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cutting roem technology

1 Interface do software
1.1 Interface principal — Corte
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cutting roem technology

1 Interface do software
1.1 Interface principal — Corte
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1.1.1 Barra de informacoes
do arquivo

@ Nome do arquivo de corte D
@ Dimensdes do plano de corte (comprimento x largura)
® Quantidade de componentes do plano

@ Comprimento total das trajetorias

® Conjunto de parametros atualmente aplicado

® Indicacao do modo de avanco: exibe “Corte durante o
avanco” quando a fungao estiver ativa; no
posicionamento convencional por cruz, nenhuma
indicacao é exibida.

@ Coordenadas reais X e Y do ponto indicado pelo cursor
dentro da area de corte.

Visualizagdo do contorno e das trajetorias do plano de
corte.
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1.1.1 Barra de informacoes
do arquivo

@ Nome do arquivo de corte D
@ Dimensdes do plano de corte (comprimento x largura)
® Quantidade de componentes do plano

@ Comprimento total das trajetorias

® Conjunto de parametros atualmente aplicado

® Indicacao do modo de avanco: exibe “Corte durante o
avanco” quando a fungao estiver ativa; no
posicionamento convencional por cruz, nenhuma
indicacao é exibida.

@ Coordenadas reais X e Y do ponto indicado pelo cursor
dentro da area de corte.

Visualizagdo do contorno e das trajetorias do plano de
corte.

File Name: quad1600.iso

Size: 16002.25mm * 1000.00mm Parts: 16 Marker Length: 64.0m Parameters: 3pvc Cutting During Bitefeed
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1.1.2 Area de indicadores

@ Estado da maquina

Espera: estado inicial apds o desbloqueio; permite alterar parametros, selecionar o @ ©
plano e executar fun¢des.

Manual: permite executar movimentos comandados pelo operador.

Automatico: maquina executando o plano de corte.

Seguranca: modo destinado a manutenc¢ao do equipamento.

Pausa: tarefa temporariamente interrompida, com possibilidade de retomada.
Erro: maquina bloqueada; verifique a falha e efetue o desbloqueio. ® B e——— O,
@ Resposta do controle inteligente da lamina; fundo cinza indica funcdo desativada.
® Nivel de vacuo na area da mesa de cerdas.

@ Velocidade instantanea do cabecote de corte.

® Posicdes dos eixos: X/Y = posicdo na area de corte; C = posicdo angular; M =
frequéncia de oscilacdo da lamina.

® Compensacdo de vacuo: o ponteiro avanca conforme aumenta a frequéncia de
compensacao.

@ Afiacao da lamina: indicacao calculada pela distancia minima entre afiagdes e pelo
percurso apos cada afiacdo; com otimizagdo ativa, a velocidade € ajustada
automaticamente.
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1.1.2 Area de indicadores

@ Estado da maquina

Espera: estado inicial apds o desbloqueio; permite alterar parametros, selecionar o @ ©
plano e executar fun¢des.

Manual: permite executar movimentos comandados pelo operador.

Automatico: maquina executando o plano de corte.

Seguranca: modo destinado a manutenc¢ao do equipamento.

Pausa: tarefa temporariamente interrompida, com possibilidade de retomada. —_—

Erro: maquina bloqueada; verifique a falha e efetue o desbloqueio. ® Vacuum Offset Knife Sharpness D
@ Resposta do controle inteligente da lamina; fundo cinza indica funcdo desativada.
® Nivel de vacuo na area da mesa de cerdas.

vy vy
\\ I I/ \\ | I,

@ Velocidade instantanea do cabecote de corte. ©) @
® Posicoes dos eixos: X/Y = posicao na area de corte; C = posicao angular; M = .
frequéncia de oscilacdo da lamina. : i
® Compensacdo de vacuo: o ponteiro avanca conforme aumenta a frequéncia de Vacuum Velocy
compensacao.
@ Afiacdo da lamina: indicacdo calculada pela distancia minima entre afiacbes e pelo X: 0.0 C: 0.0
percurso apos cada afiacdo; com otimizagdo ativa, a velocidade € ajustada Y: 0.0 M: 0
automaticamente. C ’
©)
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1.1.3 Médulos de funcao

@ @ ®

@ Iniciar: inicia a tarefa de corte.

@ Parar: encerra a tarefa atual.

® Pausar: interrompe a tarefa; pressione novamente para continuar.

@ Posicionar: no modo de espera, permite posicionar os eixos X, Y, C e Z.
® Localizar componente: simula e posiciona um componente individual. .
® Avanco do enfesto: ativa ou desativa 0 avanco automatico.

@ Simulacao a seco: executa o percurso sem baixar a lamina. @ >|
Recortar componente: seleciona um componente ja cortado para novo -

corte. s i1 §  mAER .
@ Retornar: no modo de espera, retorna ao ponto de posicionamento da
janela atual. @ ® ® @

Pausa do transportador: quando ativa, o transportador ndo se move,
exceto no corte durante o avanco.
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1.1.3 Médulos de funcao
® ©) ®

@ Iniciar: inicia a tarefa de corte.

@ Parar: encerra a tarefa atual.

® Pausar: interrompe a tarefa; pressione novamente para continuar.

@ Posicionar: no modo de espera, permite posicionar os eixos X, Y, C e Z.
® Localizar componente: simula e posiciona um componente individual.
® Avanco do enfesto: ativa ou desativa 0 avanco automatico.

@ Simulagdo a seco: executa o percurso sem baixar a lamina. _@_ T >|
Recortar componente: seleciona um componente ja cortado para novo

corte.

@ Retornar: no modo de espera, retorna ao ponto de posicionamento da
janela atual.

Pausa do transportador: quando ativa, o transportador ndo se move,
exceto no corte durante o avanco.

Start Stop Hold

Postion Partloc.. Bitefeed Dryrun Part Rec...  Next

i @

TC Stop Back Previous
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1.1.4 Barra de ferramentas e progresso

@ Identificacdo do operador/turno. @) @) ®BAOO® @

@ Percentual concluido da tarefa atual.
® Acesso ao registro de eventos.

@ Salvar componente selecionado. :
® Medir distancia entre dois pontos. | 0% FREFIASEIEEL, -
® Visao geral do plano de corte.

@ Configuracdo das informaces exibidas; com “corte em pequena
folga” ativo, o ponto de entrada da lamina e o sentido de corte
podem ficar ocultos.

Acesso a todos os parametros. Senha de administrador: “imperia”.
@ Manutencdo: ajustes, monitoramento de estado e vida Util de
consumiveis. = 7563

& wE
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1.1.4 Barra de ferramentas e progresso

@ ldentificacdo do operador/turno.

@ Percentual concluido da tarefa atual.
® Acesso ao registro de eventos.

@ Salvar componente selecionado. —
® Medir distancia entre dois pontos. 0% Remaining Time: --:--:--
® Visao geral do plano de corte.

@ Configuracdo das informacdes exibidas; com “corte em
pequena folga” ativo, o ponto de entrada da lamina e o sentido
de corte podem ficar ocultos.

Acesso a todos os parametros. Senha de administrador:

_— ®

% Settings
Display Settings

v~ Outline ~ Inner line ~ Inner Paint line

"imperia”.
@ Manutencdo: ajustes, monitoramento de estado e vida Util de Text ¥ Order v Atrow
consumiveis. & Notch « Drill Paint point
Corner Separate Lines
Function Test
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1.2 Interface principal — Fila de tarefas
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diag100.iso

Drill1.NC

Drill2.NC

KnifeDrillTest.iso

KREISE.GBR

kreuz43.iso

kreuz44.iso

KUERBIS.GBR

MESSERTEST.GBR
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1.2 Interface principal — Fila de tarefas

bullmer &~ " e |

cutting room technology

Job Queue Parameters Statistics

( Cutting file list ( Cutting job queue

[ select M Clear — Delete 1T up J Down

STPU Marker Name | Parameter

Marker Name
diag100.iso
Drill1.NC
Drill2.NC
KnifeDrillTest.iso
KREISE.GBR
kreuz43.iso
kreuz44.iso
KUERBIS.GBR

MESSERTEST.GBR

10 Refresh <& Preview BY Modify B info custom
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1.2.1 Lista de arquivos de corte

@ Carregar: abre a pasta de tarefas de corte. @ ® ©)
@ Pesquisa: localiza arquivos por palavra-chave.
® Conjunto de parametros: seleciona os parametros adequados a P S
tarefa.
. . . . . = ez
@ Lista de arquivos: clique para selecionar o plano desejado.
® Atualizar: renova a lista ap0s inclusao ou exclusdo de arquivos. -
® Pré-visualizar: permite verificar e ajustar o plano antes do MRE R
carregamento. %0iso
@ Adicionar: envia o arquivo selecionado para a fila de corte; S0 iso @)
também é possivel adiciona-lo com duplo clique. S0Msheuiso
Edicdo de parametros: permite consultar os parametros de outra S0msheiso
tarefa enquanto existe um corte em andamento, conforme a fungéo miso
"Edicdo de parametros da fila de trabalho'”. R @
FE.iso
Q B B =xmus
® ® ®
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1.2.1.1 Pré-visualizacao do plano

@ Area de visualizaco do contorno do plano.

@ Escala X/Y: reduz ou amplia por proporcao ou dimensdo.

® Conjuntos: quantidade de conjuntos de componentes em uma camada.
@ Distancia de encadeamento: distancia entre o plano atual e o anterior.

® Rotacao/espelhamento: espelha nos eixos X ou Y e gira o plano em 180°.
® Camadas: quantidade de camadas do enfesto.

@ RepeticGes: numero de vezes que o plano sera cortado
consecutivamente.

Restaurar: retorna o arquivo a condi¢do inicial.

© Pré-visualizar: verifica o resultado das alteracoes. 190 Somme 198 30mm part
Carregar: carrega o arquivo com os ajustes aplicados. e

XF3 =8 1

YR EISER: 1 0
10 = 1
1 fEEERE: 3 [mm]

AREEIX /3 [Rlais RRELY /3[Rl
TR 180
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1.2.1.1 Pré-visualizacao do plano

@ Area de visualizaco do contorno do plano.

@ Escala X/Y: reduz ou amplia por proporcao ou dimensdo.

® Conjuntos: quantidade de conjuntos de componentes em uma camada. © Preview
@ Distancia de encadeamento: distancia entre o plano atual e o anterior.

® Rotacao/espelhamento: espelha nos eixos X ou Y e gira o plano em 180°.
® Camadas: quantidade de camadas do enfesto.

@ RepeticGes: numero de vezes que o plano sera cortado
consecutivamente.

Restaurar: retorna o arquivo a condi¢do inicial.

© Pré-visualizar: verifica o resultado das alteracoes. T a——p——
Carregar: carrega o arquivo com os ajustes aplicados. =

X Scale: 1 /1

Y Scale: 1 /1

Layer: 10 Bundle:

Cut Count: 1 Link Di...
Fiip X

Rotate the layout 180°
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1.2.2 Fila de tarefas de corte

@ Limpar: remove todas as tarefas quando a maquina ndo estiver cortando. @) @) ©) @ ®
@ Excluir: remove a tarefa selecionada fora do ciclo de corte.

® Mover para cima: altera a ordem sem deslocar a tarefa em execucdo da ( Cutting job queue

prinElie pOSIgéO. . " T clear — Delete T up J Down 4% Setti...
@ Mover para baixo: altera a ordem sem deslocar a tarefa em execucdo da

pr]me]ra posigéO. Marker Name | Parameter

® Configuracdes: mostra camadas, conjuntos, escala, repeticdes e demais dados. [EEEEEREES 2. 3. 4 Tommi

® Fila de corte: clique com o botdo direito para ativar o encadeamento quad1600s0 2.3 4. 10mmE

automatico com a tarefa anterior. QUAD.DXF 7 2. 3, 4. 10mm&E

@ Editar propriedades: altera a condicao de pré-visualizacdo do plano NOTCH.ISO
selecionado fora do corte.

Modificar: altera o conjunto de parametros da tarefa selecionada, exceto a
tarefa em execucéo.

[ 2 Breaklink . 304, 10mm#E

QUAD.DXF . 3. 4. 10mmis ®

E Info Custom @
@
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1.2.2 Fila de tarefas de corte

@ Limpar: remove todas as tarefas quando a maquina ndo estiver cortando. @) @) ©) @ ®
@ Excluir: remove a tarefa selecionada fora do ciclo de corte.

® Mover para cima: altera a ordem sem deslocar a tarefa em execucdo da ( smEss®

primeira posi¢ao. m s — 5 OE I ™ & e=
@ Mover para baixo: altera a ordem sem deslocar a tarefa em execucdo da

primeira posicao. e e

® Configuracdes: mostra camadas, conjuntos, escala, repeticdes e demais dados. [ 2 3 4. 10mmiE

® Fila de corte: clique com o botéo direito para ativar o encadeamento quad1600.s0 SRR
automatico com a tarefa anterior. QUADDXE - o 2. 3. 4. 10mm#E

@ Editar propriedades: altera a condicao de pré-visualizacdo do plano NOTCHISO () . 3. 4. 10mma

selecionado fora do corte. QUAD DXF _3. 4. TommE ®
Modificar: altera o conjunto de parametros da tarefa selecionada, exceto a
tarefa em execucéo.

@ Ir para corte: inicia a tarefa selecionada.

B mems 7 @

@
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1.3.1 Tela de parametros — Lamina

wllmer ™2 = . E W

stting reom teehueiogy Job Queue Cutting Parameters Statistics

/Z Knife

Min.Cutting Knife Frequency @ Max.Cutting Knife Frequency @
B shortcut  yalye - 2300 + t/min Value ~ 2600 + t/min

@ Language
Cutting Speed © Manually Started Vacuum ©
Value - 20 Value = 55

Vacuum Pressure At Bitefeed @ Vacuum Pressure At Cutting @

Value = 2 F Value = 75 + %

Min.Sharpening Distance @ Knife Width @
Value 600 Value 5.4960

Parameters:2. 3. 4. 10mm:#£
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Parametros relacionados a lamina. Todos podem ser alterados em qualquer modo, exceto “Largura da lamina”, que somente
pode ser ajustado no modo Seguranca. Consulte a Tabela 1-1.

Tabela 1-1
Parametro Descricao Unidade
Frequéncia minima da |No corte com frequéncia variavel, quando a velocidade de corte atinge o minimo, a frequéncia de ¢ /min
lAmina acionamento da lamina corresponde a este valor.
Frequéncia maxima da [No corte com frequéncia variavel, quando a velocidade de corte atinge o maximo, a frequéncia de r/min
[Amina acionamento da lamina corresponde a este valor.
Velocidade maxima de : o .
corte Velocidade maxima de deslocamento do cabegote durante o corte. m/min
Vacuo acionado Percentual de poténcia da bomba de vacuo aplicado quando o operador aciona o vacuo pelo painel ou por "
manualmente Ctrl+F9. !
Vacuo durante o avango |Percentual de poténcia da bomba de vacuo aplicado durante o avango do enfesto. %
Vacuo durante o corte |Percentual de poténcia da bomba de vacuo aplicado durante o corte. %
Distancia minima entre - A A o
afiagbes Ao atingir esta distancia de corte, a Idamina € afiada no proximo levantamento. m
a Distancia real da ponta ao dorso da Iamina; use “Redefinir’ para aplicar o valor do parametro “Largura
Largura da lamina ~ N mm
padrao da lamina”.
I siNte1933 1
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1.3.2 Tela de parametros — Idioma

O software permite selecionar chinés simplificado, inglés, russo, vietnamita, alemao, arabe, espanhol

e portugués.
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1.3.5 Tela de estatisticas

A tela permite consultar relatérios de produgao em tempo real.
1. A area (@ apresenta as tarefas concluidas na data selecionada,

total diario, tempo total de corte, velocidade média e eficiéncia

S — SN —
média. — e

2. Em @), selecione a data desejada. B A

3. Cliqgue em @ para exportar relatorios diarios ou mensais em

Excel.

4. Em @), defina um periodo personalizado para gerar o ®

relatério mostrado em .

o EEEE

EIEEAE:

2025/07/23 09:56 @ 2025/07/23 09:56 ﬁ
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1.3.5 Tela de estatisticas

A tela permite consultar relatorios de producao em tempo real. T = m

Parameters Statistics

2025/7/24 ® Export =+ More

1. A area (@ apresenta as tarefas concluidas na data selecionada, t65%5

Order LoadTime  Job Name State Finish Time Cutting Time  Para name Average Speed Parts Usage Efficiency

o7 o . 7 . o on . 7 . 08:29:01 quad16 1.5iso ) % 08:31:56 00:02:31 2. 3 10mm#E  38.21 m/min

diario, tempo total de corte, velocidade média e eficiéncia média. —
quad1600.iso L] % 08:33:56 00:01:29

NOTCH.ISO v 8:34:32 00:00:00

2. Em @, selecione a data desejada. o 15

00:14:05

3. Cligue em @ para exportar relatorios diarios ou mensais em Excel.

©)
4. Em @, defina um periodo personalizado para gerar o relatério mostrado
em (.
+s  More Report
Time Range:
2025/05/30 14:12 ﬁ 2025/05/30 1412 ﬁ
Report generation path: @
J 5INte1933 [
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2 Fluxo operacional
2.1 Desbloqueio

1. Pressione @ no painel de comando. A iluminacao
verde confirma a habilitacdo.

2. Cliqgue em @ para desbloquear o software.

3. Acione ® no painel para avancar automaticamente

0 material superior.

4. Cubra o enfesto com o filme plastico, vedando

todos 0s pontos sujeitos a entrada de ar.

hullmer

cutting room technology
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2.2 Carregar um plano de corte

Use as fung¢des indicadas nas paginas 9 (O@@®@), 10 (@@E®®D@®) ou 11 (B®@) para

carregar o plano e acessar a tela de corte mostrada abaixo.

bullmer PE&™ =

55807
Q

REFES: 640m

i;|1|||

HIIERE

1|t
o,

X: 1411.40 Y: 2029.75

default 0% FidFlaEBIATE): ------
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2.2 Carregar um plano de corte

Use as fung¢des indicadas nas paginas 9 (O@@®@), 10 (@@E®®D@®) ou 11 (B®@) para

carregar o plano e acessar a tela de corte mostrada abaixo.

bullmer =&™ “ ’- = B

Job Queue Cutting Parameters Statistics

Marker Length: 64.0m Parameters: 3TPU Cutting During Bitefeed

[B==1—_ ] V=

Vacuum Offset Knife Sharpness

AV Ay
<00, <G

X:-1079.15 Y: 126.08

default 0% Remaining Time: --:--:--
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2.3 Iniciar o corte

1. Ligue o vacuo pelo botao ® do painel ou pelo atalho Ctrl+F9.

2. Confirme se 0 arquivo e o conjunto de parametros correspondem
a tarefa. No modo de espera, cligue em @ para abrir o posicionamento em
trés etapas.

3. Use o joystick @, mantendo pressionado o botdo azul superior, ® 6
para levar o cabecote ao limite inferior direito da area util do enfesto.

4. Avance pelas etapas com @, verificando se o laser permanece na
area valida. Caso ultrapasse o limite, use @ para voltar ao ponto inicial.
Confirme sucessivamente com @ até iniciar o corte.
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3 Fungoes importantes
3.1 Marcar componente como ja cortado

No modo de espera, mantenha Alt pressionado e clique ou selecione os componentes. Eles ficam vermelhos e
passam ao estado “cortado”. Use “Recortar componente” para desfazer.

3.2 Priorizar componente

No modo de espera, mantenha Shift pressionado e clique no
componente nao cortado. Ele fica roxo; clique novamente para
cancelar. Ao reiniciar, o componente selecionado sera cortado
primeiro e o avanco do enfesto permanecera desativado.

3.3 Selecionar e salvar

No modo de espera, mantenha Ctrl pressionado e selecione os componentes. Eles ficam azul-escuro. Clique em @
para renomear e salvar a selegdo como novo arquivo.

I SINCB 1933 |
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3.4 Localizacao de componente

Durante o corte, esta funcdo permite interromper a tarefa e reposicio -@- L) >|

um componente ja cortado.
1. Clique em @ e confirme; a maquina para apds concluir o compone e NE1 (XeT P =11 ) {=TTo BN 010/ (V1o o= 4 XSO \ [0
2. Clique novamente em @ para ativar a fungdo.

3. Selecione um componente dentro da area de corte; ele ficara laranja.

4. Clique em @ para entrar no modo de localizagao. 7 6 5 I - ) 3
N

12117, 10 9 | 2
17/ 16 15| 14 1
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4. A janela mostra em (1) o contorno do componente selecionado.
5. Use @ para escolher o ponto de referéncia a esquerda ou a direita.

6. Cligue em @ para posicionar o laser. Entre no modo Manual e ajuste
o ponto pelo painel de comando.

7. Clique em @ para avancar.

i2Elsal IRIiEARFS

GERMAN QUALITY QUICK SERVICE

PartLocate

Please select the cutting point

» @)
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PartLocate

8. Clique em @ para o laser simular o contorno do componente.

9. Se a trajetdria estiver correta, clique em @; a maquina retomara pelo
primeiro componente ainda ndo cortado. Se houver desvio, use @ para
retornar e refazer o posicionamento.

Observagao: a area @ mostra as correcoes X e Y realizadas pelo painel.

Move the cutting head to right

X: 0.0
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3.5 Correcao de inclinagcao do plano

Defina “Estratégia de posicionamento em trés etapas” = 3 para habilitar a correcdao. No avanco
convencional com marcas em cruz, ajuste pequenas diferengas pelo joystick durante o

posicionamento. Com “Estratégia de inclinagdo do plano” = 1, o sistema verifica se algum @
componente ficara fora da drea de corte.

No corte continuo ou durante o avanco, faca a correcdao na primeira janela. Se perceber inclinacao
durante o corte, use @ para parar, @ para retornar ao ponto simulado e @ para entrar
novamente no posicionamento. Caso o sistema solicite “Localizacdo de componente”, execute-a

por D).
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3.6 Recorte de componentes
1. Ative @ para selecionar componentes ja cortados.

2. Clique ou arraste sobre os componentes; eles ficardo azuis. Para retirar um
item da selecdo, mantenha Alt pressionado e clique nele.

3. Use “Localizagao de componente” para reiniciar o corte.

5143
109 | 2
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3.7 Pausa do avanco do enfesto

No posicionamento convencional ou corte continuo, clique em @; o botdo
fica azul e a mdquina para antes do avanco ao terminar a janela. Clique
novamente para avangar.

No corte durante o avanco, clique em @ para suspender temporariamente o
transporte; a maquina termina os componentes na area Util e para. Clique em
@ e depois em @ para retomar o corte durante o avanco.
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3.8 Simulacao a seco o

Antes de iniciar o plano, no modo de espera,

cligue em @ para ativar a simulacdo e em ) para

iniciar o posicionamento. A maquina percorre toda

a tarefa sem baixar a lamina e sem avancar o

enfesto.
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3.9 Posicionamento

Pré-requisito: nenhuma tarefa em execucdao e maquina no modo de
espera.

1. Cliqgue em @ para abrir a janela.

2. Na drea @ informe as posicdes dos eixos X, Y e C.

3. Apds inserir os valores, clique em @ para posicionar.

4. Clique em @ para retornar todos os eixos ao zero.

€ Position

(0.0 - 1820)

(0.0 - 2030)

(0.0 - 360)
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3.10 Recuperacao apos parada de emergéncia ou falta de energia

1. Corte durante o avanco: reabilite a maquina - desbloqueie o software = ligue o vacuo - use “Localizacdo de componente” no
ultimo componente cortado (consulte 3.4) - retome o corte.

2. Corte normal: reabilite > desbloqueie = ligue o vdcuo = pressione Iniciar (1.1.3-@) - continue.

3. Interrupgdo durante o avango em corte normal: reabilite - desbloqueie = ligue o vacuo - Iniciar - confirme a janela de avango -
apos o avango automatico, execute o posicionamento em trés etapas - continue.

4. Interrupgdo apds o avango em corte normal: reabilite - desbloqueie = ligue o vacuo = execute o posicionamento em trés etapas
- continue.
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3.11 Retomar o corte a partir de um componente intermediario

1. Tarefa excluida antes do término, com material ainda na mesa:

Carregue novamente o arquivo, pressione Iniciar, execute o primeiro ponto do posicionamento em trés etapas e encerre o posicionamento.
(1) Marque como ja cortados os componentes concluidos (3.1).
(2) Pela funcao “Localizagdo de componente” (3.4), selecione um componente dentro da area e retome o corte.

2. Iniciar uma nova tarefa por um componente que nao seja o primeiro:

(1) Use “Selecionar e salvar” (3.3) para salvar os componentes desejados.
(2) Carregue o0 novo arquivo salvo e inicie o corte.
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3.12 Procedimento para troca da lamina

1. Em Espera, pressione Ctrl+F3 para entrar em Seguranca; a tecla @ piscara.
2. Pelas funcbes ® e @ do painel, abaixe o conjunto da lamina, acione o
mecanismo e gire o eixo C até um angulo adequado para remocao.

3. Retire o parafuso, desligue @ para recolher o acionamento e remova a
lamina.

4. Insira a nova lamina no guia inferior, incline-a para a frente, acione @ para
baixar 0 acionamento, encaixe-a na ranhura e aperte o parafuso. Desligue
@ed.

5. No grupo “Lamina’, execute "Redefinir largura da lamina”.

6. Pressione Ctrl+F3 para sair de Seguranca e execute 3 a 5 ciclos de afiacao
por ®. @

Knife Width @

Value mm & Reset
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4 Manutencao
4.1 Modulos de ajuste

4.1.1 Ajuste da trajetdria da lamina — modo de espera Test i il i

Knife Test Axis Test Knife Offset Test Drill Offset Test

Cutting

BiteFeed

1. Coloque papel perfurado sobre a mesa de cerdas e filme —

plastico por cima. Ligue o vacuo e posicione o cabecote na

érea l:'til- Knife Center:
@ Knife Width: 75110 [mm] “— -1Tmm

2. Clique em @ para cortar automaticamente uma cruz com @ — -

16 mm entre os dorsos.
@ Knife Center:  0.00 [mm]

3. Meca a largura do corte, a distancia do dorso e o desvio da ® Save

ponta. Ajuste @, @ e @, salve em @ e repita por @ até

obter 16 mm e alinhamento perfeito.

I since19e33 1
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4.1.2 Calibracao dos eixos — modo de
espera

1. Prepare papel perfurado e filme sobre a mesa de cerdas, ligue o vacuo
e posicione na darea util.

2. Cligue em @ para cortar um quadradode 1 m x 1 m.

3. Meca os lados, corrija ligeiramente X e Y em @/@ salve em @ e
repita até obter 1 m x 1 m.

4. Use @ para voltar e @ para seguir ao proximo ajuste.

Q® @

Test Monitor LLEYELE]

Knife Test

Cutting

BiteFeed

Bed

X Precision:  10000.0

Y Precision: 10000.0

i2Elsal IRIiEARFS

GERMAN QUALITY QUICK SERVICE

Maintain

Axis Test Knife Offset Test Drill Offset Test

[mm]

[mm]
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4.1.3 Calibracao do deslocamento do laser — modo de
espera

1. Prepare papel perfurado e filme, ligue o vacuo e posicione o cabecote
na area util.

2. Clique em (1); a lamina corta uma cruz e o laser se posiciona no
centro.

3. Meca o desvio entre o laser e o centro, ajuste X/Y em @/@, salve
em @ e repita até coincidir.

4. Use @ para voltar e @ para avangar.

Test

Cutting

BiteFeed

Bed

Monitor IMaterial

Knife Test

Knife

X Offset:

Y Offset:

i2Elsal IRIiEARFS

GERMAN QUALITY QUICK SERVICE

Maintain

Axis Test Knife Offset Test Drill Offset Test

[mm]
[mm]

Save

[mm]

[mm]
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4.1.4 Calibracao do deslocamento do perfurador — modo

de espera o o
1. Prepare papel perfurado e filme, ligue o vacuo e posicione o cabegote Test Monitor Material Maintain
na alrEa utll- Cutting Knife Test Axis Test Knife Offset Test Drill Offset Test

BiteFeed

2. Selecione em @ o perfurador a testar.

Bed

3. Clique em @; a lamina corta uma cruz e o perfurador fura o centro.

4. Meca o desvio, ajuste X/Y em @/@, salve em @ e repita até os Drill
pontos coincidirem. ©) + Dl ®Dil2 @ Dils  ® Dilk
. . X Offset: 0.00 [mm]
5. Use @ para retornar ao ajuste anterior. @
@ Y Offset: 0.00 [mm]
@ Save
[mm]
Record
[mm]
«
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4.1.5 Posicionamento manual da mesa de cerdas — modo

de espera
1. Em (), informe a distancia de movimento. Para mover também a
ponte, marque “Avancgo sincronizado”. i s "
] P . o o s [ === [ DENHREEEIRIE
2. Pressione “Iniciar ; @ mesa se move pela distancia definida. =
o

3. A drea (3 mostra o retorno do encoder em tempo real. I
233

4. Durante o movimento, pressione “Cancelar” (@) para parar. s

CHESTEET
0 [mm]

EfdgAE:

[mm]

[ @
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4.1.5 Posicionamento manual da mesa de cerdas — modo

de espera
1. Em (), informe a distancia de movimento. Para mover também a
ponte, marque “Avanco sincronizado”. Test Monitor Maintain x
. ‘e ” ) R . L. Cutting BT manual position BT ecoder debugging Cutting During Bitefeed Test
2. Pressione “Iniciar ; @ mesa se move pela distancia definida. —

Sharpening

3. A drea (3 mostra o retorno do encoder em tempo real.

Bed

4. Durante o movimento, pressione “Cancelar” (@) para parar. Knife Inte...
Encoder feedback value:

Axis-C Ru...
0 [mm]

Position input value:
[mm]

Synchronous.
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4.1.6 Calibracao do encoder da mesa de cerdas — modo de espera

1. Prepare papel perfurado e filme, ligue o vdacuo com a mesma configuragao de
produgdo e posicione o cabegote na area util.

Test Monitor IMaintain X

2. Clique em @ ; com eixo C em 90°, a lamina faz um corte e a mesa avanca 1 m Cutting BT manual position 5 i A Cutting During Bitefeed Test

com vacuo. BiteFeed

. N Sharpening

3. Cligue novamente em @; com eixo C em 270°, faca o segundo corte. @
Bed

4. Meca o desvio entre as pontas. Em @ use valor positivo para avancar o LI U )

. . . BT accuracy correction:(-10.0, 10.0)

segundo corte ou negativo para recuar; calcule em @ confirme o valor gerado e Axis-C Ru. | B -

(5 e salve em (8). Reinicie o software e repita até coincidir. Para o corte durante o recision:

avanco, pode ser necessario deslocar o segundo corte 1-2 mm no sentido positivo e p—

de X.
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4.1.7 Ajuste da afiacao — modo de espera

1. Ative em (1) a “Afiacio segmentada”, conforme o sistema instalado.
2. Use @ para comandar separadamente cada etapa do ciclo.

3.Em @, ajuste dangulo e tempo de afiacdo; no sistema cilindrico, ambos usam o
parametro 270.
EJISE

4.Em @, execute um teste individual; esta fungao nado existe no sistema cilindrico. -

. CHIEE T
5. Use @ para executar o ciclo completo. AEBDE
EIERE:

ENRRAR:

E=7] LEadfa): [ms]

ETTREIE: [ms]
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4.1.7 Ajuste da afiacao — modo de espera

1. Ative em (1) a “Afiacio segmentada”, conforme o sistema instalado.

Test Monitor Maintain

2. Use @ para comandar separadamente cada etapa do ciclo. S ppp— E T ——
. A . ~ . Ve . BiteFeed
3.Em @, ajuste dangulo e tempo de afiacdo; no sistema cilindrico, ambos usam o Knife Frequency Cancel
o Sharpenin,
pardmetro 270. —=
Bed Sharpen Cylinder PullBack
4. Em @, execute um teste individual; esta fung¢do ndo existe no sistema cilindrico. |-

Axis-C Ru...
Segment Sharpening Cyl Pullin PullBack

5. Use @ para executar o ciclo completo.

SharpenDeglLeft:
SharpenDegRight:
Sharpen Up Time:

Sharpen Down Time:

Save

One Side Sharpening ® ® Right SI Start

Sharpen
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4.1.8 Ajuste dos limites da mesa — modo bloqueado

1. Leve a ponte aos limites mecanicos maximos de X e Y, S i ar
garantindo que o cabecote ndo colida com outros dispositivos; amem | RER SEIRLE. VR
depois redefina o zero conforme 0s novos limites. wwRE

e L XA EMS: 0 [mm]
2. As areas @ e @ mostram as coordenadas X/Y em tempo real. ® ARG

Ty g 1800 [mm)

3. Cliqgue em @ e @ para confirmar e salvar os limites maximos.

CHiES it

FkYHISMLE: 0

YRS AR :

@ rd 2000 [mm]
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4.1.8 Ajuste dos limites da mesa — modo bloqueado

Monitor Maintain

1. Leve a ponte aos limites mecanicos maximos de X e Y,
garantindo que o cabecote ndo colida com outros dispositivos;

set limit positon please move cut head to Maximum X-axis and Maximum Y-axis position.

depois redefina o zero conforme 0s novos limites. P— .
i cut head in axis X: 0 [mm]
2. As areas @ e @ mostram as coordenadas X/Y em tempo real. = R——

@ — rd 1800 [mmj ¥ @
Knife Inte...

Axis-C Ru...

3. Cliqgue em @ e @ para confirmar e salvar os limites maximos.

cut head in axis Y: 0

Y-axis mechanical maximum limit:

@ rd 2000 [mmil @
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4.1.9 Teste do controle inteligente da lamina — modo bloqueado

1. Defina o limite em &, o método de teste em ®, o angulo de desvio ou
fixo em ® e, em @), se o cabecote baixara e se a lamina oscilaré.

2. Leve o cabecote a area Util, selecione as condicdes e inicie em @. - 0= =
TIESHEIERERR 0.000000

3. Os resultados aparecem em ®. Verifigue o estado mecanico do eixo C

BB 001
nos angulos destacados em vermelho.

et | EsnhE

hiekbfal
©30° @45 @60 ®90°

Q © OO

TOE J)z=Eh
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4.1.9 Teste do controle inteligente da lamina — modo bloqueado

1. Defina o limite em @, o método de teste em ®, o angulo de desvio ou
fixoem ® e, em @, se o cabecote baixara e se a lamina oscilara.

2. Leve o cabecote a area Util, selecione as condicdes e inicie em @. - 0= =
TIESHEIERERR 0.000000

3. Os resultados aparecem em ®. Verifigue o estado mecanico do eixo C

BB 001
nos angulos destacados em vermelho.

et | EsnhE

hiekbfal
©30° @45 @60 ®90°

Q © OO

TOE J)z=Eh

I SINCB 1933 |
Germany



hullmer EESE IPERS
GERMAN QUALITY QUICK SERVICE

cutting roem technology

4.1.10 Amaciamento do eixo C — modo bloqueado

1. Em @), selecione velocidade e sentido de rotacao do eixo C.
2. Pressione @ para iniciar e (@ para parar. i s s

. ) ) ) CHIESIER e i RNRE D Cif
Atencao: faixa de velocidade do eixo C: 1-200.

Chiliet77i L iliuia g ® Tt

ClliiErsIEEL 50 [r/min]
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4.1.10 Amaciamento do eixo C — modo bloqueado

1. Em @), selecione velocidade e sentido de rotacao do eixo C.

2. Pressione @ para iniciar e @ para parar. e e i

Cutting Axis-C Running-in The axis-c rotates in the set direction and spead

Atencao: faixa de velocidade do eixo C: 1-200.

BiteFeed
Sharpening
Bed
Knife Inte...

Axis-C Ru...
o Direction * Clockwise ® Anticlockwise

Speed 50 [r/min]
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4.2 Sinais dos moédulos

4.2.1 Monitoramento — entradas digitais

1. Os sinais digitais sao apresentados na ordem dos
moddulos e podem ser conferidos com o diagrama
elétrico.

2. Se o software nao desbloquear, verifique o estado das

entradas para localizar a causa.

Test

Input

Output

Monitor

A10-EL1859
MachineBackward
MachineForward
TCStop

Reserved

® Reserved

Reserved

Reserved

Reserved

Material

Maintain

A11-EL1809

EmergencyStop

* AmplifierOk

ControlVoltageOn
AirPressureOk
AmplifierPowerOn
TCPauseBtn
IntervallBiteFeedBtn
TCForwardBtn
VacuumSensorReduced
VacuumRunOK
VacuumValveSwitch
Reserved

Reserved

Reserved

Reserved

Reserved

fEEonlw IRIEARF

GERMAN QUALITY QUICK SERVICE

A30

ControlOnBtn
ControlOffBtn
EnterBtn

AbortBtn

RestartBtn

StopBtn

ManualBtn
VacuumOnBtn
SharpenBtn
LateralCuttingBtn
KnifeDriveDownBtn
KnifePlateUpDownBtn
LaserPointerBtn
KnifeDriveOnBtn
BTBackwardBtn
BTForwardBtn
ManualBitefeedBtn

AutoConveyingBtn

A21-EL1809

XMinLimitSwitch
XMaxLimitSwitch
YMinLimitSwitch

YMaxLimitSwitch

* SharpenCylinderPosMid

KnifeDriveAbove

ill1Above

Drill2Above

Reserved

KnifeDriveBelow

Drill1Below

Drill2Below

Reserved

® SharpenCylinderPosOut

KnifeBreak

SharpenCylinderPosin
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4.2.2 Monitoramento — saidas digitais

Pré-requisito: no modo Manual, pressione Ctrl+F3 para entrar
em Seguranca; abra as saidas digitais para comandar os Monitor | Materisl  Maintain

atuadores.

1. Os sinais sao exibidos pela ordem dos moédulos e podem ser
comparados ao diagrama elétrico.

2. Se o software nao desbloquear, confira o estado dos sinais.

A10-EL1859
(® BTMotorBreak
@ VacuumValve
O Reserved
@ Reserved
@ Reserved
(® MoveMotorBackward

(® MoveMotorSpeed

A12-EL2809
® AirTable
O VacuumForward
@ BTMotorBiteFeedSpeed
@ BTMotorBackward
@ BTMotorForward
(® BTMotorCleanSpeed

(® TransferTableOn

3. Nesta tela, é possivel comandar movimentos

(® TCMotorBiteFeedSpeed || (® TcOrMachineForward

individualmente. @ Cormrotorr

~ OConUolOn
4. Ao fechar a tela, todos os comandos executados sao ® i
restabelecidos. © Reserved

@ VacuumValveOff

@ VacuumValveOn

® TCMotorPowerOn

® MoveMotorPowerOn

A30
(® ControlOnLed
(® ControlOffled
@ EnterLed
® Abortled
@ Restartled
® stopled
® Manualled
® VacuumOnled
® SharpenLed
@ LateralCuttingled
@ KnifeDriveDownlLed
@ KnifePlateUpDownLed
@ LaserPointerLed
® KnifeDriveOnLed
® BTBackwardled
@® BTForwardled
® BTAndTCForwardled

® AutoConveyingled

A22-EL2809
® Drillion
® DrilliDown
@ SharpenCylinderOn
® AirOiler
@ KnifeDriveDown
® KnifePlateUpDown
® Drill2Down
® oiler
® SharpenCylinderOut
® Drill20n
@ LaserPointer
@ FabricClamp
® OilKnifeCooling
@ SharpenMotorOn
® KnifeDriveSharpenDown

® AirknifeCooling
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4.3 Manutencao @

@ Os itens sdo agrupados por periodicidade. Monitor Maintain

Cada modulo mostra a Ultima manutencao, o

tempo restante e a previsdo da proxima, calculada 100H > g H 2

pela média dos 30 dias anteriores, com minimo de >> Lastmaintenance time: 2023-06-16

4 horaS >> Next maintenance time: 2025-07-09 Go Maintain

@ Importar planilha: carrega uma estratégia de

manutencao atualizada. 500H o Uiy s A0

® Exportar planilha: exporta a estratégia >> Lastmaintenance time: 2025-06-16

; Next maintenance time: 2025-10-18 Go Maintain

existente. w”

@ Registro: abre o historico de manutencdo. .

® Manutencdo em um clique: redefine todas as 2000H >> Remaining time: 1398H

Categorias Venddas >> Last maintenance time: 2025-06-16

>> Next maintenance time: 2026-10-28 Go Maintain

3000H >> Remaining time: 2998H
>> Last maintenance time: 2025-06-16

>> Next maintenance time: 2027-07-05 Go Maintain

& fun B Company Service Hotline: 400-111-910CEmail: sparepart@bullmer.com.cn  One-click reset
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4.3 Manutencao @
it
@ Os itens sdo agrupados por periodicidade.
Cada modulo mostra a Ultima manutencéo, o 100/) g5 >> FISEE: 99
tempo restante e a previsao da proxima, calculada >> ERRSHIE:
pela média dos 30 dias anteriores, com minimo de >> TRESAE: 2025-08-09 HRF
4 horas.
@ Importar planilha: carrega uma estratégia de 500/) Ay >> FSEE: 500
manutencao atualizada. >> ERERHAENE: 2025-07-16
® Exportar planilha: exporta a estratégia >> FREHAME: 2025-11-18 e
existente.
@ Registro: abre o histérico de manutencéo. 2000/) ke >> FREE: 1999/
® Manutencdo em um clique: redefine todas as >> ERRFEE:
categorias vencidas. >> TRESHAIE: 2026-11-27 HRA
3000/) A9 >> FIREHED: 2999\
>> _EiRERFERTE:
>> TFiR{RSFEIF: 2027-08-04 =RE
hd ] =] AFIRSHLE: 400-111-9100  @B#E: sparepart@bullmer.com.cn —BRF
@ 6 o ©,
J SINtE1933 I
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4.3.1 Manutencgao

1. Quando restarem 20% do intervalo, o
sistema avisa para preparar as pecas. Se a
manutencdo vencer, hd um aviso ao ligar; se
0 equipamento permanecer ligado, o aviso
se repete a cada 24 horas. Na janela ®,
entre no modulo, selecione “Ir para
manutencao” @ no grupo indicado e abra a
lista de pecas ®. Confirme se todos os itens
estdo disponiveis.

i2Eoolds IRIRARFS

GERMAN QUALITY QUICK SERVICE

2000H >> Remaining time: 300H

>> Last maintenance time: 2025-07-22

>> Next maintenance time: 2025-10-05 Go Maintain

. . . Details of maintenance items
Maintenance project reminder

Parts List

Category: 100H
Insufficient r

emaining time: 20% 302013 ]
51 I AFIEKIEET M3x5 4

170224002 S-27-
170101420 715
170101422
170722001
70115152
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4.3.1 Manutencgao

2000/} >> FREIE: 3008
1. Quando restarem 20% >> EREFHME: 2025-07-22
do intervalo, o sistema >> TRESEAIA: 2025-10-05
avisa para preparar as
pecas. Se a manutencao RARTEHS
vencer, ha um aviso ao (RFFIIEIERE S
ligar; se o equipamento 171325002 T

permanecer ligado, o @D 80 1007
O FIRRSERE: 20%

aviso se repete a cada 24
horas. Na janela ®, entre

no modulo, selecione “Ir i e
para manutencdo’ @ no 0722000 8
grupo indicado e abra a 70802027

lista de pecas ®.
Confirme se todos os
itens estdo disponiveis.
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4.3.1 Manutencgao

Maintenance project reminder

. / Cat: i
2. Ao receber o aviso, abra o modulo, P S

. . . " ' Go Maintain
selecione o item e cliqgue em “Ir para =7 Needtogo

manutencao” @. Confirme a

disponibilidade das pecas e pressione

"Préximo” . Se for necessario Details of maintenance items Details of maintenance items
atendimento do fabricante, informe o Parts List Name

Cédlgo ”imperia bu”. Os detalhes 171325002 T FASFTI 24 & PhTiEai, St e
apresentam o nome do servico, i7 : 33 Guidance

instrucBes, lista de pecas e imagens. Ao 517967 : Input Password Replaement of cmpenentsrelte o structure Krif
concluir, avance ao proximo item ou 0201043 S 37 TR 2 e L

ignore o item atual. _ Password:
170722001 4 2 Parts List

70115152

Debugging content

2000-1
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cutting roem technology

4.3.1 Manutencgao

2. Ao receber o aviso, abra o
modulo, selecione o item e
clique em “Ir para manutencao”
©@. Confirme a disponibilidade
das pecas e pressione
"Proximo” @. Se for necessario
atendimento do fabricante,
informe o codigo “imperiabu”.
Os detalhes apresentam o
nome do servico, instrucdes,
lista de pecas e imagens. Ao
concluir, avance ao préoximo
item ou ignore o item atual.

{RFFINE AR

%51
100765
BERERT

RIS

17121201
171302013
S17967
17012402 3
170201042 S
170224002 S
170101420 J
170101422 T71E
170722001

5

170802029

i2Eoolds IRIRARFS

GERMAN QUALITY QUICK SERVICE

{RFFLENS
RFRAFR

PTIEHEE
S

REFDSEtRATE, RENENRS TI2MESE
7,
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cutting roem technology

4.3.2 Atualizacao dos itens de manutencao

Exporte a lista pelo botao ®.

Caminho padrao:
C:\ProCut\ProCut\maintenance.

Nome padrao em chinés:
maintenance_item zh 3 Expor e

&« 3 v 4 > BB > Windows () > 5> ProCut > maintenance >

Demais idiomas: maintenance_item_en

Edite o plano na planilha e importe a
versao atualizada pelo botdo @.

itern_en.xlsx
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cutting roem technology

4.3.2 Atualizacao dos itens de manutencao

Exporte a lista pelo botao ®.

Caminho padrao:
C:\ProCut\ProCut\maintenance.

Nome padrao em chinés:
maintenance_item zh 3 Expor e

&« 3 v 4 > BB > Windows () > 5> ProCut > maintenance >

Demais idiomas: maintenance_item_en

Edite o plano na planilha e importe a
versao atualizada pelo botdo @.

itern_en.xlsx
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4.3.2 Atualizacao dos itens de manutencao

#HE [-imcLiih e REES BidRS
. . .. 171325002 TE-33-3480fR S 2
Cada planilha representa uma periodicidade. No 1212009 To-ss 2P
nome “2000-1", "2000" indica manutencéo a cada R e R P ctor Chock i b cpore porte e complete and promptly |zs6o-t
2000 horas e “1" indica servico que exige contato Maintenance ppoees e s contact the service engineer
com a assisténcia e senha de validacdo. As colunas e g TN
170124025 EEHRE g4~ |Check if the replacement of one set of alloy bearings in

Lower Knife Guide is complete with spare parts, and contact  |2000-2
the service engineer.
Check if the Down holder spare parts are complete, please

I , ' 0 o ea.rin Si.mi ® |rozotoaz serinRTER 2
de servico, pecas e instrucdes podem ser adaptadas Aty bearingsisid rrat
o . 170224002  5-27-13EHE & 29
ao cliente e ao modelo; salve e reimporte para
contact the service engineer for replacement in a timely 2000-3

aphcar’. maintenance 170101422 ISERE (JJRAED 14 |manner.

Check if the buffer spare parts are complete, please contact

[

Down holder 170101420 TISEEE (EE)
A
)

H ’ H H Buffer maintenance 170722001 ikl ar the service engineer for replacement in a timely manner. 200074
AS l mage ns deve m usar o numero | nd | Cado em Knife intelligent slip Check if the spare parts for the smart slip ring carbon brush of|
Wi 8 n ring carbon brush 0115152 EERER 1+ the knife are complete. Please contact the service engineer  |2000-5
ndmero da imagem”. ; ' i 9
maintenance promptly for guidance on replacement.
Knife drive Knife drive maintenance 2000-8
1 . . 1 1 maintenance Please contact the company in advance for replacement of
Camlnho C\PrOCUt\PrOCUt\ma|ntenance\| mage Grinding Device . . . spare parts and return to the factory for maintenance.
. Grinding Device maintenance 20007
maintenance
. . 170802027 LSRR Do, 4 Check if the spare parts are complete, please contact the
Top pin for drilling L . . . .
maintenance 170802028 Tl TR 3. 4 service engineer promptly for guidance on replacement. 2000-8
170802023 FLAEET 04 4 If there is no drilling drill, ignore this step.
Check if the Down holder spare parts are complete, please
synchronous pulley contact the service engineer for replacement in a timely 20003
manner.
100-0  500-0  2000-1 3000-1 5000-1  + “

I SINCB 1933
Germany



B
hullmer EESE IREER

GERMAN QUALITY QUICK SERVICE
cutting roem technology

4.3.2 Atualizacao dos itens de manutencao

Ef e EfF&R #RIEHS EXRS
oo s apnar e 2t

Cada planilha representa uma 1

. o o 171212010 TB-33-283FT)A2
perlod|C|dade No nome “2000-1" AT SR I BEPDANESHRERE, RIBNRS TRMESTR. 20001

171302013 TB-33-35

) PN "~ z 7 TR
2000" indica manutencdo a cada o raTEe we
2000 horas e “1” indica servico — T P ——
que e><|ge Contato com a NHEEERET—E ﬂgggiggg gzgjgggg 3/:\ WEEHESRE, RIEMRS IR FESER- 2000-2

o WA . . ~ 170101420 TJIREEE (i) 1
assisténcia e senha de validacdo. nams o T 2000-3
As colunas de servico, pecas e e oo @RS 2t |REGFEEEE. BREARAIETESEE. 20003
. t ~ d d tadas ﬁ%%ﬁﬁmﬁﬁ 701165152 EFR IR 11 E%gg; ﬁ? ;H{gmﬁ;ﬁlﬁg?égm‘a?ﬁ@ﬁ ggggig
Ini mgoes POCIEN=EIRaClE[ EIIERE ML LG AR 2000°7
a0 cliente e ao modelo; salve e i 1;533232; ;tzggmgi MRS EMARREE =S, RN BHES LR te om0 . s
reimporte para aplicar. EEE R S ————— e TEAESTE 20005
As imagens devem usar 0
numero indicado em “ndmero da
imagem”.
Caminho:
C:\ProCut\ProCut\maintenance\i
mage

100-0 500-0 2000-1 3000-1 5000-1 4+
J 5INte1933 I
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4.3.2 Registro de manutencao
G2 SHP

A tela mostra a data da i
Ultima manutencao, a
categoria, o0 operador e 0
tipo de servico. O botao
Exportar gera um relatorio
detalhado com progresso
do intervalo, itens
executados e pendentes,
operador, observacdes e
tipo de manutencdo.

2025-07-16 15:40

2025-07-16 13:47

SEIIREHEE: 400-111-9100 Hp#E: sparepart@bullmer.com.cn
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4.3.2 Registro de manutencao

Monitor Maintain

A tela mostra a data da =

Ultima manutengéo/ a Last maintenance time Category Operator Type
Categoria, (@] Oper’ador e o0 2025-07-16 15: 100 1 Gradual maintenance
tipo de servico. O botao T smarsmr = 1 eeidoenieae |
Exportar gera um relatorio
detalhado com progresso
do intervalo, itens
executados e pendentes,
operador, observacdes e
tipo de manutencdo.

500 1 Gradual maintenance

Company Service Hotline: 400-111-9100 Email: sparepart@bullmer.com.cn
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5 Tela principal de
parﬁmettos nivel de acesso em @). Senha do @ ©)

administrador: “imperia” .

Bl s

2. A drea @ mostra 0s grupos de parametros.

3. Em “Todos os parametros”’, use 3 para pesquisar.

4. A area @ lista os parametros: branco = maquina/gerais;
amarelo = tecido, salvaveis e alteraveis somente em Espera

ou Blogueado; azul = tempo real, salvaveis e alteraveis em

@@ ©

Ua| uer mOdO 2 | :g ENES e T,
quaiq 1 -

5. A area & mostra faixa, valor atual e unidade.

©

6. Use ® para alternar entre parametros normais e rapidos.
7. Use @ para alterar a permissao.
8. Salve em (®.

9. A area © apresenta a descricdo detalhada.

10. Use @ para carregar/substituir um arquivo de parametros.
11. Salve uma cdpia com novo nome.
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5 Tela principal de
pa rémetm@ de acesso em (D. Senha do administrador: “imperia”. @ ©)

2. A area (@) mostra os grupos de parametros.

3. Em “Todos os parametros”, use (3) para pesquisar.

4. A drea @ lista os parametros: branco = maquina/gerais; amarelo = tecido, Bullmer
) . ) ] All Name All Type ™V Minimum:
salvaveis e alterdveis somente em Espera ou Bloqueado; azul = tempo real, Sioricat e ST ’
Knife I nife Angle Compensation ® Machine padmum @
salvaveis e alterdveis em qualquer modo. Sharpening I nife Width - ® Machine Value:
Drill I nife Back 3 ® Machine 5
. . a Knife Intell [hefault Knife Width ® Machine Inension:
5. A drea (5 mostra faixa, valor atual e unidade. i \/arning Knife Width ® InTime o T ®
R . L. . I Minimum Allowable Knife Width ® Machine
6. Use (&) para alternar entre parametros normais e rapidos. T I nife Down Delay Time ® In Time i . @
o I nife Up Delay Time ® In Time E\ @
-~ Uting [elay Time After Knife Down ® In Time =Y
7. Use (O) para alterar a permissdo. Small Gap Cut {relay Time After Knife Up ST
Bite I eset Knife Width Strategy 0 strategy ® Machine
8. Salve em . Config $harpening Time ® Machine
¢ harpening First Period Time ® Machine
. .~ Sharpe Last Period Time ® Machine
9. A drea (9) apresenta a descri¢cdo detalhada. Ste P ‘ S ©
Sharpening Position Right ° ® Machine
10. Use (0 para carregar/substituir um arquivo de parametros. Hoifs Frequency At Sharpsning S Machine

Min.Sharpening Distance ® In Time
Knife-Wear-Out-Factor ® In Time

11. Salve uma cdpia com novo nome.

I SINCB 1933 |
Germany



bullmer

cutting roem technology

Grupos de parametros

1. Abra “Gerenciar categorias” @.

2. Feche ajanela por Q).

3. Adicione ou remova grupos em @ e salve em @.

i2Elsal IRIiEARFS

GERMAN QUALITY QUICK SERVICE

(S
m

7]

#pLE
R
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Grupos de parametros

1. Abra “Gerenciar categorias” @. B]| Parameter Form

] Managje Category

2. Feche a janela por . Bullmer v L -

All

Shortcut

Knife
Sharpening

Drill

Knife Intelligence
Notch

Corner

3. Adicione ou remova grupos em @ e salve em @. Category

Sharpening

Drill

Knife Intelligence
Notch

Corner
Curve

Cutting Curve
Small Gap Cut
Bite

Config

Cutting

vixlolv zlx|zlxlvivvlulv

Small Gap Cut
Bite

Config
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Grupos de parametros

Selecione o grupo que recebera os parametros.

. N E“ Parameter Form
1. Abra “Configurar pardmetros” @.

Bullmer v B configuration parameters
2. Feche a janela por Q). Al

Shorteut
3. Selecione os parametros em (3), use as setas @) para adicionar ou remover e € 0 Neteh o

) Drill-2

salve em (). c

Knife Intelligence
Notch

Vacuum P

V-Notch Identify Baseline er Cutting Delay Time

V-Notch Identify ner Limit Angle

rpening Strat er Tolerance
Small Gap Cut rve Radi
Bite

Config

Corner Identify Angle
Adjacent Parts Angle Optimizati InnerCorner Limit

0il Cooling Device

X
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Parametros de processo

As mesas de corte multicamadas sao utilizadas em malhas, moda sem costura, tecidos
planos, jeans, artigos com enchimento, jaquetas e bancos automotivos. Cada material exige
parametros e estratégias proprios. O processo é organizado em quatro moédulos principais:
cantos, piques, curvas e pequenas folgas. As paginas seguintes apresentam os conceitos,
parametros e recomendacdes de aplicacao do software E4.
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Parametros de processo

As mesas de corte multicamadas sao utilizadas em malhas, moda sem costura, tecidos
planos, jeans, artigos com enchimento, jaquetas e bancos automotivos. Cada material exige
parametros e estratégias proprios. O processo é organizado em quatro moédulos principais:
cantos, piques, curvas e pequenas folgas. As paginas seguintes apresentam os conceitos,
parametros e recomendacdes de aplicacao do software E4.
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Cantos

Os cantos sao classificados em externos e internos.

Canto externo: a ponta formada pelas linhas aponta para o retalho. E marcada em laranja. A entrada e a saida da
lamina seguem “Sobrecurso da ponta no canto externo (3301)” e “Sobrecurso do dorso no canto externo (3302)" .

Canto interno: a ponta aponta para o componente. E marcada em azul-escuro. A entrada e
a saida seguem “Sobrecurso da ponta no canto interno (3303)” e “Sobrecurso do dorso no

canto interno (3304)".
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Cantos

Os cantos sao classificados em externos e internos.

Canto externo: a ponta formada pelas linhas aponta para o retalho. E marcada em laranja. A entrada e a saida da
lamina seguem “Sobrecurso da ponta no canto externo (3301)” e “Sobrecurso do dorso no canto externo (3302)" .

Canto interno: a ponta aponta para o componente. E marcada em azul-escuro. A entrada lida seguem
“Sobrecurso da ponta no canto interno (3303)" e “Sobrecurso do dorso no canto interno (3304)" .
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Reconhecimento de cantos no contorno externo:
1. 0 angulo entre as linhas do contorno CAD deve ser menor que “Angulo de reconhecimento de canto (3601)" .

2. O perimetro do triangulo formado pelo canto e seus dois pontos adjacentes deve ser maior que “Tolerancia de
reconhecimento de canto (3610)" .

3. Se a ponta estiver voltada ao retalho e as condi¢oes 1, 2 e 3 forem atendidas, sera reconhecida como canto
externo e marcada em laranja.

4. Se a ponta estiver voltada ao componente e as condi¢oes 1, 2 e 4 forem atendidas, sera reconhecida como canto
interno e marcada em azul-escuro.
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Cantos

Reconhecimento de cantos no contorno externo:
1. 0 angulo entre as linhas do contorno CAD deve ser menor que “Angulo de reconhecimento de canto (3601)" .

2. O perimetro do triangulo formado pelo canto e seus dois pontos adjacentes deve ser maior que “Tolerancia de
reconhecimento de canto (3610)" .

3. Se a ponta estiver voltada ao retalho e as condi¢oes 1, 2 e 3 forem atendidas, sera reconhecida como canto
externo e marcada em laranja.

4. Se a ponta estiver voltada ao componente e as condi¢oes 1, 2 e 4 forem atendidas, sera reconhecida como canto
interno e marcada em azul-escuro.
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Reconhecimento de cantos em linhas internas:

1. O angulo deve ser menor que a diferenca entre  “Angulo de reconhecimento de canto (3601)" e “Otimizacdo
do angulo de canto da linha interna (3615)" .

2. O perimetro do triangulo formado pelo canto e os pontos adjacentes deve ser maior que “Tolerancia de
reconhecimento de canto (3610)" .

3. Com a ponta voltada ao retalho e condigdes 1, 2 e 3 atendidas, o ponto sera um canto externo laranja.

4. Com a ponta voltada ao componente e condigdes 1, 2 e 4 atendidas, sera um canto interno azul-escuro.
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Cantos

Reconhecimento de cantos em linhas internas:

1. O angulo deve ser menor que a diferenca entre  “Angulo de reconhecimento de canto (3601)" e “Otimizacdo
do angulo de canto da linha interna (3615)" .

2. O perimetro do triangulo formado pelo canto e os pontos adjacentes deve ser maior que “Tolerancia de
reconhecimento de canto (3610)" .

3. Com a ponta voltada ao retalho e condicdes 1, 2 e 3 atendidas, o ponto sera um canto
externo laranja.

4. Com a ponta voltada ao componente e condigdes 1, 2 e 4 atendidas, sera um canto interno azul-escuro.
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Corte com elevacdo da lamina

Canto externo: eleve a lamina quando o suplemento do angulo for maior que “Angulo de elevacdo no canto
externo (3602)" . Exemplo: parametro = 110° e o = 65°%; B = 180° — 65° = 115°. Como 115° > 110°, a lamina sera elevada
no canto.

Canto interno: aplique a mesma regra usando “Angulo de elevacdo no canto interno (3611)" .
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Corte de canto sem elevar a lamina — parametros principais:

“Velocidade no canto (3605)” : valor baixo tende a gerar saliéncia; valor alto pode gerar reentrancia apos o canto.
Recomendado: 2-3; aumente gradualmente para materiais mais rigidos.

“Distancia de antecipacdo do canto (3607)" : antecipa o giro e arredonda o resultado.

“Precisdo de corte no canto (3604)" : valor muito baixo aumenta o esforco e pode criar reentrancia nas camadas
inferiores; valor muito alto reduz o esfor¢o e pode gerar saliéncia. Recomendado: 0,75-0,85.

“Tempo de espera no canto (3609)" : pausa no ponto caracteristico; use quando o vértice nao ficar definido.
“Velocidade minima no canto (3650)" : recomendado 0,5-1; valores altos reduzem a definicao.

“Tempo de aceleracao no canto (2452)" : aumente se houver saliéncia; recomendado 300-400.
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cutting roem technology

Cantos

Exemplos de ajuste — largura da lamina previamente calibrada, desvio maximo +0,2 mm:

n

1. Reentrancia ap6s o canto nas camadas superiores: aumente “Precisdao de corte no canto (360
“Largura do dorso (3102)" ; valor menor que o real também causa o defeito.

2. Saliéncia antes do canto nas camadas superiores: aumente “Velocidade no canto (3605)” . Se

3. Saliéncia depois do canto: reduza “Precisao de corte no canto (3604)" .

I SINCB 1933
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Cantos

4. Reentrancia apos o canto nas camadas inferiores: aumente “Tempo de espera no canto (3609)"
melhorar ou o atraso néo for aplicavel, reduza ligeiramente a zona morta do controle inteligente (2204/2
a sensibilidade e reduza “Forca de correcao (2208)" para diminuir a velocidade de correcao.

5. Saliéncia antes do canto nas camadas inferiores: aumente o tempo de espera e reduza ligeiramente “Precisdo de
corte no canto (3604)" , respeitando a faixa recomendada.
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Cantos

6. Cantos agudos: além dos seis parametros anteriores, use "Otimiza¢do do angulo do cges
antecipadamente em direcao a 90°. O valor define a compensacao maxima; ajuste conforme a
lamina para evitar diferenca entre camadas. Para materiais leves sem costura, recomenda-se <2

<15.

_ 1

Referéncia inicial para materiais rigidos — reduza a velocidade e aumente a precisao qua

Tempo de aceleragao no canto (2452): 350

Tempo de espera no canto (3609): 20
Velocidade no canto (3605): 2,5

Precisdo de corte no canto (3604): 0,77 (para processo sem costura: 1, com lamina 2 x 6).
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Piques

No corte multicamadas existem piques |, V interno e V externo, identificados em magenta.

A figura superior mostra piques reconhecidos; a inferior mostra piques ndao reconhecidos.
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Piques

Reconhecimento de pique I:
A linha caracteristica possui uma extremidade sobre a linha de corte e outra dentro do componente.

1. O comprimento deve estar entre “Profundidade minima de reconhecimento (3401)" e “Profundidade maxima
(3402)" .

2. Os dois angulos entre a linha caracteristica e o contorno devem estar entre “Angulo minimo de reconhecimento
(3403)" e "Angulo maximo (3404)" .

Atendidas as duas condicoOes, a linha é reconhecida como pique | e marcada em magenta.
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Piques

Corte de pique I:

1. Profundidade: com “Modo de profundidade do pique (3509)" = 0, use a dimensao reconhecida no CAD; com
valor 1, use “Profundidade de corte do pique | (3507)" .

2. Estratégia “Corte do pique | (3520)” : 0 ignorar; 1 cortar junto com o contorno; 2 cortar o pique primeiro; 3
cortar o contorno primeiro.

Quando pique ou contorno forem priorizados, “Estratégia de elevagdo no pique |I” define: 0 = dorso voltado para
dentro; 1 = ponta voltada para dentro.
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Quando “Estratégia de corte do pique | (3520)" = 1, trés parametros controlam o corte:

“Velocidade de corte do pique | (3502)" .

“Angulo de corte do pique | (3503)" : ajusta o angulo entre o pique e a tangente do contorno para corrigir
inclinacao.

“Tempo de espera do pique | (3512)”: pausa quando a lamina chega ao ponto externo do
pique.

“Relacao de giro do pique | (3518)" : percentual do giro angular da lamina. Valor recomendado: 60.
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Piques

Exemplos — largura da lamina calibrada, desvio maximo +£0,2 mm:
l. Piques | desalinhados entre as camadas: aumente “Tempo de espera (3512)" .
ll. Profundidade insuficiente, especialmente nas camadas inferiores: aumente “Relacao de giro do pique | (3518)" .

lIl. Pique reto inclinado: reduza “Angulo de corte (3503)" ; para o

IV. Pique curvo: aumente “Velocidade (3502)" e reduza “Angulo
(3518)" , minimo 30.
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Reconhecimento de pique V:
1. A profundidade deve ficar entre “Profundidade minima (3411)" e “Profundidade maxima (3412)" .

2. Os angulos das linhas-base B e y devem ficar entre “Angulo minimo da linha-base (3406)” e “Angulo méaximo
(3407)" .

3. O angulo préprio & deve ficar entre “Angulo minimo do pique V (3408)” e “Angulo
maximo (3409)”.
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Piques

4. A soma das mudancas de direcao entre as linhas-base
externas e o pique deve ser menor que “Angulo total de
reconhecimento do pique V (3410)" ; na figura, |a+b-c| deve
ficar abaixo do valor configurado.

5. O angulo formado pelo prolongamento das
linhas-base deve ser menor que “Angulo maximo
de rotacao do pique V (3414)”; na figura, a deve
ficar abaixo do valor.

As cinco condicdes devem ser atendidas simultaneamente
para reconhecer piques V internos ou externos.
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Parametros do corte de pique V:
“Estratégia de corte (3521)" : 0 ignorar; 1 cortar junto; 2 pique primeiro; 3 contorno primeiro.

“Modo do angulo (3551)" : 0 usa a dimenséo reconhecida no CAD; 1 usa “Angulo de corte do pique V (3552)" ,
recomendado 70-90.

“Precisao de corte (3515)" : recomendado 0,5-0,8; controla o desvio do eixo C e influencia levemente a
profundidade.

“Relacao de giro (3519)" : recomendado 70-85; ajusta a altura da saida; correlagdo positiva no V interno e
negativa no externo.

“Relacao de saida (3550)" : define o retorno gradual da lamina apos o pique.
“Tempo de espera (3513)" : recomendado <50; pausa no fundo do pique.

“Velocidade de corte (3505)” : velocidade de avanco da lamina.
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Exemplos — desvio da largura e do dorso +0,2 mm; evite desvios com o mesmo sinal:

1. Profundidade menor que a configurada: aumente “Tempo de espera (3513)" e reduza “Precisdo (3515)" até o
minimo 0,5. Para o efeito oposto, aumente a precisao até 0,8. Se persistir, avalie abertura do material e pressdao do
conjunto; reduza "Pressao do conjunto da lamina (2135)" , recomendada 0-0,2.

2. Para o efeito mostrado, aumente “Relacao de giro (3519)" até 90; para o efeito inverso, reduza até 70. A mesma
|6gica vale para V externo.
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3. Saida com ponta aguda: aumente
“Relacao de saida do pique V (3550)" ;
mesma légica para V externo.

4. Saida excessivamente arredondada:

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

5. Entrada e saida muito
arredondadas: reduza simultaneamente
“Velocidade de corte (3505)” e “Precisao
de corte (3515)" .
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Antes de carregar o plano, os tipos de pique podem ser convertidos:
“Converter pique | em V (3501)” : 0 ndo converter; 1 converter | em V.

“Estratégia de conversao do pique V (3504)" : 0 ndao converter; 1V em |; 2 V interno em externo; 3 V externo em
interno; 4 alternar entre V interno e externo.
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Curvas
Corte em curva:

“Raio minimo de reconhecimento (3702)" associa o
raio configurado a “Velocidade minima por raio (3704)" .

“Raio maximo de reconhecimento (3703)" associa o
raio configurado a “Velocidade maxima por raio (3705)" .

“Velocidade maxima de corte (2401)" limita a
velocidade do cabecote.

“Velocidade no canto (3605)" define a velocidade em 100m/min
cantos sem elevar a lamina.
2401F
“Precisao de corte em curva (3718)" , recomendada 1, 3704}
controla a relagao entre a distancia do centro de giro, a ponta
e a largura nominal da lamina durante a correcao do eixo C.
3705F
3605
| | co mm
3702 3703
J SINtE1933 I
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Pequena folga

Define-se pequena folga como qualquer trecho em que a distancia de corte entre dois
componentes seja inferior ao limite configurado. Ao entrar nessa regiao no segundo
componente, a maquina reduz a velocidade e otimiza o angulo da lamina para remover o
retalho. Na figura, a area amarela representa a folga; ao cortar o componente 2, a otimizacao é
aplicada quando a lamina entra nessa area.
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“Reducao de velocidade entre componentes (4301)" : liga/desliga a reducao na linha cortada posteriormente.
“Distancia de reducao (4303)" : abaixo deste valor, aplica a velocidade maxima de reducao (4321).

“Distancia minima (4306)" : abaixo deste valor, a reducdo deixa de ser aplicada; no limite, usa a velocidade minima
(4320).

“Velocidade minima (4320)" e “Velocidade maxima (4321)” : velocidades associadas as duas distancias.

“Otimizacao angular (4308)" : desvio maximo da lamina em relacao ao contorno para remover o retalho; depende
do controle inteligente da lamina.

“Passo angular (4350)" : desvio maximo por ponto; recomendado 1.
“Distancia entre pontos de reta (3755)" : densidade dos pontos em retas; recomendado 1.

“Distancia para desvio angular (4351)" : recomendado 10; abaixo deste valor, distribui proporcionalmente a
otimizacao angular. Nao atua se 4308 = 0.
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Orientacoes:

1. Retalho residual na pequena folga: aumente “Otimizagao angular (4308)" — malha 3-8, jeans/tecido técnico 1-
3, couro 8-12 — e reduza "Velocidade minima (4320)" — malha 2-8, jeans/tecido técnico 3-5, couro 4-8.

2. Grande diferenca entre camadas: reduza a otimizacao, diminua a zona morta 2204/2205 (+0,01-0,03) e aumente
a forca de correcao 2208 para reduzir a velocidade de correcao (30-60).

3. Ruido do eixo C ao entrar: apds confirmar a trajetoria inteligente, reduza “Passo angular (4350)" para 0,5-2.

4. Marcas onduladas na entrada/saida: reduza “Passo angular” e “Otimizacdo angular” ; faixa indicada para o
parametro aplicavel: 6-12.
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Linhas internas

As linhas internas possuem controle proprio de velocidade e otimizacao do sentido em
contornos fechados:

“Velocidade maxima de linha interna (2412)" .
“Aceleracao da linha interna (2413)" e “Tempo de aceleracao (2414)" determinam juntos a rampa.

“Redugao em curva interna (3953)" : percentual da velocidade do contorno externo; bancos automotivos com
circulos internos: 40; demais aplica¢des: 80. Ex.: contorno 10 e parametro 30 — linha interna 3.

“Estratégia de sentido da linha interna (3920)" : 0 desligado; 1 anti-horario; 2 horario.

“Corte unico de linha interna” : ao carregar o plano, converte contornos internos fechados com varias entradas em
um Uunico corte; 0 desativado, 1 ativado.
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Controle inteligente da lamina

“Controle inteligente da lamina (2201)" : liga/desliga.
“Zona morta direita/esquerda (2204/2205)" : sensibilidade; recomendado +0,01-0,03.
“Valor maximo/minimo (2206/2207)" : limite da corre¢do; padrao +0,1.

“Forca de corregao (2208)" : taxa maxima de corregao calculada pelo sinal de flexdao da lamina; dentro da zona
morta, a saida é zero. Recomendado 30-60.

Aplicacgao:
1. Grande desvio entre camadas: reduza a zona morta e aumente a forga.

2. Oscilagdo em linha reta: aumente a zona morta e reduza a forga.
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Corte de retalhos

O corte de retalhos é utilizado quando se deseja seccionar as sobras do tecido.
“Estratégia (4404)" : 0 desligado; 1 bordas superior e inferior; 2 bordas e retalhos centrais.

“Comprimento em Y- (4405)" e “Comprimento em Y+ (4406)" : controlam o corte das sobras nas bordas
conforme a diferenca entre a largura do tecido e a do plano.

“Espagamento das linhas (4407)" : distancia entre cortes no eixo X.
“Sobrecurso inicial (4408)" e “Sobrecurso final (4409)" : excedentes na entrada e saida da lamina.

“Estratégia da borda (4410)” : 0 cortar de dentro para fora; 1 de fora para dentro.
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Funcoes especiais

“Posicao ao concluir o corte (3722)" : em corte normal, com avanco da ultima janela desativado, define a posigao
final do cabecote. 0 manter; 1 limites minimos X/Y; 2 limite maximo X e minimo Y.

“Excluir plano ap6s concluir (3723)" : 0 ndo; 1 sim.

“Carregar automaticamente pela lista (4002)" : 0 desligado; 1 ligado.
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Funcoes especiais

“Faixa de deteccao de colisao entre componentes” : verifica colisdes na faixa definida; fora da tolerancia, marca
em vermelho. Valor 0 desativa.

“Leitor de coédigo (4601)" : 0 desligado; 1 ligado. Na tela de se
automaticamente o arquivo de mesmo nome. 2

QR Code e carrega

“Aviso de informacdes da prévia (4602)”: alerta q idade de camadas nao foi

informada.

“Carregar arquivo de parametros (5012)”: habilita ou desabilita o carregamento do
arquivo.
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Funcoes especiais
“Aviso de manutencao (4604)”: 0 nao avisar; 1 avisar os itens necessarios.

"Edicdo de parametros da fila (5013)" : 0 desligada; 1 ligada. Permite consultar os parametros de outra tarefa
durante um corte existente.

“Conversdo de unidade de comprimento (5028)" : 0 milimetro; 1 jarda; 2 polegada.

I SINCB 1933 |
Germany



hullmer EESE IPERS
cutting roem technology GERMAN QUALITY QUICK SERVICE
Lamina

Os parametros mais importantes para a precisao sao “Largura da lamina” e “Largura do dorso” . A primeira é a
distancia entre a ponta e o dorso; a segunda é a distancia entre o centro mecanico do eixo C e o dorso.

Largura da lamina menor que a real: saliéncia nos cantos e deslocamento do pique no sentido de corte.
Maior que a real: perda de material no canto e deslocamento oposto.

Largura do dorso menor: canto incompleto e deslocamento oposto.

Maior: saliéncia e deslocamento no sentido do corte.

Corrija pelo médulo 4.1.1 — trajetdria da lamina.
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Os parametros mais importantes para a precisdo sao “Largura da lamina” e “Largura do dorso” . A primeira é a distancia
entre a ponta e o dorso; a segunda € a distancia entre o centro mecanico do eixo C e o dorso.

Largura da lamina menor que a real: saliéncia nos cantos e deslocamento do pique no sentido de corte.

Maior que a real: perda de material no canto e deslocamento oposto.

Largura do dorso menor: canto incompleto e deslocamento oposto.

Maior: saliéncia e deslocamento no sentido do corte.

Corrija pelo modulo 4.1.1 — trajetéria da lamina.
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Afiacao

Ha duas configuracdes: rebolo e cilindro abrasivo. Antes de alterar “Angulo esquerdo” , “Angulo
direito” e "Estratégia de afiagdo” , confirme o sistema instalado.

Para materiais que desgastam muito a lamina: em planos com componentes pequenos, ajuste a
frequéncia por “Distancia minima de afiacao” ; em planos grandes com muitos cantos, habilite “Afiacao no
canto” ; em planos grandes com poucos cantos, use “Distancia maxima de afiacao” para forcar o ciclo e

manter a lamina afiada.
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Afiacao

H4 duas configuracdes: rebolo e cilindro abrasivo. Antes de alterar “Angulo esquerdo”, “Angulo direito” e “Estratégia de
afiacao”, confirme o sistema instalado.

Para materiais que desgastam muito a lamina: em planos com componentes pequenos, ajuste a frequéncia por “Distancia
minima de afiacdo”; em planos grandes com muitos cantos, habilite “Afiacdo no canto”; em planos grandes com poucos cantos,

use “Distancia maxima de afiacdo” para forcar o ciclo e manter a lamina afiada.
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Perfuracao

O sistema admite quatro unidades de perfuracdo. “Estratégia do perfurador” define a ordem entre
perfuracao e corte das linhas internas. Alterne entre os perfuradores 1 e 2 por suas estratégias de execucao.

Os perfuradores 3 e 4 apenas alternam entre executar ou ndo executar a perfuracao.

I SINCB 1933 |
Germany



hullmer EESE IPERS
GERMAN QUALITY QUICK SERVICE

cutting roem technology

Perfuracao

O sistema admite quatro unidades de perfuragdo. “Estratégia do perfurador” define a ordem entre perfuragao e corte das
linhas internas. Alterne entre os perfuradores 1 e 2 por suas estratégias de execucdo. Os perfuradores 3 e 4 apenas alternam entre

executar ou ndo executar a perfuracao.
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5.4 Piques

Antes de carregar o plano, use “Converter pique | em V" ou "Converter pique Vem|" para
alterar o tipo.

Reconhecimento do pique I: ajuste profundidades e angulos minimos/maximos conforme o tamanho

do pique e o angulo em relacao ao contorno.

Corte do pique |: quatro estratégias — ignorar, cortar simultaneamente, pique

primeiro ou contorno primeiro.

Apos calibrar largura da lamina e do dorso, corrija o deslocamento em “Compensacao da posigao do

pique” . Ajuste profundidade e angulo nos parametros especificos do pique I.
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5.4 Piques
Antes de carregar o plano, use “Converter pique |l em V" ou “Converter pique Vem |” para alterar o tipo.

Reconhecimento do pique I: ajuste profundidades e angulos minimos/maximos conforme o tamanho do pique e o angulo
em relagdo ao contorno.

Corte do pique I: quatro estratégias — ignorar, cortar simultaneamente, pique primeiro ou contorno primeiro.

Ap0s calibrar largura da lamina e do dorso, corrija o deslocamento em “Compensacao da posi¢cdo do pique”. Ajuste
profundidade e angulo nos parametros especificos do pique I.
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Reconhecimento do pique V: os dois parametros

principais sao “Angulo total” e “Angulo maximo de

rotacao” . A soma absoluta dos angulos deve ficar abaixo do

valor total; na Figura 1, [a+b—c| deve atender ao limite. O desvio
entre as linhas de entrada e saida deve ficar abaixo do maximo;

na Figura 2, o angulo a deve atender ao limite.

Figura 2
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Reconhecimento do pique V: os dois parametros principais sdo “Angulo
total” e “Angulo maximo de rota¢do”. A soma absoluta dos angulos deve ficar
abaixo do valor total; na Figura 1, |a+b—c| deve atender ao limite. O desvio entre

as linhas de entrada e saida deve ficar abaixo do maximo; na Figura 2, o angulo a

deve atender ao limite.

Figura 2
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Corte do pique V: quatro estratégias — ignorar, cortar simultaneamente, pique primeiro ou contorno
primeiro. Apos calibrar largura da lamina e do dorso, ajuste o deslocamento em “Compensacao da
posicao” . Regule a profundidade por “Profundidade” e “Precisao do pique V" . Corrija a saida por

“Relacao de giro” : aumente se a saida estiver baixa, até 90%; reduza se estiver pontiaguda, até o minimo

recomendado de 65%.
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Corte do pique V: quatro estratégias — ignorar, cortar simultaneamente, pique primeiro ou contorno primeiro. Apds
calibrar largura da lamina e do dorso, ajuste o deslocamento em “Compensagao da posi¢ao”. Regule a profundidade por
“Profundidade” e “Precisdao do pique V”. Corrija a saida por “Relagao de giro”: aumente se a saida estiver baixa, até 90%; reduza

se estiver pontiaguda, até o minimo recomendado de 65%.
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5.5 Cantos

Pré-requisito: atender a “Tolerancia de reconhecimento de canto” . No contorno
externo, o angulo CAD deve ser menor que “Angulo de reconhecimento” . Em linhas internas,
deve ser menor que a diferenca absoluta entre esse parametro e “Otimizacao do angulo da

linha interna” . Cantos externos apontam para o retalho; internos, para o componente.
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Pré-requisito: atender a “Tolerancia de reconhecimento de canto”. No contorno externo, o angulo
CAD deve ser menor que “Angulo de reconhecimento”. Em linhas internas, deve ser menor que a
diferenca absoluta entre esse parametro e “Otimizac¢ao do angulo da linha interna”. Cantos externos

apontam para o retalho; internos, para o componente.
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A qualidade do corte no canto depende principalmente da velocidade.
Materiais rigidos: velocidade minima 1-1,5; maxima 1,5-2,5.
Materiais macios: minima 2-2,5;, maxima 2,5-3,5.
Nos cantos internos e externos, eleve a lamina quando o suplemento do angulo

for maior que o parametro “Angulo de elevaco’.
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A qualidade do corte no canto depende principalmente da velocidade.
Materiais rigidos: velocidade minima 1-1,5; maxima 1,5-2,5.
Materiais macios: minima 2-2,5; maxima 2,5-3,5.

Nos cantos internos e externos, eleve a lamina quando o suplemento do angulo for maior que o parametro

"Angulo de elevacso”.

I SINCB 1933 |
Germany



hullmer EESE IPERS
GERMAN QUALITY QUICK SERVICE

cutting roem technology

5.6 Corte em pequena folga

Primeiro, habilite “Reducao de velocidade entre componentes” .
Materiais respiraveis: folga maior que a espessura da lamina — otimizacdao angular 0-5; menor — 0-10.
Materiais lisos e pouco permeaveis: folga maior — 0-7; menor — 0-12 e habilitar a otimizacdo de pequena folga.

O valor da otimizacao angular nao deve exceder metade do angulo entre as duas faces da lamina.
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5.6 Corte em pequena folga

Primeiro, habilite “Reducdo de velocidade entre componentes” .
Materiais respiraveis: folga maior que a espessura da lamina — otimizagdo angular 0-5; menor — 0-10.
Materiais lisos e pouco permeaveis: folga maior — 0-7; menor — 0-12 e habilitar a otimizacdo de pequena folga.

O valor da otimizagdo angular ndo deve exceder metade do angulo entre as duas faces da lamina.
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5.7 Carregamento do plano

Os parametros de agrupamento para reconhecimento dos componentes devem ser definidos antes de carregar o
plano. Se o plano ja estiver carregado, altere os parametros, feche o software e abra-o novamente para aplicar a nova

correspondéncia.
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6 Problemas de corte

6.1 Diferenca dimensional entre camadas

Casos comuns: assimetria em cos de jeans e materiais laminados
lisos/pouco permeaveis.

Teste: compare componentes das camadas superior e inferior e verifique
simetria.

Causas: verticalidade da lamina e controle inteligente.

AcGes: verifique a verticalidade e o acionamento inteligente ao
subir/baixar a lamina em diferentes posicées do eixo C. Verifique a
afiacdo: no cilindro, confirme marcas iguais nas duas faces e auséncia de
rebarba; no rebolo, confirme que o angulo de afiacdo corresponde ao da

lamina — normalmente 0,2 a 0,5° maior.
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6.2 Danos aos componentes

Problema: dano onde o canto de um componente encontra a linha de
outro.

Causas: dano no avanco, dano no canto ou retalho da linha cortada
posteriormente.

AcBes: sem corte durante o avanco, verifique a compensacao do laser
(pag. 35); durante o avanco, verifique a precisao do encoder (pag. 37).
Verifique trajetoria, largura do dorso e largura real da lamina (pag. 33).
Confirme reducao e otimizacdo de pequena folga. Sugestdes: materiais
rigidos permeaveis, 3-5 m/min e 3-5°; materiais lisos e pouco

permeaveis, 4-6 m/min e otimizacdo entre 5° e metade do angulo da

lamina.
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7 Avisos e mensagens de falha

7.1 Protecao do reconhecimento de cantos e piques

Warning

Quando o aviso aparecer, verifique se o componente atual

Please check the current

ou o préximo contém cantos ou piques ndo reconhecidos. Pique I: :
cutting part, corner and notch!

procure reconhecimento duplicado ou posi¢cao anormal e corrija o

arquivo. Canto: ajuste “Tolerancia de reconhecimento de canto”

se houver identificacdo incorreta.
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7 Avisos e mensagens de falha

7.1 Protecao do reconhecimento de cantos e piques

Warning

Quando o aviso aparecer, verifique se o componente atual ou o

préoximo contém cantos ou piques ndo reconhecidos. Pique I: procure AT Please check the current

i |
reconhecimento duplicado ou posi¢do anormal e corrija o arquivo. Canto: CUttmg par‘t, corner and notch!

ajuste “Tolerancia de reconhecimento de canto” se houver identificagdo

incorreta.
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7.2 Protecao de limite da area de corte

Warning

Se o aviso aparecer durante o posicionamento, o ponto
Cutting start point error!

Marker is outside the cutting
area.

atual fard algum componente ultrapassar a area util. Verifique o

ponto de posicionamento e o angulo de inclinacdo do plano.

Preview position error.

The marker tilt exceeds the
cutting area, please adjust the
tilt angle again.
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7.3 Aviso de desvio na posicao dos componentes

Se a tarefa for interrompida por @) ou (2) e o aviso aparecer ao reiniciar, use @

Question

para refazer o posicionamento. Selecione um componente ja cortado dentro da area, . -
The cutting position needs to

be confirmed, please use part
execute “Localizacdo de componente” e confirme que o ponto coincide com a marca de = locate function!

corte. Use a fungdo (3) com cautela durante o corte com avango simultaneo.
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