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1�1 วิธีการใช้

ข้อมูลที่สำาคัญและคำาแนะนำาในเอกสารฉบับน้ีที่กำาหนดดังต่อไปน้ี

อันตราย!
ให้ความสนใจของคุณไปยังสิ่งที่ร้ายแรงโดยเฉพาะอยูางยิ่งอันตรายที่กำาลังจะมาถึงสุขภาพหรือชีวิตของคุณ

!
คำาเตือน!
หมายถึงสถานการณ์ที่เป็นอันตรายที่อาจนำาไปสู่การได้รับบาดเจ็บหรือความเสียหายของวัสดุ

!
ข้อควรคำานึง!
ใสูใจกับอันตรายที่อาจเกิดความเสียหายหรือการส่ญเสียวัสดุที่มีคุณภาพ 

i
ประกาศ! 
เคล็ดลับ มันทำาให้ลำาดับการทำางานงูายขึน้หรือดึงความสนใจไปกระบวนการทำางานที่สำาคัญ



สภาพแวดล้อม!
เคล็ดลับของการป้องกันสิ่งแวดล้อม

 การจัดการการเรียนการสอน

 ส่วนการอ้างอิงถึงตำาแหน่งจำานวนภาพประกอบหรือเอกสาร

 ตัวเลือก (อุปกรณ์, อุปกรณ์ต่อพ่วงอุปกรณ์พิเศษ)

Zeit ข้อมูลในการแสดงผล

1�2 จุดประสงค์ของการใช้งาน
• อุปกรณ์ที่เป็นผลิตภัณฑ์ที่ผลิตให้สอดคล้องกับสถานะทางเทคโนโลยีในปัจจุบันและกฎความปลอดภัยได้รับการยอมรับ. แต่

เป็นอันตรายต่อชีวิตและแขนขาของผู้ใช้หรือบุคคลที่สามและ / หรือความเสียหายต่ออุปกรณ์และสินทรัพย์ที่จับต้องอื่น ๆ 
สามารถเกิดขึ้นระหว่างการใช้งาน 

• อุปกรณ์น้ีใช้เพียงเพื่อวัตถุประสงค์ที่ตัง้ใจไว้และมันจะต้องอยู่ในสถานะการทำางานที่สมบูรณ์แบบและมันจะต้องใช้โดยคำานึงถึง
ความปลอดภัยและอันตรายที่มีตามที่ระบุไว้ในคู่มือการดำาเนินงาน 

• อุปกรณ์applicatorที่ติดตัง้อยู่บนเครื่องพิมพ์ของcabของA + หรือซี่รี่A เป็นชุดที่มีไว้เฉพาะสำาหรับการใช้วัสดุที่เหมาะสมที่ได้
รับการรับรองจากผู้ผลิต ใด ๆ ที่ใช้อื่น ๆ หรือการใช้งานเกินน้ีจะได้รับการถือได้ว่าเป็นการใช้งานที่ไม่เหมาะสม ผู้ผลิตผู้จัด
จำาหน่าย / ไม่ต้องรับผิดต่อความเสียหายที่เกิดจากการใช้ที่ไม่ได้รับอนุญาต ผู้ใช้จะต้องรับผิดชอบเพียงผู้เดียว

• การใช้งานสำาหรับจุดประสงค์น้ียังรวมถึงการปฏิบัติตามคู่มือการดำาเนินงานรวมถึงคำาแนะนำาในการบำารุงรักษาของผู้ผลิตและ
ข้อกำาหนด

i
คำาเตือน! 
 เอกสารที่สมบ่รณ์ในปัจจุบันยังสามารถพบได้ในอินเทอร์เน็ต

1�3 คำาแนะนำาในการใช้เพื่อความปลอดภัย
• ก่อนที่จะส่งการติดตัง้อุปกรณ์ตัดการเชื่อมต่อเครื่องพิมพ์จากแหล่งจ่ายไฟและปิดวาล์วปิดเครื่อง ที่ applicator
• เชื่อมต่ออุปกรณ์ได้กับอุปกรณ์อื่นที่มีการป้องกันแรงดันไฟฟ้าต่ำาเท่านัน้
• ปิดอุปกรณ์ที่ได้รับผลกระทบทัง้หมด (คอมพิวเตอร์,เครื่องพิมพ์, อุปกรณ์) ก่อนที่จะเชื่อมต่อและตัดการเชื่อมต่อ
• ในการดำาเนินการย้ายชิน้ส่วนที่สามารถเข้าถึงได้อย่างง่ายดาย  

น้ีนำาไปใช้โดยเฉพาะอย่างยิ่งสำาหรับโซนที่แผ่นจะถูกย้ายระหว่างเริ่มต้นและตำาแหน่งการติดฉลาก                           
ระหว่างการดำาเนินการไม่ถึงเข้าไปในโซนนัน้และให้รวบผมที่ยาว,สวมเสื้อผ้าหลวมและถอดเครื่องประดับออก ก่อนที่จะทำา
กิจวัตรใด ๆ ในพื้นที่เหล่านัน้ให้ปิดวาล์ว ปิดเครื่อง

• อุปกรณ์อาจจะใช้เฉพาะในสภาพแวดล้อมที่แห้ง ไม่ควรอยู่ในที่ที่มีความชื้น (สเปรย์น้ำา, ละอองน้ำา ฯลฯ )
• อย่าใช้อุปกรณ์ในลักษณะที่อาจทำาให้ก่อการระเบิด
• อย่าใช้อุปกรณ์ใกล้กับสายไฟฟ้าแรงดันสูง
• การดำาเนินการนอกเหนือจากที่อธิบายไว้ในคู่มือการดำาเนินงานน้ี 

1 แนะนำา
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การทำางานที่เกินกว่าน้ีอาจจะต้องมีการดำาเนินการโดยบุคลากรที่ผ่านการฝึกอบรมหรือช่างเทคนิคบริการ

• การแทรกแซงที่ไม่ได้รับอนุญาตกับโมดูลอิเล็กทรอนิกส์หรือซอฟต์แวร์สามารถทำาให้เกิดการทำางานผิดปกติ
• การใช้งานที่ไม่ถูกต้องอื่นๆหรือการปรับเปลี่ยนอุปกรณ์อาจทำาให้เกิดอันตรายต่อความปลอดภัยในการดำาเนินงาน
• ทุกครัง้ที่ใช้งานควรได้รับการตรวจสอบจากผู้เชี่ยวชาญที่ผ่านการรับรองโดยบุคลากรที่มีความรู้ทางเทคนิคและเครื่องมือที่

จำาเป็นในการดำาเนินงานที่เหมาะสม
• มีสติกเกอร์คำาเตือนต่างๆบนอุปกรณ์มากมาย เพื่อดึงความสนใจของคุณให้พ้นจากอันตราย  ห้ามเอาสติกเกอร์คำาเตือน ออก 

เพราะมันจะเป็นสิ่งเตือนใจที่ทำาให้คุณและคนอื่น ๆ ตระหนักถึงอันตรายและอาจจะได้รับบาดเจ็บ

1�4 ความปลอดภัยของการทำาเครื่องหมาย

1

1 ระวังอันตรายมือและน้ิวมืออาจได้รับบาดเจ็บโดย
การเคลื่อนย้ายแผ่น!

 
Fig. 1 ความปลอดภัยของการทำาเครื่องหมาย

1�5 สภาวะสิ่งแวดล้อม



อุปกรณ์ที่ล้าสมัยประกอบด้วยวัสดุรีไซเคิลที่มีคุณค่าที่ควรจะนำาส่งเพื่อทำาการรีไซเคิล
  ส่งไปที่จุดเก็บที่เหมาะสมแยกต่างหากจากของเสียที่เหลือ

การก่อสร้างแบบแยกส่วนของเครื่องพิมพ์ที่ช่วยให้สามารถถอดออกได้ง่ายในชิน้ส่วน
  ส่งชิน้ส่วนเพื่อนำาไปรีไซเคิล

1 การแนะนำา
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2�1 การทำางาน

Applicator A1000 เป็นอุปกรณ์เสริมที่จะใช้กับเครื่องพิมพ์ของcab ของA + หรือชุดA สำาหรับการใช้ฉลากที่พิมพ์ลงบนผลิตภัณฑ์
โดยอัตโนมัตฉลากจะถูกโอนด้วยแผ่นซึ่งย้ายระหว่างสองตำาแหน่ง ตำาแหน่งเริ่มต้นและ ตำาแหน่งการติดฉลากโดยการบีบอัดอากาศ
ขับเคลื่อนกระบอกสูบนิวเมติก
• ในตำาแหน่งเริ่มต้นฉลากจะถูกหยิบขึ้นมาจากเครื่องพิมพ์
• เซ็นเซอร์ที่สัญญาณกระบอกเมื่อแผ่นที่อยู่ในตำาแหน่งเริ่มต้น
• ฉลากจะถูกเอาออกจากริบบิน้โดยตรงจากผู้ให้บริการที่ขอบของเครื่องจ่ายของเครื่องพิมพ์ มันจะถูกดูดบนแผ่นสูญญากาศโดย

ผ่านการเจาะที่ด้านล่างของแผ่น
• สำาหรับการสนับสนุน ฉลากยังสามารถถูกเป่ากับแผ่นที่มีอากาศปัจจุบันที่มาจากหลอดเป่า
• การถ่ายโอนที่ถูกต้องของฉลากจะถูกควบคุมโดยเซ็นเซอร์สูญญากาศ
• ถัดไป, แผ่นจะถูกย้ายไปลงในตำาแหน่งการติดฉลาก
• เข้าถึงตำาแหน่งการติดฉลากได้รับการยืนยันโดยเซ็นเซอร์อื่น (เซ็นเซอร์ติดฉลากตำาแหน่ง)
• ในตำาแหน่งการติดฉลาก ฉลากจะถูกโอนไปยังผลิตภัณฑ์
• ในขณะที่แผ่นได้ย้ายกลับเข้ามาในตำาแหน่งที่เริ่มต้น การตรวจสอบเซ็นเซอร์สูญญากาศว่าฉลากถูกลบออกจากแผ่น 
ฉลากสามารถนำาไปใช้กับสามวิธีที่แตกต่างกัน
• ประทับตราบน 

ฉลากถูกกดโดยตรงบนผลิตภัณฑ์ 
• เปูาบน 

แผูนจะย้ายไปที่กูอนการปรับตำาแหนูงที่ประมาณ 10mm หูางจากผลิตภัณฑ์ ฉลากจะถ่กเปูาลงบนผลิตภัณฑ์โดย
กระแสอากาศ 

• โรล 
ในตำาแหน่งเริ่มต้นฉลากจะถูกส่งต่อจนสัมผัสลูกกลิง้ของม้วนบนแผ่น ในตำาแหน่งที่ติดฉลากลูกกลิง้ถูกกดลงบนผลิตภัณฑ์ 
แล้วฉลากถูกนำาไปใช้บนม้วนโดยการเคลื่อนไหวของสินค้า 

2�2 คุณสมบัติที่สำาคัญ
• เครื่องสนับสนุนและสูญญากาศเป็นความเร็วกระบอกจะปรับ วิธีการที่ applicator สามารถนำาไปปรับใช้ฉลากที่มีวัสดุแตกต่าง

กันและขนาด
• เพื่อหลีกเลี่ยงการปนเป้ือนภายในช่องสูญญากาศสามารถทำาความสะอาดด้วยแรงกระตุ้นแรงดันอากาศที่ส่วนท้ายของแต่ละ

โปรแกรม 
• สำาหรับการดำาเนินงานในระบบเครือข่ายอินเตอร์เฟซแบบ 15 ขาหรือ 25 ขา applicator ของ PLC (ควบคุมตรรกะโปรแกรม) 

ปัจจัยการผลิตที่มีศักยภาพ ปัจจัยการผลิตและผลผลิตสามารถนำามาใช้

2�3 ข้อม่ลทางเทคนิค
วิธีการโอนฉลาก ประทับตราบน การม้วน การเปูา
ความกว้างของฉลากใน มม 25 - 176
ความสูงของฉลากใน มม 25 - 200 80 - 200 25 - 100
จังหวะของกระบอกสูบใน มม 220 / 300 / 400
จังหวะแผ่นด้านล่างเครื่องพิมพ์ใน
มิลลิเมตร

70 / 150

ความดันอากาศอัด 0,5 MPa (5 bar)
ระดับความดังของเสียง max. 79 dB(A)
พื้นผิวของผลิตภัณฑ์ flat
ความสูงของ
ผลิตภัณฑ์

ตัวแปร ¢ ¢ -

คงที่ - - ¢

ผลิตภัณฑ์ fixed ¢ - ¢

การเคลื่อนไหวเชิง
เส้น

- ¢ ¢

ตารางที่ 1 ข้อมูลทางเทคนิค
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2�4 การใช้งานครูาวๆของอุปกรณ์

3

4

5

6

7

8

9

102

1

 1 เครื่องมะโนมีเตอร์แรงดันหลัก
 2 สกรูลูกบิดสำาหรับติด applicator ไปยังเครื่องพิมพ์
 3 บนกระบอกวาล์วปีกผีเสื้อ
 4 กันชนสำาหรับโหมดการทำางาน "เป่าที่"
 5 หน่วยกระบอก
 6 กระบอกสูบนิวเมติก
 7 กระบอกล่างวาล์วปีกผีเสื้อ
  8 ที่ยึดแผ่น
  9 แผ่น (เฉพาะโปรแกรม)
 10 ท่อเป่าสำาหรับการสนับสนุนทางอากาศ

Fig. 2 มุมมองด้านหน้า

10 14213 15 17 1816

11

12

19 20

 2 สกรูลูกบิดสำาหรับติด applicator ไปยังเครื่องพิมพ์
 10 ท่อเป่าสำาหรับการสนับสนุนทางอากาศ
11 วาล์วปีกผีเสื้อสูญญากาศ
12 รองรับวาล์วปีกผีเสื้ออากาศ
 13 กุญแจสำาคัญก่อนการแจกจ่าย
 14 การเชื่อมต่อไปยังเครื่องพิมพ์
 15 หมุด
16 เชื่อมต่อการอัดอากาศ
 17 25 ขา PLC เสียบอินเตอร์เฟซ
 18 15 ขา PLC เสียบอินเตอร์เฟซ
 19 วาล์วปิดเครื่อง
 20 หน่วยบริการ

Fig. 3 มุมมองด้านหลัง
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2�5 แผูน
2�5�1 แผูนพิมพ์

แผูนเจาะทั่วไป A1021 แผูนเจาะทั่วไป A1321

ไซส์มาตราฐาน : 70x60, 90x90 ไซส์มาตราฐาน : 116x102, 116x152

Fig. 4 แผ่นเจาะทัว่ไป A1021 70x60 Fig. 5 แผ่นเจาะทัว่ไป A1321 116x152

แผ่นเจาะทัว่ไป (ชนิดA1112หรือชนิดA1312) มีอยู่ในขนาดของมาตรฐานที่แตกต่างกัน ตามขนาดของฉลากรูอาจจะเจาะโดย
ลูกค้า เพื่อวัตถุประสงค์ที่ขาเจาะจะรวมอยู่ในการจัดส่งเน้ือหา
ตามความต้องการที่กำาหนดเอง เจาะ แผ่นฉลากขนาดที่มีการส่งมอบ

2�5�2 แผูนม้วน

Fig. 6 แผ่นม้วน A1411 bxh

ม้วนบนกระดาษ (ชนิด A1411)ที่ผลิตเฉพาะเมื่อร้องขอปรับแต่งเพื่อให้ขนาดป้ายผนึก

2�5�3 แผูนเปูา

Fig. 7 แผ่นเป่า A2021 bxh

แผ่นเป่ากระดาษ (ฉนิด A2111)ที่ผลิตเฉพาะเมื่อร้องขอปรับแต่งเพื่อให้ขนาดป้ายผนึก



8 93 การติดตัง้
3�1 เน้ือหาของการจัดสูง

41 321 2 3 4

 1 อุปกรณ์ง่ายๆๆ
 2 แผ่น (ตามสัง่)
 3 สกรูกระบอก 

(ส่วนหน่ึงของแผ่น)
 4 เจาะขา  

(ที่แผ่น เจาะ สากลเท่านัน้)
 - เอกสาร

Fig. 8 เน้ือหาของการจัดส่ง

i หมายเหตุ! 
กรุณาเก็บบรรจุภัณฑ์เดิมในกรณีที่ applicatorต้องถ่กสูงกลับ

!
คำาเตือน!
อุปกรณ์และวัสดุการพิมพ์จะได้รับความเสียหายจากความชืน้และความชืน้แฉะ

  ตัง้คูาเครื่องพิมพ์ฉลากเฉพาะในสถานที่แห้งป้องกันจากน้ำาเข้าเครื่อง

3�2 การติดตัง้อุปกรณ์งูายๆไปยังเครื่องพิมพ์

!
โปรดทราบ!

  ถอดเครื่องพิมพ์จากแหลูงจูายไฟกูอนที่จะติดตัง้ applicator! 
  ตรวจสอบสถานะที่มั่นคงของเครื่องพิมพ์! 
  เชื่อมตูอเครื่องอัดอากาศหลังจากติดตัง้ applicator ไปยังเครื่องพิมพ์!

1 2 3 4  
Fig. 9 การติดตัง้อุปกรณ์ง่ายๆ

1. ใส่ขา (15 / มะเดื่อ. 3) ที่ด้านหลังของ applicator (2) ลงในหลุม (3) ของเครื่องพิมพ์
2. กด applicator กับเครื่องพิมพ์ ด้วยวิธีน้ีปลัก๊ของ applicator จะได้รับการเชื่อมต่อกับพอร์ตต่อพ่วง
3. (4) ของเครื่องพิมพ์ 
4. แก้ไข applicator (2) ที่มีสกรู (1)
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3�3 แผูนพิมพ์แผูนเจาะทั่วไป

ที่ด้านล่างของแผ่นมีหลุมสำาหรับดูดและถือป้ายโดยสูญญากาศ เมื่อ เจาะ แผ่นทัว่ไปมีการจัดส่งรูเหล่าน้ีถูกปกคลุมไปด้วยฟอยล์
เลื่อนและจะต้องเปิดตามขนาดของฉลาก เพื่อวัตถุประสงค์ที่ขาเจาะจะรวมอยู่ในเน้ือหาของการจัดส่ง

1 2 3

4

2 mm

Fig. 10 แผ่นพิมพ์แผ่นเจาะทัว่ไป

1. วางฉลาก (1) ที่จะดำาเนินการในด้านล่างของแผ่น (2) หมายเหตุตำาแหน่งของขอบเอียง (3)
2.  จัดฉลากไปที่ขอบด้านข้างในลักษณะที่จะถึงกว่าขอบด้านหลังของแผ่นโดย 2 มิลลิเมตร
3. เปิดทุกหลุมซึ่งถูกปกคลุมอย่างแน่นอนโดยฉลาก เปิดรูอย่างสมบูรณ์ด้วยการเปลี่ยนเข็มเจาะ(4) ภายในรู 

! โปรดทราบ!
อยูาเปิดร่ซึ่งตัง้อยู่น้อยกวูา 1 มม� จากขอบฉลาก

3�4 การเตรียมอุปกรณ์งูายๆการใช้ประเภท แผูนพิมพ์1312
 เครื่องกระบอก (6) สามารถติดตัง้บนขายึด (1) ในสองตำาแหน่งที่แตกต่างกัน
เมื่อ applicatorถูกส่งไปยังหน่วยกระบอกสูบจะติดตัง้อยู่ตัวยึดโดยใช้รูเกลียวบน (4) ตำาแหน่งที่เหมาะสำาหรับแผ่นมากที่สุด

2

3

5
6

1
4

Fig. 11 การเปลี่ยนแปลงสิ่งที่แนบมาของหน่วยกระบอกสูบ

  สำาหรับใช้ เจาะ ประเภทแผ่น A1312 ทัว่ไปที่เหมาะสมของหน่วยกระบอกสูบจะต้องมีการเปลี่ยนแปลง 
1.  คลายสกรู (3) ที่มีเครื่องซัก (2) และเอาหน่วยกระบอกสูบจากขายึด (1)
2.  แก้ไขเครื่องกระบอกสูบด้วยสกรู (3) และเครื่องซัก (2) โดยใช้รูเกลียวต่ำา (5) 

3 การติดตัง้
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3�5 การติดตัง้แผูน

1

2

6

7

4

8

3

5

Fig. 12 การติดตัง้แผ่น

1. ดึงท่อ (6) ออกจากการผลักดันในการกระชับ
2. ใส่ขา (5) บนแผ่น (8) เข้าไปในช่องทางด้านล่างของผู้ถือแผ่น (7)
3. แก้ไขแผ่น (8) ที่มีสกรู (1) ที่ถือแผ่น (7) และให้ปรับหยาบของแผ่นเพื่อแจกจ่ายแผ่นเครื่องพิมพ์
4. ใส่ท่อสูญญากาศ (2) ท่อเป่าอากาศเข้าไปในอุปกรณ์การผลักดันในที่เหมาะสม (3,4) ของแผ่น
5. ใส่ท่อ (6) ในการผลักดันที่เหมาะสมในการติดตัง้บนกระบอกสูบ

! โปรดทราบ!
  เพื่อหลีกเลี่ยงการชนกันที่อาจเป็นไปได้ของแผูนกับสูวนอื่น ๆ ของระบบเครื่องพิมพ์ applicator โปรดประมาณจัด

แผูนในทุกทิศทาง ( "ปรับกล") กูอนที่จะเชื่อมตูอ applicator กับแหลูงจูายอากาศอัด! 

3�6 การติดตัง้ตัวหยุด

1 2 3

1
3

4

Fig. 13 การติดตัง้ตัวหยุด

เมื่อ applicatorต้องจะถูกส่งอุด (1) จะติดตัง้อยู่แท่ง (4) ด้วยการปิดตำาแหน่งการติดฉลากสำาหรับโหมดการทำางาน "เป่า" การจะ
สามารถปรับได้
ในโหมดการทำางาน "ประทับบน" และ "ม้วน" การอุดไม่จำาเป็นต้องใช้

โหมดการทำางาน "ประทับบน" และ "ม้วนที่"

  คลายสกรู (3) ที่อุด (1)
  เลื่อนอุด (1) เท่าที่เป็นไปได้สูงขึ้นและกระชับสกรู (3) อุดต้องไม่ จำากัด การเคลื่อนไหวแผ่น 

 หรือ 
เอาอุด (1) ขึ้นมาจากแท่ง (4)

โหมดการทำางาน "เปูา"
  ถ้าจำาเป็น (1) (4) เลื่อนอุดด้วยยางกันชน (2) ลงบนแท่ง
  ปรับอุด (1)  ''การปรับกันชน''.

3 การติดตัง้
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3�7 การเชื่อมตูอ

! โปรดทราบ!
แผูนจะถ่กย้ายไปในตำาแหนูงที่เริ่มต้นทันที !
ระวังอันตรายจากมือและนิว้มือโดยการเคลื่อนย้ายแผูน! 
ไมูถึงเข้าไปในโซนของแผูนเคลื่อนที่และให้รวบผมยาวรวบเสือ้ผ้าหลวมและถอดเครื่องประดับ ระวังอันตรายจากการ
การเคลื่อนย้ายแทูง!

1 2 3 4 5

Fig. 14 การเชื่อมต่อการอัดอากาศ

1. จัดเตรียมการเชื่อมต่อเครื่องพิมพ์เข้ากับแหล่งจ่ายไฟและคอมพิวเตอร์  คู่มือประกอบการของเครื่องพิมพ์
2. เชื่อมต่ออินเตอร์เฟซที่ใช้ PLC 15 ขาหรือ 25 ขาเชื่อมต่อ  "PLCอินเตอร์เฟส".
3. ปิดวาล์ว (3 / คันที่วาล์วมีการเปิดในทิศทางการไหลของอากาศ)
4. เชื่อมต่อ applicator กับแหล่งจ่ายอากาศถูกบีบอัด 

การเชื่อมต่อ (2) สำาหรับการจัดหาเครื่องอัดตัง้อยู่ที่เครื่องบริการ การเชื่อมต่อที่เหมาะสมสำาหรับเสียบปลัก๊ 1/4 " (1)
5. ความกดอากาศสำาหรับการดำาเนินงาน applicator เป็นก่อนปรับ 0.5 MPa (5 บาร์)  

ตรวจสอบความดันที่ดันของเครื่องบริการ แก้ไขปรับในกรณีที่จำาเป็น: 
- ดึงลูกบิด knurled (4) ขึ้น 
- เปิดการปรับแต่งลูกบิดที่จำาเป็นในการดำาเนินงานของความดัน 5 บาร์ 
- ปุ่มกดลง

6. เปิดวาล์ว ปิดเครื่อง (3 / คันจะถูกเปิดในทิศทางการไหลของอากาศ)
7. เปิดไฟของเครื่องพิมพ์

i
หมายเหตุ! 
ในกรณีที่แผูนอยู่นอกตำาแหนูงเริ่มต้นในชูวงเวลาของการเปลี่ยนมันจะ รบกวน ขัน้ตอนและให้แจ้งให้ทราบถึง
ข้อความ ข้อผิดพลาดในการแสดงผลของเครื่องพิมพ์
หากคุณกดปูุมหยุดชั่วคราวบนเครื่องพิมพ์จะได้รับเป็นข้อผิดพลาดและ applicator จะย้ายเข้าไปอยู่ในตำาแหนูงเริ่มต้น  
Applicator พร้อมสำาหรับการทำางาน

3 การติดตัง้
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เจาะ สามารถดำาเนินการในรูปแบบที่แตกต่างกัน ในขณะที่กระบวนการเดิมอยู่เหมือนกันที่โหมดการทำางานสามารถเลือกอยู่
ภายในติดตัง้เครื่องพิมพ์
การตัง้ค่าที่สำาคัญที่สุดคือการเลือกระหว่างการดำาเนินการรูปแบบ "ประทับที่", "เป่าบน" และ "ม้วนที่" นอกจากน้ี applicator
มีโหมดการใช้งานที่แตกต่างกันเกี่ยวกับคำาสัง่ของการพิมพ์และการประยุกต์ใช้ภายในระยะการติดฉลากวงจร

ประทับที่ ม้วนที่ เป่าบน
พิมพ์/นำามาใช้ x x x
นำามาใช้ / พิมพ์ 
     ตำาแหน่งที่รอขึ้น

x x x

นำามาใช้ / พิมพ์ 
     ตำาแหน่งที่รอลง

- - x

ตารางที่ 2 รูปแบบการดำาเนินการและการประยุกต์ใช้

นอกจากน้ีรูปแบบการดำาเนินงานทัง้หมดจะสามารถปรับได้โดยการตัง้ค่าความล่าช้าในเวลาที่แตกต่างกัน

i
หมายเหตุ! 
สำาหรับข้อม่ลเพิ่มเติมเกี่ยวกับการกำาหนดคูาเครื่องพิมพ์และการทำางานของคีย์แพดในนาวิเกเตอร์   
 คู่มือการกำาหนดคูาของเครื่องพิมพ์ (A + ชุด) หรือคู่มือ  ดำาเนินการของของเครื่องพิมพ์ (ชุดA) 
ตูอไปนีน้ำาไปใช้กับคำาอธิบายของเครื่องพิมพ์ ชุดA+ สำาหรับเครื่องพิมพ์ของชุดAมีความแตกตูางเล็กน้อยในการทำางาน
ที่สำาคัญ

4�1 วิธีการเปลี่ยนการตัง้คูาเครื่องพิมพ์ 

1. กดปุ่มเมนู
2. เลือกการตัง้ค่า > เครื่องพารามิเตอร์ > Applicator.
3. เลือกและปรับค่าพารามิเตอร์ที่จำาเป็น
4. กลับไปที่โหมด "พร้อม" 

 

4�2 โหมดดูวนสำาหรับการตัง้คูาหนูวงเวลา
นอกจากวิธีการมาตรฐานสำาหรับการกำาหนดค่าเครื่องพิมพ์มีโหมดรวดเร็วในการปรับครัง้ที่มีความล่าช้า

i
หมายเหตุ !
การตัง้คูาโหมดรวดเร็วสามารถทำาได้ระหวูางการดำาเนินการ การเปลี่ยนแปลงจะสูงผลกระทบโดยตรงตูองานพิมพ์
ปัจจุบัน
 
1. กดปุ่มเมนูเป็นเวลาอย่างน้อย 2 วินาที 

เวลาล่าช้าครัง้แรกที่ปรากฏบนจอแสดงผล
2. ปรับหน่วงเวลาโดยการกด ~ ที่คีย์และ �  คีย์
3. ในการสลับไปมาระหว่างเวลาที่ล่าช้าแตกต่างกันกด } คีย์
4.  เพื่อออกอย่างรวดเร็วกดโหมดการตัง้ค่า | คีย์ 

เลือกครัง้ล่าช้าจะถูกเก็บไว้ในเครื่องพิมพ์
 

4 การกำาหนดคูา 
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4�3 การกำาหนดคูาพารามิเตอร์ของอุปกรณืงูายๆ

การกำาหนดค่าพารามิเตอร์ของ applicator สามารถพบได้ในเมนูตัง้ค่า > Machine param..

พารามิเตอร์ ความหมาย คูาโดย
ปริยาย

Applicator การกำาหนดค่าพารามิเตอร์ของ applicator

> Mode of oper. การตัง้ค่าการทำางานในโหมด Stamp on, Roll on, Blow on Stamp on

> Mode of appl. การตัง้ค่าโหมดการประยุกต์ใช้การ Print-Apply / Apply-Print
Print-Apply:
สัญญาณเริ่มต้นภายนอกเผยแพร่การพิมพ์ฉลากและต่อไปน้ีการใช้ฉลาก หลัง
จากที่รอบเสร็จสมบูรณ์โดยไม่มีแผ่นฉลากรออยู่ในตำาแหน่งเริ่มต้น
Apply-Print:
An extra signal starts the print of the first label and the transfer of 
สัญญาณพิเศษเริ่มต้นการพิมพ์ของป้ายผนึกแรกและการถ่ายโอนของฉลาก
แผ่น สัญญาณเริ่มต้นภายนอกเผยแพร่การประยุกต์ใช้ฉลากและต่อไปน้ีการ
พิมพ์และการโอนฉลากถัดไป 

Print-
Apply

> Waiting 
position

เฉพาะในโหมดของการดำาเนินการเปูาและโหมดของการประยุกต์ใช้ใช้
พิมพ์
ขึ้น แผ่น รออยู่ในตำาแหน่งเริ่มต้นสำาหรับสัญญาณเริ่มต้น
ลงแผ่นรออยู่ในตำาแหน่งการติดฉลากสัญญาณเริ่มต้น

up

> Blow time เฉพาะในโหมดของการดำาเนินการเปูา  Blow on
สลับกับเวลา (สูงสุด 2,5 s) ของเครื่องเป่าสำาหรับการถ่ายโอนฉลาก

0 ms

> Roll-on time เฉพาะในโหมดของการดำาเนินการ Roll on
อาศัยเวลา (ไม่เกิน 5 s) ของแผ่นในตำาแหน่งการติดฉลาก

0 ms

> Support delay 
on

การตัง้ค่าความล่าช้าในการสลับ (สูงสุด 2,5 s) สำาหรับการสนับสนุนทาง
อากาศระหว่างเริ่มต้นการพิมพ์และการเปลี่ยนสนับสนุนทางอากาศ ความ
ล่าช้าในการป้องกันการหมุนที่ด้านหน้าของฉลากและจึงหลีกเลี่ยงความผิด
พลาดเมื่อฉลากจะถูกหยิบขึ้นมาจากเครื่องพิมพ์ 

0 ms

> Support del. 
off

การตัง้ค่าความล่าช้าที่สลับปิด (สูงสุด 2,5 s) สำาหรับการสนับสนุนทางอากาศ
ระหว่างจุดสิน้สุดของการส่งต่อฉลากและการเปลี่ยนอากาศสนับสนุน ล่าช้าจะ
มีประโยชน์ในการแยกขอบด้านหลังของฉลากจากผู้ให้บริการเพื่อหลีกเลี่ยง
ข้อผิดพลาดและการปรับปรุงความถูกต้องของการวางตำาแหน่งฉลาก

270 ms

> Delay time หน่วงเวลา (สูงสุด 2,5 s) ระหว่างสัญญาณเริ่มต้นและจุดเริ่มต้นของวงจรการ
ติดฉลาก
เช่นอนุญาตให้ ใช้เซ็นเซอร์ผลิตภัณฑ์ที่สายพาน

0 ms

> Lock time สัญญาณเริ่มต้นที่มาดังต่อไปน้ีสัญญาณการเริ่มต้นครัง้แรกที่จะถูกละเว้นเมื่อ
มาถึงภายในเวลาที่ล็อค

0 ms

> Peel position เลื่อนตำาแหน่งของฉลากจ่ายที่สมควรไปที่ขอบแจกจ่าย ในซอฟต์แวร์ลอก
การชดเชยมูลค่าเพิ่มสามารถใช้ได้ค่าชดเชยจาก "ตำาแหน่งลอก" และจาก
ซอฟต์แวร์ที่จะมีการเพิ่มร่วมกันเพื่อให้การดำาเนิน   "การตัง้ตำาแหน่งเปล
อก"

0,0 mm

> Vacuum control การตัง้ค่าการตรวจสอบการถ่ายโอนจากเครื่องพิมพ์ฉลากถึงแผ่นและจากแผ่น
กับผลิตภัณฑ์โดยเซ็นเซอร์สูญญากาศ

On

ตารางที่ 3ค่าพารามิเตอร์ที่ Applicator

4 การกำาหนดคูา
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5�1 การปรับเครื่องจักรกล 

ดำาเนินการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรกลในสองขัน้ตอน
  คร่าวๆจัดแผ่นในทุกทิศทางที่จะหลีกเลี่ยงการชนกันของแผ่นกับส่วนอื่น ๆ เมื่อเปิดเครื่องอัดอากาศ
  ดำาเนินการปรับด้วยการอัดอากาศเปลี่ยนที่จะเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการการติดฉลาก 

5�1�1 การปรับตำาแหนูงของแผูน

1

2
3

4

           

4

1

2

5

Fig. 15 การปรับตำาแหน่งของแผ่น

การปรับตัวในทิศทางที่พิมพ์

1. คลายสกรู (3).
2.  เลื่อน หน่วยกระบอกสูบรวมทัง้แผ่น (4) ภายในหลุมยาวในลักษณะที่ระยะห่างระหว่างแผ่นและขอบจ่ายประมาณ 2 

มิลลิเมตร 
3. ขันสกรู (3).

ปรับความส่ง

1. คลายสกรู (1).
2. เลื่อน หน่วยกระบอกสูบรวมทัง้แผ่น (4) ภายในหลุมยาวในลักษณะที่ขอบล่างของด้านหลังแผ่นตัง้อยู่ประมาณ 1 มม. ด้าน

ล่างขอบจ่ายของเครื่องพิมพ์
3. ขันสกรู (1).

Side adjustment 

1. คลายสกร (2).
2. เลื่อน หน่วยกระบอกสูบรวมทัง้แผ่น (4) ภายในหลุมยาวในลักษณะที่ฉลากจ่ายส่วนกลางชิดถึงแผ่นตามลำาดับรูที่เปิดอยู่ใน

แผ่นทัว่ไป
3. ขันสกรู (2). 

i
หมายเหตุ !

  ตรวจสอบการปรับเปลี่ยนด้วยการเปิดการอัดอากาศ
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5�1�2 การปรับความเทูาเทียมระหวูางแผูนและเครื่องจูายที่ขอบ

1 32

1. คลายสกรู (1).
2. ปรับความเท่าเทียมระหว่างขอบด้านหลังของแผ่น (2) และขอบจ่าย (3) ด้วย

การเปลี่ยนแผ่น
3. ขันสกรู (1).

Fig. 16 การปรับความเท่าเทียมระหว่างแผ่น

5�1�3 เปิดร่บนทูอเปูา

1 32

ท่อเป่า (1) มีหลุมสำาหรับอากาศสนับสนุนในระยะประจำา15 มม.

เมื่อ applicatorถูกส่งเพียงสองหลุมภายในมีการเปิดรูอื่น ๆ จะถูกปิดโดยแหวน
พลาสติก (3)
เพื่อปรับอากาศที่รองรับความกว้างฉลาก, แหวนพลาสติก (2) สามารถออกจากรู

  เปิดทุกหลุมซึ่งส่งผลกระทบต่อพื้นที่อย่างแน่นอนของฉลาก 

Fig. 17 เปิดรูบนท่อเป่า

5�1�4 การปรับตำาแหนูงของทูอเปูา

1 2        3 2 4

Fig. 18  การปรับตำาแหน่งของท่อเป่า

The blow tube (2) for the supporting air can be rotated around its axis. That way the direction of the supporting air 
can be optimized.
1.  คลายสกรู (1).
2. เปิดท่อเป่า(2)  ในทิศทาง ที่ว่าในอากาศปัจจุบันสนับสนุนการดูดของฉลากโดยแผ่น
• สำาหรับป้ายขนาดเล็กไปที่ขอบจ่ายโดยตรงในทางอากาศในปัจจุบัน (3) ของเครื่องพิมพ์ (การตัง้ค่า 3 หรือ 4 ในระดับ)
• สำาหรับป้ายขนาดใหญ่ห่างจากขอบจ่ายโดยตรงในทางอากาศในปัจจุบัน (3) (การตัง้ค่า 1)
3. ขันสกรู (1).
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5�1�5 การปรับเครื่องจักรกล

2

1

3

5
4

6

7

Fig. 19 Adjusting the stopper

i
หมายเหตุ! 
สำาหรับโหมดการทำางาน "เปูาที่" เทูานัน้ !

 

! โปรดทราบ!
  ปิดเครื่องพิมพ์และปิดวาล์ว ปิดเครื่องสำาหรับเครื่องอัดอากาศที่หนูวยบริการ !

1. วางตัวอย่างผลิตภัณฑ์ (7) ที่จุดการติดฉลาก
2. ดึงท่อออกมาจากอุปกรณ์การผลักดันใน (1,5)
3. คลายสกรู (3) ในการอุด (2)
4. ย้ายแผ่นด้วยตนเองอยู่ในตำาแหน่งการติดฉลากที่จำาเป็น ระยะห่างระหว่างแผ่นเป่า (6) อยู่ในตำาแหน่งการติดฉลากและพื้นผิว

ของผลิตภัณฑ์ (7) จะต้องไม่เกิน 10 มิลลิเมตร 
5. เลื่อนอุด (2) กับบล็อกคู่มือ(4) และขันสกรู (3)
6. ใส่หลอดลงไปในอุปกรณ์การผลักดันในที่เหมาะสม (1,5)
7. เปิดวาล์ว ปิดเครื่อง และสลับกับเครื่องพิมพ์ 
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Fig. 20 การควบคุมวาล์ว

สำาหรับการปรับฟังก์ชัน่พิเศษ applicator เป็นไปได้ที่จะเปลี่ยนวาล์วควบคุมโดยตรงด้วยมือ . 
  คลายสกรู (1) และถอดฝาครอบ (2) 

มันเป็นไปได้ที่จะเริ่มต้นวาล์วผ่านทางสวิทช์แบบบูรณาการ 

วาล์ว 3 ทาง (3) ในการควบคุมการยกกระบอกส่บ 

หากเครื่องพิมพ์ถูกเปิดวาล์วจะควบคุมโดยอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์และ เจาะ จะถืออยู่ในตำาแหน่งปลายบน (ใช้เวลามากกว่า
ตำาแหน่ง) ถ้าวาล์วเปลี่ยน เจาะ จะย้ายไปอยู่ในตำาแหน่งการติดฉลาก ในการดำาเนินงานปกติของการเคลื่อนไหวกลับมาอยู่ใน
ตำาแหน่งที่ปลายด้านบนจะเริ่มต้นโดยการติดฉลากสัญญาณจากเซ็นเซอร์

i
หมายเหตุ! 
การเปลี่ยนด้วยมือของวาล์วมีเพียงผลในกรณีที่มีเครื่องพิมพ์ปิด

เมื่อคุณสลับวาล์วด้วยมือผ่านสวิตช์ (6) การเจาะ จะย้ายลง 
เมื่อคุณสลับวาล์วด้วยมือผ่านสวิทช์ (6) การเจาะ จะเลื่อนขึ้น 

ดับเบิลวาล์ว 2 ทาง (4) สำาหรับเปูาอากาศ

ในโหมดการทำางาน "เป่า" ฉลากจะเป่าขึ้นกับผลิตภัณฑ์ 
n โหมดการทำางาน "เจาะ" และ "ม้วน" จะเปิดเครื่องเป่าในช่วงเวลาสัน้ในการเคลื่อนไหวกลับ เพื่อล้าง เจาะ
สำาหรับทุกฟังก์ชัน่ที่อธิบายวาล์วทัง้สองจะควบคุมแบบคู่ขนาน  
ในกรณีที่มีการเปลี่ยนด้วยมือผ่านทางสวิทช์ 8 หรือ 9 จะเปลี่ยนในอากาศเป่าเฉพาะหน่ึงของวาล์วทัง้ด้านใน 

ดับเบิลวาล์ว 2 ทาง (5) สำาหรับส่ญญากาศ /รองรับทางอากาศ

ทัง้ภายในวาล์วเปิดเครื่องกำาเนิดไฟฟ้าสูญญากาศที่จะสร้างสูญญากาศ เจาะ และตัง้ใจน้ีเพื่อเปิดการสนับสนุนทางอากาศที่ผ่านท่อ
อากาศการสนับสนุนสำาหรับฉลากที่สมบูรณ์แบบใช้เวลามากกว่าขัน้ตอน ..

ด้วยสวิทช์ 10 คุณสามารถสลับสูญญากาศและมีสวิทช์ 11 คุณสามารถสลับการสนับสนุนทางอากาศ

18 185 การปรับ
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Fig. 20 การควบคุมวาล์ว

สำาหรับการปรับฟังก์ชัน่พิเศษ applicator เป็นไปได้ที่จะเปลี่ยนวาล์วควบคุมโดยตรงด้วยมือ . 
  คลายสกรู (1) และถอดฝาครอบ (2) 

มันเป็นไปได้ที่จะเริ่มต้นวาล์วผ่านทางสวิทช์แบบบูรณาการ 

วาล์ว 3 ทาง (3) ในการควบคุมการยกกระบอกส่บ 

หากเครื่องพิมพ์ถูกเปิดวาล์วจะควบคุมโดยอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์และ เจาะ จะถืออยู่ในตำาแหน่งปลายบน (ใช้เวลามากกว่า
ตำาแหน่ง) ถ้าวาล์วเปลี่ยน เจาะ จะย้ายไปอยู่ในตำาแหน่งการติดฉลาก ในการดำาเนินงานปกติของการเคลื่อนไหวกลับมาอยู่ใน
ตำาแหน่งที่ปลายด้านบนจะเริ่มต้นโดยการติดฉลากสัญญาณจากเซ็นเซอร์

i
หมายเหตุ! 
การเปลี่ยนด้วยมือของวาล์วมีเพียงผลในกรณีที่มีเครื่องพิมพ์ปิด

เมื่อคุณสลับวาล์วด้วยมือผ่านสวิตช์ (6) การเจาะ จะย้ายลง 
เมื่อคุณสลับวาล์วด้วยมือผ่านสวิทช์ (6) การเจาะ จะเลื่อนขึ้น 

ดับเบิลวาล์ว 2 ทาง (4) สำาหรับเปูาอากาศ

ในโหมดการทำางาน "เป่า" ฉลากจะเป่าขึ้นกับผลิตภัณฑ์ 
n โหมดการทำางาน "เจาะ" และ "ม้วน" จะเปิดเครื่องเป่าในช่วงเวลาสัน้ในการเคลื่อนไหวกลับ เพื่อล้าง เจาะ
สำาหรับทุกฟังก์ชัน่ที่อธิบายวาล์วทัง้สองจะควบคุมแบบคู่ขนาน  
ในกรณีที่มีการเปลี่ยนด้วยมือผ่านทางสวิทช์ 8 หรือ 9 จะเปลี่ยนในอากาศเป่าเฉพาะหน่ึงของวาล์วทัง้ด้านใน 

ดับเบิลวาล์ว 2 ทาง (5) สำาหรับส่ญญากาศ /รองรับทางอากาศ

ทัง้ภายในวาล์วเปิดเครื่องกำาเนิดไฟฟ้าสูญญากาศที่จะสร้างสูญญากาศ เจาะ และตัง้ใจน้ีเพื่อเปิดการสนับสนุนทางอากาศที่ผ่านท่อ
อากาศการสนับสนุนสำาหรับฉลากที่สมบูรณ์แบบใช้เวลามากกว่าขัน้ตอน ..

ด้วยสวิทช์ 10 คุณสามารถสลับสูญญากาศและมีสวิทช์ 11 คุณสามารถสลับการสนับสนุนทางอากาศ

18 19
5�2�2 การปรับความเร็วในการเคลื่อนที่แผูน

1

2

3

4

Fig. 21 วาล์วคันเร่ง_กระบอกสูบ

ความเร็วของการเคลื่อนไหวแผ่นสามารถควบคุมผ่านทางสองวาล์วปีกผีเสื้อ (1, 3) 
  ปรับแผ่นความเร็วในการเคลื่อนที่เท่าที่จำาเป็น
  เพื่อเพิ่มความเร็วในการเปิดลงทวนเข็มนาฬิกาสกรู (4) ที่วาล์วลดลง (3) 
  เพื่อเพิ่มความเร็วในการเปิดขึ้นทวนเข็มนาฬิกาสกรู (2) ที่วาล์วบน (1) 

i
หมายเหตุ! 
ความดันการประยุกต์ใช้แผูนเป็นสูวนใหญูขึน้อยู่กับความเร็วในการลงแผูน

  เพื่อที่จะลดการประยุกต์ใช้ความดัน หมุนตามเข็มนาฬิกาสกร่กลับ (4) 

! โปรดทราบ!
เวลาสำาหรับการเคลื่อนไหวลดลงของแผูนอาจจะไมูเกิน 2 วินาที 
มิฉะนัน้ข้อความข้อผิดพลาด "Lower position" จะปรากฏขึน้ 

5 การปรับ
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5�2�3 การปรับสุญญากาศรองรับทางอากาศ
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Fig. 22 วาล์วปีกผีเสื้อคันเร่งหลากหลาย

การปรับอากาศรองรับ

ด้วยวาล์ว (1) รองรับทางอากาศเป่าฉลากกับแผ่นสามารถปรับได้  
  ปรับอากาศรองรับในลักษณะที่ว่ามันจะถูกเป่ากับฉลากโดยไม่ต้องหมุน
  เพื่อเพิ่มรองรับทางอากาศเปิดทวนเข็มนาฬิกาสกรูที่วาล์ว (1) 
  หากจำาเป็นต้องปรับทิศทางของ  ''อากาศในปัจจุบัน'จัดท่อเป่า''.

การปรับส่ญญากาศ

ด้วยวาล์ว (2) สูญญากาศที่จะดูดฉลากลงบนแผ่นจะสามารถปรับได้
  ปรับสูญญากาศในลักษณะที่ว่าป้ายจะถูกดูดอย่างถูกต้องโดยแผ่น
  เพื่อเพิ่มสูญญากาศเปิดทวนเข็มนาฬิกาสกรูที่วาล์ว (2) 

i
หมายเหตุ! 
ด้วยการตัง้คูาตำาแหนูงสุดท้ายของฉลากบนแผูนส่ญญากาศจะสามารถปรับได้ หากส่ญญากาศที่ส่งเกินไปให้การป้อน
ฉลากอาจจะหยุดกูอน

5�2�4 ตัวเลือกลดความดันวาล์ว

Fig. 23  ลดความดันวาล์วกระบอก Z  

วาล์วลดความดันจะใช้ในกรณีที่ไวต่อแรงกดหรือการติดฉลาก
ผลิตภัณฑ์ด้านความปลอดภัยโดยทัว่ไปเพื่อลดความดันเข้าไปใน
กระบอกสูบในทิศทาง 

การตัง้ค่ามาตรฐานวาล์วเป็น 2,5 บาร์

5 การปรับ
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6�1 กำาลังโหลดป้ายและริบบิน้ถูายโอน

5

1 2

4 3  
Fig. 24 ฉลากและการถ่ายโอนเส้นทางป้อนริบบิน้

  ใส่ริบบิน้ถ่ายโอน (1)
  ใส่ฉลาก (2) สำาหรับการดำาเนินงานในโหมดลอกออก

รายละเอียดข้อมูล  คู่มือการดำาเนินการของเครื่องพิมพ์

!
โปรดทราบ!

  หมุนระบบล็อค (4) กับย้อนกลับชูวยล่กกลิง้ (3)
มิฉะนัน้แผูน (5) จะชนกับระบบล็อค (4) ระหวูางการดำาเนินการ

6�2 การเปิดใช้งานของโหมดลอกออก

i
แจ้งให้ทราบ!

  สำาหรับการดำาเนินการติดฉลากเปิดใช้งานโหมดลอกออกในซอฟต์แวร์
สำาหรับการเขียนโปรแกรมโดยตรงใช้คำาสั่ง P  คู่มือการเขียนโปรแกรม

6�3 การตัง้คูาตำาแหนูงลอก
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการถ่ายโอนของป้ายจากเครื่องพิมพ์ถึงแผ่นมีสองค่าพารามิเตอร์ที่ที่แตกต่างกันสำาหรับการปรับตำาแหน่ง
ลอก

!
ให้ความสนใจ!

  กูอนอื่นปรับพารามิเตอร์ "ตำาแหนูงลอก" ในการกำาหนดคูาเครื่องพิมพ์
  ตูอไปนีก้ารปรับเพิ่มเติมลอกออกการชดเชยในซอฟต์แวร์

มันเป็นสิ่งสำาคัญมากที่จะปฏิบัติตามขัน้ตอนที่เริ่มต้นบางอยูางหลังจากฉลากกำาลังโหลดและสำาหรับการเริ่มต้นใหมู
หลังการรักษาผิดพลาด

พารามิเตอร์ "ตำาแหนูงลอก" ในการกำาหนดคูาเครื่องพิมพ์

  ตรวจสอบการตัง้ค่าขัน้พื้นฐานในการติดตัง้เครื่องพิมพ์ ดำาเนินการโดยการติดฉลากรอบสลับกันกดปุ่มป้อนและคีย์  ก่อนจ่าย 
"โหมดการทดสอบการใช้คีย์ Pre-จ่ายโดยไม่ต้องพิมพ์งาน"

  ปรับ "ลอกตำาแหน่ง" ในลักษณะที่ฉลากเปล่าจะลอกออกมาจากซับr  
 "การกำาหนดค่าพารามิเตอร์ของ Applicator"

ลอกออกออฟเซตในซอฟต์แวร์

  ตรวจสอบการตัง้ค่าในซอฟต์แวร์ ดำาเนินการรอบการติดฉลากด้วยการกดปุ่มซ้ำาก่อนจ่าย  
 "โหมดการใช้คีย์ Pre-จ่ายกับงานพิมพ์ทดสอบ"

  ปรับลอกออกออฟเซตในลักษณะที่พิมพ์ฉลากจะลอกออกมาจากซับ  
 คู่มือการเขียนโปรแกรมหรือซอฟต์แวร์เอกสาร
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6�4 โหมดทดสอบการใช้คีย์ Pre-จูายโดยไมูต้องพิมพ์งาน

 

1

Fig. 25  คีย์ก่อนการจ่าย

ขัน้ตอนการติดฉลากทัง้หมดสามารถจำาลองโดยไม่ต้องใช้งานพิมพ์หรือการเชื่อมต่อไปยังคอมพิวเตอร์ของ alter-nately กดปุ่ม
ป้อนและคีย์ก่อนการจ่าย (1):

  กดปุ่มป้อน. 
ฉลากที่ว่างเปล่าจะถูกป้อน สูญญากาศที่แผ่นเช่นเดียวกับการรองรับทางอากาศ (ท่อเป่า) จะถูกเปิด หลังป้ายชื่อที่ได้รับเลือก
ขึ้นโดยแผ่นอากาศรองรับจะปิด 

  กดปุ่มก่อนจ่าย (1) 
แผ่นจะถูกย้ายไปยังตำาแหน่งการติดฉลาก สัญญาณเซ็นเซอร์เมื่อตำาแหน่งการติดฉลากจะถึง สูญญากาศจะถูกปิดและฉลากจะ
ถูกวางลงบนผลิตภัณฑ์ จากนัน้แผ่นจะถูกย้ายกลับเข้ามาในตำาแหน่งเริ่มต้น

i
หมายเหตุ!

  กรุณาใช้โหมดการทดสอบที่สามารถปรับพารามิเตอร์ "ตำาแหนูงลอก" ในการกำาหนดคูาเครื่องพิมพ์

6�5 โหมดทดสอบการใช้คีย์ Pre-จูายงานพิมพ์
วิธีการที่ช่วยให้การตรวจสอบขัน้ตอนการติดฉลากที่มีการพิมพ์ข้อมูลจริงโดยใช้คีย์ก่อนการจ่าย (1)

  ส่งงานพิมพ์
โหมดการทดสอบจะถูกดำาเนินการในสองรอบครึ่ง:

  กดปุ่มก่อนจ่าย (1) 
รอบครึ่ง 1 
ฉลากจะพิมพ์ สูญญากาศที่แผ่นเช่นเดียวกับการรองรับทางอากาศ (ท่อเป่า) จะถูกเปิด หลังป้ายชื่อที่ได้รับเลือกขึ้นโดยแผ่น
อากาศรองรับจะปิด

  กดคีย์ก่อนจ่าย (1) อีกครัง้ 
รอบครึ่ง 2 
แผ่นจะถูกย้ายไปยังตำาแหน่งการติดฉลาก สัญญาณเซ็นเซอร์เมื่อตำาแหน่งการติดฉลากจะถึง สูญญากาศจะถูกปิดและฉลากจะ
ถูกวางลงบนผลิตภัณฑ์ จากนัน้แผ่นจะถูกย้ายกลับเข้ามาในตำาแหน่งเริ่มต้น

หากป้ายชื่อจะถูกลบออกด้วยตนเองจากแผ่นวงจรหลังจากครึ่งแรกครึ่งรอบที่ 1จะต้องทำาซ้ำาเมื่อคีย์ก่อนจ่ายถูกกดอีกครัง้ 

i
หมายเหตุ!

  กรุณาใช้โหมดการทดสอบที่ในการปรับลอกออกออฟเซตในซอฟต์แวร์
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6�6 Standard Operation

  ตรวจสอบการเชื่อมต่อภายนอกทัง้หมด
  โหลดวัสดุ ตรวจสอบให้แน่ใจว่าระบบล็อคได้ล็อคอยู่   "โหลดฉลากและการถ่ายโอน Ribbon"
  เปิดวาล์ว ปิดเครื่อง

! โปรดทราบ!
  ตรวจสอบให้แนูใจวูาแผูนที่ไมูได้ครอบคลุมโดยฉลากเมื่อมีการเปลี่ยนในระบบ applicator ของเครื่องพิมพ์ มิ

ฉะนัน้เซ็นเซอร์ส่ญญากาศอาจปรับเทียบบกพรูอง

   เปิดการใช้งานเครื่องพิมพ์

i
หมายเหตุ! 
ในกรณีที่แผูนอยู่นอกตำาแหนูงเริ่มต้นในชูวงเวลาของการเปลี่ยนมันจะ รบกวน ขัน้ตอนและจะแจ้งให้ทราบลูวงหน้า
ถึงข้อความข้อผิดพลาดในการแสดงผลของเครื่องพิมพ์
หากคุณกดปูุมหยุดชั่วคราวบนเครื่องพิมพ์ได้รับเป็นข้อผิดพลาดและ applicator จะย้ายเข้าไปอยู่ในตำาแหนูงเริ่มต้น  
Applicator พร้อมสำาหรับการทำางาน

  กดปุ่มป้อนที่เครื่องพิมพ์ 
ป้อนการประสานถูกปล่อยออกฉลากมีการประมวลผลจะถูกลบออกด้วยตนเอง หลังจากนัน้ไม่กี่วินาทีเครื่องพิมพ์จะดำาเนินการ 
backfeed สัน้ไปยังตำาแหน่งที่ขอบด้านหน้าของฉลากถัดไปที่บรรทัดการพิมพ์

i
หมายเหตุ!
ซิงค์ข้อม่ลนอกจากนีย้ังจะต้องมีการดำาเนินการเมื่องานพิมพ์ที่ได้รับการขัดจังหวะด้วยปูุมยกเลิก
ทำาข้อม่ลให้ตรงกันไมูจำาเป็นเมื่อหัวพิมพ์ไมูได้ถ่กยกขึน้ระหวูางงานพิมพ์ นอกจากนีย้ังใช้ถ้าเครื่องพิมพ์ถ่กขับเคลื่อน
ออกระหวูางงานพิมพ์

  เริ่มงานพิมพ์
  เริ่มขัน้ตอนการติดฉลากผ่านทางอินเตอร์เฟซของ PLC.

ข้อความผิดพลาดระหว่างขัน้ตอนการติดฉลากจะแสดงในการแสดงผลของเครื่องพิมพ์ "ข้อความข้อผิดพลาด"

7 PLC อินเตอร์เฟส

1

2

      

Pin 1

Pin 8

Pin 9

Pin 15

         

Pin 1

Pin 13

Pin 14

Pin 25

Fig. 26 การเชื่อมต่ออินเตอร์เฟซPLC

สำาหรับการใช้งานในระบบเครือข่าย applicator เป็นอุปกรณ์ที่มีอินเตอร์เฟซ PLCเพื่อเริ่มต้นและขัดจังหวะกระบวนการการติด 
ฉลาก ติดฉลาก นอกจากน้ียังผ่านข้อมูลสถานะเช่นเดียวกับข้อความผิดพลาดของ applicator การควบคุมระบบ 
อินเตอร์เฟซที่ถูกวางไว้ที่ด้านหลังของ applicator และมี 15 พิน (1) เป็น 25 พิน (2) การเชื่อมต่อ SUB-D

i
หมายเหตุ!
ตัวเลขในวงเล็บนำาไปใช้กับการเชื่อมตูอ 15 ขา
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7�1 กำาหนดรหัสและสัญญาณคำาอธิบาย 

i
หมายเหตุ!
ตัวเลขในวงเล็บนำาไปใช้กับการเชื่อมตูอ 15 ขา

ขา 
25ขา

ขา 
15ขา

สัญญาณ 
A1000

สัญญาณ 
Hermes Appl�

การบอกลักษณะ การเปิดใช้งาน / สถานะ
งาน

1 1 E0.1 (+) XSTART เริ่มสัญญาณสำาหรับกระบวนการการติดฉลากวงจร เปิดสวิตช์ +24 V ระหว่าง 
ขา 1 และขา 14 (9)

2 2 E0.2 (+) XSTOP สัญญาณหยุดข้อผิดพลาด (ภายนอก) 
ฟังก์ชัน่ดังต่อไปน้ีมีการเปิดตัว:
• พิมพ์ฉลากและการเลือกขึ้นโดยแผ่นจะแล้วเสร็จ
• ขัน้ตอนการติดฉลากถูกขัดจังหวะ 
• ผลตอบแทนที่แผ่นในตำาแหน่งที่เริ่มต้น
• ทัง้หมดสัญญาณเริ่มต้นต่อไปน้ีจะถูกละเว้น
• ถ้าเปิดใช้งานในระหว่างขัน้ตอนการติดฉลาก

ที่หน้าจอจะแสดงข้อความ 'โฮสต์หยุด / ข้อผิด
พลาด' (ข้อความในระหว่างขัน้ตอนพิมพ์ไม่ได้)

เปิดสวิตช์ +24 V ระหว่าง
2 ขาและขา 15 (10)

3 3 E0.3 (+)

 

XDREE พิมพ์ป้ายผนึกแรก
สำาหรับโหมดโปรแกรม "ใช้ / พิมพ์" เทูานัน้:
ปล่อยพิมพ์ของป้ายผนึกแรกและเลือกขึ้นโดยแผ่น

เปิดสวิตช์ +24 V ระหว่าง 
ขา 3 ขาและ 16 (11)

4 4 A0.1 XDNB เครื่องพิมพ์ไม่พร้อม
เกิดข้อผิดพลาดของเครื่องพิมพ์
ประเภทข้อผิดพลาดจะปรากฏบนจอแสดงผล  
หลังจากที่การแก้ไขข้อผิดพลาดของการพิมพ์ฉลาก
ที่ผ่านมาจะได้ทำาซ้ำาแล้วซ้ำาอีก

การติดต่อระหว่างขา 4 และ
ขา 19 (14) เปิดให้บริการ

5 5 A0.2 XEDG งานพิมพ์ที่มีอยู่ไม่มี สถานะข้อความ 
ไม่มีงานการพิมพ์ที่มีอยู่ในปัจจุบัน

การติดต่อระหว่างขา 5 และ
ขา 19 (14) เปิดให้บริการ

6 6 A0.3 XSAA ข้อความแสดงข้อผิดทัว่ไป
ข้อความแสดงข้อผิดทัว่ไปของเครื่องพิมพ์และ 
applicator ข้อความน้ีจะปรากฏขึ้นเมื่อหน่ึงในสอง
ข้อผิดพลาดอย่างใดอย่างหน่ึงหรือ XDNB XETF 
เกิดขึ้น 
ที่สำาคัญในกรณีที่สัญญาณความผิดพลาดเพียงหน่ึง
ใน applicator สามารถวิเคราะห์ได้จากการควบคุม
ระบบ 

การติดต่อระหว่างขา 6 และ
ขา 19 (14) เปิดให้บริการ

7 7 A0.4 XSOE แผ่นในการเริ่มต้นตำาแหน่ง
แผ่นอยู่ในตำาแหน่งที่เริ่มต้นที่จะหยิบฉลากจาก
เครื่องพิมพ์ 

การติดต่อระหว่างขา 7 และ
ขา 19 (14) เปิดให้บริการ

8 8 GND GND พื้น (0V) 
โปรดทราบ !

  อย่าต่อขา 8พื้นของ PLC มิฉะนัน้การแยกไฟฟ้า
จะหายไป

9 A0.5 คำาสัง่พิเศษสัญญาณ x (บิต 0)
จะถูกควบคุมโดยคำาสัง่ X ในการเขียนโปรแกรม
โดยตรง
สำาหรับรายละเอียดของคำาสัง่ X 
 คู่มือการเขียนโปรแกรม

ถ้าบิต 0มีการตัง้ค่า:
การติดต่อระหว่างขา 9 และ
ขา 19 จะปิด

10 ไม่ได้เชื่อมต่อ
11 E0.5 (-)

 

การตัง้ค่าภายนอก (กลับสาย)
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ขา 
25ขา

ขา 
15ขา

สัญญาณ 
A1000

สัญญาณ 
Hermes Appl�

การบอกลักษณะ การเปิดใช้งาน / สถานะ
งาน

12   ห้ามใช้
13   ห้ามใช้
14 9 E0.1 (-)

 

XSTARTR เริ่มสัญญาณ (กลับสาย)

15 10 E0.2 (-)

 

XSTOPR หยุดสัญญาณ (กลับสาย)

16 11 E0.3 (-)

 

XDREER พิมพ์ป้ายผนึกแรก (กลับสาย)

17 12 A0.7 XSUE แผ่นในการติดฉลากตำาแหน่ง
แผ่นอยู่ในตำาแหน่งที่ฉลากถูกนำาไปใช้กับผลิตภัณฑ์

การติดต่อระหว่างขา 7 (12) 
และขา 19 (14) เปิดให้บริการ

18 13 A0.8 XETF ความผิดของ applicator
เกิดข้อผิดพลาดของ applicator 
ประเภทข้อผิดพลาดจะปรากฏบนจอแสดงผล  
หลังจากที่การแก้ไขข้อผิดพลาดของการพิมพ์ฉลาก
ที่ผ่านมาไมูสามารถทำาซ้ำาได้

การติดต่อระหว่างขา 8 (13) 
และขา 19 (14) เปิดให้บริการ

19 14 COM RÜL แนวเดียวกันกับที่มีศักยภาพร่วมกันสำาหรับสัญญาณ
ทัง้หมดอาจจะเชื่อมต่อกับ 24V หรือ GND

20 15 24V (Out) 24P แรงดันไฟฟ้า +24 V,Si T 100mAให้บริการโดย 
applicator
ตัวอย่าง: เมื่อต้องการสร้างสัญญาณเริ่มต้นโดยส
วิทช์เท้า
โปรดทราบ !

  อย่าต่อแรงดันภายนอก  
20 ขา (15) !

21 A0.9 คำาสัง่พิเศษสัญญาณ x (บิต 0)
จะถูกควบคุมโดยคำาสัง่ X ในการเขียนโปรแกรม
โดยตรง
สำาหรับรายละเอียดของคำาสัง่ X 
 คู่มือการเขียนโปรแกรม

3 มีการตัง้ค่า: 
การติดต่อระหว่างขา 21 และ
ขา 19

22 ไม่เชื่อมต่อ
23 E0.5 (+)

 

XRST รีเซ็ตภายนอก
สถานะข้อผิดพลาดในเครื่องพิมพ์จะถูกเลิก appli-
cator จะถูกรีเซ็ต 
(เทียบได้กับการกดปุ่มหยุดชัว่คราว)  

เปิดสวิตช์ +24 V ระหว่าง 
ขา 23 และขา 11

24   ไม่มีการใช้งาน

25 A0.10 /XSOE แผ่น ในตำาแหน่งเริ่มต้น (กลับ)
แผ่นอยู่ในตำาแหน่งที่เริ่มต้นที่จะหยิบฉลากจาก
เครื่องพิมพ์

การติดต่อระหว่างขา 25 และ
ขา 19 จะปิด

7 การเชื่อมตูอ PLC

ตารางที่ 4 สัญญาณ PLC
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7�2 แผนภาพวงจรของปัจจัยการผลิตและผล

i
หมายเหตุ!
ขัว้ตูอ 15 ขามีขาที่ได้รับมอบหมายเหมือนกับเป็นอินเตอร์เฟซของ PLC applicators cab Hermes!

ปัจจัยการผลิต

ปัจจัยการผลิตที่มี Optocouplers ด้วยตัวต้านทาน จำากัด ปัจจุบันของ 2,4 kΩในวงจรเข้าสำาหรับการแรงดันไฟฟ้าของ
24V
สำาหรับแต่ละสัญญาณ [IN (+)] มีเส้นแยก [IN (-)] ที่ขัว้ต่อปลัก๊ 

ข้อม่ลที่สูงออกมา
เอาท์พุททัง้หมดจะรู้ด้วยรีเลย์ด้านสถานะของแข็ง เอาท์พุทมีการเชื่อมต่อระหว่างกันด้านเดียวสายร่วมกันนำาไปสู่การขัว้ต่อปลัก๊
เป็นสัญญาณ COM 
สวิทช์การทำางานของผลคือการเปิดหรือปิดการติดต่อกันระหว่าง COM สายทัว่ไปและการส่งออกที่เกี่ยวข้อง 
ความต้องการไฟฟ้า :   Umax = ± 42 V, Imax = 100 mA
ความต้านทานของรายชื่อผู้ติดต่อปิด :  R <= 25 Ω

E0�1 
(+)

Pin 1

E0�1 
(-)

Pin 14 (9)

E0�2 
(+)

Pin 2

E0�2 
(-)

Pin 15 
(10)

E0�3 
(+)

Pin 3

E0�3 
(-)

Pin 16 
(11)

E0�5 
(+)

Pin 23

E0�5 
(-)

Pin 11

Pin 4 A0�1 

Pin 5 A0�2

Pin 6 A0�3

Pin 7 A0�4

Pin 9 A0�5

Pin 17 
(12)

A0�7

Pin 18 
(13)

A0�8

Pin 21 A0�9

Pin 25 A0�10

Pin 19 
(14)

COM

Fig. 27 วงจรของปัจจัยการผลิต (ซ้าย) และเอาท์พุท (ขวา)

7�3 ตัวอยูางสำาหรับกวงจรภายนอก

i
หมายเหตุ!
ตัวเลขในวงเล็บนำาไปใช้กับการเชื่อมตูอ 15 ขา

 
สัญญาณ สวิตย์ Applicator

Pin 20 (15)

Pin 1

Pin 14 (9)

Pin 8

24 V

GND

Fig. 28  เซ็นเซอร์แสงเอาท์พุทด้วย PNP มีข้อมูลที่ส่งออกมาเพื่อสร้างสัญญาณเริ่มต้น
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Applicator

Pin 20 (15)

Pin 1

Pin 14 (9)

Pin 8

24 V

GND
เซ็นเซอร์ด้วย
เอ้าท์พุด pnp

น้ำาตาล

ขาว/ 
ดำา*

น้ำาเงิน

* depend of used sensor      

Applicator

Pin 20 (15)

Pin 1

Pin 14 (9)

Pin 8

24 V

GND
เซ็นเซอร์ด้วย
เอ้าท์พุด pnp

brown

ขาว/ 
ดำา*

น้ำาเงิน

 
Fig. 29 เซ็นเซอร์แสงที่มี PNP ส่งออก (ซ้าย) เซ็นเซอร์แสงด้วย NPN ส่งออก (ขวา) เพื่อสร้างสัญญาณเริ่มต้น 

Applicator

Pin 20 (15)

Pin 1

Pin 14 (9)

Pin 8

24 V

GND

Pin 5

Pin 19 (14)

 
Fig. 30 30 ตัวอย่างสำาหรับการสร้างสัญญาณอัตโนมัติของการเริ่มต้นหลังจากที่ได้รับงานพิมพ์  

(สำาหรับงานที่มีจำานวนฉลาก = 1 เท่านัน้)

Applicator

Pin 20 (15)

Pin 3

Pin 16 (11)

Pin 8

24 V

GND

Pin 5

Pin 19 (14)

Pin 1

Pin 14 (9)

 
Fig. 31 ตัวอย่างสำาหรับการสร้างอัตโนมัติของสัญญาณ "พิมพ์ป้ายผนึกแรก" หลังจากได้รับงานพิมพ์และการเปิดตัวของการติด

ฉลากวงจรโดยสวิทช์ทริกเกอร์ในโหมดโปรแกรมที่ "ใช้ / พิมพ์"

! โปรดทราบ!
เมื่อใช้ตัวอยูางของตัวเลข 30 หรือ 31 และการเชื่อมตูอสัญญาณเพิ่มเติมเพื่อ PLC, แยกไฟฟ้าด้าน applicator จะ
หายไป!

  ตระหนักถึงการแยกไฟฟ้าด้าน PLC ! 
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8�1 ข้อความข้อผิดพลาดของเครื่องพิมพ์

สำาหรับข้อมูลรายละเอียดเกี่ยวกับข้อผิดพลาดของเครื่องพิมพ์ (เช่น 'กระดาษหมด', 'ริบบิน้หมด' ฯลฯ ) คู่มือ  ดำาเนินการของ
ของเครื่องพิมพ์
การรักษาข้อผิดพลาด :

  ยกเลิกผลข้อผิดพลาด
  กดปุ่มป้อนเพื่อประสานฉลากป้อน ให้ลอกฉลากออกด้วยตนเอง
  กดปุ่มหยุดชัว่คราวเพื่อออกจากข้อผิดพลาดของสถานะ

หลังจากที่การแก้ไขข้อผิดพลาด การพิมพ์ฉลากที่ก่อให้เกิดข้อผิดพลาดจะถูกซ้ำาแล้วซ้ำาอีก

8�2 ข้อความข้อผิดพลาดของ Applicator
ตารางต่อไปน้ีประกอบด้วยภาพรวมของข้อความผิดพลาดและสาเหตุที่เป็นไปได้ นอกจากน้ียังแสดงให้เห็นวิธีการที่จะแก้ไขปัญหา 
:

ข้อความข้อผิดพลาด  สาเหตุที่เป็นไปได้ วิธีการแก้ปัญหา
Air pressure 
ins.

ปิดสวิตช์การอัดอากาศ ตรวจสอบวาล์ว ปิดเครื่อง

Host stop/ error ขัน้ตอนการติดฉลากที่ได้รับการขัดขวาง
โดยสัญญาณหยุดผ่านทางอินเตอร์เฟซของ 
PLC

ติดป้ายผลิตภัณฑ์ด้วยตนเองในกรณีที่จำาเป็น

Label not depos. ฉลากยังไม่ได้ถูกวางไว้บนผลิตภัณฑ์; หลัง
จากที่แผ่นได้ย้ายกลับฉลากยังคงเกาะติด
บนแผ่น

ติดป้ายผลิตภัณฑ์ด้วยตนเองในกรณีที่เป็นไปได้

Lower position แผ่นยังไม่ถึงตำาแหน่งการติดฉลากอยู่
ภายใน 2วินาที หลังจากการเคลื่อนไหว
ของแผ่นเริ่มต้น

ตรวจสอบการปรับนิวเมติก (esp. วาล์วปีกผีเสื้อล่าง
ของกระบอกสูบ);
ตรวจสอบ applicatorสำาหรับความหนักเบาของกลไก;
ตรวจสอบเซ็นเซอร์ (บริการ) การติดฉลากตำาแหน่ง; 
ฉลากผลิตภัณฑ์ด้วยตนเอง 

Refl. sensor blk. ไม่มีการเปลี่ยนแปลงของสถานะสวิทช์
ที่เซ็นเซอร์บนที่กระบอกสูบระหว่างการ
เริ่มต้นของกระบวนการการติดฉลากและ
สัญญาณจากเซ็นเซอร์ตำาแหน่งการติดฉลาก

ตรวจสอบเซ็นเซอร์ (บริการ)

Upper position แผ่นยังไม่ถึงตำาแหน่งเริ่มต้นอยู่ภายใน 
2วินาทีแผ่นหลังจากที่มีการออกจาก
ตำาแหน่งการติดฉลาก; หรือแผ่นได้ลาออก
จากตำาแหน่งเริ่มต้นไม่ได้รับอนุญาต

ตรวจสอบการปรับนิวเมติก (esp. วาล์วปีกผีเสื้อบน
ของกระบอกสูบ); 
ฉลากผลิตภัณฑ์ด้วยตนเอง

Vac. plate empty ฉลากยังไม่รับการหยิบขึ้นมาอย่างถูกต้อง
โดยแผ่น; หรือฉลากตกลงปิดแผ่นก่อนที่
มันจะถูกวางลงบนผลิตภัณฑ์

ถ้าเป็นไปได้ให้วางฉลาก 'สูญหาย' ลงบนผลิตภัณฑ์
ด้วยตนเอง  
มิฉะนัน้หยุดงานพิมพ์และการเริ่มต้นอีกครัง้กับ
พารามิเตอร์ที่ปรับ (เช่นนับ)
หากมีข้อผิดเกิดขึ้นอีก ตรวจสอบการจัดตำาแหน่งรอง
การปรับตัวของสูญญากาศและอากาศการสนับสนุน
และการตัง้ค่าของตำาแหน่งลอก

ตารางที่ 5 ข้อผิดพลาดของ applicator

การรักษาข้อผิดพลาด:
  ยกเลิกผลข้อผิดพลาด
  กดปุ่มหยุดชัว่คราวเพื่อออกจากข้อผิดพลาดของสถานะ

! โปรดทราบ!
แผูนจะถ่กย้ายทันทีไปในตำาแหนูงที่เริ่มต้น !
ระวังอันตรายจากมือและนิว้มือโดยการเคลื่อนย้ายแผูน ! 

  อยูาเข้าถึงในโซนของแผูนเคลื่อนที่และถ้าผมยาวให้รวบผมให้เรียบร้อย เสือ้ผ้าหลวม และถอดเครื่องประดับออกู
หลังจากที่การแก้ไขข้อผิดพลาดการพิมพ์ฉลากที่ก่อให้เกิดข้อผิดพลาดไม่สามารถทำาซ้ำาโดยไม่ต้องเริ่มต้นงานพิมพ์ใหม่

  ในโหมดโปรแกรมที่ "ใช้ / พิมพ์" ส่งสัญญาณ "พิมพ์ป้ายผนึกแรก" หรือกดปุ่มก่อนจ่ายก่อนที่จะเริ่มการดำาเนินการรอบ 

8 ข้อความข้อผิดพลาด



28 299 ฟังก์ชั่นของไฟ LED ในอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ของ applicator

LED1

LED3 LED4 LED5 LED6 LED7

Fig. 32 ไฟLED ในการควบคุม applicator PCB

เบอร์ สี การทำางาน คูาการใช้งาน
1 เขียว ฉลาก VAK เจาะ เปิด
3 เขียว Xเริ่ม -สัญญาณ PLC เปิด
4 เขียว Xหยุด -สัญญาณ PLC เปิด
5 เขียว XDREE สัญญาณ PLC เปิด
6 เขียว XRST สัญญาณ PLC เปิด
7 เขียว ไม่ได้ดำาเนินการ

ตารางที่ 6 ไฟLED ในการควบคุม applicator PCB
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10�1 EC ประกาศการจดทะเบียน บริษัท

Gesellschaft für 
Computer- 
und Automations- 
Bausteine mbH & Co KG 
Wilhelm-Schickard-Str. 14 
D-76131 Karlsruhe, 
Germany

EC ประกาศการจดทะเบียน บริษัท

พร้อมกันน้ีเราขอประกาศว่าดังต่อไปน้ี "เครื่องจักรเสร็จสมบูรณ์บางส่วน" เป็นผลมาจากการออกแบบการก่อสร้างและรุ่นใส่ในการ
หมุนเวียนสอดคล้องกับความต้องการที่สำาคัญของ Directive 2006/42/EC เครื่องจักร:
ภาคผนวก I มาตรา 1.1.2, 1.1.3, 1.1.5, 1.1.6, 1.2.1, 1.3.2, 1.5.2, 1.5.8, 1.6.3, 1.7
"เครื่องจักรส่วนที่เสร็จสมบูรณ์" นอกจากน้ียังสอดคล้องกับ Directive 2004/108/EC เกี่ยวกับการทำางานร่วมกันไฟฟ้า
ในกรณีที่มีการเปลี่ยนแปลงที่ยังไม่ได้รับการอนุมัติจากเราถูกสร้างขึ้นมาเพื่ออุปกรณ์ใด ๆ ที่กำาหนดด้านล่างใด ๆ คำาสัง่น้ีจะช่วยทำาที่
ไม่ถูกต้อง

อุปกรณ์: Applicator
ชนิด: A1000

ประยุกต์ EC ระเบียบและบรรทัดฐาน:
คำาสั่ง2006/42/EC เครื่องจักร • EN ISO 12100-1:2010

• EN 60950-1:2006+A11:2009+A12: 
2011+A1: 2010

ผู้มีอำานาจที่จะรวบรวมไฟล์เทคนิค : Erwin Fascher 
Am Unterwege 18/20 
99610 Sömmerda

เซ็นสัญญากับและในนามของผู้ผลิต :

cab Produkttechnik Sömmerda 
Gesellschaft für Computer- 
und Automationsbausteine mbH 
99610 Sömmerda

Sömmerda, 25�7�2013

Erwin Fascher
กรรมการผ้่จัดการ

ผลิตภัณฑ์จะต้องไม่ถูกนำาเข้ามาให้บริการจนกว่าเครื่องจักรเป็นที่สุดท้ายก็คือการได้รับการจัดตัง้ขึ้นได้รับการประกาศให้สอดคล้องกับ
บทบัญญัติของคำาสัง่ เครื่องจักร
เอกสารตามภาคผนวก B VII เป็นส่วนหน่ึงจากเครื่องจักรที่ไม่สมบูรณ์จะถูกสร้างขึ้นและจะส่งมอบให้หน่วยงานของรัฐที่มีการร้องขอ
ในทุกชนิดทางอิเล็กทรอนิกส

การรับรองมาตรฐานตาม คำาสัง่ 2004/108/EC เกี่ยวกับการทำางานร่วมกันไฟฟ้าในหน้าถัดไป

10 คำาประกาศ
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10�2 EC การรับรองมาตรฐาน

Gesellschaft für 
Computer- 
und Automations- 
Bausteine mbH & Co KG 
Wilhelm-Schickard-Str. 14 
D-76131 Karlsruhe, 
Germany

EC การรับรองมาตรฐาน

พร้อมกันน้ีเราขอประกาศว่าเป็นผลมาจากลักษณะที่อุปกรณ์ที่กำาหนดไว้ด้านล่างน้ีได้รับการออกแบบประเภทของการก่อสร้างและ
อุปกรณ์ที่เป็นผลให้ได้ถูกนำามาในตลาดทัว่ไปปฏิบัติตามกฎระเบียบที่เกี่ยวข้องพื้นฐานของกฎ EC กับ ความปลอดภัยและสุขภาพ ใน
กรณีที่มีการเปลี่ยนแปลงที่ยังไม่ได้รับการอนุมัติจากเราถูกสร้างขึ้นมาเพื่ออุปกรณ์ใด ๆ ที่กำาหนดด้านล่างใด ๆ คำาสัง่น้ีจะจึงช่วยทำาที่
ไม่ถูกต้อง

อุปกรณ์: Applicator
ชนิด: A1000

ประยุกต์ EC ระเบียบและบรรทัดฐาน:
คำาสั่ง2006/42/EC ที่เกี่ยวข้องกับการทำางานรูวมกันไฟฟ้า • EN 55022:2010

• EN 55024:2010

• EN 61000-6-2:2005

เซ็นสัญญากับและในนามของผู้ผลิต :

cab Produkttechnik Sömmerda 
Gesellschaft für Computer- 
und Automationsbausteine mbH 
99610 Sömmerda

Sömmerda, 25�7�2013

Erwin Fascher 
กรรมการผ้่จัดการ
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