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PREFACIO

Obrigado por usar produtos modelo NINACUT, e é nossa gldria ser seu fornecedor. A maquina de
corte modelo NINACUT 2516 é projetada e produzida completamente pela Ningbo Ameida CNC
Technology Co., Ltd., 0 equipamento € usado principalmente em embalagens, impressao, publicidade,
juntas, bolsas, aeroespacial, moveis e industrias eletronicas, etc. A maquina é suportado por CAD
avancado e um conjunto completo de programas superiores, com vantagens de alta velocidade de
corte e precisdo de corte, menor ruido, processos simples e interface amigavel. Pode obter seus
produtos cortados com uma linha de corte limpa ou vinco.

O conteuido do Manual do Usuario inclui instalagdo, operacao, precaucao de seguranca e solugdo de
problemas simples. Para operar a maquina de forma melhor e segura, leia atentamente o Manual do
Usuario antes de usar esta maquina pela primeira vez. Por favor, mantenha também o Manual do
Usuario sempre ao alcance para encontrar uma solug¢ao para algum mau funcionamento que vocé

possa encontrar no futuro.

LEMBRETE IMPORTANTE:

O manual de usuario foi editado por Bannerjet, o contetdo pode ser alterado

sem aviso prévio.

O Manual do Usuario é apenas para que os clientes entendam o funcionamento da
maquina e encontrem respostas para suas dividas.

Se o conteddo do Manual do Usuario for diferente da maquina de corte Ninacut
adquirida, a Bannerjert reserva-se a interpretacao final.

Se vocé tiver alguma duvida com a maquina de corte Ninacut, entre em contato com a
Bannejet pelo e-mail: contato@ninacut.com.br
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1 Atencao nas Instalacdes

1-1 Preacaucao no transporte.

< Embalado com caixa de madeira padrao internacional.

Este equipamento é um maquinario de precisdo, devendo evitar fortes vibracoes e

colisdes durante o transporte.

O carregamento e descarregamento por empilhadeira e obrigatodrio.

Manuseie com cuidado e coloque de acordo com as instrugdes mostradas na

embalagem externa.

% O dispositivo ndo pode ser colocado na dgua ou em local Umido para evitar vazamento
de eletricidade.

< O operador deve usar luvas de protegao para evitar arranhdes ao desmontar a
embalagem.

L)

R/
°

R/ R/
L XA X4

1-2 Requisito Ambiental para instalacao.

2 Este equipamento é um equipamento de controle numérico eletrénico de alta precisdo, o
ambiente operacional afeta a vida util e o desempenho do equipamento, por isso € muito

importante escolher uma instalagao e ambiente operacional adequados, e o0 ambiente
operacional do equipamento deve atender aos seguintes requisitos

% Este dispositivo deve ser colocado em um terreno plano e seco, evite colocar em algum

lugar cercado por gases corrosivos, liquidos, goticulas de agua, vapor, poeira oleosa,

gas inflamavel, explosivo, poeira flutuante ou mote de metal. Temperature of location

should be in the range of 5°C - 35°C.

A umidade do local deve estar na faixa de 1% a 60%.

A colocacao do local ndo deve ter fonte de calor, eletrostatica, magnética forte, de

modo a nao interferir na transmissao e recepcao de dados.

Nao deve expor a luz solar direta.

Fonte de alimentacao: trifasico AC 380V, atende as necessidades de

equipamentos de 8KW para uso independente e 220V monofasico, atende as

necessidades de equipamentos de 2KW para uso independente.

% Pressdo do ar: a pressao minima do ar é de 0,6MPa, a cilindrada é de 30L e é
necessario possuir sistema proprio de secagem e filtragem. A pressao de ar instavel
causara o alarme da fresa de alta velocidade e a posicao de alimentagao imprecisa
para o corte por laminacao.

< O peso total deste equipamento é de cerca de 1t. Por favor, use empilhadeira para
descarga e transporte.

2-1 Itens de inspecao ao desembalar as caixas de madeira.

R/ R/
L XA X4

R/ R/
L XA X4

2-1-1 Verifique primeiro se 0s componentes estao completos de acordo com a lista
apos desmontar a embalagem externa.

A: Feixe
B: Mesa de corte
C: Quadro

4
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D: Caixa elétrica

E. Mesa do operador (tela sensivel ao toque + suporte para computador + porta-
ferramentas + interruptor)

: BOMBA DE AR (DEBAIXO DA MESA)



G: CAIXA DE ACESSORIOS E CAIXA DE FERRAMENTAS

Itens incluidos na caixa de acessorios

Itens Descricao QT Itens Descrigao QT
Lamina de 16 graus 5 pgs Sensor de porta SM 1pc
Faca Lamina de 26 graus 5 pcs Sensor de porta VH 1 pg
Lamina de 45 graus 5 pgs Cabos Cabo de rede (10m) 1pc
porta caneta gel 1pg Fio terra 1pc
Ferramenta |recarga de caneta gel 1pg Cabo oscilante 1pc
ferramenta oscilante 1 set Agente de Cura (15ml) 1 pg
USB Software do Wifi 1pg Cola (50ml) 1 pg
Documentos de instalagao |1 pg chave de fenda reta (grande) |1 pg
Chave de fenda reta
M4*8 em escareado 5 pcs (pequena) 1 pg
M4*8 cabeca grande e 5 pgs Ferramentas chave de fenda cruzada 1pc
plana (grande)
M6*12 hexagono interno |4 pgs Para . |chave Allen (1,5 mm) 1pg
Paraf instalagao
aransos M6*20 hexagono interno |4 pcs chave Allen (2mm 1
g PG tipo-T) p¢
. . chave Allen (2.5mm
M3*8 hexagono interno 5 pcs 1
g PG tipo-T) p¢
M3*12 hexagono interno |5 pc¢s chave Allen (3mm 1
g PG tipo-T) p¢
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M4*10 hexagono interno

5 pcs

M4*12 hexagono interno

5 pcs

M5*12 hexagono interno

5 pcs

M4*5 Saca-rolhas

5 pcs

Compressor
de ar

1.5%2/5.5/7.5/9 KW

(depende do tamanho da
maquina)

1or2pcs

Cano de sucgdo (3m
length)

2 pcs

Acessorios opcionais (de acordo com o modelo de detalhe que vocé encomenda):

chave Allen (4mm

. 1 pg
tipo-T)
chave allen (5mm)

i 1pc
Tipo T)
chave allen (6mm)

i 1pc
Tipo T)
Cartdo de garantia 1pc
Manual de Usuario 1 pc

Document
quality certification 1pc
parameter tag(on
. 1pc

machine)

Items Description QTY | V/X| |Items Description QTY | /X
(n:%n(;ﬁirsa()cabega da l1set |V Componente de 1 pc

ccb ferramenta de fresagem
Roteador (em caixa de [1set |V RZ chuck (4 mm) 1 pc
controle) Pastilha de fresagem (4 |3 pcs
Cartdo de calibragdo |1 pc |V mm)

KCT Kiss cut tool 1pc Conector do tubo de ar |1 pc
Kiss cut knife 5 pcs VCUT-S |V cut tool (Small) 1pc

CTT Creasing tool 1pc VCUT-L |V cuttool (Large) 1pc
Creasing wheel 2 pcs v cut blade (T shape) |5 pcs

uTC Universal cut tool 1pc Software |Software principal 1 set

Observagoes:

< Antes da instalagao, verifique primeiro os componentes acima.

< Os componentes acima dependem da sua compra e estao sujeitos a alteracoes

sem aviso prévio.

H. A estrutura de sopro reverso: consiste em dois tubos de aco com cerca de 300cm
de comprimento e uma caixa de estrutura de pistao preto, (normalmente instalado na
parte inferior da plataforma do equipamento)

- £l
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O equipamento é embalado como um todo, que é dividido em duas caixas de madeira,
uma grande e outra pequena (se a bomba de ar for embutida, havera apenas uma
embalagem de madeira). Ao assinar, vocé deve verificar o nimero de caixas de
madeira e verificar se as caixas de estao danificadas. Em caso de dano ou falta de
pecas, vocé deve entrar em contato com o fornecedor a tempo.

2. Instalacdao da maquina

3. 2-1. Desempacotando e Instalando a maquina

(1). Colocando a caixa de madeira em um lugar aberto, removendo a tampa da caixa
de embalagem. (Atencao: Preste atencao ao uso de luvas para operagao e preste
atencdo a sua seguranca.)

(2). Retire os 4 pinos de fixacao (pinos pretos) na lateral da fundacao. (como na foto
abaixo.)

(3). A posicao da empilhadeira na posicao A e B (conforme figura abaixo), o braco da
empilhadeira deve ser colocado no meio do equipamento o mais longe possivel, cruzando
a estrutura da viga na parte inferior de todo o equipamento.
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(4) Se o local estiver no primeiro andar, a largura da porta for superior a 2300mm e o solo for
plano sem soleira, o equipamento pode ser empurrado diretamente para toda a maquina; (o
parafuso de ancoragem sobe e a roda toca o solo)

(5) Se houver soleira ou o piso for superior a 2 pisos, a viga deve ser removida da seguinte
forma:

(6) Se o comprimento da porta e da janela for superior a 2500mm (2300+200mm) e a altura
for superior a 1500mm (1200+300mm), o equipamento pode ser icado em toda a maquina;

(7). Se a porta e a janela forem relativamente pequenas, mas maiores que 2200*1200, vocé
pode optar por remover a viga e o fio plano; Como mostrado na figura a seguir
A: os trés parafusos dos suportes da viga transversal em ambos os lados precisam ser
removidos; B: a linha do motor, a linha do codificador e o soquete de aviacao precisam ser
removidos;
C: os parafusos de fixacao da calha devem ser removidos, e toda a calha e a estrutura de
fixacao da calha devem ser removidas da mesa da maquina juntas;
D: o cilindro de feltro precisa ser separado do feltro. E: o rolo protetor da calha precisa ser
removido;

Iniciar o icamento apds a desmontagem;

Se o peitoril da janela for relativamente alto, use uma empilhadeira para pega-lo dentro, e
varias pessoas precisam carrega-lo para cima e puxa-lo para dentro.
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2-2. Instale os parafusos de ancoragem:

Fixe o equipamento na posicao: apds o equipamento ser movido da placa de suporte para
o solo, ele é colocado na area de trabalho designada e o equipamento é fixado para evitar
a baixa precisdao causada pela instabilidade do equipamento. Fixe 6 parafusos de
ancoragem ao redor do equipamento respectivamente. Certifique-se de aperta-lo para
suportar a forca no solo. Como mostrado na figura:

2-3. Instale 0 mecanismo de protecao anticolisao:

se 0 equipamento for embalado e transportado em caixas de madeira, removeremos
0 mecanismo anticolisao em ambos os lados da viga do equipamento. Depois de fixar
0 equipamento na posicao de instalacao especificada, precisamos primeiro instalar o
mecanismo anticolisdo. Ao instalar o mecanismo anticolisao, preste atencao ao
numero diferente de conectores nos lados esquerdo e direito. Normalmente, a posicao
a é 1 plugue e a posicao B é 2 plugues. Ele precisa ser instalado um por um, e nenhum
erro de instalacdo é permitido. (os parafusos de montagem correspondentes estdo na
caixa de ferramentas do equipamento.;

10
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2-4. Instale a estrutura de sopro e a combinacdo de adsorgao se o equipamento que vocé
comprou estiver embutido no mecanismo de adsorcao, vocé pode ignorar as instrucoes
aqui porque nds o instalamos para vocé, conforme mostrado na figura abaixo:

Fixe primeiro a bomba de ar na posicao horizontal. Conecte A e D, Be C, Ee G
respectivamente com aro de garganta e tubo de aco. O tubo de gas de 6 mm é usado
para conectar a valvula solenoide na posicao h e na posicao J do equipamento, a posigao
de instalacao da valvula limitadora de pressado na posicao F e K é a entrada de ar da bomba

de ar.

11



®Nina

2-5. Conexao do circuito interno da caixa elétrica:

Por favor, conecte a linha de energia da bomba de ar na posicao K. C é o driver de direcao
X, D é o driver de diregdo Y, E é o driver de direcao Z, F é o driver de direcao U, G é 0
driver de direcao Z1, H é o driver de direcao Ul e L é o driver de direcao posicao de
conexao do fio terra.

(1) Conexao da fonte de alimentacao do equipamento. A posicdo A é o interruptor de ar
2PIN da fonte de alimentacdo do equipamento. Por favor, use o cabo de 2 nucleos
fornecido por nossa empresa para conectar a fonte de alimentacao de 220V. A posicao B
¢é a fonte de alimentacao da bomba de ar. O interruptor de ar 4P é conectado a fonte de
alimentacao de 380V ou 220V com o cabo de 3 nucleos fornecido por nossa empresa. Por
favor, desligue o interruptor de ar 2/3p ao fazer a fiacdo. Antes de abrir, o multimetro
deve ser usado para medir a tensdo das duas chaves, e a chave so pode ser aberta depois
gue a tensao estiver correta.

> Se atensao de 220V estiver marcada na placa de identificacao do equipamento,
conecte de acordo com o diagrama elétrico abaixo.

Used for power 220VAC 60HZ; four 1.5KW pump

LUPS: 220VAC 60HZ IKW :
220VAC 60HZ H6KW

line: 2%2.5 M2 line: 2%4 M2

/|/
/
DZ47-60 C40

12
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> Se a tensao de 380V estiver marcada na placa de identificagdo do equipamento,
conecte de acordo com o diagrama elétrico abaixo.

Used for power 380VAC S0HZ: 7.5KW pump

UPS: 220VAC 50HZ 3KW .
380VAC SOHZ 7.5KW

line: 2%2.5 M2

line: 3*4 M2

2
1 &
2@
3@

— 4 &

DZ47-60 C40
_/,:/
-
_{
-

DZET-60ColraF ™+

Conforme mostrado na figura acima, conecte a fonte de ar na posicao 1, e a fonte de ar
deve ser estavel em 0,6-0,7mpa. Verifique o valor de pressao da fonte de ar atual na
posicao 2 e ajuste a valvula de pressdo de ar na posicao 3. Primeiro mova para cima
para abrir a valvula, gire-a para cima no sentido horario e gire-a para baixo no sentido
anti-horario.

13
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(3). Instalagao do cabo de rede:

B A

TP-LINK

/

Encontre o cabo de rede na caixa de acessorios, conecte uma extremidade a qualquer
posicao C e D e conecte uma extremidade ao computador. O cabo de rede roxo na
posicao B é o cabo de rede da camera e o cabo de rede na posicdo A esta conectado a
porta de rede da placa de sistema. Observe que o IP de fabrica deste dispositivo é
192.168.0.250 por padrao.

(4). Instalagao da mesa de operacao:

D

AvEoa

A: a area de colocacdo do mouse do computador pode ser retraida,

B: area de colocagdo do host do computador desktop,

14
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C: posicao de instalacao da tela do computador,

D: posicao de conexao de linha de alimentagdo de interface homem-maquina do
dispositivo, E: posicdo de conexao de linha de porta serial de interface homem-magquina,
F: é a posicao de conexao do botdo de partida,

G: posicao de conexao do botao de succao,

H: é a posicao de conexao do botdo de parada de emergéncia,

J: é a area de colocagao do teclado do computador.

K: é a area de colocacdo da ferramenta de corte,

(5). Instalagao do rack de alimentacao:

A: é o suporte de alimentacdo preto a esquerda,
B: é o suporte de alimentagdo preto a direita.

O amortecimento da transmissao do suporte de alimentagao precisa ser ajustado
manualmente para garantir que o material ndao rebote e deforme e que o material ndo seja
facil de correr para a esquerda e para a direita durante o processo de alimentacao.

As posicoes C e D sao fixadas com parafusos respectivamente.

4. Instalacao do softaware

e

Ameida
Cutting

Para maquina de corte da série B, precisamos instalar trés softwares:
-CCD software
-camera driver

15
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-design software.
A sequéncia de instalacdo é: driver da camera, software CCD, software de design.

Nota: a configuracao do computador requer que a CPU seja I3+, a memoria em
execucao nao deve ser inferior a 8G, a placa grafica ndo deve ser inferior a 1G e o disco
rigido ndo deve ser inferior a 256G. Ele precisa ser dividido em mais de 2 discos virtuais,
e placas de rede Gigabit devem ser configuradas (recomenda-se instalar 2 placas de
rede). O sistema requer mais de 32 bits do win7+, conecte o disco U na caixa de
ferramentas do dispositivo que 0 acompanha ao computador, copie todos os dados do
disco U para o disco rigido do computador, exceto o disco C, saia do anti -virus, feche o
firewall de rede e defina o espacador digital na versao em inglés do sistema operacional

do computador para ".".

y . ) .
“" Firewall & network protection
Who and what can access your networks. Windows Community videos
W Home Learn v sbout Firewall & network
O Virus & threat protection Microsoft Defender Firewall Is using settings that may make your

device unsafe,
R Account protection Have a question?

Restore settings e
U Firewall & network protection

3 App & browser control
Who's protecting me?
£l Device security B Domain network Manage for

@  Device performance & health

sk Family options Tum on Q Help improve Windows Security
15 fes yack

Change your privacy settings

8 Private network
i iew and change privacy settings

for your Windows 10 device

Tum on @ Privacy settine
Privacy dash
3 Public network

Tum on Q

@ Settings Network and Internet troublest

16
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l Localizar uma configuragdo p o) I _mlsafg'au-r-e-g'iga
@ Relog
: - ¥ Personalizar Formato X
+ @42
| NUmeros Unidade Monetdria Hora Data
Fo
Inicio do Painel de Coni‘ Exemplo
Positivo: | 123.456.789.00 | Negativo: | -123.456.789.00
Sistema e Seguranga ' 1 :
Rede e Internet |
Hardware e Sons Py )
prog’amas Slmbg'o decimal: ' o v ’

Aparéncia e Personaliza

Contas de Usuario N° de casas decimais: iz v
Simbolo de agrupamento de digjtos: I

~ 3

¢ Relégio e Regido

Faciliclnde de Acesso Agrupamento de digitos: “123.456.78§ “ | v
Simbolo de sinal negativo: | - v]
Formato de numero negativo: \ 11 v
Exibir zeros & esquerda: 0.7 v
Separador de lista: | ; vj
Sistema de medidas: 'Métrico v
Digitos padréo: ‘ 0123456789 v
Ugar digitos nativos: " Nunca v
Clique em Redefinir para restaurar as configuragdes padrdo Redefinir

do sistema de nimeros, moeda, hora e data.

E Cancelar Aplicar

3-1. Camera driver instalagao.

Corence

Este software fornece principalmente unidade de cdmera de software CCD e
monitoramento de status da camera

@& MVS NEU 231 171122 |

Clique duas vezes para abrir o driver da camera e siga as etapas para instala-lo. AB é a
opgao de idioma de exibicao, onde A é chinés e B é inglés.

C seleciona o desenvolvedor. A interface de conexao da camera precisa selecionar o
cabo de rede na posigao D.

17
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F é o diretdrio de instalagdo. Recomenda-se selecionar o diretdrio padrao.

Clique em Iniciar instalacdao e aguarde cerca de 5 minutos para concluir. Se houver um
aviso de que o arquivo do sistema esta ausente, vocé precisara fazer o download e
concordar em instalar.

Welcome

SRR
|
»

MVS .. MVS ...

V2l

Interface Destination Folder

18
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3-2 Configuracao de parametros da camera:

O File View Camera Setting Tool Lang Help

i OEnlIB onme Q@ [E &l S E | EH-

Device | Features | Status Log IP Configurator
Device .
Trefresh 4 Modify IP
ad ‘GigE Device User ID  [Serial Number |MAC Address Status IP Configuration
v AHIER:(192.168.1.249] F92937602 BO:B3:53:63:EE:9D Static IP 192.168.1.100  255.255.255.0
3 GEV MV-CS004-10GM (F9293..,
use
» (F92937602)
@ StaticIP
Model Name: MV-CS004-10GM
.192.168.0.249
Paadies = 3 —=y- Device User ID:
swnet g5 5.255.255.0
Default Gateway? Serial Number:  F92937602
192.168.0.1
DHCP MAC Address: BO0:B3:53:63:EE:9D
IP Configuration: Static IP
’ D
IP Address: 192.168.1.100
Device User ID:
Subnet Mask: 255.255.255.0
Default Gateway: 192.168.1.0
g o v! Auto-Refresh

Clique no local A e selecione a ferramenta de configuracao de IP no local B.
Verifique o status da conexdo da camera na posicdo C, se estiver vV, indica que
esta conectada. Se for X, indica que nao esta conectado ao computador e ao
dispositivo.

D selecione a configuracdo de IP estatico e corrija 0 endereco IP da camera para tornar
a conexao da camera mais estavel. Observe que o IP da camera, o IP do dispositivo e o
IP do computador devem estar no mesmo segmento de rede. Por exemplo, o IP padrao
do dispositivo é 192.168.0.250, portanto, o IP da camera precisa ser definido como
192.168.0.249 e o IP do computador pode ser definido como 192.168.0.248

19
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3-3. Camera software

@ File View Camera Setting Tool Lang Help

“»w B0 0o @a@EB O C -

Device Batures Status Log GEV MV-CS004-10GM (F92937602)

Device
v GigE
v i3IS 1192.168.1.249]
\&n GEV MV-CS004-10GM (F929...

UsB A

=] ¥ Auto-Refresh

A: exibicdo de conexdo da camera,
B: ligue o interruptor da camera,
C: janela de exibicdo da camera

Clique duas vezes na posicao A e clique na posicao B para abrir a camera. Vocé pode
ver a posicao de disparo da camera na posigao C. Ajuste a distancia focal e a exposicao
da camera para ajustar a melhor nitidez da fotografia.

1 posicao ajustar o corpo da camera,

2 posicione a conexdo entre a camera e a lente (deve ser
apertada, e recomenda-se verificar ao instalar novos
equipamentos),

3 posicOes é o ajuste manual da exposicao da lente
(ajuste de brilho),

4 posicao é o ajuste de distancia focal da lente da
camera (ajuste de nitidez).

Nota: a luz do ambiente de colocagao do equipamento tem um
grande impacto no reconhecimento da camera, portanto, a
fonte de luz da posigao de colocagao do equipamento precisa
ser uniforme.

E necessario desapertar os parafusos de fixacao antes do

ajuste e apertar os parafusos de fixacao apos o ajuste.
20
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3-4. CCD Software:

k"

Ameida
Cutting
System CCD

CCD software é utilizado para comunicacao entre computador e equipamento, envio
de documentos de corte e controle de operagao do equipamento.

3-4-1. CCD Software instalacao

Para evitar a versao de instalacao deste software, vocé precisa copiar o software do disco
U para o disco de armazenamento diferente do disco C do disco rigido do computador e
observe que o nome da pasta nao pode conter simbolos especiais. Ao instalar software
em computadores estrangeiros, observe que o nome da pasta nao pode ser chinés.
Encontre o icone verde de “CCD do sistema de corte Ameida”, defina primeiro o modo de
operacao do administrador e, em seguida, envie-o para o atalho da area de trabalho.

&' Ameida Cutting System_CCD_20220322 Properties X

General Compatibility Security Details Previous Versions

If this program isnt working comectly on this version of Windows,
try running the compatibility troubleshooter.

I Run compatibility troubleshooter |

How do | choose compatibility settings manually?

Compatibility mode
[C] Run this program in compatibility mode for:

VWindows 8

Settings
[C] Reduced color mode

8-bit (256) color

[C]Run in 640 x 480 screen resolution
[] Disable fullscreen optimizations

o Run this program as an administrator
[C] Register this program for restart

Change high DPI settings
Change settings for all users

oK Cancel Apply
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h = TSI LUy DY SIS LEAT

calibration Application
CancelledDir
DisposeDir Open
MvSdkLog % Run as administrator
PrintedDir Troubleshoot compatibility
TempDir Pin to Start

<) AMD.dat T Install with Revo Uninstaller Pro

' @ Ameida Cutting 570" @ Move to OneDrive
BcamError_v5_0.dil & Share

% | chn_simple.ini Norton 360 >

- hn_trad.ini
e irad ol B Adicionar para o arquivo..

CLAISerial MDVC120V3.08, b s iicnar para
CLProtocol MD_VC120v3.0.8 4

“Ameida Cutting System.rar”
‘ Comprimir e enviar por e-mail...

CLSerCOM.dII .
00 ‘ Comprimir para "Ameida Cutting System.rar” e enviar por e-mail
10041l
@ Bum with Nero Burning ROM >
cvaux100.dil
Pin to taskbar
cvcam100.di1
Restore previous versions
cxcore100.di
% | english.ini Send to o > | @ Bluetooth device

@ Files Loader2.ico

Cut 1 Compressed (zipped) folder
FindMarkLib.dll Copy Bl Desktop (create s
FindMarkLib.h 2 s
FindMarkLib lib Create shortcut

& Fax recipient
GCBase_MD_VC120.v3 0 Basle ~ Delete

© Mail recipient
< Rename

[ TeamvViewer
| File Insight

-

3-4-2. CCD software configuracao

# CUTTING SYSTEM == X
Operate Settings Languages Help
Width: 1300 mm  Height: 1600 mm  IP: 192.168.0.250
[ Manual ||| ‘
SEERZ ml | Maode ‘ ECCD.;I
Send Queue
File Name Status
Send History
File Name Status
Waiting File: 0 Translated File: 0 Sended File: 0
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Observacao: esta interface do software é a interface online do dispositivo. Se vocé
deseja definir parametros ou funcbes para o software, vocé deve clicar no botao “Pause”
antes de entrar.

A: Operate

Operate Settings L
Drag File
Clear Cache
Exit

> Arrastar arquivo: abra o arquivo PLT,
» Limpar cache: limpe o arquivo analisado,
» Sair: feche o software.

B: Settings

Settings Languages
Machine
Pre Process
Process
Die Cutting
CCcD

» Settings — Machine:
Defina o IP do dispositivo,
Defina o tamanho do dispositivo na direcao x longa e na direcao Y ampla.
O diretdrio de monitoramento é o nome da pasta de leitura do software, que deve ser
consistente com o caminho do arquivo de saida do software de design.
A funcdo de comunicacao do software é aplicavel ao sistema automatico de
posicionamento e corte para fotografar

Machine

P:[ 192163025 | Viidth: 1300 mm Height! 1600 mm
device port= | 192.168.0.2 ’ clear all output file
Directory: D:\nan s port=192.168.0.250 tp
|
outut path= 1D.‘.mc n
Range
Range X: 50,000 to 1350.000
Range_Y: -50.000 to 1650.000

[CJEnable file communication

Directory: D:\mon
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> Settings — Pre Process:

Settings Languages
Machine
Pre Process
Process
Die Cutting
CccD

Feche a conexdo para conectar as linhas cujo espacamento entre circulos esta
desconectado, de modo a reduzir o tempo de levantamento e queda da ferramenta.
Exclua os pontos extras, retifique os pontos na linha reta ou arco e, em seguida,
corte de forma mais arredondada.

[[] connect Break

[] pelete Invalid Points

Page
Split: | CCD CUT 54
Page Split in Y direction

QOuter Contours tobe: SP| 2

Page Height: 1200 mm Overlap: 5 mm
v dx: 0 mm dy: 0 mm
Page Spacing: 17 mm
SP Sort
[0 Dvershoot Compensate: S 1 AU Cut: SP| 2
Valuel: 4.0 mm Value2: 4.0 mm
Overshootrange from 30 to 150 Reclen: 5 'mm
Common Combine Angle: = 15 ° Arc Process Setlen: 5 mm

o

Max Combine Angle: 20 Arc Comp-Offset: 2.0 mm

| Cut Compensate: SP 1;2:35:4

Compensate small line merge angle 10 First line Compensate PU when Compensate
Compensate trigger angle: 45 X Reverse Extend 0.40 mm Edge point postposition
Compensate unitangle: = 10  © Compensate Value: 0.60 mm  Offset: 0.00 mm
¢ o
Compensate small line merge angle 1o First line Compensate PU when Compensate

Compensate trigger angle: 45 Reverse Extend 0.00 mm Edge point postposition

Compensate unitangle: 10 ° Compensate Value: | 0.60 mm Offset: 0.00 mm

| Font
Output to be: SP Size scale: 1.000 Offset_x: | 0.000 |mm
Space: 1.000 |mm Rotate: 0.000 2 Offset_y:| 0.000 [mm

[C] Transform 'CI' emd:

Arc Length: 2 mil
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Split: vocé pode escolher o modo de corte dos arquivos. A série A1l usa principalmente o
modo de corte CCD e o modo de pagina SP. Entre eles, o botao CCD na posi¢cdo B pode ser
selecionado diretamente para o posicionamento e corte de materiais de impressao.
Recomenda-se selecionar o modo de segmentacdo de pagina SP para materiais nao
imprimiveis, e a origem temporaria fica no centro da cruz de rastreamento.

Overshoot compensation: o nimero de série SP é a linha ou figura a ser compensada. Se
o valor pré-tangentel e o valor pds-tangente2 forem negativos, o segmento e a linha
serao menos tangentes ao comprimento do numero definido; se forem positivos, o
segmento e a linha serao mais tangentes ao comprimento do nimero definido. Este
parametro é usado principalmente para “ferramenta rotativa”. Por favor, configure-o
cuidadosamente para outras ferramentas.

Cut compensation: SP refere-se as linhas ou graficos que precisam de compensagao.

Por exemplo:
Tome a figura de corte quadrado como exemplo:

[}

Page
Split: |CCD cuT v
Page Splitin Y direction
21 er C urs to be (>
Page Height: 1200 mm Overlap: 5 mm
) — v dx mm dy mm
Page Spacing: Y mm
SP Sort
[0 Dvershoot Compensate: SB 1 AU Cut: SP| 2
Valuel: -4.0 mm value2: 4.0 mm
Overshoot range from 30 to | 150 | ° Reclen: 5 'mm
Common Combine Angle: 15 ° Arc Process Setlen: 5 'mm
Max Combine Angle: 20 ° Arc Comp-Offset: 2.0 mm

O Cut Compensate: SP 1,234
Compensate small line merge angle
Compensate trigger angle: 45

Compensate unit angle:

Compensate small line merge angle

Compensate trigger angle: 45

Compensate unitangle: 10 ° Compensate Value:  0.60

Font .
Outputtobe: SP | 1 Size scale: 1.000 Offset_x: l 0.000 ‘mm
Space:) 1.000 'mm Rotate: 0.000 o Offset_y:[ 0.000 |mm

[Jtransform 'CI cmd
Arc Length: 2 mil
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Cut compensation: defina a linha SP2.

Compensar anjo de mesclagem de linha pequena: aciona o valor do angulo de
compensacao de linha pequena. Compensar angulo de disparo: o valor que aciona

a compensagao de angulo entre linhas retas.

Compensar o angulo da unidade: aciona o valor do angulo de compensacao do

arco. Valor de compensacao: defina o valor especifico da compensacao de corte.

Por favor, defina-o de acordo com o didmetro especifico da Idamina. Por exemplo, o valor
de compensacao de uma lamina com diametro de 0,75 é aproximadamente 0,33. A figura
a seguir mostra a compensacao da trajetdria para tornar o angulo reto mais bonito.

T—»

Valor de ultrapassagem: estenda a distancia do ponto de elevacao da faca apds o corte.
Na figura abaixo, a é o ponto de partida e B é o ponto de queda.

>

T
N

Compensate Value: compensa o angulo de corte fisico da lamina.
Reserve extend: estende a distancia do ponto de queda da ferramenta. A é o ponto de
corte e B é o ponto de partida.
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Levantamento da faca de canto: quando a trilha da lima de corte for maior que 45 graus,
levante a faca e continue a cortar. Quebre as linhas a forga com mais de 45 graus.

Observacao: Nao verifique esta funcao ao converter posicionamento e corte da instrugao
CI A11CCD. A operacao incorreta fara com que o software CCD nao reconhega os pontos.

>  Settings— Die Cutting:

Settings Languages
Machine
Pre Process
Process
Die Cutting
CCD

Maquina de corte e vinco: esta funcao é utilizada pelos equipamentos da série C. Por favor,
nao configure.
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» Settings — CCD:

Settings Languages
Machine
Pre Process
Process
Die Cutting
CCD

CCD: esta funcao define principalmente os parametros relevantes de posicionamento e

corte da camera.

[]sP Order []Loop count limit:

Camera Mark Move Control

Model Corence

Calibration | 1Mm

pl: | -0.082068
p4:  -0.000243
p7: | -0.000003

p10: 63.342083

Camera Offset (mm)

Small Piece Loop

p2:  -0.000155
ps: | 0.082164

p8: -0.000003

Edit

p3:

p6:

pS:

CX: 44.800

| cy: | 20.500

Cancel

Add Del

100.652036
43.552270

74.482633

Exposure time: 2000

Save
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SP Order:
Ele é usado para cortar arquivos com varios nUmeros de segmento de linha no arquivo
e classificar e produzir os diferentes numeros de segmento de linha de 1 a 8.

Loop count limit:

Ao usar o CCD para posicionar a operacao de corte de ciclo Unico no modo de corte, o
numero de ciclos pode ser definido. Quando o valor definido for atingido, o software
deixara de enviar arquivos.

» Settings— CCD— Camera

Model: defina o0 modelo do equipamento de posicionamento. Atualmente, 0 modelo da
camera é principalmente corence, por favor, ndo o altere a vontade.

Calibration: os parametros especificos da camera de diferentes espessuras de
materiais de corte sao diferentes. As principais opcoes sao 1mm, 5mm e 10mm Os
pontos de marcacao podem ser calibrados de acordo com a espessura especifica do
material, principalmente usando ferramentas de calibragdao manual.

Camera Offset: ajuste de acordo com o efeito de corte especifico de documentos ou
impressao. Consulte a tabela de parametros de fabrica dentro da caixa elétrica para
obter os parametros de fabrica. Onde x é a diregdo longa e Y é a diregdo larga. Tome
0 equipamento b04-2516 como exemplo, a direcdo X é a direcdo 2500mm e a direcdo
Y é a direcao 1600.

Exposure time: ajuste o brilho da cdmera de acordo com as caracteristicas refletivas

dos diferentes materiais. Apds cada alteracao, clique duas vezes na area de exibicao
da camera para reiniciar a camera para entrar em vigor. (o parametro normal é 4000)
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» Setting— CCD—Mark

Camera Mark  Move Control Small Piece Loop

Target type: |Cirde v] Black  SP:

2.000 | [ 1000 ]

—

Mark Range:

Mark Circularity: ‘ 0.500 y

Mark Size Deviation: | 0.100

Mark Times Limit: 2 ‘
Mark Print Radius: 5 ‘ mm

Search Radius: 20 ‘ mm

Mark Point Delay: 100 ‘ ms

Share between Pieces

[C]remember scale ratio 0.000004
[] 2 points locate

Caculate ratio

Target Type: defina a forma do ponto de marcacao, incluindo principalmente circulo, cruz e
marca em forma de L. SP é usado para definir o nimero de série da linha do ponto
marcado. Se for um circulo, o ponto marcado é alterado para 8. Se for uma marca de cruz
e marca L, recomenda-se selecionar 5.

Mark Range: defina o alcance do raio da camera até o ponto da marca de impressao. Por
exemplo, se o didmetro do ponto de marcagao visto na camera estiver dentro de 2 escalas,
entao

precisa definir esse intervalo para 2 £ 1.

Mark Circularity: devido ao erro de impressao do ponto de marcacao ou passagem do filme
e outros fatores, pode se transformar em elipse e causar falha na localizacao do ponto.
Precisamos definir o erro da camera para encontrar o ponto de marcagao. A configuragao
normal é 0,9 e a faixa de configuracdo recomendada é 0,7-0,9. Quanto menor o valor,
pode causar erro de localizacao de ponto e afetar a precisao da correcao de corte.

Mark size deviation: defina a faixa de erro do ponto da marca. Este valor é usado em
conjunto com o arredondamento do ponto de marcacdao. Normalmente é definido entre 0,1-
0,3.
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Mark times limit: defina o nimero de pesquisas de camera para cada ponto marcado.
Quanto mais vezes, mais preciso sera o ponto, mas o tempo para encontrar o ponto
aumentara. Defina normalmente por 2-4 vezes.

Mark print radius: esta funcao é usada para materiais que requerem corte reverso.
Considerando a largura da lamina, é necessario definir o tamanho de corte do ponto de
marcacao para garantir a exatidao do corte reverso.

Seach radius: quando o material é colocado levemente, a camera procura o intervalo de
pontos de marcagao na area definida.

Mark point delay: o tempo para a camera encontrar o ponto de marcacao. O intervalo
normal é de 50-200ms. Se a localizacao do ponto for imprecisa ou o erro de localizacao do
ponto for grande, aumente os parametros.

Share Between pieces: quando ha apenas 3 linhas de pontos entre a pagina 1 e a pagina 2
do material impresso, a primeira versao é cortada e rola para a segunda versao. Ao cortar,
use os pontos marcados na segunda linha como ponto de partida.

2-point locate: é usado principalmente para corte de material de impressao de folha Unica
de alta precisao e usa 2 pontos de posicionamento na direcao X para localizar o quadrado
grafico. Observe que a consulta de licitagdo de 2 pontos ndo dimensionara o arquivo de
corte, mas apenas alterara a direcao de corte.

Calculate Ratio: escala igual de acordo com o erro de impressao do material de corte. Se
vocé considerar apenas a precisao do tamanho do corte, sera necessario desativar esta
funcao.

» Setting— CCD—Move control

Camera Mark Move Control  Small Piece Loop

Speed: | 300 |

Accel/Decel: w
Device Status Query Interval: 2000 ms

Material Interval 0 mm

Start Delay After Pump CMD: 300 ms

Rolling feeding
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Speed: o software CCD encontra o max. velocidade quando o dispositivo do ponto de
marcagao se move.

Accel/Decel: o software CCD procura o tempo de zero até a velocidade maxima no
movimento do dispositivo de marcacao do ponto.

Device status query interval: o tempo de atraso para o software CCD enviar documentos
aos equipamentos apds encontrar todos os pontos marcados, com valor minimo ndo
inferior a 500ms.

Material Interval: defina o espacamento dos pontos de marcacao entre cada documento
guando a operacao repetida de placa cruzada automatica for usada no modo de corte
CCD. E conveniente que o CCD encontre automaticamente o primeiro ponto do préximo
arquivo repetido. Ciclo de corte automatico completo.

Start delay after pump CMD: o tempo de atraso do inicio da adsorcdo de vacuo quando
o software CCD esta pronto para encontrar um ponto.

Rolling fedding switch: apos esta funcao ser verificada, selecione o corte automatico de
placa cruzada na operacao de interface de corte de posicionamento CCD e operacao
repetida de placa cruzada automatica. Qualquer equipamento de operacdao de placa
cruzada automatica ligara automaticamente trés interruptores: laminagdo automatica,
succao de ar rolante e laminacao fixa. Realize o corte de rolamento automatico.
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» Setting— CCD—Small piece loop
(usado principalmente para corte de ciclo de posicionamento CCD de pequenos lotes dos
mesmos materiais de blocos pequenos)

Camera Mark Move Control Small Piece Loop
Nums  Interval Start Direct Route

Horizontal ] 5 ] 20 | (O Top Left (O Top Right (O x-axis Priority (®) Serpentine Line

Veritical 2 (® Bottom Left (O Bottom Right (® y-axis Priority (O Loop Line

8

— —s—— 5 12 — —=—— 13

— > -

SO SRR
—

—_— —

S

w
(=]
-
-
N
S
r
w

S —
SO RS
—

| 40 I X

Number: defina o niUmero especifico de materiais colocados horizontal e verticalmente.
Interval: defina o espacamento entre os primeiros pontos de marcagao entre materiais
horizontais e longitudinais.

Start: selecione a localizacao do material de partida. (observe que o canto inferior
esquerdo é a posicao zero do equipamento)

Direct: defina a prioridade horizontal ou vertical.

Route: o ensaio de multiplas matrizes de materiais é a configuracdo da rota de corte,
que pode ser definida de acordo com as preferéncias pessoais.

C. Language:

ele é usado para modificar a exibicao de texto do software e suporta chinés simplificado,
inglés, espanhol, russo e chinés tradicional.
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E= EE)
English
Espanol
Pycckui samik

v SRITRNER

R

D. Help:
usado para visualizar as informagoes da versao do software

Copyright (C) AMD 2017-2021
Yersion:3.2.0.0

www. ameida.com.ch

oK

E. Device IP, Exibicao da largura de corte: o objetivo de definir o comprimento de
alimentacdao para o corte por laminacao pode ser alcancado alterando o valor do
comprimento do dispositivo. Por exemplo, para corte ndo padrao, o comprimento da lima
¢ dividido de acordo com este valor, e o corte de posicionamento CCD ira paginar os
pontos de posicionamento de acordo com este valor. Nota: para o IP do dispositivo,
consulte o valor do IP nas configuragdoes avangadas da tela de toque.

F. Na area de exibicdo do diretdrio de arquivos a serem cortados, caso seja necessario
cancelar a fila, deve-se primeiro clicar no botao Parar, selecionar o arquivo
correspondente, clicar com o botdo direito do mouse e coloca-lo no diretério de
historico de envio.

G. Na area de classificacao historica de documentos recortados, se vocé precisar
recortar os documentos concluidos, vocé pode clicar em parar e depois clicar com o
botao direito do mouse para coloca-los na fila a serem recortados ou clicar duas vezes
nos documentos modificados para recortar os pecas apds o equipamento ser
desligado.

Device IP, Exibicao da largura de corte: o objetivo de definir o comprimento de
alimentacdao para o corte por laminacao pode ser alcancado alterando o valor do
comprimento do dispositivo. Por exemplo, para corte ndo padrao, o comprimento da lima
¢é dividido de acordo com este valor, e o corte de posicionamento CCD ird paginar os
pontos de posicionamento de acordo com este valor. Nota: para o IP do dispositivo,
consulte o valor do IP nas configuragdes avangadas da tela de toque.
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F. Na area de exibicao do diretério de arquivos a serem cortados, caso seja necessario
cancelar a fila, deve-se primeiro clicar no botao Parar, selecionar o arquivo
correspondente, clicar com o bot3do direito e coloca-lo no diretdrio do historico de envio.

G. Na area de classificacdo historica de documentos recortados, se vocé precisar
recortar os documentos concluidos, vocé pode clicar em parar e depois clicar com o
botao direito do mouse para coloca-los na fila a serem recortados ou clicar duas vezes
nos documentos modificados para recortar os pecas apds o equipamento ser

desligado.

£ CUTTING SYSTEM

| Operate Settings
Width: 1300 mm

Languages

Height: 1600 mm

CCD CUT
{ 4B
DF
Rolling Split

1 |SP Page Split
LK Page Split
MO Page Split
hManual Print
CCD CUT

Help

banual

Continue Mode

IP: 192.168.0.250

X

iCCD.I

Status

Send History

File Name

Status

Waiting File: 0

Translated File: 0

Sended File: 0
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A Bannercurt 1605 tem dois modos: Modo marcado de posicionamento CCD e modo nao
padrdo com origem temporaria como ponto inicial de corte. Tipo de segmentacao do
arquivo: DF Divisdo de pagina: apds receber o arquivo, divida as paginas de acordo com o
tamanho maximo de operagao do dispositivo X, e nao lide com outras;

> DF Page Split: ap6s o recebimento do arquivo, ele é enviado diretamente para o
dispositivo sem nenhum processamento; Se o tamanho do arquivo na direcao X ou Y
for maior que o tamanho de execucao do dispositivo, o dispositivo solicitara o erro de
arquivo.

> Rolling Split: de acordo com o corte de rolamento geral do corte, o corte com duas
paginas sera automaticamente dividido na préxima versao, e as linhas graficas
completas ndo serao quebradas a forga. Observe que esta funcao nao deve ser usada
quando o tamanho de um Unico corte na lima for maior que a faixa maxima de corte
na direcao X; O comprimento de alimentacdo é dividido automaticamente pelas
coordenadas do arquivo de versdo cruzada; E usado principalmente para corte de
documentos sem pontos marcados, como corte de tecido de roupas.

> SP page split: Todos os documentos sao classificados de acordo com o nimero de
série do SP e enviados por sp1~sp8 em ordem, que é usado para realizar a funcao
semelhante da faca antes da caneta; E usado principalmente para corte de
arquivos sem pontos marcados.

> LK page split: segmentacdo de contorno rigido: o arquivo é enviado de acordo com a
sequéncia de contorno, e a segmentacao da pagina pode ser realizada de acordo com
a sequéncia de fatias independentemente da sequéncia do arquivo de origem;

> MQ Page split: é usado principalmente para os equipamentos da série C da empresa.
N3ao use esta funcao para equipamentos da série B.

> Manual print: é usado principalmente para controle manual rapido de materiais de
folha Unica para corte. Por favor, ndo use este modo de corte para arquivos maiores
que a faixa maxima de corte na direcdo X do dispositivo.

» CCD cut: usado para posicionamento preciso e corte de arquivos marcados com pontos.

» Spray cutting mode: utilizado para equipamentos com sistema de corte por
pulverizacao da empresa.

Observacao: O equipamento 2516 Ninacut utiliza principalmente “rolling split”, “SP page
split”, “"CCD cut” e “"Manual print”.
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3-4-3. InstrucOes de operacao no modo “CCD CUT":

Operate(Auto Multi CUT(Roll)) Material(1MM) Camera
Whole

Reverse
<<Prev Plate

Next Plate>>

Open{Close Camera

Last time cut

v Ppage:l
< >
SE
] l!'/ Start Pause Stop Exit
Tt \
Camera: Close Operate: Ready File: Not exist

Operate(Patterns CUT) Material(
Marks CUT

v Patterns CUT
Auto Multi CUT
Auto Multi CUT(Panel)
Auto Multi CUT(Roll)
Piece Cycle CUT

(1) Operate

Operate—Mark CUT:

E aplicavel ao processo que requer corte reverso;

quando o software CCD encontra o ponto de marcacao, ele corta todos os pontos
marcados, e o raio de corte precisa ser definido no ponto de marcacao do parametro. O
numero de série do arquivo de corte é Sp8, e o parametro comum Sp8 na tela de toque
do dispositivo precisa definir a ferramenta de corte. Por exemplo: impressao do recuo da
caixa, dobragem do chanfro traseiro da placa KT e outros processos.

Operate—Patterns CUT:
E aplicavel a materiais cujo tamanho do arquivo de posicionamento CCD seja menor que
a area maxima de corte da maquina, e a plataforma nao rolard durante a operacao do

equipamento.
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Por exemplo, placa KT de folha Unica, placa Chevrolet, papeldo, acrilico, placa de PVC,
adesivos, etc.

Operate—Auto Multi CUT:

E aplicavel & bobina cujo tamanho do arquivo de posicionamento CCD é maior que a area
maxima de corte da maquina. A plataforma rolara automaticamente durante a operacao
do equipamento. Tais como adesivos de carro, filmes refletivos, adesivos magnéticos e
outros materiais.

Operate—Auto Multi CUT(Panel):

E aplicavel a placas com tamanho de arquivo de posicionamento CCD maior que o tamanho
max. area de corte da maquina. Por exemplo, a placa KT ultra longa e a placa de PVC
apos a emenda.

Operate—Auto Multi CUT(Roll):

E aplichvel & bobina que precisa ser cortada repetidamente para um arquivo de
posicionamento CCD. Observe que a distancia de impressao entre cada documento nao
deve ser inferior a 3 cm.

Operate—Piece Cycle CUT:

Usado para corte de ciclo de posicionamento CCD de matriz quadrada de material de
pequena area e lote pequeno. Por exemplo, atolamento de papel de caixa colorida, caixa
de papel pequena semi transparente autoadesiva e assim por diante.

(2).Materials
A distancia focal, exposicao e outros parametros da cdmera de material com espessura
diferente sao diferentes. Os parametros de cada espessura sao calibrados manualmente

com antecedéncia. Entdo vocé pode selecionar materiais com diferentes espessuras.

(3). CCD ajustes

Camera
Manual Calibration
Auto Calibration

2dVeE Image

Settings

Manual calibration: calibre manualmente mais de 5 areas na area de exibicdo da camera
de acordo com os pontos da marca impressa (normalmente, sao os quatro cantos da
camera mais a posicao do meio). Apds a calibracao, a camera pode encontrar pontos com
mais rapidez e precisao. Os coeficientes da camera correspondentes aos diferentes valores
de 1mm, 5mm e 10mm selecionados por "material" precisam ser calibrados antes do uso.
(calibramos parametros de 1mm antes da entrega).
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Auto calibration: a calibracdo automatica é realizada em diferentes areas da area de
exibicdo da camera de acordo com os pontos de marca impressos. Apds a calibracao, a
camera pode encontrar pontos com mais rapidez e precisdo. A calibracdo automatica
pode falhar devido a problemas de luz. Se a calibracao falhar, use a calibracao manual.

Settings: consulte as instrucoes anteriores de posicionamento e corte do CCD.

(4). Moving arrows: setas em diferentes diregdes representam o movimento do dispositivo
em diferentes direcdes, que é sincronizado com as teclas de direcdo do teclado. O botao
H-L alterna no meio é a velocidade de movimento do dispositivo. H é o modo rapido e L é
o modo lento. A velocidade precisa ser ajustada no teste manual na tela sensivel ao toque
do dispositivo.

f

«\T + |
£

(5). Identifigue o ponto de marcacao manualmente: encontre o ponto de marcagao
manualmente ou tente encontrar o centro do ponto de marcacao. Esta funcdo é usada
principalmente para software CCD para encontrar o primeiro ponto.

(6). nUmero de pontos do marcador de pagina atual: usado para verificar o nimero de
pontos do marcador de pagina atual no arquivo. "»" é usado para confirmar a posicao
central do ponto de marca ndo reconhecido. Quando a cdmera ndo pode reconhecer o
ponto marcado, vocé pode mover manualmente o centro cruzado da cdmera para o ponto
médio do ponto marcado "»" e gravar manualmente as coordenadas do ponto marcado
atual, entdo inserir automaticamente o préximo ponto marcado.

0 70

(7). Pressionando o interruptor

4

(8). Interruptor de adsorcao

11l
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(9). Interruptor de bracadeira de cinto

£l

(10). ponto marcado: autopode retornar as coordenadas do primeiro ponto marcado
lembrado no arquivo anterior. E usado para encontrar rapidamente o primeiro ponto
de corte de materiais

W

(11). Interruptor de sopro reverso

]

(12). Retornar automaticamente a origem da maquina

(13). Botao para iniciar CCD CUT

Start

(14) Pause: interruptor de pausa ou mudancga de pagina de arquivo interruptor de pausa
guando a maquina esta procurando o ponto marcado

Pause

(15. Botao de parada para corte de posicionamento do CCD

Stop

(16). Usado para corte do lado reverso, Espelhe o arquivo de corte

Reverse

(17). Chame o ultimo arquivo que foi cortado. Se o software for reiniciado, a versao
anterior do arquivo ndo podera ser chamada

<<{Prev Plate
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(18). Chame o proximo arquivo pronto para corte. Se o software for reiniciado, a
proxima versao do arquivo ndo podera ser chamada

Next Plate>>

(19). Janela de exibigao da camera:

Open{Close Camera

(20). Area de visualizacdo do documento de corte: o nimero 1234 representa o nimero
e a posicao dos pontos de marcacao, P1, P2, P3 representa 1, 2, 3 paginas. A régua é a
régua de corte do dispositivo. A roda do mouse rola para ampliar e reduzir a
visualizacdo. Pressione e segure a roda do mouse e arraste para mover a area de
visualizacao do arquivo. Cligue com o botdo direito e clique com o botdo esquerdo para
cancelar e selecionar a pagina de corte, e a cor fica mais espessa para selecionar a
pagina de corte.

N
16007
12007
8003
3 ::’E 3
4OU§:nlET 2
g’.!l ce
OJ:- r-.‘L l]llll‘llllll!llll'llllllll"ll’llll]llll]l{n
0 400 800 1200 1600 2000 2400
v
< >
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(21). Camera, Operacao e Arquivo

Camera: exibicao de status da camera. Ligue a camera e desligue a camera.
Operarate: Status de operacao do software CCD: Pronto, Buscando e Movendo.
Arquivo: Exibicao de status de envio de arquivo de software CCD: arquivo

nao existe, envio, carregamento concluido e envio com falha.

Operate(Auto Multi CUT(Roll)) Material(1MM) Camera
~

2 whole

Reverse
<<Prev Plate

Next Plate>>

Open/{Close Camera

Last time cut
5 page: 1

el < | = | T
Llilll o /7 0 —=1] K’ Start Pause Stop Exit
7| |\

I Camera Cloee Operate: Riuady File: Not exist I

3-4-4. Controle Manual
Este modo pode ser usado quando o tamanho do arquivo de corte esta dentro da faixa
de corte efetiva do equipamento

2:P1-AMD-287859234 01_20220416_154546_001.PLT
- Cur Pos:
o Temp Pos 2l l
/OO = S
(4] m
j L ] Q
40073 f “ Print All
= y @ L4 I, 5
@ Pause
) -5 / a " —
e Continue
|+ ]
Exit
)y AR AS AR T T T
200 3 600
< >
T
X L ]
L | IS (2D
- L =
3 a2 m W D
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(1). nterruptor de processamento

4

(2). Interruptor de adsorcao

111
(3). Interruptor de bracadeira de cinto
(4). Interruptor de sopro reverso

AR

(5). Retorno automatico a origem mecanica do equipamento Retorno automatico a origem
mecanica do equipamento

N

(6). Movimento coordenado maximo da lima de corte: pré-julgue a faixa de corte da
lima com o centro da mira do dispositivo

"= (22

o’ Do

(7). Origem temporaria: defina o ponto zero da lima de corte com o centro da mira do
dispositivo como ponto zero

Temp Pos [

(8). Coordenadas atuais: exibicao de coordenadas em tempo real do movimento de origem
do equipamento

Cur Pos: ‘

(9). Enviar tudo: enviar todos os documentos ao equipamento para iniciar o corte
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Print All

(10). Pause: o equipamento fara uma pausa na primeira operacao do equipamento e o
equipamento cancelara o corte na segunda vez
Pause

(11). Continuar: se o dispositivo entrar no modo de pausa, cliqgue em CONTINUAR para
continuar cortando

Continue

(12). Area de visualizacdo do arquivo de corte: a régua é a régua de corte do dispositivo
e a roda do mouse rola para ampliar e reduzir a visualizacao. Pressione e segure a roda
do mouse e arraste para mover a area de visualizacao do arquivo.

>3 ~
8007

i o) . 5 o
6007 =

1 (s w0

] » [=}
400 3 =

] o

o a—e8-0f o

p o q

] 18]
200 o o 0

:U 8.0 g G = o

] O (8]

(', I"Vl'VY'l"'jTr"‘r']""l"“I'fr']'
0 200 400 800
v
< >

3-5. Design Software Instalagao e instrucao
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Design Software: usado principalmente para modificar documentos de corte, layout de
corte, modificar direcao de corte, corte de design simples, etc. (requer dongle para
abrir)

AmdDesign
ENVEI=

3-5-1. Instalacao do Software:

Apos descompactar os arquivos, encontre a versao mais recente na pasta, defina o
modo de administrador do sistema e envie o atalho na area de trabalho. O software de
design precisa de driver dongle. Se o dongle ndo for detectado, ele nao funcionara
normalmente. Quanto maior o valor apds V, maior a versao.

54 AMDdesign V6.71

AA AmdDesign_EN V6.71 Properties X

! AA AMDdesign V6.72

| A AmdDesign ENV67| Geneal Compatbity Securty Detais Previous Versions

I __:Asctxt F this program isn't working comectly on this version of Windows.
|| autosaved.pit try running the compatibility troubleshooter.

L] China [ Run compatibiity troubleshooter |

jj’ el ke How do | choose compatibiiy settings manual

: Controller.dll e p...
i‘::’:;:b‘ (] Run this program in compatibility mode for- :e
& c

C: CuttingcenterV6.71 YWdows &

i 3 CuttingcenterV6.71 7 =
= dic32u.dil Selinga p...
=] Dic32ve.dll [ Reduced color mode h..
= eliteedll SR Ehicoks -
=] GdiPlus.dil ] Run in 640 x 480 screen resolution ...
] Hzk16 [ Disable fulscreen optimizations
;H2k15f og&nﬂisnoganasmMU
f: Hzkslid [[] Register this program for restart
L] Hzkslsty
B Change high DPI settings

Hzixt §
E fotitii Change settings for all users
: Hzixt.shx -
[ hatctt oK Cance! Aoply
Y bttt e S731 70V J-A8 DAA Y Fila
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TTITABY o
O Run as adm nistrator
| output Troubleshoot compativilty
pdfcad9 Pin fo Start
P Install with Revo Uninstaller Pro
pdfcad12
& Move 10 OneDrive
temp |2 Share
20211025V6.68 Norton 360 )
&] d d Q Adicionar para 0 arquvao...
a reg ‘ Adicionar para "Ameida Cutting Systemvrar"
B4 AMDdesign V6.71 B comprimir e enviar per e-mail..
' . Comprimir para ‘Ameida Cutting System.rar” e enviar por 2-mail
. BA AMDdesign V6.72 W compr :
| " m @ Bum with Nero Burning ROM x >
[_2¢ AmdDesign_EN V6.71 N
I % AMDdesignV6.73 Restore previous versions
u Asctxt [ Send to E p 0 Buewoth device
&) autosaved Cat
Co) I Desktop (create shortcut)
: ina [5 Documents
Create shortcut 2
I_'] china.idx @ Fax recipient
Delete L
Y Mail recipient
«) Controller Renarme '
E TeamViewer
copydatx Fil Insight
AN ~nibadis Properties

ER AMD DesignCut center

Set cut parameters

Edit Display Set

OP Duplicate

Ctrl=N

([ | New
| Z Open

' | Save pit

Ctrl=0O

Save as plt

saveas plt file to cut
Open AMD file
Saveas AMD file

Append plt

I set cut parameters

Set Curve cut para
Set Curve smooth para

Set GGT CUT Parameters for load

DXF IN/Out

Exit

Exit &Reset Toolbar

readv
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X workarea=| 130

device port= |COM1:9600,N,8.1

vl ‘ clear all output file ’

outut path= | d:\MON

Y workarea= | 130

page num=

X outputscale=
Y outputscale=

3

Automatic identification punching

<hole 1 radius<
<hole 2 radius<

V-cut Line6= El
punch 1= [8
punch 2= |8

duplicate Line9=|1 |2

(duplicate lines need 2 pen NO)

Reverse cut setting

[Jreverse cut enable

closed line cut

[Jclosed line overlay=

L]

Small piece milling setting

[]enable setting

line NO= cut SP=
cutlen=

line NO=

<degree range<

reverse cut len:

Interface overcut len= Iz'

output method
[ clip on piece overlap

[~ Nearest output
(® according to piece order

Count CMD output by piece
(O according to line order
(O double region cut

(O Output in order of line type

cutregion
reg nums=

reg height= E’ CM(0no1

dash line set

[set dash line ot
solid len=
blank len=

marker gap= D

default CM,degree UNIT

[ CANCEL
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3-5-2. Configuracao do Software:

(1). Clique em "File" — “set cut parameters”

(2). defina a drea maxima de trabalho nas direcdes X e Y. Se houver saida de
documentos em falta, aumente a largura da area de trabalho. Por exemplo: para a
mesa fixa do equipamento B4-2516, vocé precisa definir X=250cm, Y=160cm. Se for
uma mesa transportadora, a direcao X pode ser alterada de acordo com o max. Valor da
direcao X do arquivo de corte.

(4). Selecione o modo de saida apropriado de acordo com o processo de corte do
material. Normalmente, saida de acordo com o atributo de linha e saida de acordo
com a sequéncia do chip.

(5. A pasta do caminho de saida do software deve ser consistente com a pasta de
destino no software CCD e o padrao é “D:\mon”.

(6). Por favor, mude “punch 1” and “punch 2" para 8. Se o CCD software reporter um
erro "unable to recognize the mark point", por favor verifique este parametro.

(7). A identificacdo automatica do raio de perfuracdo e feita pelo design software.
alcance do ponto marcado. Ele usa o software de funcao de perfuracao de identificacao
automatica para avisar "no hole found". Verifique este parametro.

3-5-3. Integrated data processing setting:

(isso ndo é usado normalmente e sera ajustado de acordo com os resultados do corte)

(,1). Under CCD mode:
E recomendado selecionar “1,4,6, 7,8, 10, 13 ,17";

(g). Under NON CCD mode:
E recomendado selecionar “1,4,6, 7, 10, 13, 17”;
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integrated data processing X

0.Connect only the same linetype (after removing overla
O y type ( g P) [ 8.Automatic recognition of punching hole range

1.DEL isolated point
<hole 1 radius(CM)=

[[]2.delete distortion points (caution)
<hole 2 radius(CM)=
[]3.del duplicated line,Reserved line NO= [ All rottion angle= deoree

[“]4.Connect broken segments of the same color
10.set all pieces to upper-right corner clockwise

[[] 11.auto sort cut order cutregion=

[[]5.Force closed connection segment length=

6.curve smooth parameters:

[[]12.Delete interior line/points within piece by distance=
max line len= (0.5->150.0) : ,
[“i13 Start cutting at the corner point, including the closed inner line:
min angle= (150 > 170) 14 Adjust cutting direction
(O counterclockwise outside , clockwise inside
dmdedien= t0.03:>0.9) (O clockwise outside , counterclockwise inside
max optimiz | 0.005 (0.001->0.01) @not change
TR (0.01->0.07) [T]15.8et all contour line NO=

[]16.Set all internal line NO=
o max difference= i
[4]7.curve optimiz 1Q001->0.02) 17.move marker to position X= Y=

max polyline len= (0.3->20.0)
default CM, degree unit CANCEL

3-5-4. Descricao das ferramentas comuns para design software

(1). Open:
o software abre o documento do software de desenho para ajuste de corte ou
modificacdo. Os formatos de arquivo suportados incluem PLT, DXF, PDF, etc.c

X

A=

4 ;3 open (Ctri+0) i

R
o | open hpagl
il

|

(2). Select:
o software abre o documento do software de desenho para ajuste de corte ou modificagao.
Os formatos de arquivo suportados incluem PLT, DXF, PDF, etc.
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(3). Eraser:

X8 A, <~ B

= click or rect select lines to
E delete.ctrl=left delete the same shape
lines.Alt=left break and delete the line |
below the cursor.Shift=left,delete a |
piece.

(4). Connect line:

D D G X I

s connect line

. connect line,drag a frame select some
[ lines,and connect this lines

together,become one line or some
continuous lines

(5). Delete selected duplicate lines:
Exclua a linha de duplicada armazenada no corte para otimizar o tempo de corte
" Delete selected duplicate lines
Delete selected duplicate lines

(6). Altere o numero SP da linha de corte. Primeiro cligue no nimero ou cor e, em seguida,
cligue na linha ou padrdes a serem modificados. Observacdo: o nimero SP esta de acordo
com SP1, SP2, SP3, SP4, SP5, SP6 in touch screen. Observe também a ferramenta U ou a
ferramenta Ul.

B2 8 Nms s

(7). Circle to punch hole:

Identifique a perfuragao: identificar automaticamente a pega de corte circular selecionada
como o ponto de marcacao, e o raio do circulo de identificacao é definido em "set cutting
machine parameters".

| 08 circle to punch hole |
{ circle to punch hole |
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(8). Move to the origin:
mova a fatia selecionada para a posicao 0.0 do software. Nao excedera o escopo do
software

Move to origin (Ctri+0)
Move to origin

(9). Simulation:
simular o corte da lima pelo equipamento, como a sequéncia de funcionamento do
equipamento, a direcao de corte do segmento de linha, etc.

simulation

simulation cutting show left key to
speed up, right key slow down, press
any key on the keyboardc can cancel

(10). Start point:
Alterar a posicao de corte inicial
m start point

start point, to closed line, set the
current point as the cutter's
direction,and anticlockwise direction
,keep pressing ctrl, as clockwise
direction, to the signal opened line,
just one click is in other direction

(11). Cutpagel:
Corte e desenhe a primeira pagina, envie todas as pecas de corte da primeira pagina para

o diretdrio de corte D:/mon.
j cutpage1
cutpagel

(12). Cut selected pagel:

envie algumas pecas de corte selecionadas no paragrafo da primeira pagina para o
cortedirectory D:/mon.

j cut selected page1

cut selected pagel
A
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(13). Software shortcut key

Shortcut key HELP X |

F1:help
F4: fit window

F5:control point
F6:interpolation point
F7:broken point
F11:zoom 1:1
TAB:zoom 1:1

marker status / rect sel
F2:flip on X axis

F3:flip on Y axis
F9:rotate 90

F12:rotate by angle

F5:laydown

DEL/Back:del selected ,point

space:rect sel key
Ctrl+H:check duplicate
Cirl+N:new

Ctrl+O:open

F:group copy
F8:rotate 180

Del key.delete piece

Zfind leftest position

Ctrl+U:unselect
Ctri+A:select all

CapsLEkHfill switch
Ctrl+S:save as
Ctrl+C:copy

Ctrl+V:paste

Ctrl+Z:undo

Ctrl+Y:redo
Ctrl+X:cut

Shift+Del:cut
Ctrl+D:delete duplicated lines

Ctrl+Q:hide selected lines

Ctrl+1:modify to line 1
Ctrl+2:modify to line 2

Ctrl+3:modify to line 3
Ctrl+4:modify to line 4
Ctrl+5:modify to line 5

Ctrl+6:modify to line 6

Shift+1:Select line 1

Shift+2:Select line 2
Shift+3:Select line 3

Shift+4:Select line 4
Shift+5:Selectline 5

Shift+6:Select line 6

ARROW KEY. move the piece mouse pointed Capslk:Fill switch

5. Uso basico do equipamento

4-1. Ligue a maquina

4-1-1. Preparacao para a partida da maquina: Apds a instalacdo, verifique a conexao de
cada circuito, fonte de gas, fonte de alimentacdo e cabo de rede de acordo com o método
de instalacao fornecido no manual. Mova manualmente o cabecote da maquina e a
travessa para verificar se esta preso.

4-1-2. Ativar por etapas

Verifique antes de ligar

Use um multimetro para verificar se a tensdao da fonte de alimentacao atende aos
requisitos de operacao da maquina. Se nao atender aos requisitos, instale um regulador
de tensao ou troque a fonte de alimentacao.

(1). Ligue a maquina

Ligue @ maquina: Empurre para cima para abrir o interruptor de ar A, verifique a luz do
LED na posicao C (se ndo acender, significa que ha um problema com a fonte de
alimentacao de 220V e precisa checar. Gire no sentido horario para ligar o interruptor de
parada de emergéncia D, pressione o interruptor de partida E, a maquina sera ligada,
aguarde 1-3 segundos A tela acende apds um bipe. Entre na interface de espera G, clique
em I para alterar o idioma do sistema que vocé precisa, clique na posicao H a maquina
entrara no sistema.
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(2). Ligue a bomba:

Depois que a maquina estiver normalmente ligada, empurre a chave de ar B para cima e
gire a chave rotativa na posicao G para a posicao ON. Pressione o botdo verde da bomba
de ar F. A bomba de ar sera iniciada. Se nao iniciar, verifique a tensdo da fonte de
alimentacao na posicao B ou a condicao de ativacao do contator CA. Nota: A bomba de ar
sera invertida devido a sequéncia de fases elétricas trifasicas. Se a fonte de alimentacao
da bomba de ar da maquina for uma tensdo trifasica de 380V, verifique a adsorcdo da
plataforma apds a inicializacdao da bomba de ar e ajuste a sequéncia de fases de energia
elétrica trifasica a tempo.
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Observacao: Antes de clicar na posicao H, vocé deve limpar os itens na mesa da maquina
para evitar colisdes quando a maquina for reinicializada. A sequéncia de reinicializacdo da
maquina é a sincronizacao U, Z, U1, Z1, XY. Apds a reinicializacdo, entre na interface
principal da maquina conforme mostrado na figura abaixo. Se vocé permanecer na
interface de reinicializacdo da maquina, verifique se a reinicializagao foi bem-sucedida em
cada direcao, verifique o alarme do motorista ou pergunte aos nossos técnicos.

Finished Used
Time :

12345 M

123458

12345 pes

H Pump

\

4-1-3. Definir IP do computador:

O IP do computador esta no mesmo segmento de rede que o IP da camera e da maquina.
O IP original da maquina é 192.168.0.250, o IP da camera é alterado para 192.168.0.249
e o IP de conexao local do computador conectado a maquina é alterado para
192.168.0.248
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Networking

Connect using
F Reatek Gaming GbE Family Controller

Configure
This connection uses the following Rems

¥ B8 Cient for Microsolt Networks

v ?Fﬁer\dMQM'awPMMi

v ?HIKGGEMMR«M

¥ 005 Packet Scheduler

v *mmmmt(ronhuc

4 Mcrosoft Network Adapter Mutiplexor Protocol

4 Mcrosolt LLOP Protocol Driver

< >

<

Install Ursratal Properties
Description

Transmission Control Protocol/intemet Protocol. The defauk
wide area network protocol that provides communication
across diverse interconnected networks

4-2. Instrugdes da maquina

(1). Ninacut 2516

Os modelos Ninacut sdo nomeados de acordo com o tamanho da area de corte. Os dois
primeiros digitos sao a largura na direcdo X e os dois Ultimos digitos sao a largura na
direcdao Y. Por exemplo, a largura maxima de operacao da maquina X de B4-2516 é de
2.500 mm e a largura maxima de operagao da direcdo Y é de 1.600 mm. Os modelos

General

for the appropriate [P settings.

(O Obtain an IP address automatically
| °f'§lux the following 1P address:

corver Adck ece atomat

Preferred DNS server:

Alternate DNS server:

[[] vaidate settings upon exit

IP address: 192
Subnet mask: 255
Default gateway: 192.

Internet Protocol Version 4 (TCP/IPwd) Properties

You can get IP settings assigned automatically if your network supports
this capabiity. Otherwise, you need to ask your network administrator

248

. 168 . 0 o

.255.255. 0

68. 0 . 1

(@) Use the following DNS server addresses:

convencionais atuais sao: 1013, 1815, 2516, 3020.

The B4 series is also divided into conveyor table and fixed table (static table), please pay

attention on it.

(2).For the directions of machine X, Y, Z, Z1, U, U1, details as below picture:
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4-3. Instalacao de Ferramentas

As ferramentas que a maquina pode usar sdo: EOT/ferramenta oscilante elétrica,
UCT/ferramenta de corte universal, CT/ferramenta de vinco, KCT/ferramenta de corte de
beijo, V-CUT, URT/ferramenta de corte universal, PRT/ferramenta rotativa elétrica, POT/
ferramenta oscilante pneumatica, que pode ser selecionada de acordo com o material de
corte. Consulte o catalogo para detalhes.

Para a instalagdo e depuracao profunda da ferramenta, consulte o video no disco U. A
seguir, as etapas de instalacdo EOT e KCT como exemplos.

EOT2-electric oscillating tool [

The Electric Oscillating Tool i idea fo eficiently
oneycomb display
hleather. This

e
igh-peromance toolis squipped witha
powertulai-cookd motor.

KCT - kiss cut tool
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. Removendo a tampa.

. Solte o parafuso de fixagdo da lamina na figura.

. verifique se os parafusos de fixagao da pinca da lamina estdo apertados.

. Preste atencdo a posigao da borda da lamina em direcdo ao entalhe.

. observe que a borda da lamina esta voltada para a esquerda.

. fixe a ferramenta de vibragao na coluna de posicionamento.

. preste atencao ao ponto vermelho voltado para o ponto vermelho quando a linha de
sinal estiver conectada.

8. Gire manualmente o eixo do motor de vibragao por 1 volta para garantir que nao haja
bloqueio.

NO UL~ WN =

(2). Instalagao de ferramentas KCT kiss cut:

A abra a base de montagem, B as faces da parte da lamina, C o ponto, e 0 comprimento
de vazamento da ponta é igual a espessura do material a ser cortado, f antes de instalar
a ferramenta, certifique-se de que a direcao vertical dos pequenos os pontos vermelhos
estdo na mesma linha reta, G aperte o anel de travamento e 0s pequenos pontos
vermelhos superiores e inferiores nao podem estar na mesma linha reta. Observe que o
furo circular em C esta a esquerda e H ajusta a pressao da base da ferramenta.

Nota: a profundidade da ferramenta deve ser testada apds a substituicdo da ferramenta ou
l[amina;
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(3). Instalagao da ferramenta POT Pneumatic oscillating cutting:

Nota:

Figura 3: confirme se dois parafusos foram afrouxados,

Figura 4: confirme se a lamina foi instalada no lugar e a lamina esta voltada para o
entalhe.

Figura 6: confirme se a borda da lamina esta voltada para a esquerda na figura.
Figura 7: coloque a placa de pressao no lugar.

(4). V-CUT (V02) installation:

; r
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Nota:

Figura 4: preste atencdo a direcdo da borda da lamina e observe que a lamina € uma Unica
borda.

Figura 5: preste atencdo a escala de ajuste do angulo da lamina.

Figura 6: certifique-se de que os pontos vermelhos superiores e inferiores estejam
alinhados, aperte a esquerda e solte a direita.

Figura 8: conserte a base da ferramenta v-knife.

(5). installation instructions of pressure roller
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(6). Instalacao da ferramenta DRT driven rotary cutting:

Nota:

Figura 3: remova a bainha da lamina conforme mostrado na figura.

Figura 4: retire a porca de fixacdo da lamina na figura.

Fig. 5: ao fixar a lamina, ndo a aperte vigorosamente para evitar que a lamina caia.

Fig 9: Observe que o orificio de travamento da cabeca de corte esta voltado para a
esquerda.

Fig 13: Conforme mostrado na figura, deve-se garantir que a cabega de corte esteja
instalada no lugar. Se nao estiver no lugar, gire a posicao do eixo do cortador.
Fig 14: preste atencdo a posicao da cabeca da faca depois que a maquina for reiniciada.

Nota: A profundidade da ferramenta deve ser reajustada apos a substituicdo da
ferramenta ou lamina; O uso de cada ferramenta pode se referir a figura a seguir
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Number| Marterial Remark Tool Recommended blade cut speed | Acc speed
. _ EOT 16° or26° ,0.63mm thickness blade 300 2000
1 KT board 3~5MM -
v-cut 45" big V cut blade 300 2000
UCT 45" 0.63mm thickness blad 300~500 3000
2 |roll material MM = : e e _
KCT graphtec blade 300~500 3500
i 3w EOT 16° or 45° ,0,63mm rthickness blade 400 3500
’ CT wheel 1 400 3000
corrugated — - —
3 EOT 16" ,0.63mm/1mm thickness blade 300 2000
board 5 2
3~7W V-cut small angle V cut blade 200 2000
CT wheel 2/3 300 2000
EOT 167 or 45 ,0.63mm thickness blade 300~500 3500
- ivory board = 1MM UCT 45" 0.63mm rthickness blade 300~500 3000
KCT graphtec blade 300~500 3000
2 | 3~5MM URT AMM /4MM router blade 100~150 800
5 acrylic
Y 5~10MM URT 3IMM /4MM router blade 50~100 500
o EOT 16° or26” ,0.63mm/1mm thickness blade 100~300 2000
2 1~5MM low density - - -
p PVC foam UCT 16° or26° ,0.63mm/2mm thickness blade 100~300 3000
)
board 5~10MM high densiry URT AMM /4MM router blade 100~ 200 1000
10~20MM URT 3IMM /4MM router blade 50~200 500
- honeycomb 10MM EOT(big) 16° 1mm thickness blade 50~200 1500
' board TOMM~20MM POT 16" 1mm thickness blade 50~150 1500
8 fabri single ply PRT round/polvgon knife with radius 20 ~ 28 300~500 4000
abric
1~10 ply PRT round/polvgon knife with radius 20 ~ 28 300 2000
5 plasric - EOT 16° 0.63mm/ 1mm thickness blade 300 3000
Smm :
corrugated UCT 16° 0.63mm/ Imm thickness blade 300 3000
1~3MM EOT 16" or45" | 0.63mm/1mm thickncss blade 300 1500
10 rubber
1~10MM POT 16° or 45" 1mm thickness blade 150 2000

4-4. Ajuste da profundidade de corte da ferramenta

Tool setting
interface

u3 |

Position: 12'31_

Tool

Speed: 12

UUuP

Depth: 12.34

U Half: 12.34
4

U Depth: 12.34

lFJ’:)sition: 1234
1S-op(:—:lled: 123
B 12.34
v
l[J)1ep’(h: 12.34

Back
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Conforme mostrado na figura acima, o botdo 1 posicao ajusta a profundidade da
ferramenta U, e a posicado 3 é a exibicao de profundidade. Clique na posicdo 2 quando a
ponta da lamina estiver perto da mesa, a velocidade de queda em U diminuird. Quando a
ponta da faca apenas tocar a mesa, pressione a posi¢cao 5 para salvar a profundidade em
U, e a posicao 4 é a profundidade da ferramenta salva dados.

4-4-2. Interface de ajuste manual de profundidade U1l

il  Tool setting r
; interface N

—_—

I ey boawd | 1234
B 12 e S |
e | e W\
unar 12,34 i ‘;12'34 |

UDepth | 12.34 1t 3 \712.34 \ ;

Conforme mostrado na figura acima, o botdo 1 posicao ajusta a profundidade da
ferramenta U1, e a posicao 3 é a exibicao de profundidade. Clique na posi¢ao 2 quando a
ponta da lamina estiver perto da mesa, a velocidade de queda U1 diminuird. Quando a
ponta da faca tocar a mesa, pressione a posicao 5 para salvar a profundidade Ul e a
posicao 4 é a profundidade da ferramenta salva dados.

4-4-3. Ajuste manualmente a posicao de profundidade da ferramenta U, U1 da ponta da
ferramenta longe da mesa.

Nota: A figura abaixo é o valor tedrico apenas para referéncia (a parte marcada é a
distancia 0). Se o material real ndo for totalmente cortado, vocé precisara alterar
manualmente os valores de profundidade U e U1.

1imm 10mm
R’z HiE¥T K3h7) %7
EOT UcT POT URT
]
& 73 ¥7] E#
DRT V-CUT KCT cr
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4-4-4. Dispositivo automatico de ajuste de profundidade da faca

Ideia de design: o ajuste manual da profundidade da faca é inconveniente e a velocidade
de ajuste é lenta, projetamos um dispositivo com ajuste automatico da profundidade de
corte da ferramenta. (Nota: KCT, V-CUT, POT nao sao adequados para esta funcao , a
faca de vibracao tera um erro de 1MM ao usar esta funcdo, recomenda-se cortar apos o
teste de profundidade).

Nota: Primeiro, confirme se a maquina que vocé adquiriu possui uma funcao de ajuste
automatico da profundidade de corte. Remova o porta-ferramentas antes de usar e use a
ponta da lamina para ajuste automatico de profundidade. (Antes de usar, vocé precisa
pressionar manualmente a ferramenta de ajuste de profundidade e verificar a luz
indicadora para determinar se a ferramenta esta normal). Se os dados de profundidade
ajustados automaticamente e os dados de profundidade ajustados manualmente forem
diferentes, ajuste a compensacao da ferramenta para corrigi-lo. (Vocé precisa ajustar até
gue o erro numérico esteja dentro de 0,05).

Pressione “Tool setting interface™:

H 1 i ' ‘ =
Position: 234 Position: 1234
Tool i Tool
12
Speed: | Speed: 123
U UP ‘ U1 UP """""""""""""""
12.34
Depth: Depth: 12.34
Ui
2 12.34 .
U Half: | | o 12.34
U Depth: | 12.34 7 ’ Save U1 | 12.34 |
gy : Depth:
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Interface de ajuste automatico de profundidade de corte:

u é--.---.---<-i u1
Position: 1234-I 5 Position:

N
|

/

\—
1 — [ — 1
U tool offset: HH # | U1 tool offset HH #
UDepth: 2 | HE## U1 T
1 - | Depth: L - |

sttt Igw ‘ aving o PR

/

L/—\—/

s - f

(1). U tool offset: Se os dados estiverem errados, vocé pode ajusta-los aqui. Este valor
€ geralmente negativo. A profundidade real é X, a profundidade apds o ajuste
automatico é Y e o valor de compensacao é Z, entao Z = X-Y.

(2). Profundidade U: Se o visor mostrar 0 apds o ajuste automatico de profundidade, a
profundidade apds o ajuste automatico de profundidade pode ser maior que o valor do
limite maximo de profundidade da ferramenta e o valor maximo do limite de profundidade
da ferramenta precisa ser ajustado.

(3). Movendo-se para U: Coordenadas de ajuste automatico de

profundidade da ferramenta U.

(4). U tool: botdo iniciar para ajuste automatico de profundidade.

(5). U position: pressione o dispositivo de ajuste automatico de profundidade manualmente antes
de usar o dispositivo, por favor, nao use o dispositivo se a luz do sensor nao estiver acesa.

N

Back \

4-5. Maquina e software
4-5-1. Diregao X,Y

Ao usar a camera CCD para posicionamento e corte, confirme se a dire¢do do padrao de
arquivo e o padrao de material sdo 0s mesmos.
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4-5-2. Configuracdao do nimero SP

O atributo de niumero de série SP da tela de toque da maquina corresponde ao atributo
de linha no software de design AMD. (Observagao: SP6 é fixo como atributo V-CUT) Os
tipos de ferramentas U e U1 estdo sujeitos a ferramenta U e a ferramenta U1 exibidas no
interface de tela sensivel ao toque. Exemplo: Instale EOT na cabeca U, instale CT na
cabega U1, corte papel ondulado para fazer uma caixa e exija que o CT funcione primeiro.
Vocé precisa definir a cor da linha CT para azul para No. 1 e a linha de corte para verde
para o nimero 2 em software de design da AMD. Na tela de toque da maquina, SP1 é
definido como U1l e SP2 é definido como U. A ferramenta U é definida como EOT e a
ferramenta U1 esta configurada para CT.

Parameter
F— sw U Tools: EOT l U1 Tools: ucT
e iEe
(7)) SP1: | None l SP5: | None l U Tang Angle
oy A 123.4
b (0 Compesation:
& ‘3, SP2: | None l SP6 : None l U1 Tang Angle
N Compesation:
p %) SP3 :
R I B |
'S
SP4: | None l SP8: | None l U1 Off Center: 1.23

4-6. Modelo de corte sem ponto de marcacao

4-6-1. O tamanho maximo do arquivo na direcao X/Y é menor que o tamanho de trabalho
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da maquina na direcdo X/Y. Usado principalmente para corte de material de folha Unica,
como papel ondulado, folha Unica, honeycomb board, cartdo KT ndo impresso, papelao
nao impresso e outros materiais.

(1). Defina o modo de software do sistema de corte: controle manual

(2). Colocagao de materiais

Coloque os materiais na area de trabalho efetiva da maquina e ndo exceda a faixa de
trabalho da maquina nas direcdes X e Y.

(3). Profundidade da ferramenta de teste

Cligue na acao U ou acao U1 na interface de teste manual da tela de toque para verificar
a distancia entre a Idamina e a mesa. Se a profundidade for muito profunda, vocé precisa
ajusta-la. Consulte as notas de ajuste de profundidade da ferramenta para obter detalhes.

(4). Operacao do Software

Clique duas vezes para abrir o software da camera CCD — entre na interface de
controle manual — mova a tecla de direcao — use o cursor cruzado para definir o

temporary origin of materialcutting — duplo clique para abrir o AMD design software
— clique em open the file in PLT/DXF/PDF format — Selecione file e move the file to
point 0 of the software —modifique o nimero da linha do arquivo de acordo com a
ferramenta usada — clique "cut the first page" — retornar a interface de controle
manual do CCD camera software — clique "send all".

%
L 1 | - Cut Pos:
Auniclets ]
ikt Sy | Temp Pos
Operate Settings Languages Help ‘
Width: 1300 mm  Height: 1600 mm  IP: 192.168.0.250 i
Manval | | 1
Send Oueve !
File Name Status 2 |
| ri ) Print All 6
s »
Pause
i
| Continue
d History ]
File Name St - AN . V. Exit
¢
1 + - P
. Zm & 2N\

Waiting File: 0 Translated File: 0 Sended Fle: 0
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4-6-2. O tamanho maximo do arquivo na direcao X é maior que o tamanho de trabalho da
magquina na X direcdo (para cortador de mesa transportadora).

E usado principalmente para o corte automético de bobinas cujas limas de corte sdo
maiores que a area maxima de corte da maquina.

(1). Selegao do modo de software: "SP page split" ou "Rolling split". Nota: "SP page split"
s6 pode ser usado quando o comprimento de um Unico layout de corte no arquivo for
maior que a area maxima de corte da maquina.

® CUTTING SYSTEM — X

Operate Settings Languages Help
Width: 1300 mm  Height: 1600 mm  IP: 192.168.0.250

Manual
Mode

Manual Print v Continue

DF Page Split
o o2 1

Rolling Split Status
|SP Page Split

aae Sn
Manual Print

é‘ CCD CUT

=

I CCD|

Ameida

Gutting
yStemiCED Send History
File Name Status

Waiting File: 0 Translated File: 0 Sended File: 0 T
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(2). Colocagao de materiais
Coloque os materiais na area de trabalho efetiva da maquina e ndo exceda a faixa de
trabalho da maquina nas diregdes X e Y.

(3). Profundidade da ferramenta de teste

Clique na acao U ou agao U1 na interface de teste manual da tela de toque para verificar
a distancia entre a ldamina e a mesa. Se a profundidade for muito profunda, vocé precisa
ajusta-la. Consulte as notas de ajuste de profundidade da ferramenta para obter detalhes.

(4). Abrir “Auto send SW” e “Roll pump” alternar na tela de toque

Parameter

[ = D~ - - )
.
i [ [ o sens sw GRS [xserasw: (G

Mmeral 1.23 Roll Pump : ) [Ie] Safety Switch: . OFF
Depth: | .

Material | X Estimate Wait SW: [[¥g]==
Direction: | Direction

Material

Offset: 14

(5. Defina o ponto inicial de corte para o material: Origem temp (A posicao do centro do
cursor cruzado no cabecote da maquina) Observe que a coordenada X deve ser 0, a
direcao Y ndo é necessaria.

; .
! 1

1: A a H
i All is Right!! |
.

Pen
. action

=

| Action

Test Speed:

123

=
—

| Action

EOT OFF

0 12345

=
| | Origin .

em ! ] 2, ; & g
O [i12345 Deep set i Back
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(6). Operacao do Software

Clique duas vezes para abrir o software de design AMD — clique para abrir o arquivo
no formato PLT/DXF/PDF — selecione o arquivo e mova o arquivo para o ponto 0 do
software — modifique o nimero da linha do arquivo de acordo com a ferramenta
utilizada — clique em " corte a primeira pagina"

Mo 182 Diply S OF Deplots 00 Tet MC“‘WWMMMO
2 [has Amg@-mm @BU"@@.QM‘%«A#MF!;
[ZlempnEBOoo-BOAXBHL~sbbaBssOInnnnssplORcna<a]
44N AZESIBRANE IO A BU =Ry 208 A2 Z PEN

-P1-AMD-461010796_01_20220418_155141_001.PLT
Operate Settings Languages Help
Width: 2500 mm  Height: 1600 mm  IP: 192.168.0.250
Manual
5 Pogesp (e ]| S| o]
60073 Send Queve
- File Name Status
3 P1-AMD-174833750_01_20220430_091 . wasing
2007
80073
: Send His
40073 =
C File Name Swtus
U, TYTTYTTeT nv,vvnrbn-rw'n-rr
0 400 800 1200 1600 2000

Translated Fle: 1 Sended Fie: 0 g
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4-7. Ponto de Marca Circular CCD Camera cutting

4-7-1. Corte de material impresso

(1). Requisitos do arquivo de corte

O tamanho do arquivo de corte ndo deve exceder a drea maxima de corte do
equipamento. Recomenda-se que o diametro do ponto da marca do circulo seja
definido em 5-6MM. O numero de pontos marcados deve ser par e organizado em um
arranjo aproximadamente retangular (ndo um retangulo também pode ser cortado).
O corte de reconhecimento de ponto de 2 marcas sé pode corrigir a diregdao de
deslocamento do arquivo e ndao dimensionara o tamanho de corte do arquivo. Se o
tamanho do recorte exceder 500 mm, recomendamos o uso de 4 ou 6 pontos de
marcacao. Usamos o modo de algoritmo de correcao de segmento, de modo que o
numero de pontos de marcacao afeta a precisdao de corte da maquina. Nao imprima

(2). Defina o0 modo de software do sistema de corte

® CUTTING SYSTEM — %

Operate  Settings  Languages  Help
Width: 2500 mm  Height: 1600 mm  IP: 192.168.0.250

= | . | Manual
Manual Print ~ Continue i | CCD |

DF Page Split
DF

Rolling Split Status

SP Page Split

LK Page Split

MQ Page Split ‘
[
|

Mﬁnua[ Print

Send History

File Name Status

Ameida

cutting

stem CCD Waiting File: 0 Translated File: 0 Sended File: 0 T|
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(3). Colocagao de materiais
Coloque os materiais na area de trabalho efetiva da maquina e ndo exceda a faixa de
trabalho da maquina nas direcdes X e Y.

(4). Profundidade da ferramenta de teste

Cligue na acao U ou acao U1 na interface de teste manual da tela de toque para verificar
a distancia entre a ldamina e a mesa. Se a profundidade for muito profunda, vocé precisa
ajusta-la. Consulte as notas de ajuste de profundidade da ferramenta para obter detalhes.

(5). Operacao do software

Clique duas vezes para abrir o AMD design software — Clique em open the file in
PLT/DXF/PDF format — ajustar a diregao do corte de documentos e materiais impressos
— selecione o0 arquivo e mova o arquivo para o ponto 0 do software — identificar

automaticamente os furos de perfuracao (marcas em forma de cruz e L nao precisam
desta etapa, apenas modifique o niumero de série da linha de marcas) — modifique o

numero da linha do arquivo de acordo com a ferramenta utilizada — clique em "cortar a
primeira pagina"

Pl b3t Doply St P Ouplcte lack 77\23:'?7 Dota Cutpage! Samudston Docblecd View Wedow Mg 7

ZQ_‘. d 0.0¢ .‘AEF @22 @R GONEIS L AYE |
L muBEBe oS R AXBH2mEAADRS [ INERES & ul_ﬁ%!..nga— B,
445 428X P8 AXRABKDD) 2B 0= 2 s 055572 BLHJE1 S,
4 5
2

Abra o software CCD camera — Selecione cut file — mova as teclas de seta para
encontrar a localizagdo aproximada do primeiro ponto de marcacdo — Clique = > 1 botdo
para encontrar o centro do ponto de marcagao —cliqgue no button “start”— a maquina

comeca a encontrar todos os pontos de marca automaticamente — a maquina comeca a
trabalhar.
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03221 BIAO\DisposeDir\BFE(1)-P1-AMD-631031640 01_20220420_ 150526 001.PLT X
Operate(Patterns CUT) Material(1MM) Camera
1 ) | Whole
‘ Reverse
<<Prev Plate
Next Plate))>
Last time cut
TYTTTTTTTTT I I T TYTT o ’.’CZ‘
>
Pause Stop Excit

4-7-2. Modo de corte multiplo automatico

(1). Requisitos do arquivo de corte (pegue o0 modelo Ninacut 2516, por exemplo)

A distancia na direcdo X do ponto de marcacdao é maior que 1300mm, a distancia na
direcao Y do ponto de marcacao ndo deve ser maior que a area maxima de trabalho da
maquina na direcao Y. A disposicdao dos pontos de marcacao é quadrangular. A disposigao
coordenada dos pontos de marcacao determina a precisao do corte da maquina. Como o
software CCD implementa o posicionamento segmentado dos pontos de marcacao, os
pontos de marcacao devem ser dispostos na parte externa do arquivo de corte, caso
contrario a precisao do corte pode ser afetada.

- ————
[ X . UARK ° .
 § : :
I 3
Printed documents
s . .
o [5) [ )
2k b
Cut file
o o o o
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(2). Defina em cutting syustem o modo: CCD cut

@ CUTTING SYSTEM —_ X
Operate Settings Languages Help
Width: 2500 mm Height: 1600 mm IP: 192.168.0.250

: . Manual
Manual Print v Continue Kloda CCD

DF Page Split
DF

Rolling Split Status
SP Page Split
LK Page Split

MQ Page Split
Manual Print

CCD CUT

Send History

File Name Status

)

Ameida
cutting
esppeep, |(Waiting File: 0 Translated File: 0 Sended File: 0 T

(3). Colocagao der materiais
Coloque os materiais na area de trabalho efetiva da maquina e ndo exceda a faixa de
trabalho da maquina nas direcdes X e Y.

(4). Profundidade da ferramenta de teste

Cligue na acao U ou acao U1 na interface de teste manual da tela de toque para verificar
a distancia entre a ldamina e a mesa. Se a profundidade for muito profunda, vocé precisa
ajusta-la. Consulte as notas de ajuste de profundidade da ferramenta para obter detalhes.

(5). Software operation

Clique duas vezes para abrir o AMD design software — Clique em open the file in
PLT/DXF/PDF format — ajustar a diregao do corte de documentos e materiais impressos
— selecione o arquivo e mova o para o ponto 0 do software — identificar automaticamente

os furos (marcas em cruz e em forma de L n3o precisam deste passo, basta modificar o
numero de série da linha de marcas) — modifique o numero da linha do arquivo de acordo
com a ferramenta utilizada — clique "cut the first page"
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Abra o software CCD camera — selecione o modo “auto multi cut” — mova as
teclas de seta para encontrar a localizagdo aproximada do primeiro ponto de marca —
clique (<5 botdo para encontrar o centro do ponto de marcagao — clique no botao
“start” — maquina comeca a encontrar todos os pontos de marca automaticamente —
a maquina ira trabalhar

| caleeraRaden\ Desia1 20220322 L BIAO\DisposeDir\1-P1-AMD-639218265_01_20220420_172152_001.PLT X
Operate(Auto Multi CUT] Material(1MM) Camera
~
1 ] Whole
8007 Reverse
<<Prev Plate
Next Plate>>
’ .
800 1200 1600 2000 2400 2800 Last time cut
v page:l
>
Ei 5
L{. Stant Pause Stop Exit
f 3 bing ( ate: Ay ) o Ca
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4-7-3. Modo multi corte automatico (rolo)

(1). Requisitos do arquivo de corte (pegue o modelo Ninacut 2516, por exemplo)

A distancia entre os pontos de marcacao entre cada documento impresso nao é inferior a
30mm, a distancia na direcdao Y do ponto de marcacdo nao deve ser maior que a area
maxima de trabalho da maquina na direcdo Y. A disposicdo dos pontos de marcagao é
qguadrangular . A disposicao coordenada dos pontos de marcagao determina a precisao do
corte da maquina. Como o software CCD implementa o posicionamento segmentado dos
pontos de marcagao, os pontos de marcacao devem ser dispostos na parte externa do
arquivo de corte, caso contrario a precisao do corte pode ser afetada.

1 L EPRISE 2
Y - Print file
|
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, " s S W | S S e ) S e
X PRCAaEERS
L IS
‘ . Cuting file

(2). No software cutting system selecione o0 modo: CCD cut

® CUTTING SYSTEM — X

Operate Settings Languages Help
Width: 2500 mm Height: 1600 mm IP: 192.168.0.250

Manual
Mode

CCD

Manual Print v Continue
DF Page Split
DF

Rolling Split Status
SP Page Split
LK Page Split

MQ Page Split
Manual Print

CCD CUT

Send History

File Name Status

)

Ameida

cutting
stem . CCD Waiting File: 0 Translated File: 0 Sended File: 0 T
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(3). Colocagao de materiais
Coloque os materiais na area de trabalho efetiva da maquina e ndo exceda a faixa de
trabalho da maquina nas direcdes X e Y.

(4). Profundidade da ferramenta de teste

Cligue na acao U ou acao U1 na interface de teste manual da tela de toque para verificar
a distancia entre a ldamina e a mesa. Se a profundidade for muito profunda, vocé precisa
ajusta-la. Consulte as notas de ajuste de profundidade da ferramenta para obter detalhes.

(5). Opera;ao do software

Clique duas vezes para abrir o software de design AMD — clique para abrir 0 arquivo no
formato PLT/DXF/PDF — ajuste a direcao do corte de documentos e materiais impressos
— selecione o arquivo e mova o arquivo para o ponto 0 do software — identifique
automaticamente a perfuracao furos (marcas em forma de cruz e L nao precisam deste
passo, apenas modifique o nimero de série da linha das marcas) — modifique o nimero
da linha do arquivo de acordo com a ferramenta utilizada — clique "cut the first page"

2@) 4 0ol .‘,;_QEF Arr= AR B PO ‘Aﬁm_a AN B o el
(2l WUBEBOO-BI A XBLULmSALARAS O INABNS S 01_7? ARS8 ~R®
PWASPATE [EOFACET: P15 YR A VET T ia = pommetey < 1) HPER
6 4 5

» - - . - - - - ~

Abra o software CCD camera — selecione o modo “auto multi cut(roll)” — mova as teclas
de seta para encontrar a localizagdo aproximada do primeiro ponto de marca — clique no
biotdo €& para encontrar o centro do ponto de marcacao — clique no botdo “start” —
maquina comeca a encontrar todos os pontos de marca automaticamente — a maquina ira
trabalhar
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R v Dir\823-P1-AMD-631996750_01_20220420 152131 001,
Operate(Auto Multi CUT(Roll)) Material(1MM) Camera

LT X

5. Interface do sistema

5-1. Interface de status inicial do dispositivo

Technology has changed life

5 Click
¢ enter the system §
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5-1-1. Status de trabalho dos sensores da maquina

@

u U1 ROT Servo
sensor sensor sensor sensor sensor sensor Alarm Alarm
o olel e @ e @ @
@ V) |\ O v @ @
Safety 2 Safety Pause 3 RZ U Auto U1 Auto N N

i one one
ensor1 sensor2 Signer Alarm Deep Deep

5-1-2. X/Y/Z/U/Z1/U1 status do sensor de direcao, verifique se o sinal do sensor esta
comutado. A localizagdo especifica do sensor é a seguinte:

e =
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5-1-3. Status do interruptor de seguranca dianteiro e traseiro, normalmente a luz esta
apagada.

5-1-4. Status do interruptor de pausa, a luz ndo acende em condicdes normais e acendera
quando houver uma falha no interruptor de pausa

5-2. Interface principal

Finished Used
Time :

12345 M

12345 S
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(1). System: Incluindo parametros comuns, parametros funcionais, fungdes avancadas
(2). Manual test: Incluindo teste de ferramenta, ajuste de profundidade da ferramenta,
configuracao de origem temporaria,

(3). move machine head and other functions
(4). Enter: Repetir o corte do Ultimo arquivo
(5). Reset: maquina sera redefinida para a posicao de coordenada de ponto 0

(6). Bomba: Deteccao automatica da fungdo de succao
(7). Tempo de uso finalizado: Ultimo tempo de corte e niUmero de pegas concluidas

5-3. Parameter

5-3-1. Selecione SP

Parameter

4 R 4 P R
) SP SET | | Function 4 f\rea Pumpl EV
N—— A — L \

—_— 4 NEp——— T

U Tools: EOT 1 U1 Tools: UcT !

SP1: | None l SP5: | None l U Tang Angle 123.4
Compesation: :
SP2: | None ! 8P6: | None ! U1 Tang Angle 123.4
Compesation: :
SP3: | None l SR | Hene m U Off Center: 1.23
8P4 :| None ! SP8: | None ! U1 Off Center: 123

U tools: Ferramentas montadas na base da ferramenta U, como ferramenta oscilante

elétrica, ferramenta de rotacao de desempenho, ferramenta oscilante pneumatica etc.

U1 tools: Ferramentas montadas na base da ferramenta U1, como a ferramenta universal
cut tool, kiss cut tool, creasing tool, etc.

U Tang angle compesation: Usado para ajustar o angulo de trabalho da ferramenta U ao
cortar. Os parametros ajustados entrardo em vigor apds a reinicializacdo do dispositivo.
Um valor de 1 representa 1°

U1 Tang angle compesation: Usado para ajustar o angulo de trabalho da ferramenta U1l
durante o corte. Os parametros ajustados entrardo em vigor apds a reinicializagdo do
dispositivo. Um valor de 1 representa 1°

U offset center: Usado para ajustar a verticalidade da ferramenta U a mesa quando ela
cai. Os parametros ajustados entrardo em vigor apds a reinicializacao do dispositivo.
Normalmente, ajuste o valor em 0,05 cada vez, a unidade é mm.

U1 offset center: Usado para ajustar a verticalidade da ferramenta U1 a mesa quando ela
cai. Os parametros ajustados entrardo em vigor apds a reinicializacdo do dispositivo.
Normalmente, ajuste o valor em 0,05 cada vez, a unidade é mm.
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Wkxht J I UREAKHE U Ut BB
Test File (UUITAQ) — ULUIOFC

O numero do SP deve corresponder ao nimero numérico ou numero de cor de cada
ferramenta no software de design da AMD. (O nimero da ferramenta da tela de toque da
magquina deve ser 0 mesmo que o numero da ferramenta no software de design AMD)

5-3-2. Function
Parameter

Ne——— . Namr——
e o1 | Auosenasw: (Y Fxsenasw: (ol

Matorlal /7‘ Roll Pump : | OFF Pre-cut switch: ' OFF
Depth: L | ; »
Material | X Estimate Wait SW: | OFF
Direction: L Direction \

Material
Offset: 1.23

Tipo de material/profundidade do material: Para papel ondulado de diferentes espessuras,
a ferramenta de vinco precisa ajustar diferentes valores de profundidade. Se vocé definir
o tipo de material antecipadamente, defina valores diferentes (em mm) para materiais
com espessuras diferentes. Ao usar a ferramenta de vinco, selecione o tipo de material

80



®Nina

predefinido, a ferramenta ajustara automaticamente o valor da profundidade. Nota: Esta
funcao so é valida quando o CT funciona nas direces X e Y.

Direcao do material/deslocamento do material: Quando o CT trabalha em material de papel
ondulado, a profundidade em uma direcao é normal, a outra direcdo é muito grande (o
papel ondulado esta danificado), o deslocamento do material (unidade mm) é necessario
nesta direcdo. Nota: Esta funcao sé compensa a profundidade em uma direcao X ou Y.
Auto send SW: De acordo com o tamanho do arquivo na diregao X, o cilindro de prensagem
do material abrird automaticamente apds o corte do arquivo e o cilindro pressionara o
material para garantir que o material e a plataforma rolem juntos para frente.

Roll pump: O interruptor anti-sopro é ligado e a bomba de vacuo de succao ndo desliga
quando a plataforma rola o material.

Fix send SW: Defina a alimentagdo de rolagem de comprimento fixo. Ao usar a camera
CCD para rolar e cortar, selecione o interruptor de alimentacao automatica no software e
ligue automaticamente os trés interruptores de “Auto send SW, Roll pump, Fix send SW".
Pre-cut switch: E usado principalmente para verificar se a faixa de corte da lima esta
dentro da faixa de tamanho do material. Quando este recurso estiver ativado, o arquivo
sera enviado ao dispositivo e o cursor cruzado se movera ao longo da borda do tamanho
maximo do arquivo. Vocé pode clicar em pausar varias vezes para cancelar enquanto se
move.

Estimate wait SW: Quando esta fungdo esta ativada, apos o cursor cruzado se mover ao
longo da borda do tamanho maximo do arquivo, vocé precisa clicar no botao "Continue"
€ a maquina cortara o material.

5-3-3. Area pump (Funcgao opcional)

Parameter
o b P 4 n. v R
SP SET § : Area Pumpl l
{ sPseT) L Function hrea Pum =3

m m Area Switch: 2 | OFF
1

"On" significa que a area de plataforma correspondente abre a adsorgdo. O canto inferior
direito corresponde a origem do cabegote da maquina.

Quando “off”, toda a faixa de corte tem efeito de adsorcao por padrao. Apds a abertura,
selecione a area onde deseja ativar o efeito de adsorcdo na posicao 1.

Pump type: manual - vocé pode selecionar a area de trabalho da bomba manualmente,
fluxo - area de trabalho da bomba ira ligar/desligar automatico (Siga a area de corte em
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tempo real)
Follow value: O valor do buffer periférico correspondente as co

ordenadas em tempo real

do cabecote da maquina é ativado antecipadamente para prever a area a ser percorrida.

Unidade mm 5-4. Parametro de funcdo

5-4-1. Speed
Speed

£ 3 & & £
Pen Speed: 1234 Move Speed: 1234 KCT Speed: 123
Pen Accel: 12345 Move Accel: 12345 KCT Accel : 1234
EOT Speed: 123 URT Speed: 123 DRT Speed: 123
EOT Accel : 12345 URT Accel: 1234 DRT Accel : 1234
CT Speed: 1234 VCut Speed: 123
CT Accel: 1234 VCut Accel : 1234

Velocidade/aceleracao de movimento da ferramenta caneta, dados de referéncia:

200~600. 1000~4000

Velocidade/aceleracao do movimento sem carga da maquina, dados de referéncia:

400~600. 3000~5000

KCT velocidade/aceleracao do movimento, dados de referéncia
EOT velocidade/aceleracao do movimento, dados de referéncia
URT velocidade/aceleracao do movimento, dados de referéncia
DRT velocidade/aceleragdo do movimento, dados de referéncia

CT velocidade/aceleracao do movimento, dados de referéncia:

: 100~600. 1000~5000

: 100~300. 1000~2000

: 50~150, 500~1000

: 100~800, 1000~6000

100~500 1000~3000

V-CUT velocidade/aceleracdao do movimento, dados de referéncia: 100~200. 500~2000
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Speed
UCT Speed: .1234
UCT Accel : 12345
POT Speed: | 123 ]
POT Accel : 1234
FCT Speed: 123

FCTAccel : | 1234  Previous §

UCT velocidade/aceleragdo do movimento, dados de referéncia: 100~600. 1000~5000
POT velocidade/aceleracao do movimento, dados de referéncia: 10~150. 500~1000

FCT move speed/acceleration, reference data: 50~300. 500~2000

5-4-2. Offset

Offset setting

S e T 3

Al
Pen (g(f:fset 123.4 i P[;e;a[:fo:wn ? Calibr;gi?n »123
Pen (?{f:fset [ 123.4 ‘ P[;;;p: ‘ 123 ' Calibr\a;gi?n 123
uofeet R | C[;’;g;":“’" N v
vome: RN CilP 123 Movepemy: | 1234
bl BRCTET
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Pen Offset X: A compensacao de distancia entre o centro da ferramenta caneta e a
origem do dispositivo (o centro do cursor cruzado) na direcao X. Unidade mm
Pen Offset Y: A compensacao de distancia entre o centro da ferramenta caneta e a
origem do dispositivo (o centro do cursor cruzado) na direcao Y. Unidade mm

0k

R e R A
Y Cursor point/Temporary origin

U Offset X: A compensacao da distancia entre o centro da ferramenta U e a origem do

dispositivo (centro do cursor cruzado) na direcao X. Unidade mm
U Offset Y: A compensacao da distancia entre o centro da ferramenta U e a origem do

dispositivo (centro do cursor cruzado) na direcao Y. Unidade mm

U

h):"'U
m?m
Z

f Y -

U1l Offset X: A compensacao da distancia entre o centro da ferramenta Ul e a origem
do dispositivo (centro do cursor cruzado) na direcao X. Unidade mm
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U1l Offset Y: A compensacao da distancia entre o centro da ferramenta U1 e a origem
do dispositivo (centro do cursor cruzado) na direcao Y. Unidade mm

Ul

S

PEN <

f Y =

Pen down delay: Atraso para baixo da ferramenta caneta. Nao modifique a vontade

en up delay: traso de ativacao da ferramenta caneta. Nao modifique a vontade

Cut down delay: U, U1 atraso na descida da ferramenta. Nao modifique a vontade

Cut up delay: U, U1 atraso na subida da ferramenta. Nao modifique a vontade

X reset offset: Ajuste a posicao da origem da maquina (o centro do cursor cruzado) na
direcdo X, normalmente é um nimero negativo, e um valor de 1 representa 1mm.

Y reset offset: Ajuste a posicao da origem da maquina (o centro do cursor cruzado) na
direcdo Y, normalmente é um nimero negativo, e um valor de 1 representa 1mm.
Calibration X1: Ajuste o tamanho do corte na diregao X do dispositivo no modo de corte
DF, 1 significa zoom de 0,1%.

Calibration Y1: Ajuste o tamanho do corte na diregao Y do dispositivo no modo de corte
DF, 1 significa zoom de 0,1%.

Move delay: Depois que a ferramenta se move para a posicao de corte, ela desce com
um atraso, € usada para materiais especiais. Unidade ms
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5-4-3. Roll
ROLL
Send Speed : 1234
Send Acc : 1234
Send Offset : 12.3
Punm Delay : 12
s 1234 1234 1234

Send speed: A velocidade na qual o dispositivo rola automaticamente o feed. Material
normal 200, tecido elastico 100

Send Acc: A velocidade acelerada na qual o dispositivo rola automaticamente o feed.
Material normal 1500, tecido elastico 1000

Send offset: Aumente ou diminua o comprimento da alimentacao de rolagem automatica
na direcao X. O valor normal é 0

Punm delay: O tempo que o dispositivo espera antes de rolar o feed automaticamente.
valor normal 0

Auto send position: O comprimento da alimentagdo é rolado manual ou automaticamente
pelo dispositivo. As coordenadas iniciais do equipamento na direcao X, o comprimento de
alimentacdao de rolagem automatica na direcdo X do equipamento, a distancia de
movimento na direcdo Y quando o equipamento esta alimentando automaticamente.
Unidade mm

Rolling motor delay: Tempo de espera do motor de alimentagao auxiliar, uso de configuracao

especial
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5-4-4. Function

Function parameter
| Speed | ' Offset | ROLL | lFunction | Back |
V-Cut Rake: I 30° ll | 12:3

V-Cut offset VCUT Turn [ saa |
1: 12.34 Angle: 123.4 I
V-Cut offset Material X
25 2 Direction: I Direction
V-Cut Material ‘ '
Compesation: 12.3 Offset: Ii
E():IE?-nI Deep OFF Cut Times: 123 I Thickness: I 12.34 I

V-Cut rake: Angulo entre a l1dmina de corte e a plataforma, geralmente definido em 45
graus, o angulo especifico é ajustado de acordo com a situacao real.
V-Cut offsetl: Ajuste a largura do V-cut entalhe. Valor de referéncia entre 0-16

|
|
|
I
|
e B
"
|
|
|

I

I

I

I

I

- =
| e

I

I

I

.y
I
I
I

V-Cut offset2: Usado para ajustar a distancia entre os pontos inicial e final das linhas
frontal e traseira do V-cut. Valor de referéncia: entre 0-10
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V-Cut compesation: Usado para ajustar o comprimento de corte das linhas duplas
dianteiras e traseiras ao mesmo tempo

V-cut turn angle: O angulo que aciona a agao de elevacao da ferramenta de corte em V
ao cortar. 0 significa que a ferramenta nao é levantada em nenhum angulo para cortar
arcos e 180 significa que a ferramenta deve ser levantada em qualquer angulo, exceto a
linha reta de 180°.

Direcao do material/deslocamento do material: Processo de ranhura em V para cortar
diferentes profundidades na direcao XY. A direcdo do material é para definir a direcao X
ou Y, e o deslocamento do material representa a reducao da profundidade da ferramenta,
em mm.

Corte profundo diferente: Depois que o interruptor é ligado, todas as ferramentas serao
cortadas em camadas de acordo com a espessura do material definida "H" e o nimero de
cortes "N". Por exemplo, a profundidade de corte normal "M" da ferramenta é 66, a
espessura do material "H" é igual a 9 e o niUmero de cortes "N" é igual a 3, entdo as trés
profundidades de corte sao 60, 63, e 66 respectivamente. Usado principalmente para corte
de material espesso, como folha de acrilico, borracha, etc.

5-5. Parametros Avancados
5-5-1. Tools
Nota: A velocidade de subida e descida da ferramenta ndao deve ser aumentada

arbitrariamente sem o consentimento da equipe técnica da empresa Bannerjet, e as
perdas e consequéncias serao por sua conta e risco.
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Tools
POTD
o e 2 coecc: | 123
e R 1234 | mecer 1234
“Spesdr e 1234 “spect 2
gg;ncsli:eed: 123 Kfczgl) :o " 1234 F;:;I;etl?own =
Pl {2 O Down 1234
eroon [ eon [

ECT down speed/down accel: EOT, UCT para cima/para baixo velocidade/velocidade
acelerada, valor de referéncia 300-2000

CT down speed/down accel: Velocidade de subida/descida do TC/velocidade
acelerada, valor de referéncia 300-2000

URT down speed/down accel: Velocidade de subida/descida URT/velocidade acelerada,
valor de referéncia 100-800

DRT down speed/down accel: Velocidade de subida/descida DRT/velocidade acelerada,
valor de referéncia 300-2000

VCUT down speed/down accel: VCUT para cima/para baixo velocidade/velocidade
acelerada, valor de referéncia 100-1000

POT down speed/down accel: Velocidade de subida/descida do POT/velocidade acelerada,
valor de referéncia 100-1000

FCT down speed/down accel: FCT para cima/para baixo velocidade/velocidade
acelerada, valor de referéncia 100-1000
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5-5-2. Accuracy

Accuracy

1/ \’ ], \: 2 . \/ ]/ \/ 1/' \,
Half Cut : = gy
Compesation: s EOT Offset: 1.23 X+ limit: 123
. .
Deep Limit: 123.45  UCT Offset: 1.23 X- limit: 123
o Y+ limit: 123
Deep Limit: 12345 CT Offset: 1.23 :
Gradient: 123 DRT Offset: 1.23 Y- limit: 123
Pump Delay: | 12345  pOT Offset: 1.23
Router ’
CIR Delay: 1234 Roll Delay: 1234

Half cut compesation: A compensacao da faca usada pelo half-knife tool sem a funcao de
rotacao, nao tem efeito sobre o novo half-knife tool e ndo precisa ser definido.

U deep limit: Limite a profundidade maxima de trabalho do U tool para proteger a mesa.
Tamanho do valor recomendado = profundidade normal + 1 mm

U1 deep limit: Limite a profundidade maxima de trabalho do U1 tool para proteger a mesa.
Tamanho do valor recomendado = profundidade normal + 1 mm

Gradient: A perpendicularidade mecénica das coordenadas XY é corrigida pelo software.
(deve ser garantido como 0 no modo de camera CCD)

Pump delay: E usado para ajustar o tempo de espera entre a transferéncia de arquivos
e a operacao da maquina. Recomenda-se usa-lo quando a distancia entre a bomba de
ar externa e o dispositivo for superior a 3 metros

Router CIR delay: E usado para ajustar o tempo de execucdo quando a velocidade de
URT tool atinge o valor de pico. O valor recomendado é 3000-6000, em ms

Different tools offset: nao ha necessidade de definir extra, todos os parametros foram bem
definidos na fabrica, ndo mude arbitrariamente.

X+limit: Por favor, ndo modifique este parametro arbitrariamente

X-limit: Por favor, nao modifique este parametro arbitrariamente

Y-+limit: Por favor, ndo modifique este parametro arbitrariamente

Y-limit: Por favor, ndao modifique este parametro arbitrariamente
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5-5-3. Function

Advance Parameter

4 R P’ \’ Z 3 4 \f P \/
| Tools | Accuracy | Il Function § | Advance § } Back
\h —f

A —— A4 A — 4 A
oot R Accet: 1234 Speea 12
U1 Rotate i
e |24 0 e IR
Rotate Low Synchronous
iﬁ;@f” 123 speed: 1234 emcient 12
Tools D 1 ‘
ot [ 123 setTimes: 1234
U1 Rotate Optimize Finished
Speed: 123 length: 12 Times: ‘ 1234

Canadian plus speed: E utilizado para potencializar a aceleracdo instantanea quando o
equipamento opera em linha reta. O valor de referéncia é 0

Turn angle: Define o valor do angulo que aciona a ferramenta para levantar ao cortar um
segmento de linha. O valor de referéncia é 30-45

Pen stop angle: Desacelere ao cortar arcos, por favor, ndo modifique este parametro
arbitrariamente

U/U1 rotate speed/rotate accel: Velocidade de rotacao da ferramenta U, U1, nao
modifique este parametro arbitrariamente

Rotate low speed: Aumente a velocidade de rotacao inicial, por favor nao modifique este
parametro arbitrariamente

Tools down start speed: Melhore a velocidade inicial de U, U1 subindo e descendo, por
favor, ndo modifique este parametro arbitrariamente

Initail cutting speed: Melhore a velocidade inicial de cada ferramenta ao trabalhar, por
favor, ndo modifique este parametro a vontade

Optimize length: Para desaceleracao do arco de corte

Arc speed: Use para definir a velocidade de corte do arco. Quanto maior o valor, mais
rapido o arco é executado. O valor precisa ser controlado entre 5-8.

Turning speed multiple: Aumente a velocidade de funcionamento do arco, o valor deve
ser controlado entre 2-4

Synchronous coefficient: Usado para controlar a velocidade de funcionamento do arco,
quanto maior o valor, mais lenta a velocidade de funcionamento do arco, o valor deve ser
controlado entre 8-10

Repeat cut SW: Corte de material em loop sem marcacao, consistente em todas as paginas
do documento. Requisito: O alcance maximo do arquivo na direcdo X é menor que o
alcance maximo de operacao do dispositivo, e o nimero de completacdes deve ser menor
que o numero de vezes definido. Por favor, preste atengdo para limpar.
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5-5-4. Advance
Advance Parameter

4 P 4 y B
m: | Accuracy § | Function | Il Advance

/
[

N s e 4 Z — N N N=/__
Machine 3 | " -
Type:  B4-1013 1234 1234 Tran Cancel: OFF
_ : Return ' Reset
Language: Chinese . Safety Switch: l OFF Defelt: | Default
Auto Repeat: | OFF Servo Alarm: m empzongln m
: Switch:
Auto Return: | UL Pause Function: \ OFF PG Switch: m
_ Position ; ;
Auto Deep . ‘ . m
St m Router Alarm: | )2z  Arcbuffer :
PAddress: | 123 || 123 | 123 | 123 [EIOE version: 1234

Machine type: o modelo correto da maquina ndo deve ser alterado a vontade.

Safety switch: o interruptor de trabalho do sensor de protecao de seguranga para os lados
esquerdo e direito da maquina

Tran cancel: Retorne o estado de funcionamento da maquina para o software CCD. Se
estiver ligado, o software CCD estara no modo de parar de enviar apds cancelar o arquivo
em execucdo, e vocé precisara clicar no botdo continuar do software para continuar
enviando arquivos. Normalmente permanecem fechados.

Language: usado para alterar o texto de exibicao do sistema.

Servo alarm: Recomenda-se ativar esta fungao. Se o servo motor do dispositivo tiver um
alarme, o dispositivo ird parar de funcionar e solicitara desligamento e reinicializagao.
Precisa limpar o alarme para continuar funcionando

Return defelt: Por favor, ndo modifique este parametro arbitrariamente

Auto repeat: Nao ligue a chave de deteccao de depuracao.

Pause function: Interruptor de pausa para o dispositivo, quando pressionado o dispositivo
esta em estado de pausa

Temp origin switch: Ele é usado para salvar as coordenadas do ponto inicial ao cortar
materiais sem pontos de marcacao e nao sera perdido apds a reinicializacdo ou
reinicializagdo. Vocé pode continuar a executar de acordo com a origem temporaria
original.

Auto return: O cabecote da maquina permanece na posicao apos o corte do equipamento.
Ha corte maximo, posicdo atual, origem mecanica e posicao zero. Por favor, escolha de
acordo com suas necessidades

PG switch: Quando o arquivo do dispositivo terminar de ser executado, a tela de toque
perguntara se deseja continuar. E usado principalmente para cortar arquivos sem pontos
de marcacao. Nao os abra quando houver pontos de marcacao.

Auto deep switch: Depois de ligado, a funcao de configuracao automatica da ferramenta sera
ativada.
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Por favor, determine com antecedéncia se 0 seu equipamento possui uma configuracao
automatica de ajuste de profundidade da ferramenta.

Router alarm: A ferramenta de tupia universal fara uma pausa quando o acionamento da
ferramenta de tupia universal emitir um alarme. Precisa limpar o alarme para continuar
funcionando

Arc buffer: Por favor, ndo modifique este parametro arbitrariamente

IP address: O endereco IP da maquina, reinicie o dispositivo apos altera-lo. Deve estar no
mesmo segmento de rede que o IP do computador e o IP da camera, ou seja, os 3
primeiros digitos sdo consistentes e o 4° digito é inconsistente.

Version: Verifique o niUmero da versdo do programa do sistema da maquina para facilitar
futuras atualizagdes do programa

5-6. Teste Manual

Test Speed:

123

oo

Go

1234 1234

AV AV

L x . 4 _

| Tem | i 5 u

1 1234.5 i} 1234.5 Deep Set | ‘ Back
| g | it = X

(1). Verifique o numero da versao do programa do sistema da maquina para facilitar
futuras atualizagdes do programa

(2). Use as setas do teclado para mover o dispositivo, vocé pode alternar entre alta e
baixa velocidade. O valor exibido em "Velocidade de teste" é a velocidade de movimento
em alta velocidade.

(3). Para testar diferentes interruptores e ferramentas:

Blowing: Botao de teste de sinal anti-sopro

Pump: Botdo de teste de adsorcdo automatica Clip

felt: Botao de teste de sinal de feltro de clipe

Pen action: Botao de teste para cima e para baixo da ferramenta caneta
Swags: Pressionando o botao de teste de sinal para cima e para baixo da haste

93



®Nina

U action: Botao de teste de profundidade de ferramentas U
DRT off: DRT no botdo de teste de sinal U1l

action: Botao de teste de profundidade de ferramentas U1
URT off: URT no botdo de teste de sinal

EOT off: EOT no botao de teste de sinal

POT off: POT no botdo de teste de sinal

Test speed: Interface de teste manual e interface de software CCD X, velocidade de
movimento na direcdo Y. Faixa de valores de referéncia 100-300

Go: Mova-se rapidamente para a origem temporaria ou a posicao coordenada da origem da
magquina

Temp origin: E usado para definir o ponto de corte inicial para material sem ponto de
marcacdo. Se o salvamento de origem temporaria nas configuracdes avancadas nao
estiver ativado, a origem temporaria se tornara automaticamente 0 depois que o
dispositivo for reiniciado ou redefinido.

Post origin: Clique no botdo e o cabecote da maquina se movera para a coordenada
maxima na direcao X

Front origin: Clique no botdo e o cabecote da maquina se movera para a coordenada 0 na
direcao X

Deep set: Ajuste a profundidade de trabalho das ferramentas U, U1, incluindo a
configuracao automatica da ferramenta e a configuracdo manual da ferramenta

5-7. Interface em execucao

Finished Used
Time :

12345 M
12345 | S

parameter §

0

Current Used
Time :

\—/
] :

..................

Current Tool: 3

J
Continue L

Current Position :

). Barra de exibicdo de alarme da maquina

). Exibicao do status operacional do sistema

). Exibicao do nimero de série atual do SP em execucao
). Exibicao de ferramentas atualmente em execucao

)

. Exibicao da profundidade atual da ferramenta
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Finished used time: tempo de execucao da maquina para o ultimo arquivo atual
used time: tempo de execucdao da maquina para o arquivo atual

Parameter: Antes de clicar, vocé deve clicar no botdo de pausa para entrar. E usado
principalmente para alterar parametros como profundidade da ferramenta e velocidade de
operacao durante a operacao do equipamento. Apenas aumente o valor, ndao diminua o

valor

Pause: Clicar uma vez colocara o sistema em um estado de pausa. Clicar duas vezes

seguidas cancelara o arquivo atual e executara o préximo arquivo apds parar.

Continue: Quando o sistema estiver em um estado suspenso, clique em Continuar e o

sistema continuara a ser executado automaticamente

5-8. Alarme comum

Informacao do alarme

Solucao

Finished Us
Time :

12345 M

2 .
12345 S .
Current Use

Time :
12345 M
12345 S

.
12345 pos |

o ———
= » J y)

* < e
23h -, =2
$ =

#; ‘ Av \-'
? ) Pause L
""" - T =

Switch pres System Suspend!!

Current Tool: inone: inone: 12.34

: \ /
3 | |
Current Position : i 12345 | {12345 | Lr—\_/\

Verifique se o interruptor de pausa da
maquina esta desligado

Interruptor de pausa ou cabo com
defeito

ut of time,please contect the manufacture

Entre em contato com o fabricante para
fornecer a senha. Reinicie o dispositivo e
cligue no espaco em branco no canto
superior esquerdo para entrar na interface
quando a tela de toque inicializar a
interface, tire uma foto e envie para o
fornecedor para fornecer a senha

Press Enter to Continue ! !

Press is Loy

=
=

Quando o interruptor de seguranca
disparar, verifique se esta bloqueado ou se
o circuito do interruptor de seguranca esta
com defeito.

Se este alarme continuar aparecendo apos
entrar no sistema, vocé pode entrar no
sistema e clicar no espaco em branco no
canto superior esquerdo para entrar na
interface de descriptografia e desligar
temporariamente o interruptor de
seguranca para resolver este problema.
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Information

1)Beyond the effective area, check whether the material is placed in the

effective area.2)Check whether the software parameter settings are

Por favor, verifique se a posicao do
material ou o ponto de marcacdo esta
colocado dentro da area de trabalho

efetiva do software CCD da maquina A

configuracao da faixa de movimento da
e b maquina esta incorreta

P - a0 | Por favor, verifique o alarme do driver

ime : > 4 _; = | Il . e A

2245 W .11?  J ﬁ%” 2 URT e reinicie manualmente clicando em

12345 S o w "

C_urrenl Use N m R.eset .

= N Vv 2 O interruptor de resfriamento de ar URT

12345 M Y ~ 7 e

s s - ) | néoestd ligado

1% pes RouterAIam System Suspend!! ———

Current Tool: none none 1234

Current Position : | 12345 | 12345 | j

Please Restart......

Verifigue as informagdes de alarme
exibidas por todos os drives e elimine o
alarme do servo drive

O dial do servo alarme da placa do sistema
foi modificado

c.‘_

The file is out of the format,
please retransmit after reset! ! !

A lima de corte excede a area maxima de
trabalho da maquina, ou a origem
temporaria esta muito longe, fazendo com
que a lima de corte ultrapasse a area
maxima de trabalho do equipamento
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Ameida Cutting System CCD 202204172113(1)

Can not find mark points!

X

Verifigue se os numeros de série de
perfuracao 1 e perfuragao 2 no software
de design AMD sao consistentes com os
numeros de série SP dos pontos de
marcacao no software CCD

Se a linha circular foi reconhecida como
um ponto de marcacao

Verifique se o raio da marca

ponto esta dentro da faixa de
reconhecimento automatico no software
de design AMD

| Ameida Cutting System_CCD_202204172113(1)

mark points(0) too few!

Por favor, verifique o niUmero de pontos
de marcagao no arquivo

AMD design software nao seleciona todos
os pontos de marca no arquivo

Ameida Cutting System_CCD_202204172113(1)

Something is wrong with your
camera, please check!

X

O cabo da camera esta desconectado ou
danificado O cabo da camera esta
conectado a falha da interface do switch
O IP da camera e o IP do computador nao
estao na mesma rede local

O software antivirus do firewall do
computador nao esta desativado

Can't capture the mark point!

Ameida Cutting System CCD 202204172113(1) X

O ponto de marcacao esta danificado ou
contaminado e nao estd claro, fazendo
com que a camera nao o reconhega

Ha um problema com a configuragdo do
tempo de exposicdo da camera do
software CCD

CCD software erro de configuragao do
tamanho do raio do ponto de marcagao

97




®Nina

O dispositivo encontra automaticamente o
modo de ponto de marcacao nao

, ) o encontra o ponto de marcacao .
Can't capture the mark point Change to manual mode? Press 'OK’ to ~ , L
change, Press ‘Cancel'to stop O ponto de marcacao esta danificado ou
contaminado e nao esta claro, fazendo
com que a camera nao o reconheca

Information

Cance

6. Descricao do posicionamento do CCD

6-1. Faca o arquivo de posicionamento CCD

6-1-1. Faca marcadores

Ao usar o modo de corte de posicao CCD, a camera identificard os pontos de marcacao e
calculara as coordenadas do caminho de corte através dos pontos de marcacao para atingir
o objetivo de corte preciso. Ao usar CCD position cutting mode, pelo menos 2 pontos de
marcacao devem ser projetados no arquivo. Quanto mais pontos marcados, maior a
precisdo, mas deve ser um multiplo de 2. Os requisitos especificos sdo mostrados na figura
a seguir:

Tipo de Marca Requisitos de tamanho

O didmetro sugerido do circulo
solido é de 5 £ 1 mm. A marca
impressa deve ser clara e a
distancia entre os pontos da
marca deve ser maior que 10
cm

Circulo Sdlido Preto

O comprimento das linhas
horizontais e verticais é de 1
cm e a largura das linhas é de
Preto “+” cerca de 0,1 cm. A marca
impressa deve ser clara e a
axxs : distancia entre os pontos da
marca deve ser maior

de 10 cm
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O comprimento total da marca
L & de cerca de 1 cm e a
largura da linha é de cerca de
“L” Preto 0,1 cm. A marca impressa
deve ser clara e a distancia
entre 0s pontos da marca
deve ser maior que

10 cm

6-1-2. Arranjo de pontos de marcagao

Cada lima de corte deve ser desenhada com pelo menos 4 pontos de marcagao, ou mais
de 4 e numeros pares. Para arquivo de corte de pagina Unica, sugerimos organizar os
pontos de marca em um retangulo. Devido a distancia de visao da camera, para um
padrdo, a distancia entre os pontos de marcacao deve ser maior que 10 cm.

Exemplos como formulario abaixo:

Arquivo — ° »
de corte

de

pagina

Unica . | ° =

Matriz ndo retangular

AquiVO . 0 . 0 ) ) ) . 1 N : i
de corte / et
de — ; ;
varias ' ' ' st 3t i .

paginas Remark: para varios

-pagina, a distancia entre
as marcas de 2 paginas
deve ser maior que 3 cm

6-2. Instrucoes Suplementares para Posicionamento

Posicao da primeira marca do CCD

Ninacut 2516 as maquinas da série precisam mover a camera (na cabega da maquina)
para a primeira marca manualmente, depois clique START (no software) para digitalizar
automaticamente. Abaixo da imagem FYI: A primeira marca é mostrada na posicao B, a
posicao A é a posicao da camera (na cabeca da maquina):
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6-3. CCD Instrucoes

6-3-1. Falha ao encontrar o ponto de marcacao automaticamente

Se a maquina ndo puder reconhecer automaticamente o ponto de marcagao devido a
danos no ponto de marcagao, dobras de material, etc., quando o software exibir um aviso
de "falha", Por favor clique "OK", e clique no software para alternar para low-speed
movement mode. Mova manualmente o centro cruzado da cdmera para o centro do ponto

de marcacdo e registre as coordenadas da marca. Clique ~ *?

automaticamente a préxima marca point.

Operate(Auto Multi CUT) Material(1MM) Camera

W : ? 1 3

Information

Can't capture the mark point Change to manual mode? Press 'OK' to
change, Press ‘Cancel’ to stop

Cancel

maquina ira encontrar

& whole

Reverse
<{<Prev Plate

Next Plate>>

Lasttime cut
v page:l

B
-
)

'+
b
£
I
11

3

100

Start Pause Stop

Exit
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Operate(Auto Multi CUT) Material(1MM) Camera

= J " EWhole
? 3
: Reverse
; <<Prev Plate
Y ¢ : Next Plate>>
n oo
Last time cut
20 4NN ANN RON 1000 v Ppage:l
>
1 i
l!/ Start Pause Stop Exit

6-3-2. Calibragem Manual

Devido a influéncia da iluminagao, reflexo do material e baixa precisao de impressado dos
pontos de marcacdo, se a camera encontrar a posicdo do ponto de marcagao
incorretamente, a velocidade é lenta e o cabecote da maquina se move diretamente para
a origem mecanica apos clicar no botdo "find mark point". Entdo vocé precisa usar a fungao
de calibracao manual do ponto de marcacao para recalibrar os parametros da cdmera.

Veja Abaixo:
Procure "Auto Calibration" e "Manual Calibration" em "Camera" options. Selecione

"manual calibration", password 7077 (o mesmo que calibracdo automatica)
" Operate(Patterns CUT)  Material(IMM)  Camera

o

— 0 Calibration

— l 9 " Ewhole

Reverse

<<Prev Plate

\
LT“ 1 Calc Cancel
10 : 1/ 1 Next Plate>>

p Last time cut
- AN LAARI R ARAS RARASRARAS RARAS A AR RY page: 1

B B Em
| L "I 070 o | K Start Pause Stop Exit
U S
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Mova a camera para a vizinhanga do ponto de 1/2/3/4/5 marca (para garantir que a
camera possa capturar o ponto de marca), mova 5 posicoes ao redor do ponto de marca
em cada ponto de marca para adicionar 5 pontos de calibracao e clique em “calculate”

apods a conclusao (calibragem manual da camera feita)
Operate(Patterns CUT) Material(1MM) Camera
] l ) " Mwhole

W0 Calibration Reverse

<<Prev Plate

Cancel
1/ 1 Next Plate>>

Last time cut
rrprreTrTTeTTTTTTITTTTTTPTTTYTTYTTYT ,  page: 1

Start Pause Stop Exit

6-3-3. Verifique o reconhecimento do software.

Independentemente do tipo de pontos de marcagao usados, preste atencao para
verificar a ordem de identificacao dos pontos de marcacao. Se a ordem nao for no
sentido anti-horario, significa que ha um problema com a posicao ou o nimero dos
pontos de marcacao. Precisa verificar o nUmero de pontos de marcagdo ou posicoes
de coordenadas.

Veja abaixo:

Operate(Auto Multi CUT) Material(1MM) Camera

~
'j l Whole
: Reverse
; F <<Prev Plate
4 ¢ : Next Plate>>
Last time cut
200N ann ANN RNN 100N v Ppage:l

>

—
-
—

k/ Start Pause Stop Exit
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6-4. Continuar o corte apos a interrupcao do corte transversal automatico.
Quando o computador ou equipamento estiver anormal e parar de cortar, é necessario
reimportar o arquivo para o software CCD, selecionar a pagina quando o corte for

interrompido para ser cortado novamente. detalhes como segue:
Operate(Auto Multi CUT) Material(1MM) Camera

M whole

Reverse
<<Prev Plate

Next Plate>>

Last time cut
page: 1

2 | [E] [
:J LJ ﬂ 0t o .—2 é Start Pause Stop
ﬂ >

| [\

Exit

eimporte o arquivo de corte para o software CCD e entre na interface acima, clique com
o botdo esquerdo do mouse no quadro vermelho para selecionar a area e use a roda do
mouse para diminuir o zoom da tela, depois de encontrar a area P2, cligue com o botao
direito do mouse no espago em branco para cancelar o estado atual de P1 e, em seguida,
cligue com o botdo esquerdo para selecionar a posicao P2. A lima de posicao P2 se tornara
a lima a ser cortada e as linhas ficarao mais grossas. Em seguida, encontre o ponto de

marcacao para cortar novamente.

Veja abaixo:

Operate(Auto Multi CUT) Material(1MM) Camera

iy

Whole

Reverse
<<Prev Plate

Next Plate>>

Last time cut
page: 1

Start Pause Stop

[+
1=
&
3| (ki (B
Al
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Operate(Auto Multi CUT) Material(1MM) Camera

A Whole

Reverse

<<Prey Plate

Next Plate>>

- 'I'"'""'T"'"""l""""'l"‘?
0 400 800 1200 1600 2000 2400
Last time cut
v  page: 1
< >
& o Eﬂ de | |TTT
« H -»|
J_ 070 S [./ Start Pause Stop Exit
+ >
| [\

6-5. Identifique automaticamente problemas de perfuracao

6-5-1. Configuracgao do raio de reconhecimento do ponto de marcagao do software de design
AMD. Recomenda-se definir o diametro do ponto de marcacao da lima de corte para 5-6 mm.
Em casos especiais, se o valor for definido maior ou menor que este valor, o nimero de
pontos de marcacao estara incorreto. Neste caso, o parametro do raio de identificacdo do
ponto de marcacao precisa ser definido. O tamanho real do ponto da marca esta dentro do
intervalo definido, primeiro selecione o segmento do circulo e clique para identificar o pungao
para identificar o ponto da marca.

Set cut parameters X
Xworkarea=| 130 device port= | COM1:9600.N.8.1 v clear all output file WD, PXPS.CKCMD
—_— i [Jwb cMD WD= |0
Y workarea=| 130 outut path= | SHON
output method [JPxcMD PX= |0
age num= 3 = i i
pag X outputscale= |1 [ dlip on piece overiap []Ps cuD wlo
i Nearest output i
Line1= |1 ¥ outputscale= |1 1% utp CJcKcMD ww=0is auto
Line2= |2 @ according to piece order
Automatic identification punching over cut{cut angle)
Line3= |3 S 1ICOMRCoMRS oty pleca ofter [Jenabled overcutlien NO= | 1
— 02 <hole 1 radius< |05 O according to li
= g to line order
Line4= |4 ‘ > begin overcutlen=  |-0.6
— i O double region cut
Lines=[5 04 <hole 2 radius< |07 o i 06
O Output in order of line type
VecutLLines= [6 dlosed line cut 5 EE=mE eS| 155 |
= e cut region o |
punch 1= [8 [ closed line overiay= 0 Y Possible overcutlength= |0.6
regnum= |1
< S o - — [Jusesp= |2 cut below lines:
punch2= |8 Small piece milling setiing reg height= 0 CM(0 no region) D )
— vm [Jenable setin — 1.Continuous ultrashortthan |0.07 | lines
duplicate Line9= 1 2 9
(duplicate lines need 2 pen NO) line NO= |2 cutSP= |3 dash line set 2Inner cut length= 0 lines
atien=lo5 | [set |¥7] v |dashline output extend length= | 0.1
solidlen= |03 no cutfing set
Reverse ol selng ki [03 | [JenablejineNO= 1
line NO= == 1
[Jreverse cut enable 2 maxnocuing e | 1.1
10 <degree range< 110 marker gap= |0 30 <degree range< | 150
reverse cutlen=0.6 Interface overcutlen= |0
[ —_— default CM,degree UNIT Punch output mode
(O all punching first
@ CANCEL (® one by one piece
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Fie Eot Ouplay Set OF Duphcate lock Tet Other Dats Cutpage! Smulstion Doublect View Window Melp

-8Xx
Sldsuo0cddRRE 2 BEOOPONLSIS.. A VRN,
s WHBBOO-BXXBLO2w=bbAlA AL REBARSs 80 RoBS <8,
44 AENREARAXXRSOD N 2B =8 CoO8HX T2 & +E2H,
found & holes
[ 1~ . | e
-‘-12)1,- $3CM 1.1 M) :

Se o raio do circulo de corte também estiver dentro da faixa do raio de configuracao de
reconhecimento automatico, ocorre um reconhecimento incorreto. Por favor, identifique-
0 como um ponto primeiro e depois selecione o ponto a ser cortado para altera-lo para
um segmento de circulo.

e R e e e S e e S e »
& =
oo
a oe
&# o
- | D
o ]
= ]
8- a &=
| ® =} & B 8 —=a
so =
sa
e T o S — T — =]
1 ! - |
I .
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File Eot Display Set OP Duplicate Llock Test Other Data Cutpage! Simulation Doublecut View Window Help

5 )« n ¢S ROREA 220 @R OO NKX DS ANVE e
/s WnBEOOC-HB AXBL2=-=bAalAo (> BEEAEs &0 ®opS—<s,
4 AN AENREARL4ENRRLEGDRHY2BMERvy Qo8B A28 +8EIE.

2 pu

7. Manutencao de Equipamento

Cuidar do equipamento limpando, limpando, lubrificando, ajustando, etc. Manter e
proteger o desempenho e a condigdo técnica do equipamento. Existem quatro requisitos
principais para manutencao de equipamentos:

(1). Mantenha o equipamento limpo por dentro e por fora, superficie de deslizamento sem

oleo, todas as pecas nao vazam 6leo/gas. Poeira e sujeira ao redor do equipamento devem

ser limpas

(2). Ferramentas, acessorios, pecas de trabalho (produtos) devem ser colocados
ordenadamente, tubulacdes e linhas devem ser organizadas.

(3). Adicione/substitua o dleo o tempo todo.

(4). Observe os procedimentos de seguranga, nao sobrecarregado com equipamentos,

o dispositivo de protecao de seguranca é completo e confiavel,

Se vocé ndo conseguir resolver as dificuldades, entre em contato com o suporte técnico da

nossa empresa

Os itens de manutencdo especificos sdo os seguintes:
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Especificagdes para manutengao

Item

Método

Conteudo

Periodo

Obs.

Maquina completa

Inspecao

14

Limpeza

Limpe a aparéncia
do equipamento e
verifique se a
parada de
emergéncia  esta
danificada

semanal

Machine head

Inspecao

14

Limpeza

1) Clean dust inside
and outside the
machine head
2)Head screw rod
filling with butter

Mensal

No. 3
graxa

a base
de litio
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Y-direction rail

Inspecao

14

Limpeza

1) Limpe a poeira e
as manchas

2) Trilhos, sliders,
adicione manteiga
3) Verifigue se o
pipeline esta
envelhecendo

4) Verifique se a
corrente esta
danificada

5) Endireite os fios e
tubos de ar dentro
da corrente de
arrasto para evitar
torcoes

Trimestral

No. 3
graxa

a base
de litio

Line rails on both sides in the X
direction

Inspecao

14

Limpeza

1) Clean dust and
stains
2) Rails, sliders, add
butter

Trimestral

No. 3
graxa

a base
de litio

X Belt pulley subassembly

Inspecao

14

Limpeza

1)Clean dust
between belt pulley
and timing belt
2)Align the position
of the timing belt
with the belt pulley
3)Timing belt
bearings need to
be lubricated with
grease

Trimestral
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Y main Belt pulley subassembly

Inspecao

14

Limpeza

1) Limpe a poeira
entre a polia da
correia e a correia
dentada

2) Alinhe a posicao
da correia dentada
com a polia da
correia

3) Os rolamentos
da correia dentada
precisam ser
lubrificados com
graxa

Trimestral

X, Y drag chain slot

Inspecao

14

Limpeza

1) Limpe a poeira e
as manchas

2) Verifique se a
corrente esta
danificada

3) Endireite os fios e
tubos de ar dentro
da corrente de
arrasto para evitar
torcoes

Mensal

Electrical box

Inspecao

14

Limpeza

1) Limpe a poeira e
as manchas

2) Verifique se os
fios estao soltos

trimestral

a
maquin
a deve
estar
desliga
da ao
inspecio
nar e
limpar
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Verifiqu

e Se 0S
parafus
INSpecao | 1y | impe a poeira e S
¢ as manchas ggf?oos
Hmpeza | ) Verifique verifiqu
regularmente se a| Trimestral |esea
bomba de ar esta conexa
: fixa oda
Air pump traqugal
a esta
solta ou
caindo
UL
. |
. 1) Limpe a poeira
Inspegao | &'as manchas
/ 2) adicione No. 3
Limpeza manteiga no Mensal graxa
rolamento a base
de litio

Electric oscillating tool

3) Parafuso de
fixacao

110




Ferramenta de rotacao de
desempenho

Inspecao

14

Limpeza

1) Clean dust
and stains

2) add butter
on bearing Clean

up debris in gear

gaps

4)S. crew fastening

Mensal

No. 3
graxa

a base
de litio
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