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Reglage du 5 volts THERMOCODE série 2

Suivant la valeur en volts du courant dans I'entreprise ou suivant la longueur du cable
d’alimentation, il peut étre nécessaire d’ajuster le 5 volts du codeur.

Procéder de la fagon suivante :

- Mesurer le 5 volts sur le COM 1 codeur (voir schéma A ci-dessous)

prise 9 pins femelle sur le carter

Borniers N s .
arriére de I'imprimante

"0" Volt DC

5.1 Volt DC

9 Volt DC

En dessous de 5,10 volts, ajuster a I’aide d’un appareil de mesure
(voir schéma B)

Potentiométre
Réglage 5 volt




Notice de securite THERMOCODE série 2 |

Lire cette notice avec précaution et suivre toutes les instructions du codeur.
Déconnecter le codeur et son alimentation du secteur avant toute intervention.

Ne jamais faire fonctionner le codeur s’il n’est pas maintenu dans un bati support.
L’espace entre le codeur et I'enclume doit étre de 3 mm en standard.

Ne pas renverser d’eau ou d’autres liquides sur le codeur ou son boitier.

Ne jamais placer cet appareil sur une base ou machine non stable. Celui-ci
pourrait tomber et s’endommager ou encore heurter un/e opérateur/trice.

Ne pas introduire d’objets dans le codeur autre que 'outillage approprié.
Cela pourrait endommager certains éléments vitaux ou provoquer un court
circuit.

Cette machine doit étre connectée en respectant les spécifications électriques
indiquées a l'arriere de la téte de codage.

S’assurer de la bonne fixation des prises 25 broches sur le boitier
d’alimentation et sur le codeur, en serrant bien les 4 vis M4.
Une mauvaise connexion entrainerait une mauvaise mise a la masse.

N’utiliser que le cable secteur fourni avec la machine. Celui-ci comporte

3 fils, dont un pour la terre devant étre connecté sur une borne adéquate de
larrivée générale.

En cas de doute, contacter le fabricant ou I'agent ayant fourni la machine.

Ne jamais placer le cable secteur dans un endroit susceptible d’étre piétiné.
Ne rien poser sur celui-ci.

Si une rallonge devait étre utilisée, s'assurer que 'ampérage correspond a celui
du céble fourni.

Ne pas intervenir sur la machine a moins d’étre techniquement qualifié.

Ne jamais utiliser cette machine dans un endroit ou seraient entreposés des
gaz ou autres substances dangereuses.

Débrancher la machine du secteur et s’adresser au responsable qualifié pour les
raisons suivantes:
- Si le cable secteur est endommagé.
- Si les cables codeur sont endommagés ou défectueux.
- Si un liquide a été renversé sur la machine.
- Si la machine ne fonctionne pas correctement lorsque les
instructions sont suivies.

N’intervenir que sur les points couverts par ce livret d’instructions.
Un mauvais réglage pourrait entrainer I'intervention d’un technicien qualifié.

Ne jamais toucher le boitier d’alimentation ou le codeur avec les mains mouillées
ou mouattes.

Ne jamais faire fonctionner le codeur sans ruban transfert, la téte d'impression
risquerait d’étre endommagée.




Clause de garantie THERMOCODE série 2 |

Nos codeurs THERMOCODE série 2 intermittents sont garantis 12 mois pieéces et main
d’oeuvre (retour dans nos ateliers).
Ne sont en aucun couvertes par la garantie les piéces d’'usure courante, c’est-a-dire :

- les ressorts et courroies sur la cassette

- la téte thermique (voir ci-dessous)

- le rouleau silicone cassette

Garantie Fabricant téte d’impression

Celui-ci garantit la téte thermique 50 kilométres. Cette distance est basée pour un
marquage sur papier fax a une pression donnée de 1,7 kilogramme pour une vitesse
de 50 mm/seconde.

Garantie OPEN DATE téte d’impression

Apres concertation et suite a de nombreux tests, nous garantissons nos tétes
50 kilométres contre tout vice de fabrication (court-circuit complet de la téte) avec I'utilisation de
nos rubans.
Si un client utilise un autre type de ruban qui pourrait ne pas comporter la bonne valeur de
silicone pour protéger la téte ou bien qu'il soit obligé d’augmenter la température excessivement,
la garantie doit étre approuvée par OPEN DATE.

Note : Les ” dots “ mortes dues a une mauvaise utilisation ou a un
mauvais entretien ne font pas partie de cette garantie.

Procédure du test usine

Chaque téte est testée en usine aprés avoir été assemblée dans un support spécifique.
Une impression “Test” confirme que chaque pixel est en bon état et une impression des “Statuts”
est jointe au dossier client (voir “Impression des statuts”). Une copie des 2 tests est insérée dans
le livret d’instruction pour le client.

Electricité statique

Un test conforme aux normes CEE en vigueur est effectué sur la totalité du codeur et
particuliérement sur la téte thermique. La valeur totale autorisée est de 8000 volts.

Enclume silicone

La qualité, la planéité ainsi que la dureté de celle-ci assurent la longévité de la téte. Il est
donc trés important de veiller a sa propreté. Celle-ci est un consommable et n’est pas garantie.

La garantie ne pourra en aucun cas s’appliquée si :
- Rayures (de type mécanique) apparentes sur la téte (résidus, poussiéres,

sable, etc...).
Usure prématurée sur un ou les cétés de la téte rapport a I'utilisation d’un film
de largeur inférieure a 55 mm ou 110 mm.
Décharge statique sur la téte.
La date est incorrecte.
La distance du compteur a été réinitialisée.
Les procédures d’entretien n’ont pas été suivies.
Le montage de la téte est incorrecte
Tout défaut de paiement du matériel.




Réceetion mateéeriel et mise en Elace |

A. Réception matériel

S’assurer que tous les éléments sont dans I'emballage et que rien n’est endommagé.

Le kit THERMOCODE série 2 standard se compose de :

1 téte de marquage THERMOCODE 53 E

1 afficheur

1 boitier d’alimentation

1 cable d’alimentation codeur 1,5 métres

1 cable liaison PC/codeur d’environ 3 métres
1 ruban de marquage

1 manuel d’utilisation

1 kit de nettoyage

B. Mise en place du matériel

Prendre la téte de marquage et mettre en place le ruban en suivant le schéma sur le codeur.

Adapter le codeur sur la machine de conditionnement ou sur un bati d’établi en s’assurant des
points suivants :

. réglage transversal et longitudinal du codeur
(faire en sorte qu'il puisse s’effectuer librement sans entraver le passage du
film ou de I'étiquette)
libre accés a la téte thermique pour un nettoyage régulier
relier le boitier d’alimentation et le codeur avec le cable
(1,5 m de cables en standard, 3 ou 5 m de cables en option)
relier le codeur a 'afficheur par la cable torsadé avec la prise
téléphonique au bout
si le boitier est enfermé dans une armoire, prévoir une ventilation.

C. Branchements électriques (boitier d’alimentation)
Le boitier doit étre connecté de la fagon suivante :
Alimentation secteur :220/240 volts A.C. 50 Hz
Signal de déclenchement impression (voir carte signal page 11) :

Choix du signal configurable par cavaliers - contact sec (ex : contact relais)
ou -DC (9 a 50 volts)

Un cable blindé est souhaitable pour éviter toute interférence.




Sortie auxiliaire/défaut (3 relais sur la carte signal avec un contact repos/travail
disponible pour chaque relais)
Réglages par I'afficheur.

. relais 3 (2 options)

option 1 (erreur seule) :
le relais est commandé quand un défaut apparait (fin de
ruban, casse, etc...)

option 2 :
idem 1 mais en plus le relais est commandé lors de
'enregistrement d’un nouveau format.

Note : le relais doit étre connecté a la machine de production
pour arréter celle-ci dés I'apparition d’'un défaut codeur.

. relais 2 (3 options)

Option 1 : pré-fin de ruban

le relais est commandé quand la valeur programmeée en
métres est atteinte.

L’indication « pré-fin de ruban » apparait sur I'afficheur.

Option 2 : prét
Le relais est commandé quand les formats sont en train d’étre
généres (le codeur affiche « hors ligne »).

Option 3 : démarrage machine

Le relais est commandé aprés chaque cycle d'impression
ou quand la cassette est retirée pour permettre a la machine
de production de redémarrer.

. relais 1 (3 options)

Option 1 : séquence (par défaut dans le logiciel)
le relais est commandé aprés chaque cycle d’'impression.

Option 2 : prét
Le relais est commandé quand les formats sont en train d’étre
générés (le codeur affiche « hors ligne »).

Option 3 : arrét machine

Le relais est commandé apres chaque cycle d’'impression

ou quand la cassette est retirée pour permettre a la machine
de production de redémarrer.

Important : sile codeur est connecté avec un cable non standard (3 ou 5 m),
assurez-vous que le 5 volts DC alimentant le codeur est ajusté
correctement.




Encombrement du THERMOCODE 53 E

Maxi 300 m (@ 65)

[—— 80.00 —P

Largeur codeur
[— 160.00 ————p

|¢—50.80—p)

€ 55.00 )
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Hauteur mini d’installation

|
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|¢—— Hauteur codeur 223.00 —— P
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53.30 [
Larg. Maxi
impression 36.50 30.00

|¢——— Profondeur codeur Largeur impression

180.00 Position de marquage




Enclume silicone THERMOCODE 53 E I

Trou de fixation o 4.2

Silicone bleu clair
40 shore

WAL T L IRV AT

Base aluminium /

Spécifications :

Dureté : « 40 - 50 shore A caoutchouc silicone ».

Epaisseur : minimum 4 mm de caoutchouc silicone autour du rouleau

Planéité : fournie avec une surface lisse
tolérance planéité -0.05mm +0.05 mm




Specifications rubans THERMOCODE 53 E I

Mandrin

carton

Couche de protection silicone sur I'extérieur

Pigment CIRE/RESINE intérieur

OPEN DATE stockent plusieurs qualités de rubans, laizes et couleurs.
Pour tout renseignement, merci de bien vouloir nous consulter.




Positionnement rubanmn THERMOCODE 53 E

Mandrin carton

Assurez-vous que

le rouleau pinceur
est bien placé Emplacement

contre la butée ruban neuf
mécanique

\ Axe guidage fixe /

Axe guidage fixe

\Assurez—vous que le ruban passe
bien au dessus du rouleau de

déviation.

Retirer et jeter le ruban usé du mandrin rembobineur

Retirer le mandrin carton vide du mandrin débobineur et placez-le sur le mandrin rembobineur
(suivant son état ). Sinon, utiliser un mandrin carton neuf.

S’assurer du bon état des griffes de maintien sur les mandrins rembobineur et débobineur
servant a bloquer les mandrins carton.

Placer le ruban suivant le schéma ci-dessus en s’assurant du sens de défilement . Attacher
fermement I'extrémité au mandrin carton rembobineur.

Enrouler le ruban sur 2 tours environ en évitant les chevauchements et plissures.

Ensuite, suivre les instructions sur I'afficheur.
ATTENTION : Faire en sorte que les axes et rouleaux soient propres.
Les nettoyer régulierement avec la bombe d’alcool et les serviettes

prévues a cet effet.

- Serviettes nettoyage tissus P755011
- Nettoyant téte thermique P755010

-11-



Sequence de demarrage THERMOCODE série 2 I

Une fois le codeur en état de fonctionnement, une série de tests s’effectue :

1. A la mise sous tension, I'afficheur indique la vitesse de transmission en bauds
entre le THERMOCODE et le PC.

Vitesse de
transmission Open Date

en baud T Trying to load
115200

Press key for test

E €V

1
B C G H I

6 8

R Vv W X

A

P

® T3

Aprés quelques secondes, le THERMOCODE s’autoteste.

La téte effectue un déplacement de gauche a droite et revient a sa position initiale
afin de déterminer sa course maxi.

THERMOCODE Type de
1-[S]Hors ligne codeur
2 [F]IDocument1

3 Sélection format

E[< ¥
1

PéR
D

A C




La téte vient ensuite toucher I'enclume silicone pour déterminer sa hauteur
par rapport au support a marquer.
La course maxi et la hauteur sont utilisées par le programme interne du
THERMO pour : - afficher le modele de codeur sur I'afficheur

- prépositionner la téte pour un marquage optimum.

~

THERMOCODE
1 > [F]En ligne
2 [F]Document1

3 Sélection format

E[«[¥]4

1
B

A C

5
D >l

P R Y

.

[F] Statut du codeur
Cette ligne sur I'afficheur vous indique I'état du codeur. Si un probléme apparait lors de la
mise en route ou d’'un changement de format, cette ligne mentionnera ERREUR.
Pour visualiser cette erreur, 2 solutions :
. Solution N°1 : presser la touche « entrée » quand le curseur est devant le mot
« ERREUR ».
. Solution N°2 : presser la touche 1 sur 'afficheur pour lister toutes les erreurs.

[F] Document1

Cette ligne sur I'afficheur vous montre le format prét a étre imprimé.

En sélectionnant le chiffre 2, I'utilisateur pourra éditer toutes les fonctions relatives au
format.

Note : Accéder a toutes les fonctions du menu peut se faire de 2 fagons :

1. Bouger le curseur devant la fonction que vous désirez atteindre et
appuyer sur la touche « entrée »
2 Appuyer sur le chiffre demandé prés de la fonction désirée.
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Parametrage initial THERMOCODE série 2

10.

A la mise en marche, I'afficheur indiquera

Aprés 5 secondes, appuyer sur n’importe
quelle touche I'afficheur vous demandera
d’entrer un mot de passe

Entrer le mot de passe et I'afficheur vous
indiquera ===>

Placer votre curseur davant la ligne “Change
Baud Rate” et valider par la touche “Entrée”

Placer le curseur sur “115200 ” et valider par la
touche “Entrée”

Placer le curseur sur “ Set RTC ” et valider par la
touche “Entrée”

Placer le curseur sur chaque fonction et valider
par la touche “Entrée”

Pour changer la valeur, utiliser les fleches “Haut
& Bas” du clavier.
Pour confirmer, valider par la touche “Entrée”

Une fois tous les paramétres “année, mois,
heure, etc...” réglés, placer le curseur sur
“ACCEPT “et  valider par la touche “Entrée”
(toute modif. effectuée sera sauvegardée)

Eteindre le codeur.

Open Date

Trying to Load
115200

Press any key for test

Open Date
Trying to Load
Enter Password
7>

—»

TEST MENU
>Change Baud Rate
Set RTC
Read head data

—

SELECT BAUD
4800
9600
19200
38400
57600
>115200

—

TEST MENU
Change Baud Rate
>Set RTC
Read head data

2000/08/23 08:26:49
>Year

Month

Day of Month
Hours
Minutes
Seconds
Accept

_ Year 2000

—

2000/08/23 08:26:49
Year
Month
Day of Month
Hours
Minutes
Seconds
> Accept

-15-



Seéelection d’un format THERMOCODE série 2|

THERMOCODE 53E
1> [S] En Ligne
[F] LABEL 1
Sélection Format  __
Service
Information
Superviseur
Contact
Test d'impression
Mots de passes

Sélect chiffre 3

O©CoO~NOOOTPAWN

A\ 4

NON

ATTENTION,

. ‘ . DE L'IMPRESSION,
2 | Sélect. fleche droite CONTINUER ?

ARRET

oul

\4

3 | Entrer mot de passe

OPERATEUR
Saisir le Mot de
Passe et ENTREE
<si activé >

Sélect. format

Valider entrée

A\ 4

SELECTION FORMAT
=LABEL1

LABEL2

LABEL3

A\ 4

SELECTION FORMAT
LABEL1
LABEL2

= LABEL3

-16-



Edition texte variable sur afficheur
THERMOCODE série 2

THERMOCODE 53E
1> [S] En Ligne
[F] LABEL 1
Sélection Format
Service
Information
Superviseur
Contact
Test d'impression
Mots de passe

Sélect. chiffre 2

O©CoO~NOOOPAWN

A4

ATTENTION, ARRET
DE L'IMPRESSION.
CONTINUER ?
NON oul

2 | Sélect. fleche droite

\ 4

Format:LABEL1

1> Position Origine
Parameétres

3  Edition des Champs

4 Quantité

5 Sauver sous ....

Sélect. chiffre 3

\4

CHEF DE LIGNE
Saisir le Mot de
4 | Entrer mot de passe Passe et ENTREE

<si activé>

Champs:LABEL1
. . 1= Textes
Sélect. Chiffre 1 2 Compteurs

\ 4
Texte: LABEL1
=>Numéro de lot —

6 | Sélect. champ a éditer Lot
Expire le

\ 4

Format:LABEL1 (1)

- . ~ Champs: Numeéro de lot
7 |Editer et valider entrée < 1234567 >

ENTREE pour Sauver

v

Texte: LABEL1

- - =Numeéro de lot
8 |Valider touche E 3 fois Lot

Expire le

-17-



Edition des quantites THERMOCODE série 2 I

THERMOCODE 53E
1> [S] En Ligne
Sélect. chiffre 2 2 [F]LABEL 1
Sélection Format
Service
Information
Superviseur
Contact
Test d’impression
Mots de passes

v

ATTENTION, ARRET
DE L'IMPRESSION,
CONTINUER ?
NON Ooul

2 | Sélect. fleche droite

A\ 4

Format:LABEL1

1> Position Origine
Parameétres

3 Edition des Champs

4  Quantité

5 Sauver sous ...

Sélect chiffre 4

A\ 4

OPERATEUR
Saisir le Mot de
Passe et ENTREE
<si activé>

4 | Entrer mot de passe

A\ 4

Format:LABEL1

5 | Entrer quantité voulue Saisir la Quantité
< 000000 > (O=infinie)
Edition et ENTREE

I

Format:LABEL1

- ) Saisir la Quantité
6| Valider entrée < 004400 > (0=infinie)
Edition et ENTREE

\ 4

Format:LABEL1

1> Position Origine
Parametres
Edition des Champs
Quantité
Sauver sous ....

Valider touche E

-18-



Edition position d’origine THERMOCODE série 2

THERMOCODE 53E
1> [S] En Ligne
[F] LABEL 1
Sélection Format
Service
Information
Superviseur
Contact
Test d’impression
Mots de passes

Sélect. chiffre 2

©o~NOOOPAhWN

\4

ATTENTION, ARRET
DE L'IMPRESSION.
CONTINUER ?
NON Ooul

2 | Sélect. fleche droite

\4

Format:LABEL1

1> Position Origine
2 Parameétres
Sélect. chiffre 1 3 Edition des Champs
4  Quantité

5 Sauver sous ....

A\ 4

OPERATEUR
Saisir le Mot de
Passe et ENTREE
<si activé>

4 | Entrer mot de passe

\4

Format:LABEL1

Pos. d’'origine :  (mm)

< 03.0 > Bornes 0 - 99
Edition et ENTREE

5 | Editer valeur origine

\ 4
Format:LABEL1

- . Pos. d'origine :  (mm)
6| Sélect. Entrée <16.5> Bornes 0 - 99

Edition et ENTREE

\4

Format:LABEL1

1> Position Origine

2 Parametres

3  Edition des Champs
4  Quantité

5 Sauversous ....

Sélect. touche E
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Informations générales - statuts - THERMOCODE série 2 I

THERMOCODE 53E
1> [S] En Ligne
2 [F]LABEL 1
Sélection Format
Service
Information
Superviseur
Contact
Test d’'impression
Mots de passes

Sélect. chiffre 5

v

ATTENTION, ARRET

p N . DE L'IMPRESSION,
2 | Sélect. fleche droite CONTINUER ?

NON Ooul

Date imprimante Heure imprimante

v Version du Programme

09/08/2000 12:36:48 | _—

- Version : 2.04-000053 <]
Sélect. touche | Métrage : 2471 <a—oj Métrage de la Téte
Cycles : 0000584219

Nombre total de cycles imprimés
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Niveau 4 : CHEF D’EQUIPE
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Niveau 7 : PROGRAMMEUR
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Intérieur boitier d’alimentation THERMOCODE 53 E

Fusible 7.5 amp
» Téte d’impression 24 volts
Réf. P 763029

Fusible principal 5 amp
Anti a-coup
Réf. P 753016

Sélecteur de voltage —
110 ou 240 volts
sous carte moteur linéaire

|
== -

= T = |

R

DCS TE3O7S

BCS 7071 ] o |

Dﬂﬂjlalaﬂﬂlﬁlalﬂﬂﬂlolnlal

P CH 7ES0EE
P CH 7ES0EE

»

b

@H

0 U

Sélection basse
puissance — Sélection haute
puissance

Carte entrée/sortie
Réf. P 763068

Carte marche/arrét
24 VDC
Réf. P 763084

Carte moteur pas a pas
pression téte
Réf. P 763066
Carte moteur pas a pas

mouv. linéaire
Réf. P 763066




Carte signal THERMOCODE 53 E I

Relais Reed
connexion 1

(maxi 350 V AC/DC
0.75A, 1.5 ms)

Relais Reed
connexion 2
l**(maxi 350 V AC/DC
0.75A, 1.5 ms)

Transistor 0 volt :

elier le 0 volt au
0 volt de la ma-
chine

Sortie transistor NPN

. (tension sortie maxi
Relais 1 100 VDC 3 amp maxi)
Choix des entrées :

A =relais reed
B = transistor Contacts auxil-

C =relais standard liaires :
Cavaliers sur D

& G : contact
ouvert

Relais standard 1 :
Cavaliers sur E
& F : contact
fermé

0 = « stop machine »
1 = « séquence (défaut) »
2=« prét»

Relais standard 2 : Cavalier entrée

signal anti-
rebond

0 = « stop machine »
1 = « pré-fin de ruban»
2=« prét»

HJd KL M -
(OFERH—=
=< orveur & préts =
PCE TE30RE |HE-

Relais standard 3
(défauts) :

a|o|o|c|e|e|e]o|e

£ £ O
1 2

Dg
b DO 4

—

Entrée du signal

Cavaliers d’avance

Entrée du signal :

- pour un contact sec : se connecter aux borniers 1 & 2 (cavalier en position M)

tension d’entrée  9-50 volts DC ou 6-35 volts AC :
Se connecter aux borniers 3 & 4, polarité non importante
(cavaliers en position J & L)
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Résolution des problemes THERMOCODE série 2 I

Avance ruban insuffisante (chevauchement de I'impression).

le mandrin carton n’est pas adapté ou est manquant.
==> Monter un mandrin carton neuf. S’assurer du blocage sur les griffes.

le ruban est mal fixé sur le mandrin carton.
==> fixer I’extrémité du ruban avec un morceau de ruban adhésif et

rembobiner quelques tours.

les axes de guidage ruban, le rouleau devant la téte d’impression, la téte
d’impression sont sales, il y a un résidu d’encre.
==> nettoyer tous les axes et guides + téte d’impression.

la tension de la courroie frein est mal réglée.

==> ajuster la courroie frein correctement.
Pour un fonctionnement correct, le bras de tension doit étre a
6 mm de la butée de fagon a ce que le mandrin débobineur puisse
tourner librement.

Avance ruban excessive.

Trop d’espace entre deux marquages.
==> Modifier le format dans le logiciel CODESOFT, positionner les
caractéres a 1 mm du bord supérieur.

le ruban colle et peut étre entrainé par le support a marquer.

==> Ajuster la préposition de la téte ou augmenter le dégagement
téte. Vous aurez peut-étre besoin d’un technicien.

Le ruban casse ou se perfore.

les axes de guidage ruban , le rouleau devant la téte d’impression, la téte
d’impression sont sales, il y a un résidu d’encre.
==> nettoyer tous les axes et guides + téte d’impression.

le ruban colle et peut étre entrainé par le support a marquer.
==> Ajuster le préposition de la téte ou augmenter le dégagement
téte. Vous aurez peut-étre besoin d’un technicien.

La température est peut-étre trop élevée.
==> réduire la valeur jusqu’a I’obtention d’une qualité d’impression
satisfaisante.

L’indexage du ruban se chevauche a chaque impression.
==> Voir avance ruban insuffisante.

Le ruban dévie .

Les axes de guidage ruban, le rouleau devant la téte d’impression, la
téte d’impression sont sales, il y a un résidu d’encre.
==> Nettoyer tous les axes et guides + téte thermique.

Le ruban colle et peut étre entrainé par le support a marquer.
==> Ajuster le préposition de la téte ou augmenter le dégagement
ruban. Vous aurez peut-étre besoin d’un technicien.
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Le codeur est peut-étre tombé, les axes et bras de rappel sont

tordus.

==> Appeler un technicien ou retourner le codeur dans nos
ateliers.

Mauvaise qualité d’impression.

La qualité n’est pas uniforme sur toute la surface d’impression.
a. Le ruban n’est pas compatible avec le support a marquer.
b. La valeur de la température est insuffisante.
L’enclume est endommagée. Vérifier les imperfections.
La dureté de nos enclumes est de 45—50 shore. Elle est
vulcanisée sur un support aluminium, congelée a I'azote et
ensuite rectifiée.
La planéité est tres importante.
Sur les étiqueteuses, certains types d’étiquettes peuvent entamer
ou couper I'enclume si ces étiquettes ne sont pas correctement
alignées.
Le codeur n’est pas correctement adapté dans son bati.

Les dimensions du bati sont incorrectes, I'espace entre la téte
et I'enclume est trop important (réf. 3 mm).

La téte est sale ou des points sont « fusés ».

Imprimer les statuts sur du papier fax ou thermique pour confirmer
la condition de la téte.

Avance ruban insuffisante.

Le ruban dévie, se froisse.

Le ruban se perfore ou casse.

Le pigment de I'encre sur le ruban n’est pas uniforme.
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Tableau de diagnostics THERMOCODE série 2 I

Description

Remeéde/action

Aucune alimentation codeur et boitier
d’alimentation

Vérifier le fusible au secteur

Vérifier le voltage a la source

Vérifier les fusibles 24 V et 5 V au boitier
d’alimentation

Vérifier les connexions électriques

Cassette enlevée, ruban cassé, pas de ruban

Remettre la cassette
Vérifier la tension du frein sur cassette
Remplacer ou remettre le ruban

Alarme pré-fin de ruban

Changer le ruban puis valider en
appuyant sur la touche OUI de I’afficheur
pour réinitialiser le capteur ruban.

Quantité programmée atteinte

Sélectionner un autre format
Editer la quantité a travers I’afficheur

Aucun format chargé

Le format n’a pas été sélectionné
Charger un nouveau format

Police inclue dans format non chargée dans le
codeur

Charger la bonne police dans le codeur

et renvoyer le format

Envoyer un format utilisant les polices du codeur
Vérifier les polices chargées dans le codeur en
interrogeant le logiciel CODESOFT

X etY trop grands

Recharger le format en corrigeant le
positionnement
Vérifier la téte : soit elle est HS

soit elle n’est pas reconnue
==> vérifier la version de la téte sur I’afficheur.

Codeur prét en attente signal machine

Condition normale

Cellule position « A » non détectée ou
défectueuse

Vérifier si la courroie est cassée ou
détendue

Vérifier I’alimentation du moteur linéaire
Vérifier les connexions électriques
Vérifier si aucun débris ne stoppe le
mouvement linéaire

Tester le capteur dans le menu démarrage
Remplacer le capteur

Cellule position « B » non détectée ou
défectueuse

Vérifier si la courroie est cassée ou
détendue

Vérifier I’'alimentation du moteur linéaire
Vérifier les connexions électriques
Vérifier si aucun débris ne stoppe le
mouvement linéaire

Tester le capteur dans le menu démarrage
Remplacer le capteur
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Contact pression défectueux

1. Vérifier la bonne fermeture du bati
2. Vérifier 'espace (3 mm) entre le codeur et
I’'enclume
. Vérifier si I’enclume silicone n’est pas
endommagée ou manquante
. Vérifier le serrage du capteur
. Vérifier les connexions électriques
. Vérifier si le voyant du capteur est activé
. Vérifier le réglage pression a I'intérieur des
parameétres format.

Contact vertical défectueux

. Vérifier le serrage du capteur
. Vérifier les connexions électriques
. Vérifier si le voyant du capteur est activé.

Téte thermique défectueuse ou déconnectée

1. Vérifier les connexions des cables plats
entre la téte thermique et la carte processeur

2. Téte thermique défectueuse, a remplacer.

3. Si téte déprogrammeée, vérifier version
THERMO sur afficheur.

Réinitialisation du codeur

Vérifier I’'ajustement du 5 volts sur boitier alim.

Température téte d’'impression (erreur téte froide)

Changer le jeu de cables plats (signal téte et impres-
sion téte).

Plus d’affichage sur I’afficheur, curseur
clignotant

1. Désengager et réengager le rouleau pinceur

2. Remplacer le cable afficheur

3. Remplacer I'afficheur

4. Remplacer le jeu de cartes processeur et
Reprogrammer.

Voyant 24 volts boitier alim allumé

Changer la carte signal 24 volts

Aucun affichage sur afficheur

1. Vérifier le fusible 1.6 amp. dans le boitier
alimentation

2. Vérifier le cable situé sous la carte moteur
pas a pas et la cable torsadé afficheur/
cartes processeur

Voyant téte thermique ne fonctionne pas

Vérifier le fusible 7.5 amp. dans le boitier d’alim., si-
tué sur la carte 24 volts.

Impression de codes barres ondulés

. Bras frein desserré sur frein

. rondelles de maintien desserrées ou manquan-
tes sur les rouleaux axe guidage ruban

. Augmenter la hauteur de la téte d’impression
par rapport au support a marquer.

Le ruban dévie

. Vérifier la tension du frein

. Vérifier que le bras frein n’est pas desserré

. Vérifier que les guides ruban ne sont pas
desserrés ou tordus

. Vérifier I'ajustement de la téte d’impression.

Cellule fin de rubans cassée

Vérifier la tension du bras frein (celui-ci ne doit en
aucun cas géner la cellule détection fin de ruban)
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Compensation automatique de la température par rapport
au changement de vitesse THERMOCODE série 2

Le programme interne au codeur ajuste automatiquement les valeurs mini et maxi de la température par
rapport a la vitesse de marquage.

A l'origine, une vitesse de 100 mm / seconde est déterminée pour tous les formats . La température varie
en fonction de la vitesse.

Avantage du SOFTWARE :
- Durée de vie de la téte d’impression plus longue

- Amélioration de la qualité de marquage
- Ajustement automatique de la température en fonction de la vitesse.

Compensation automatique .

Le tableau ci-dessous vous propose des exemples d’ajustement de la température, cet ajustement
pouvant varier en fonction du support @ marquer et du type de ruban transfert utilisé.

Description du matériel Valeur proposée

Vitesse d’impression (std pour les formats) 100 mm / seconde

Température maxi 303 p/ seconde

Support polyéthyléne avec un 180 p / seconde
ruban cire/résine

Support polyéster avec un 200 p / seconde
ruban cire/résine

Support étiquette avec un 240 u / seconde
ruban cire/résine

Support polyéthyléne avec un 200 u / seconde
ruban résine

Support polyéstére avec un 220 u / seconde
ruban résine

Support étiquette avec un 260 u / seconde
ruban résine

Support étiquette thermique 200 p/ seconde
(thermique direct)
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Réglage pour 'utilisation d’un cable alimentation
supeérieur a 1,5 m THERMOCODE série 2

Démonter le cable alimentation standard

retirer la fagade avant du boitier d’alimentation

retirer le carter arriére du codeur

connecter le nouveau cable

remettre le boitier d’alimentation sous tension

a I'aide d’un appareil de mesure, mesurer le 5 volts et ajuster si nécessaire

remettre le carter arriére du codeur et la fagade avant du boitier d’alimentation.

Le codeur est prét a fonctionner.

Positif (+)

Réglage du 5,10 volts

Négatif (-)




Maintenance du corps THERMOCODE 53 EI

Pour vous simplifier la tache, enlever le codeur de son bati.
Enlever le ruban transfert.

Nettoyer les rouleaux et axes de guidage avec un nettoyant a base d’'isopropanol
et les serviettes prévus a cet effet :

nettoyant téte thermique ref. P 755010
serviettes nettoyage (lot de 100) réf. P755011
Nettoyer la téte thermique sur toute sa longueur.

Nettoyer le rouleau d’entrainement silicone et le rouleau pinceur.

~

Rouleau pinceur;

Rouleau axe de
guidage

/

Axe de guidage fixe

Axe de guidage fixe ——

Rouleau axe de guidage

Axe de guidage fixe —»@
= ﬁﬂ\

Rouleau déviation téte Téte d’impression Axe de guidage fixe
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Liste de pieces déetachées
THERMOCODE 53 E

Quantité Désignation Référence

Ressort bras frein cassette P761022

Ressort rouleau pinceur cassette P761098

Courroie d’entrainement cassette P120047

Courroie frein moteur P762440

Rondelle nylon ¢ 8.5/14 P761118

Courroie moteur déplacement vertical P762429

Griffe mandrin P 530001

Vis griffes mandrin 256 x 1/8

Fusible 1.6 ampéres P763023

Fusible 4 ampéres P763024

Fusible 7.5 ampéres P763029

Téte d’impression P762199

Rouleau d’entrainement silicone cassette P762443

Carte moteur pas a pas P763066

Courroie grand déplacement horizontal P762428

Courroie grand déplacement vertical P762064

-44-



Connexions PC - THERMOCODE série 2

PC avec port série 9 pins (COM 1)

Prise arriére 9 PINS Prise arriére 9 PINS
femelle (ordinateur) male (codeur)

PC avec port série 25 pins (COM 2)

Prise arriere 25 PINS Prise arriéere 9 PINS
femelle (ordinateur) male (codeur)




Intensite sonore THERMOCODE série 2 I

Des tests ont été effectués sur le THERMOCODE 53 E, monté sur un bati
standard et adapté sur une étiqueteuse.

Les mesures ont été relevées a 1,6 m du sol et a environ 1 m du codeur dans
toutes les directions.

L’appareil utilisé « d-1405E » a été fourni par la société « LUCAS CEL ».

Avant le test, cet appareil a été calibré et habillé d’un étui en mousse.

Les niveaux de bruit ci-dessous ont été obtenus en continu. lls sont expri-
més en décibels (dB).

Fonction du Intensité
codeur sonore (dB)

En attente
impression

Impression
en continu




