad och omges ofta av hakparenteser, t.ex. [L1]. Varje typ av kommando
forklaras nedan.

Lanka rad-kommandon

Syntaxen i lanka rad-kommandot gor det mgjligt att kombinera flera rader i layouten
till en enda rad i layouten. Detta ar sarskilt anvandbart nar du marker
datamatriskoder eller nar du vill marka variabel information flera ganger i en layout
utan att behova redigera variabeln flera ganger.

Det ar majligt att lanka framat eller bakat i en layout men du kan inte lanka till
samma rad som den aktuella raden. Lanka data fran rad 3 till den aktuella raden
genom att skriva in [L3] pa& den aktuella raden.

Exemplet nedan visar hur 3 rader med text som kan lasas av manniskor lankas ihop
i en datamatriskod med snedstreck (/) som avgransare mellan falten.

Rad Text Radinnehall (Avancerade radparametrar)
1 [L2)/[[L3]/[L4] Datamatris

2 MFR A1234 Text

3 PNR AB12345 Text

4 SER 12345678 Text

5

Datamatriskoden kodas med féljande information.
"MFR A1234/PNR AB12345/SER 12345678”

Nasta exempel visar en enskild variabel som ska méarkas 5 ganger pa 5 olika
komponenter i en enda cykel.

Rad Text Radinnehall
1 AB12345 Variabel

2 [L1] Text

3 [L1] Text

4 [L1] Text

5 [L1] Text

Marka tecknet [

Programvaran anvander tecknet [ som inledande tecken for bearbetning av
kommandon. Darfér gar det inte att marka detta tecken direkt genom att skriva in det
pa en rad. Om du vill marka tecknet [, maste du forst omsluta det inom ett eget
kommando. T.ex. [[]

Kommandot delarad (V14.60 och senare)

Kommandot dela rad liknar kommandot lanka rad men gor det mojligt for start- och
sluttecknets positioner att anges for texten som kopieras till raden. Detta ar mycket
anvandbart om en streckkod lases in till layouten men de forsta 3 tecknen och de
sista 2 tecknen behover inte mérkas. | denna situation lases den fullstandiga
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streckkoden in till en rad om &r konfigurerad att inte markas. P& en annan rad tar
kommandot dela rad endast de -tecken som ska mérkas.

Syntaxen for dela rad beskrivs nedan.
[SPXx:y-Z]

Dar:-

x = radnumret att lanka till (dvs. textavsnittet som kravs)

y = inledande tecken

z = avslutande tecken (Observera att endast tillgangliga tecken skrivs ut om radens
slut sker innan detta tecken)

Exempel 1:
En streckkod ABC1234567DEF lases in till markmaskinen, men endast 1234567
behdver markas.

Rad 1 - Innehall = Streckkod, Mark rad = Nej
Rad 2 — [SP1:4-10]

Streckkoden ABC1234567DEF lases in till rad 1. Eftersom radparametern 'Mark rad’
ar installd pa Nej, ignoreras denna rad under markning. Sedan anvander Rad 2
kommandot Dela rad for att ta tecken 4 till 10 i rad 1. Foljande marks: 1234567.

Exempel 2:
En streckkodsinmatning maste delas ¢ver tva rader, med de forsta 9 tecknen pa en
rad och aterstaende tecken pa nasta rad.

Rad 1 = Streckkoden som ska matas in. Denna rad har parametern "Mark rad"
installd pa NEJ och Innehall instéllt pa Streckkod.

Rad 2 = [SP1:1-9]

Rad 3 = [SP1:10-17]

Utskriften av koden 1234567890ABCDEFG blir foljande:-

123456789
OABCDEFG

Exempel 3:

Ett langt serienummer maste markas pa en bojd komponent. Z-héjden maste andras
under markning av serienumret for att halla ett jamnt avstand mellan stiftet och
delen under markning.

Rad Text X Y Innehall Mark rad z

1 ABC123DEF456 0.00 0.00 Serienummer Nej 0.00
2 [SP1:1-5] 10.00 10.00 Text Ja 20.00
3 [SP1:5-9] 16.00 10.00 Text Ja 18.00
4 [SP1:9-12] 22.00 10.00 Text Ja 20.00
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Rad 2 ar serienumret som inte marks som Mark rad-parameter och ar installt pa Nej.
Foljande 3 rader marker alla 4 tecken i serienumret vid olika Z-h6jder for att
kompensera for den bojda ytan. X- och Y-varden for varje radposition for tecknen sa
att de visas kontinuerligt vid méarkning.

Datainmatning via prompt

Detta lage erbjuder maskinoperatoren ett enklare anvandargranssnitt. | detta lage far
anvandaren stegvisa uppmaningar fran programvaran att ange layoutens namn och
alla variabler som ska skrivas in eller lasas in (med en streckkodslasare). Nar
detaljerna anges visar skarmen en foérhandsgranskning av markningen och du kan
trycka pa F1 eller den grona startknappen for att marka layouten. Varje variabel har
ett konfigurerbart promptvarde som visas under datainmatning.

Konfigurera ett exempel pa laget Datainmatning via prompt genom att f6lja metoden
nedan.

1. Fran huvudmenyn trycker du pa F10, F10, F3, F6) menyn Diverse.
2. Stall in ’AnvandLayout/Data Prompt’ pa 'P&’

3. Tryck pa ESC 4 ganger for att aterga till huvudmenyn.

4. Skapa en ny layout genom att trycka pa F8.

5. Skriv in text pa raderna 1 och 2.

6. Stall in radens ’Innehall’ pa 'Infoga data via prompt’ pa rad 1 och 2. (Tryck pa @
pa raden for att stalla in detta.)

7. Stall in promptvardet pa 'Batchkod’ for rad 1 och pa 'Serienummer’ (Tryck pa @
pa raden for att stalla in detta.)

8. Placera rad 1 och 2 s att de kan markas pa en testdel eller testplatta

9. Ga tillbaka till huvudmenyn och spara layouten (med F2). Spara layouten med
namnet 'DATATEST'.

10. Om du anvander en RS232-streckkodslasare ska du trycka pa F10, F10, F3, F8
fran huvudmenyn for att konfigurera den i detta lage. Stall antingen in Port A pa
‘Layout via Prompt’, sakerstall att installningarna for Baud, Paritet och Flédeskontroll
stammer 6verens med streckkodslasarens installningar. (Observera att
streckkodslasaren maste konfigureras for att skicka inledande <STX>-tecken och
avslutande <ETX>-tecken.

11. Testa layouten genom att aterga till huvudmenyn och trycka pa F1.

12. Skadrmen ber anvandaren att lasa in eller skriva in layoutens namn. Skriv in
'DATATEST och tryck pd ENTER.

13. Skarmen visar sedan en prompt fér ‘Batchkod’. Skriv in ’123’ och tryck pa
ENTER.

14. Skarmen visar sedan en prompt fér 'Serienummer’. Skriv in ’456’ och tryck pa
ENTER.

15. Skarmen visar sedan en férhandsgranskning av markningen. Tryck pa Mark eller
den gréna knappen for att mérka datan.

16. Nar markningen ar klar visar skarmen en prompt att ange layoutens namn igen
och processen upprepas fran steg 12 ovan.

Anvanda alternativet Multi-Mark.

Om du marker omgangar av samma del med samma layout kan du anvanda denna
funktion istallet for att behova lasa in delens nummer (layoutnamnet) pa varje
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markning. Det ar mojligt att géra detta en gang och ange vilket antal som ska
markas. Programvaran upprepas och visar bara en prompt for variablerna i varje
cykel. Aktivera denna funktion genom att trycka pa F10, F10, F3, F6) Diverse fran
huvudmenyn och stélla in ’Multi-Mark’ pa 'P&’

Det ar ocksa mojligt att ange ett inledande serienummer och fa styrenheten att
automatiskt 6ka numret for varje markning utan att visa en prompt vid varje
markning. Gor detta genom att stalla in radparametern 'Serienr via prompt’ nar du
anvander alternativet Multi-Mark.

Endast data

Om 'AnvandLayout/Data Prompt’ har stallts in pa 'Av’, och det finns rader av typen
Infoga data via prompt i en layout, visar styrenheten fortfarande en prompt for data
som ska markas, men visar ingen prompt foér layouten.

Spara markta data till Excel (Loggfora .csv-filer)

Styrenheten kan lagra alla data som marks till sitt interna filsystem eller ett USB-
minne. Detta kan vara ett anvandbart revisionsverktyg for att spara nar delar marks
och vilka data som marks pa dem. Filerna kan sedan kopieras till en PC och
analyseras i Excel.

Styrenheten skapar en ny fil varje dag och namnger filen i formatet DD_MM_YY.csv.
En mapp med namnet LOGS skapas automatiskt pa ett USB-minne.

Konfigurera detta lage genom att vélja F10, F10, F3, F9 Konf. skrivare/Log file.

Instéllning for logdfil Beskrivning
Logga som .csv-fil e Nej — Funktion avaktiverad

e Enkel — Registrerar data i filen som den marks. Inledande nollor
kan tas bort vid import till Excel.

o ’Data” — Registrerar data inom citat, detta kan hjélpa till att
bibehélla data som inleds med nollor.

e “=""data”” — Registrerar data i ett format som aven kan loggféra
komman.
Logga till intern fil Stall in pa Ja for att loggfora data till styrenhetens egna filsystem
Log to USB file (Loggfor | Stall in pa Ja for att loggfora data till ett USB-minne

till USB-fil)
Dagar att spara filerna Anger hur manga dagliga filer som ska sparas. Styrenheten kommer att
radera de aldsta filerna for att forhindra att for manga filer samlas med
tiden. Max = 999 dagar.

Ny rad Anger om tecknet vid slutet av raderna i filen ska vara en vagnretur, en
radmatning, eller bada.

Skriv ut Loggfor alla data eller loggfor bara variabler.

VIKTIGT

Sékerstall att loggningsfunktionen ar aktiverad genom att aktivera funktionen med
knappen ’'Skrivare - Logdfil pa/av’ i menyn 'Diverse’ (F10, F6).
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Om du loggfor data till styrenhetens interna filsystem kan filerna kopieras till ett
USB-minne med knappen ’Kopiera markloggar till USB’ i Loggningsmenyn (F10,
F10, F4, F10, F7).

Markloggar kan ocksa visas pa styrenheten fran knappen Visa markloggar i
Loggningsmenyn (F10, F10, F4, F10, F6).

LR 18,11 16.CS - Eseel
HOME | INSERT  PAGELAVOUT  FORMULAS D ) VBN Team
] o /]
Tn & & - 7]
&
o I
- " Fomatting - T
sigement . numbe y

Caltri 1 AR Normal Bad
BT U- 1 A - Good Ne
Fo .
S
A B o D E F G H J K L M
1 Layoutname Date Time Line 1 Line 2 Line 3 Line 4 Line 5 Line & Line 7 Line 8 Line 9 Line 10
2 ENGINE3L 18/11/2016 15:46:37 A13269 3.0GTI 24V 60vL 420KG 11/12/2017

3 ENGINE3L 18/11/2016 15:47:05 A13270 3.0GTI 24v 6CYL 420KG 11/12/2017
4 ENGINE2ZL 18/11/2016 15:47:40 A13272 2.0GTI 16V 4070 360KG 11/12/2017
5 ENGINE2L 18/11/2016 15:48:10 A13273 2.0GTI 16V 40YL 360KG 11/12/2017

o —

Exempel pa en méarklogg som har laddats i Excel
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12. Markhuvuden

Det finns flera typer av markhuvud som kan anvandas med 4000-serien.
Programvaran kommer att konfigureras for varje typ, darfor kravs ingen
konfiguration. Som referens kan féljande parametrar konfigureras for ett

markhuvud:
Maskin X- Y- X-grans Y-grans X- Y-
granslage | grénslage steg/mm | steg/mm

MarkMate | PNP PNP 100 mm 75 mm 33 33
60-60 PNP PNP 60 mm 60 mm 40 40
100-100 | PNP PNP 100 mm 100 mm 40 40
150-150 | PNP PNP 150 mm 150 mm 40 40
300-150 | PNP PNP 300 mm 150mm 40 40
P50-25 PNP PNP 50 mm 25 mm 63 29
1-50-25 PNP PNP 50 mm 25mm 32 32
100-75 PNP PNP 100 mm 75 mm 33 33
130-30 PNP PNP 130 mm 30 mm 64 64
140-40 PNP PNP 140 mm 40 mm 50 50

Vaélj F7) Konfigurera hardvara fran menyn Konfiguration for att &ndra parametrarna.

Observera att alla teckenstorlekar, Varidot-avstand osv. som diskuteras i denna
bruksanvisning galler fér markhuvuden med 40 steg/mm axeluppldsning.
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13. Markenheter

Det finns flera typer av tillgangliga markenheter. Det kan vara nédvandigt att
konfigurera maskinvaran innan styrenheten kan anvéandas. Se
kompatibilitetstabellerna i bérjan av bruksanvisningen for information om
kompatibilitet med en viss typ av maskin.

MarkMate
MarkMate-maskinen har en elektrisk magnet med 9 olika kraftinstallningar.

Elektrisk magnet (E)

Mojliggor 10 olika hastigheter, 14 olika kraftinstéllningar och Varidot-avstand sa sma
som 0,075 mm (0,003”). Dubbla magneter kan ocksa monteras. AutoSense kan
monteras pa enheter med en eldriven Z-axel. E-alternativet rekommenderas for
precis anvandning som kraver exakt djupkontroll, t.ex. datamatrismarkning.

Pneumatisk djupmarkningsenhet (DP)

Mojliggor en markhastighet, en kraftinstallning och Varidot-avstand sa sma som 1,25
mm. (0,05”) AutoSense och dubbla magneter ar inte tillgangliga.

Snabb pneumatik (FP)

Den snabba pneumatiskt markningsenheten rér sig fram och tillbaka vid en hog
frekvens for att skapa effekten av en kontinuerlig linje, denna markningsmetod ger
en mycket snabb méarkningscykel, men djupinstéllningarna &ar begransade. Huvudets
hastighet kan goras langsammare for att uppna djupare markning. AutoSense ar
inte tillgangligt.

Ritsmarkningsenhet med diamantspets (SP)

Gor det mojligt att ritsmarka finstilta tecken sa sma som 1 mm. Stiftet drivs in i
materialet med pneumatik. Markningsdjupet kan justeras genom att andra lufttrycket
pa den medfoljande luftregulatorn.

Ritsmarkningsenhet med tungmetallspets (SP)

Tungmetallspetsen gor det mojligt att ritsmarka bredare linjer. Den ar darfor mer
lampad for att marka storre tecken, normalt mer an 4 mm héga. Stiftet drivs in i
materialet med pneumatik. Markningsdjupet kan justeras genom att andra lufttrycket
pa den medfoljande luftregulatorn.

Enhet med tungmetallspets for tungt bruk (SDPH)

Enheten med tungmetallspets for tungt bruk ar mycket lik standardenheten, férutom
att storleken pa det pneumatiska loppet ar storre, vilket gor det majligt att applicera
mer kraft pa stiftets spets. Detta ger djupare markning. Detta alternativ &r endast
tillgangligt med 140-40SDPH-modeller eftersom dessa méarkhuvuden har en mer
slitstark mekanism med starkare drivmotorer.

Dubbla elektriska magneter

Mojliggor 10 olika hastigheter, 9 olika kraftinstallningar och Varidot-avstand sa sma
som 0,075 mm (0,003”). AutoSense kan monteras pa enheter med en eldriven Z-
axel. Begransningar galler for AutoSense pa maskiner med dubbla magneter
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Se avsnitt 4-1, 'Konfigurera styrenheten’ for information om hur du konfigurerar
dubbla magneter.

Anvanda dubbla magneter
Maskinen &r klar att anvanda om parametrarna har andrats.

Skapa en layout, men andra kraftinstallningen till tva siffror. Den forsta siffran galler
vanster magnet, den andra géaller hOger magnet.

Observera, om den forsta magneten (vanster) stangs av genom att anvanda
kraftinstallningen noll, kanns nollan inte igen pa skarmen och endast den andra
kraftinstaliningen syns.

Markningen &r likadan for bada magneter.

Om en del av texten inte kravs fran bada magneter, ska den andra magneten (med
kraftinstallningen noll) stangas av. Flera textrader kan kravas for att uppna detta.

Tva rader i layouten kravs for att marka stigande serienummer péa varje komponent.

Forsta magnet Andra magnet
dvs. 123 124
Andra batchen 125 126

med komponenter

Oppna F8 Ny layout

Storlek Kraft X-pos Y-pos
RAD 1 123 1,5 50 0,0 0,0
RAD 2 124 15 05 0,0 0,0

Anvand tabbfunktionen for varje rad for att flytta markoren nedat med piltangenten
tills markoren markerar Ser. uppr. andring fran 1 till 2 och lamna Ser. varje instéllt pa
1. Gor detta for varje rad som kraver det.

Tryck pa ESC och sedan F1 for att marka.

Utfor test for att sakerstalla att serienumren okas pa ratt satt.

Séakerstall konsekvent markningsdjup for bada komponenter genom att kontrollera
att stiften slipas i par och har samma langd sa att markavstandet ar likadant.
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14. Elektrisk Z-axel

BenchDot™ ZA-maskiner ar utrustade med en elektrisk Z-motor. Det ar mgjligt att
uppgradera till en icke-ZA-maskin genom att anvanda satsen nedan.

Z-axeln maste konfigureras innan den kan anvandas. Féljande parametrar kan
anvandas:

Parameter | Beskrivning

Z-axel Typ av Z-axel (Ingen eller
Elektrisk).

Z-granslage | Z-axelns granslagesbrytare
(Ingen eller PNP). Normalt
installt pa Ingen.

Z-grans Tillganglig forflyttningslangd
langs Z-axeln. Normalt installt
pa 375,0 mm

Y-steg/mm | Antal motorsteg som kravs for
att flytta 1,0 mm (0,04”) langs
Z-axeln — Normalt installt pa

67.
Z/C- Funktion av drivenheter till Z-
elektrisk axelmotor och roterande motor
motor (Oanvand, Z-axel, Roterande

eller en kombination)

Vaélj F7) Konfigurera hardvara fran <] [Edit configuration ™
menyn Konfiguration for att &ndra 21¢ notor  (EVEIERG |- -0/
dessa parametrar. _ aitesense (DO
Z-axis Electric e Slug offset
Den elektriska Z-axeln har en extra zeox (6 z dir [liorma1 [ @)

brytare pa fjarrkontrollen. Denna Z limit

anvands for att finjustera Z-axeln ¥ (P SO S B G B e S e o 0

uppat/nedat. Dessa kontroller ar DEEEEFEFFEF%S

(Ao e[ f<[-[-[

Z-axeln kan anvandas pa 3 olika satt. [Z—[T[C—[V—[B—[T[T[—[—['—[TF[TF
[} 4

oD

aktiva nar huvudmenyn visas.

Programmerbara positioner i : New layout
forhallande till hemsensorns position.

Varje rad i en layout kan ha sin egen Z-position. Denna position ar avstandet fran
antingen hemsensorns mutter pa pelaren, eller avstandet fran den forskjutna
positionen om Z-forskjutning anvands. Du bor stélla in Z-gransbr. pa PNP nar du
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anvander maskinen i detta lage. Programmera en Z-position for varje rad i layouten
genom att trycka pa F2 nar du redigerar raden och stall in Z-positionen.

Finjustera Z-axeln manuellt

Om du marker liknande layouter pa ett antal olika komponenter med olika hojd kan
det vara anvandbart att inte programmera forflyttningar langs Z-axeln i layouten och
helt enkelt finjustera Z-axeln manuellt till ratt h6jd for mérkning med knapparna Z
upp och ned pa fjarrkontrollens start/stoppdosa. Anvand detta lage genom att &ndra
installningen for Z-gransbr. till Ingen. Atergd sedan till huvudmenyn. Du kan nu
finjustera axeln med upp- och nedknapparna. Nar du ar redo att méarka, trycker du
pa F10, F5) Stall Z hemma-lage. Markning sker nu for fran den nyligen justerade
positionen.

Anvanda AutoSense™ for att avkanna delens hojd automatiskt.

Om maskinen ar utrustad med AutoSense-modulen kan den automatiskt avkanna
delens hojd och flytta till ett programmerat avstand fran delen for att méarka den. Mer
information finns i avsnittet Variabler.
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15. Roterande fixtur

Inledning

Den roterande fixturen anvands for att marka kring diametern av arbetsstycken som
inte kan markas pa normalt satt med dimensionerna XYZ.

Stélla in den roterande fixturen

Fixturen medfdljs av 2 bultar eller T-muttrar som anvands for att montera den pa
grunddelen. Den kan placeras med den roterande fixturens dvre exakta mittdel
langs mittlinjen for Y-axelns markningsomraden. T.ex. Mittlinjen av ett
markningsomrade pa 100 x 100 blir 50,0 mm fran stiftets hemposition och mittlinjen
for ett markningsomrade pa 4" x 4" blir 2" fran stiftets hemposition. Denna installning
kan justeras genom att andra Y-forskjutningen (F10, F3) for att passa positionen.
Sakerstall ocksa att markhuvudet och eventuella stift inte kommer i kontakt med
fixturen. Skador kan intraffa om detta hander.

Stalla in styrenheten

En 25-vags till 25-vags kabel tillhandahalls for att ansluta styrenheten (X2) till en
roterande fixtur. Kabeln dras stift till stift och &r identisk med huvudkabeln som gar
mellan styrenheten och markhuvudet. Om en Z-axel och roterande fixtur ska
anvandas, ansluts Z-axeln via den sekundara porten pa den roterande fixturen, med
en 25-vags till 15-vags kabel. Sakerstall att kablarna ar ordentligt anslutna och
fastskruvade. Koppla aldrig fran kablarna nar maskinen forses med strom och &r i
drift, eftersom detta kan skada drivenhetens elektronik.

Guide till effektiv méarkning

Det finns nastan ingen chans att fa en markning

med bra kvalitet om inte arbetsstycket halls

stadigt pa plats. Fixturen for roterande

markning medfoljs av en standard 3"

spannback med 3 backar fér allman /<
anvandning. Detta tacker inte alla o
arbetsstycken med alla storlekar och former, =
men bor tacka ett stort sortiment med |
arbetsstycken. Om arbetsstycken som du vill

arbeta med inte passar i de 3 spannbackarna kan du anvanda sarskilda dorn,
frontplattor eller verktyg for dessa arbetssstycken. Vi tillhandahaller information sa
att kunden kan skapa sina egna dorn, eller vid behov kan kunden kontakta
utrustningens leverantor.

Arbetsstycket bor stodjas i bada andar om mojligt, sarskilt om tung markning kravs.

Husets fixtur och valsstod kanske maste hojas for att halla fast arbetsstycken som ar
mer an 100 mm (4”) i diameter.

VIKTIGT

Nar du staller in fixturen ska du kontrollera att stiftet, stiftets munstycke och
magneten inte far kontakt med nagon del av fixturen, spannbacken, dornet eller
arbetsstycket.
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Ett langt munstycke och langt stift (100 mm) (4”) rekommenderas for anvandning
med denna fixtur.

Obs:
Nar provkornings- eller markningsknappen trycks fors stiftet framat och sedan langs
Y-axeln och motsatt rérelse sker efter markningen ar slut.

Om stoppknappen trycks ned av ndgon anledning, stannar stiftet vid denna position,
och kan skickas till hemlaget genom att trycka pa F10, F4.

Om du ar oséker om fixturens arbetsstycke kan komma i vagen for varandra ska du
provkora installningen med noll kraft och stiftet pa avstand fran arbetsstycket.

Teckenstorlek

Den roterande markningsfixturen gor det maijligt att marka tecken med formatet 5 x 7
och 7 x 9 samt Varidot, 0,15 mm till 10,05 mm (0,006" till 0,5"). Undvik att anvanda
mycket stora tecken pa sma diametrar eftersom markningen inte blir sarskilt tydlig.
Logotyper och HPGL-filer kan ocksa anvandas.

Diametrar
Diametrar som tillats ar mellan 6,4 mm och 150 mm. (0,25" till 6").

Diametern maste anges nar du skapar en ny layout med F8. Diametern ska vara
diametern av delen som ska markas.

Den roterande fixturen maste « ] Edit configuration (-
konfigureras innan den kan 21¢ motor B |z :tm
anvandas. Valj F7) Konfigurera — furesense (DO
hardvara fran menyn Konfiguration zas  (EESESE Slug aftset

och stéll in Z/C-motor pa Roterande.  ERZZSN vo--] - z dir [Hormal [+

Om detta anvands tillsammans med z limit

en elektrisk Z-axel ska du stalla in O B :

Z/C-motor pa Z-axel och Roterande ;Eggggggggg%[;
Motorn till den roterande fixturen kan (Ao [o e e fufofef-[-[
anvandas med bada [Z—[X—[C—[T[“—[T[T[—[—[’—[T [T[T[:
markningslagena Roterande och | - [+ (=]~
Normal. - New layout PRYOR |

0000

Roterande

| detta lage anvands motorn for att driva den roterande fixturen och marka runt
omkretsen av arbetsstycken.

Nar en layout skapas maste arbetsstyckets diameter anges och eventuellt redigeras
senare med F9) Redigera diameter pa menyn Avancerat. Denna diameter anvands
for varje rad i layouten. Om arbetsstycket har en diameter som varierar kan
parametern Diameter anvandas for att ange olika diametrar for varje rad.
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Observera att en Y-forskjutning anvands automatiskt for varje layout som skapas.
Denna genereras vid Y-axelns mittpunkt men kan flyttas for att minska rorelsetiden.
Valj F3) Layout data frAn menyn Annan for att flytta forskjutningen.

Andra parametrar som definierar hur motorn for den roterande fixturen fungerar i
roterande markningslage ar tillgangliga pa skarmen REDIGERA KONFIGURATION.
Parametrarna ar:

Parameter Beskrivning

C-gransbr. C-axelns granslagesbrytare (Ingen, NPN eller PNP).
Normalt instéallt pa Ingen.

C-steg/utvaxl. Antal steg som kravs av C-axelns motor for att vanda
fixturen genom ett varv. Normalt 400.

C segment Antal pahittade segment som ett varv kan delas upp i.
Normalt installt p4 80. Oka detta nummer for att fa
mindre variation av markningsavstandet, men C-segment
maste kunna delas upp exakt i C-steg/utvaxl..

Normal

| detta lage anvands motorn som programmerbar axel. Positionen den flyttar till for
varje rad i en layout anges (i enheter som definieras av anvandaren) med
radparametern Position.

Parametrar som definierar motorns drift i Normalt markningslage ar:

Parameter | Beskrivning

C-gransbr. | C-axelns granslagesbrytare (Ingen, NPN eller PNP). Normalt
installt pa Ingen.

C steg/unit | Antal steg som kravs av C-axelns motor for att flytta axeln
genom 1 enhet som definieras av anvandaren.
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16. AutoSense

Sensorn fungerar endast om aven en elektrisk Z-axel &r monterad pa BenchDot™ -
maskinen. AutoSense ar endast tillgangligt pa elektriska
magnetpunktmarkningsmaskiner.

Detta gor det mojligt for maskinen att avkanna hojden pa arbetsstycket och
markningen, vilket ar perfekt for att méarka arbetsstycken med olika h6jd med samma
kraftdjup varje gang.

Detta tillbehor ar inte en sékerhetsanordning och anvandaren maste vara
forsiktig nar den stalls in pa markning.

Driftmetod

Maskinen anvander stiftet for att ta reda pa hojden pa delen som marks. Denna
sensorfunktion pa en maskin med Z-axel kan upprepas inom plus/minus 0,2 mm

(0,008").

AutoSense-enheten maste « | |Edit configuration

konfigureras innan den kan 21 motor  (EEEEDO |- <t/
anvandas. Valj F7) Konfigurera ~ | utosense  [2
hardvara fran menyn rois  (EEETSEO Stug aftset
Konfiguration,stéll in AutoSense pa 2o (B0 2 i

Ja och stéll in Slug offset z limit

(Reglettforskjutning) pa normalt 1,00
mm.(Detta varde kan justeras
beroende pa driftférhallanden. Se
avsnittet Inspektionslista i denna
bruksanvisning for att se
Reglettférskjutningsvardet for din
maSkin.) . New layout

Nar en layout skapas stélls parametern Z-gap (Z-avstand) in pa 0,0. Detta

avaktiverar AutoSense-enheten. Valj F3) Layout data frAin menyn Annan och stéll in
Z-gap (Z-avstand) pa onskat avstand. Om ett annat avstand kravs for varje rad i en
layout, kan radparametern Z anvandas for att ange en forskjutningsrorelse langs Z-

axeln.

Det finns ytterligare 2 varden som <] |Edit layout data (=
forknippas med AutoSense pa x orrset [ ArS max
skarmen Layout data. 'Autosense vorrset [ reset (HEERNISED

Min’ och 'Autosense Max'. Dessa Do o every

varden ignoreras om de stélls in pa 2D : et
noll. ’Autosense Min’ far Z-axeln att pemn nasrection - (N

foras till den programmerade
positionen i forhallande till
hemmalaget innan AutoSense
paborjas. Detta kan hjalpa till att gora
markningscykeln snabbare eftersom
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en normal Z-forflyttning ar snabbare an en AutoSense-forflyttning. Vardet
'’Autosense Max’ ar den maximala avstandspositionen for Z-axeln nar AutoSense
anvands for denna specifika layout. Om Z-axeln forflyttas forbi denna position i
forhallande till hemmalaget, kommer Z-axeln att stanna, AutoSense-cykeln avbryts
och ett felmeddelande visas pa skarmen. Detta kan vara en anvandbar funktion for
att kdnna av om en del inte har laddats i en fixtur och darfor foérhindrar mérkning av
maskinbasen eller fixturen.

Det ar majligt att anvanda AutoSense flera ganger under en enda markningscykel
genom att anvanda radparametern 'Autosense Backoff’ (Backa AutoSense). Om du
tillampar ett varde som inte ar noll till rad 2 eller hégre, backar Z-axeln ett
programmerat avstand innan den flyttar till radens XY-position och anvander
AutoSense-funktionen igen. Vi rader dig att anvanda ett avstand pa minst 10 mm for
att sakerstalla att stiftet har tillrackligt stort avstand for att kunna anvanda
AutoSense.

Dokument: SWE123 iss 1 0 Nov 2016.doc Sida 16-7




17. Kombinationer med funktionstangenter

Inledning

De olika menyerna kan nas fran Huvudmenyn genom att trycka pa féljande

funktionstangenter:
Meny Tangenter
Annan F10
Avancerat F10, F10
Logotyp F10, F10, F1
Backup/aterstallning F10, F10, F2
Konfiguration F10, F10, F3
Testa hardvara F10, F10, F4
Konfigurera timingvarden | F10, F10, F5
Batchmarkning F10, F10, F7
Funktioner F10, F10, F3, F10

Oppna huvudmenyn frdn en annan meny genom att trycka pa tangenten ESC tills
huvudmenyn visas.

Menyknapparna ar markta med F1 F2 osv. pa skarmen for att underlatta navigering.
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18. Automatisk skyltmatning

Inledning

Detta avsnitt téacker installation och anvandning av Fixturen for automatisk
skyltmatning som anvands tillsammans med markmaskinerna.

ﬁ:l Edit configuration

Infouts In Empty PHP

Jog Ctrl Qut Full PNP

Enkel pneumatisk matning

Under Head |BlalgE]

Label Eject

X Cal.mm

Y Cal.mm

Konfiguration av fixturen

Matningen kan konfigureras for att
antal fixturalternativ t.ex.
utmatningsmagasin, fullstandig
sensor for skyltbana, skyltstorlek osv.
Skarmen Konfigurera hardvara visar
foljande alternativ som ar specifika for
skyltmatning:-

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

New layout

Parameter | Beskrivning

Z/C motor Stall in pa ett av alternativen for “elektrisk skyltmatning” om du
anvander justerbar elektrisk skyltmatning.

In/utgangar | Digital I/O-konfiguration ( Automatning ). Normalt installt pa
Oanvand. Stall in pa "Automatning 1” fér enkel matning,
"Automatning 2” for dubbel matning osv.

In tom Sensor som avkanner om inmatningsmagasinet ar tomt (
Ingen, NPN eller PNP ). Normalt instéllt pa PNP. Avkanner
férekomst av tomma skyltar i inmatningsmagasinet,
avaktiverar matning tills skyltar blir tillgangliga.

Ut full Sensor som avkanner om utmatningsmagasinet ar fullt (
Ingen, NPN eller PNP ). Normalt installt p& PNP. Avkanner
om utmatningsmagasinet ar fullt, avaktiverar matning tills
magasinet har tomts.

Under Skylt under méarkhuvudets sensor ( Ingen, NPN, PNP ).

huvud Normalt installt pA PNP om funktionen ar tillganglig. Indikerar
att det finns en skylt under markhuvudet.

Skylt Eject | Antalet matningar som kravs for att mata ut den senast

(Mata ut markta skylten till utmatningsmagasinet. Beror pa skyltens

skylt) storlek.

Forsta skylt | Anger antalet skyltmatningar som kravs for att sékerstalla att

(Forsta en tom skylt finns under markhuvudet. Faltet ignoreras om

skylt) en skylt under markhuvudets sensor har konfigurerats.
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Skyltmatningsmenyn nas med F1 Automatningsmeny (tidigare F1 Mark layout med
matning avaktiverat) eller F6 Automatning meny i menyn Avancerat.

Funktionslagen

| tillagg till att konfigurera fixturer kan driftlaget &ven anvandas for att konfigurera ett
av tre lagen. Beroende pa laget kommer alternativen for de olika lagena i menyn
Automatning aktiveras eller avaktiveras.

Manuellt lage

| manuellt lage kan operatoren ladda
en layout och redigera eventuella
variabler/serienummer innan de valjer
F2 Mark skyltar. Operatdéren ombeds =
att ange antalet skyltar som ska Mark Labels
markas och markning inleds eller
avslutas nédr START- eller STOPP-
knappen trycks. Om operatdren valjer
alternativet START upprepas cykeln
med matning och markning tills det
angivna antalet skyltar har markts.

16:22:23
19/710/16

*':l Manual Feed Menu

F6
Feed First
Label

Eject
Marked

F3 Fg&
Feed Blank

Label

F3
Advance
Pusher

F10
Retract
Pusher

Skyltmatning aterstalls till ’'Manuellt
ldge’ om ingen av de seriella
kommunikationsportarna har konfigurerats for Vard- eller Batchlage.

New layout

Batchlage
Skyltmatning kan anvandas i PO -0 T L
Batchlage (enligt beskrivningen i . .
avsnitt 9 i denna bruksanvisning) om Mark Batch
en av kommunikationsportarna har
konfigurerats for Batch. Anvandning wark Same
av matning tillsammans med

Batchlage gor det mojligt att lata hela s
kon méarkas automatiskt (F1 Mark
batch) med mycket lite
anvandaringrepp (fylla pa/ttmma
inmatnings- och utmatningsmagasin
0SV.).

F6
Feed First
Label

F7
Eject

Marked
Label

F8
Feed Blank
Label

Fa Fg
Advance

Pusher

Show Stats

F10
Retract
Pusher

Empty

No layout

Alla menykommandon som tidigare
var tillgangliga i batchmenyn ar tillgangliga i menyn Automatning med Batchlage
aktiverat dvs. F3 Fyll buffert, F4 Visa status och F5 Tém buffert.

Automatiskt lage
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Skyltmatning fungerar i automatiskt S T s el
lage om en av de seriella .

kommunikationsportarna har Automatic
konfigurerats for Vardlage.

Automatiskt lage accepterar och v Some
marker omgangar med skyltar

kontinuerligt fran vardenheten.

F&
Feed First
Label

Eject

F8
Feed Blank
Label

Fg
Adwvance
Pusher

Den sista skylten matas ut nar det
inte finns nagra fler skyltar i kon for

att ge operatoren tillgang till den sista Lo
markta skylten. FOr att mata ut en Buffer
skylt ska antalet tomma skyltar som
anges i parametern Mata ut skylt
matas in.

Show stats

F10
Retract
Pusher

PRYOR |

Den automatiska cykeln pabérjas genom att trycka pa kommandot F1 Automatisk
cykel i menyn Automatning. Den automatiska cykeln kan stoppas néar som helst
genom att trycka p4 ESC-tangenten utan att forstora innehallet i den omarkta kon,
om du atergar till den automatiska cykeln marks aterstaende skyltar i kon och
ytterligare omgangar kan bearbetas.

K&- och buffertverktygen F4 Visa status och F5 Tom buffert ar tillgangliga i
automatiskt lage.
Automatiskt lage tar emot kommandon med féljande syntax:-

<STX>LayoutNamn<CR>Variabel_1_Varde<CR>Variabel_2_Varde<CR>Variabel_N_Véarde<CR><ETX>

Dar <STX> ar ASCIlI-tecken 2, <CR> ar ASCIlI-tecken 13, och <ETX> ar ASCII-tecken 3.

RS232 seriell port A, USB Port B eller Ethernet TCP/IP-porten maste vara installda
pa laget 'Vard'.

| menyn 'Automatisk matning’, trycker du pa F1 for 'Automatisk cykel’ for att visa
rutan "Vantar pa data...”

Markningscykeln pabdrjas nar data har mottagits.

Matningsverktyg
Foljande verktyg kan anvandas for att styra matningsfixturen manuellt:

F6 Mata forsta skylten

Om en sensor har konfigurerats for skyltbanan, kommer matningsmekanismen att
dra tillbaka och fora fram sliden tills sensorn aktiveras, dvs en skylt identifieras under
markhuvudet. Om ingen sensor har konfigurerats kommer matningen att dras
tillbaka och foras fram antalet ganger som anges for parametern Forsta skylt.

Inmatnings- och utmatningsmagasinens sensorer kontrolleras (om funktionen har
konfigurerats) fore ndgon typ av matning.
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F7 Mata ut skylt

Matningen kommer att dras tillbaka och féras fram antalet ganger som anges for
parametern Mata ut skylt. Inmatnings- och utmatningsmagasinens sensorer
kontrolleras (om funktionen har konfigurerats) fore ndgon typ av matning.

F8 Mata blank skylt
Mata en enkel blankskylt efter verifiering av inmatnings- och utmatningsmagasinets
sensorer (om konfigurerade).

F9 Mata fram slid
For fram sliden.

F10 Slid hemmalage
Dra tillbaka sliden.
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19. Avancerade funktioner

Menyn ADVANCED FEATURES (Avancerade funktioner) kan 6ppnas fran menyn
KONFIGURATION.

16:25: 28
*':l Advanced Features Menu ey

F6
Duplicate
Lists

F7
Bulk
Download
Logos

F1

Font Editor

F2
Load HPGL
Font

F3 = F8
Qutput
Settings

Fa

Lookup

F5
Warning
Events

New layout

Font Editor (Fontredigerare)

Med Font Editor kan operatéren dndra utseendet av méarkta tecken. Oppna Font
Editor genom att véalja FUNKTIONER i menyn KONFIGURATION och sedan valja
FONT EDITOR. Valj en font som ska redigeras (antingen 5x7 eller 7x9).

Systemet visar det aktuella valda e
tecknet som ar klart for redigering.
Redigera tecknet med knapparna pa G = o
e Bespoke Char: No
skarmen.
.. .. Touch the squares to toggle

, “mEw"
Tryck p& A0 och B for -

att valja ett tecken som ska redigeras.

Flytta markéren med

n m Keyboard controls:
markortangenterna. Vaxla mellan att Press ESC to Quit or 11 1o save
marka eller inte marka en punkt press Enter to toggle Dot
genom att trycka p& knappen .
Alternativt kan du peka pa punkten i

rutnatet som ska markas eller inte méarkas.

Alla punkter som andras sedan sista gangen installningarna sparades
marks med en liten orange fyrkant. Den aktuella punkten som ska

vaxlas med -nyckeln marks med en rod kontur.

Nar du ar klar trycker du pa eller F1 pa ett USB-tangentbord for
att spara det &ndrade tecknet. Nar detta tecken marks med den valda
fonten, anvands den nya markningsdefinitionen.
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Instruktioner om hur du redigerar ett tecken med hjalp av tangentbordet visas ocksa
pa skarmen.

Ladda HPGL-font

Systemet har en inbyggd HPGL-font. Systemet kan stéllas in pa att stalla in och
asidosatta dessa inbyggda tecken genom att ladda ned ersattningstecken till
styrenheten. Funktionen LADDA HPGL FONT gor att anvandaren kan ladda ned ett
stort antal HPGL-filer som kan anvéandas vid mérkning av en rad vars fonttyp har
stallts in pa HPGL.

Proceduren beskrivs i bruksanvisningen till programvaran for nedladdning av fonter.

Som visas pa forhandsgranskningsskarmen for exempelnedladdningen ovan,
anvands det markerade tecknets font for ABC, vilket asidosatter den inbyggda
fonten med en rad. Aterstdende tecken méarks med den inbyggda fonten med en
rad.

4-:| 'Preview (x16)

— =

Utgang installningar (Utmatningsinstallningar)
Systemet kan mata ut sina instéllningar till port A (RS232). Detta gor det maojligt att

skriva ut installningarna pa en skrivare med en seriell port eller hamtas in till PC
genom att kora ett terminalsimulatorprogram.

Om du véljer detta objekt visas en « | output Configuration
meny dar operattren kan valja vilka
data som ska skrivas ut.

Send settings as text to serial port

SKICKA INSTALLNINGAR skriver ut [ outpue snronmant.
systeminstallningarna.

SKICKA DATA skriver ut alla layouter SET=E

och datafiler som lagras pa systemet. TR
F3) Output Al

SKICKA ALLT skriver ut bade
installningar och data enligt ovan.
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Ett exempel pa en del av utskrivna data:

After. .. 200 300 300 300 300 300 0 0 0 0
Datamatriz

Start... 13

End 7

Steps... &

Before . 00 0 0 0 0

During. . 0.0 16.0 19.0 22.0 25.0 28.0 31.0 34.0 37.0 40.0
After... 010 11 12 13 14 15 16 17 18

Configure Hardwaze
Z/C motor TUnused

Mark type.. Dot

Solencids. . Single
% prox..... Home
¥ prox Yome
% limit 100.00
¥ limit.... 75.00
i stemm 40

¥ stenm 40

Home method ¥ then X
X pr= shift 0.00
T prx shift 0.00

In Empty. .. Nome
Out Full... Home
Under Hesd. Nome
Label Eject 1
Fizrst Label 1

4CK Iabel Comms ¥o

Configure Comns

Port A Unused
Baud...... 57600
Parity.... S+None
Flow Ctrl. Hardware

Port B Tnused
Baud 57600
Parity 8+Nome

-

Station no
Ho network card fitted

#%% END Enviromment #s%

Skriv ut instéllningar

wx% GIART Data **=
xxx System files
dvSpecds. FontCharsLarge, FontCharsSmall, defoults, enviromment,
hpgl data. queue, setup, spesds, vnetc
xxx Logo files
Enpty
xxx HEGL logo filss
*CE_BLOCK_LOGO, *CE_LINE_LOGO

#%* HPGL font files
L1203,

2
D,
I,
H
S

=prome
BEEEIRE

EEEEGEEI
SR P Ty

xxx Layouts xxx

%% GROUP 1
Layout: AUTOLOAD X Offs: 0.00 ¥ Offs: D .00 Z Offs: 0.00 Z Gap: 0.00
Text Type Font Force X ¥ 7 Height Width Length Varidot Angle Mark it Spacing  Spesd
S2FUS7284 Text 5x7 dot 1 28,00 11.00 45.00 3.10 0.00 0.00 10 180.00 Yes 0,00 Slaw
6246236434 Text 527 dot 1 40,00 13.00 45.00 3.10 0.00 0.00 10 120.00 Yes 0.00 Slaw
[L3] PRYOR Dataatrix 5x7 dat i o2z00 700 45.00 5.00 0.00 0.00 10 18000 Yes 000 Slow
ext 5x7 dat 0 015 015 0.00 1.45 0.00 0.00 10 0.00 Yes 0.00 Slow
Layout: TESTLAYOUT X Offs: 0.00 ¥ Offs; 0,00 Z Offs: 0.00 Z Gap: 0,00
Test Type Font Foroe 4 ¥ 7 Beight Width Length Varidot Angle Mark it Spacing  Spesd
TEST DATA Text 527 dat 2 1000 1000 0.00 4.50 0.00 0.00 10 0.00 Yes 0.00 Slow
(CORNER Text 729 dot 2 70,00 70.00 0.00 4.60 0.00 0.00 10 0.00 Yes 0.00 Slaw
000021 Serial Yaridat z 1,00 1.00 0.00 2.55 0.00 0.00 20 0.00 Yes 0.00  Hedium
xxx GROUP 2
Enpty
xxx GROUP 3
Enpty

Hode
Straight
Straight
Straight
Straight

Hode
Straight
Straight
Straight

Radins

Radius
25.00
25.00
25.00

Skriv ut data
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Sokningar
Funktionen Sok upp gor det majligt att infoga text i en rad pa en layout baserat pa
innehallet i en annan rad. Féljande parametrar ar tillgangliga:

Parameter | Beskrivning

Rad Radnumret som ska kontrolleras for soékstrdngen

Start Borjar soka fran det forsta tecknet i radens innehall. 0
betyder jamfor hela raden.

Langd Antalet tecken att jamfora. 0 betyder upp till slutet av raden.

Par xx Ett par textobjekt. Det forsta objektet ar texten som ska
sokas, det andra objektet ar texten som ska infogas pa den
sOkta raden.

Nar en rad i en layout har innehdllstypen SOK UPP, letar systemet efter det forsta
objektet i varje sOkpar i raden som har stallts in i parametrarna fér sokning. Raden
som har stallts in pd SOK UPP far sin text ersatt fran det andra objektet i sokparet.
Raden ar tom om inget matchande sdkpar hittas.

Om sokdata har stallts in pa foljande satt:

4-:| Edit lookups

Line Pair 03

Start Pair 04

Length Pair 05

Pair 01 A.XELBT Pair 06
Pair 02 B.xE2@T Pair 07

00000000

Al [ e e [ o[- e [o[o (-1 (®

(oo e e[ (ol [-]-] @

(Ao [ofefefelo [ [ [- [

L L e L fail=

T 0 S 5
New layout PRYORA

Och en layout har stéllts in dar den forsta raden innehaller ett motornummer och den
andra raden har innehéllstypen SOK UPP. Om det 7-¢tecknet i motornumret pa rad 1
ar A, stalls innehallet av rad 2 in pa "XE18T”. Om det 7:¢ tecknet ar B, stalls den
andra raden in pa "XE20T” osv.
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Varningshandelser

Varningshandelser kan konfigureras for att varna dig nar ett antal handelser har
intraffat, t.ex. ett visst antal markningar, eller ett visst antal méarkta punkter. Dessa
handelser kan anvandas for att halla reda pa perioder med forebyggande underhall.
De kan stéllas in pa att varna operatéren och tillata markning att fortsatta, eller de
kan ange ett fel och forhindra att operatéren marker nagra fler delar.

<] WARNING EVENTS (-

warnings password _ Warn to screen a

Warning type

warning text 5 MARKS Current count

<] WARNING EVENTS (oo [

03/ 1@/ 16 Warning text

Active warn every “
Reset Error every m
Password warn to

warn every Last warn count

Error every Last warn time Warning type 1808 Dots

aﬁﬁﬁﬁrﬁﬁfﬁﬁﬁ

o=
300

Varningsldsenord
Funktionen Varningslosenord forhindrar obehorig atkomst till skarmen med
varningshandelser.

Varje varning har foljande parametrar:

Parameter Beskrivning

Varningstext Texten som skrivs in har visas for operatéren nar varnings-
eller felnivaer nas.

Varna vid varje Detta anger varningsnivan for varningshandelsen. Varningar

gor att en meddelanderuta visas efter markning, eller kan
skickas via en kommunikationsport.

Stall in detta pa noll for att avaktivera varningskontroll.
Error every (Fel Detta anger felnivan. Markning kan inte utforas efter detta

varje) nummer om inte varningshandelsedata aterstalls.
Stall in detta pa noll for att avaktivera felkontroll.
Varna till Denna funktion bestammer om varningen visas pa skarmen

eller skickas via en kommunikationsport. Om detta stalls in pa
"com port begaran” skickas varningen endast fran
kommunikationsporten om vardsystemet begar
varningsstatus.

Varningstyp Denna funktion anvénds for att meddela styrenheten om
varningsrakningen géller for antal punkter, markningar, dagar,
manader eller forflyttat avstand i meter.

Aktuellt antal Detta ar det aktuella rédknarvardet for punkter eller
markningar.

Sista varn antal Detta ar antalet punkter eller markningar som hade utforts nar
varningen aterstélldes senast.

Sista varn tid Detta ar datumet och tiden da varningen aterstélldes senast.
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Aktiv Detta kan stallas in pa ”ja” eller "nej”. Om installt pa "ja”,
testas varningen vid varje markning.

Reset (Aterstéll) | Om detta stalls in pa “ja” nar operatdren avslutar
redigeringsskarmen, kommer varningen att aterstéllas till den
aktuella rékningen eller tiden.

Lésenord Om ett I6senord har angetts, kan det anvandas for att
forhindra att obehériga operatérer rensar varningen nar
varningsrutan visas under méarkning.

Nar styrenheten har gjort en markning 6kas réaknarens varde med ett och
kontrollerar varnings- och felrakningarna mot denna rakning.

Varningar
En meddelanderuta visas om rékningen 6verskrider en varningsniva:

16z 30:35
19/10/16

Main Menu i

r A e ) — re

Mark Layout Preview

F2 F7
Load Layout 5 MARKS Edit

8 Variables
~|Press R to reset

Press any other key to continue
F3

Trial Run

F4
Edit Serial

Save Layout
Numbers

F5 F10

Other Menu

Edit Layout

PNR13243 ENGINE
Operatoren kan trycka p& ATERSTALL (R-tangenten pa ett tangentbord) for att
aterstalla raknaren eller IGNORERA (alla andra knappar pa ett tangentbord) for att
fortsatta med markning. Om ett I6senord har sparats for denna slitagevarning, maste
det anges for att rensa réknaren.

Om varningen avfardas och raknaren inte aterstalls, varnar maskinen igen var 10:e
markning, och vid forsta markningen pa efterféljande dagar.

Om "varn till” stalls in pa "port A” eller "port B”, skickas varningsstrangen till den
angivna kommunikationsporten och ingen meddelanderuta visas.

Om “varn till” skickas till "com port begaran”, visas ingen meddelanderuta och
varningsstatus kan begaras av vardmaskinen via en seriell port (se Serieportens
funktion).
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Fel
En meddelanderuta visas om rakningen 6verskrider en felniva:

16:33:16

Main Menu 2 19/10/16

1 e F— s

Mark Layout Preview

Error
F7

5 MARKS Edit
Variables

F2

Load Layout

.- Press R to reset
Press any other key to continue

F3

Trial Run

F4
Edit Serial

Save Layout
Numbers

F5 F10

Edit Layout Other Menu

ENGINE

PRYOR |

PNR13243

Detta fungerar ungefar som varningen, med IGNORERA utfor ingen markning. Inga
fler markningar kan goras tills felet aterstélls. Om ett I6senord har sparats fér denna
slitagevarning, maste det anges for att aterstalla felet.

Kommunikationsportens funktion

Om en kommunikationsport har stéllts in pa "valja layout”, kan
slitagevarningsfunktioner anvandas éver den porten. Vardmaskinen maste skicka
kommandon inuti par med taggar av typen STX-BEL.

[STX]Sn[BEL] overfér statusen for varningshandelsen 'n’ éver porten. STX &ar ASCII-
tecken 2 och BEL &ar ASCII-tecken 7. ASCII-tecken beskrivs i avsnittet NNNNN.

Styrenheten svarar med [STX]s[ETX] dar s &r status och blir:

Tecken Beskrivning

N Inget fel

W Varning (varningsnivan har natts)

E Fel (felnivan har natts)

NAK Kommandot innehdll ett fel, t.ex. 'n’ ar 0, eller storre an
antalet slitagevarningar i systemet.

[STX]SA[BEL] visar status for alla 5 slitagevarningar i formatet [STX]sssss[ETX], dar
det forsta tecknet ar statusen for slitagevarning 1, det andra tecknet slitagevarning 2,
osv. och statustecknet &r samma som kommandot Sn.

[STX]Cn[BEL] aterstaller slitagevarning 'n’. Styrenheten svarar med [STX][ACK
JIETX] om aterstallningen lyckas, eller [STX][NAK J[ETX] i annat fall.

[STX]Tn[BEL] visar [STX]text[ETX] dar 'text’ ar texten som sparas for slitagevarning
'n’, t.ex. "Kontrollera stift” eller texten som operatdren sparade for den aktuella
slitagevarningen.

[STX]VNn[BEL] visar [STX]W:aaa E:bbb C:ccc T:ddd LC:eee LT:fff[ETX] déar:
aaa ar den aktuella varningsnivan

Dokument: SWE123 iss 1 0 Nov 2016.doc Sida 19-7




bbb &r den aktuella felnivan

ccc ar den aktuella rakningen

ddd ar slitagetyp, t.ex. "markningar” eller 1000 punkter”

eee ar sista rakningen da varningen aterstalldes

fff &r sista tiden réaknaren aterstélldes, i formatet "TT:MM:SS DD/MM/AA”

Nummer- och textvariabler har olika langd. Det finns ett blanksteg efter varje varde.

Dessutom, vid slutet av markningen, om felnivan nas och styrenheten visar ett
meddelande pa skarmen, kommer styrenheten att visa tecknet "E” istallet for det
normala ACK eller NAK nar markningen ar klar. Om varden skickar ett EOT-tecken,
rensas meddelandet pa skarmen, och tecknet ACK eller NAK visas.

Om en annan markning paborjas utan att felet rensas, overfors E-tecknet
omedelbart och meddelanderutan visas pa skarmen. Varden maste dven har skicka
ett EOT-tecken for att rensa popuprutan pa styrenhetens skarm. ACK eller NAK
visas inte eftersom styrenheten inte paboérjade en markning.

Dupliceringslista

Styrenhetens programvara kan halla reda pa vilka data som har markts och skapa
en varning eller ett fel om samma data ska markas igen. Denna funktion kan
anvandas for att kontrollera att samma serienummer inte marks tva ganger, till
exempel om operatoren rakar anvanda samma jobbinstallningar tva ganger.

Systemet kan spara 5 dupliceringslistor, som alla innehaller 100 dataobjekt.
Anvand en dupliceringslista genom att ga till radparametrarna for raden som du vill

kontrollera genom att anvanda tabbtangenten i redigeringslage och stéll in
funktionen "DUP check” (DUP-kontroll) pa "varn” (varna) eller “avbryt”.

*-:l Line parameters -

Line Speed (—_. (+_ Position
Quality (—— .(+— Empty line e
Radius DUP check °
Char Gap DUP list e
z

ana00anannaaio
aoaonaonoaKs
aooooonaoaEs
goanoooss;n,oC
Bt | - il

e

PNR13243 ENGINE
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Om dupliceringskontroll redan har stéllts in pa "varn”, varnar systemet anvandaren
om de forsoker méarka en del med data som redan har méarkts inom de sista 100
markningarna:

16:34:43
18/10/16

Main Menu

£ e e E—— s
Mark Layout

Preview

F2 ! F7
Load Layour [ eliebel Edit
£ already marked. Variables
Press Y to re-mark
or any other key to abert the mark
F3

F&
Create
Layout

Trial Run Re-mark Abort

F4 Fg
Edit serial

Numbers

Save Layout

F5 F10

Edit Layout Other Menu

PNR13243 ENGINE

PRYOR |

Operatoren kan sedan marka om data genom att trycka pa knappen JA eller avbryta
markning genom att trycka pa NEJ.

Om "DUP check” har stallts in pa "avbryt”, tillater inte systemet att data marks.

16:35:43
18/10/16

Main Menu i

1 e e e I S S S S —— e
Mark Layout Preview
F2 F7

Load Layout = ABC123 Edit
. e Variables
already marked.
Mark aborted
F3 ce
Trial Run Create
Layout
F4 == Fg
Save Layout Edit Serial
Numbers
F3 = F10
Edit Layout Other Menu

PNR13243 ENGINE PRYOR

Systemet kan spara upp till 5 olika dupliceringslistor. Listorna finns sa att du kan ha
samma serienummer pa flera olika delar (t.ex. motor och vaxelldda) utan att avfarda
varningar varje gang du marker. Om varningar visades med varje markning skulle
operatdren borja ignorera dem.

Vdlj vilken lista som ska anvandas och andra vardet fér "DUP lista” till vardet som du
vill anvanda.

Data som lagras i dupliceringslistorna kan visas fran menyn "Funktioner”. Oppna
denna meny genom att trycka p& F10 F10 F3 F10 fran huvudmenyn. Nar en lista
valjs, visas innehallet:

Dokument: SWE123 iss 1 0 Nov 2016.doc Sida 19-9



« | List 1

ABC123
09468390

AAADODO2
AAADDD
AAADOO0O

1

2
E
4
5
]
7
8
9
o

1

: quit X: clear SPACE: next page

Data som har markts nyligen visas langst upp i listan.

Om det finns mer an en sida med data kan du trycka pa -knappen (eller
BLANKSTEG pa ett tangentbord) for att ga till nasta sida.

Tryck pa knappen RENSA (X-tangenten pa ett tangentbord) for att visa en

bekraftelseruta. Rensa listan genom att trycka pa Ja. Lamna listan som den ar
genom att trycka pa Nej.

Clear this duplicate list?
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20. Underhall

Underhall av den elektriska stansen

Om problem med inkonsekvent markning intraffar
ska du kontrollera att stiftets nosstycke(18) ar
ordentligt fastskruvad i magnetenheten (2).

Kontrollera regelbundet om nosstycket(18) och
stiftet(*) ar kontaminerade eftersom detta kan
férsamra markningskvaliteten. Om stiftet och
nosstycket ar kontaminerade ska de bada
avlagsnas och rengdras samt smorjas med en
mycket liten méngd tunn olja, t.ex. 311 som
borstas pa stiftet.

Avlagsna och rengdr magnetregletten(6)
regelbundet. Smorj inte for mycket eftersom detta
kan kontaminera AutoSense-modulen(17) (om
monterad).

Underhall av AutoSense ™-modulen 3

AutoSense-modulen fungerar tillsammans med
en elektrisk Z-axel. Barbara maskiner ar inte
utrustade med denna funktion.

AutoSense™ gor det mgjligt for maskinen att
avkanna hojden pa arbetsstycket och
markningen, vilket ar perfekt for att marka
arbetsstycken med olika hojd med samma kraftdjup varje gang.

Detta tillbehor ar inte en sakerhetsanordning och anvandaren maste vara forsiktig
nar den stalls in pa markning.

Avlagsna regelbundet AutoSense ™-modulen(17) genom att avlagsna de tva
tumskruvarna och rengdr séndar- och mottagarlinserna med en bomullstuss. Om
dessa ytor blir kontaminerade slutar AutoSense att fungera. Detta blir markbart nar
stiftet fors fram och dras tillbaka 3 ganger utan att Z-axeln fors fram till arbetsstycket.

Elektronik och elektronikdelar

Sensormodulen(17) har en sarskild transistor som avkanner om magnetregletten(6)
finns pa plats. Denna sensor har omslutits for att forhindra skador pa kansliga delar.

Kablarna fran sensorn ar 24 volt, 0 volt och RP-terminalerna pa markhuvudets
kablage.

Driftmetod

Maskinen okar langsamt strommen till magneten for att fora fram stiftet. Om stiftet
inte kan foéras fram, dras det tillbaka och férsoker fora fram stiftet igen. Strommen till

3 Galler inte for MarkMate-maskiner.

Dokument: SWE123 iss 1 0 Nov 2016.doc Sida 20-1




magneten minskas tills stiftet halls pa plats i det framforda laget. Z-AXELN skruvas
nedat. Nar stiftets spets ror vid arbetsstycket, dras det tillbaka av stiftets fiader.
Markning kan nu utforas.

Konfigurera styrenheten
Styrenheten maste stéllas in pa att anvanda sensorenheten.

Anvand funktionsknapparna F10 F10 F3 F7 och anvand sedan upp- och nedpilarna
pa tangentbordet for att &ndra AutoSense-funktionens installning till JA.

Nasta funktion &r SLUG OFFSET (Reglettforskjutning), denna siffra varierar
beroende pa maskinens mekaniska sammanséattning och kan vara olika for olika
maskiner. Ett normalt matt ar 1,0 mm (0,04").

Nar denna storlek har stallts in bor det inte finnas nagon anledning att &ndra den.
Om AutoSense-modulen installerades pa fabriken star installningen for
reglettforskjutning i avsnittet Inpektionslista i denna bruksanvisning.

Denna sensorfunktion pa en maskin med Z-axel kan upprepas inom plus/minus
0,2mm (0,008").

Det verkliga markningsavstandet fran stiftspetsen till ytan av det avkanda
arbetsstycket kanns av genom att anvanda F10 F3 fran huvudmenyn (Layout data).
Genom att andra Z GAP (Z-avstand) kan du fa information om avstandet som kravs
mellan stiftet och arbetsstycket t.ex. genom att stélla in 2 mm (0.080") och detta
avstand stalls in automatiskt.

Anvand radparametrarna nar du staller in varje rad i en text for att anvanda olika
plus- eller minusinstéliningar for Z med olika méarkningshojder.

Stall alltid startpunkten for Z-AXELN péa den hogsta delen av arbetsstycket som ska
markas och lamna minst 12 mm avstand mellan stiftet och arbetsstycket, och kom
ihag att stalla in Z-axelns referenspunkt med F10 Fb5.

OBS -- For att sensorn ska fungera maste ett avstand pa mer an NOLL stallas in for
Z-GAP (Z-avstand) (F10 F3).

Om styrenheten ar avstangd kommer detta avstand att aterstallas till noll. Detta ar
en sakerhetsfunktion som forhindrar eventuella skador nar en ny layout skapas.

Om layouten sparas (F4) sparas ocksa installningen for Z-GAP.
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21. Felsdkning

Styrenhet

4000-seriens styrenhet ar en palitlig maskin och de flesta fel kan korrigeras med
enkla justeringar. Nedan beskrivs nagra av de vanligaste felen som kan intraffa.
Om ett fel fortfarande forekommer efter du har forsokt med alla dessa rad ska du
antingen kontakta din leveranté¢r eller var tekniska avdelning och fraga om rad.

Styrenhetens skarm blinkar pa och av
Kontrollera att nddstoppsknappen &r ansluten och inte har tryckts in.

Styrenheten aktiveras inte nar den slas pa
Kontrollera att den skyddade nddstoppsknappen ar ansluten och inte har
tryckts.

Kontrollera natsakringen i sockeln langst bak pa styrenheten. Om den ar
defekt, ska den bytas ut mot en med samma varde och typ. Typerna ar 2,5
Amp for 240 V och 5 Amp for 115 V. Bada typer har déverspanningsskydd.

FOLJANDE PROCEDUR FAR ENDAST UTFORAS AV UTBILDAD PERSONAL.

1. Koppla bort styrenheten fran natuttaget och avlagsna fastskruvarna
som faster den 6vre kapan vid grunddelen.

2. Dra den 6vre kapan forsiktigt uppat och luta den at vanster, dar den
kan vila pa sidan. Var forsiktig sa att inte ESTOP-kablarna skadas.

3. Avlagsna forsiktigt metallocket for att visa styrenhetens elektronik. Du
ser huvudkretskortet och tre sakringar langst ned till hdger. Varje
sakring har en motsvarande réd LED som lyser om sékringen ar OK.

Sakringarna skyddar féljande delar av kretsarna.

F1 — 10A overspanningsskydd: Magnetstanskrets. LED1 visar status
for denna sékring. LED1 &r slackt nar maskinen har nddstoppats. Fel
pa denna sakring avkanns av programvaran med felmeddelandet
“Stromforsorjning till stans forlorad, kontrollera sakring F17.

F2 — 10A overspéanningsskydd: Huvudstrom till motorer. LED2 visar
status for denna sékring. LED2 &r slackt nar maskinen har
nodstoppats. Fel pa denna sakring avkanns av programvaran med
felmeddelandet “Stréomforsorjning forlorad, kontrollera sakring F2”.

F3 — 3A Quick-blow: Skyddar alla elektroniska enheter pa PCB. Om
denna sakring gar sonder slacks bade LED3 och LEDA4. Denna sékring
forhindrar att styrenheten aktiveras.
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Kontrollera ocksd LED5S och LEDG, eftersom dessa definierar om +5V
och +3,3V kretsarna ar aktiva.

Styrenheten startar om flera ganger och gar till omstartskarmen.
Detta kan indikera ett maskinvarufel i elektroniken eller layouten och att
konfigurationsminnet har skadats.

Obs: Féljande rad aterstaller maskinen till fabriksinstallningarna och
alla layouter och konfigurationer kan ga forlorade.

Aktivera styrenheten samtidigt som du haller ned F9-tangenten pa ett USB-
tangentbord. Nar du tillfrdgas om I6senord skriver du "SOFT RESET” (Mjuk
aterstallning) och trycker pa Enter, om prompten visas ska du trycka pa en
valfri tangent flera ganger tills du nar huvudmenyn. Detta aterstaller
maskinens konfiguration. Om detta inte fungerar kan du férsdka att anvanda
"HARD RESET” (Hard aterstallning) for att aterstalla layoutminnet, och om
detta inte fungerar kan du anvanda "WIPEOUT” (Radera) for att aterstalla
hela minnet. Om detta inte fungerar ska du kontakta din tjansteleverantor.

Markhuvudet

Markhuvudet ror sig inte
1. Kontrollera att kabeln fran huvudet till styrenheten (X1) ar ansluten och
ordentligt fastskruvad. Om inte, ska huvudet anslutas innan du provar
systemet igen. Sakerstall att kabeln ar inkopplad i porten "X/Y X1’ och
INTE porten Z/C (X2) .

2. Testa menyn Testa hardvara (F10, F10, F4, F4).
Om ingen av metoderna ovan korrigerar problemet ska du kontrollera alla sakringar
pa det tryckta kretskortet inuti styrenhetens kapa.

Huvudet roér sig men stansar inte
1. Kontrollera att anslutningarna till magneten ar ordentligt monterade.
Kontrollera anslutningsblocket i magnetenheten och &ven
kabelanslutningarna pa Huvud-PCB under huvudkapan.

2. Kontrollera om stansningskabeln kar gatt av.
Kontrollera att inga sarskilda hastigheter eller alternativ har aktiverats.
Kontrollera att kraftinstallningen for layouttexten inte har stallts in pa
noll.

3. Kontrollera att sdkringarna i styrenheten ar oskadade.

Motorer gar runt men hittar inte hempositionen
1. Avlagsna fastskruvarna till markhuvudets kapa och lyft bort kapan.

2. Valj alternativet 'Testa hardvara' (F10, F10, F4, F4). Detta visar
statusen for granslagesingangar till styrenheten eller anvander en
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spanningsmatare mellan granslagesutgangen och Ov (de svarta och
bla tradarna).

3. Forsok att placera ett metallstycke framfor varje granslage i tur och
ordning och kontrollera att utgangen vaxlar fran ett lage till ett annat
nar metallen anvands.

4, Testa alla granslagen X, Y och Z (om sadan finns) och om nagra ar
defekta ska de bytas ut mot en med féljande specifikationer, M5, PNP
och 24 Volts drift.

5. Om alla granslagen verkar fungera ordentligt ska du kontrollera att de
har valts korrekt med maskinens firmware (endast LCD, alternativet
'Konfigurera hardvara' - F10, F10, F3, F7).

6. Kontrollera att sdkringarna i styrenheten &r oskadade.

7. Kontrollera F10, F10, F3, F7 och sékerstall att forskjutningsvardena X-
granslaget och Y-granslaget ar installda pa 0,00.

8. Om du har forsokt med alla metoder ovan och problemet fortfarande
forekommer ska du kontakta din leverantdr och beskriva problemet i
detalj inklusive vilka l6sningar du redan har provat.

Obs: Om en granslagesbrytare har slutat fungera ar det majligt att
tillfalligt fortsatta marka tills en ny sensor installeras. Gor detta genom
att ga till skarmen F10, F10, F3, F7 och andra den relevanta axelns
granslagesinstalining fran 'PNP’ till 'Ingen’. Du maste sakerstalla att
axeln som orsakar problem flyttas manuellt till Hempositionen innan
markningscykeln paborjas. Nar sensorn ar installd pa ’Ingen’ raknar
maskinen stegen tillbaka till nollpositionen utan att leta efter sensorn.
Denna metod ska endast anvandas som tillfallig 16sning. Kom ihag att
stalla in installningen pd PNP igen nar en ny sensor har monterats.

Z-axeln stannar eller later mycket (BenchDot™-maskiner)

1. Avlagsna skyddskapan pa baksidan av Z-axeln. Veva manuellt ned Z-
axeln tills smorjnippeln pa kulskruvens mutter ar synlig. Anvand sedan
en smorjspruta (Mobilgrease 28 eller motsvarande) for att fylla muttern
med fett. Satt tillbaka sakerhetskapan.
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Analystabeller for mekaniska fel

Foljande tabeller ar avsedda for snabb referens gallande de vanligaste felen som

kan intraffa for markhuvudet.

Kontakta din leverantdér om du behdver mer hjalp.

Markningens kvalitet forsamras

Mojlig orsak

Atgard

Stiftets fjader har fastnat

Byt stiftets fjader
Reng0r stiftet och nosstycket

Remskivorna ar I6sa (BenchDot™-
maskiner)

Rikta in remskivorna och dra at
skruvarna

Fel pa stegmotor

Stegmotorfel Kabeln kan ga sonder nar
motorn ror sig.
Byt ut stegmotor

Kulskruv och muttrar kontaminerade

Avlagsna och rengor

Stiftet fastnar i nosstycket

Rengor stiftet och nosstycket
Rikta in magnethusenheten igen
Byt ut stiftet

Byt ut nosstycket

Kontrollera stiftets fjader

Smdrj stiftet med latt maskinolja.

BenchDot™)

Kulskruv for 16s/for hart atdragen (endast

Justera stegmotorns monteringsfasten
Kontrollera glidbanans inriktning.

Huvudenheten ar 10s

Dra at skruvarna pa lyftfastet

Stift for 16st i nosstycket

Byt ut stift eller nosstycke om de &r slitha

Magnetenhet felaktigt inriktad

Rikta in magnethusenheten igen
Dra at skruvarna

Stiftets spets skadad/sliten

Vassa stiftet
Byt ut stiftet
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Inkonsekvent markningsdjup

Mojlig orsak

Atgard

Stiftets fjader har fastnat

Byt stiftets fjader
Rengor stiftet och nosstycket

Magnetens karna har fastnat

Rikta in magnethuset igen
Kontrollera alla skruvar

For langt avstand mellan stift och
arbetsstycke

Minska avstandet

Stiftet fastnar i nosstycket

Rengor stiftet och nosstycket

Rikta in magnethusenheten igen

Byt ut stiftet

Byt ut nosstycket

Kontrollera stiftets fjader

Kontrollera magnetventilen for éverdrivet
slitage, byt ut magneten.

Smorj stiftet med latt maskinolja.

Magnetenhet felaktigt inriktad

Rikta in magnethusenheten igen
Dra at skruvarna

Stiftets spets skadad/sliten

Vassa stiftet
Byt ut stiftet

Byt ut stiftet

Mojlig orsak

Atgard

Stiftets fjader har fastnat

Byt stiftets fjader

Magnetens karna har fastnat

Rikta in magnethuset igen
Kontrollera alla skruvar

For langt eller for kort avstand mellan
stift och arbetsstycke

Minska eller 6ka avstandet

Stiftet fastnar i nosstycket

Rengor stiftet och nosstycket
Rikta in magnethusenheten igen
Byt ut stiftet

Byt ut nosstycket

Kontrollera stiftets fjader

Smorj stiftet med latt maskinolja.

Stiftet &r inte vasst eller spetsen ar
skadad

Vassa eller byt stiftet
Byt vinkel pa stiftets spets

Felaktig markningskraft

Kontrollera mérkningskraften i layouten.

Lufttryck for lagt (DP-maskiner)

Kontrollera lufttrycket pa pneumatiska
maskiner. Kontrollera att returtrycket ar
lagre an drivtrycket.
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Markningen ar for djup

Mojlig orsak

Atgard

Materialet ar fér mjukt

Minska stiftets hojd

For langt avstand mellan stift och
arbetsstycke

Minska avstandet

Felaktig markningskraft

Minska kraften i layouten. Om kraften
redan har stallts in pa Kraft 1 ska du
kontakta serviceleverantéren och be om
rad for att minska stansningstimern.

Stiftet ror sig inte nar markning ska ske

Mojlig orsak

Atgard

Stiftets fjader har fastnat

Byt stiftets fjader

Stiftets karna har fastnat

Rikta in magnethuset igen
Kontrollera alla skruvar

Justeringsskruven pa magnetenheten ar
l6s

Dra at skruven

For langt avstand mellan stift och
arbetsstycke

Minska avstandet

Mild stalring pa stiftet ar 16s

Dra at

Stiftet fastnar i nosstycket

Rengor/byt ut nosstycket
Byt ut stiftet

Magnetenhet felaktigt inriktad

Rikta in enheten igen

Fel pa styrenhet

Se elektrisk felsfkning

Ingen rérelse av markhuvudet i X-Y-axeln

Mojlig orsak

Atgard

L6s remskiva/Vaxlar glider

Dra at bussningen pa remskivans
koniska las

Fel pa styrenhet

Se elektrisk felsfkning

Fel pa stegmotor

Kontrollera kablaget till motorerna dver
hela markningsomradet.

Kulskruv och muttrar kontaminerade

Rengor kulskruv och muttrar, smoérj igen
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22. Forebyggande underhall

Sakerhetskopiering av styrenheternas minne

Vi rekommenderar att du regelbundet sékerhetskopierar styrenheternas minne for
att mojliggora snabb aterhamtning om minnet blir skadat. Se avsnittet om
aterstallning av sakerhetskopior i denna bruksanvisning for mer information.

Var 12:e manad

Endast BenchDot™-maskiner

Vi rekommenderar att bada kulskruvarna pa markhuvudet smorjs med syntetiskt fett
av hog kvalitet, t.ex. Mobilgrease 28 eller narmaste motsvarande. Anvand inte
normalt fett, eftersom det gor att kulskruvarna hardnar och férhindrar dem fran att
fungera effektivt.

AutoSense-enheten ska kontrolleras for kontaminering med smuts/olja, samt att
sandar-/mottagarytorna ar rena, samtidigt ska du kontrollera att stiftet, guiden och
regletten kan rora sig fritt.

Var 6:e manad
Stiftet ska bytas ut var 6:e manad.

Om du anvander en maskin med en elektriskt programmerbar Z-axel, maste Z-
axelns kulskruvenhet smorjas igen. Gor detta genom att avliagsna sakerhetskapan
fran baksidan av pelaren markt 'Grease Point’ (Smorjpunkt), flytta Z-axeln manuellt
tills smorjpunkten syns och anvand en smorjspruta (Mobilgrease 28 eller
motsvarande) for att fylla mutterhalet via smorjnippeln. Satt tillbaka sakerhetskapan.

Om du anvander en manuell Z-axel ska du smorja pelarstagen, den manuella Z-
axelns kulskruv och vagnens glidstag med normal tunn maskinolja.

Varje manad

Kontrollera att magneten och regletten ar rena, och kontrollera om magnethylsan ar
sliten.

Varje dag

Stiftet, stiftguiden och stiftfjadern ska kontrolleras varje dag, de maste hallas rena
och fria frdn kontaminering, och smorjas med latt maskinolja.

Obs! Underhall ska utféras oftare om utrustningen anvands i en sarskilt tuff miljo.
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Artikelnummer

1
2

23. Ritningar av maskinerna

Barbara maskiner

PortaDot 50-25

LD2HEAD1 Portadot 50-25-enhet

Lagernummer

LD200-A02
LD200-A01

LD200053

10014879

10014880

LD2KITO3

LD2KIT04

LD2KIT05

Beskrivning

LD2-férpackning

LD2 Interna
Aktiveringsbrytare for LD2-
huvud

4 x 3/8" Pozi platt
gangpressande skruv
4 x 1/4" Pozi platt
gangpressande skruv
LD2 Portadot 3 meter
kablage

LD2 Portadot 6 meter
kablage

LD2 Portadot 10 meter
kablage
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Antal

LD200-A02 50-25 fodralenhet

Artikelnummer
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Lagernummer

LD200032
LD200033
LD200034
LD200036
LD200037
LD200038
LD200041
LD200042
LD200009

LD200046

LABELO16
LABELO15

BUTSCO004

Beskrivning

Hoger kdpa

Vanster kapa

Platt mask

Knapp

Klamplatta

Gummidyna

M4 génginsats

M5 ganginsats
Pivabussning

PT-skruv, Pozi Drive,
skruv med platt huvud
LD2-skylt
Serienummerskylt

M4 x 6 sexkantshalsskruv
med rundat huvud (1ISO)

Antal

A PP O ARNARPNNRREER




LD200-A01 50-25 Interna

Lagernummer

LD200001 Pivaram

LD200002 X-faste

LD200003 Y-faste

LD200005 Magnethus

LD200007 Magnetarmatur

LD200009 Pivabussning

LD200010 Dyna till granslagessensor
LD200011 Y-motorns gaffel

LD200012 Pivatapp - Pivaram

LD200013 Pivatapp - Gaffel

LD200014 Pivatapp - Y-faste
LD200015-F X-axelns motor och kulskruv
LD200016-F Y-axelns kulskruv och motor
PMHIT009 LD2 linjar guide

PMHITO16 Magnetspole

LD200020 Guidebussning for armatur
WASH0010 M8 Tandad lasbricka

EP119S45 4 mm x 50 mm massivt hardmetallstift

10013200 Stiftfjader for LD2

10015071 Rund magnetandkapa - Komposit
SEAL0001 O-ring, Armaturbuffert

SEAL0002 0O-ring, 23,47 x 2,95

Beskrivning Antal

P RPNRRPRRPRRPRREPNRPRRPRRPRPENRPNRRNRRRRR

119PSW 5 mm x 0,5 narhetssensor
2M07 RMO0116-24 O-ring

o5 10009470 Magnetmonteringsdyna Tryck in

AutoSense
26 CAPSCO01 I\Slllfr L)1(V6 sexkantshalsskruv med platt huvud 20
27 GRUBO0033 M4 x 6 stéllskruv med koppspets (ISO) 2
28 CAPSC007 Xg 5()8 sexkantshalsskruv med platt huvud
29 CAPSCO05 M3 x 16 sexkantshalsskruv med platt 1

huvud Skruv

M3 x 6 sexkantshalsskruv med rundat
30 BUTSCO001 huvud (1SO) 2
31 HITEC017 Sjalvhaftande 2,5 mm buntband 1
32 HITEC025 0,5 mm vit hylsa 20
33 HITEC016 M3 x 6 skruv med platt huvud 1
34 HITECO76 M3 skakséaker bricka 1
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PortaDot 130-30

10027455 PortaDot 130-30

i
( D (-
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StockCode Description Qty.
119PORCH | Handle 1
10025470 Pistol Grip 1
10027339 130-30 Mechanism 1
10027700 Location tenan 2
10028637 | Cover 1
10029008 Tilt switch 1
10031160 Standard 130-30 mask 1
BUTSCO01 | M2 x 6 Button Head Sockst Screw (1S0) 4
BUTSC019 | M3 x 16 Button Head Socket Screw (130) 2
CAPO0003 | Cover Cap 1
LD200053 | Switch 1
ftem | StockCode Description Qty.
1 119PsW Prosimity Sensor 4
2 10008005 Bearing 28
3 10008473 Nylon P-Clip 2
4 10022237 Head interface PCB assy - compact connector 1
5 10023011 LED Tape 1
] 10023275 Timing Belt {Long) 1
T 10025282 Linear Rail (75mm Long) 2
] 10025323 Linear Rail {175mm Long) 2
a 10027331 - Base Plate 1
10 10027334 Brace plate 2
11 10027338 Base Plate 1
12 10027244 Motor Spacer 2
13 10027354 Linear Rail {155mm Long) 1
14 10027365 Linear Rail (50mm Long) 1
15 10027368 Nosepiece mounting plate 1
18 10027372 Shde support 1
17 10027373 Shde brace 1
13 10027379 Drrive plate 1
18 10027382 Prowy bracket 1
20 10027388 Timing Pulley 2
21 10027385 Fixed Roller Spacer 5
22 10027387 Belt clamp spacer 1
23 10027388 Belt Roller Support 2
24 10027570 Prowy bracket 1
25 10027573 Prowy flag 2
28 10027587 Belt clamp 2
7 10027628 ‘Shaft Coupling 2
23 10027872 Intermediate rail mounting plate 1
20 1D0270E3 | Timing Belt (Short) 1
30 10028641 Integrator PCE mounting plate 1
Ell 10028633 LED mask 1
3z 10031088 Motor 2
33 10031252 Large Washer 3
4 B0DDD510 M2 x § Cap Head Socket Screw 4
35 BUTSCDDM M3 x & Button Head Socket Screw (150) 2
EL] CAPSCD01 M2 x & Cap Head Socket Screw (150) 14
kX CAPSCDD2 M3 x B Cap Head Socket Screw (IS0} 48
33 CAPSCDD4 M3 x 12 Cap Head Socket Screw (130} 1
kL CAPSCDDE M4 x 10 Cap Head Socket Screw (130} 16
40 CAPSCD13 M4 x 25 Cap Head Socket Screw (130} T
41 CAPSC113 M2 x B Cap Head Socket Screw (IS0} 16
a2 CAPSC114 M2 x 12 Cap Head Socket Screw (150} 4
43 DOWELDO 3 x 10 Dowel Pin {150} 1
L HITEC109 Terminal Block 1
45 WASHODD1 M3 Plain Washer 2
48 WASHO00Z M4 Plain Washer 7




PortaDot 100-75

HD2HEAD1 Portadot 100-75 huvudenhet

Artikelnummer

Lagernummer

1 10004586
2 10004619
3 119PORCH
4 BUTSCO001
5 BUTSCO009
6 CAPSC041
7 HD2-04

8 HD200088
9 HD200089
10 HD200096
11 HITEC112
12 HITEC127
13 HITEC189
14 HITEC193
15 HITEC245
16 HITEC246
17 HD2HEAD1
18 NUTS0006
19 PHD2ITO1
20 PHD2IT02
21 PHD2ITO3

Beskrivning

Extern cikelklamma 6 mm dia
Blankplugg 12,7 mm dia

HD2 Portadot-vev

M3 x 6 sexkantshalsskruv med
rundat huvud (ISO)

M5 x 12 sexkantshalsskruv med

rundat huvud (ISO)

M8 x 10 sexkantshalsskruv med platt

huvud (ISO)

HD2 Basplatta

HD2 Framre distansstycke
HD2 Bakre distansstycke
HD2 Stédben

25-végs D-typ kontaktdon
16-vags panelmonteringshus
M3 x 8 Skruvlas

16-vags plugginsats

Svart brytare

Rod brytare

PortaDot 100-75 Huvudenhet
M10 Sexkantsmutter (ISO)
HD2 Mitthélje

HD2 Vanster andkapa

HD2 Hoger andképa
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HD2HEAD1 PortaDot 100-75 Huvudenhet

Objek Lagernummer

10000395
10000396
119IT875
11917930
119PSW
119SFS
BUTSCO001
BUTSCO004
BUTSCO008
10 CABLE00O4
11 CAPSC008
12 CAPSC009
13 CAPSCO012
14 CAPSCO028
15 COUSCO026
16 HITECO016
17 HITEC028
18 HITEC189
19 MMHIT025
20 MMHIT027
21 MMHITO30
22 MMHIT034
23 MMHITO36
24 MMHIT039
25 MMHITO040
26 MMHKITO1
27 MMHMTO020
28 MMHMTO021
29 MMHMTO022
30 MMHMTO023
31 PCB00013

CONOUDWNRZ ~

Beskrivning

1 Mod spérvéxel 34 Tander, 36,35 Lopp

1 Mod sparvéaxel 34 Tander, @6,00 Lopp

2-fas stegmotor, 1,8° steg med 320 mm kabel
Bricka till kran

5 mm x 0,5 nérhetssensor

Magnet D6 A93

M3 x 6 sexkantshalsskruv med rundat huvud (ISO)
M4 x 6 sexkantshalsskruv med rundat huvud (ISO)

M5 x 10 sexkantshalsskruv med rundat huvud (ISO)

Stanskabel 600 mm lang

M4 x 10 sexkantshalsskruv med platt huvud (1ISO)
M4 x 12 sexkantshalsskruv med platt huvud (ISO)
M4 x 20 sexkantshalsskruv med platt huvud (ISO)
M6 x 10 sexkantshalsskruv med platt huvud (ISO)
M3 x 6 forsankt stéllskruv 1ISO

M3 x 6 skruv med platt huvud

M6 Metrisk vagformig bricka

M3 x 8 Skruvlas

Anti-glapp kulskruv och mutter

Anti-glapp kulskruv och mutter

2-fas stegmotor, 1,8° steg med 150mm kabel
Téackplatta till Y-reglage

Andplatta till skivfjader

Stagplatta till Y-reglage

Stagplatta till huvudreglage

Huvudlagerenhet

Huvudreglage

Y-reglage

X-reglage

Magnetblock

Huvud-PCB
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Bankmonterade maskiner

MarkMate
Allman montering

Allméan upplaggning

55

200 MAX

31
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295

MMM Markmate Assembly

StockCode Description Qty.
119HCEMC | Head Cable

CABLEDD! | Serial Cable

KEYB0003_| Mini Keyboard P32 Connactor

i |en |en [ [eafra|= EE

MMECIT2A | Markmate Head Cowver
MMC Markmate Controller
MMMEC Markmate Column and Base
MMMH Markmate Head
252
(M
S

691




Grunddelens layout

2% 9.0 Holes
For Holding Unit Down

200

116.5

132.5

4.5

20.0

2x @Q.DTHRU/

MMMBC Markmate Base & Column

3xMs THRU

89.0

114.3

tem | StockCode Description aty.
1 10021105 [ Ball Bearing 2
2 10021740 | Pivot Bush 4
3 10023771 Markmate Base 1
4 10023778 | Markmate Top Column Block 1
5 10023781 Markmate Colurmn Shider 1
] 10023787 | Markmate Litt Screw 1
T 10023782 | Markmate Column 2
8 10023782 | Markmate Top Retary Knob 1
2 10023783 [ Markmate Column Clamp 1
10 10023322 [ Lead Screw T-Nut 1
11 10023330 | Lead screw-bearing Spacer 1
12 10023331 Bearing Retainer Plate. 1
13 100233328 [ M10 Star Knob 1
14 CAPCS044 | M3 x 25 Cap Head Socket Screw 4
15 | CAPSCO51 | M2 x 75 Cap Head Socket Screw 2
18 COUSCO04 | M2 x 10 Head Socket Screw B
17 | GRUBD010 | MS x 10 Cup Point Grub Screw 2
13 WASHDDDS | M2 Plain Washer 2
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MMMH Markmate Head Assembly V2

tem | Stockoode Description Oty
1 10000385 | Spur Gear 4
2 10004257 | Deep Groove Ball Bearing 4
3 10010054 | HI Shug 1
4 10013200 | Styli Spring 1
5 100201684-M | Hi Nose.100mm Stylus, Long throw 1
[] 10021858 | Markmate Sol Mounting Block 1
7 10023802 | Gear Cover 1
] 110100-01 | X Axis Guide Rod 2
] 11010002 | X Axis Shide Plate 1
10 110100-03 | X Axis End Plate 1
1 110100-04 | X Axis Motor Mounting Plate 1
12 110100-08 | Lead Screw Mut 1
13 110102-05 | X Axis Lead Screw 1
14 110200-07 | ¥ Axis Guide Rod 2
15 110200-08 | ¥ Axis Shde Plate 1
18 110200-08 | X Axis End Plate 1
17 11020110 | ¥ Axis Mator Mount Plate 1
18 110201-11_| ¥ Axis Base Plate 1
19 11020112 | ¥ Axis Lead Screw 1
20 119ITETS | 2 Phase Stepper Motor 2
21 119230 | Tap Washer 1
22 e Proximity Sensor 2
23 2M07 O-Ring 1
24 | BUTSCO2D | Button Head Socket Screw 1
25 EP11851 Standard Styli - 3mm x 100mm 1
28 LD200005 | Selencid Housing 1
27 LD200020 | Ammature Suide Bush 1
28 | MMBCIT2A | Markmate Head Cover 1
20 PCBO0012 Head PCE 1
3a PMHIT018 | Solenoid Coil 1
H SEALD002 | ORing 1
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BenchDot-pelare

10018377 3000 Pelarenhet

Artikelnummer  Lagernummer

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 1191T354
23 BUTSCO004
24 BUTSCO028
25 CAPSC002
26 CAPSCO004
27 CAPSCO007
28 CAPSCO010
29 CAPSCO012
30 CAPSC020
31 CAPSC047
32 DOWELO014
33 ECLIP002
34 NUTS0002

Beskrivning

Timingremskiva med 15 tander och 5 kast

Avsmalnande lasbussning
Ny kulskruv till pelare Nr 2
Handhjul

Vagn

Skyddsplatta

Lagerhallare (B)
Lagerhallare (T)
Mutterblock

Linjar skena

Ankartunga

Distansstycke fér remskiva
Hemmutter

Hemskruv

Huvudnyckel

3000 Bojd pelare
Andhyisa till skruv
Kullager med djupa skaror
Broklamma

NP 1000 Distansstycke
Hemskruv (Fast)

Mutter till kulskruv

M4 x 6 sexkantshalsskruv med rundat huvud (ISO)
M6 x 10 sexkantshalsskruv med rundat huvud (1ISO)

M3 x 8 sexkantshalsskruv med platt huvud (1ISO)

M3 x 12 sexkantshalsskruv med platt huvud (ISO)
M4 x 8 sexkantshalsskruv med platt huvud (1ISO)

M4 x 16 sexkantshalsskruv med platt huvud (ISO)
M4 x 20 sexkantshalsskruv med platt huvud (ISO)
M5 x 20 sexkantshalsskruv med platt huvud (ISO)
M8 x 40 sexkantshalsskruv med platt huvud (ISO)

5 x 24 Plugg (ISO)
8 mm Extern cirkelklamma
M4 Sexkantsmutter

10018618 3000 Pelargrundsats
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Lagernum
mer
10014684
CAPSC062
DOWELO035

Beskrivning Antal

3000 Maskinbearbetad grunddel

M10 x 45 sexkantshalsskruv med platt
huvud (ISO)

10 x 30 Plugg (ISO)




10015545 3000 Z-axelns motorenhet

[Ce]

10

BenchDot 60-60

10015609 3000 60x60 Markhuvudenhet
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Objek Lagernummer

10003491
10011861
10014215
10014248
10014423
10014822
CABLEOO3
CAPSCO007

CAPSCO031

CAPSCO088

GRUBO0006
HITEC117
HITEC118
HITEC189
NUTS0003
WASH0003
WASH0004

Beskrivning

Stegmotor

Remskiva for timing

Z-motorplatta

Bakre kapa

Huvklamma

Timingrem

Kabel till Z-axel

M4 x 8 sexkantshalsskruv med platt
huvud (ISO)

M6 x 20 sexkantshalsskruv med platt
huvud (ISO)

M5 x 25 sexkantshalsskruv med platt
huvud (ISO)

M4 x 10 stallskruv med koppspets (ISO)
15-vags D-typ kontaktdon

15-stifts kontaktskal

M3 x 8 Skruvlas

M5 Sexkantsmutter (ISO)

M5 normal bricka

M6 normal bricka
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Objek Lagernummer

ShEBovo~voarwnekr £~

10014142
10015107
10015560
10015610
10015612
119PSW
BUTSCO008
CAPSCO018
CAPSCO031
CAPSCO075
HITEC063
PCB00013

Beskrivning

3000 Kapa (100 x 75)

3000 Huvudmonteringsféste (60 x 60)
3000-huvud (60 x 60)

Faste till kapa

Faste till kapa

5 mm x 0,5 nérhetssensor

M5 x 10 sexkantshalsskruv med rundat huvud (1ISO)
M5 x 12 sexkantshalsskruv med platt huvud (ISO)
M6 x 20 sexkantshalsskruv med platt huvud (1ISO)
M3 x 25 sexkantshalsskruv med platt huvud (ISO)
Grétt distansstycke

Huvud-PCB
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10015090 60mm X-axel skjutenhet

Artikelnummer

©Co~NoOUOhr~rWN B

20

21

22

23

Lagernummer

10007310

10009384
10014709
10014710
10014718
10014722
10014760
10014780
10014781
10014784
10015087
10015088
10015089
10015099
10015100
10015272
10015586
119PSW

CAPSCO003
CAPSCO004
CAPSCO008
CAPSCO009

CAPSCO019

Beskrivning

60 mm Stegmotor (Kraver separat kablage
(artikelnummer 10019446)

Avstandsblock

Stddenhet for kulskruv FK

Monteringsplatta fér motor (3000)
Flansmutter till kulskruv

Modifierad timingrem

Avstandsraknare

Avsmalnande bussning

Avsmalnande bussning

Timingrem

Stddplatta till X-reglage (60 x 60)
Monteringsplatta for kulskruvslager
X-reglage (60 x 60)

Linjar guide i miniatyr (145 lang)

Kulskruv

Lattad timingrem

Hallarreglett

5 mm x 0,5 nérhetssensor

M3 x 10 sexkantshalsskruv med platt huvud
(ISO)

M3 x 12 sexkantshalsskruv med platt huvud
(ISO)

M4 x 10 sexkantshalsskruv med platt huvud
(ISO)

M4 x 12 sexkantshalsskruv med platt huvud
(ISO)

M5 x 16 sexkantshalsskruv med platt huvud
(ISO)
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10015092 60mm reglage for Y-axel

Artikelnummer

21

22

23
24

Lagernummer

10007310

10009384
10014706

10014709
10014710
10014718
10014722
10014760
10014780
10014781
10014784
10015091
10015094
10015099
10015100
10015272
10015586
11917930
119PSW

BUTSCO029
CAPSCO003
CAPSCO004

CAPSCO008
CAPSCO009

Beskrivning

60 mm Stegmotor (Kréaver
separat kablage (artikelnummer
10019446)

Avstandsblock

Monteringsplatta fér
kulskruvslager

Stodenhet for kulskruv FK
Monteringsplatta fér motor (3000)
Flansmutter till kulskruv
Modifierad timingrem
Avstandsraknare

Avsmalnande bussning
Avsmalnande bussning
Timingrem

Stddplatta till Y-reglage (60 x 60)
Y-reglage (60 x 60, 100 x 100)
Linjar guide i miniatyr (145 lang)
Kulskruv

Léattad timingrem

Hallarreglett

Bricka till kran

5 mm x 0,5 narhetssensor
Sexkantshalsskruv med rundat
huvud M3 x 8

M3 x 10 sexkantshalsskruv med
platt huvud (ISO)

M3 x 12 sexkantshalsskruv med
platt huvud (ISO)

M4 x 10 sexkantshalsskruv med
platt huvud (ISO)

M4 x 12 sexkantshalsskruv med
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platt huvud (ISO)
M5 x 16 sexkantshalsskruv med

25 CAPSCOL9 2t huvud (1SO) 2
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BenchDot 100-100

10017081 3000 100x100 Markhuvud

Artikelnummer

Lagernummer

1 10021006
2 10015107
3 10017082
4 10017129
5 10017130
6 10017928
7 119PSW

BUTSCO001
9 BUTSCO008
10 BUTSCO035
11 CAPSCO019
12 CAPSCO031

Beskrivning

3000 Kapa - mk2

3000 Huvudmonteringsfaste (60 x 60)
3000 Huvudenhet 100 x 100 (mekanisk
enhet)

Faste till kdpa (100 x 100)

3000 Faste till huvudets kapa, bakre (100
x 100)

Framre kapa till remskiva 100 x 100
huvud

5 mm x 0,5 nérhetssensor

M3 x 6 sexkantshalsskruv med rundat
huvud (ISO)

M5 x 10 sexkantshalsskruv med rundat
huvud (ISO)

M4 x 8 sexkantshalsskruv med rundat
huvud (ISO)

M5 x 16 sexkantshalsskruv med platt
huvud (ISO)

M6 x 20 sexkantshalsskruv med platt
huvud (ISO)

Dokument: SWE123 iss 1 0 Nov 2016.doc

Antal

N PR R

N

Sida 23-16




13
14

16

CAPSCO075

HITEC063
HITEC237
PCB00013

M3 x 25 sexkantshalsskruv med platt
huvud (ISO)

Grétt distansstycke
Buntbandsklamma

Huvud-PCB
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10017084 100 mm REGLAGE TILL X-AXEL

Artikelnummer

©CoOo~NOAaM~WN B

20

21

22

Lagernummer

10007310

10009384
10014709
10014710
10014718
10014722
10014760
10014780
10014781
10014784
10015088
10015089
10015272
10015586
10017086
10017087
10017090
119PSW

CAPSCO003
CAPSC004
CAPSCO008

CAPSC009

Beskrivning

60 mm Stegmotor Kraver separat
kablage (artikelnummer 10019446)
Avstandsblock

Stodenhet for kulskruv FK
Monteringsplatta fér motor (3000)
Flansmutter till kulskruv

Modifierad timingrem
Avstandsraknare

Avsmalnande bussning
Avsmalnande bussning

Timingrem

Monteringsplatta for kulskruvslager
X-reglage (60 x 60)

LATT TIMINGREM

Hallarreglett

Stodplatta till X-skjutplatta 100 mm
Linjar guide i miniatyr

Kulskruv

5 mm x 0,5 nérhetssensor

M3 x 10 sexkantshalsskruv med
platt huvud (ISO)

M3 x 12 sexkantshalsskruv med
platt huvud (ISO)

M4 x 10 sexkantshalsskruv med
platt huvud (ISO)

M4 x 12 sexkantshalsskruv med
platt huvud (ISO)
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23

CAPSC019

M5 x 16 sexkantshalsskruv med
platt huvud (1ISO)

10017083 100 mm REGLAGE TILL Y-AXEL

Artikelnummer

17

18
19

20

Lagernummer
10017085

10014706

10014710
10015094
10014718
10009384
10014760
11917930
10014722
10015272
10017090
10017087
10014709
10014780
10014781
10014784

10007310

119PSW
10015586

CAPSCO003

-
\Z

Beskrivning

Stodplatta till Y-reglage (100 x
100)

Monteringsplatta for
kulskruvslager

Monteringsplatta fér motor (3000)
Y-reglage (60 x 60, 100 x 100)
Flansmutter till kulskruv
Avstandsblock
Avstandsraknare

Bricka till kran

Modifierad timingrem

LATT TIMINGREM

Kulskruv

Linjar guide i miniatyr
Stodenhet for kulskruv
Avsmalnande bussning
Avsmalnande bussning
Timingrem

60 mm Stegmotor (Kréaver
separat kablage (artikelnummer
10019446)

5 mm x 0,5 nérhetssensor
Hallarreglett

M3 x 10 sexkantshalsskruv med
platt huvud (ISO)
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21

22

23

24

25

3000 BenchDot 150-150

CAPSCO004

CAPSC009

CAPSCO019

CAPSCO008

BUTSCO029

M3 x 12 sexkantshalsskruv med
platt huvud (1ISO)

M4 x 12 sexkantshalsskruv med
platt huvud (1ISO)

M5 x 16 sexkantshalsskruv med
platt huvud (ISO)

M4 x 10 sexkantshalsskruv med
platt huvud (1ISO)
Sexkantshalsskruv med rundat
huvud M3 x 8

10014713 3000 150x150 Markhuvud

Artikelnummer

oO~NOOUBRWN P

Lagernummer

10016132

10014755
10014756
PCB00013
HITEC063
10014730
10014687
119PSW

Beskrivning

3000-huvudenhet 150 x 150
(mekanisk enhet)

Faste till kdpa

Stodpelare till kdpa
Huvud-PCB

Grétt distansstycke

3000 Kapa - 150 x 150 Huvud
Monteringsfaste

5 mm x 0,5 narhetssensor
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9 CAPSCO075
10 CAPSCO019
11 CAPSCO031
12 HITEC237
13 HITECO017
14 HITEC016
15 BUTSCO008
16 HITEC189

M3 x 25 sexkantshalsskruv med platt
huvud (ISO)

M5 x 16 sexkantshalsskruv med platt
huvud (ISO)

M6 x 20 sexkantshalsskruv med platt
huvud (ISO)

Buntbandsklamma

Sjalvhaftande 2,5 mm buntband

M3 x 6 skruv med platt huvud

M5 x 10 sexkantshalsskruv med
rundat huvud (ISO)

M3 x 8 Skruvlas
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10014701 150 mm X-axel skjutenhet

Artikelnummer

Lagernummer
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 CAPSC009

Beskrivning

Stddplatta till X-reglage
X-reglage

Monteringsplatta fér
kulskruvslager

Monteringsplatta fér motor (3000)
Avstandsblock
Avstandsraknare

Flansmutter till kulskruv
Modifierad timingrem

Lattad timingrem

Kulskruv

Stodenhet for kulskruv

Linjar guide i miniatyr (245 lang)
Avsmalnande bussning
Avsmalnande bussning
Timingrem

5 mm x 0,5 nérhetssensor

60 mm stegmotor (Kraver separat
kablage (artikelnummer
10019446)

Hallarreglett

Kabelklamma

Kabelklamma

M3 x 10 sexkantshalsskruv med
platt huvud (ISO)

M3 x 12 sexkantshalsskruv med
platt huvud (ISO)

M4 x 12 sexkantshalsskruv med
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platt huvud (ISO)

M4 x 10 sexkantshalsskruv med
24 CAPSC008 3t huvud (1SO)
25 CAPSCO19 M5 x 16 sexkantshalsskruv med

platt huvud (ISO)
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10013853 150mm reglage for Y-axel

(14

Artikelnummer

©Coo~NoOU A WNBE

19
20

21

22

Lagernummer

10014677
10014704
119IT930

10014706

10014710
10009384
10014760
10014718
10014722
10015272
10014721
10014709
10014766
10014780
10014781
10014784
119PSW

10007310

10015586
CAPSCO003

CAPSCO004

CAPSCO008

Beskrivning

Stddplatta till Y-reglage
Y-reglage (150 x 150, 300 x 150)
Bricka till kran

Monteringsplatta fér
kulskruvslager

Monteringsplatta fér motor (3000)
Avstandsblock
Avstandsraknare

Flansmutter till kulskruv
Modifierad timingrem

Lattad timingrem

Kulskruv

Stodenhet for kulskruv FK

Linjar guide i miniatyr (245 lang)
Avsmalnande bussning
Avsmalnande bussning
Timingrem

5 mm x 0,5 narhetssensor

60 mm Stegmotor (Kréaver
separat kablage (artikelnummer
10019446)

Hallarreglett

M3 x 10 sexkantshalsskruv med
platt huvud (1ISO)

M3 x 12 sexkantshalsskruv med
platt huvud (1ISO)

M4 x 10 sexkantshalsskruv med
platt huvud (1SO)

Dokument: SWE123 iss 1 0 Nov 2016.doc

Antal

RPRRPRNRRRERREPRRRERE B RRR

24

16

Sida 23-24




M4 x 12 sexkantshalsskruv med

23 CAPSC009 it huvud (1SO)

M5 x 16 sexkantshalsskruv med
24 CAPSCOL9 it huvud (1SO)
25 BUTSCO029 M3 x 8 sexkantshalsskruv med

rundat huvud
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BenchDot 300-150

10016183 3000 300x150 Méarkhuvud

Artikelnummer

Lagernummer
10014755
10016184
10016187
10017946
10018002
10018037
10018604
119PSW

BUTSCO008

HITEC063
PCB00013

© coo~NOoOUbWNE

R
= o

Beskrivning

3000 Faste till huvudkapa

3000 Huvudenhet 300 x 150 (mekanisk enhet)
Monteringsfaste

3000 300 x 150 Huvudkapa

Kabelkedja + Faste

Skydd  Stod Pelarenhet

Skylt Pryor Multidot 3000 (85 x 34)

5 mm x 0,5 narhetssensor

M5 x 10 sexkantshalsskruv med rundat huvud
(1S0O)

Gratt distansstycke

Huvud-PCB
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10016171 300 mm reglageenhet for X-axel

Artikelnummer

Lagernummer
1 10016172
2 10014702
3 10014744
4 10014710
5 10009384
6 10014760
7 10014718
8 10014722
9 10015272
10 10016179
11 10014709
12 10016177
13 10014780
14 10014781
15 10014784
16 119PSW
17 10007310
18 10015586
19 HITECO079
20 HITEC238
21 CAPSC003

(3) (3) (2

23

Beskrivning

Stodplatta till X-reglage 300
mm

X-reglage
Monteringsplatta for
kulskruvslager
Monteringsplatta fér motor
(3000)

Avstandsblock
Avstandsréaknare
Flansmutter till kulskruv
Modifierad timingrem
Lattad timingrem

Kulskruv

Stodenhet for kulskruv FK
Linjér guide i miniatyr (395
1&ng)

Avsmalnande bussning
Avsmalnande bussning
Timingrem

5 mm x 0,5 nérhetssensor
60 mm stegmotor (Kréver
separat kablage
(artikelnummer 10019446)
Hallarreglett
Kabelklamma
Kabelklamma

M3 x 10 sexkantshalsskruv
med platt huvud (ISO)
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22

23

24

25

CAPSCO004

CAPSCO009

CAPSCO008

CAPSCO019

M3 x 12 sexkantshéalsskruv
med platt huvud (ISO)
M4 x 12 sexkantshéalsskruv
med platt huvud (ISO)
M4 x 10 sexkantshéalsskruv
med platt huvud (ISO)
M5 x 16 sexkantshélsskruv
med platt huvud (ISO)
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10010046 Elektrisk magnetenhet

Shown With 100mm
— Stylus & Nosepiece

N
N Ty

Stiftets och nosstyckets rackvidd
[ sommsis

|_ 55

\I A0mm Nosepiece

100mm Stylus

T
L —

102

—
100mm Nosepiece
54

D B 150mm Stylus

150mm Nosepisce
__—’ff_’{
104 |

153

Artikelnummer Beskrivning
10020166 50 mm nosstycke
10020164 100 mm nosstycke
10020170 150 mm nosstycke

Obs:

Artikelnummer

[N

© coO~NOoOOhhW N

Lagernummer Beskrivning Antal
Se separat

informationsblad Nosstycke 1
Se separat -

informationsblad Stift 1
10010040 HI RC-platta 1
10010054 Hl-reglett 1
10013200 Stiftfjader 1
10016155 AutoSense - Insticksmodul 1

2M07 O-Ring 1
CABLEO005 Stanskabel 760 mm lang 1
CAPSCO01 M3 x 6 sexkantshalsskruv med platt 1
huvud Skruv
M3 x 10 sexkantshalsskruv med

CAPSC003 platt huvud (ISO) 3
GRUB0008 Xg 5()20 stallskruv med koppspets 2
HITEC199 Terminalblock 1
HITEC237 Buntbandsklamma 1
LD200005 Magnethus 1
LD200020 Guidebussning for armatur 1
PMHITO16 Magnetspole 1
SEALO0002 0O-Ring 1

40°

Artikelnu
mmer
EP119S1
EP119S15
EP119S45

10000536
10000537
10000603

10000601
10000602

10001885
10001886

10008757

10008771

10010087
10017945

Reduced Diameter

[

50° 120°
[\/\ \/:\
Beskrivning

Stift 1/8" x 100 mm 90 grader
Stift 1/8" x 150 mm 90 grader
Stift 4 mm x 50 mm 90 grader

™~

Stift 1/8" x 100 mm 60 grader IAQG Spec
Stift 1/8" x 100 mm 120 grader IAQG Spec
Stift 1/8" x 100 mm 90 grader IAQG Spec

Stift 4 mm x 50 mm 90 grader IAQG Spec
Stift 4 mm x 50 mm 120 grader IAQG Spec

Stift 1/8" x 150 mm 90 grader IAQG Spec
Stift 1/8" x 150 mm 120 grader IAQG Spec

Stift 1/8" x 100 mm 90 grader IAQG Spec, mindre
diameter

Stift 1/8" x 100 mm 120 grader IAQG Spec, mindre
diameter

Diamantstift 1/8" x 100 mm 120 grader IAQG
Diamantstift 1/8" x 150 mm 120 grader IAQG

Stift med specifikationen IAQG (International Aerospace Quality Group) har en

radiespets
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Integrerade maskiner

InDot 50-25

Integrerade modeller 50-25-enhet

Artikelnummer | Lagernummer Beskrivning Antal
1 10020866 Chassiplatta 1
2 10020920 Skena - Vagnenhet - MGN9C, 55 mm lang 2
3 10020921 Skena, enhet - MGN9 x 95 mm lang skena 2
4 10020958 Bakplatta 1
5 10021009 Vagnstopp 4
6 10021072 Block till granslagesbytare 1
7 10021742 MGW?9 skena, enhet 1
8 10021747 MGN12 skena, enhet 100 mm lang 1
9 10021748 Spéanningsrem - kort 1
10 10021752 Vagn 1
11 10021758 Vagnrem 1
12 10021932 Spanningsrem - lang 1
13 10021933 Spéanningsrem - kort 1
14 CAPSCO001 M3 x 6 sexkantshalsskruv med platt huvud Skruv 8
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Artikelnummer Lagernummer Beskrivning Standard/Antal
1 10008005 Kullager med djupa skaror, @4 x @12 x 18
4 bred
2 10014032 Avsmalnande l&sbussning 2
3 10020954 Timingremskiva — modifierad 2
4 10020973 12 mm remklamma 2
5 10021007 Remspénningsanordning 2
Timingrem - 2,5 mm stigning, 12 mm
6 10021024 bred, 265 mm lang 1
Timingrem - 2,5 mm stigning, 12 mm
’ 10021027 bred, 160 mm lang 1
8 10021040 Ovre kapa 1
9 10021084 Hankontakter for kontaktdon, storlek 16 20
50-25 kapa med
10 10021128 skyddsmonteringspunkter 1
11 10021737 5025 chassi 1
12 10022287 Huvudgranssnitt PCB-enhet - kompakt 1
kontaktdon
13 119EL Skylt Pryor (60 x 20) 1
14 11917875 2-fas stegmotor, 1,8° steg med 320 mm 2
kabel
15 119PSW M? X Q:5 PNP induktiv 2
gréanslagessensor
M3 x 6 sexkantshalsskruv med rundat
16 BUTSCO001 huvud (1SO) 10
17 CAPSCO01 M3 x 6 sexkantshalsskruv med platt 28
huvud Skruv
M3 x 8 sexkantshalsskruv med platt
18 CAPSC002 huvud (1SO) 20
M3 x 10 sexkantshalsskruv med platt
19 CAPSC003 huvud (1SO) 1
M3 x 12 sexkantshalsskruv med platt
20 CAPSCO004 huvud (1SO) 1
M4 x 10 sexkantshalsskruv med platt
21 CAPSC008 huvud (1SO) 4
M4 x 20 sexkantshalsskruv med platt
22 CAPSC012 huvud (1SO) 2
M4 x 25 sexkantshalsskruv med platt
23 CAPSCO013 huvud (1SO) 4
24 WASH0002 M4 rundbricka 12
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InDot 130-30

10028636 InDot130-30 Markhuvud

,_:‘\_\
\\
AR
- o - s Y
s 23 | |
=| I
— 2018 = —
[ SCREWS NO LONGER THAN B INTO MACHINE E [
e A
AR B |if 8 o
— =
e o |O ‘ e o
3
5
t L L |
é 3 [ f’ 5
I i
g [/ / 3
[ /
” f I ]
61 ME ‘lr li ’f 120
SCREWS NO LONGER THAN SMM INTO MACHINE ’l J’
USE AT LEAST 4 OFF SCREWS f ff
/ i
‘SCREWS N LONGER THAN G INTO MAGHINE f" jf
2x @0 THRY "i
10027339 130-30 Mekanism
fem | StockCode Description Qty.
1 119P5W Proximity Sensor 4
2 10008005 Bearing 28
3 10009473 Nylon P-Clip 2
4 10022287 Head interface PCE assy - compact connecior 1
5 10023011 LED Tape 1
] 10023275 Timing Belt {Long) 1
T 10025282 Linear Rail {75mm Long) 2
(] 10025323 Linear Rail {175mm Long) 2
E] 10027331 ¥-Y Base Plate 1
0 10027334 Brace plate 2
11 10027333 Base Plate 1
12 10027344 Motor Spacer 2
13 10027364 Linear Rail {155mm Long) 1
14 10027365 Linear Rail {0mm Long) 1
15 10027363 MNosepiece mounting plate 1
iG] 10027372 Shide support 1
17 10027373 Shide brace 1
18 10027379 Drive plate 1
19 10027362 Proxy bracket 1
20 10027388 Timing Pulley 2
i 10027305 Fixed Roller Spacer 5
22 10027387 Belt clamp spacer 1
23 10027383 Belt Roler Support 2
24 10027570 Procy bracket 1
25 10027573 Proxy flag 2
26 10027587 Belt clamp 2
il 10027628 Shaft Coupling 2
28 10027872 Intermediate rail mounting plate 1
29 10027083 Timing Belt (Short) 1
30 10028641 Integrator PCE mounting plate 1
N 10020633 LED mask 1
32 10031089 Motor 2
33 10031252 Large Washer 3
34 BDO00510 M2 x 5 Cap Head Socket Screw 4
35 BUTSCO01 M3 x & Button Head Socket Screw (150) 2
34 CAPSCODT M3 x & Cap Head Socket Screw (I50) 14
37 ‘CAPSCODZ M3 x B Cap Head Socket Screw (I50) 48
33 CAPSCOD4 M3 x 12 Cap Head Socket Screw (150} 1
kD 'CAPSCOD3 M2 x 10 Cap Head Socket Screw (150} 16
40 CAPSCO13 M2 x 25 Cap Head Socket Screw (150} 7
41 CAPSC113 M2 x B Cap Head Socket Screw (IS0} 16
42 CAPSC114 M2 x 12 Cap Head Socket Screw (150} 4
43 DOWELDOM 3 x 10 Dowel Pin {150} 1
44 HITEC 134 Terminal Block 1
45 WASHD001 M3 Plain Washer 2
4i WASH0002 M4 Plain Washer 7
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InDot 60-60
10015098 Integrerade modeller 60-60 enhet

Objek Lagernummer

CONOTDWNRZ ~

10010046
10015437
10015438
10015439
10015446
10015560
10016024
10016032
10016033

10016035

10016036
10016222
10016226
10016232
10016431
10016594
10017594
10017596
10019490
10019496
10019500
10019501
HITEC063

Beskrivning

HI-stift

K&pa till integrerade modeller (60 x 60)

Bakre kapa till integrerade modeller (60 x 60)

Ovre kapa till integrerade modeller (60 x 60)

Faste till integrerade modeller (60 x 60)

3000-huvud (60 x 60)

Ledring till tackplatta

XY-reglageplatta till integrerade modeller (60 x 60)
Téckplatta till Y-reglage for integrerade modeller (60 x
60)

Téackplatta till X-reglage for integrerade modeller (60 x
60)

Fast nedre kapa till integrerade modeller (60 x 60)
Hylsa

Magnetdistansblock

Distansstycke

Vals

Styrpinne @3 x 8

Vals

Extern monteringsbricka - @6 axel

10 meter kompakt kablage for integrerade modeller
Kompakt PCB och tillbehér for integrerade modeller
6 meter kompakt kablage for integrerade modeller
3 meter kompakt kablage for integrerade modeller
Gratt distansstycke
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InDot 150-150

10016749 Integrerade modeller 150-150-enhet

Objek Lagernummer

t

Nr.

1 10010046
2 10016067
3 10016068
4 10016070
5 10016071
6 10016102
7 10016104
8 10016105
9 10016106

10 10016115
11 10016132
12 10016222
13 10016226
14 10016232
15 10016431
16 10016594
17 10017594
18 10017596
19 10017599
20 10019490
21 10019496
22 10019500

(22

Beskrivning

HI-stift

XY-reglageplatta for integrerade modeller (150 x 150)
Tackplatta till Y-reglage for integrerade modeller (150 x
150)

Tackplatta till Y-reglage for integrerade modeller (150 x
150)

Tackplatta till Y-reglage for integrerade modeller (150 x
150)

Ledring till tackplatta

Kapa till integrerade modeller (150 x 150)

Bakre kapa till integrerade modeller (150 x 150)

Faste till integrerade modeller (150 x 150)

Ovre kapa till integrerade modeller (150 x 150)
3000-huvudenhet 150 x 150 (mekanisk enhet)

Hylsa

Magnetdistansblock

Distansstycke

Vals

Plugg @3 x 8

Vals

Extern monteringsbricka - @6 axel

Tackplattor till X-reglage - 150 x 150 integrerade modeller

10 meter kompakt kablage for integrerade modeller
Kompakt PCB och tillbehor for integrerade modeller
6 meter kompakt kablage for integrerade modeller
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23 10019501 3 meter kompakt kablage for integrerade modeller
24 HITEC063  Grétt distansstycke

InScribe 140-40

10019783 Enhet

10020046 Enhet

@—\

Dokument: SWE123 iss 1 0 Nov 2016.doc

1
2
Item | gtockcode Descripti el
Ho. ption ty.
Size 34 Double Mini Angle Type Stepper
1 10003491 Motor 2.8 Amp 2
2 10012908 | Taper Bush 2
3 10014781 Taper Bush 2
4 10016897 | Autoscribe Head - Extended Reach 1
5 10018590 | PRYOR label (150x50) 1
[ 10019889 [ X-Axis motor mount 1
7 10019908 Autoscribe mounting bracket 1
B 10019958 | Y-Axis motor mounting plate 1
9 10020046 | Autoscribe ‘Y-axis Slide 1
10 10020047 | X Slide Autoscribe 1
Timing Pulley - reduced backlash, 26 eeth,
"] 10021872 | somm belt, Smm plch 2
ming pulley, reduced backlash, 5.
12 | 1DO21ETS | teeth, 10mm belt, Smm pitch 2
Timing belt - reduced backlash, 5mm pitch,
15 | 10021555 | 10mm wide, 525 lon !
Timing beli, reduced bacl . 5mm pitch,
4 | 10021956 | j0mm wide, 375mm long !
15 10022287 | Head interface PCB assy - compact connector 1
16 10023108 | 140-40 Rear cover 1
17 10023109 [ 140-40 Main cover 1
18 10080015 | P fic Valve - 3 way, 24V/dc, flying leads 1
19 119PSW Smm x 0.5 Proximity Sensor 2
20 CAPSCODDE | M4 x 10 Cap Head Socket Screw (1SO) 1
21 FITDOD12 Bulkhead Fitting - @6 1
22 FITOOD14 SWIVEL ELBOW 1/8" BSP - mm push in 3
Illfc':l] Stockcode Description Qty.

10014718 | Ball Screw Nut Flange

10020037 | Slide plate - y-axis

10020092 | Y-axis side plate

10020094 Y Axis side plate

10021860 Autoscribe cylinder/camriage

10021871 31%2; groove ball bearng, & bore, 19 0D, B

10021891

Tinear guide rail, 109mm long, 12mm wide,
complete assy, 2 camiages

1
2
3
4
5 10020104 | Motor plate - y axis
[
7
8
9

10021892 | Spacer block

10 10021922 i be y-axis

1" 10023064 Leadscrew Bearing Assembly

JEY (S Y Y Y

12 10023065 Bearing plate - y axis
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10020047 Enhet

\
€

Stockcode Description Qty.
1 10014718 | Ball Screw Nut Flange 1
2 10020035 | Autoscribe linear rail assy - x-axis 2
3 10020038 | X-axis side plate 2
4 10021837 | Bearing end plate 1
5 10021871 3%? groove ball bearing, 8 bore, 19 OD, 6 1
6 10021919 | X-axis slide plate 1
7 10021921 Autoscrbe x-axis leadscrew & nut assy 1
8 10023063 | Bearing plate X-axis 1
9 10023064 | Leadscrew Bearing Assembly 1

10016897 Enhet

Item

=
[

Stockcode Description

aty

10016899  |Conical Guide

10016900 |Piston - Extended Reach

10016909  [Autoscribe Stylus - 2.0mm Radii

119AS018  |Retaining Screw

10016902  |Plug - Extended Reach

10007346 [Compression Spring

11945031 |[Compression Spring

SEALODDMO0  |Piston Seal

ol |~ @ i daf o fra) =

119A5028 |Guide Tape

=
=1

10007477  (Guide Tape @16 bore x @19 x4

ra| oo || o 2] a]a] =
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24. INSPEKTIONSLISTA

Inspektionslista

Bestallningsnummer
Kundnamn
Jobb-/serienummer
Programvaruversion
. Inbaddad
WIN2068
o Mark2Verify
e MarkMaster
e Traceable-IT
Reglettférskjutning
Upplasningskod

Maskintyp
Datum
Manuell
Checklista

Atgard \ | ET
Las bestallningsinformation fér maskinens specifikation O
Montera elektrisk Z-axel pa pelaren vid behov o m]
Kontrollera magnetens inriktning och kontrollera att alla skruvar ar dtdragna O
Montera pelaren pa grunddelen (3000). Kontrollera att kulskruven ror sig fritt (alla o |
maskiner med pelare)
Montera huvudet pa pelaren vid behov och sakerstall att alla skruvar ar atdragna. o m|

Kontrollera att huvudet ligger parallellt mot pelaren med bladmatt (inom 0,1 mm) O a
Kontrollera att ratt version av programvaran har laddats
Inbdddad programvara:

1. Korrekt version ar installerad (kontrollera med programvaruavdelningen om du har nagra | o

tvivel) o
2. Stall in hastighetsprofiler for relevanta axlar
MarkMaster-programvara: o o
1. Korrekt version &r installerad (kontrollera med programvaruavdelningen om du har nagra
tvivel) o a

Traceable-IT-programvara:
2. Korrekt version ar installerad (kontrollera med programvaruavdelningen om du har nagra
tvivel)
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Kontrollera att styrenheten har konfigurerats for ratt markhuvud. Detta ar viktigt for att
sékerstdlla att ratt spanning konfigureras for motorerna.

Kontrollera att ratt information har angivits fér maskinen

Kontrollera att inget spel syns eller forekommer mekaniskt pa lagren/kulskruven
Kontrollera att alla skruvar ar atdragna efter eventuella justeringar

Kontrollera att avstandsbrytare ar instéllda pa hégst 0,2 mm (anvand bladmatt)
Kontrollera att avstandsbrytarna fungerar

O(0O|(o0|o|o|o

Kontrollera att rorelsen tacker hela markningsomradet
Kontrollera markningskvaliteten (tva testplattor kravs) —fére och efter o
kvalitetskontrolltester.
e Enfor kunden O
e Enfor Pryos arkiv o
e Inforliva en datamatrismarkning och skriv verifieringsresultat i kommentarsrutan nedan = =
(mérkning ska inkludera serienummer; datum; kund; bestéllningsnummer; montor)
Kontrollera huvudenaigen for spel |
Applicera bloc’ anti-stotsmorjmedel (rott) pa skruvarna
Kontrollera att konfigurationsinstéliningarna stammer
1. Avstandsbrytarna har stéllts in korrekt
2. Elektrisk Z-axel har aktiverats (vid behov)
3. Kontrollera att finjusteringsreglaget ar installt pa ratt axel
4. Kontrollera att AutoSense har stallts in korrekt (anvand bladmatt for att stalla in regletten
vid behov)
5. Kontrollera att férskjutningar har stéllts in (vid behov)
Tillhdrande utrustning testas
Kontrollera att fixturer (placering jamfort med hemposition)
Kontrollera tid/datum
Kontrollera pekskérmsfunktionerna (anvénd testskéarm)
Kontrollera start-/stoppdosan (vid behov)
Kontrollera att nédstoppsknappen fungerar ordentligt
Kontrollera att I1/0-porten fungerar
Kontrollera att kylflakten fungerar inuti styrenheten
Kontrollera att Z-axelns flyttbara hemflagga har monterats
Kontrollera RS232-porten och USB-porten med testskarmen.
Kontrollera att TCP/IP-portarna fungerar (om sadana finns)
Kontrollera att verifieringskameran fungerar. Sékerstall att den &ar korrekt fokuserad och
att de ursprungliga jobbfilerna har installerats.

O
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Kontrollera att streckkodslasaren har programmerats korrekt
e Anvand ett testserienummer i inbaddad programvara (streckkoden ska inledas med (02) o m]
och avslutas med (03) om du anvénder en streckkodslasare med seriell portanslutning

e Streckkodslasare med USB-kontakt ska testas pa maskinen med streckkoder for
Traceable-IT. o o

Strominstallningar for en PC:
Stall in féljande i installningarna for skarmslackare och energisparalternativ

e Stang av harddiskar — Aldrig

o FOrsatt systemet i standbylage - Aldrig
Kontrollera att ratt sprék har stallts in
Kontrollera en gang till att rérelsen tacker hela markningsomradet nar kaporna har
monterats
Kontrollera att kablarna inte ar alltfor strackta eller fastnar pa rérliga delar
Kontrollera maskinens allmanna tillstand o
Kontrollera att alla kablar/stift/nosstycken/regletter/provmarkningar/bruksanvisningar o
finns pa plats innan enheten skickas till avsandning

o(ojo o

O
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Kommentarer:
Resultat fran datamatrisverifiering (om tillampligt):

Namn (texta) Namnteckning Datum
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