VIDEOJET

Instrucoe de operacao

Videojet 3020

P/N: AL-74227
Revisao: AD, Agosto 2016



Copyright 2016, Videojet Technologies Inc. (aqui referido como Videojet).
Todos os direitos reservados.

Este documento é propriedade da Videojet Technologies Inc. e contém informagéo
confidencial e de propriedade da Videojet. Qualquer cépia, uso ou publicagdo ndo
autorizada e sem a permissao anterior da Videojet fica estritamente proibido.

Videojet Technologies Inc.

1500 Mittel Boulevard Phone: 1-800-843-3610 Offices - USA: Atlanta, Chicago, Los Angeles, Philadelphia
Wood Dale, IL Fax: 1-800-582-1343 Internacional: Canada, Franga, Alemanha, Irlanda, Jap&o, Espanha,
60191-1073 USA Fax internacional:630-616-3629 Singapura, Holanda, Reino Unido

www.videojet.com Distribuidores em todo o mundo



Conteudos W’DEOJET —_—

1 InstrugcOes de seguranca.........cccccceeeevieeinieeieeenneeennne, 7
1.1 SIMbOIOS USAUOS........ueiieiiiii e 7
1.2 Classes de [aSer..........oiiiiiiiiiie e 8
1.3 USO PreVISTO ..vuuiiiiiiiice e e e e e eeenes 10
1.4 ManUIENGAO € SEIVICO .....cceuuuiei et e e e e e e e eeeees 11
1.5 Dispositivos de seguranca e luzes de aviSo ...........cccceeeveiieeeenn. 12
1.6 Perigos paraos olhoseapele........ccooooviiiiiiiii e, 14
1.7 Informacgao de seguranca para as lentes de seleneto de zinco.... 15
1.8 Ajuste/modificacdo do campo de marcagao ...........cccceeeevvueeeeeeennn. 16
1.9 Perigo de incéndio € eXplOSA0..........uuuiiiiiiiiiiiiiiiiiii e 17
1.10 Seguranga €léCtriCa ............oieiiiiiiiii e 17
1.11 Produtos de deCOmMpPOSICA0. ......cccuuuiiiiiiiiiiiieeeeeee e 18
1.12 Agentes de lIMpPeza.........oouuii i 18
1.13 Etiquetas de aviso e informacao............ccccoeeeeiiiiiiiiiiiecieeeee, 19

21INStalagao.........cooeiiiii 21
2.1 Instalagao e colocagéo em funcionamento...........ccccceeeeeveeninnnnnnn. 21
2.2 Transporte e armazenamento...........uiieiviiieiiiieeeeeecee e 21
2.3 Desembalagem ... 22
2.4 Condigdes de instalaCao............oeeeeeviiiiiiiiieie e 22
2.5 ReSriamentO.......ccooviiiiiii e 23
2.6 Extractor de fumaga..........ccouveoiiiiiiiiiic e 23
2.7 Interfaces do sistema a laser........ccccccoeeeiviiiiii i 24
2.8 Detector de produtos.........oooeveiiiieiiii e 24
2.8.1 Ajuste do controle de sensibilidade ..., 24
2.9 Desligamento ......ccooeeieiiiii e 26
2.9.1 Desligamento tEMPOFArio........ccouiiiiiii i 26
2.9.2 Desligamento final ............ooooiiiiiiiiiii e 26

3 Descricao do sistema alaser.........coccoeeviveiinieenennnnn. 27
3.1 A marcacéao da superficie do produto..........cccceeeveiiiiiiiiiieiiiiieee, 27
3.2 A estrutura do sistema alaser .......ccccccoveevieiiiii i 28
3.3 DadoS tECNICOS.......eiiii e 29
3.4 Distancia de trabalho e campo de marcagao.............cccceeeeeevnnnnnen. 31

4 Operacao do sistema alaser......c..ccoeeevvieeeniiennnnnn. 33
4.1 Operacao do sistema alaser......cc.ccccoovviiiiiiiiiiiiiiie e, 33
4.2 Elementos no sistema alaser...........ccooeeeiiiiiiiii i, 34
4.3 Estados de sistema do sistema alaser...........cccccceeiiiiiiiiiiiiieeeeens 35

08/16 - Rev. AD 1



W’DEOJET Contetidos

4.4 Ligar/desligar o sistema a laser ... 36
g N T - | ST 36
R D 1Y T - S 36

O ManULENCAOD.........ceeeieeee e 37

5.1 Notas gerais em relacdo a manutengao ............ccccevveeeeeveennnnnnnn. 37

5.2 Plano de manuUteNGa0 .........cccuuuiiieiiiiiiie e 38

5.3 Limpeza do modulo de focagem.........cooovvveiiiiiiiiiiiiiieeee 39
5.3.1 Desmontagem do modulo de focagem .........cccccuiviiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeees 40
5.3.2 Limpeza do modulo de focagem ..........uueceiiiiiiiiiiiieieeeeeee e 40
5.3.3 Montagem do modulo de focagem ...........cooviiieiiiiiiiiiiiie e 40

5.4 Troca do médulo de focagem ........oooeevviiiiiiiiiiiieeeee 41

5.5 Limpeza da Carcaga.........cccoeeeeuuiiieieie e 42

5.6 Trocadaesteira dofiltro ........coueeieeiiiiiiie e, 42

5.7 Actualizacdo do software de Touch Control..............ccceeeeennnnneeen. 42

5.8 Actualizacdo do software IceMark .............coooiiiiiiiiiiiii, 43

5.9 Protocolos de manutencéio, reparacao e substituicao .................. 45

6 Falhas de funcionamento............cccoovviiiiiiiiiiennnn.. 55
G I 1 [0 o= T 55
6.2 Descricoes da falha de funcionamento...............ccceeeiiiiieiiinenn, 56

7 APENAICE ... 59

A 1] G2 = T S 59
4% I o Yo L= [ o 59
T A2 E Nernet ... e 60
% R N VO e [ o = SO UURUPPPPPRRI 60

7.1.3.1 Especificagdo dasaida:...........ccccoee i 62
7.1.3.2 Especificagdo daentrada: ................oo 62
7.1.4 DetecCao de ProdULOS......ccocviiiiii e 62

T.2DESENNOS ... 63

7.3 Folha de dados de seguranga............cooeuuiiiiiiiiieeiieieeeceee 64
7.3.1 Seleneto de zinco (ZnSe) + fluoreto de tério (ThF4) .eeeeveeeveviiiieiii, 65

2 08/16 - Rev. AD



Prefacio W’DEOJET

Prefacio
Este manual...

...contém todas as informagdes necessarias para a operacao segura, a solugcao de pequenas
falhas de funcionamento e a manutencado do sistema a laser. A manual de operacéo esta
sempre anexo a cada sistema a laser. Este manual de operacao é destinado ao pessoal de
servigo e operagao treinado do sistema a laser.

Este manual de operacao é sujeito a modificacbes técnicas para o melhoramento ou o
progresso técnico sem aviso previo.

Antes de iniciar os seus trabalhos, leia cuidadosamente o capitulo "Instrugées de
seguranga"!

Nota As instrugbes de seguranga impressas devem ser guardadas proximo ao
sistema a laser, de facil acesso para o operador.

Certifique-se de que entendeu todas as notas. Se tiver perguntas, entre em contacto
directamente com a Videojet Technologies Inc..

Siga estritamente as instrugoes!
Se precisar de ajuda...

...por favor entre em contacto com a Videojet Technologies Inc. no nimero 1-800-843-3610
(para todos os clientes nos Estados Unidos). Fora dos Estados Unidos, os clientes devem
entrar em contacto com os seus distribuidor ou filial Videojet Technologies Inc. para a
assisténcia técnica.

Videojet Technologies Inc.
1500 Mittel Boulevard

Wood Dal IL 60191-1073, USA
Phone (USA): 1 800 843 3610
International: +1 630 860 7300

Fax (USA): 1 800 582 1343
Fax internacional: +1 630 616 3629
Website: www.videojet.com
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Prefacio

Cuidado, radiacao laser!

Cuidado!

Com o sistema fornecido aberto,
a radiacao laser perigosa
da classe 4 pode ser liberada!

Isto pode causar sérias queimaduras nos
olhos e na pele, bem como danos nos
objectos!

Leia completamente este manual de
operacao e siga estritamente as instrugoes
de seguranca!
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Capitulo 1
Instrugoes de segurancga W'DEOJET

1 Instrugdes de segurancga

1.1 Simbolos usados

Perigo refere-se a um perigo iminente. Se o perigo nao for evitado, pode resultar
em morte ou ferimento grave (incapacitante).

Aviso refere-se a uma possivel situacado de perigo. Se ele nao for evitado, pode
resultar em morte ou ferimento grave.

Cautela refere-se a uma possivel situacado de perigo. Se ele nao for evitado, pode
resultar em um ferimento leve. Também pode ser usado para avisar contra
danos materiais.

Cuidado refere-se a uma possivel situacédo de perigo. Se ele nao for evitado, pode
haver danos ao produto ou a um objecto no seu ambiente.

Importante refere-se a dicas de manuseio e outras informacgdes particularmente Uteis.
Isto ndo significa uma situacao perigosa.

Laser refere-se a emissao de radiacdo laser e, portanto, a uma situagcao

laser possivelmente perigosa. Observe estritamente as instru¢des de segurancal
A nao observancia das instrugbes pode resultar em lesbes de gravidade
maior ou menor dos olhos ou da pele além de danos materiais.

Nota:

marcas registradas, modelos, desenhos e patentes ndo sdo indicados explicitamente neste
manual. Isto ndo significa que eles ndo estao sujeitos a direitos autorais ou que eles podem
ser usados livremente.
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Capitulo 1
W’DEOJET Instrucdes de seguranca

1.2 Classes de laser

O sistema a laser completo

O préprio laser é classificado como sistema a laser de classe 4. Até a saida do feixe, o sistema
a laser fechado age como um sistema a laser de classe 1 na operagao normal’.

Se a saida do feixe, incluindo o objecto a ser marcado, for blindada apropriadamente, o
sistema a laser completo, fechado age como um sistema a laser de classe 1 na operagao
normal' e nenhuma proteccao adicional € necessaria para a operagao. A blindagem evita a
emersao da radiacao laser ou dos reflexos do feixe de laser.

Nota A blindagem nao esta incluida no material fornecido!
Laser O caminho do feixe deve estar sempre fechado, mesmo se ndo houver um
laser produto em frente da lente de laser.

A fonte de laser

O laser de CO, - aqui chamado de laser - é operado em operacdo de onda continua ou
impulsionada. O préprio laser é classificado como classe 4. Ele produz radiagao
(infravermelha) invisivel que é extremamente perigosa para o olho e para a pele.

No modo de operacéo por impulsos, a frequéncia de impulsos fica entre 50 Hz e 20 kHz.
O actual modo de operacao e a frequéncia de impulsos depende da aplicagao.

Os seguintes valores podem ser alcangados (nenhuma especificagéo):

densidade de forga média max. densidade de energia

na saida do feixe até 1,5 x 108 W/m? 7 x 102 J/m? (@ 1 kHz e
50 % ciclo de trabalho?)

no foco até 5 x 102 W/m? 3 x 10% J/m? (@ 1 kHz e
50 % ciclo de trabalho?)

a. ciclo de trabalho: a razao entre o periodo da emissao do laser e os periodos de operacao.

Laser Cuidado!

laser
Assim que a blindagem fechada ou a carcaga do laser estiverem abertas em
qualquer parte, o sistema a laser é definido como classe 4!

Neste caso, as medidas apropriadas devem ser tomadas para proteger as
pessoas que trabalham na area de laser contra a radiacdo muito alta.
Certifique-se de observar os regulamentos locais em relagdo a protecgao
contra a radiacao laser.

1. A operagao normal nao inclui servigo, manutengéo nem reparagoes.
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Capitulo 1

Instrugdes de seguranca W’DEOJET
Laser Cuidado com as modificagoes!
laser

EN 60825, parte 1, »Seguranga dos sistemas de laser«, seccédo 4.1.1
estabelece:

Se uma modificacdo pelo usuario num sistema a laser previamente
classificado de acordo com este padrao levar a uma modificacdo de seus
dados de desempenho e/ou o seu uso previsto, a pessoa ou a organiza¢gao
que faz a modificagdo é responsavel por uma nova classificacdo e
etiquetagem do sistema a laser.

08/16 - Rev. AD 9



Capitulo 1
W’DEOJET Instrucdes de seguranca

1.3 Uso previsto

O sistema a laser s6 deve ser usado para o tratamento das superficies de material. As
superficies sdo aquecidas localmente pela intensa radiacao laser classe 4 e sao modificadas
por ela. Estes sistemas sdo aplicados principalmente para a marcacao da superficie do
produto (datas de expiracao, impressao do lote, numeros de série, etc.).

A radiagao produzida pelo sistema a laser é de alta energia e, por isso, o uso indevido
representa um perigo para as pessoas e o0s objectos!

Laser * Nunca exponha pessoas ou animais a radiagao laser!
laser Isto pode resultar em graves ferimentos nos olhos e na pele.

* Nunca exponha materiais inflamaveis a radiag¢ao laser!
Sempre assegure uma blindagem apropriada do feixe de laser! Os erros
durante a marcagao nos materiais inflamaveis (p. ex. papel) pode causar
incéndio. Tome as medidas de seguran¢a adequadas, instalando, p. ex.,
detectores de fumaca ou fogo ou similares!

* Nunca exponha superficies reflectoras a radiagao laser!
O feixe de laser reflectido pode causar os mesmos perigos - em casos
individuais, perigos até maiores - que o feixe de laser original.

* Nunca exponha materiais desconhecidos a radiagao laser!
Alguns materiais (p. ex. polietileno, polipropileno, vidro) sao facilmente
penetrados pelo feixe de laser, embora paregam opaco ao olho humano.

* Perigo de explosao!
Certifique-se de que a area de laser esta livre de vapores ou materiais
explosivos!

» Por motivos de seguranga, as modificagoes arbitrarias no sistema a
laser sao proibidas!
Se uma modificagao feita pelo usuario num sistema a laser previamente
classificado levar a uma modificagao de seus dados de desempenho e/ou
0 seu uso previsto, a pessoa ou a organizacao que faz a modificagcao &
responsavel por uma nova classificacdo do sistema a laser. A pessoa ou
a organizagao é entao considerada como »fabricante«.

¢ O sistema a laser s6 deve ser operado com o sistema fornecido de
feixe aberto e/ou laser aberto por pessoal treinado especialmente!
Certifique-se de que as regras de proteccao de laser sao sempre
observadas!
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Capitulo 1
Instrugoes de segurancga W'DEOJET

1.4 Manutencao e servigo

As tarefas de manutencdo descritas a seguir s6 devem ser executadas por pessoal
especialmente treinado. As tarefas de servigo devem ser executadas exclusivamente pelo
pessoal de servico VIDEOJET ou um dos seus representantes. Durante estes trabalhos, o
sistema a laser deve ser operado em classe 4. A Unfallverhitungsvorschrift (regulamentos de
prevencado de acidente) 46.0 »Radiacdo laser« (BGV B2) determina que a associagao
cooperativa de comércio responsavel e a autoridade responsavel pela seguranga no trabalho
devem ser informadas sobre os sistemas de laser classe 3B ou 4 antes da operacao inicial.

Importante -+ Informe aassociagao cooperativa de comércio e a autoridade responsavel
pela segurancga no trabalho sobre o sistema a laser antes da operagao
inicial.

» Indique uma pessoa como responsavel pela seguranca do sistema a laser,

treinada como operador da seguranca em laser e informe a associagao
cooperativa de comeércio sobre esta pessoa, por escrito.

Nota:

Para facilitar o desempenho seguro de todas as tarefas necessarias de manutengao e servigo
se assisténcia e para assegurar a mais alta seguranca para o pessoal de manutencgao e
operacao, nés oferecemos seminarios de treinamento especiais.

+ Treinamento para os técnicos:
O participante obtém o conhecimento necessario para executar todas as tarefas de servico
e manutencao no sistema a laser de forma segura e profissional, sem assisténcia.

* Treinamento combinado:
Além do conhecimento obtido durante o treinamento para os técnicos, a pessoa é treinada
como um operador de segurancga de laser. Este treinamento é aceito pela associacao
cooperativa de comrcio (ver acima).

Solicite material de informagao gratuito!
Por favor, esteja ciente que (na Alemanha) o pessoal de operacao do sistema a laser deve ser

instruido de acordo com §12 da (Lei sobre Saude e Seguranga no Trabalho e §4 BGV A1
(Principios de prevenc¢ao) pelo menos uma vez por ano.

08/16 - Rev. AD 11
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Capitulo 1
Instrucoes de seguranca

1.5 Dispositivos de segurancga e luzes de aviso

O sistema a laser inclui varios dispositivos de segurancga e luzes de aviso que devem evitar
danos as pessoas ou objectos. Nao devem ocorrer modificagdes nos dispositivos de
seguranga ou nas lampadas de aviso (ver a secgao "Classes de laser" na pagina 8)!

Dispositivos de seguranga

Interruptor operado
por chave

Obturador de raios

Interruptor(es) de
intertravamento

Nota

evita a operacéo do sistema a laser por pessoas nido autorizadas.
O "interruptor" é fechado, inserindo uma senha no Touch Control.
Certifique-se de que a informagcédo de login esta disponivel
somente ao pessoal autorizado!

esta localizado dentro da cabecga de marcacgéo e evita a emissao
de radiacio laser.

abre(m) o circuito de seguranga. O processo de marcacéo €
parado imediatamente. Se varios interruptores de intertravamento
estiverem conectados: a radiacéo laser ndo pode ser emitida se
pelo menos um interruptor de intertravamento estiver aberto.

Todas as portas de seguranga, as coberturas de protecgao, etc.
devem ser protegidas por interruptores de intertravamento. O
namero e a posi¢cao dos interruptores de intertravamento sao
especificos do sistema.

Para a fiagdo do circuito de seguranca, devem ser usados fios
individuais que devem ser assentados separadamente para evitar
o risco de curtos-circuitos.

Para o processo de marcacdo, todos os interruptores de
intertravamento devem estar fechados. Se um interruptor de
intertravamento estiver aberto, aparece a mensagem "Error
Interlock open" (erro intertravamento aberto) no software.

Apods fechar o interruptor de intertravamento, o processo de
marcacgao pode ser continuado apds um atraso de 5 segundos.

Nos recomendamos o0 modulo de monitoramento do
intertravamento para interruptores de seguranga de proximidade
AES 1235 em combinagao com a porta de seguranga magnética
BNS 33 e o0 ima actuador BPS 33 da Schmersal.

O circuito de interruptores deve ser verificado regularmente.

A entrada »intertravamento« deve ser usada exclusivamente para conectar
interruptores de intertravamento externos. Ela nao ¢é prevista para controlar
o sistema a laser. Para este propdsito, por favor use a entrada »bloqueio do
obturador«.

12
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Instrugoes de segurancga W'DEOJET

Luzes de aviso

Luz vermelha na cabega do sistema a laser, acende quando a emissao da
("amortecedor") radiacao laser for possivel.

LED vermelho no teclado do sistema a laser, acende quando a emissao da
"emissao do laser" radiacao laser é possivel.

Importante Quando instalar o laser, deve certificar-se que pelo menos um dos LEDs de
aviso é sempre visivel.

08/16 - Rev. AD 13
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W’DEOJET Instrucdes de seguranca

1.6 Perigos para os olhos e a pele

O sistema a laser produz radiacao laser classe 4. A radiagao laser infravermelha nao é
visivel ao olho humano. Por isso, os olhos e a pele sdo colocados em perigo devido a radiagcao
laser de alta energia.

A alta radiagao causa um aquecimento local extremo e a queimadura do tecido. Os olhos
estado sujeitos a riscos especiais. A alta intensidade de radiagdo causa um aquecimento local
€ a queimadura da cérnea e, portanto, uma redugao ou a perda da visao!

As pessoas dentro da area do laser devem usar 6culos de
segurang¢a adequados contra radiagdo laser enquanto estiverem
executando trabalhos de manutencio, ajuste ou servigos na
carcaca aberta do laser e/ou no sistema fornecido de feixe
aberto!

Nunca olhe directamente para o feixe de laser!

Os oculos de seguranga adequados fornecem proteccao contra radiacao laser directa,
reflectida especularmente ou de dispersao difusa.

Oculos de seguranca adequados s3o:

+ concebidos para a faixa de comprimento de onda do laser CO, de 10.6 um. Ver a placa
do nome do sistema a laser.
Cuidado com as confusoées!
Oculos de segurancga para outros lasers, p. ex. laser Nd:YAG, n&o oferecem proteccéo
adequada contra a radiagédo do laser CO,!

* concebidos para a faixa de poténcia do laser. Valores de poténcia média maxima:

Videojet 3020 15W

* sdo concebidos paraoperagao de onda continua e por impulsos.

A pele pode resistir a intensidades de radiagdo mais altas do que o olho. Todavia, dependendo
do periodo de radiagao e da intensidade de radiacao, o tecido & destruido por queimaduras.
Por isso, proteja a sua pele usando roupas de proteccdao adequadas! Evite qualquer
exposicao da sua pele a radiacao laser! Evite que o feixe de laser entre em contacto com a
sua roupa!

14 08/16 - Rev. AD



Capitulo 1
Instrugoes de segurancga W'DEOJET

1.7 Informagao de seguranga para as lentes de seleneto de zinco

Cuidado O moddulo de focagem consiste de seleneto de zinco revestido e contém
uma quantidade muito pequena da substancia radioactiva toério. Isto aplica-
se a todos os sistemas de marcagéo a laser de CO, disponiveis no

mercado.

Seleneto de zinco
Este material contém componentes perigosos para a saude!

O seleneto de zinco é toxico quando inalado ou ingerido. A poeira pode levar a irritagao dos
olhos e no sistema respiratério. Nao coma, beba ou fume enquanto estiver manuseando
seleneto de zinco. Depois disto, lave bem as maos.

Para informacgdes detalhadas, ver a folha de dados de segurancga no capitulo "Apéndice".

Tério
O tério € um perigo potencial para a saude quando inalado ou ingerido. A camada de tério &
embutida dentro de outras camadas dentro da lente. Por isso, nenhum material radioactivo

pode escapar do revestimento se a lente estiver intacta. Evite quaisquer arranhdes na
superficie da lente.

Nota Nao ha perigo de radiagao durante o manuseio normal e a limpeza do
sistema optico!

No caso de uma lente quebrada...

...ndo inale as particulas do materiall Em caso de quebra da lente, por favor colete os
fragmentos usando luvas (evite o levantamento de poeira quando estiver limpando as pecas),
empacote os fragmentos num saco plastico e envie-nos para a eliminagao.

Manutenc¢ao do médulo de focagem
As informacdes relativas @ manutencdo do moédulo de focagem podem ser encontradas no
capitulo "Manutencao", seccao "Limpeza do médulo de focagem".

Por favor, entre em contacto connosco se desejar mais informagdes.

08/16 - Rev. AD 15



Capitulo 1
W’DEOJET Instrucdes de seguranca

1.8 Ajuste/modificagcao do campo de marcacgao

Através do software, o campo de marcacéo do laser pode ser modificado de um modo que o
feixe de laser possa ser direccionado a blindagem ou a outros componentes ou pegas. Deste
modo, as superficies expostas a radiagcao podem ser danificadas ou destruidas.

Laser Se, como um resultado da modificagao, o feixe de laser ficar acessivel, todo
laser o sistema a laser é definido como classe 4 (ver a sec¢ao "Classes de laser"
na pagina 8).

Cuidado  Perigo de incéndio e explosdo se ha materiais inflamaveis ou atmosferas
explosivas dentro da area do feixe de laser.

Uma senha é necessaria para modificar o campo de marcagéao (se a protecgao por senha tiver
sido activada no software). A senha pode ser modificada subsequentemente por um usuario
autorizado para o nivel de usuario correspondente.

Né6s declaramos explicitamente que a pessoa que ira executar uma modificagao do
campo de marcagao ird assumir toda a responsabilidade por quaisquer danos e
problemas como consequéncia!
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Instrugoes de segurancga W'DEOJET

1.9 Perigo de incéndio e explosao

Laser A alta poténcia de saida de um laser de classe 4 pode inflamar varios

laser materiais. Por isso, enquanto estiver executando trabalhos de
manutengdo e servico na carcaca de laser aberta e/ou no sistema
fornecido de feixe aberto, certifique-se de que as medidas de proteccao
contra incéndio foram tomadas antes de iniciar os trabalhos!

Papel (diagramas de circuito, folhetos, posters nas paredes, etc.), cortinas
que nao sao impregnadas contra incéndio, placas de madeira ou materiais
inflamaveis similares podem ser facilmente inflamados por radiacao laser
directa ou reflectida.

Certifique-se de que a area de trabalho do sistema a laser esta livre de
containers com solventes explosivos ou inflamaveis ou agentes de
limpeza! A exposicdo nao intencional de um container a radiacao laser
intensa invisivel pode facilmente causar incéndios ou explosdes.

1.10 Segurancga eléctrica

O sistema a laser foi concebido de acordo com as regras gerais de tecnologia, incluindo os
regulamentos EN 60950-1 e EN 60825-1.

Cuidado Durante os trabalhos na carcaca de laser aberta, os componentes
energizados estdo acessiveis!

Certifique-se de que as regras e os regulamentos para os trabalhos nos
componentes energizados sdo sempre observados!

Todos os trabalhos na carcaga de laser aberta, especialmente nos
componentes eléctricos, s6 devem ser executados por pessoal
especialmente treinado!
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1.11 Produtos de decomposig¢ao

Cuidado

No tratamento de materiais com a radiacéo laser, sdo produzidos produtos
de decomposig¢do que sao perigosos a saude!

Através da vaporizagdo de materiais, sdo produzidos vapores e poeira fina
de materiais que incluem produtos de decomposigcao perigosa dependendo
do tipo de composi¢ao dos respectivos materiais.

Por isso, nds recomendamos fortemente a instalacdo de um extractor de
fumaca, de acordo com as respectivas exigéncias, equipado com filtros de
carvao vegetal activado e espacial para poeira que asseguram que o0s
produtos de decomposicédo sejam aspirados onde eles s&o produzidos.

Proteja a si mesmo e aos seus colegas contra produtos de
decomposigao perigosos!

Um extractor de fumaga também evita a contaminagéo e a destruicdo gradual dos elementos
Opticos dos sistema fornecido com feixe pelas particulas de poeira. Nos oferecemos diferentes
extractores de fumaga como acessorios.

1.12 Agentes de limpeza

Cuidado

A carcaga do sistema a laser é feito de PC/ABS (policarbonato com
acrilonitrila butadieno estireno). Este material pode ser corroido por
substancias agressivas.

Para limpar a carcaga, use somente um pano humido (dgua ou solug¢ao de
detergente suave).

A acetona s6 deve ser usada para limpar a superficie da lente e ndo entrar
em contacto com a carcaga!

18
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1.13 Etiquetas de aviso e informacgao

Etiqueta/simbolo Posicionar

Lado esquerdo e direito da carcaca, na
ponta de tras.

RADIAGAO LASER INVISIVEL

EVITE A EXPOSIGAO DOS OLHOS E DA
PELE A RADIAGAO DISPERSA OU DIRECTA
POTENCIA MEDIA MAXIMA: 15 W
CLASSE DE LASER 4
(EN 60825-1:2014)

Lado esquerdo e direito da carcaca, na
INVISIVEL ponta da frente (acima do modulo de

RADIAGAO LASER focagem).
E EMITIDA DESTA
ABERTURA

Dentro
CUIDADO

RADIAGAO A LASER INVISIVEL QUANDO
ABERTO

EVITE A EXPOSICAO DOS OLHOS E DA PELE A
RADIAGAO DISPERSA OU DIRECTA.

Lado de baixo, proximo a placa de tipo.

Atencao!
Energizado, a ndo ser que
a linha da rede seja
desconectadaou desligada
pelo interruptor principal

Parte de baixo do sistema de laser.

e WIDEOISET: friii

MoEL 3020 | s | wi[10.6]um
ENT. [ LASER MARKING SYSTEM |
[100-120, 200-240]v ~~[35 - 15| A [50/60 ]rz [1]pH

Laser class 4 complies with 21 CFR 104010 and 104011 except for deviations pursuant fo Laser Nolice
No. 0. dated June 24, 2007 Complies with EC/EN 60825-1/2007 Made i CHNA

CE O HI E

08/16 - Rev. AD 19



Capitulo 1

W’DEOJET Instrucdes de seguranca

20 08/16 - Rev. AD



Capitulo 2
Instalagéo “ViDeoJeT

2 Instalacao

2.1 Instalagao e colocagdao em funcionamento

Para facilitar uma colocagdo em funcionamento rapida e facil, prepare o local de instalacao,
de modo que o sistema possa ser instalado:

* Proceda conforme descrito na secg¢ao "Desembalagem”, pagina 22.

» Por favor, forneca todas as conexdes a tempo - como descrito na secgao "Condigdes de
instalacdo" e nos documentos que recebeu durante o processamento do pedido.

« Instale o sistema de acordo com a descricdo no GUIA DE INiCIO RAPIDO.

Em caso de perguntas, entre em contacto connosco.

Nota A companhia que operar o sistema a laser é responsavel pelo seu uso
seguro, especialmente pela observagcédo dos codigos e regulamentos locais
em relagdo a operagao dos sistemas de laser e os seus componentes
(proteccao do feixe, sistema de exaustao, resfriamento, etc.).

A Videojet Technologies Inc. ndo aceita responsabilidade por quaisquer
danos causados pelo uso indevido do equipamento, operagéo incorrecta ou
negligéncia.

2.2 Transporte e armazenamento

O sistema a laser € um instrumento de precisédo e inclui inUmeros componentes 6pticos e
electrénicos. Por favor, evite esforgcos mecanicos (choque, vibragdes, etc.) no sistema a laser!

Em caso de perguntas em relacdo ao transporte e a armazenagem, entre em contacto
CONNOSCO.

Transporte
Atencao  Desligue o sistema a laser antes do transporte e desconecte a ligacao a
rede!
Armazenagem

Armazene o sistema a laser numa posi¢ao horizontal, protegido contra a poeira e a humidade.
Nunca exponha o sistema a laser ou um dos seus componentes na luz solar directa! A
temperatura de armazenagem deve estar entre -10 °C e +70 °C. A humidade do ar deve estar
entre 10 % a 90 %, sem condensacao.
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2.3 Desembalagem

1. Abra a embalagem e remova o material de enchimento.
2. Remova os componentes embalados individualmente.

3. Verifique se ndo ha danos de transporte em cada peca.
Em caso de danos, por favor informe a empresa de transportes e a Videojet Technologies
Inc. ou o seu representante imediatamente e por escrito. Guarde o material de embalagem
e verifique se ha danos no interior e exterior.

4. Transporte o sistema a laser e os componentes ao local desejado para a instalagao.

5. Proteja o sistema a laser e todos os componentes contra a sujeira e a humidade até a
instalagao.

Por favor, observe que a caixa de papelédo e o material de embalagem devem
J ser reciclados separadamente!

2.4 Condigoes de instalagao

Importante O sistema de laser ndo deve ser exposto a esforgos mecanicos (choque,
vibracdes, etc.), pois isto reduz a qualidade de marcacao e pode resultar na
danificagao do sistema.

Espacgo necessario

As dimensdes padrao do sistema a laser podem ser consultadas nos desenhos do capitulo
"Apéndice".

Para sistemas fabricados de acordo com exigéncias especiais do cliente, esta informacao
pode ser encontrada no plano de instalagdo ou na folha de dados e dimensdes que recebeu
durante o processo do pedido.

Conexoes

O sistema a laser necessita de uma ligagao a rede. As informagdes sobre o tipo, o niUmero e
os valores de referéncia das conexdes podem ser encontradas os diagramas de terminais que
recebeu durante o processo de pedido.

O cabo de conexao da energia do sistema a laser tem 2 m de comprimento. Certifique-se de
que as tomadas de energia adequadas estdo ao alcance.

Aviso Somente o cabo de conexao de energia fornecido deve ser usado!

Verifique regularmente se ha danos no cabo. Se o cabo estiver danificado,
ele deve ser trocado para evitar o risco de choques eléctricos devido a uma
ligacdo a terra insuficiente.
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Condi¢6es ambientais

Faixa de 5-40°C a70 % ciclo de trabalho
temperatura: (até 45 °C a 30 % ciclo de trabalho)
Humidade do ar: 10 - 90 %, sem condensacéao

Cuidado Para evitar a condensacéao, espere uma hora antes de iniciar o sistema se o
sistema tiver sido levado de um ambiente frio para um ambiente quente.

Certifique-se de que nao ha agua condensada no sistema.

Nota As grades de ventilagdo da unidade de alimentagdo nao podem estar
cobertas. Certifique-se de que ha uma alimentacdo de ar suficiente (ver
também a seccgdo "Resfriamento”).

2.5 Resfriamento

O sistema a laser é resfriado com ar. O sistema de resfriamento interno é concebido para
fornecer um resfriamento suficiente.

Certifique-se de que o ar de resfriamento pode ser aspirado e soprado livremente e que ha
uma troca de ar suficiente no local de instalagdo para assegurar a dissipagao do calor.

2.6 Extractor de fumaca

Para remover os residuos de marcagdo, que podem ser perigosos a saude, nos
recomendamos a instalacdo de um extractor de fumaca. O extractor de fumaca deve ser
instalado de modo que as particulas de marcacao sao aspiradas directamente no ponto de
formacao. Certifique-se de que nao ha fugas de ar.

Além disso, um extractor de fumaca evita que as particulas destruam gradualmente os
componentes 6pticos do sistema a laser.

Nos oferecemos extractores de fumaga como acessorios. Se um extractor de fumaca for uma
parte do material fornecido completo, informacao adicional pode ser encontrada no manual de
operagao anexo do extractor de fumaca.
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2.7 Interfaces do sistema a laser

Touch Control
interface

Circuito de
intertravamento

Interface do cliente.

Conexdo do Touch Control.

Certifique-se que o sistema de laser pode ser visto durante a
operagao do Touch Control.

O circuito de intertravamento é usado para proteger o sistema a
laser. Se um dos intertravamentos conectados ao circuito de
interruptores abre, a marcacao para imediatamente. A marcacéao
nao pode ser continuada até que todos os interruptores de
intertravamento estejam fechados e o botdo START seja
premido.

O circuito de interruptores fechado é fornecido pelo sistema a
laser.

A atribuicido geral da interface do cliente pode ser encontrada no
capitulo "Apéndice".

A atribuicdo especifica do cliente para a sua interface pode ser
encontrada nas folhas de dados que recebeu durante o processo
de pedido.

2.8 Detector de produtos
Um detector de produtos (barreira de luz) é incluido no material fornecido com o sistema.

Tipo

Distancia de deteccao

Ajuste da
sensibilidade

sensor fotoeléctrico, reflexao difusa
110 mm

volume de rotagao

Para a montagem e a configuragéo do detector de produtos, consulte o GUIA DE INiCIO
RAPIDO e a descri¢ao do software no capitulo "Touch Control".

2.8.1 Ajuste do controle de sensibilidade
Para ajustar a controle de sensibilidade do sensor, proceda da seguinte forma:

1. Coloque o objecto detectavel na posi¢ao de deteccao e gire o controle de sensibilidade
lentamente de MIN para MAX, até que a lampada indicadora acenda. Chame-a posi¢ao A.

2. Remova o objecto detectavel e gire o controle de sensibilidade lentamente de MAX para
MIN, até que a lampada indicadora apague. Chame-a posi¢ao B.

24
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3. O ponto C no centro entre A e B é a posicao de sensibilidade ideal (ver abaixo).

MIN

MAX
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2.9 Desligamento

2.9.1 Desligamento temporario

Se for necessario desligar o sistema temporariamente (por ex., durante um feriado), deve ser
efectuado o seguinte trabalho:

1. Salve os dados no dispositivo USB antes de desligar o sistema a laser. Veja o manual do
software Touch Control para detalhes.

2. Desligue o sistema a laser apés o backup dos dados.
3. Proteja o sistema a laser contra uma inicializagdo nao autorizada.

4. Limpe o médulo de focagem (lente).

2.9.2 Desligamento final

Aviso Os trabalhos de montagem s6 podem ser executados por um electricista
qualificado ou sob a sua orientacdo e supervisdo, de acordo com os
respectivos regulamentos electrotécnicos.

Certifique-se de que as partes energizadas estejam desligadas e que o
trabalho possa ser executado com seguranga nas mesmas.

Se for necessario desligar o sistema permanentemente (por ex., para venda ou eliminagao),
deve ser efectuado o seguinte trabalho:

1. Execute todos os trabalhos listados na seccéo “Desligamento temporario” na pagina 26.

2. Desconecte o sistema laser da alimentacgéo eléctrica.

No caso de venda ou transporte

3. Embale o sistema a laser de acordo com as instrugdes descritas na secg¢ao “Transporte e
armazenamento” na pagina 21.

Em caso de eliminagao

4. Elimine os componentes do sistema a laser de forma segura e compativel com o meio
ambiente. Observe todos os regulamentos legais e locais.

Elimine os componentes do sistema a laser separadamente para a
J reciclagem de matéria prima.
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3 Descricao do sistema a laser

3.1 A marcacao da superficie do produto

A marcacao da superficie do produto é executada pelo efeito da radiacao laser intensa no
material do produto.

O feixe de laser é focalizado na superficie do produto e aquece a camada mais superior do
material, 0 que causa uma mudanga de cor ou uma vaporizagdo da camada de tingimento
superior.

Dois espelhos moveis o desviam, de modo que ele passa sobre as linhas do trabalho activo
no produto. As linhas estdo divididas em vectores (coordenadas X e Y). A linha superior dos
vectores produz uma marcagao no produto, o laser »escreve« na superficie do produto.

Quando o feixe de laser pula de um curso para o proximo (2), o laser é desligado e o produto
nao é marcado.

Figura 3-1: Cursos e saltos
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3.2 A estrutura do sistema a laser
O sistema a laser consiste dos seguintes componentes:

3 4

@loeo_ler.

1 Ventilador (entrada de ar)
2 Teclado (ver a pagina 34)

Usando o teclado, o processo de marcacdo pode ser iniciado e parado. Para
controlar o sistema de laser, criando e editando os conteudos de marcagao, etc., e
Touch Control é necessario (ver o capitulo "Touch Control").

3 Montagem

4 Interfaces (ver a pagina 34)

Em cima do sistema, estdo as
interfaces para a alimentacgao
de rede, o codificador, o Touch ¢
Control e a interface do cliente.

Diglial VO

Na parte inferior, esta o ponto de interface e de montagem para o detector de
produtos.

5 Saidas de ar
6 Luz de aviso

7 Modulo de focagem (lente, abertura para a radiagéo de laser)
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Unidade Videojet 3020
Tipo de laser laser de CO, selado
Modos de operagao - onda continua (cw)
- pulsagao 50 Hz - 20 kHz
Classe de laser 4
Forca de laser tip. W 10
Consumo de forga max. VA 350
Tenséao de alimentagao VAC 100 a 120/200 a 240; 1 fase
Frequéncia da rede Hz 50/60
Fusivel T8A/250 V
Temperatura ambiente °C 5-40
(para requerimentos especiais, por favor
entre em contacto connosco)
Humidade % 10 - 90; sem condensagao
Dimensodes mm 610 x 155 x 150
Peso (tipico) kg 7
Selagem IP 20
Comprimento de onda um 10.6
Velocidade de marcagao? mm/s 1-10,000
Velocidade da linha de producéao m/s 0-3
Caracteres/segundo 2 max. 500
Distancia de trabalho mm 80, 130, 180
Diametro do foco um 150 - 450

(dependendo da ¢dptica instalada)

Largura da linha

depende do material
e dos parametros de laser

Fontes (conjuntos de caracteres)

qualquer fonte padrao
(caracteres especiais a pedido
por precgo adicional)

Resfriamento

resfriamento por ar interno

Controle

Touch Control

08/16 - Rev. AD
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Unidade Videojet 3020

Interfaces » codificador (tipo D, 9 pinos, fémea)

» detecgao de produtos (circular, 4 pinos,
fémea)

+ conexao com o Touch Control (ethernet)

* interface do cliente (tipo D, 25 pinos,
fémea)

a. Quaisquer declaragdes relativas aos caracteres marcados ou marcagdes actuais sdo valores
tipicos. Estes valores dependem muito do material e s6 devem ser vistos como referéncia.
N&o ha especificagdes

Devido a nossa politica de melhoramento continuo, os dados técnicos sdo submetidos a
mudanga sem aviso prévio.
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3.4 Distancia de trabalho e campo de marcagao
Cabecga de marcacao (todos os valores em mm)

Médulo de focagem:
distancia de trabalho 80 128 179
distancia focal 100 150 200
largura max. (A) 44 65 87
altura max. (B) 63 94 126
largura para o rectangulo max. (a) 31 46 62
altura para o rectangulo max. (b) 45 67 89
rectingulo max.. campo de 31 x45 46 x 67 62 x 89
marcagao
A
A
B
o}
\ 4
< a >
< >
A

‘VibeoJseT

A

distancia de trabalho

A
T % 7 7]
/S / S
Ll
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4 Operacao do sistema a laser

4.1 Operacgao do sistema a laser

O sistema de laser é operado com o uso do Touch Control. O Touch Control € um touch screen
conectado com o sistema de laser.

O software no touch screen funciona em Windows®. Com o software, vocé pode acessar a
série completa de fontes, logotipos e ferramentas para criar layouts e pré-visualizar a
marcagao na tela. Além disso, vocé pode acessar todos os parametros de laser e as
configuragdes do sistema.

Uma descricdo detalhada sobre como criar trabalhos e layouts pode ser encontrada no
capitulo "Touch Control" e no Guia de Inicio Rapido.
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4.2 Elementos no sistema a laser

—

14 15
S3 (lado inferior)

N° | Tipo Funcao
S1 | Botao de pressao Com »START«, o trabalho seleccionado no momento
START -verde- pode ser marcado.
A radiagao laser é emitida!
Certifique-se de que as instru¢cées de seguranca
sao observadas.
S2 | Botao de pressao Com »STOP«, um processo de marcagdo pode ser
STOP -vermelho- parado.
S3 | Interruptor de energia liga o sistema a laser.
principal
LED indicadores de estado
L1 | Emissao -vermelho- esta ligado quando o interruptor de chave estd na
posicao »1« e o intertravamento esta fechado.
Simultaneamente, o LED vermelho na frente acende.
L2 | Erro -amarelo- pisca em caso de falha de funcionamento.
L3 | Sistema -branco- » pisca durante a inicializagdo do sistema a laser.
» estaligado quando o sistema a laser esta pronto para
a operacgao.
» pisca quando os dados estao escritos no cartdo de
memodria.
11 Tomada conexao da ligacdo a rede
12 Tomada conexao do codificador
13 Tomada conexao do Touch Control
14 Tomada conexao da interface do cliente
15 Tomada (lado inferior) conexao do detector de produtos (barreira de luz)

34
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4.3 Estados de sistema do sistema a laser

Na interface do cliente do Touch Control, o actual estado do sistema de laser € mostrado.

Ha os seguintes estados de sistema:

Estado de sistema

Inicializar

Interruptor de chave
aberto

Colocagao em
funcionamento do
laser

Laser pronto

Preparara para a
marcagao

Marcagao

Standby

Intertravamento aberto

Erro

Erro fatal

Descrigao

Os componentes de controle do sistema a laser sao

inicializados.

A inicializacdo esta completa. O sistema agora pode ser
inicializado com o login no sistema através do Touch Control.

Apods o fechar o interruptor de chave, o laser e o sistema de
resfriamento sdo activados.

O sistema a laser esta pronto para a marcacgao.

Apds premir »START«, o0 laser necessita de um tempo de
preparagao, cuja duragao depende dos contetidos do modelo e
da configuragao.

O actual conteudo da marcagao é marcado no produto.

A radiagao laser é emitida!
Certifique-se de que as instrugdes de seguranga sao
observadas.

Se nenhuma marcagao esta sendo executada por algum tempo,
o laser passa para o modo standby para aliviar os componentes
do sistema.

O circuito de seguranca esta interrompido (p. ex. porta de
proteccdo aberta). Um processo de marcagdo € parado
imediatamente. A marcacao s6 é possivel com o circuito de
segurancga fechado.

Ocorreu um erro. Para continuar a operagao, o erro deve ser
confirmado. A informagao sobre o erro pode ser encontrada na
pagina »Messages« (mensagens).

Um erro fatal ocorreu e desactivou o sistema. O erro ndo pode
ser confirmado e a operacdo ndo pode ser continuada. O
sistema a laser tem que ser desligado. A informacao sobre o
erro pode ser encontrada na pagina »Messages« (mensagens).

08/16 - Rev. AD
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4.4 Ligar/desligar o sistema a laser

4.4.1 Ligar

1.

Certifique-se de que as instrugdes de seguranca sdo observadas.

2. Se instalado: Ligue o extractor de fumaga.

3. Ligue o interruptor de energia principal (interruptor S3).
O LED branco pisca, indicando a inicializagao do sistema a laser. Este processo pode levar
de 1a2minutos. Apdsisto, o sistemaesta pronto paraaoperacaoe o LED branco estaaceso.

4. Ligue o Touch Control.

5. Facaologin no sistema através do Touch Control, premindo o botao do interruptor de chave
no canto direito superior e inserindo a senha (ver Guia de Inicio Rapido).
O LED vermelho no teclado e o LED vermelho na frente do sistema a laser estao ligados.
O laser esta pronto.

4.4.2 Desligar

1. Pare o processo de marcagao.

2. Abra o interruptor de chave através do Touch Control, clicando no botdo do interruptor de

chave e confirmando a mensagem mostrada.
O LED vermelho no teclado e o LED vermelho na frente do sistema a laser estdo desligados.

Se o0 LED branco estiver piscando, espere até que ele esteja permanentemente aceso.

Nota O LED branco esta piscando enquanto os dados s&o escritos no cartao SD.
Nao desligue o sistema durante este processo!

Desligue o interruptor de energia principal (interruptor S3).
O LED branco esta desligado.

Desligue o Touch Control.

Se instalado: Desligue o extractor de fumaca.

36
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5 Manutencao

5.1 Notas gerais em relagao a manutengao

O tempo para a manutencao do sistema a laser & muito curto. Por favor, execute os trabalhos
de manutencgdo nos intervalos estabelecidos.

O sistema a laser é concebido de modo que a manutengao possa ser executada de forma
segura.

Cuidado * A manutencgao so deve ser executada por pessoal de operagao e
manutengao instruido!

* Antes de iniciar os trabalhos de limpeza do sistema a laser e do seu
ambiente, o sistema a laser deve ser desconectado da alimentagao
de rede.

* Documente a manutencgao regular nos protocolos de manutencéo neste
capitulo! A ndo conformidade com o plano de manutencio pode resultar
em limitagbes da garantia.

Importante Antes de executar os trabalhos de manuten¢ao no sistema é6ptico, por
favor observe o seguinte:

* aacetona nao esta incluida no material fornecido e deve ser comprada de
outras empresas. Acesse a seguinte pagina na internet para encomendar
a acetona de um modo rapido e simples: www.vwr.com/index.htm

* Ao comprar a acetona, certifique-se de que esta encomendando uma
acetona proé-analise (p.a. = mais alto grau de pureza).

+ Certifique-se de que a acetona ndo entre em contacto com a carcacga, pois
ela pode corroer o PC/ABS.
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5.2 Plano de manutencgao

Os intervalos de manutencdo sao definidos para um uso do sistema a laser de
aproximadamente 10 horas por dia e uma area de trabalho com grau normal de sujidade.

Se o uso diario exceder continuamente 10 horas ou se as condigbes ambientais forem muito
sujas, reduza os intervalos de manutencido de acordo com as necessidades. Se tiver
perguntas, entre em contacto com a Videojet Technologies Inc. ou um dos seus
representantes.

Os trabalhos de manutengdo basicos estdo descritos nas secgbes seguintes. Para
informacdes sobre tidas as outras tarefas, verifique a tela de manutencao do Touch Control.

Intervalo de manutengao

Mensalmente

(com mais frequéncia em caso de
operagao em condigcdes
ambientais sujas)

Mensalmente ou quando a
lampada de controle acender-se

A cada trés meses

(com mais frequéncia em caso de
operagao em condigcdes
ambientais sujas)

A cada seis meses

Nota:

Medidas

Verifigue se ha sujidades e poeira no modulo de
focagem. Limpe o modulo de focagem em caso de
poeira ou manchas.

Troque o filtro no sistema a laser.

Se instalado: Troque o saco do filtro no interior do
extractor de fumaca (consulte 0 manual do extractor
de fumaca).

Execute uma inspecgéo visual do sistema a laser,
incluindo as etiquetas de aviso. Elas devem ser
legiveis e posicionadas correctamente.

Verifigue o detector de produtos (barreira de luz).
Limpe ou reajuste, se necessario.

Verifique se ha fugas de ar no extractor de fumaca.

Se instalado: Troque o filtro de carvdo mineral no
interior do extractor de fumaca (consulte o manual do
extractor de fumaca).

Recomendamos a execugcdo de um controle profissional uma vez por ano por nossos

engenheiros de servigo (frequéncia maior em ambientes muito empoeirados).

Oferecemos seminarios de treinamento especial para pessoal de servico e manutencao.
Se tiver perguntas, entre em contacto com a Videojet Technologies Inc. ou um dos seus
representantes.
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5.3 Limpeza do médulo de focagem
O mddulo de focagem é localizado a frente do sistema de laser (lado de baixo).

‘VibeoueT

T

Esta pode estar contaminada com poeira ou particulas flutuantes. A contaminagao do médulo
de focagem pode levar a danos no mesmo e a redugao gradual da qualidade da marcacao.
Por isso, a lente deve ser limpa regularmente.

Geralmente, somente o lado da face externa do médulo de focagem deve ser limpo, mas
verifique se ha contaminagcdo em ambos os lados e, se necessario, limpe-os.

Importante Como todos os componentes épticos, o modulo de focagem € um objecto de
design altamente sofisticado.

Os menores danos a superficie podem resultar (a longo prazo) na inutilizagao
do componente ou na reducéo da qualidade de marcacgéo. Os contaminantes
sO podem ser removidos com um cotonete e acetona !

Certifiqgue-se de que nenhum contaminante penetre na cabega de marcacgao
durante a limpeza do médulo de focagem!

Para limpar o médulo de focagem, vocé precisa de:

* papel para limpeza o6ptica
* acetona

* luvas de proteccao

Importante Use luvas de protec¢ao durante todo o procedimento!
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5.3.1 Desmontagem do médulo de focagem

Perigo Antes de iniciar quaisquer trabalhos, o sistema a laser deve estar
desernegizado!
1. Desligue o sistema a laser (interruptor principal localizado na parte
superior do sistema a laser).

2. Desconectar o conector de ligacao a rede.

1. Segure o médulo de focagem com firmeza e gire-o cuidadosamente até solta-lo da rosca.
Nao toque a superficie da lente!

Importante E necessario dar varias voltas na rosca fina para soltar a lente de varredura.
Certifique-se de segurar a lente com firmeza.

2. Remova o médulo de focagem da cabeg¢a de marcagao e deposite-o sobre uma superficie
limpa.

5.3.2 Limpeza do médulo de focagem

1. Cologque o médulo de focagem sobre uma superficie limpa. Dobre uma folha do papel para
limpeza oOptica (pelo menos 5 vezes), fazendo uma almofada lisa.

2. Segure o papel de limpeza 6ptica entre o polegar e o indicador e coloque algumas gotas
de acetona sobre o papel de limpeza 6ptica.

3. Passe o papel de limpeza 6ptica cuidadosa e lentamente pela superficie a ser limpa.
Tome cuidado para nao tocar a superficie com as luvas.
Aplique apenas uma pressao muito leve no papel!

4. Se necessario, repita o procedimento com uma nova folha de papel de limpeza 6ptica.

Importante + Nunca use agentes de polimento! Os agentes de polimento destroem
o modulo de focagem!
* Nunca use papel de limpeza éptica contaminado.
e Certifique-se de que o papel de limpeza 6ptica esta armazenado em
local seguro.

5. Verifique se ha contaminacdo na superficie do lado da lente localizada na cabecga de
marcacao. Se necessario, limpe como descrito acima.

5.3.3 Montagem do médulo de focagem

1. Coloque o médulo de focagem bem na saida do feixe de laser e gire-o na direccao
contraria até que possa ouvir o clique do encaixe da primeira rosca.

2. Enrosque o moédulo de focagem lentamente e na direcgao certa, apertando com a mao.
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5.4 Troca do médulo de focagem
Para trocar o modulo de focagem, proceda da seguinte maneira:

Perigo Antes de iniciar quaisquer trabalhos, o sistema a laser deve estar
desernegizado!
1. Desligue o sistema a laser (interruptor principal localizado na parte
superior do sistema a laser).

2. Desconectar o conector de ligacao a rede.

3. Segure o modulo de focagem com firmeza e gire-o cuidadosamente até solta-lo da rosca.
Nao toque a superficie da lente!

Importante E necessario dar varias voltas na rosca fina para soltar a lente de varredura.
Certifique-se de segurar a lente com firmeza.

4. Remova o modulo de focagem da cabega de marcacgao.
Se este estiver quebrado, faga a eliminagao da lente de acordo com os regulamentos locais

Se ele tiver que ser novamente usado, deposite-o sobre uma superficie limpa. Coloque as
tampas de proteccio na lente e envolva-a, p. ex., numa folha de plastico bolha, de modo
que ela seja a prova de choque e protegida contra poeira e sujeira.

5. Coloque o médulo de focagem bem na saida do feixe de laser e gire-o na direcgéo contraria
até que possa ouvir o clique do encaixe da primeira rosca.

6. Enrosque o modulo de focagem lentamente e na direcgao certa, apertando com a mao.
7. Remova a tampa de proteccdo do médulo de focagem.

8. Coloque o auxiliador de foco em baixo do médulo de focagem e empurre a tampa de
proteccao do auxiliador de foco para cima no moédulo de focagem.

9. Ajuste a distancia de trabalho entre o mddulo de focagem e o produto.
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5.5 Limpeza da carcaca

Para limpar a carcaga do sistema a laser, use somente um pano humido (agua ou solugéo de
detergente suave). Tome cuidado para nado tocar a superficie da lente.

Certifique-se de que todas as etiquetas de aviso estdo limpas, legiveis e posicionadas
correctamente.

5.6 Troca da esteira do filtro
Para trocar a esteira do filtro, proceda da seguinte forma:

1. Abra a grade na parte traseira do sistema, pressionando os encaixes (ver a figura) e
puxando a grade para cima.

2. Remova a esteira. Elimine a esteira de acordo com os regulamentos locais.
3. Insira uma nova esteira.

4. Feche a grade.

5.7 Actualizacao do software de Touch Control
Para actualizar o software, proceda da seguinte forma:

1. Abra o arquivo ZIP que contém a nova versao do software e copie-o no dispositivo USB.
2. Ligue o Touch Control.

3. Conecte o dispositivo USB que contém o novo software.

4

. Inicie o arquivo setup.exe e siga as instrugdes do InstallShield wizard.
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5.8 Actualizacao do software IceMark

A actualizacao pode ser feita através da Ethernet usando a interface Laser Web.

iﬁﬁ@WJDeo.Je-n_

Nota Por favor, note que a correspondente versao IceMark (arquivo zip) deve ser

copiada antes num directério acessivel pelo Touch Control!

Entre em contacto com o nosso departamento de servico ou hotline para mais
informagdes sobre como receber a versdo lceMark adequada para o seu

sistema a laser.

Abra o Internet Explorer no Touch Control. O site inicial do laser abre-se automaticamente.
Aparece uma visao geral sobre as actuais versdes de software que estio instaladas no
sistema a laser e uma coluna de navegacao no lado esquerdo.

Vil inux
208
a5p
fpga (ACCZ)
fpga (ACC3)

Qark version

Software Versions

6.8.0RC4 updated 15 Jan 2009

: 2.6.20.4 / rev. 20925
: 6.5.0RCH

(65613%)
(65183, 69950x, 70300x, 70350x, 70950x, 71950x, 72183x, 72613)

Clicando no link »Software Update« (actualizagao do software), na coluna do lado esquerdo,
a pagina seguinte é mostrada. Aqui vocé pode carregar o arquivo IceMark.zip com a versao
IceMark apropriada no seu sistema a laser.

Software Update
System Configuration
System Database

Software Update

Select a Ahark fils (Qharks zip)

ELC Browse
™ Inherit customer specific data
Upload
1. Cliqgue em »Browse« (procurar).
O seguinte dialogo € mostrado.
Software Update
Select a QMark file (QMarki<K zip): Jlakasaaiis (@3]

Upload

2. Seleccione e abra a versao IceMark (arquivo zip) de um directério no seu PC.

& of B

1 specific data

2
s
G
My Computer
o)
T moomm = Open
yP\aces

Fils of type: [AllFles () - Cancel
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O caminho e a respectiva versao IceMark sdo mostrados na janela principal.

Software Update

Select a QMark file (@MarkC zip)
IC YGMarkQMarkGE0RC2. zip Browse
™ Inherit customer specific data

Upload

Se a caixa de seleccao »Inherit customer specific data« (receber os dados especificos do
cliente) estiver seleccionada, a base de dados anterior do cliente e outros dados especificos
sao mantidos e podem ser usados com a nova versao IceMark.

3. Clique em »Upload« (carregar) para carregar a versao IlceMark no seu sistema a laser.

Software Update

Select a QMark file (QMarki0X zip)

[cAQMaraQMarkBBORC2. zip Browse

% Inherit customer specific data

Upload in progress. This could take 15 minutes. Do not reboot or switch off the system!

Nota Observe que o processo de carregamento pode levar alguns minutos. Durante
este tempo, um texto é mostrado.

Nao cancele o processo fechando o browser, pois o processo pode falhar e o
sistema a laser n&o pode ser reiniciado mais tarde!

Nao desligue o laser!

4. Apos o processo de carregamento ter sido concluido com sucesso, a seguinte mensagem
€ mostrada:

Software Update

QMark Update was successful. Please restart the system!

5. Reinicie o sistema a laser desligando-o e ligando-o novamente.

44 08/16 - Rev. AD



Capitulo 5
Manutengio “ViDeoJeT

5.9 Protocolos de manutengao, reparagao e substituicao

E muito recomendavel que registros precisos sejam mantidos para os procedimentos de
manutencéo, reparacao e substituicio.

Nas paginas seguintes, encontrara formularios para registrar todas as tarefas de manutencao
especificadas. As copias podem ser feitas e usadas para manter um registro continuo dos
procedimentos recomendados durante toda a vida util do sistema a laser.

Também ira encontrar formularios para registrar as reparagdes e as substituicoes. Os registros
irdo fornecer uma ferramenta util para antecipar as exigéncias de manutencdo futuras e
determinar o custo de propriedade do sistema a laser.
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Inspeccgéao e limpeza do moédulo de focagem

Intervalo de manutencao: Mensalmente

Executado em:
Data

Executado por:

Nome

46
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Troca da esteira do filtro
Intervalo de manutencao: Mensalmente

Executado em: Executado por:

Data Nome
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Troca do filtro do extractor de fumacga
(se instalado)

Intervalo de manutencéo: Mensalmente ou quando a lampada de controle acender-se

Executado em:
Data

Executado por:

Nome

48
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Troca do filtro de carvao vegetal do extractor de fumacga
(se instalado)

Intervalo de manutencao: A cada seis meses

Executado em: Executado por:

Data Nome
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Inspeccgao visual (incl. etiquetas de aviso)
Intervalo de manutencao: A cada trés meses

Executado em:
Data

Executado por:

Nome

50
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Inspecc¢ao do detector de produtos
Intervalo de manutencao: A cada trés meses

Executado em: Executado por:

Data Nome
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Inspeccao do extractor de fumacga quanto a fugas de ar
Intervalo de manutencao: A cada trés meses

Executado em:
Data

Executado por:

Nome

52
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Actualizagao do software Touch Control

Executado em: Executado por:

Data Nome

Actualizagao do software IceMark

Executado em: Executado por:

Data Nome
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Protocolo de substituicao e reparagao

Modelo de laser:

NuUmero de série:

Data:

Executado por:

Reparacgao ou substituicao

Comentarios
(falhas, etc.)

Data:

Executado por:

Reparagao ou substituicao

Comentarios

(falhas, etc.)

Data:

Executado por:

Reparacgao ou substituicao

Comentarios
(falhas, etc.)

Data:

Executado por:

Reparacgao ou substituicao

Comentarios

(falhas, etc.)
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6 Falhas de funcionamento

6.1 Notas

Neste capitulo, ira encontrar uma descricao das possiveis falhas de funcionamento, as suas
possiveis causas e as medidas adequadas para a solugdo de problemas. As medidas
definidas s6 devem ser executada por pessoal de operacao e manutencgao instruido!

Importante As tarefas para a solugdo de problemas além daquelas mencionadas aqui
devem ser executadas somente por pessoal especialmente treinado! Siga
estritamente as instru¢des de segurancgal
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6.2 Descri¢coes da falha de funcionamento

Sintoma

Causas/medidas

O sistema de laser nao pode ser ligado.

Verifique o plugue.
Verifique o interruptor principal.

Verifique a alimentacdo de rede, p. ex. RCD
(dispositivo de proteccao da corrente
residual).

O sistema n&o inicializa ou inicializa
muito lentamente.

Por favor, note que o processo de
inicializagcao pode levar varios minutos.

Verifique o tamanho da base de dados, o
tempo de inicializagdo depende disto.

Observe o tempo de inicializacao e relate-o
para o helpdesk de servico.

O laser nao pode ser inicializado.

Verifique o intertravamento (deve estar
fechado).

Verifique se ha mensagens de erro.

Verifique o interruptor de chave (deve estar
fechado).

Verifique se ha um sinal externo de STOP.

Verifique o interruptor de emergéncia (se
disponivel).

Nenhuma marcacido ocorre, embora
START tenha sido pressionado.

Verifique o codificador.

Verifique a deteccéo de produtos.
Verifique a distancia de trabalho.
Verifique a lente. Limpe, se necessario.

Verifique a configuragéo de alimentagao do
conjunto de parametros.

O registro do produto correcto esta
seleccionado?

Verifique o tempo de trabalho total da fonte
do feixe de laser.

Verifique o sinal externo de STOP (se
existente).

Marcagao desigual.

Verifique o posicionamento de laser.

Verifigue o modelo.
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Sintoma Causas/medidas
Marcacao deslocada. » Verifique a posi¢ao do sensor.

» Verifique a precisao do suporte do produto.

Marcacgao esticada/encolhida. » Verifique a configuracéo do codificador.
Marcacgao fraca. * O produto foi modificado (p. ex. dimensdes,
material)?

» Verifique a lente. Limpe, se necessario.
» Verifique a distancia de trabalho.

» Verifique o conjunto de parametros
(alimentagéo baixa demais, velocidade alta
demais).

» Verifique o produto (deve ser livre de
sujidade, agua, poeira, Oleo, etc.).

» Verifique o extractor de fumaga (deve estar
ligado e adequado para a aplicagao).

Marcagao incompleta. » Verifique a velocidade do produto.

» Verifique a lente. Limpe ou troque, se
necessario.

» Verifique o produto (deve ser livre de
sujidade, agua, poeira, Oleo, etc.).

» Verifique o codificador. Se estiver deslizando,
aumente a forca de pressao do rolo.

A marcacgao € fraca ou incompleta apds | = Ap6s o sistema ter sido activado (interruptor
a ligacao. de chave ou cédigo de interruptor de chave),
(somente laser CO,) esperar 3 minutos antes que a primeira
marcacgao inicie.
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Qualidade de marcacéo insuficiente.

Verifique se ha vibragao no produto ou no
laser.

O produto foi modificado (p. ex. dimensoes,
material)?

Verifique a lente. Limpe, se necessario.
Verifique a distancia de trabalho.

Verifique o conjunto de pardmetros
(alimentagao baixa demais, velocidade alta
demais).

Verifique o produto (deve ser livre de
sujidade, agua, poeira, Oleo, etc.).

Verifique o extractor de fumaca (deve estar
ligado e adequado para a aplicagao).

Verifique o codificador. Se estiver deslizando,
aumente a forca de pressao do rolo.

O laser para devido ao excesso de
temperatura.

Limpe o(s) filtro(s) e o sistema.

A temperatura ambiente esta dentro dos
limites especificados (ver a documentagao do
produto)?

Ha espaco suficiente para a entrada de ar?

Verifique o sistema de resfriamento (se
existente).
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7 Apéndice

7.1 Interfaces

A interface de laser esta localizada na parte superior do sistema a laser e consiste de quatro
conectores e um interruptor (um quinto conector esta na parte inferior do sistema):

Product —
Mk cionEncoder ch Cionirol Digital O

Fungao

Entrada de energia, 100 a 120/200 a 240 V
Codificador

Conexao Ethernet para Touch Control

Interruptor de energia
I/O digital
Detector de produtos (na parte inferior do sistema)

Ol B WIN| |

7.1.1 Codificador
Conector tipo D, 9 pinos, fémea, com o mesmo pin-out:

Tachinha | Fungao
1 24V
Codificador canal A

Codificador canal B

Codificador indice
TERRA
24V

Detecgéo de produtos?
24V
TERRA

a. A conexao para o detector de produtos incluido no material fornecido esta na parte inferior do
sistema. Se uma detecgéo de produtos diferente for aplicada, vocé também pode usar esta
conexo.

O 0| N~ WIDN
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7.1.2 Ethernet
Padrao RJ45, 100 MBit/s, sem energia

Conexao para o touch screen com Touch Control.
Nota Esta interface n&do pode ser usada para conexao com PC.

7.1.3 /0 digital
Conector tipo D, 25 pinos, fémea, isolado galvanicamente.

Interface do cliente. As entradas e saida isoladas galvanicamente sdo fornecidas como
padrdo. Elas sdo usadas para enviar sinais de estado digital e receber sinais de comando
digital.

Com o material fornecido, acompanha um dongle com cada sistema de laser. Ele ira conectar
os pinos de intertravamento e do bloqueio do obturador e também STPO com 24 V.

Pino | Nome Descrigao

1 INTERLOCK_IN Juntamente com INTERLOCK OUT: Deve ser
conectado para marcar. Se o intertravamento estiver
aberto, o laser € desconectado da energia e o obturador
é fechado.

2 START Inicia o processo de marcagao, espera o sinal de
disparo, reage a borda de descida/subida. START néo
tem fungao se STOP estiver colocado em LOW.

3 STOP Interrompe o processo de marcagéo, reage ao nivel
LOW.

Deve ser definido como HIGH se nao for usado.

4 SHUTTER _LOCK_IN Juntamente com SHUTTER LOCK OUT: Deve ser
conectado para marcar.

Se aberto, o obturador de feixe sera fechado e o sinal
de PWM sera desconectado do tubo de laser. O laser
esta em standby e pode iniciar a proxima marcagao ime-
diatamente apés o SHUTTER_LOCK ter sido fechado

novamente.
5 DATAO Bit 0 da seleccao de tarefa externa
6 DATA2 Bit 2 da seleccao de tarefa externa
7 DATA4 Bit 4 da seleccao de tarefa externa
8 MARKING Este sinal é definido durante o processo de marcagao.
9 CTS RS232 Clear To Send (pronto para enviar)
10 RXD RS232 Receive Data (receber dados)
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Pino | Nome Descrigao
11 INTERFACE_24V Entrada 24 V para interface digital (junto com pino 13)
12 ERROR Esta saida esta activa em LOW. O sistema é interrom-

pido imediatamente, se ocorrer um erro durante o pro-
cesso de marcagéo (por ex., excesso de temperatura do
laser).

A saida é reposta com a eliminagdo do erro e a
confirmagao da mensagem de erro.

13 INTERFACE_GND TERRA para a interface digital (junto com pino 11)

14 INTERLOCK_OUT Juntamente com INTERLOCK _IN: Deve ser conectado
para marcar. Se o intertravamento estiver aberto,
o laser é desconectado da energia e o obturador
¢é fechado.

15 READY_TO_MARK Pronto para marcar (Ready to mark) é definido assim
que todos os dados necessarios € um sinal de inicio
tiverem sido recebidos. O sistema esta pronto para
marcar e espera um sinal de disparo. Em caso de um
erro, o sinal é colocado para baixo.

16 SHUTTER_LOCK OUT | Juntamente com SHUTTER_LOCK IN: Deve ser
conectado para marcar.

Se aberto, o obturador de feixe sera fechado e o sinal
de PWM sera desconectado do tubo de laser. O laser
esta em standby e pode iniciar a proxima marcacao ime-
diatamente apés o SHUTTER _LOCK ter sido fechado

novamente.

17 SHUTTER_CLOSED Este sinal é definido se o obturador de feixe estiver
fechado.

18 DATA1 Bit 1 da seleccao de tarefa externa

19 DATA3 Bit 3 da seleccao de tarefa externa

20 EXT_EVENT Uma borda ascendente deste sinal transfere bits de
selecgao de tarefa para o registo interno e selecciona
a tarefa.

21 RTS RS232 Request To Send (pedido para enviar)

22 TXD RS232 Transmit Data (transmitir dados)

23 SYSTEM_24V Saida 24 V para interface digital (junto com pino 25)

24 ACKNOWLEDGE Esta saida esta activa em LOW e indica que o0 novo
modelo foi seleccionado.

25 SYSTEM_GND TERRA para a interface digital (junto com pino 23)
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7.1.3.1 Especificagdo da saida:

Tensao nominal 24V CC (-15 %/+20 %)
Tipo de carga 6hmica, indutiva, lampada
Corrente max. de saida (por canal) 100 mA (a prova de curto-circuito)

7.1.3.2 Especificagdo da entrada:

Tensao nominal 24V CC (-15 %/+20 %)
Tensao de sinal "0" OVasg3V

Tensao de sinal "1" 9,5V a30V, nominal 24 V
Entrada de corrente tip. 5 mA

Comprimento de sinal min. 300 ps

7.1.4 Detecgao de produtos
Conector circular, 4 pinos, fémea, da Binder série 768

Tachinha | Fungao
1 24V
2 Disparador
3 24V
4 TERRA
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7.2 Desenhos
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7.3 Folha de dados de seguranga
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7.3.1 Seleneto de zinco (ZnSe) + fluoreto de tério (ThF,)

Folha de dados de seguranca
de material II-VI Alemanha

Data de revisdo: 21.08.2001

1. ldentificagdao do produto

Nome comercial do produto: Sistema Optico de seleneto de zinco (ZnSe) com
revestimento AR (antireflexivo) para 10,6 um

N° CAS: 1315-09-9

Sin6nimos: Raytran ZnSe, Kodak Irtran-4

Forma: Elemento Optico Sélido

Grupo quimico: Composto quimico inorgénico pertencente ao grupo de

compostos II-VI

2. Ingredientes perigosos

Componentes de material: atébmico Numero CAS:
Zinco 50 % 7440-66-6
Selénio 50 % 7782-49-2
Ingredientes de revestimento:
Seleneto de zinco N/A 1315-09-9
Fluoreto de tério N/A 13709-59-6

3. Propriedades fisicas

Ponto de ebulicdao, 760 mm HG : sublima

Ponto de fusado . 1.525°C

Gravidade especifica (H,0=1) : 527 gcm™

Presséo de vapor : N/A

Densidade de vapor (ar = 1) : N/A

Solubilidade em H,0, % por : insoluvel

peso

% de volateis por volume . N/A

Aparéncia e odor : cor amarela/ transparente / sélido / inodoro
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4. Inflamabilidade e propriedades explosivas

Ponto de fulgor (método de : nao inflamavel e ndo explosivo
teste)

5. Dados sobre riscos a saude

Valor limite
Material Limite
Vapores de 6xido de zinco 5 mg cm3
Pé de dxido de zinco 10 mg cm?3
Selénio e compostos 0,2 mg cm3

Valor limite da quantidade de particulas inaladas que pode ser processada pelo
corpo de pessoas que lidam permanentemente com este material no trabalho:

Para o p6 de fluoreto de tério com tamanho de particula de 1 ym
(este valor aumenta significativamente para particulas maiores.
Particulas maiores do que 20 ym ndo podem ser mais inaladas) 136 mg

Valor limite da quantidade de particulas inaladas que pode ser processada pelo
corpo de pessoas que nao lidam com este material no trabalho:

Para o pé de fluoreto de tério com tamanho de particula de 1 ym
(este valor aumenta significativamente para particulas maiores.
Particulas maiores do que 20 ym nao podem ser mais inaladas) 3 mg

Efeitos da exposicao excessiva:

ZnSe - Os efeitos ndo s&o conhecidos, mas podem ser formados compostos
de Zinco e Selénio, tais como: Oxido de zinco - calafrios e febre. Selénio e
compostos - A exposigao aguda pode causar dor no esterno, tosse, nausea,
palidez, lingua saburrosa, disturbios gastrointestinais, irritabilidade e/ou
conjuntivite. E possivel a ocorréncia de halito ou sudorese com odor de alho.

Tdrio - cancerigeno a longo prazo devido a sua radioactividade. Mas
nenhuma influéncia foi detectada na inalagao de menos de 270 - 540 mg/ano.
Supbe-se que, a partir deste ponto, o risco aumenta directamente
proporcional a inalagdo. A exposi¢ao resultante do contacto continuo com
uma lente durante 2000 horas/ano € menor do que a exposi¢ao decorrente de
dois exames radiograficos de seus dentes, de um voo transcontinental ou da
fumaga de 1/3 de um cigarro/dia. Fluoretos inorganicos - normalmente
irritantes e toxicos. A inalacao pode causar irritagdes do trato respiratorio/
mucosa, ataque de asma, salivagdo excessiva, sede, sudorese, vomitos e
célicas.
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Emergéncia e procedimentos de primeiros socorros (na forma de pé):

Olhos: lave com bastante agua - procure um médico

Pele: lave com bastante agua - procure um médico

Ingestao: chame um médico

Inalagao: remova a fonte de exposigdo, trate os sintomas, chame um
médico

6. Dados sobre reactividade

Estabilidade: estavel

Condicgoes a evitar: calor extremo maior do que 500 °C pode resultar em
decomposigao

Materiais a evitar: acidos e bases fortes

Produtos de decomposigao perigosa: selénio/ 6xidos de selénio / éxido de zinco
Polimerizagao perigosa: ndo ocorre

Condicodes a evitar: N/A

7. Procedimentos de derramamento ou vazamento

Medidas a tomar em caso de vazamento ou N/A
derramamento de material:

8. Informacgao de proteccao especial

Tipo de proteccao respiratéria necessaria:
proteccao respiratdria aprovada pela NIOSH com cartucho para fumaca
Ventilagao:

Em caso de vaporizacdo, saia do ambiente e deixe a poeira abaixar. Limpe
todas as superficies; se o ambiente dispuser de ventilagdo, efectue varias
trocas de ar. Coloque um exaustor proximo a area de processamento ou uso
do ZnSe, se houver a probabilidade de falha por fusao.
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9.

Precaug¢oes especiais

Precaugido no manuseio e armazenamento:

Se o material tiver de ser usinado, esmerilhado ou polido, estes processos
devem ser feitos a humido, a fim de minimizar a poeira eventualmente
inalada. Boas praticas de trabalho, como ter as mos sempre limpas e nao
permitir fortes respingos das misturas liquidas, devem ser seguidas, a fim de
evitar a contaminagao oral através das maos ou roupas e a subsequente
ingestdo. Lave bem as maos e o rosto apés manusear o material e antes de
ingerir alimentos.

Se pegas se quebraram devido a queda ou por outra razao, varra 0s
fragmentos que eventualmente tenham bordas cortantes como na limpeza de
vidro quebrado e LEVE AO CONTENTOR DE RESIDUOS com seguranca:
fragmentos maiores podem ter valor residual.

Referéncias relativas a seguranca de material e valores limites:

. "Propriedades Perigosas de Materiais Industriais" Richard J. Lewis, Sr., 1992, 82 edigédo

"Valores Limites (TLV) para Substancias Quimicas e Agentes Fisicos no Ambiente de
Trabalho com Alteragdes Intencionadas para 1981" Conferéncia Americana de Higienistas
Industriais

1998 "Valores Limites para Substancias Quimicas a Agentes Fisicos e indices de Exposicéo
Biologica" editado pela Conferéncia Americana de Higienistas Industriais

Material a base de seleneto de zinco demonstrou n&o ser téxico em um estudo sobre valores
limites toxicos realizado pela Toxikon. Este teste foi iniciado em 7 de janeiro de 1993 por
II-VI, de acordo com a prescricdo do "Federal hazardous substances Act. 16CFR,
Parte 1500.3, de janeiro de 1990."

Comissao Internacional para a Protecgdo Radioldgica, Publicagdo ICRP 71, "Doses
dependentes da idade a membros do publico da ingestdo de radionuclideos: parte 4
Coeficientes de Dose de Inalagao”, 1996

Comissao Internacional para a Proteccdo Radiolégica, Publicacdo ICRP 26,
"Recomendacbes da Comissao Internacional para a Protecgdo Radiolégica", 1997

Estas informagdes foram tiradas da Folha de Dados sobre a Seguranca de Material do nosso
distribuidor. A folha de dados foi elaborada com atencdo. No entanto, ndo assumimos
qualquer responsabilidade pelo conteudo independentemente do fundamento legal
existente.
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Detalhes do fabricante e do distribuidor

Endereco do fabricante:
II-VI Incorporated
375 Saxonburg Blvd.
Saxonburg, Pennsylvania 16056
EUA

Endereco do distribuidor (para maiores informagdes, ligue para este contacto):

11-VI Deutschland GmbH
Im Tiefen See 58
64293 Darmstadt

Tel.: 06151-8806-29 / Fax: 06151-8966-67
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