硬件部分

1、 按上面后面板图所示，将计算机系统电缆、电源正确联接；
[image: image1.jpg]



2、将控制电缆的一端即19芯航插与电控箱背部19芯座联接，另一端与主机19芯座联接；（注意宽槽朝上）
[image: image2.jpg]
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3、 用Φ8气管将打标机气动二联件与工厂气源联接；
⑴  接通气源；

⑵  调节气动二联件，使气压为0.2—0.4Mpa；

⑶ 打开总电源；

4、打开控制箱电源；打开控制箱电源，将手动/自动键置于“自动”状态；

⑷启动电脑，按照计算机提示进入打标工作状态；

⑹ 根据软件说明书编辑打标文件内容。

5、 关机：

⑴ 关计算机；

⑵ 关控制箱电源；

⑶ 切断总电源；

⑷ 切断气源。

6、设备维护及保养：

6.1  机械维护与保养： 

⑴  X、Y轴滑杆应保持清洁，不允许有灰尘或铁屑留在上面，以免影响滑轨精度；

⑵  X、Y轴滑杆每周加一次20#以上机油少许，并用手握住打标头沿X、Y方向来回运动几次；

⑶ 定期检查X、Y轴电机与同步带轮联接处是否松动，每三个月检查一次；

⑷ 定期检查X、Y轴的同步带的张紧程度（三个月一次）；

⑸ 定期检查X、Y轴的同步带紧固块是否松动（三个月一次）；

⑹ 保持打标头缸套清洁，不允许灰尘、铁屑等进入气缸或铜套中,每天使用前加润滑油（可从排气孔注油）；

⑺ 气源接通时，二联件自动排水，此时会有气体排出，几分钟后恢复正常，半年检查一次气动二联件是否正常；

⑻ 针头磨损可以进行修复，取出针头的方法是，向左旋下针套，取出橡胶密封垫，便可取出针头和复位弹簧；

⑼ 行程开关上不允许有油污和铁屑等；

⑽ 压缩空气应符合技术要求中提出的指标。

6.2 计算机系统的维护与保养：
⑴ 电源应符合技术要求中提出的指标；

⑵ 计算机应由专人操作，不允许运行其它软件；

⑶ 一旦计算机染有病毒，请迅速请软件技术人员处理，或迅速与本公司联系；

⑷ 计算机环境应符合技术要求中所提出的指标；       

⑸ 计算机应防潮、防尘和防油污，以免引起进接插元件氧化后造成短路，接触不良等故障。并半年开机箱清扫一次灰尘；

⑺ 严禁摔跌电控箱、计算机、键盘、鼠标器等，以免损坏机内元器件；

7、 打标机的常见故障检修：（要设计个表格）
	故障现象
	检修方法

	打标头不出针或出针不正常
	⑴ 检查减压阀的压力是否正常(正常值为2—4个大气压)；

⑵ 检查气路是否连接好，针套联接处是否有漏气，气管接头是否插好；  

⑶ 用手动测试看钢针振动是否工作,看针阀空振是否正常；
⑷检查电路板中，电磁阀频率及占空比调节电位器是否调节正常。W1调频率，W2调占空比（可参看电器布局和接线图），调整后测量控制板右上角部分“24-”

和MAC间的电压小于9.6V。



	打标字迹深度变浅，字迹变宽
	⑴  打标针头磨损太多，应更换；

⑵ 调节针头与打标工件间的距离；

⑶ 检查气压是否减少，气中有油或水应放掉。

	打标字迹变形、笔划错位
	⑴ 打标头气缸下端与针头接触的铜套是否磨损太多，否则应更换；

⑵ 在通电不工作时，手握打标头气缸头沿X方向、Y方向轻轻摇动、看每个方向有否松动，若有间隙分别检查同步带是否太松、同步带压板是否松动、同步带轮与电机轴间有否松动，重新联接或紧固；

⑶ 检查二维工作台的滑杆上有无杂质；

⑷ 检查电气连接是否有松动的地方；



	二维工作台上打标头工作时不到位,回零时发出撞击声：
	⑴ 检查该方向的到位开关是否损坏，是否断线；

⑵ 控制板是否故障，否则应更换。



	打标时出现只打一条竖线或一条横线：
	⑴ 检查同7.3⑵；

⑵ 检查该方向电机连线是否正常；

⑶ 检查电机绕组是否断线，若断线更换电机；

⑷ 该方向的驱动器是否损坏。



	打标字迹太稀：
	⑴落笔速度太快，适当降低落笔速度；

⑵针头振动频率太低。（一般情况下已在出厂前调好，用户如要调整需通过我公司）



	打标字迹的最后几位重叠
	超出了打标范围，应将相应轴的打标起点作调整。



	打开总电源，计算机及驱动器电源无信号指示：
	⑴ 总电源开关坏或脱焊；

⑵ 控制箱上的电源插座的保险丝熔断开关，换保险。



	控制系统不正常：
	⑴检查控制板上的5V和24V直流输出是否正常。若有损坏，需更换控制板；

(2)若控制板上无输入，则检查变压器是否正常。



	按打标指令后,打标机不能工作,软件系统报“Y方向到位出错”:
	(1) 看“手动/自动”开关是否置于自动状态；

(2) 如置于自动状态，操作前三个开关系统应无动作，否则往后检查；

(3) 检查手动/自动开关至电路板的连接插头是否插好，线是否压好；

(4) 检查开关是否断线；

(5) 短接开关两脚，看是否正常，如正常则开关坏；

(6) 如还不能正常则更换电路板。



	打标机不能工作或工作不正常:
	（1）检查打标机信号线、控制线是否连接好；

（2）手动测试，看手动有无动作。有手动动作则应是电脑和连接线、相关控制板插口故障，否则是控制箱以后的故障。




8、易损件清单：
	序号
	名    称
	型  号
	材   料
	生产厂家
	单台用量

	1
	针  头
	
	镶硬质合金
	自    制
	3

	2
	密封圈
	
	
	
	3

	3
	同步带
	345-3M-9
	
	上海同步带厂
	1

	4
	同步带
	447-3M-9
	
	上海同步带厂
	1

	5
	微动开关
	
	
	
	2


附一QDDB-L系列打标机电控箱布置图
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二维台19芯航插接线表
	航插脚号
	定   义
	对应接点

	1
	5V-
	X,Y限位，打标开关一端

	2
	X：AC
	

	3
	X：BC
	

	4
	X：+A
	Ｘ电机：+A

	5
	X：-A
	Ｘ电机：-A

	6
	X：+B
	Ｘ电机：+B

	7
	X：-B
	Ｘ电机：-B

	8
	Y：AC
	

	9
	Y：BC
	

	10
	Y：+A
	Y电机：+A

	11
	Y：-A
	Y电机：-A

	12
	Y：+B
	Y电机：+B

	13
	Y：-B
	Y电机：-B

	14
	X：READ
	X限位开关另一端

	15
	Ｙ：READ
	Y限位开关另一端

	16
	DB：READ
	打标开关另一端

	17
	MAC
	A汽动阀一端

	18
	MBC
	B汽动阀一端

	19
	24V-
	A，B汽动阀另一端


1、安装软件

1.1 运行标记软件Setup.exe程序
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1.6 依次按
[image: image6.png]


直到安装完成。

1.7 安装加密狗:

2、进入标记软件
运行计算机桌面上的快抉图标: 
[image: image7.png]MarkSystan



.
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3、文件菜单
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[image: image10.png]FREBE)  Ctrl+¥



建立一个空的雕刻文档，原有的对象数据被清空，对应的快捷按钮为
[image: image11.png]


。


[image: image12.png]FIF@... Ctrl+0



 打开一个已经编辑好的雕刻文件(*.mrk), 对应的快捷按钮为
[image: image13.png]


。     
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 保存一个新的雕刻文档，或对修改过的数据重新存盘，对应的快捷按钮为
[image: image15.png]


 。
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 文档另存为一个新的雕刻文件，目的是保存原来的雕刻数据不被破坏。对应的快捷按钮为
[image: image17.png]=]



。

 
[image: image18.png])



  退出雕刻软件。

操作步骤：1、鼠标左键点击
[image: image19.png]


图标，鼠标由“
[image: image20.png]


”变成“+”；

2、选择输入点位置，点击鼠标左键，即可加入一行文字；

3、修改文字的特性参数。
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说明：(1)、“文本内容” 文字的内容在此输入和修改；

(2)、“定点X”“定点Y” 表示文字的起始位置坐标值；

(3)、“排列半径” 表示文字以圆弧形式排列，圆弧半径可以调整；正数时表示以内弧形时排列，负数时表示以外弧形式排列；如下图：

[image: image22.png]




 EMBED PBrush  [image: image23.png]H5y




半径为正数                         半径为负数
(4)、“固定位置” 表示以圆弧排列时的固定点；
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说明：(1)、修改文本的特性参数；

      (2)、可以选择矢量字体、也可以用WINDOWS字体。

[image: image25.png]FNEkSFERS



      对应的按钮为
[image: image26.png]


，添加一行字符，其中的具有流水号自动增加功能的一项可以自动变化数字量的大小。
操作步骤：(1)、鼠标左键点击
[image: image27.png]


图标，鼠标由“
[image: image28.png]


”变成“+”；

(2)、选择输入点位置，点击鼠标左键，即可加入一行流水号字符串；

(3)、修改流水号字符串的特性参数。
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说明：(a)、流水号可以在中间，也可以在起始位置，也可以在结束位置；

      (b)、自动增量可以是“1”，也可以修改为2、3、等等；

      (c)、排列方式可以修改，与文本修改方式相同；

(d)、字体修改与文本编辑方式相同。

[image: image30.png]


    对应的按钮为
[image: image31.png]


，雕刻的内容为系统的时间，时间排列格式可以自己选择。

操作步骤：（1）、鼠标左键点击
[image: image32.png]


图标，鼠标由“
[image: image33.png]


”变成“+”；

（2）、选择输入点位置，点击鼠标左键，即可加入一行系统时间字符串；

（3）、修改系统时间字符串的特性参数。
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（4）雕刻电脑的系统时间，时间格式可以选择；

（5）排列方式同文本的排列方式，可以直排、圆弧内排、圆弧外排；

（6）字体可以用矢量字体，也可以用WINDOWS自带的字体。

（7）在“时间格式”一栏中可以选择所需要的格式类型。

（8）固定位置是指任何一个对象选中后，我们给他定义了几个基准点，可以对不同的基准点进行操作。
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 对应的按钮为
[image: image36.png]


，到入的图形文件格式有*.dxf,*.plt,*.bmp,不过bmp格式的图形现在只支持真彩24色。

（1）、可以导入AUTOCAD R12、AUTOCAD R14、AUTOCAD R2000格式下的*.DXF格式文件；

（2）、可以导入AUTOCAD 、coreldraw格式下的*.PLT格式文件（HP系列打印格式如：7475打印机）；

说明：(a)、条形码标记内容可以进行修改，前缀和后缀可有，也可以没有；

(b)、条形码可以标记数字信息，也可以不标记数字信息；

(c) 、条形码的种类可以自己选择。

(d)、1Dbarcode 类型条形码可以选择各种码制、PDF417 、DataMatri(此功能暂时保留)。
4、查看菜单
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说明：4.1、“显示主工具栏”隐藏或显示主工具栏

4.2、“显示状态栏” 隐藏或显示状态栏

4.3、“显示状态栏” 隐藏或显示状态栏

4.4、“显示排列工具条” 隐藏或显示排列工具条

5、标记菜单
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说明：1、
[image: image39.png]


 “开始标记”开始进行标记按钮；

2、
[image: image40.png]x|



 “空走”，不出针，方便进行定位操作；

3、
[image: image41.png]


  “停止标记”,终止当前的标记任务。

4．
[image: image42.png]


  开启和关闭开始路径和回原点路径。

5．
[image: image43.png]it



  跳过层间标记的等待时间（只有标记内容：有两层以上数据有效）。

6、“系统硬件测试”
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6、系统参数

   
[image: image45.png](REEE | A | wEvEE |

suEE 5 {5
wEEE [0 s
weEEl ey

s o @w

nEt e

SukEl 0K

Y —

SN

TEHSEER T KEHERE]

FERHREE [on] $BE =
THETREFRER: [ S




                （标记参数配置）

旋转参数更改密码为dbdbdbdb,无减速机时传动轮直径设为10，有减速机时设成400

电机皮带轮直径10；        
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 一般不要选定，只有在标记位置与原点有障碍物是才选定，

绘图范围设定
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         说明：此项为设置雕刻幅面，根据不同型号设备而设定。

7、圆周面打标
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普通圆周打标只需按上图使用默认参数，钩上旋转打标，填写工件直径；需要打印长方形的图形时要选用两轴旋转方式。旋转速度根据需要可调整。

空走速度.太快易变形。





画线速度，太快成点阵排列。





开始第一条线的延时。





对象切换时的延时。





三维旋转标记有效。





回原点的速度，太快易损坏限为开关








连续标记的停止等待的位置,只有在连续标记有效





回原点的路径





从原点到第一条线的标可处的路径。





两个层的间隔时间！





标记N次后的进行一次复位动作





连续标记的间隔时间
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