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Avisos, Precauc0des e Notas
como sdo Utilizados nesta Publicacao

Aviso

As notas de aviso desta publicacéo séo utilizadas para chamar a atencdo para o fato de
existirem no equipamento, ou de poderem estar associadas a sua utilizacao, voltagens,
bordas afiadas ou outras condigdes perigosas suscetiveis de causar acidentes pessoais.

Em situacges em que a ndo vigilancia possa causar danos a pessoas ou equipamentos, é
utilizada uma nota de Aviso.

Precaucao

S&o utilizados avisos de Precaucdo sempre que o equipamento correr o risco de ficar
danificado, no caso de ndo se tomar o devido cuidado.

Nota

As Notas apenas chamam a atencdo para a informacao que € particularmente significativa para a
compreensdo e o correto funcionamento do equipamento.

O presente documento esta baseado na informacéo disponivel no momento de sua publicacéo.
Apesar dos esforcos para que a informacdo contida seja a mais precisa possivel, a mesma ndo
pretende cobrir todos os detalhes ou variacdes de hardware ou de software, nem prever todas as
possiveis contingéncias que surjam durante a instalagdo, funcionamento ou manutengao do
equipamento.



Avisos de Seguranca

NAO utilize esta maquina antes de ter lido e compreendido o manual — caso esteja utilizando pela
primeira vez, pega a assisténcia do seu supervisor ou de um técnico qualificado.

NAO tente burlar ou contornar os dispositivos de seguranca incorporados & méaquina: os interruptores
de seguranca e a tampa do coletor de aparas. Eles existem para a seguran¢a do operador — qualquer
alteracdo, remocao ou dano nestes dispositivos pode representar um sério perigo para a segurancga do
mesmo. Esse ato invalidara a garantia.

NAO tente mudar os cortadores ou realizar qualquer tipo de manutenc&o ou reparo da maquina sem ter
colocado em OFF (desligado) o interruptor do motor do cortador.

Este produto ndo pretende ser usado em um ambiente explosivo.

O GIRO DOS CORTADORES PODE CAUSAR FERIMENTOS GRAVES.
SEJA EXTREMAMENTE CAUTELOSO AO TRABALHAR PROXIMO AOS CORTADORES.

Ligue a fonte de alimentac&o da unidade UNICA E EXCLUSIVAMENTE a uma caixa com terra! N&o
corte a ligacdo a terra, nem utilize qualquer fio ou adaptador que néo esteja ligado a terra.

Considere sempre que a fonte de alimentacéo e o interruptor do motor estéo ligados (em ON) — ndo
tente substituir nenhum cortador ou realizar nenhuma operacéo de manutencéo sem se certificar de que se
encontram desligados (em OFF).

Quando substituir os encaixes, certifique—se sempre de que a(s) fixagdo(Ges) do(s) encaixe(s) esta(do)
bem apertada(s), antes de ligar a maquina.

Nunca ligue a maquina ou o motor do cortador se alguém estiver realizando operagdes de manutencao ou
reparo.

Utilize sempre 6culos de seguranca com anteparos laterais, ao realizar operag6es de manutencéo ou
reparo da maquina.

Nunca utilize esta maquina se estiver tomando medicamentos que possam afetar a visdo ou a
coordenacao.

Em condicGes normais de utilizacdo, a 7E produz niveis sonoros conformes as Normas da Agéncia de
Regulamentacdo de Higiene e Seguranca no Trabalho (Ocupational Safety and Health Administration).
No entanto, a utilizagéo da 7E juntamente com outro equipamento que produza ruido podera aumentar os
niveis sonoros para um grau em que se torne necessaria a utilizacéo de protecéo auditiva por parte do
usudrio. Deste modo, se as circunstancias ambientais do usuario produzirem um grau de ruido projetado
de 85% ou superior (é conveniente proceder uma medi¢do adequada), a utilizagdo de protecdo auditiva é
altamente recomendada. Por outro lado, a sensibilidade aos niveis de ruido podera variar de usudrio para
usudrio. Embora a 7E satisfaga as normas aceitas relativas a producéo de ruido, se o usuério sentir
desconforto ou sensagdes auditivas anormais durante a utilizagdo da maquina, deve considerar a
utilizagdo de protecéo auditiva.

A TE devera ser levantada com muito cuidado por duas pessoas. Antes de tentar deslocar ou levantar a
biseladora, certifique-se de que todas as tomadas (elétricas, das comunicacGes e do aspirador) se
encontram desligadas. Para deslocar a biseladora, cada pessoa devera levanta-la cuidadosamente por uma
das bordas inferiores, agarrando-a com as duas mé&os.

PENSE NA SEGURANCA EM PRIMEIRO LUGAR — PRATIQUE SEMPRE
HABITOS DE TRABALHO SEGUROQOS.
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Pré-requisitos: Inclui informacdo de contato requisitos de utilizacdo, tais como a
fonte de alimentacdo e as condic¢des de utilizacdo, e especificacBes gerais da
Biseladora Sem Padréo 7E.

Introducao: Inclui instrugdes sobre a instalacdo inicial.

Utilizacao Padrao: Inclui as tarefas realizadas durante uma utilizacdo padréo da
7E, tais com o abrir um trabalho, biselar (desgaste e acabamento), polir, ranhurar,
realizar um bisel de protecao e perfurar.

Manutencao: Inclui instrucdes para realizar tarefas de manutencéo diéria,
periodica e sob pedido.

Calibragem: Inclui instrugdes relativas a todos os aspetos da calibragem.

Operacles Avancadas: Inclui instrucdes relativas a tarefas realizadas com menos
frequéncia na Biseladora 7E, tais como a criacdo de sele¢des alternativas na tela
Blank Materials, opcOes especiais para trabalhar com lentes com tratamento AR,
etc.

Definigdes dos Campos das telas: Inclui informacéo de referéncia, como as
definicdes dos campos das telas que vocé vera no monitor da 7E.

Mensagens do Sistema: Descreve e fornece mais detalhes sobre as mensagens
que vocé verd no monitor da 7E (avisos, informagdo, etc.).

Referéncias: Exibe uma visdo detalhada do Conjunto do Cortador e de outros
mecanismos da 7E.






Capitulo 1

Capitulo 2

Capitulo 3

Indice

Page
F AN g1 (T3 [T @] o= | SRS 1-1
Dol g T Lo 1T | SRR 1-1
Convenges Utilizadas N0 Manual..............cooeiiiiiiniiiieees e 1-2
Botdes do TeClado da 7E ..o e 1-2
ReqUISItOS de ULIIIZACAD .......ecveiieeieii ittt 1-3
POLENCIA EIBIIICA .. .ot 1-3
Fonte de Alimentaco de 115 VAC 60 HZ 20 AMP .......ooocviieiiiiieeneee e 1-3
Condicdesde FUNCIONAMENTO ........covuviiieiee e e e 1-3
ESPECITICACOES GEIAIS ....vveveiviiiieiecie ettt sttt sreera et sre e e 1-4
IMIBISSE .. etttk et b e bttt b b bt b e h bt st e nbe e be e be e 1-4
(000 - To (o] =T SRR 1-4
PEITUFAAO. ...ttt bbb 1-4
1V/To] 1o gle [o @] - To (o (PSSRSO 1-4
Posicionamento do BiSEl..........coouiiiiiiiiiie e 1-5
AN 0L Uo [ S PSSR TSSSRN 1-5
MaLErial dAS LENTES......cviveiiieeiecie sttt sre e nee s 1-5
Atualizacdo do Sistema Operacional ...........cocoeeeiiiiiiinieii e 1-5
Declaracdo Contra M& UtIliZag80...........cccecveviiiiiiie e 1-5
Simbolos Utilizados N0 EQUIPAMENTO.........c.cccveveieerieie e 1-5
00 0o [ o= o TSR 2-1
INSEAIAGED TNICIAL......cveieiciiice e 2-1
Preparacdo do ESPaco de TralN0.........ccocioiiiiieie e 2-2
PreparaGao do AMMAIIO .......cccecviieiie ettt s e e e et 2-2
Preparacdo da Base de TrabalNo..........ccooeiiiiiiiiiec s 2-2
([gRee1 F:Tor= ol [a I ANS] o] [ o (o] OSSPSR 2-3
Montagem do ASPIFAAON .........coviiieie e 2-3
Instalacdo do Aspirador no Interior do ArMAriO..........ccovviveveie e 2-3
INSEAIAGED A TE ... 2-4
Colocagao da 7E NO AMMANIO.......ccceierierieierieieiestesie e see e eesee e sre e seeseeeeneas 2-4
Remocdo dos Estabilizadores para TranSporte .........cccvevveveeveveseeveesesee e 2-5
Ligacdo da 7E a uma Tomada EIEtriCa ..........ccceoeirniieiiii e 2-5
Ligagdo e Calibragem da SONAa .........cccooveieiiiiee e 2-5
Enchimento do Reservatorio de Refrigeracdo (Dep6sito de Agua)................... 2-6
Configuracdo das ComunicacGes de Informacdo Relativa aos Trabalhos ......... 2-7
(0 0] 1722 Tor= Lo T =T L = o SR 3-1
ADBFE UM TraDAIN0 .o e nn 3-1
Editar Informacdo Relativa a um Trabalno..........cccooiiiiiiiiii e, 3-2
Informacao Sobre a Biselagem (EAQiNg) .......c.coceviviiiiiie e 3-2
Informagao Sobre o Centro Otico (Optical CENtEr) ..........cccvvevrveverrerereieereeieeieeieeias 3-3
Informacao Sobre Perfuragdes (Drilling).......cccocvvveieiiiieeseeeee e 3-3
Introducéo de Informacgéo Sobre Perfuragdes no Job Screen .........cccovvevviecie e e, 3-3
Selecdo de Informacdo Sobre Perfuracdes a partir da Base de Dados Interna
de PerfuraGles da TE ..o 3-4

Recepcéo de Informacao sobre Perfuracdes a partir de TErceiroS........cocevvveveveviververinens 3-4



Capitulo 4

Capitulo 5

Indice

Page
Biselagem de UMa LENTE........c.ooiiiiee ettt nneenes 3-4
RECOME & UMA LENTE ..ot et 3-5
IMBINUEENGEAD ...ttt bbbt 4-1
Secdo 1. Limpeza Diéria e Manutencgdo da Biseladora 7E ............cccccevvveveeneieeeciiennnn, 4-1
Aspiracdo da Biseladora 7E ... 4-1
Limpeza das ROdas de POHMENTO .......ccuiiiiiiieieie e 4-2
Limpeza das Rodas de Polimento com uma Escova para Limpeza de Eixos................. 4-2
Limpeza das Rodas de Polimento com a Escova de Limpeza..........cccccevvvvveveieivennenn. 4-3
Limpeza da Esponja de POIIMENTO...........ceri i 4-4
Limpeza do TrEPAN0 .......cviiviiieiiecie ettt st s be e be e e se e besreesrennas 4-4
Verificagdo do Desgaste na Ponta da SONda..........ccccvevvviiieviieeie s 4-5
Verificagdo do APOIO 08 FIXAGAO ......c.ccvviiuiiiiriiiierieiei et 4-5
Secdo 2: Tarefas de ManuteNGao COMUNS ........ccceevveieiiere e se e 4-6
Substituicio da LAMING de COME ........ccviiiiiieieieeeee e 4-6
Substituicdo do DiSCO de RANNUIAT..........cociiiiiiiie e 4-8
SUDSLITUICAD O TIEPAN0 ....veiveeiiciecie ettt s e et s re s b s re e sre e 4-8
SUDSEItUICAD A ESPONJA.....viivieiiiiiiie ettt st s sre e 4-10
Substituicdo da Ponta da SONGa.........ccoviiriiiieeee e 4-11
Substituicdo do SAco dO ASPITAAON ........cccee e 4-12
Limpeza do Filtro A& Al .....coe ot 4-13
Secdo 3: Manutencao OCASIONAL ..........ccuoiiiieiiii e 4-14
Substituicdo do Filtro do Reservatorio de Refrigeracdo (P/N 75158) .......ccccccvevvervenene 4-15
Calibragem da Biseladora 7E ...........cooo oo 5-1
Calibragem da SONUA........c.coveiiieiie e e 5-1
Calibragem do Polimento Duplo: Descrigio Geral............cccoovviiiiininiiineceie 5-2
Calibragem do Cortador de Polimento DUPIO ........ccooveiiiieiiiiee e 5-3
Calibragem do Dimensionador € do BiSel .........ccccvvvviiieieieiiecc e 5-3
Calibragem do Dimensionador para Armagdes INVISIVEIS..........cccorvrrenineriieneneee 5-4
(OF 11T o] 2= Yo =10 o o [0 N =1 (o ISR 5-5
Calibragem da ROTa L........ccveiiiiiicie et et e e es 5-6
Calibragem do Bisel da ROda L ........cccocveiiiiciiiiieccce e 5-6
Calibragem do Dimensionador da Roda 1..........cccooeiiiiniiiinie e 5-7
Calibragem do Polimento do Bisel da Roda 1..........cccccceovvvvviieiiecinececcieeen, 5-8
Calibragem do Dimensionador para Armacoes Invisiveis da Roda 1 ............... 5-9
Calibragem do Polimento para Armagdes Invisiveis da Roda 1...........c.ccoeueeee 5-9
Calibragem da ROUA 2.........ooiiiiiiee ettt 5-11
Calibragem do Bisel da ROAA 2 ........ccocveiiiieicicccc e 5-11
Calibragem do Dimensionador da ROAa 2.............cocereieieiniinininese e 5-12
Calibragem do Polimento do Bisel da Roda 2..........cccoocviiiviieinireee e 5-13
Calibragem do Dimensionador para Armacoes Invisiveis | daRoda 2.............. 5-14
Calibragem do Polimento para Armagcdes Invisiveis da Roda 2........................ 5-14
Calibragem do BiSel de ProteGAO ........ccvevveiiiiiiiiiie e 5-15

Guia de Referéncia Rapida para a Calibragem do Polimento Duplo...........ccccccevennenee. 5-17



Indice

Page
Calibragem da ROUA L.......c.ooieiiiiie ettt et 5-17
Calibragem do Bisel da RO 1 .........ccoeviviiiiiieii i 5-17
Calibragem do Dimensionador da Roda 1...........cccceveivivieiiiiiese e, 5-17
Calibragem do Polimento do Bisel de Policarbonato ...........cc.cceevvevevervicennnne 5-17
Calibragem do Dimensionador para Armacoes Invisiveis da Roda 1 ............... 5-17
Calibragem do Polimento de Policarbonato para Armacdes Invisiveis............. 5-17
Calibragem da ROGE 2........ccueiiiiiieieie e 5-18
Calibragem do Bisel da ROAA 2 ........ooviieiiiieee e 5-18
Calibragem do Dimensionador da Roda 2...........cccccveveeveeviv s, 5-18
Calibragem do Polimento de um Bisel de CR-39.........ccccccvivivvieeie i, 5-18
Calibragem do Dimensionador para Armagdes Invisiveis da Roda 2 ............... 5-18
Calibragem do Polimento de CR-39 para Armac@es Invisiveis ............ccccuc...... 5-18
Calibragem do Bisel de ProteCaA0 .......c.cccevvieeiiiiiiicce e s 5-18
Calibragem da RaNNUIAOOIa ..........coveiiiiiiiie e 5-19
Calibragem do Ajuste do Dimensionador da Digitalizag80...........ccccceveveveieiceanennnnnnn. 5-19
AJUSEE A0 FIUXO 08 AQUA .....co.voeeeeceeeeeeiee ettt ene s 5-20
Calibragem do Cortador Multi-Fung@es: Descrigdo Geral ...........ccccovevviiineiiieniennn. 5-21
Calibragem do Cortador Multi- FUNGOES ........cvoiiiiiiie e 5-22
Calibragem do Dimensionador e do Bisel PrinCipals ..........ccccccovvvviviiive e, 5-22
Calibragem do Dimensionador para Armag8es INVISIVEIS..........cccccveveieiecieiie s, 5-23
Calibragem A0 EIXO .....ccueiuiiieiiiiieieiese et 5-24
Calibragem do Dimensionador e do Bisel para Laminas UNicas............cccccovvevevrvrnenee. 5-24
Calibragem do Polimento do Cortador Especial: Descricdo Geral.............c.ccoeevevennene. 5-26
Calibragem do Cortador ESPECIal ...........ccuviiiiiiiiicce e 5-27
Calibragem do Dimensionador € do BiSel ...........cooviiiieiiiiiie e 5-27
Calibragem do Dimensionador para Armagdes INVISIVEIS..........ccccoveveveiieeiciececcenn, 5-28
Calibragem A0 EIXO .....ccueiuiiriiiieieieies e 5-29
Calibragem da Roda de Polimento do Cortador Especial............ccoceeoeveiieeiiiniiinenn. 5-29
Calibragem do Bisel do Cortador ESpecial...........ccccccvvviveieenienecsiee e, 5-29
Calibragem do Dimensionador do Cortador Especial...........cccccoovvevieveiivernennnn, 5-31
Calibragem do Polimento do Bisel do Cortador Especial.............ccoccovrviinnnnnne 5-31
Calibragem do Dimensionador para Armagdes Invisiveis do
Cortador ESPECIAl........ccccvevviiiiieie st 5-33
Calibragem do Polimento para Armacdes Invisiveis do Cortador Especial ......5-34
Calibragem do Bisel de Protecdo (para o Cortador Especial).........cccocvoveveiciiieennnnnnnnn. 5-35
Guia de Referéncia Rapida da Calibragem do Polimento do Cortador Especial............ 5-36
Calibragem do Polimento da Roda Especial...........c.cccvvveiviiiii i, 5-36
Calibragem do Bisel da Roda Especial...........cccooiiiiniiniiieeeee 5-36
Calibragem do Dimensionador da Roda Especial ..........c.cccocoveviveiivevievicinnnen, 5-36
Calibragem do Polimento do Bisel de Policarbonato ...........c.ccccoevevvevecicnenenn, 5-36
Calibragem do Dimensionador para Armagdes Invisiveis da Roda Especial ....5-36
Calibragem do Polimento de Policarbonato para Armagdes Invisiveis............. 5-36
Calibragem do Bisel de Protecdo do Cortador Especial ..........ccccceevvevevviieciciiiicen, 5-37
Calibragem da RanNNUIAOOIa ..........coveiiiiiiiie e 5-37
Calibragem do Ajuste do Dimensionador da Digitalizag80..........ccccceveveeeneiivencninnnnnn. 5-38
Calibragem do Cortador de Rebarba Frontal: Descricdo Geral .........c.cccccovvvviviieiinnnee. 5-39
Calibragem do Cortador de Rebarba Frontal ............cccccoveveiiiieiciece e 5-40

Calibragem do Dimensionador € do BiSel ...........ccccceviviiiiiiiiic e, 5-40



Capitulo 6

Indice

Page
Calibragem do Dimensionador para Armagaes INVISIVEIS..........cccvrerererieieneeesenieens 5-41
(O 1] o] r=To < 4 1o [0 T = 1o S 5-41
Calibragem da RanhUIAtOra ..........cccoviieiiiiciccie e 5-42
Calibragem do Ajuste do Dimensionador da Digitalizag8o..............cccceeerviiiniieniennen. 5-42
Fresa: DeSCrIGAO GEIal.......ccccciveieiiei ittt esreenree s 5-44
Calibragem do Corpo da FreSa .......c.civiieiiiicice s 5-45
Calibragem do Dimensionador e do Bisel da Fresa..........cccoviviiiiiiniiicnicice, 5-45
Calibragem do Dimensionador para Armagaes INVISIVEIS..........ccccvrevererieieneiesesieeans 5-46
(O 1] o] r=To < 4 1 [0 T = 3o S 5-47
Calibragem da Roda de Polimento do Corpo da Fresa..........ccccoeevveievcieeese s, 5-47
Calibragem do Bisel da Roda da Fresa.........ccoceeeiiiieiiniiie e 5-47
Calibragem do Dimensionador da Roda da Fresa.........cccccceevevieevncvieevnesnennne, 5-48
Calibragem do Polimento do Bisel da Roda da Fresa.............cccoccevvevveieinennnnn, 5-49
Calibragem do Dimensionador para Armagdes Invisiveis da Roda da Fresa.....5-50
Calibragem do Polimento para Armacdes Invisiveis da Roda da Fresa............ 5-50
Calibragem do Bisel de Protecdo (para Corpos de Fresas)........coovcveveveeveereseeseesvenennn, 5-52
Guida de Referéncia Répida da Calibragem do Polimento da Fresa ..........cccoceovrueennen. 5-53
Bisel da R0OAA 08 FreSa.......cciiiiiiiie et 5-53
Calibragem do Dimensionador da Fresa.........c.ccvvvvievieiieeieese e 5-53
Calibragem do Polimento do Bisel da Roda da Fresa...........c.cccccevevveveivciennnn, 5-53
Calibragem do Dimensionador para Armagdes Invisiveis da Roda da Fresa....5-53
Calibragem do Polimento para Armagcdes Invisiveis da Fresa ...........ccococveuee. 5-53
Calibragem do Bisel de ProteCao..........cccevveieieiieiie it 5-53
CaliDragem A8 FIESA .......coueiueiiieiieiisie sttt 5-54
Calibragem do Ajuste do Dimensionador da Digitalizag80...........ccccceveveveeneiivenennnnnnn. 5-54
Calibragem do PerfUurator.........ccouiiriieeie et 5-55
Ajuste da Altura do Perfurador..........ccooeiiiiiiiineseeeee e 5-57
Calibragem da Profundidade do Perfurador ...........ccoccoooviieiinieie i 5-58
Calibragem do Dimensionador do Perfurador ..........cccocvevveieenienie s see s 5-58
OPGOES AVANGAAAS ...ttt bbbttt e e 6-1
Personalizar a Biseldora 7E para Satisfazer as Suas Necessidades ..........c..ccccoevvevennenn. 6-1
ProteGAO COM SENNA.....c.eiuiiiiiiiiiiiteiee bbb 6-1
AIEraga0 da SENNG .....ceeceiii e e 6-1
O Que Acontece Se VOCE ESQUECEN @ SENNA ......cccveiviiiiiiciececee e 6-1
Criacdo de Materials Personalizados ...........ccoviveiieiriieie i st 6-2
Criacdo de Armacoes Personalizados ...........ccooeiieieiiiieneiese e 6-2
Salvar Estatisticas A0S CICIOS..........iviiieriiieieieieese e 6-3
Reinicializar as Estatisticas d0S CICIOS .........ccciriieiiiiinine s 6-3
Utilizag&o do Modo Pausa para Posicionamento do Bisel............ccccoooevviiiiiiicncnnn, 6-4
Quando ULilizar 0 MO0 PaUSA........c.ccceeiieeiieiieiieiiescteeseeseesteesiaesaeesre e sreesreesneesneeaneas 6-4
ULilizag80 d0 MO0 PAUSA .........ccueiiieiiiiicicite et st 6-4
Adicionar Informacéo sobre Perfuracfes a Base de Dados ...........cccovevreennenncsinnenn 6-5
AtUaliZACA0 A0 SOTIWAIE .......i e 6-5
Fazer uma Copia de Seguranca do SIStEMA ........c.ccceevveiiiieiieie e 6-6
Salvar 0s Valores de ConfiguraGao.........c.ccvevviieiiiisie i 6-6
Recuperar 0s Valores de CoNfIQUIaCaO0 ..........ccevveirirenininieieeeee e 6-7

Salvar Dados do Registro de ManUIENGAD ........c.cccveveeieevie s 6-7



Apéndice A

Indice

Page
Recuperar Dados do Registro de ManuteNGCAO ..........cccevereeiireiie e 6-7
Exportar a Base de Dados sobre as PerfuraGles ........c.ccvevveieeveevieeviee s sieeieenieenieens 6-8
Importar a Base de Dados sobre as Perfuragies ..........covvevveveieevenisiee s sie e 6-8

Dispositivos de Fixagdo Especiais para Lentes Finas com Tratamento Anti-Reflexo....6-10

Telas da 7E: DefinigBes d0S CamPOS.......ccuviviieiieiieieseeieseseeste e eseesre e sae e eaesneas A-1
DefiniCOES A0S CAMPOS .....oiviiiieiiitiiie et ettt ettt st sbe e tesae e e stesneeneeneas A-1
Tela Relativa aos Trabalhos (JOD SCreen .........cccveiveieeiee i A-1
Numero de Trabalho (JOb NUMDEI) .......coviieiiecce e A-1
Secdo Relativa a Biselagem (EAQiNgG)......ccccovereierieenenenenieieeeeseseseesieseeneas A-2
Secéo Relativa ao Centro Otico (Optical CENter) .........coovvvvcveeeeeeeeeeieeeens A-5
Secdo Relativa a Forma da Lente (Lens Shape) .......cccvevevevviievcsece e A-5
Secdo Relativas aos Dados Sobre Perfuragfes (Drill Data)..........ccccoovveiieiiennne A-6
Diagrama das Coordenadas ADSOIULES...........ccoooveiereiieriene e A-7
1CONES INQICAAOIES .......cooevcvreice et A-8
Tela de Configuragao (SETUP SCIEEN) ......ceiiiiriirieieiee s A-9
Sec¢do Relativa as Preferéncias/Configuragdes (Preferences/Settings).............. A-9
Secdo Relativa as Comunicacdes (Communications)........cccccevveveeieveseeeenenn, A-13
Secao de AJuda (HEIP) .....ocveieie et A-13
Secdo Relativa as Configuraces de Manutencdo (Maintenance Settings) ....... A-13
BOLOES LALEIAIS ....c.vecveeiecieeiie sttt sttt st A-14
Janela Popup das Senhas (PassWordsS) ........ccccueveiviiereieeiise e sre e A-15
Janela Popup para Salvar/Recuperar (SaVe/RESIOIE) ........ccovvrerenieieieisesiesie e A-16
BOLDES ...ttt ettt e et aenre s A-16
Tela Relativa a0 Material (Material SCreen).........ccvevveiiiiieisiir s A-17
Secdo Relativa ao Nome, na Tela do Material (Name).........ccccevvvvvnincncneas A-17
Sec¢do Relativa as Configuracdes padrédo, na Tela do Material (Defaults)......... A-17
Secdo Relativa ao Desgaste, na tela do Material (Roughing)........cccccceevvennnnee. A-18
Secdo Relativa ao Acabamento, na tela do Material (Finishing)...........c........... A-18
Secdo Relativa a Realizacdo de Ranhuras, na tela do Material (Grooving).......A-18
Tela Relativa ao Material - Segunda Parte (Blank Material 2)...........cccocovoiiiniiiiennnnns A-19
SecOes Relativas ao Polimento a Seco (Dry Polish), na tela em Branco
Relativo aos Materials 2 (Material SCreen 2) .......cccccoovvnineneisinnencsenenns A-19
Secoes Relativas ao Polimento Umido (Wet Polish), na tela em Branco
Relativo aos Materials 2(Material SCreen 2) .........ccccvvevvvivcie v ece e, A-20
Secdo Relativa a Realizacdo de um Bisel de Protecdo (Safety Bevel) na
tela em Branco Relativo aos Materials 2 (Material Screen 2) .................... A-20
Tela Relativa ao Material - Terceira Parte - Perfuracdo (Material Screen 3-Drilling).....A-21
Tela de Calibragem (Calibration SCreN) ........cccevviieieiece e A-22
Botdes e Teclas de FUNGAOD. ..o A-22
Sec¢do Relativa a Calibragem do Mandril (Arbor Calibration) ...........cccccccevnee A-23
Secdo Relativa aos Valores de Inclinacdo na tela de Calibragem (Bias No.)....A-23
Secdo Relativa a Realizacdo de um Bisel de Prote¢do na tela de Calibragem
(SAFELY BEVED) ...ttt e A-24
Secdo Relativa a Realizacdo de Ranhuras na tela de Calibragem (Groove)......A-24
Secdo Relativa a Perfuracdo na tela de Calibragem (Drill) ........ccccovevivvenennnn. A-24

Secdo Relativa a Sonda na tela de Calibragem (Probe) .........ccccocevvvviiiiinnnnne A-24



Apéndice B

Apéndice C

Indice

Page

Tela de Diagn0stico (DiagnOStICS SCIEEN) .....ueveieierieieesiesesiesee e reeesre et seeeeneas A-25

Secdo da tela Relativa aos Codificadores (ENCOUErS).......cccevvevvevivevieeveesnenene, A-25

Secdo Relativa as Comunicagdes (Communications)........ccccceevveveveveeveeniennnn, A-26

Secd0 Relativa @0S INPULS ........coviiiiiiieiceee e A-26

INfOrmacao SODIe 0 SIStEMA.......ccuveiiiieeiir e A-26

BOLOES 08 BAIX0 ....c.viuveeieiieiieiiiie sttt ettt e A-26

Tela Relativa a0s Servomecanismos (SErvo SCreeN) ........ccccooererereieeienenesiesieseeseeeeneas A-28

Secdo Relativa aos Ganhos dos Servomechnismos (Servo Gains)..........cccc.e..... A-28

Secdo Relativa ao Mandril (ChUcK) .......cocveiveiiiiec e, A-28

Perfurador (DIill) .....ccoovie e A-29

Velocidade do Dimensionador (Size SPeed) ......cccvvvveerereeienieneeee e A-29

BOLOES LAIEIAIS ...c.veevieie ittt sttt st A-29

BOLOES 08 BAIX0 ......eiviviiiieiieieieese sttt A-29

Tela de Burn-In dos Servomecanismos (Servo Burn-In SCreen) .........ccocoevvvneneniennennns A-30

Campos da tela de Teste dos SErvOMECANISIMOS.........ccevereereiiereeeeie e A-30

Botbes da tela de Teste doS SErvOMECANISMOS.........ciververierierieisiriesie e A-31

Tela Relativa as Armages (Frame SCrEeN)........covveireririrsenee e A-31

Campos da tela das ArMAGOES .......cveieiieriieeie e A-32

Secdo Relativa ao Nome (Name)........cccovcvvieiiene e A-32

Secdo Relativa as Configuragcfes (Settings) .......cccvvvevverevvevieneseeniene, A-32

BOtES 08 BAIXO .....veveevieiieiiieie sttt sttt st ena e A-32

Tela Relativa a Manutencdo (Maintenance SCreeN) ......ccccveveieevierieeieesieseeiesesreeie e A-33

Secdo Relativa as Estatisticas Sobre os Ciclos (Cycle Statistics)..........c........... A-34

Sec¢do Relativa as Estatisticas Sobre a Manutencdo (Maintenance Statistics)...A-34

Secdo Relativa a Limpeza (Cleaning).........ccoceveieieienenenerieieese e e seeseeeenens A-35

Teclas de Funcéo de Baixo € BOt0es LateraiS........cccocveiverieeieereeieesineseesieesee e snee s A-36
Mensagens d0 SISTEMA TE ........ooiiiie ettt ees B-1
Explicacdo das Mensagens Numeradas, AViS0S € EIf0S........ccccvevviieveseseenese e B-1
[100-199 MENSAGENS GEIAIS] ....c.vevevieiiiieieiieiee sttt B-1
[200-299 LimitacBes Fisicas da MAQUING]........cccorveieieieenene e B-1
[300-399 Erro do OPErador] ......ccvciveiieeiesieetiesieste et te sttt sttt sreens B-3
[400-499 Erros de COMUNICAGED] ......uiververreieieieieesie sttt B-3
[500-599 Erro de HardWarE] .......ccoveieieerieeieeie ettt e neeeneas B-6
[600-699 Erros de CICIO] ....ccuviiieieie ettt et B-6
[700-799 Erro do OPErador] ......cvcoueiieeieiieetieie sttt sttt sreens B-7
=] =] (ol T 1SS C-1
PeGas EXIEINAS A8 TE .......couiiiiiiieieieie st C-1
Pecas Internas da 7E - Vista Lateral ESQUErda ............ocoooveiiiieieieniee e C-2
Visdo Sem a Tampa da Caixa de Engrenagens do Eixo e do Mandril Elétrico............... C-2
Pecas Internas da 7E - Visa0 Lateral DIreita ............ccoevverieirinineneeeescee s C-3
Corpo do Cortador de Polimento Duplo 90825 ..........cccciiiiiieie e C-4
Corpo do Cortador Multi-FUngdes 90812...........ccccevieeieeviesie e eie e e e C-5
LAMINAS 0O COMAUON .....ouvevieieeieese e C-6

Conjunto dO COIELOr U APAIES......c.evereeiiriiitiite sttt C-7



Capitulo

1

Antes de Comecar

Descricéo Geral
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A 7E é uma biseladora com tecnologia de ponta de 3 eixos que nao utiliza padréo, fabricada pela
National Optronics. Processa lentes de Policarbonato, de Alto indice, Trivex e CR-39 com uma
precisdo excepcional. As suas carateristicas padréo incluem realizacdo de bisel de protec¢éo,
ranhuras, polimento e perfuracdo, bem como o descentramento calculado. A presséo aplicada pelo
mandril elétrico da 7E ou pelo mandril pneumatico opcional é ajustada automaticamente ao
selecionar-se o material da lente, evitando assim problemas de fissuras ou quebras no material A/R.

Além de seu desempenho superior, o software Unico da 7E é capaz de acumular informacao
estatistica sobre as lentes, que a maioria dos operadores regista manualmente. O seu software
também inclui prompts automaticos relativos a manutencdo, para que o operador nao se esqueca de
realizar uma boa manutencao do seu equipamento. A biseladora pode ser equipada com um modem
que permitira a localizacdo por satélite para transmitir eletronicamente dados estatisticos para a sua
oficina central.

1-1



1-2

Convenc0es Utilizadas no Manual

Os nomes das telas e dos campos das telas serdo colocados em Italico, como é o caso da Tela de
Configuracao (Setup Screen). Os valores de um campo serdo apresentados entre aspas. Por exemplo,
a configuracdo padrdo do campo Frame é “Plastic”. Sempre que possivel, as teclas do teclado da 7E
serdo identificadas com uma representagdo grafica do botéo, como por exemplo, . As teclas de
funcéo aparecem ao longo da parte superior do teclado e estdo associadas a botdes da tela. Estes
botdes tém significados diferentes dependendo do tipo de tela que estiver sendo visualizada. Apesar
de ndo estarem marcadas, estas teclas estardo identificadas com as letras de F1 a F8. A teclade
funcdo F1, por exemplo, refere-se a “Job” (Trabalho).

Teclas de Func&o:
FlaF8

Botdes do Teclado da 7E

d

u

AU URE

Pressione o botdo quando estiver preparado para mandrilar uma lente.

Pressione o botdo quando estiver preparado para comecar a biselar uma lente.
Pressione o botéo para interromper um trabalho em curso.

Pressione 0 botdo para abandonar a tela que estiver visualizando e voltar a tela anterior.

Pressione o bot&o para apagar os dados de um campo, geralmente a fim de introduzir
novos dados.

Pressione o botdo guando 0 cursor se encontrar em um campo humerico (onde se
pode introduzir nimeros positivos e nimeros negativos) e se vocé quiser mudar um valor
positivo para um valor negativo. Por exemplo, escreveu 0,09, mas pretendia escrever -
0,09. Este botdo permite, também, deslocar-se entre as opgdes de um campo, como
acontece com os botdes e mencionados anteriormente.

Pressione 0 botdo para mover o cursor para 0 campo anterior.
Pressione 0 bot&o para mover o cursor para 0 proximo campo.

Pressione o botdo para percorrer as opcdes de um campo ndo numerico ou para diminuir
0 valor de um campo numérico.

Pressione 0 botdo para se deslocar entre as opg¢fes de um campo ndo NUMErico ou para
aumentar o valor de um campo numeérico.

Pressione 0 botdo para ativar a funcéo de tela.
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Requisitos de Utilizagao
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Poténcia Elétrica

Modelos de 115 VAC: 15 Amps, 60 Hz
Modelos de 230 VAC: 7,5 Amps, 50 Hz

Fonte de Alimentacédo de 115 VAC 60 Hz 20 AMP

Esta é a poténcia de saida padréo dos Estados Unidos. A Biseladora 7E devera estar ligada a um
circuito unicamente destinado a 7E (ndo devera haver outras cargas elétricas ligadas a esse circuito)
para garantir uma alimentacéo uniforme e consistente. O consumo elétrico maximo continuo da
biseladora, incluindo o aspirador, é de 14,3 Amps. A 7E devera estar devidamente ligada a terra —
nao coloque nenhum adaptador a seguir a ligacao de terra.

As variagOes elétricas poderdo afetar negativamente o desempenho e a integridade da maquina. Por
favor entre em contato com a fabrica, caso tenha problemas elétricos ou ddvidas relativas aos
requisitos elétricos.

Nota

A 7E esta disponivel para instalacfes de 230V 50 Hz. Também é recomendavel
que as unidades de 230V sejam instaladas em um circuito independente.

Condicdes de Funcionamento

A biseladora 7E foi concebida para ser utilizada apenas no interior e para um funcionamento, em
seguranca, de uma variagdo de temperaturas entre 5° C e 40° C, em altitudes de até 2000 metros.

A biseladora 7E esta classificada como IPX0, ou seja, equipamento comum sem protecdo contra a
entrada de agua ou po.
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Especificacbes Gerais

O desenho a seguir ilustra as especificacdes gerais da Biseladora 7E com um mandril elétrico
padrdo (com a adi¢do de um compressor de ar, no caso de se optar pelo mandril pneumatico):
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253in 226In 4in
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ﬂ (82 3 em)
3240
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=1 (31 8em)
2 | 8Ein
- T o
(150.4 cm) r L. o = 4
B24in ‘ ‘ ‘
iU ,
-
=9
(864 tm) =
Hin
VACUUM
L - .;IIIi:ncn,l
pin P iy L
- {73.7.cm) {483 cm)
2 19

Especificacdes Gerais

Massa
61 kg.

Cortadores

Cortadores disponiveis em carboneto, revestidos a carboneto e de diamante.
Também existem cortadores para utilizagdes especiais, com diferentes perfis.

Perfurador

Um perfurador de 1 mm realiza orificios entre 1 mm a 5 mm.

Motor do Cortador
Velocidade regulavel (até 20.000 RPM), Sem Escova DC, % Hp.
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Posicionamento do Bisel

Controle Numérico dos 3 Eixos; 8 selecdes de bisel com ponto de controle independente.

Aspirador
2.5 HP, 109 CFM (9A).

Material das Lentes
CR-39, Policarbonato, Todas as Lentes de Alto indice, Trivex, NAO TRABALHA VIDRO.

Atualizagédo do Sistema Operacional

A aplicacdo de atualizagdo da 7E utiliza o kernel FreeDOS, o qual é distribuido nos termos da
GNU GPL. Pode-se baixar uma c6pia do cddigo fonte do kernel 2035 FreeDOS que utilizamos, no
website do FreeDOS: http://www.freedos.org.

Declaracdo Contra Ma Utilizacao

A biseladora 7E foi projetada para biselar apenas lentes de plastico. Qualquer outra utilizagdo da
maquina colocara em risco as suas carateristicas de seguranca.

Precaucéo

A 7E bisela APENAS LENTES DE PLASTICO. N&o deve-se tentar processar
uma lente de vidro nesta unidade sob nenhuma circunstancia!

Simbolos Utilizados no Equipamento

& Este simbolo indica um aviso ou precaucédo a tomar.
A Este simbolo indica perigo de choque ou de alta tensao.
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2

Instalacao Inicial

Existem trés fases de instalacdo da 7E:
1. Instalagdo do armério (pule esta fase, caso j& tenha um) ou preparacéo da base de trabalho
2. Instalagdo do aspirador

3. Instalagdo da prdpria Biseladora 7E

Na fase final de instalacdo da 7E, existem sete passos principais a serem dados:
Colocacdo da 7E no armario e ligagdo do aspirador

Remocdo dos estabilizadores para transporte

Ligacdo da 7E a tomada elétrica

Ligacdo e calibragem da sonda

Enchimento do reservatério de refrigeracdo (depésito de agua)

Umidificacdo da esponja para a utilizacdo inicial

e L B o

Configuragdo das comunicacfes de informacéo relativas aos trabalhos

Nota

Estes procedimentos deverdo ser feitos nessa ordem, pois a realizacdo de uma
tarefa podera depender da realizacéo da anterior.
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Preparacdo do Espaco de Trabalho

Preparacédo do Armario

A 7E pode ser enviada com um armario feito sob medida para esta aplicacdo. VVocé podera optar por
utilizar o armario préprio da biseladora ou colocé-la sobre uma base de trabalho comum. Se desejar
instalar a 7E sobre uma base ja existente no laboratério, passe para o paragrafo “Preparacao da Base
de Trabalho” abaixo, para fazer os ajustes necessarios.

Para instalar o armario s, siga as seguintes instrucdes:

1.
2.

Retire 0 armario e a tampa do armario da caixa.

Coloque a tampa do armario no chdo, com a parte branca voltada para baixo, e posicione-o de
modo que haja uma tomada de alimentacédo facilmente acessivel.

Coloque o armaério invertido por cima da tampa, com as portas para 0 mesmo lado que a
abertura que existe na tampa.

Fixe o0 armario a tampa com os parafusos fornecidos.

Preparacao da Base de Trabalho

WALL = PAREDE
BENCH = BANCO

MACHINE = MAQUINA
CUT OUT = ABERTURA
4.00" MIN = MiN 10Ccm

Se vocé ndo utilizar o armério fornecido pela, certifique-se de que a posicao que escolheu permite
um acesso facil a uma tomada elétrica; a sequir, prepare a superficie da base, fazendo uma abertura
para a passagem do tubo do aspirador e do cabo de alimentacdo do aspirador, como mostrado
abaixo:

10.2cm
BENCH EDGE = BORDO DO BANCO L BENCH Et.OO"MIN)

BENCH EDGE | MACHINE
(67.4 cm)

22.60

¥

(10.8 cm)
4.25"

=

(64.3 cm)
25.30"

N S J I
(20.3 cm) (10.2 cm) BENCH EDGE (5.7 cm)
8.00" ———==—4.00" 2.25"

Nota

Além disso, poderé ser necessario fazer um orificio com cerca de 5 cm de didmetro atrés da
maquina para ligar o cabo de alimentacdo do aspirador a parte traseira da 7E.

Manual de utilizador 7E -- 9 de Margo de 2010 Rev.1.12



Instalacao do Aspirador
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Existem dois passos na instalacdo do aspirador: a montagem do aspirador e a sua instalagao no
interior do armério.

Montagem do Aspirador

Para montar o aspirador, siga as seguintes instruces:

1.

2
3.
4

Retire 0 aspirador da caixa.
Abra o aspirador e retire 0s acessérios do interior do recipiente de metal.
Coloque o saco coletor de pé em volta do orificio.

Volte a colocar a tampa do aspirador, certificando-se de que os fechos se encontram bem
ajustados.

Coloque o interruptor na posi¢do ON (ligado) — o seu ciclo de funcionamento é controlado
automaticamente.

Instalacdo do Aspirador no Interior do Armario

Para instalar corretamente o aspirador, siga as seguintes instrucdes:

1.

Coloque o aspirador no interior do armério, de maneira que o tubo antiestatico que sai do
mesmo, alcance a lateral inferior do coletor de aparas da biseladora (veja a parte esquerda do
desenho abaixo). Ligue o tubo curto flexivel do topo do aspirador a mangueira de borracha
situada na parte de tras do armaério.

Passe o cabo de alimentacédo pelo orificio do aspirador destinado para tal fim, situado na parte
de baixo do armario. Depois de colocar a 7E no armario, ligue o cabo de alimentagéo do
aspirador a parte traseira da 7E (veja a parte direita do desenho abaixo).
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I

Cabo de
Alimentacéao
AC

Cabo de
Alimentacédo
do Aspirador

Ligue o aspirador a terra de modo adequado: Existe um fio terra amarelo e verde com um
encaixe perfurado na extremidade que sai do corpo do aspirador. Sugerimos trés métodos de
ligagdo a terra do aspirador. Por ordem de preferéncia, estes métodos sdo: (1) Ligue o encaixe
diretamente a terra no interior da caixa de uma tomada elétrica (de preferéncia) ou ao parafuso
situado na parte frontal da tomada elétrica (2) Ligue o encaixe a uma tubulacéo de agua de
metal com ligacéo a terra. Certifique-se de que o tubo de agua esta ligado a terra, utilizando
um ohmimetro para verificar a continuidade entre o cano e a ligacdo de terra (vareta de ligacao
aterra). (3) Ligue o encaixe a presilha frontal direita do suporte esquerdo do coletor de aparas,
fazendo subir o fio terra pelo orificio do coletor de aparas.

Ligue o tubo de aspiracédo antiestatico a terra de modo adequado: O fio terra amarelo e verde
ligado ao segmento antiestatico do tubo de aspiragéo tem um encaixe na extremidade. Ligue
este encaixe a mesma ligagdo de terra do aspirador, se o fio for suficientemente longo para
isso. (Os trés métodos sugeridos de ligacao a terra do tubo de aspiragdo sdo 0s mesmos que 0s
anteriormente citados para o aspirador, pela mesma ordem de preferéncia).

Instalacdo da 7E

Colocacéo da 7E no Armério

Para colocar a 7E no armario e ligar corretamente o aspirador, siga as seguintes instrucdes:

1.

Retire a unidade da sua embalagem de espuma e coloque-a no armario, com 0s seus seis pés no
topo da base e a abertura para o aspirador, situada na placa da base, mais ou menos alinhada
com a abertura do topo da base.

Ligue o cabo de alimentacéo do aspirador a parte traseira da biseladora.

Ligue o tubo de aspiracao entre a parte inferior do coletor de aparas e a entrada (orificio
inferior) do aspirador.
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Remocdo dos Estabilizadores para Transporte

Retire os estabilizadores para transporte assinalados com etiquetas amarelas (veja a imagem abaixo),
utilizando a chave sextavada de 3/16 pol incluida no Kit de Acessorios da 7E. Todos os itens que
devem ser removidos estdo identificados com uma etiqueta amarela.

Ligacdo da 7E a uma Tomada Elétrica
Assim como qualquer outro equipamento elétrico, serd necessario garantir uma ligagéo apropriada
a uma fonte de alimentagdo para um funcionamento adequado.

Nota

A 7E deverd ser ligada a um circuito de 115V 20A independente. A 7E de
230V também requer um circuito independente.

Ligue a 7E a uma fonte de alimentacéo, de acordo com as seguintes instrucdes:

1. Antes de ligar a fonte de alimentacdo, certifique-se de que o interruptor ON/OFF da biseladora
se encontra em “OFF” (desligado).

2. Ligue a extremidade fémea do cabo de alimentacéo a parte traseira da unidade e a extremidade
macho a tomada de parede, certificando-se de que as ligagGes estdo seguras.

Ligacéo e Calibragem da Sonda

Cada vez que ligar o interruptor de alimentacdo da 7E, serd solicitado que calibre a sonda. Siga 0s
passos indicados abaixo:

Para calibrar a sonda:

1. Retire o disco de calibragem preto de 58 mm de diametro e o Adaptador de Duplicador de
Padrao (PDA) do kit de acessorios.

2. Ligue o interruptor
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Vocé verd uma caixa na tela inicial da 7E com a mensagem “Calibrate probe? Mount
calibration disk and press OK to continue or Abort to cancel”. Quando vir este prompt,
mandrile a sonda (ou seja, coloque o PDA no disco e insira-o no Mandril; a seguir pressione a
tecla para o fixar no local).

Pressione a tecla de fungéo F1 correspondente a OK e espere enquanto a sonda se auto-calibra.

Quando a 7E tiver acabado de calibrar a sonda, retire o PDA e o disco.

Enchimento do Reservatdrio de Refrigeracio (Deposito de Agua)

1.

© N o o

Coloque o Reservatorio de Refrigeragdo Externo de
7,5 litros (P/N 90938) no interior do armério, a
esquerda do aspirador. (Nas unidades com
Reservatorio de Refrigeragdo Interno de 1000 ML
(P/N 28471), o depdsito de &gua ja vem
posicionado).

Passe o fio para o exterior, pela traseira do armario,
e ligue o tubo de &gua e o cabo elétrico a parte
traseira da 7E, como se mostra a direita:

Utilizando o copo de medicéo (cerca de 30 ml)
incluido no Kit de Acessérios da 7E, despeje dois
copos americanos de Tri-Cool da Trico e 7,5 litros
de &gua destilada no reservatorio de refrigeragdo. A
proporcéo de &gua destilada relativa ao copo
americano de Tri-Cool é de 128:1.

Se o reservatério de refrigeracdo estiver totalmente
vazio, serd necessario fazer um bombeamento inicial
para que o liquido possa fluir corretamente. A maneira
mais facil de fazer isto é seguindo os Passos de 4 a 14.

Nota Parte inferior
Se da a tampa do reservatorio ndo se esquerda
conseguir atingir o teclado da biseladora, traseira da 7E
coloque o reservatério provisoriamente
sobre uma base préxima do armario, para a
primeira utilizacéo.

No Job Screen, pressione a tecla de funcéo F8
correspondente a “Setup” (Configuracéo).

Pressione a tecla de funcéo F6 correspondente a “Maintenance” (Manutengio).

Desligue o tubo de agua que une a bomba ao filtro.
Retire a tampa do deposito de agua.

Segure no tubo de agua que acabou de desligar, introduzindo o esguicho de agua no depdsito
de agua.
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9. Configure o campo “Water Flow” (Fluxo de Agua) em 20.

10. Pressione a tecla de fungdo F2 correspondente a “Pump On” (Bomba Ligada). Deixe a agua
correr até o tubo de agua estar cheio. No final, a tecla de fun¢do mudara para Pump Off
(Bomba Desligada). Observe o tubo transparente para ver se a dgua esta saindo — devera estar
enviando agua para o depdsito.

11. Pressione a tecla de funcéo F2 correspondente a “Pump Off”, depois deste primeiro
bombeamento.

12. Volte a ligar o tubo de 4agua ao filtro.
13. Volte a ligar a bomba e espere que o ar do tubo que vai até a esponja saia.
14. Desligue a bomba depois do ar ter saido e da esponja estar encharcada.

Nota

Outra forma de umedecer a esponja é utilizando uma garrafa de agua, mas o
método anteriormente descrito garante o enchimento do tubo de agua, além de
umedecer a esponja.

Configuracédo das Comunicacg0es de Informacgéo Relativa aos Trabalhos

A 7E costuma ser ligada a outro dispositivo ou computador host para receber dados relativos as
formas e outras informacdes. Além disso, também pode ser ligada a um leitor de cédigo de barras
para escanear um nimero de trabalho.

A COM 1 é um conector serial de 9 pinos macho situado na parte de tras da unidade, que é
normalmente ligado ao Dispositivo (“Device”) ou Host.

A COM 2 é um conector serial de 9 pinos macho situado na parte de tras da unidade, que é
normalmente ligado a um leitor de cédigo de barras.

Siga as seguintes instrucdes para configurar corretamente a sua 7E:
1. No Job Screen, pressione a tecla de funcéo F6 correspondente a “Setup” (Configuracao).

2. No Setup Screen, utilize o botdo para passar para 0 campo Connetion (Liga¢do) da Com
1. Pressione a tecla ou para mudar de selecdo. Selecione “3B”, “4T” ou “Host”
dependendo da configuracdo da sua 7E. Introduza a palavra-chave, se for pedida.

3. Utilize o botdo para passar para o0 campo Baud Rate (Velocidade de Comunicagéo) da
Com 1. Pressione a tecla ou para mudar de selecdo. Selecione a velocidade de
comunicagdo que corresponda ao dispositivo ou host selecionado no campo Connetion da Com
1.

4. Utilize o botdo para mudar para o campo Max TRCFMT (Formato de Digitalizacao
Méx.) da Com 1. Pressione a tecla (=) ou (&) para CONFIGURAR A VELOCIDADE EM 4.
Alguns dispositivos ou hosts mais antigos poderao exigir uma configuracdo de “1”.

5. Utilize o botdo para passar para o campo OMA Init Level (Nivel de Inicial. da OMA) da
Com 1. Pressione a tecla ou para selecionar o valor “Full” (Mé&ximo). Alguns
dispositivos ou hosts mais antigos poderdo exigir uma configuracéo de “None” (Nenhum).
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6.

Se estiver utilizando um leitor de cddigo de barras opcional, utilize o botdo para passar
para o campo Connetion da Com 2. Pressione a tecla ou para selecionar “Barcode”.

Utilize o botdo para passar para o campo Baud Rate da Com 1. Pressione a tecla ou
para configurar a velocidade de comunicagcdo — configure “300” para padrdo em leitores
de codigo de barras que nao sejam.
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Capitulo | Utilizagdo Padrao

3

O presente capitulo fornece orientagdes relativas as tarefas que se realizam em uma utilizagdo
padrdo da 7E, tais como abrir um trabalho, biselar (desgastar, acabar e ranhurar), polir, realizar um
bisel de protecdo e perfurar. Consulte o Capitulo 5 para obter as instrucdes de calibragem.

Abrir um Trabalho

1. Abrao Job Screen (Tela relativa aos Trabalhos), que é a tela que a 7E abre automaticamente
assim que é ligada.

2. Digite o nimero do trabalho que pretende buscar no Digitalizador de Formas, na Bloqueadora
ou no computador Host.

Nota

Outra forma de abrir um trabalho é escanear o trabalho com o leitor de codigo de
barras. (Os leitores de cédigos de barras sdo acessorios opcionais — entre em
contato com o apoio técnico se desejar obter informagdes sobre este acessorio).
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Editar Informacéo Relativa a um Trabalho

A seguir, apresentamos um Job Screen (Tela relativa aos Trabalhos) explicativo. Dependendo dos
materiais e do trabalho, podera haver alguns ajustes a serem feitos.

JE Disp. De Acabamanto V1.25 - Tala de Sarvigos

Forma da Lente - Direito
A=58.8 B=51.0 C=177.7

Numero do Servigo Forma da Lente - Esquerdo

L]

Acabamento . IR .‘*\
Qlho | Direita
Tamanho  +0-20 v f

Plastic

CR-33

Armagdo

IMaterial

Chanfra | Automatico

Polimento e =T
Chanfro de
Blocagem Geométrico

Centra Otico By
Tipo de ‘

=

L o
ﬁ

Olho ] Material ] Chanfra ] Pc:llmenlo] Chanf I‘m] l'?leeiha.\il-ur] ED ]Conﬁ_qulﬂq.‘i'

Chantro

PD Préx
DBL
Descent.
Altura do
Lente Virgem

Digmetre |72

Diametre do molde virgem em mm.

Informacéo Sobre a Biselagem (Edging)

Eye:

Size:

Frame:

Material:

Bevel:

Polish:

Utilize a tecla ou para selecionar informagdes relativas ao olho direito, “Right”,
ou esquerdo, “Left”. Se o campo de selecdo Eye (Olho), da tela de Configuragéo ou Setup
Screen (em Preferences / Settings) contiver o sinal “i”, depois de terminar de biselar a
lente do olho direito, a maquina passard automaticamente para a se¢ao do olho esquerdo.

Utilize este campo se precisar fazer um ajuste de dimenséao. Por exemplo, se a dimenséo
que a ser utilizada para a armac&o for diferente da utilizada na digitalizag&o.

Utilize a tecla ou para modificar o campo Frame (Armac&o). Para ranhurar,
escolha “St. Groove” (Ranhura Padrdo) ou “W. Groove” (Ranhura Ampla); para perfurar
lentes, selecione “Drill” (Perfurar), etc.

Utilize o botdo (=) ou 3 (ou F2) para selecionar o material da lente.

Utilize o botdo (=) ou = (ou F3) para mudar a selecdo Bevel (Bisel). Consulte o
Apéndice A, intitulado “Telas da 7E: Defini¢des dos Campos”, para obter mais detalhes.

Ative este campo se desejar polir a lente ou desative-o0 se pretender saltar o polimento —
utilize a tecla de fungdo F4 correspondente a “Polish” (Polimento) para ativar ou desativar
este campo.

Safety Bevel: Ative este campo se quiser realizar um bisel de protegéo ou desative-o para saltar esta
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tarefa — utilize a tecla de funcéo F5 correspondente a “Safety Bevel” (Bisel de Prote¢éo)
para ativar ou desativar este campo.
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Blocking: Utilize a tecla ou para alternar entre a sele¢do “Optical Center”, Centro Otico, e

“Geometric Center”, Centro Geométrico.

Informac&o Sobre o Centro Otico (Optical Center)

Utilize esta secdo apenas se o campo Blocking Mode (Modo de Bloqueio) estiver configurado em
“Optical”. Consulte o Apéndice A para obter informacgdes sobre as defini¢des dos campos.

Informacéo Sobre Perfuractes (Drilling)

Rev. 1.12

Esta secdo sO aparece se 0 campo Frame (Armacao) estiver configurado em “Drill” (Perfuracdes).
Consulte o Apéndice A para obter informagdes sobre as defini¢cBes dos campos.

A 7E permite fazer orificios em armacdes de trés pecas. Existem trés formas para obter dados
relativos a perfuracdes:

e Introduza os dados sobre as perfuragcdes no Job Screen de forma manual
e  Selecione os dados a partir da base de dados interna da 7E relativa as perfuragdes

e Recupere os dados sobre as perfuracfes a partir de um host de terceiros

Introducdo de Informacgéo Sobre Perfuragcdes no Job Screen

Introduza o NUmero de Trabalho.
Utilize o botéo para deslocar o cursor para o campo Frame.

Utilize o botéo ou para selecionar “Drill”.

Introduza a informacao relativa ao olho direito manualmente.

a M w NP

Bisele e perfure a lente depois de ter introduzido a informacéo relativa as perfuraces.

Nota

Consulte a secdo “Job Screen” do Apéndice A, intitulado “Definicbes dos
Campos da 7E”, para obter informacdes sobre cada um dos campos da se¢do
relativos aos Dados sobre PerfuracGes (Drill Data) do Job Screen.
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Selecdo de Informacgao Sobre Perfuragdes a partir da Base de Dados
Interna de Perfuracdes da 7E

Introduza o NUmero de Trabalho.

No Job Screen, pressione a tecla de func¢do F7 correspondente a “Drill DB” (Base de
Dados das Perfuracdes).

Pressione a tecla de funcéo F2 correspondente a “Search” (Procurar).

Utilize o botéo ou para percorrer a lista de fabricantes até o cursor se encontrar no
fabricante que vocé deseja. A seguir, pressione a tecla <]

Nota

As teclas de fungdo <<, <, > e >> oferecem opgdes de deslocamento
adicionais.

Pressione novamente o botéo ou para se deslocar por entre os varios modelos até
o cursor se encontrar no modelo que vocé deseja. A seguir, pressione a tecla |

Pressione a tecla de fungéo F1 correspondente a “Job” (Trabalho) para voltar ao Job
Screen. Os dados sobre perfurac6es associados ao fabricante e ao modelo de armagéo
selecionados serdo copiados para o Job Screen.

Nota

Esta informacdo sobre as perfuracOes ira aparecer automaticamente no Job
Screen se 0 host de terceiros transmitir o fabricante, 0 modelo e a dimenséo da
armacdo, juntamente com o resto do pacote de trabalho.

Recepcéo de Informacao sobre Perfuragdes a partir de Terceiros

1.

2.

Introduza o Nimero de Trabalho. Os dados sobre as perfuracfes irdo aparecer juntamente com
resto da informacé&o sobre o trabalho.

Bisele e perfure a lente.

Biselagem de uma Lente

1.

Depois de abrir um trabalho, coloque a lente na maquina e pressione o botao para
bloqueé-la.

Pressione o botdo 24 para iniciar o processo.

Espere até o processo terminar e a seguir retire a lente.
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Recorte de uma Lente

Rev. 1.12

1. Faca 0s ajustes necessarios ao primeiro corte, tais como reduzir o valor do campo Size
(Dimensé&o) para um melhor encaixe da armacédo, no Job Screen.

2. Volte a colocar a lente no mandril.
3. Pressione o botdo B2 para iniciar o processo.

4. Espere até 0 processo terminar e a seguir retire a lente.
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Capitulo | Manutengao

A

Secdo 1: Limpeza Diaria e Manutencao da Biseladora 7E

Precaucéo

Sempre que estiver trabalhando no interior da Biseladora 7E, desligue o
interruptor de alimentacdo no controlador do motor do cortador (lado
superior direito da unidade) para evitar possiveis acidentes.

X ‘ _" ( Hrald \‘ Desligue este comutador,

colocando-o na posi¢do OFF
antes de iniciar os trabalhos no
interior da 7E.

Aspiracao da Biseladora 7E

Manter a Biseladora 7E limpa é a regra mais importante para assegurar uma manutengao adequada.
Recomendamos que sejam efetuadas limpezas diarias minuciosas, de forma a prevenir muitos
problemas de funcionamento e prolongar consideravelmente a vida Util da biseladora.

Para aspirar o interior do aparelho, vocé deve proceder da seguinte forma:

1. Retire o tubo de 1% pol. da entrada do depoésito do aspirador e instale o tubo de 1% pol.
juntamente com o bocal para fendas.

2. Desligue o motor do cortador (colocando-o na posic¢éo “off”).

Com o interruptor de alimentacdo da Biseladora 7E ligado, abra a tampa da Biseladora 7E e
alterne o interruptor basculante, no lado esquerdo frontal da parede do centro, para a posic¢ao
“CLEAN” (Limpeza) — ver a etiqueta junto ao comutador. Este procedimento permitira ligar o
aspirador, independentemente do funcionamento da Biseladora 7E.

4. Aspire os residuos do interior da Biseladora 7E com o bocal para fendas, tendo o cuidado de
néo danificar os cabos de controle.

5. Quando estiver preparado para seguir para a proxima etapa de limpeza, feche a tampa; a partir
do Job Screen (Tela Relativa aos Trabalhos), pressione a tecla da funcdo de Configuragéo, F8.
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6. Pressione a tecla da fungdo de Manutencdo, F6.

7. Pressione o botdo para mudar o cursor para a opgdo Move Size (Deslocamento do
Dimensionador) e pressione a tecla == para movimentar o mecanismo de deslocamento do
dimensionador. Depois, levante a tampa e aspire 0s pontos que anteriormente ndo conseguia
alcangar.

8. Quando tiver acabado de aspirar as areas que consegue alcangar agora, feche a tampa e
pressione o0 botdo para colocar o cursor na op¢do Move Bevel (Deslocamento do Bisel) e
pressione E===lpara movimentar o mecanismo de deslocamento do bisel. Depois aspire 0s
pontos que anteriormente ndo conseguia alcangar.

9. Quando tiver concluido, leve o cursor para a op¢do Home Carriages (Colocagéo dos
Mecanismos de Deslocamento na Posicéo Inicial) e pressione para colocar 0 mecanismo
de deslocamento novamente na posic&o inicial.

10. Coloque o interruptor basculante do lado esquerdo frontal da parede central na posicdo
“CYCLE” (CICLO) e ligue novamente o tubo do aspirador.

11. Puxe a tampa do coletor de aparas para tras e limpe em volta da esponja com um pano,
removendo quaisquer residuos.

12. Ligue novamente o motor do cortador, colocando-o na posicdo “on”.

13. O exterior pode ser limpo com um detergente suave, ndo abrasivo.

Limpeza das Rodas de Polimento

Limpeza das Rodas de Polimento com uma Escova para Limpeza de Eixos

Utilize a Escova de Limpeza de Eixos (com a forma de escova de dentes— ver a figura abaixo) do
Kit de Acessorios da Biseladora 7E, para limpar o acimulo leve de residuos.

Utilize o Disco de Escova para os acimulos mais consistentes de residuos.
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Limpeza das Rodas de Polimento com a Escova de Limpeza

Rev. 1.12

Limpe a Roda de Polimento sempre que a qualidade do polimento for baixa e quando houver
acumulo de residuos das lentes. Para limpar as Rodas de Polimento, vocé deve proceder da
seguinte forma: ' S

1. Ligue o Bloco de Limpeza a Escova de
Limpeza (ambos se encontram no Kit de
Acessorios); a seguir, mandrile a Escova de
Limpeza.

2. VA até ao Maintenance Screen (Tela de - St 4
Manutengo). e _—

3. Confirme se o campo “Brush Diameter”
(Diametro da Escova) encontra-se fixado
em 50. Caso ndo esteja, insira 0 nimero 50
ou utilize as teclas com as Teclas Seta Para
Cima ou Para Baixo para ajustar a
configuragdo do diametro.

4. Pressione a funcdo Clean Wheel (Limpeza do Disco), F6 e siga as instrucdes na tela:

A. Desligue o motor do cortador, e cuidadosamente, retire a [amina de corte.
B. Apos a remocdo da ldmina, volte a ligar a alimentagdo do motor.
C. Pressione OK para continuar ou ABORT (Abortar) para cancelar.

Este procedimento ativa o processo Clean Wheel. Aguarde até que tenha sido concluido e siga as

indicacBes que irdo aparecer na sua tela:

A. Desligue o motor do cortador e cuidadosamente insira a ldamina de corte.
B. Apos ter inserido a lamina, volte a ligar a alimentagdo do motor.
C. Pressione OK para continuar.

Nota

Utilize a chave Torx incluida no Kit de Acessorios da Biseladora 7E
para retirar os dois parafusos Torx de cabeca plana que prendem o
dispositivo de fixagao da lamina de corte no seu lugar. Tenha cuidado
para que os parafusos ndo escorreguem para dentro do coletor de
aparas. Depois utilize novamente a chave Torx (ap6s a limpeza) para
apertar o dispositivo de fixagcdo com os parafusos Torx. Para obter mais
informacdes sobre a remocgdo da lamina de corte, consulte a se¢do
“Substituicdo da Lamina de Corte” nas Paginas 4-6.)

5. Acesse 0 Job Screen. Utilize a forma interna 002 para biselar e polir uma lente de
policarbonato.

6. Caso o resultado final ndo o satisfaca, repita os passos 1-5 até quatro vezes.
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Limpeza da Esponja de Polimento
Utilizando um pano macio, limpe os residuos que se acumulam na esponja.

Limpeza do Trépano

O actimulo de residuos no Trépano pode causar um dimensionamento impreciso do orificio. Limpe
sempre que necessario, especialmente apds a utilizagdo de um padrdo para calibragem.

1. Abraatampa da Biseladora 7E.

2. Limpe o material da lente ou do padrdo que possa ter se acumulado, utilizando os dedos
ou um pano limpo.

3. Feche a tampa.

Os residuos
desaparecem
facilmente
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Verificacao do Desgaste na Ponta da Sonda

Caso observe a existéncia de um desgaste excessivo, substitua o elemento gasto. Proceda a
calibragem da sonda. Corte uma lente de teste para verificar a calibragem. Para mais informacdes
sobre a calibragem, consulte o Capitulo 5, relativo a “Calibragem da Biseladora 7E”.

Verificagdo do Apoio de Fixagao

Caso exista uma ruptura no apoio de fixacdo ou este esteja solto, substitua-o por um novo. Observe
0 apoio de fixagdo da imagem:

Para substituir o apoio, aplique
pressdo na sua borda, puxando-o para
fora e retirando-o. Pressione 0 novo
apoio de fixacdo, de forma que se
encaixe no devido lugar.
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Secéo 2: Tarefas de Manutengdo Comuns

Substituicdo da Lamina de Corte

A lamina necessita ser substituida aproximadamente a cada 300 ciclos caso se trate de uma lamina
de carboneto, a cada 3.000 ciclos se for de carboneto revestido a diamante ou, ainda, a cada 10.000
ciclos se for de diamante. Existe um icone no canto inferior direito do Job Screen (zona relativa ao
Status ou Estado) que fica amarelo quando a lamina se encontra a 90% da sua vida Util (de acordo
com o tipo de lamina e vida Gtil da mesma, especificados na Tela de Configuragdo), para que vocé
possa certificar-se de que tenha em estoque uma Iamina de substituicdo. Quando o indicador
estiver vermelho, significa que esta na hora de mudar a lamina de corte.

Nota

Recomendamos a utiliza¢do da lamina de corte acima especificada. A
utilizacdo de uma lamina de corte alternativa podera causar problemas no
dimensionador, bisel e acabamento.

Para substituir a 1dmina, proceda da seguinte forma:
1. Pressione os botdes de desengate da tampa e levante-a.

2. Desligue o interruptor de alimentacdo do controlador do motor do cortador (lado superior
direito da Biseladora 7E).

3. Afaste para tras a tampa de plastico do

letor ras. Aplique um Torque nos
coletor de aparas dois parafusos Torx de 6-

4. Utilize a chave Torx incluida no Kit de 32 pol. de 1,7 N/m.

Acessorios da Biseladora 7E para
remover os dois parafusos Torx 6-32 de
cabeca plana que prendem o dispositivo
de fixacdo no seu lugar.

Nota

Evite deixar cair os dois parafusos
Torx pelo coletor de aparas para o
saco do aspirador. Um método

para evitar que ISso aconteca seria Conforme Visdo do Interior da Maquina
colocar uma toalha de papel ou

pano na abertura do coletor de
aparas antes de remover os parafusos
ou retirar o tubo do aspirador.

5. Retire o dispositivo de fixacdo. Se tiver problemas em fazer com que deslize para fora, insira a
extremidade da chave-inglesa nos orificios onde os parafusos se encontram e levante o
dispositivo de fixacdo, removendo-o. Atente-se para que a extremidade arredondada se
encontre do lado direito— cologue-a novamente da mesma forma no Passo 9, abaixo.
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10.

11.

12.
13.
14.
15.
16.

17.

Levante cuidadosamente a lamina para fora— seria aconselhavel utilizar luvas justas para
evitar cortar os dedos. Atente para o fato de que o bisel se encontre a sua esquerda. (Tera que
colocar a nova lamina no devido lugar da mesma forma que a anterior foi retirada).

Sopre 0 p6 que se encontra na zona da lamina e do dispositivo de fixacdo; depois limpe com
alcool.

Coloque a nova lamina no interior e deslize-a para a direita (afastando-a do eixo) com a borda
direita da Iamina tocando a borda direita do bolso.

Substitua o dispositivo de fixacdo com o lado arredondado a direita.

Precaucéo

Uma lamina nova encontra-se MUItO afiada. Tenha muito cuidado quando
estiver posicionando a lamina no seu lugar, no Passo 10 abaixo, de forma a
evitar cortar os dedos.

Substitua os parafusos enquanto posiciona a [amina no seu lugar. Aplique um torque de 1,7
N/m.

Solte a tampa do coletor de aparas, acionada por uma mola, e assegure-se de que as molas
voltam para a sua posi¢éo original.

Ligue o interruptor de alimentacdo do controlador do motor que desligou no Passo 2, acima.
Feche a tampa.

A partir do Job Screen, pressione a tecla de funcéo de Configuragdo, F8.

Pressione a tecla da fungdo de Manutencéo, F6 .

Deslogue o cursor para a funcdo Clear Blade (Apagar a Contagem da Lamina) e pressione a
tecla . Insira a senha caso seja solicitada. A contagem da lamina é colocada em zero.

Proceda a biselagem de um circulo de 58 mm utilizando o internal Job 002 (Trabalho interno
002) de forma a assegurar uma calibragem correta. Se a lente ndo for da dimenséo correta ou
ndo se encontrar na posicao de bisel correta, volte a calibrar o dimensionador e o bisel
conforme indicado no Capitulo 5.
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Substituicdo do Disco de Ranhurar

O disco de ranhurar precisa ser substituido ao fim de aproximadamente 3.000 ciclos. O icone no
canto inferior direito do Job Screen (zona relativa ao Status, ou Estado) fica amarelo quando a vida
atil da lamina se encontra a 90% (de acordo com o tipo de Iamina e o periodo de vida Gtil da
mesma, especificado no Setup Screen), para que vocé possa certificar-se de que tem uma lamina de
substituicdo em estoque. Quando o indicador fica vermelho, significa que esta na hora de substituir
o disco de ranhurar.

Para alterar o disco, devera proceder da seguinte forma:
1. Pressione os botdes de desengate da tampa e levante-a.

2. Desligue o interruptor de alimentacdo do controlador
do motor do cortador (lado superior direito da
Biseladora 7E).

3. Puxe para tras a tampa de plastico do coletor de aparas.

4. Utilize a chave sextavada em T de 3/32pol. e a chave
plana de 9/32pol. incluidas no Kit de Acessorios da
Biseladora 7E para remover o parafuso fémea,
posicionando o disco de ranhurar no seu lugar.

5. A partir do Job Screen, pressione a tecla de fun¢éo Configuragéo, F8.
6. Pressione a tecla de fungdo de Manutencdo, F6.

7. Deslogue o cursor para a fungéo Clear Groove (Apagar a Contagem da Ranhura) e pressione a
tecla . Insira a senha caso seja pedida. A contagem da Ranhura voltara a zero.

Substituicdo do Trépano

O Trépano necessita ser substituido ao fim de aproximadamente 150-500 ciclos, dependendo do
tipo de broca. O Indicador de Estado no Job Screen fica amarelo quando a vida Gtil da broca se
encontra a 90%, para que vocé possa certificar-se de que tem uma broca de substituicdo em
estoque. Quando o indicador estiver vermelho, significa que esta na hora de substituir a broca.

Nota

Recomendamos que utilize o Trépano anteriormente especificado. A
utilizacdo de brocas alternativas podera causar problemas de perfuragéo.

Para substituir o Trépano, proceda da seguinte forma:

1. A partir do Job Screen, pressione a funcéo de Configuragéo, F8.
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2. Pressione a tecla da funcéo de
Diagnostico, F8.

3. Pressione a proxima tecla de funcéo, S até
a funcdo Drill Up (Perfurador Para Cima)
aparecer.

4. Pressione a tecla da funcéo Drill Up, F4.

5. Dobre para baixo o visor do monitor;
depois pressione os botdes de desengate
da tampa para levanta-la.

6. Desligue o interruptor de alimentacdo no
controlador do motor do cortador (lado
superior direito da Biseladora 7E).

7. Abrao coletor de aparas para poder acessar o Trépano.

8. Ultilizando duas chaves planas de 9/32pol do Kit de Acessdrios, desaperte a porca do
coletor segurando o Trépano até que esta possa ser solta com os dedos (cerca de % volta);
depois desaperte-a mais uma volta com os dedos.

9. Levante o Trépano com os dedos. S0 o | .
Rt X Esta extremidade
10. Pressione o novo Trépano para o interior deverd se
. p p_ encaixar até o
do coletor até que este encaixe no fundo, e y fundo quando
. . b pressionada ao
aperte a porca, primeiro com os dedos, e : o)  Coltor

depois cerca de ¥ volta com chaves de
ponta aberta— ndo a aperte muito.

11. Feche o coletor de aparas e volte a ligar o
motor do cortador; depois feche a tampa e
volte a colocar 0 monitor na sua posicao
inicial.

12. A partir do Diagnostics Screen, pressione
a fungéo Drill Down (Perfurador Para
Baixo), F5.

13. Pressione o botdo .

14. Va até Maintenance Screen e pressione a tecla de funcdo Next, F8 uma vez; depois
pressione a tecla da funcéo Clear Drill, F7. Insira a senha caso seja solicitada. A
contagem do Perfurador volta de novo para zero.

15. Verifique a calibragem do Perfurador — consulte o Capitulo 5 para mais informagdes.
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Substituicio da Esponja

A esponja deve ser substituida quando estiver muito fina ou ja ndo for funcional (aproximadamente
ao fim de 300 ciclos, quando as palavras “Check Sponge” (Verifique a Esponja) aparecem na zona
relativa ao Status, ou Estado, do Job Screen). Isto ira variar de uma maquina para outra,
dependendo da sua utilizagdo. A limpeza de residuos da esponja podera ajudar a aumentar a vida
Gtil da esponja e assegurar um polimento consistente das lentes.

Antes de comecar, retire a garrafa de dgua do Kit de Acessorios da Biseladora 7E.
1. Abraatampa da Biseladora 7E.

2. Desligue o interruptor de alimentacéo no
controlador do motor do cortador (lado
superior direito da Biseladora 7E).

3. Puxe para tras a tampa do coletor de aparas e
retire o parafuso do coletor utilizando uma
chave sextavada de 7/64 pol.:

4. Retire a esponja e o suporte do conjunto.

5. Deslize ou puxe a esponja antiga do seu
suporte tendo atengdo onde se encontra

localizada para que possa colocar a esponja Entalhe Esponja (P/N 29104)
nova na mesma zona de suporte. \ l
6. Limpe os residuos da zona em torno do \ Suport
coletor e suporte da esponja. Colet ) j eda
Esponi
7. Retire a nova esponja do saco (Pe¢a numero:

29104).

8. Coloque a esponja seca na ranhura do suporte U ] ¢
da esponja (de onde saiu a esponja antiga). 2 "\.

9. Alinhe o Entalhe (ver desenho) da esponja
com a borda esquerda do suporte da esponja.
Ao fazer isto ird alinha-la com as ranhuras
dos eixos.

Chave sextavada de 7/64 pol

10. Volte a instalar o suporte da esponja com a
esponja e o coletor.

11. Aperte o parafuso do coletor da esponja
utilizando uma chave sextavada de 7/64 pol. e
umedeca ligeiramente uma Unica ponta da
esponja com a garrafa de agua, conforme
mostrado na imagem. Isto ira reter a esponja,
permitindo realizar quaisquer ajustes da
esquerda para a direita no prdximo passo.
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12.

13.

14.
15.
16.
17.
18.

Desca a tampa do coletor de aparas e o conjunto da esponja sobre as rodas de polimento.
Assegure-se de que 0s pontos da esponja se encaixam nas ranhuras do bisel das rodas de
polimento. (Caso nao se verifique, desloque a esponja até que estes se encaixem.)

Levante a tampa do coletor de aparas e umedega a esponja completamente, de forma a
assegurar que se encontre fixa no suporte.

Baixe a tampa do coletor de aparas e volte a ligar o motor do cortador.
Feche a tampa da Biseladora 7E.

A partir do Job Screen, pressione a tecla de funcéo de Configuragdo, F8.
Pressione a tecla de funcdo de Manutencdo, F6.

Deslogue o cursor para a funcdo Clear Sponge (Apagar Contagem da Esponja) e pressione a
tecla . Insira a senha se esta for solicitada. A contagem da esponja voltard novamente para
Zero.

Substituicio da Ponta da Sonda

Rev. 1.12

Substitua as pontas da sonda quando a colocacédo do bisel parecer irregular e a calibragem da sonda
ndo resolver o problema por completo. As pontas das sondas devem estar razoavelmente bem
definidas. Pontas muito gastas ou arredondadas sdo sinais de que deve ser efetuada uma
substituicéo.

Retire as pontas antigas, seguindo estes passos:

1.

Observe a orientacdo das pontas das sondas (por exemplo, as pontas inclinam para frente da
maquina) para que possa reinstalar as substitutas na mesma orientacao.

Segure a ponta firmemente com uma mao e retire o parafuso #4-40 com uma chave sextavada
de 3/32 pol.

Instale uma nova ponta.
Nota

Sera necessario voltar a calibrar o posicionamento da sonda e do bisel apds a
substitui¢do das pontas— consulte o Capitulo 5 para obter instrugdes sobre a
calibragem.
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Substituicéo do Saco do Aspirador

O saco do aspirador precisa ser substituido a cada 300 ciclos. Ha um Indicador de Status no canto
inferior direito do Job Screen (zona relativa ao Status ou Estado) que mostra graficamente o
ntmero de ciclos efetuados desde a Ultima substituicdo. Este Indicador de Status fica amarelo
quando a vida Util do saco do aspirador se encontra a 90%, para que vocé possa certificar-se de ter
um saco e um filtro de substituicdo em estoque (Saco e Filtro, pacote de 10 # 90145, Pacote de 25,
90140). Quando ficar vermelho, significa que chegou a hora de substituir o saco e o filtro do
aspirador.

Precaucéo

Coloque uma mascara anti-poeira adequada quando estiver substituindo o
saco do aspirador, especialmente se for sensivel a particulas de pd, ja que o
pds vem de particulas pequenas de plastico.

Substitua o saco do aspirador quando este estiver cheio, seguindo estes passos:
Abra o armério, se necessario.

Desligue o interruptor de alimentago do aspirador.

Retire o tubo do aspirador.

Desaperte as trés fixacGes que seguram a tampa do deposito do aspirador.
Levante a tampa do depdsito do aspirador e coloque-a de lado.

Puxe 0 saco para tras do encaixe de abertura.

Retire o saco grande e coloque-o no lixo.

o N o 0o &~ w D

Substitua-o por um novo saco. (Os sacos e filtros sdo muitas vezes mantidos no armario —
Saco e Filtro, Pacote de 10 # 90145, Pacote de 25, 90140.)

9. Mude o filtro de papel.

A. Examine a tampa que colocou de lado no Passo 5, acima. Existe um anel de aco (alguns
com um elastico grosso) que segura o filtro de papel ao filtro de espuma. Aperte os dentes
desse anel e retire o filtro de papel, mantendo o filtro de espuma no seu lugar.

B. Cologue o filtro de papel no lixo, substituindo-o por outro (dentro do anel de aco).
C. Aperte com forca os dentes do anel e deslize o filtro novamente para o seu lugar.

10. Volte a colocar a tampa na caixa, alinhando os orificios de admissdo e descarga. Depois,
segure-a com as trés fixacdes.

11. Volte a ligar o tubo do aspirador.

12. Ligue novamente o interruptor de alimentacéo do aspirador e feche o armério.
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13. A partir do Job Screen, pressione a funcao de Configuracéo, F8.

14. Pressione a tecla de fungdo de Manutencdo, F6.

15. Desloque o cursor para a funcdo Clear Vacuum Bags (Apagar a Contagem dos Sacos do
Aspirador) e pressione a tecla B |1sira a senha caso esta seja solicitada. A contagem dos
Sacos de Aspirador voltara a zero.

Limpeza do Filtro de Ar

Se o filtro de ar se encontrar visivelmente sujo, proceda da seguinte forma:

1.

2
3.
4
5

Desligue o interruptor de alimentacdo na parte lateral da Biseladora 7E.
Retire a parte externa do compartimento do filtro de ar. (O compartimento se desengata.)

Retire o filtro.
Limpe o filtro com sabdo e agua ou substitua-o por um novo filtro (Pega #: 3069).

Coloque o filtro novo ou limpo novamente no compartimento do filtro de ar e encaixe a
parte externa do compartimento no sitio.

Volte a ligar o interruptor de alimentacao.

IR FILTER
CX MONTHLY

Compartimento do
Filtro de Ar
Exerno
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Secéo 3: Manutencao Ocasional

Substituicdo do Motor do Cortador

Os suportes do motor sdo a principal limitacdo a duracdo da vida atil do motor e um funcionamento
cada vez mais ruidoso é o sinal mais comum da necessidade de substituigdo. O motor deve ser
substituido seguindo estes passos:

1. Desligue o controlador do motor do cortador e a biseladora. Desligue a ligagdo do motor a
unidade de controle e desligue a biseladora da tomada da parede.

2. Desaperte os dois parafusos do corpo do
cortador, utilizando uma chave sextavada
em T de 3/32 pol., fornecida no Kit de
Acessorios da Biseladora 7E, conforme
ilustrado na foto a direita:

Fa- de Fixagao
( g |

i

Precaucao

Evite estragar os parafusos sextavados do corpo do cortador, no Passo 2
anterior. Certifique-se de que a chave sextavada de 3/32 pol. que utilizar
para a remocao do acoplador n&o se encontre muito gasta. E fornecida uma
chave sextavada T de 3/32 pol. no Kit de Acessorios da Biseladora 7E.

3. Tendo cuidado para ndo cortar os dedos
com a lamina, retire o corpo do cortador do
eixo do motor.

Retire estes
quatro
parafusos.

4. Com a chave sextavada de 3/16 pol. do Kit
de Acessorios da Biseladora 7E, desaperte
0s quatro parafusos da placa adaptadora que
seguram 0 motor no suporte.

Nota

Verifique a posicdo do cabo elétrico
conforme é retirado do motor do
cortador (horizontal, em direcdo a parte
frontal da maquina). No Passo 7, sera
necessario colocar o novo motor na
mesma orientaco.

5. Retire o motor do suporte.
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10.

11.

12.
13.
14.

Instale 0 novo motor no suporte. Assegure-se de que a saliéncia circular do motor se encaixa
na reentrancia circular da placa, e que o cabo de alimentacdo sai do motor horizontalmente
para frente, conforme se encontrava quando retirou o motor do cortador antigo.

Volte a colocar e a apertar os parafusos gradualmente, em um padréo “X” em torno dos quatro
parafusos, para assegurar que estes fiquem apertados igualmente.

Coloque o Corpo do Cortador no eixo do motor, até ao fundo.

Volte a apertar os dois parafusos fixando o corpo do cortador ao eixo do motor (desapertado no
Passo 2, acima).

Ligue o novo motor a unidade de controle e segure no fio para que néo interfira com outros
fios que se encontrem por perto. Ligue a biseladora a tomada da parede e ligue 0 motor
(colocar na posi¢do ON).

Verifique a dimensdo da lente e a colocag&o do bisel. E possivel que os valores de calibragem
na Configuracgéo Screen tenham de ser ligeiramente ajustados. Caso isto acontega, consulte o
Capitulo 5, relativo a “Calibragem da Biseladora 7E”.

A partir do Job Screen, pressione F8 para ir para o Setup Screen.
Pressione a tecla da fungdo de Manutencdo, F6.

Leve o cursor para a fungdo Clear Motor (Apagar a Contagem do Motor) e pressione a tecla
P |1sira a senha se esta for solicitada. A contagem do motor voltara a zero.

Substituicdo do Filtro do Reservatério de Refrigeracao (P/N 75158)

Rev. 1.12

Aproximadamente de seis em seis meses ou dependendo do necessario, o filtro de 4gua devera ser
substituido.

Para substituir o filtro, proceda da seguinte forma:

Nota

Feche a tampa.Pequenas quantidades de residuos poderéo entrar no reservatério
de refrigeracdo quando da sua utilizagdo normal. Podera ser necessario substituir
o filtro mais frequentemente do que a cada seis meses caso se verifique um
acumulo significativa de residuos no filtro ou se notar
um fluxo de agua limitado.

1. Retire a lente do mandril, caso ainda ndo tenha
efetuado.

2. Feche o mandril, pressionando o botéo .

3. A partir do Job Screen, pressione F8 para ir até a tela
Setup Screen.

Reservatorio de Refrigeracao
Interno de 1000 ML (28471)
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4. Pressione a tecla da fungdo de Manutencéo, F6.
5. Pressione a tecla da funcdo Move Bev, F4.

6. Retire o conjunto do filtro de &gua das suas fixac@es, segurando-o a garrafa de agua, ou do
armario, no caso de se tratar de um reservatério de 7,5 I.

7. Vire a parte superior do conjunto do filtro (ver imagens) para a posi¢do O (aberto) e jogue
fora o filtro utilizado.

8. Coloque o novo filtro no conjunto do filtro e vire a parte superior do conjunto do filtro
para a posicdo L (travar).

9. Verifique a existéncia de vazamentos indo até a secdo de Manutencgdo do Maintenance
Screen e ligando a bomba (F2 para “Pump on”). Se existirem vazamentos, volte a travar a
parte superior do conjunto do filtro. Quando esta operacéo estiver concluida, desligue a
bomba (a funcionalidade de F2 muda para “Pump off” depois de ativar a funcionalidade
(“Pump on”).

Reservatorio de
Refrigeracdo de 7,5 Litros
(90938)
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) Calibragem da Biseladora 7E
Capitulo

5

A biseladora 7E pode ser utilizada com o corpo do cortador padrdo de Polimento Duplo. Os corpos
de cortador opcionais incluem o Corpo do Cortador Multi-func¢Bes, Cortadores Especiais, Cortador
de Bisel Frontal e uma Fresa. Consulte as se¢fes individuais sobre calibragem para cada tipo de
corpo de cortador, de forma a obter informagdo quanto a calibragem bem como as especificidades
de polimento, etc. Consulte o Apéndice C, intitulado “Referéncias”, para obter uma lista das
laminas disponiveis.

A biseladora 7E vem da fabrica ja sintonizada e calibrada; no entanto, poderéo ser necessarios
pequenos ajustes apds o transporte. No seu funcionamento normal, a calibragem deve ser verificada
diariamente e ajustada conforme a necessidade.

Calibragem da Sonda

A biseladora 7E ird medir automaticamente o Disco de Calibragem de 58 mm para determinar as
localizagdes relativas da ponta da sonda, bisel, e mecanismos de deslocamento do dimensionador. O
didmetro do padréo de calibragem de 58 mm serd medido utilizando tanto a sonda direita como a
esquerda, que serdo utilizadas pela 7E para determinar a dimenso e localizacdo do bisel.

Para calibrar a sonda:

1. Localize o Disco de Calibragem preto de 58 mm e o Adaptador de Duplicador de Padrdo
(PDA) no Kit de Acessdrios da biseladora 7E.

Ligue o interruptor de energia.

Ira aparecer uma janela de mensagem na tela inicial da biseladora 7E com a seguinte
indicacdo, “Calibrate probe? Mount calibration disk and press OK to continue or Abort to
cancel” (Calibrar sonda? Coloque o disco de calibragem e pressione OK para continuar ou
Abort para cancelar). Quando vir esta mensagem, mandrile o disco da sonda (isto é, coloque o
PDA no disco e insira no Mandril; depois pressione a tecla para conecté-lo ao local).

Pressione a tecla de fungdo OK, F1 e aguarde até a sonda ser calibrada.
Quando a 7E tiver concluido a calibragem da sonda, retire o PDA e o disco.
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Calibragem do Polimento Duplo: Descri¢ao Geral

O quadro abaixo indica quando uma calibragem deve ser verificada para configuracdo do
Polimento Duplo. Se vocé estiver trocando qualquer outro corpo de cortador pelo corpo de cortador
de Polimento Duplo, s6 é necessario calibrar o dimensionador e o bisel do corpo do cortador. Se,
no entanto, vocé estiver substituindo o corpo do cortador por um novo, também ser& necessario
calibrar a Roda 1, Roda 2, o Bisel de Protecdo e a Ranhura, como vocé podera ver na tabela.

Calibrar:

Calibragem do Corpo do

Valores de inclinacéo

Cortador
Mudar: Sonda Dimensionador Bisel Eixo Lamina Roda 1 Roda 2 Bisel de Protecédo Ranhuradora Perfurador
Encaixe do Cortador *
* * * * * *

Conjunto do Cortador

Pontas das Sondas

Conjunto da Sonda

Comutador para Posicéo

Inicial do Eixo

Comutador para Posi¢ao

Inicial do Dimensio-nador

Comutador para Posi¢ao

Roda de Polimento 1
(Poli., Trivex, High
Index)

5-2

Manual de utilizador 7E -- 9 de Marco de 2010

Inicial do Bisel
Disco de Ranhurar *
Ponta da fresa *
Nota
O material CR-39 é polido umedecido somente na Roda 2; O High Index é polido
umedecido na Roda 1. O melhor acabamento para Policarbonato e Trivex serd
polir a seco primeiro e depois umedecido na Roda 1.
Disco de
Ranhurar

Roda de Polimento 2
(CR-39)

Cortador (todos
0S materiais)
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Calibragem do Cortador de Polimento Duplo
Calibragem do Dimensionador e do Bisel
Utilize o formato 58 mm para calibrar o dimensionador e o bisel. Para efetuar uma calibragem
utilizando o formato 58 mm:
1. Mandrile uma lente que néo foi cortada.
2. A partir do Job Screen, pressione a tecla de funcdo de Configuracéo, F8.
3. Pressione a tecla de funcdo de Calibragem, F5.
4

Altere o campo Style (Estilo) para “Polimento Duplo”, caso necessario, e pressione a tecla de
funcdo Size/Bevel, F2.

5. Se estiver efetuando a calibragem apds uma mudanca de Iamina, defina:

Calibracdo do Cortador = “Lamina”
Caixa/Tamanho = “0.00”

Armacao = “Metal”

Material = “Policarbonato”

Bisel = “Centro”

Polimento = “[0”

Se estiver efetuando a calibragem ap6s uma mudanca de corpo de cortador ou em
qualquer outra altura em que a dimens&o requeira um ajuste, que néo a alteracdo da lamina,
defina:

Calibragéo do Cortador = “Corpo”
Caixa/Tamanho = “0.00”

Material = “Policarbonato”

Bisel = “Centro”

Polimento = “[0”

6. Pressione o botdo B2 em seguida aguarde a concluséo do ciclo.
Retire a lente e meca o tamanho utilizando calibres. O diametro devera ser de 58 mm.

Se os calibres ndo lerem 58 mm, insira o tamanho medido no campo Measured Size (Dimenséo
Medida).
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9. Examine o bisel. Este devera estar centrado na borda da lente. Consulte o diagrama em baixo:

Bisel muito deslocado para a Bisel corretamente centrado Bisel muito deslocado para
frente -- coloque-o para tras, -- N80 s&0 necessarios trés -- coloque-o para a
inserindo um valor negativo ajustes. frente, inserindo um valor
no ajuste do bisel. positivo no ajuste do bisel.

10. Se for necessario efetuar um ajuste, pressione o botdo para deslocar o cursor até ao
campo Bevel Adjustment (Ajuste do Bisel); depois insira um ajuste positivo ou negativo.

Nota

Se o bisel sair da lente em qualquer direcdo, a verificacdo da dimensdo ira
produzir uma leitura falsa. Certifique-se de que existe um apex para obter uma
medic&o precisa da dimensdo. Caso ndo seja possivel, ajuste o bisel e repita.

11. Pressione a tecla de funcdo OK, F1, e repita 0 Passo 1 até o dimensionador e o bisel do
cortador se encontrarem corretos.

Calibragem do Dimensionador para Armagdes Invisiveis

Assegure-se de que o dimensionador do cortador se encontra devidamente calibrado antes de
proceder a calibragem do dimensionador para armacdes invisiveis — consulte a secao “Calibragem
do Dimensionador e do Bisel” da Pagina 5-3. Mantenha-se na Tela de Calibragem de Size/Bevel
(do Dimensionador/Bisel) para calibrar o dimensionador da lente da armacéo invisivel:

1. Mandrile uma lente que ndo tenha sido cortada.

2. Utilizando o botdo para se deslocar de campo em campo e o botdo = para alterar os
valores padrdo onde necessario, defina os seguintes valores:

Caixa/Tamanho = “0.00”
Armacao = “Rimless”
Material = “Policarbonato”
Bisel = “Padrao”
Polimento = “0”
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Calibragem do Eixo

Rev. 1.12

Pressione o botio B2, depois aguarde a conclusdo do ciclo.

Retire a lente e, utilizando calibres, mega o tamanho. O didmetro devera ser de 58 mm a nao
ser que vocé tenha definido um valor diferente.

Se os calibres ndo lerem 58 mm, insira a dimenséo medida no campo Measured Size
(Dimenséo Medida).

Pressione a tecla de fungdo OK, F1 e repita a partir do Passo 1 até o dimensionamento para
armagdes invisiveis estar correto.

Apos a instalacdo da Biseladora 7E, calibre o seu Eixo. Depois disso, efetue a calibragem do eixo
somente quando necessario.

Para calibrar o Eixo:

1.

2
3.
4

vl

Mandrile um molde com o PDA do mesmo lado das linhas sobrelevadas do molde.
A partir do Job Screen, pressione a tecla de funcéo de Configuracéo, s.
Pressione a tecla de funcgdo de Calibragem, F5.

Pressione a tecla de funcdo do Eixo, F3 que abre uma tela de trabalhos configurados para a
calibragem do eixo.

Pressione o botdo ; € a seguir aguarde a concluséo do ciclo.

Retire o molde e examine-o fisicamente: Verifique o eixo. O ponto devera estar na linha de
180° (ver o desenho abaixo).

r ™

T~

Observe 0 ponto, para ver se
coincide com a linha de 180°

. S

Se 0 ponto ndo se encontrar alinhado com a linha de 180°, ajuste o campo Axis Adjustment
(Ajuste do Eixo) e volte a cortar. Se o ponto estiver acima da linha, efetue um ajuste negativo
do Axis Adjustment (se o ponto se encontrar abaixo da linha, devera ser efetuado um ajuste
positivo) e depois volte a cortar. Repita o processo até o ponto se alinhar com a linha de 180°.

Nota

Se preferir mudar a linha relativa a ponto de 58 mm, podera ajustar o campo
Axis Adjustment — para um valor positivo para deslocar a linha no sentido
horario, ou para um valor negativo para deslocar a linha no sentido anti-horério.
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Calibragem da Roda 1

Ap0s ter calibrado a sua biseladora 7E vérias vezes, podera consultar “O Guia de Referéncia
Rapida para a Calibragem do Polimento da biseladora 7E” na Pagina 5-17, para relembrar as
configurac@es utilizadas.

Calibragem do Bisel da Roda 1

Assegure-se de que o Dimensionador do Cortador se encontra devidamente calibrado, antes de
proceder a Calibragem da Roda 1 —consulte a “Calibragem do Cortador” na Pagina 5-3.

1. Mandrile a lente de Policarbonato com 70-75 mm de diametro, base 6.0 e com 3-5 mm de
espessura.

A partir do Job Screen, pressione a tecla de funcéo de Configuracéo, F8.
Pressione a tecla de funcgdo de Calibragem, F5.
Pressione a tecla de fungdo do Dimensionador/Bisel, F2.

Utilizando o bot#o para se deslocar de campo em campo e o botdo (=) para alterar os
valores padrdo onde necessario, fixe 0s seguintes valores:

o bk~ N

Caixa Tamanho = “0.00”
Armacao = “Metal”
Material = “Policarbonato”
Bisel = “Centro”
Polimento = “M”

Roda = “1W”

Pressione o botdo ; a seqguir, aguarde a conclusdo do ciclo.
7. Retire a lente e examine-a fisicamente:

. Se a lente ndo tiver sido polida completamente, insira um valor superior aos 58 mm
solicitados no campo Measured Size. Por exemplo, insira 58.05 no campo Measured Size
para diminuir a dimensdo do polimento, o que fara a biseladora polir mais.

e  Sealente tiver sido totalmente polida, insira um valor inferior dos 58 mm solicitados no
campo Measured Size. Por exemplo, insira 57.95 no campo Measured Size para aumentar a
dimenséo do polimento, o que fara a biseladora polir menos.

Nota

O dimensionamento ndo é tdo importante como um polimento consistente em ambos os
lados do bisel. Os dois tdpicos que se seguem asseguram que o bisel formado com o
cortador corresponde ao bisel da roda de polimento. Tente ajusta-lo com incrementos de
0,05.

e  Sesomente a parte de tras tiver sido polida, insira um nimero negativo no campo Bevel
Adjustment (Ajuste do Bisel). Por exemplo, experimente -0,05.

e  Se a parte da frente tiver sido polida, insira um nimero positivo no campo Bevel
Adjustment. Por exemplo, experimente +0,05.
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8. Pressione a tecla de funcéo OK, F1 e repita a operacéo, se necessario, até que os dois lados do
Bisel sejam ligeiramente tocados.

Nota

Para conservar as lentes, os cortes de teste podem inicialmente ter uma dimenséao
maior e depois serem reduzidos em 3 mm por iteracdo. Por exemplo, ao fixar a
Box Size em +6,00 para o primeiro corte, este pode depois ser biselado a +3 mm,
depois +0,00, -3,00, e finalmente —6,00 mm, resultando em 5 cortes de teste por
lente.

Se vocé utilizar a Circ Size, em vez da Box Size, poderd realizar o mesmo
reduzindo a Circ Size —10,00 mm de cada vez.

Calibragem do Dimensionador da Roda 1

Assegure-se de que o Bisel da Roda 1 se encontra devidamente calibrado antes de proceder a
calibragem do Dimensionador da Roda 1. Execute 0s seguintes passos enquanto ainda se encontra
na tela de Calibragem de Size/Bevel (do Dimensionador/Bisel).

1. Mandrile uma Lente de Policarbonato base 6.0, com 3-5 mm de espessura e um diametro de
70-75 mm.

2. Utilizando o bot&o para se deslocar de campo em campo e o botdo (=) para alterar os
valores padrdo onde necessario, fixe 0s seguintes valores:

Caixa Tamanho = “0.00”
Armacao = “Metal”
Material = “Policarbonato”
Bisel = “Centro”
Polimento = “47”

Roda = “1D”

Dry Takeoff = *0.20”

Pressione o botéo ; a seguir, aguarde a conclusdo do ciclo.

Retire a lente e, utilizando calibres, meca o tamanho. O didmetro deveré ser de 58 mm a néo
ser que vocé tenha definido um valor diferente.

5. Se os calibres ndo lerem 58 mm, insira a dimensdo medida no campo Measured Size
(Dimensdo Medida).

6. Pressione a tecla de funcdo OK, 1 e repita até a dimensdo estar correta.

Reduza o Dry Takeoff para 0,10 e certifique-se que a roda de polimento retirou todas as estrias
do corte. Caso isto ndo tenha acontecido, aumente o Dry Takeoff em 0,05 até todas as estrias
terem desaparecido.
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Calibragem do Polimento do Bisel da Roda 1

Assegure-se de que o Dimensionador da Roda 1 se encontra devidamente calibrado antes de
proceder a calibragem do Polimento do Bisel da Roda 1. Siga estes passos enquanto ainda se
encontre na tela de Calibragem de Size/Bevel (do Dimensionador/Bisel).

1. Mandrile uma lente de Policarbonato de base 6.0, com 3-5 mm de espessura e um didmetro de
70-75 mm.

2. Utilizando o botédo para deslocar de campo em campo e o botdo = para alterar os
valores padrdo onde necessario, defina os seguintes valores:

Caixa Tamanho = “0.00"

Arma ¢&o e = “Metal”

Material = “Polcarbonato”

Bisel = “Centro”

Polimento = “M”

Roda = “1D-W”

Dry (Seque)Takeoff = “0.10"* (padrdo) — ver * Nota
Wet (Molhado) Takeoff = “0.02”

Edge Pressure = “0.05”

*Utilize o valor do final da secéo ““Calibragem do Dimensionador da Roda 1" da pagina
anterior.

3. Pressione o botdo B2 a seguir, aguarde a concluséo do ciclo.

4. Retire a lente e examine-a fisicamente:

e  Se existirem estrias na lente, insira um ndmero positivo no campo Edge Pressure (Pressdo
de Biselagem).

e  Se existir material em excesso na lente, insira um nimero negativo no campo Edge
Pressure.

5. Pressione a tecla de funcéo OK, F1 e repita a operacéo até o bisel se encontrar livre de estrias e
ndo existir excesso de material na lente.

Nota

Pode ser (til verificar o Polimento, utilizando a forma de aviador interna
(aviator). Pressione a tecla de fungdo Shape, F1 para alternar entre formatos.
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Calibragem do Dimensionador para Armacdes Invisiveis da Roda 1

Assegure-se de que o Dimensionador da Roda 1 se encontra devidamente calibrado antes de
proceder a calibragem do Dimensionador para Armagdes Invisiveis da Roda 1. Siga estes passos
enquanto ainda se encontra na tela de Calibragem de Size/Bevel (do Dimensionador/Bisel).

1. Mandrile uma lente de Policarbonato de base 6.0, com 3-5 mm de espessura e um didmetro de
70-75 mm.

2. Utilizando o botdo para se deslocar de campo em campo e o botdo = para alterar os
valores padrdo onde necessario, defina os seguintes valores:

Caixa/Tamanho = “0.00”
Armacédo= “Rimless”
Material = “Policarbonato™
Bisel = Padrdo
Polimento = “[4
Roda = “1D”
Dry (Seque)Takeoff = ““0.20”

Pressione o botio EEH; a seguir, aguarde a concluséo do ciclo.

Retire a lente e, utilizando calibres, mega o tamanho. O diametro devera ser de 58 mm a nao
ser que vocé tenha definido um valor diferente.

5. Se os calibres ndo lerem 58 mm, insira a dimens&o medida no campo Measured Size
(Dimenséo Medida).

Pressione a tecla de funcdo OK, F1 e repita até a dimensao estar correta.

Reduza o Dry Takeoff para 0,10 e verifique se o Polimento da Roda retira todas as estrias do
corte. Caso isto ndo se verifique, aumente o Dry Takeoff em 0,05 até todas as estrias terem
desaparecido.

Calibragem do Polimento para Armac0es Invisiveis da Roda 1

Assegure-se de que o Dimensionador para Armacdes Invisiveis da Roda 1 se encontra devidamente
calibrado antes de proceder a calibragem do Polimento para Armac6es Invisiveis da Roda 1. Siga
estes passos enquanto ainda se encontre na tela de Calibragem de Size/Bevel (do
Dimensionador/Bisel).

1. Mandrile uma lente de Policarbonato de base 6.0, com 3-5 mm de espessura e um diametro de
70-75 mm.
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Utilizando o botéo para se deslocar de campo em campo e o botdo = para alterar 0s
valores padrdo onde necessario, defina os seguintes valores:

Caixa/Tamanho = “0.00”
Armacdo = “Rimless”
Material = “Policarbonato”
Bisel = Padrdo
Polimento = “M
Roda= “1D-W”
Dry (Seque)Takeoff = ““0.10”” * (padréo)—ver * Nota
Wet (Molhado) Takeoff = “0.02”

Edge Pressure = ““0.05”

*Utilize o valor final da “Calibragem do Dimensionador para Armacdes Invisiveis da
Roda 17’ da pagina anterior.

Pressione o botdo ; a seqguir, aguarde a conclusdo do ciclo.
Retire a lente e examine-a fisicamente:

Se existirem estrias na lente, insira um nimero positivo no campo Edge Pressure.

Se houver material em excesso na lente, insira um nimero negativo no campo Edge
Pressure.

Pressione a tecla de fun¢do OK, F1 e repita o processo até o bisel se encontrar livre de estrias e
ndo existir material em excesso na lente.

Nota

Verifique o Polimento utilizando a forma do aviador interna
(aviator). Pressione a tecla de funcdo Shape, 1 para alternar
entre formatos.
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Calibragem da Roda 2

Rev. 1.12

Calibragem do Bisel da Roda 2

Assegure-se de que o Dimensionador do Cortador se encontra devidamente calibrado antes de
proceder a calibragem da Roda 2 —consulte a se¢do “Calibragem do Cortador” da Pagina 5-3.

Mandrile uma lente que néo tenha sido cortada.
A partir do Job Screen, pressione a tecla de funcéo Setup Screen, F8.
Pressione a tecla de funcgdo de Calibragem, F5.
Pressione a tecla de funcéo Size/Bevel, F2.

SRS R

Utilizando o bot#o para se deslocar de campo em campo e o botdo (= para alterar os
valores padrao onde necessario, defina os seguintes valores:

Caixa/Tamanho = “0.00”
Armacdo = “Metal”
Material = “Policarbonato”
Bisel = “Centro”
Polimento = “M”

Roda = “2wW”

6. Pressione o botdo ; a seqguir, aguarde a conclusdo do ciclo.
Retire a lente e examine-a fisicamente:

. Se a lente ndo tiver sido polida completamente, insira um valor superior aos 58 mm
solicitados no campo Measured Size. Por exemplo, insira 58,05 no campo Measured Size
para diminuir a dimensdo do polimento, o que fara a biseladora polir mais.

e  Sealente tiver sido toda polida, insira um valor inferior aos 58 mm solicitados no campo
Measured Size. Por exemplo, insira 57,95 no campo Measured Size para aumentar a
dimenséo do polimento, o que fara a biseladora polir menos.

Nota

O dimensionamento ndo é tdo importante como um polimento
consistente nos dois lados do bisel. Os préximos dois pontos asseguram
que o bisel formado com o cortador corresponde ao bisel da roda de
polimento. Tente ajustar com incrementos de 0,05 mm.

e  Sesomente a parte de trés tiver sido polida, insira um nimero negativo no campo Bevel
Adjustment. Por exemplo, experimente -0,05

e  Sesomente a parte da frente tiver sido polida, insira um nlimero positivo no campo Bevel
Adjustment. Por exemplo, experimente +0,05

Capitulo 5 -- Calibragem da Biseladora 7E 5-11



8. Pressione a tecla de funcéo OK, F1 e repita, caso necessario, até os dois lados do bisel serem
ligeiramente tocados.

Nota

Para conservar as lentes, os cortes de teste podem inicialmente ter uma dimenséo
maior, e depois serem reduzidos em 3 mm por iteracdo. Por exemplo, ao fixar a
Box Size em +6,00 para o primeiro corte, este pode depois ser biselado a +3 mm,
depois +0,00, -3,00, e finalmente —6,00 mm, resultando em 5 cortes de teste por
lente.

Se utilizar a Circ Size, em vez da Box Size, podera realizar o mesmo reduzindo a
Circ Size —10,00 mm de cada vez.

Calibragem do Dimensionador da Roda 2

Assegure-se de que o Bisel da Roda 2 se encontra devidamente calibrado antes de proceder a
calibragem do Dimensionador da Roda 2. Siga estes passos enquanto ainda se encontra na tela de
Calibragem de Size/Bevel (do Dimensionador/Bisel).

1. Mandrile uma lente de Policarbonato de base 6.0, com 3-5 mm de espessura e um diametro de
70-75 mm.

2. Utilizando o bot&o para se deslocar de campo em campo e o botdo (=) para alterar os
valores padrao onde necessario, defina os seguintes valores:

Caixa/Tamanho = “0.00”
Armacao = “Metal”
Material = “Policarbonato”
Bisel = “Centro”
Policarbonato = “M”

Roda = “2D”

Dry (Seque)Takeoff = “0.20”

Pressione o botdo a sequir, aguarde a conclusdo do ciclo.

4. Retire a lente e, utilizando calibres, mec¢a a dimenséo. O didmetro devera ser de 58 mm a ndo
ser que vocé tenha definido um valor diferente.

5. Se os calibres ndo lerem 58 mm, insira a dimensdo medida no campo Measured Size
(Dimensdo Medida).

6. Pressione a tecla de funcéo OK, F1 e repita a operacao, até a dimensao estar correta.
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Calibragem do Polimento do Bisel da Roda 2

Assegure-se de que o Dimensionador da Roda 2 se encontra devidamente calibrado antes de
proceder a calibragem do Polimento do Bisel da Roda 2. Siga estes passos enquanto ainda se
encontra na tela de Calibragem de Size/Bevel (do Dimensionador/Bisel).

1. Mandrile uma lente CR-39 ou High Index (a que utilizar mais frequentemente) de base 6.0,
com 3-5 mm de espessura e 70-75 mm de diametro.

2. Utilizando o botédo para se deslocar de campo em campo e o botdo =) para alterar 0s
valores padrdo onde necessario, defina os seguintes valores:

Caixa/Tamanho = “0.00”
Armacao = “Metal”

Material = “CR-39”

Bisel = “Centro”

Polimento = “M”

Roda = “2wW”

Wet (Molhado) Takeoff = “0.08”
Edge Pressure = “0.05”

Pressione o botéo ; a seqguir, aguarde a conclusdo do ciclo.
Retire a lente e examine-a fisicamente:
e  Se existirem estrias na lente, insira um ndmero positivo no campo Edge Pressure.

e Se houver material em excesso na lente, insira um nimero negativo no campo Edge
Pressure.

e Sea lente for grande, reduza o valor do campo Wet Takeoff.

e  Sea lente for pequena, aumente Wet Takeoff.
5. Pressione a tecla de funcdo OK, F1 e repita a operacao até o bisel se encontrar livre de estrias,

ndo existir material em excesso na lente e a dimensdo estar correta.

Nota

Verifique o polimento utilizando a forma de aviador interna (aviator). Pressione
a tecla de fungdo Shape, F1 para alternar entre formatos.
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Calibragem do Dimensionador para Armacdes Invisiveis da Roda 2

Assegure-se de que do Dimensionador da Roda 2 se encontra devidamente calibrado antes de
proceder a calibragem do Dimensionador para Armagdes Invisiveis da Roda 2. Siga estes passos
enquanto ainda se encontre na tela de Calibragem de Size/Bevel (do Dimensionador/Bisel).

1. Mandrile uma lente que ndo se encontra cortada.

2. Utilizando o botéo para se deslocar de campo em campo e o botéo = para alterar os
valores padrdo onde necessario, defina os seguintes valores:

Caixa/Tamanho = “0.00”
Armacao = “Rimless”
Material = “Policarbonato”
Bisel = “Padrdo™

Polimento = “M”

Roda = “2D”

Dry (Sequeo) Takeoff = “0.20”

Pressione o botéo ; a seqguir, aguarde a conclusdo do ciclo.

Retire a lente e, utilizando calibres, meca a dimenséo. O didmetro devera ser de 58 mm a ndo
ser que vocé tenha definido um valor diferente.

5. Se os calibres ndo lerem 58 mm, insira a dimensdo medida no campo Measured Size
(Dimensdo Medida).

6. Pressione a tecla de funcéo OK, F1 e repita a operacéo até a dimensao estar correta.

Calibragem do Polimento para Armac0es Invisiveis da Roda 2

Assegure-se de que o Dimensionador para Armacdes Invisiveis da Roda 2 se encontra devidamente
calibrado antes de proceder a calibragem do Polimento para Armac0es Invisiveis da Roda 2. Siga
estes passos enquanto ainda se encontra na tela de Calibragem de Size/Bevel (do
Dimensionador/Bisel).

1. Mandrile uma lente que ndo tenha sido cortada. Mandrile uma lente CR-39 ou High Index (a
que utilizar mais frequentemente) de base 6.0, com 3-5 mm de espessura e um diametro de 70-
75 mm.
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2. Utilizando o botdo para se deslocar de campo em campo e o botdo (=) para alterar os
valores padrdo onde necessario, defina os seguintes valores:

Caixa/Tamanho = “0.00”
Armacao = “Rimless”

Material = “CR39”

Bisel = “Padrao”

Polimento = ““[1”

Roda = “2W”

Wet (Molhado) Takeoff = “0.08”
Edge Pressure = “0.05"

Pressione o botéo ; a seqguir, aguarde a conclusdo do ciclo.

Retire a lente e examine-a fisicamente:
e Seexistirem estrias na lente, insira um nimero positivo no campo Edge Pressure.

e  Se houver material em excesso na lente, insira um nlmero negativo no campo Edge
Pressure.

e Sealente for grande, reduza o valor de Wet Takeoff.
e Sealente for pequena, aumente o valor de Wet Takeoff.

5. Pressione a tecla de funcao OK, F1 e repita a operacao até o bisel se encontrar livre de estrias,
e ndo existir material em excesso na lente.

Nota

Verifique o polimento utilizando a forma de aviador interna (aviator).
Pressione a tecla de funcéo Shape, 1 para alternar entre formatos

Calibragem do Bisel de Protegéo

Assegure-se de que a Roda 1 se encontra devidamente calibrada antes de proceder a calibragem do
Bisel de Protecdo.

Para calibrar o Bisel de Protecéo:
Mandrile uma lente que ndo tenha sido cortada

A partir do Job Screen, pressione a tecla de funcdo do Setup Screen, F8.
Pressione a tecla de funcéo de Calibragem, F5.

> w b B

Pressione a tecla de funcdo de realizacdo de Bisel de Protecgdo, F4.
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5. Utilizando o botédo para se deslocar de campo em campo e o botdo = para alterar os
valores padrdo onde necessario, defina os seguintes valores:

Caixa/Tamanho = “0.00”
Armacéo = “Rimless”
Material = “CR-39”
Bisel = Padréo ”
Polimento = “[J”

Bisel de Protecdo = “M”

Pressione o botio EE; a seguir, aguarde a concluséo do ciclo.
7. Retire a lente e examine-a fisicamente:

e Para aumentar a profundidade do Bisel de Protecdo, aumente o valor do campo S. B.
Depth Adjustment.

e Parareduzir a profundidade do Bisel de Protec¢&o, reduza o valor do campo S. B.
Depth Adjustment.

8.  Pressione a tecla de funcdo OK, F1 e repita a operacdo se necessario.

Quando tiver a profundidade do bisel de protecdo correta para uma Lente Invisivel grossa,
repita os Passos 5-6 utilizando uma Lente Biselada fina e os valores em seguida indicados. O
bisel de protecdo devera tocar levemente na parte posterior do bisel da armag&o.

Box Size = “0.00”
Frame = “Metal”
Material = “CR-39”
Bisel = “Centro
Polimento = “1”

Bisel de Protecdo = “M”

10. Retire a lente e examine-a fisicamente:

e Se o bisel de protecdo exceder o bisel da armacdo, aumente o valor do campo S. B.
Margin Adjustment.

e Se o bisel de protecéo for muito leve, reduza o valor do campo S.B. Margin
Adjustment.

11. Pressione a tecla de funcdo OK, F1 e repita a operacdo se necessario.
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Guia de Referéncia Rapida para a Calibragem do Polimento Duplo

Depois de ter efetuado uma calibragem do Polimento vérias vezes e estar completamente
familiarizado com o processo, pode-se utilizar o0 Guia de Referéncia Réapida para efetuar a
calibragem. Caso se esqueca de algum passo do processo, consulte os passos detalhados das
paginas anteriores.

Calibragem da Roda 1

Calibragem do Bisel da Roda 1

o Material (Material) = Policarbonato (Poly); Roda (Wheel) = 1W
e Alinhe o Bisel utilizando a Inclinagdo do Bisel da Roda 1(Wheel 1 Bevel Bias), e a Inclinacéo
do Dimensionador da Roda 1 (Wheel 1 Size Bias) (com o toque).

Calibragem do Dimensionador da Roda 1

e Material = Policarbonato; Roda = 1D; TO =0.20

e Configure a Inclinagdo do Dimensionador da Roda 1 para que o circulo de 58 mm fique
devidamente dimensionado.

e Minimize o TO enquanto se assegura que as estrias de corte sdo removidas.

Calibragem do Polimento do Bisel de Policarbonato

Material = Policarbonato; Roda = 1D-W

Ciclo a Seco (Dry Cycle): TO =0.10

Ciclo Umedecido (Wet Cycle): TO = 0.02

Pressdo da Biselagem (Edge Pressure) do Bisel de Policarbonato (Poly Bev) = 0.10 mm. Isto
ird “forcar” o ciclo tmido nesse montante.

e Aumentar ou reduzir a Pressdo da Biselagem do Bisel de Policarbonato até o circulo de 58 mm
se encontrar bem polido.

Calibragem do Dimensionador para Armagdes Invisiveis da Roda 1

e Material = Policarbonato; Roda = 1D; TO =0.20

e Configure o Dimensionador para Armagdes Invisiveis (Rimless Size Bias) da Roda 1 para que
o circulo de 58 mm fique devidamente dimensionado.

e Minimize o TO enquanto se assegura que as estrias de corte sdo retiradas.

Calibragem do Polimento de Policarbonato para Armag6es Invisiveis

e Material = Policarbonato; Roda = 1D-W

e CicloaSeco: TO=0.10

e Ciclo Umido: TO = 0.02

e Pressdo da Biselagem do Bisel de Policarbonato = 0.10 mm. Isto ira “forcar” o ciclo imido
nesse montante.

e Aumentar ou reduzir a Pressdo da Biselagem de Policarbonato para Armac@es Invisiveis até o
circulo de 58 mm se encontrar bem polido.
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Calibragem da Roda 2

Calibragem do Bisel da Roda 2

e Material = Policarbonato; Roda = 2W
e Alinhe o Bisel utilizando a Inclinagdo do Bisel da Roda 2, a Inclinagcdo do Dimensionador da
Roda 2 (com o toque).

Calibragem do Dimensionador da Roda 2

e Material = Policarbonato; Roda = 2D; TO = 0.20
e Configure a Inclinagdo do Dimensionador da Roda 2 para que o circulo de 58 mm fique
devidamente dimensionado.

Calibragem do Polimento de um Bisel de CR-39
e Material = CR-39; Roda = 2W; TO = 0.10 mm,; Presséo da Biselagem = 0.1
e  Aumentar ou reduzir a Pressdo da Biselagem do Bisel da CR-39 até o circulo 58 mm se

encontrar bem polido.
e  Aumentar ou reduzir o TO da CR-39, caso necessario, para mantero tamanho em até 58 mm.

Calibragem do Dimensionador para Armagdes Invisiveis da Roda 2

e Material = Policarbonato; Roda = 2D; TO =0.20
e Configure a Inclinacdo do Dimensionador para Armacdes Invisiveis da Roda 2 para que o
circulo de 58 mm se encontre devidamente dimensionado.

Calibragem do Polimento de CR-39 para Armacdes Invisiveis

e Material = CR-39; Roda = 2W; TO = 0.10 mm,; Presséo da Biselagem = 0.1
e  Aumentar ou reduzir a Presséo da Biselagem de CR-39 para Armac0es Invisiveis até o circulo
de 58 mm se encontrar bem polido.

Calibragem do Bisel de Protecédo

e Material = CR-39; Armacao (Frame) = Invisivel (Rimless)

e Aumentar ou reduzir a Profundidade do Bisel de Protecéo (Safety Bevel Depth) para obter o
Bisel de Protecdo desejado

e Material = CR-39, Armacéo = Bisel (Bevel)

e Aumentar ou reduzir a Margem do Bisel de Protecdo (Safety Bevel Margin) para que em uma
lente fina o Bisel de Protecdo toque somente na borda posterior do Bisel da Armagcéo.
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Calibragem da Ranhuradora

Assegure-se que a Roda 1 se encontra devidamente calibrada antes de proceder a calibragem da

Ranhuradora.

1. Mandrile uma lente que ndo tenha sido cortada.

2. A partir do Job Screen, pressione a tecla de funcéo de Configuracéo, F8.

3. Pressione a tecla de funcdo de Calibragem, F5.

4. Pressione a tecla de fungdo p, correspondente a Ranhurar, que abrira um tela de trabalhos

configurada para a calibragem da Ranhuradora.

5. Utilizando o botdo para se deslocar de campo em campo e o botdo = para alterar os
valores padrao onde necessario, defina os seguintes valores:

Caixa/Tamanho = “0.00”
Armagéo = “St. Groove”
Material = “CR-39”
Bisel = “Centro”
Polimento = “O0”

Pressione o botio EE; a seguir, aguarde a concluséo do ciclo.

Retire a lente e examine-a fisicamente. Ajuste o Posicionamento (Placement) ou a
Profundidade (Depth) nos campos adequados, como ilustrado na tela.

e Para o Posicionamento, insira um valor positivo para deslocar a Ranhura para frente.
e Paraa Profundidade, utilize um valor positivo para aumentar a profundidade.
8. Pressione a tecla de fungdo OK, F1 e repita a operagao se necessario.

Calibragem do Ajuste do Dimensionador da Digitalizacao

Assegure-se de que o dimensionador do cortador se encontra devidamente calibrado antes de
proceder ao Ajuste do Dimensionador da Digitalizacdo — consulte a se¢do “Calibragem do
Cortador”, nas primeiras paginas do presente capitulo. Se for necessario proceder a um ajuste do
dimensionador para ajustar a Armagdo, calibre o Ajuste do Dimensionador da Digitalizacéo da
seguinte forma:

1. Digitalize uma armac¢&o de metal de peso médio em um digitalizador de formas.

2. Transfira os dados de digitalizacdo para a biseladora 7E.
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3. Proceda a biselagem de uma lente. Se a lente se ajustar com precisdo, ndo serdo necessarios
quaisquer outros ajustes. Caso contrario, siga estes passos:

Ajuste o campo Box Size e volte a cortar até a lente se encaixar. Anote os valores da Box
Size.

Pressione a tecla de funcéo de Configuragéo, F8.
Pressione a tecla de funcéo de Calibragem, F5.
Insira os valores do campo Box Size no campo Trace Size Adj.

Ajuste do Fluxo de Agua

Se tiver de cortar um par de lentes e o fluxo de dgua ndo parecer correto para o material a ser
utilizado (muito ou pouco fluxo), pode-se ajustar o fluxo de dgua para o material, seguindo estes

passos:
1.

2
3.
4

A partir do Job Screen, pressione a tecla de funcdo de Configuracéo, F8.
Pressione a tecla de funcédo m, correspondente ao Material, m para ir até a tela Material 1.
Pressione a tecla de funcéo s, correspondente a Next, para ir até a tela Material 2.

Utilize o botdo para deslocar o cursor até o material que estiver utilizando; depois
desloque o cursor até o campo Water Flow e utilize o botdo [ESPE3 para aumentar ou
diminuir o fluxo de dgua. Insira uma senha caso esta seja solicitada.

Teste o fluxo de dgua executando outro ciclo com 0 mesmo material. Caso necessério,
volte a fazer ajustes.

Nota

Os ajustes de agua sdo especificos para cada
material de lente.
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Calibragem do Cortador Multi-Funcoes: Descricao Geral

O quadro abaixo indica 0 nimero de vezes que a calibragem deve ser verificada para a

configuracdo do Cortador Multi-Func@es. Se estiver trocando qualquer outro corpo do cortador
pelo corpo do cortador de Polimento Duplo, s6 é necessario calibrar o Dimensionador € o Bisel do
Corpo do Cortador. Se, no entanto, estiver substituindo o corpo do cortador por um novo, sera
necessario calibrar a lamina 1, a [amina 2, a 1amina 3 e a ldmina principal, conforme a tabela.

Calibrar:
Sonda Eixo Bisel do Dimensio- Bisel Dimensio- Bisel da Dimensio- Bisel da Dimensio- Bisel da Dimensio- | Dimensiona-
Corpo do nador do Principal nador Lamina 1 nador Lamina 2 nador Lamina3 nador adorda
M Cortador Corpo do Principal .
da da daLamina A .
rm. Invis.
Cortador Lamina1 Lamina2 3
Encaixe do Cortador * * *
(Principal)
Encaixe do Cortador * *
(Lamina 1)
Encaixe do Cortador * *
(Lamina 2)
Encaixe do Cortador * *
(Lamina 3)
Conjunto do Cortador * * * * * * * * *
Motor do Contador * * * * * * * * *
Pontas da Sondas * * *
Conj. da Sonda * * *
Caixa de Engrenagens * * * *
do Eixo
Comutador para *
Posicdo Inicial do Eixo
Comutador para * * *
Posicdo Inicial do
Bisel
Comutador para * * *
Posicéo Inicial do
Dimensionador
Lamina 3
Lamina 1 /
Lamina 2
) . . Principal
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Calibragem do Cortador Multi-Funcdes

Calibragem do Dimensionador e do Bisel Principais

Utilize um formato de 58 mm para a Calibragem do Dimensionador e do Bisel. Para efetuar a
calibragem utilizando o formato de 58 mm:

1. Mandrile uma lente que ndo tenha sido cortada.

2. A partir do Job Screen, pressione a tecla de funcéo de Configuracéo, F8.
3. Pressione a tecla de funcéo de Calibragem, F5.
4

Altere o campo Style para “Multi-Cutter” (Cortador Multi-Fungdes) caso necessario, e
pressione a tecla de funcdo do Dimensionador/Bisel, F2.

5. Se estiver efetuando a calibragem apds uma mudanca de 1amina, defina:

Calibracéo do Cortador = “Lamina”
Caixa/Tamanho = “0.00”

Armacéo = “Metal”

Material = “Policarbonato”

Bisel = “Centro”

Lamina = “Bisel”

Se estiver efetuando a calibragem ap6s uma mudanca de corpo de cortador ou em
qualquer outra altura em que a dimens&o requeira um ajuste, que ndo seja da alteracdo da
lamina, defina:

Calibragdo do Cortador = “Corpo”
Caixa/Tamanho = “0.00”

Armacéo = “Metal”

Material = “Policarbonato”

Bisel = “Centro”

Lamina = “Bisel”

Pressione o botdo Start; a seguir, aguarde a concluséo do ciclo.

Retire a lente e, utilizando calibres, mega a dimensédo. O diametro devera ser de 58 mm a ndo
ser que vocé tenha definido um valor diferente. Se os calibres ndo lerem 58 mm, insira a
dimensdo medida no campo Measured Size (Dimensdo Medida).
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8. Examine o Bisel. Este deverd estar centrado na borda da lente. Consulte o diagrama abaixo:

Bisel muito deslocado para a Bisel corretamente centrado -- Bisel muito deslocado para tras --
frente -- coloque-o para tras, ndo séo necessarios ajustes. coloque-o para a frente, inserindo
inserindo um valor negativo um valor positivo no ajuste do

no ajuste do bisel. bisel.

9. Se for necessario fazer um ajuste, pressione o botao para deslocar o cursor até o campo
Bevel Adjustment; depois insira o ajuste positivo ou negativo.

Nota

Se o bisel sair da lente em qualquer direcdo, a verificacdo da dimenséo produzira
uma leitura falsa. Assegure-se de que ha um verdadeiro apex para obter uma
medida de dimenséo precisa. Caso contrario, ajuste o bisel e repita a operacao.

10. Pressione a tecla de fungdo Fl, correspondente a OK, e repita a operacao até o dimensionador e
o bisel do cortador estarem corretos.

Calibragem do Dimensionador para Armacoes Invisiveis

Mantenha-se na tela de Calibragem de Size/Bevel (Dimensionador/ Bisel) para calibrar o
Dimensionador para Armagoes Invisiveis.

1. Mandrile uma lente que ndo tenha sido cortada.

2. Utilizando o botéo para se deslocar de campo em campo e o botdo (=) para alterar os
valores padrao onde necessario, defina os seguintes valores:

Caixa/Tamanho = “0.00”
Armacéo = “Rimless”
Material = “Policarbonato”
Bisel = "Padrao”
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Pressione o botio EE; a seguir, aguarde a concluséo do ciclo.

Retire a lente e, utilizando calibres, mega a dimensdo. O diametro devera ser de 58 mm a ndo
ser que vocé tenha definido um valor diferente.

5. Se os calibres ndo lerem 58 mm, insira a dimensdo medida no campo Measured Size
(Dimenséo Medida).

6. Pressione a tecla de funcdo FI, correspondente a OK, e repita a operacéo até o Dimensionador
para Armacdes Invisiveis estar correto.

Calibragem do Eixo

Se tiver calibrado o eixo anteriormente, ndo sera necessario calibrar o eixo, exceto quando
necessario. Se assim for, efetue a calibragem de acordo com as instru¢cdes na Pagina 5-5.

Calibragem do Dimensionador e do Bisel para Laminas Unicas

Volte a tela de Calibragem de Size/Bevel (Dimensionador/ Bisel) para calibrar individualmente as
.l
laminas ( a partir do Axis Calibration Screen ou F5 a partir do Setup Screen).

1. Mandrile uma lente que ndo tenha sido cortada.
Configure o campo Blade para a lamina especifica que esta sendo calibrada.
Verifique as seguintes definicoes:

Caixa/Tamanho = “0.00”
Armacéo = “Metal”
Material = “Policarbonato”
Bisel = “Centro”

Pressione o botdo Start; a seguir, aguarde a concluséo do ciclo.

Retire a lente e, utilizando calibres, meca a dimenséo. O didmetro devera ser de 58 mm a ndo
ser que vocé tenha definido um valor diferente. Se os calibres ndo lerem 58 mm, insira a
dimensdo medida no campo Measured Size (Dimensdo Medida).
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6. Examine o Bisel. Este deverd estar centrado na borda da lente. Consulte o diagrama abaixo:

Bisel muito deslocado para a Bisel corretamente centrado -- Bisel muito deslocado para tras --
frente -- coloque-o para tras, nao sdo necessarios ajustes. coloque-o para a frente, inserindo
inserindo um valor negativo um valor positivo no ajuste do

no ajuste do bisel. bisel.

7. Se for necessario efetuar um ajuste, pressione o botao para deslocar o cursor até o campo
Bevel Adjustment; depois insira 0 ajuste positivo ou negativo necesséario.

8. Pressione a tecla de funcdo FI correspondente a OK, e repita a operacdo até o Dimensionador e
o0 Bisel do Cortador estarem corretos.
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Calibragem do Polimento do Cortador Especial: Descricdo Geral

O quadro abaixo indica em que momento é que calibragem deve ser verificada para a configuragéo

de qualquer Lamina Especial (Fendall, Hi-Wrap 2, etc.).

Calib Calibragem do Corpo do Cortador Valores de inclinagao
rar;
Mudar: Sonda Dimenséo Bisel Eixo Biselagem Roda de Bisel de Ranhuradora Perfurador
Polimento Protecéo
Encaixe do Cortador *
Conjunto do Cortador * * * * *
Pontas das Sondas * *
Conjunto da Sonda * * *
Comutador para Posicéo Inicial do Eixo *
Comutador para Posicéo Inicial do *
Dimensionador
Comutador para Posico Inicial do Bisel * * *
Disco de Ranhurar *
Ponta da fresa *
Disco de
Ranhurar
Lamina de Corte
Roda de
Polimento
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Calibragem do Cortador Especial

Calibragem do Dimensionador e do Bisel

Rev. 1.12

Utilize um formato 58 mm para calibrar o dimensionador e o bisel. Para efetuar uma calibragem
utilizando o formato 58 mm:

Mandrile uma lente que ndo tenha sido cortada.
A partir do Job Screen, pressione a tecla de funcéo de Configuracgdo, F8.
Pressione a tecla de funcéo de Calibragem, F5.

Altere o campo Style para o cortador especial, por exemplo, “Hi-Wrap 2 Polish” caso
necessario; depois pressione a tecla de funcdo m, correspondente a Dimensionador/Bisel.

Se estiver efetuando a calibragem apés uma mudanga da lamina, defina

Calibragéo do Cortador = “Lamina”
Caixa/Tamanho = “0.00”

Armacao = “Metal”

Material = “Policarbonato”

Bisel = “Centro”

Polimento = “[0”

Se efetuar a calibragem apdés uma mudanca de corpo de cortador ou de qualquer outro
dimensionador que necessite ser ajustado, além da mudanca da Iamina, defina

Lamina de Cortador = "Corpo"
Caixa/Tamanho = “0.00”
Armacéo = “Metal”

Material = “Policarbonato”
Bisel = “Centro”

Polimento = “[1

Pressione o botéo ; a seguir, aguarde a conclusdo do ciclo.

Retire a lente e, utilizando calibres, mega a dimensédo. O diametro devera ser de 58 mm a ndo
ser que vocé tenha definido um valor diferente.

Se os calibres ndo lerem 58 mm, insira a dimensdo medida no campo Measured Size
(Dimensdo Medida).
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9. Examine o Bisel. Este devera estar centrado na borda da lente. Consulte o diagrama abaixo:

Bisel muito deslocado para a Bisel corretamente centrado -- Bisel muito deslocado para tras --
frente -- coloque-o para tras, ndo s&o necessarios ajustes. coloque-o para a frente, inserindo
inserindo um valor negativo um valor positivo no ajuste do

no ajuste do bisel. bisel.

10. Se for necessario efetuar um ajuste, pressione o botdo para deslocar o cursor até ao
campo Bevel Adjustment; depois insira o ajuste positivo ou negativo necessario.

Nota

Se o bisel sair da lente em qualquer direcdo, verifique se a dimensdo ira produzir
uma leitura falsa. Assegure-se de que existe um verdadeiro apex para obter uma
medicdo de dimensdo precisa. Caso contrario, ajuste o bisel e repita a operacéo.

11. Pressione a tecla de fungdo Fl, correspondente a OK, e repita a operacao até o dimensionador e
o bisel do cortador estarem corretos.

Calibragem do Dimensionador para Armacoes Invisiveis

Assegure-se de que o dimensionador do cortador se encontra devidamente calibrado antes de
proceder & Calibragem do Dimensionador para Armagdes Invisiveis — consulte a se¢ao
“Calibragem do Dimensionador e do Bisel”, previamente apresentada.

Mantenha-se na tela de Calibragem de Size/Bevel (Dimensionador/ Bisel) para calibrar o
Dimensionador para Armagdes Invisiveis:

1. Mandrile uma lente que ndo tenha sido cortada.

2. Utilizando o botdo para se deslocar de campo em campo e o botdo = para alterar os
valores padrao onde necessario, defina os seguintes valores:

Caixa/Tamanho = “0.00”
Armacao = “Rimless”
Material = “Policarbonato”
Bisel = "Padréo"
Polimento = “[0”

3. Pressione o botio B2 a seguir, aguarde a concluséo do ciclo.
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4. Retire a lente e, utilizando calibres, mec¢a a dimenséo. O didmetro devera ser de 58 mm a ndo

ser que vocé tenha definido um valor diferente.

5. Seos calibres ndo lerem 58 mm, insira a dimensdo medida no campo Measured Size
(Dimensdo Medida).

6. Pressione a tecla de fungdo FI, correspondente a OK, e repita a operagao até o dimensionador
para armacdes invisiveis estar correto.

Calibragem do Eixo

Se tiver calibrado o eixo anteriormente, ndo seré necessario calibrar o eixo exceto quando
necessario. Se assim for, efetue a calibragem de acordo com as instru¢des na Pagina 5-5.

Calibragem da Roda de Polimento do Cortador Especial

Rev. 1.12

Depois de ter calibrado o Cortador Especial varias vezes, podera desejar consultar o “Guia de
Referéncia Rapida da Calibragem do Polimento do Cortador Especial” da Pagina 5-36 para se
lembrar das configuracdes a serem utilizadas.

Calibragem do Bisel do Cortador Especial

Assegure-se de que o dimensionador do cortador se encontra devidamente calibrado antes de
proceder a Calibragem do Bisel do Cortador Especial — consulte a se¢do “Calibragem do Cortador
Especial”, previamente apresentada.

Mandrile uma lente que néo tenha sido cortada.

A partir do Job Screen, pressione a tecla de funcéo de Configuragdo, F8.
Pressione a tecla de fungdo de Calibragem, F5.

Pressione a tecla de fungdo do Dimensionador/Bisel, F2.

Utilizando o botéo para se deslocar de campo em campo e o botdo = para alterar 0s
valores padrdo onde necessario, defina os seguintes valores:

ARSI A

Caixa/Tamanho = “0.00”
Armacao = “Metal”

Bisel = “Centro”

Polish = “Polimento = M
Roda = “1W”

6. Pressione o botdo ; a seqguir, aguarde a conclusdo do ciclo.
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7. Retire a lente e examine-a fisicamente:

. Se a lente ndo tiver sido polida completamente, insira um valor superior aos 58 mm
solicitados no campo Measured Size. Por exemplo, insira 58,05 no campo Measured Size
para diminuir a dimensdo do polimento, o que fara a biseladora polir mais.

e  Sealente tiver sido toda polida, insira um valor inferior aos 58 mm solicitados no campo
Measured Size. Por exemplo, insira 57,95 no campo Measured Size para aumentar a
dimenséo do polimento, o que fara a biseladora polir menos.

Nota

O dimensionamento ndo é tdo importante como um polimento
consistente dos dois lados do bisel. Os proximos dois topicos asseguram
que o bisel formado com o cortador corresponde ao bisel da roda de
polimento. Tente um ajuste com incrementos de 0,05 mm.

e  Sesomente a parte posterior tiver sido polida, insira um ndmero negativo no campo Bevel
Adjustment. Por exemplo, experimente -0.05

e  Sesomente a parte frontal tiver sido polida, insira um ndmero positivo no Bevel
Adjustment. Por exemplo, experimente +0.05

8. Pressione a tecla de funcdo Fl de OK, e repita a operagdo, caso necessario, até ambos os lados
do bisel serem ligeiramente tocados.

Nota

Para conservar as lentes, os cortes de teste podem inicialmente ser
maiores e depois reduzidos em 3 mm por iteracdo. Por exemplo, ao
configurar Box Size em +6.00 para o primeiro corte, a seguir a biselagem
podera ser feita a +3 mm, depois +0.00, -3.00, e finalmente —6.00 mm,
resultando em 5 cortes de teste por lente.

Se utilizar a Circ Size, em vez da Box Size, poderé realizar a mesma
coisa reduzindo a Circ Size —10.00 mm de cada vez.
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Calibragem do Dimensionador do Cortador Especial

Assegure-se de que o Bisel do Cortador Especial se encontra devidamente calibrado antes de
proceder a Calibragem do Dimensionador do Cortador Especial. Siga estes passos enquanto ainda
estiver na Tela de Calibragem de Size/Bevel (Dimensionador/ Bisel).

1. Mandrile uma lente que ndo tenha sido cortada.

2. Utilizando o botdo para se deslocar de campo em campo e o botdo = para alterar os
valores padrdo onde necessario, defina os seguintes valores:

Caixa/Tamanho = “0.00”
Armacdo = “Metal”
Material = “Policarbonato”
Bisel = “Centro”

Polimento = “M”

Roda = “1D”

Dry (Seque)Takeoff = “0.20”

Mandrile a lente e pressione o botdo [ - seguir, aguarde a concluséo do ciclo.

Retire a lente e, utilizando calibres, mega a dimensédo. O diametro devera ser de 58 mm a ndo
ser que vocé tenha definido um valor diferente.

5. Se os calibres ndo lerem 58 mm, insira a dimensdo medida no campo Measured Size
(Dimenséo Medida).

Pressione a tecla de funcdo FI, de OK, e repita a operacdo até a dimensao estar correta.

Reduza o Dry Takeoff para 0.10 e verifique se a Roda de Polimento retira todas as estrias do
corte. Caso contrario, aumente o Dry Takeoff em 0.05 até todas as estrias terem desaparecido.

Calibragem do Polimento do Bisel do Cortador Especial

Assegure-se de que o Dimensionador do Cortador Especial se encontra devidamente calibrado
antes de proceder a calibragem do Polimento do Bisel do Cortador Especial. Siga estes passos
enquanto ainda estiver na tela de Calibragem de Size/Bevel (Dimensionador/ Bisel).

1. Mandrile uma lente que ndo tenha sido cortada.
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2. Utilizando o botédo para se deslocar de campo em campo e o botdo = para alterar 0s
valores padrdo onde necessario, defina os seguintes valores:

Caixa/Tamanho = “0.00”

Armacdo = “Metal”

Material = “Policarbonato”

Bisel =“Centro”

Polimento = “M”

Roda = “1D-W”

Dry (Seque) Takeoff = “0.10” (padrdo)—ver * abaixo
Wet (Molhado) Takeoff = “0.02”

Edge Pressure essdo = “0.05”

*Utilize o valor final da se¢éo “Calibragem do Dimensionador do Cortador Especial” da
pagina anterior.

3. Mandrile a lente e pressione o botéo ; a sequir, aguarde a concluséo do ciclo.

4. Retire a lente e examine-a fisicamente:
e  Seexistirem estrias na lente, insira um nimero positivo no campo Edge Pressure.

e Se existir material em excesso na lente, insira um nlmero negativo no campo Edge
Pressure.

5. Pressione a tecla de funcdo Fl de OK, e repita a operacao até o bisel se encontrar livre de
estrias e ndo haver material em excesso na lente.

Nota

Podera ser Util verificar o polimento utilizando a forma de aviador interna
(aviator). Pressione a tecla de fungdo | de Shape, para alternar entre formatos.
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Calibragem do Dimensionador para Armac6es Invisiveis do Cortador Especial

Assegure-se que o Dimensionador do Cortador Especial se encontra devidamente calibrado antes
de proceder a Calibragem do Dimensionador para Armacdes Invisiveis do Cortador Especial. Siga
estes passos enquanto ainda estiver na tela de Calibragem de Size/Bevel (Dimensionador/ Bisel).

1. Utilizando o botéo para se deslocar de campo em campo e o botdo = para alterar os
valores padrdo onde for necessario, defina os seguintes valores:

Caixa/Tamanho = “0.00”
Armacao = “Rimless”
Material = ““Policarbonato”
Bisel = "Padrao"

Polimento = “M”

Roda = “1D”

Dry (Sequeo) Takeoff = ““0.20”

Mandrile a lente e pressione o botéo ; a seguir, aguarde a conclusdo do ciclo.

Retire a lente e, utilizando calibres, mega a dimensédo. O diametro devera ser de 58 mm a ndo
ser que vocé tenha definido um valor diferente.

4. Se os calibres ndo lerem 58 mm, insira a dimensdo medida no campo Measured Size
(Dimensdo Medida).

Pressione a tecla de fungéo FI de OK, e repita a operacao até a dimensao estar correta.

Reduza o Dry Takeoff para 0.10 e verifique se a Roda de Polimento remove todas as estrias de
corte. Caso contrario, aumente o Dry Takeoff em 0.05 até todas as estrias terem desaparecido.
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Calibragem do Polimento para Armacdes Invisiveis do Cortador Especial

Assegure-se de que o Dimensionador para Armacdes Invisiveis do Cortador Especial se encontra
devidamente calibrado antes de proceder a calibragem do Polimento para Armagdes Invisiveis do
Cortador Especial. Siga estes passos enquanto ainda estiver na tela de Calibragem de Size/Bevel
(Dimensionador/ Bisel).

1. Utilizando o botéo para se deslocar de campo em campo e o botdo = para alterar os
valores padrdo onde necessario, defina os seguintes valores:

Caixa/Tamanho = “0.00”

Armacéo = “Rimless”

Material = ““Policarbonato”

Bisel = "Padréo"

Polimento = “M”

Roda= “1D-W”

Dry (Sequeo) Takeoff = *“0.10’(padréo)—ver * abaixo
Wet (Molhado) Takeoff = *“0.02”

Edge Pressure = “0.05”

*Utilize o valor do final da se¢do “Calibragem do Dimensionador para Armagdes
Invisiveis do Cortador Especial’” da pagina anterior.

2. Pressione o botdo ; a seqguir, aguarde a conclusdo do ciclo.
Retire a lente e examine-a fisicamente:
e  Seexistirem estrias na lente, insira um nimero positivo no campo Edge Pressure.

e  Se existir material em excesso na lente insira um nimero negativo no campo Edge
Pressure.

4. Repita a operacdo até o Bisel se encontrar livre de estrias e 0 material em excesso tiver sido
removido da lente.

5. Pressione a tecla de funcéo Fl de OK, e repita a operacao até o bisel se encontrar livre de
estrias e o material em excesso haver desaparecido.

Nota

Verifique o polimento utilizando a forma de aviador interna (aviator). Pressione a
tecla de funcéo FI, correspondente a Shape, para alternar entre formatos.
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Calibragem do Bisel de Protecéo (para o Cortador Especial)

Assegure-se de que o Cortador Especial se encontra devidamente calibrado antes de proceder a
calibragem do Bisel de Protecéo. Para calibrar o bisel de protecéo:

1. Mandrile uma lente que ndo tenha sido cortada.

2. A partir do Job Screen, pressione a tecla de funcdo do Setup Screen, F8.
3. Pressione a tecla de funcdo de Calibragem, F5.

4. Pressione a tecla de funcdo de Bisel de Protecéo, F4.

5. Utilizando o botéo para se deslocar de campo em campo e o botdo (=) para alterar os
valores padrdo onde necessario, defina os seguintes valores:

Caixa/Tamanho = “0.00”
Armaca= “Rimless”
Material = “CR-39"
Bisel = "Padrdo"
Polimento = “/7’

Bisel de Prote¢dol = “47”

Pressione o botio EE; a seguir, aguarde a conclusao do ciclo.
7. Retire a lente e examine-a fisicamente:

e Para aumentar a profundidade do bisel de protecdo, aumente o valor do campo S. B.
Depth Adjustment.

e Parareduzir a profundidade do bisel de protecéo, reduza o valor do campo S. B.
Depth Adjustment.
8.  Pressione a tecla de funcéo FI, correspondente a OK, e repita a operagdo se necessario.

Quando tiver a profundidade do Bisel de Protecdo correta para uma Lente Invisivel grossa,
repita os Passos 5-6 utilizando uma Lente Biselada fina e utilizando os valores abaixo. O bisel
de protecédo deverd tocar levemente na parte de tras do bisel da armacéao.

Caixa/Tamanho = “0.00”
Armacao = “Metal”
Material = “CR-39"
Bisel = ““Back™
Polimento = “[1”

Bisel de Protecdo = “i”

10. Retire a lente e examine-a fisicamente:

e Se o bisel de protecdo cortar muito o bisel da armacdo, aumente o valor do campo S.
B. Margin Adjustment.

e Se o bisel de protecéo for muito leve, reduza o valor do campo S.B. Margin
Adjustment.

11. Pressione a tecla de funcéo FI correspondente a OK, e repita a operacéo se necessario.
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5-36

Guia de Referéncia Rapida da Calibragem do Polimento do Cortador

Especial

Depois de ter efetuado uma calibragem do polimento varias vezes e de estar completamente
familiarizado com o processo, pode-se utilizar 0 Guia de Referéncia Répida para efetuar a
calibragem. Caso se esqueca de algum passo do processo, consulte os passos detalhados das
paginas anteriores.

Calibragem do Polimento da Roda Especial

Calibragem do Bisel da Roda Especial

e Material (Material) = Policarbonato (Poly); Roda (Wheel) = 1W
e Alinhe o Bisel utilizando a Inclinac¢do do Bisel da Roda Especial (Specialty Wheel Bevel Bias)
e a Inclinacdo do Dimensionador da Roda Especial (Specialty Wheel Size Bias) (com o toque).

Calibragem do Dimensionador da Roda Especial

e Material = Policarbonato; Roda = 1D; TO =0.20

e Configure a Inclinacdo do Dimensionador da Roda Especial para que o circulo de 58 mm fique
devidamente dimensionado.

e Minimize o TO enquanto assegura que as estrias de corte sejam removidas.

Calibragem do Polimento do Bisel de Policarbonato

Material = Policarbonato; Roda = 1D-W

Ciclo a Seco (Dry Cycle): TO =0.10

Ciclo imido (Wet Cycle): TO = 0.02

Pressdo da Biselagem (Edge Pressure) do Bisel de Policarbonato (Poly Bev) = 0.10 mm. Isto
ird “forcar” o ciclo tmido nesse montante.

e Aumentar ou reduzir a Presséo da Biselagem do Bisel de Policarbonato até o circulo de 58 mm
se encontrar bem polido.

Calibragem do Dimensionador para Armac6es Invisiveis da Roda Especial

e Material = Policarbonato; Roda = 1D; TO =0.20

e Configure a Inclinacdo do Dimensionador para Armac0es Invisiveis (Rimless Size Bias) da
Roda Especial para que o circulo de 58 mm se encontre bem dimensionado.

e Minimize o TO enquanto assegura que as estrias do corte sejam removidas.

Calibragem do Polimento de Policarbonato para Armag6es Invisiveis

Material = Policarbonato; Roda = 1D-W

Cicloa Seco: TO =0.10

Ciclo tmido: TO = 0.02

Pressdo da Biselagem do Polimento de Policarbonato para Armacgoes Invisiveis (Poly Rmls) =
0.10 mm. Isto ird “forcar” o ciclo tmido nesse montante.

e Aumentar ou reduzir a Presséo da Biselagem do Polimento de Policarbonato para Armagées
Invisiveis até o circulo de 58 mm se encontrar bem polido.
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Calibragem do Bisel de Protecdo do Cortador Especial

Material = CR-39; Armac&o (Frame) = Invisivel (Rimless)
Aumente ou reduza a Profundidade do Bisel de Protecdo para obter o Bisel de Prote¢édo
desejado

Material = CR-39, Armacao = Bisel (Bevel)
Aumente ou reduza a Margem do Bisel de Protecdo (Safety Bevel Margin) para que o Bisel de
Protecdo toque ligeiramente a borda posterior do Bisel da Armacdo em uma lente fina.

Calibragem da Ranhuradora

Assegure-se de que o Dimensionador do Cortador se encontra devidamente calibrado antes de
proceder a Calibragem da Ranhuradora. Para calibrar a Ranhuradora:

1.

2.
3.
4

Mandrile uma lente que ndo tenha sido cortada.
A partir do Job Screen, pressione a tecla de funcéo de Configuracgdo, F8.
Pressione a tecla de fungéo de Calibragem, F5.

Pressione a tecla de funcdo da Ranhuradora, F5 que abrird uma tela de trabalhos configurado
para a calibragem da Ranhuradora.

Utilizando o botéo para se deslocar de campo em campo e o botdo = para alterar 0s
valores padrdo onde necessario, defina os seguintes valores:

Caixa/Tamanho = “0.00”
Armacdo = ““St. Groove™
Material = “CR-39”
Bisel = "Centro"
Polimento = “[1”

Pressione o botéo ; a seguir, aguarde a conclusdo do ciclo.

Retire a lente e examine-a fisicamente. Ajuste o Posicionamento (Placement) ou a
Profundidade (Depth) nos campos adequados de acordo com a tela ilustrada.

e Para o Posicionamento, insira um nimero positivo para deslocar a Ranhuradora para
frente.

e Paraa Profundidade, utilize um nimero positivo para aumentar a profundidade.
Pressione a tecla de funcéo Fl de OK, e repita a operacao se necessario.
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Calibragem do Ajuste do Dimensionador da Digitalizacao

Assegure-se de que o Dimensionador do Cortador se encontra devidamente calibrado antes de
proceder a calibragem do Ajuste do Dimensionador da Digitalizagdo — consulte a secéo
“Calibragem do Cortador” das primeiras paginas do presente capitulo. Se for necessario ajustar o
dimensionador para o encaixe da armacdo, calibre o ajuste do dimensionador da digitalizacéo,
conforme se segue:

Digitalize uma armacéo de metal de peso médio em um digitalizador de formas.
Transfira os dados da digitalizacdo para a biseladora 7E.

.

Proceda a biselagem de uma lente. Se a lente se encaixar com exatidao, ndo serdo necessarios
quaisquer outros ajustes. Caso contréario, siga estes passos:

Ajuste o campo Box Size e volte a cortar até a lente se encaixar. Anote o valor na Box Size
Pressione a tecla de funcdo de Configuragéo, F8.
Pressione a tecla de funcéo de Calibragem, F5.

N o o k&

Insira o valor do campo Box Size no campo Trace Size Adj.
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Calibragem do Cortador de Rebarba Frontal: Descri¢ao Geral

O quadro abaixo indica 0 momento em que a calibragem deverd ser verificada para a configuracéo

do Cortador Multi-Funcg6es. Se estiver trocando o Corpo do Cortador de Polimento Duplo pelo

Corpo do Cortador de Rebarba Frontal, sera necessario calibrar o dimensionador e o bisel do corpo

do cortador.

Calibrar:

Mudar:

Sonda

Eixo

Bisel do Corpo do

Cortador

Dimenséo do Corpo

do Cortador

Bisel

Dimenséo

Ranhuradora

Encaixe do Cortador

Conjunto do Cortador

Motor do Cortador

Pontas da sondas

Conjunto da Sonda

Caixa de Engrenagens do Eixo

Comutador para Posi¢éo Inicial do Eixo

Comutador para Posicéo Inicial do Bisel

Comutador para Posigao Inicial do
Dimensionador

Disco de Ranhurar

Lamina de Rebarba Frontal de 1 ¥ pol

Disco de Ranhurar
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Calibragem do Cortador de Rebarba Frontal

Calibragem do Dimensionador e do Bisel

Utilize o formato 58 mm para calibrar o dimensionador e o bisel.
Para efetuar uma calibragem utilizando o formato 58 mm:

Mandrile uma lente que ndo tenha sido cortada.
A partir do Job Screen, pressione a tecla de funcéo de Configuragdo, F8.
Pressione a tecla de funcéo de Calibragem, F5.

e Dd e

Altere o campo Style para “Front Shelf” caso necessario e pressione a tecla de funcéo de
Dimensionador/Bisel, F2.

5. Se estiver efetuando a calibragem apds uma mudanca de lamina, defina:

Calibracdo do Cortador = “Lamina”
Caixa/Tamanho = “0.00”

Armacao = “Metal”

Material = “Policarbonato”

Bisel = “Centro”

Se estiver efetuando a calibragem ap6s uma mudanca de corpo de cortador ou em
qualquer outra hora em que a dimenséo requeira um ajuste, que néo a da alteracdo da lamina,
defina:

Calibragéo do Cortador = “Corpo”
Caixa/Tamanho = “0.00”

Armacéo = “Metal”

Material = “Policarbonato”

Bisel = “Centro”

Pressione o botdo Start; a seguir, aguarde a concluséo do ciclo.

Retire a lente e, utilizando calibres, mega a dimensédo. O diametro devera ser de 58 mm a ndo
ser que vocé tenha definido um valor diferente. Se os calibres ndo lerem 58 mm, insira a
dimensdo medida no campo Measured Size (Dimensdo Medida).
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8. Examine o bisel. Devera estar centrado na borda da lente. Consulte o diagrama abaixo:

Bisel muito deslocado para a Bisel corretamente centrado -- Bisel muito deslocado para tras --
frente -- coloque-o para tras, nao sdo necessarios ajustes. coloque-o para a frente, inserindo
inserindo um valor negativo um valor positivo no ajuste do

no ajuste do bisel. bisel.

9. Se for necessario efetuar um ajuste, pressione o botao para deslocar o cursor até o campo
Bevel Adjustment; a seguir, insira o ajuste positivo ou negativo necessario.

10. Pressione a tecla de fungdo FI de OK, e repita a operacdo até o dimensionador do cortador e 0
bisel estarem corretos.

Calibragem do Dimensionador para Armacoes Invisiveis

Mantenha-se na tela de Calibragem de Size/Bevel (Dimensionador/ Bisel) para calibrar o
Dimensionador para Armagoes Invisiveis.

Mandrile uma lente que ndo tenha sido cortada.

2. Utilizando o botdo para se deslocar de campo em campo e o botdo (=) para alterar os
valores padrdo onde necessario, defina os seguintes valores:

Caixa/Tamanho = “0.00”
Armacao = “Rimless”
Material = “Policarbonato”
Bisel = "Padrdo”

Pressione o botdo ; a seqguir, aguarde a conclusdo do ciclo.

4. Retire a lente e, utilizando calibres, mec¢a a dimenséo. O didmetro devera ser de 58 mm a ndo
ser que vocé tenha definido um valor diferente.

5. Se os calibres ndo lerem 58 mm, insira a dimensdo medida no campo Measured Size
(Dimensdo Medida).

6. Pressione a tecla de funcgéo Fl de OK, e repita a operagdo até o dimensionador para armagées
invisiveis estar correto.

Calibragem do Eixo

Se tiver calibrado o eixo anteriormente, ndo serd necessario voltar a calibra-lo exceto quando
necessario. Se for o caso, efetue a calibragem de acordo com as instru¢des da Pagina 5-5.
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Calibragem da Ranhuradora

Assegure-se que o Dimensionador de Rebarba Frontal se encontre devidamente calibrado antes de
proceder a calibragem da Ranhuradora. Para calibrar a ranhuradora:

Mandrile uma lente que ndo tenha sido cortada.
A partir do Job Screen, pressione a tecla de funcdo de Configuragéo, F8.
Pressione a tecla de fungéo de Calibragem, F5.

S

Pressione a tecla de fungédo o, correspondente a Groove, que abrird uma tela de trabalhos
configurado para a calibragem da Ranhuradora.

5. Utilizando o botdo para se deslocar de campo em campo e o botdo = para alterar os
valores padrao onde necessario, defina os seguintes valores:

Caixa/Tamanho = “0.00”
Armagéo = “*St. Groove™
Material = “Policarbonato™
Bisel = "Centro"

Polimento = “1”

6. Pressione o botdo ; a seqguir, aguarde a conclusdo do ciclo.

Retire a lente e examine-a fisicamente. Ajuste o Posicionamento ((Placement) ou a
Profundidade (Depth) nos campos adequados de acordo com a tela ilustrada.

e Para o Posicionamento, insira um valor positivo para deslocar a Ranhura para frente.
e Paraa Profundidade, utilize um valor positivo para aumentar a profundidade.
8. Pressione a tecla de fungéo Fl de OK, e repita a operagéo se necessario.

Calibragem do Ajuste do Dimensionador da Digitalizacao

Assegure-se que o Dimensionador do Cortador de Rebarba Frontal se encontra devidamente
calibrado antes de proceder a calibragem do Ajuste do Dimensionador da Digitalizagdo — consulte
a “Calibragem do Cortador de Rebarba Frontal” nas primeiras paginas desta se¢do. Se for
necessario efetuar um ajuste do dimensionador para o encaixe da armacéo, calibre o ajuste do
dimensionador da digitalizacdo conforme se segue:

Digitalize uma armacéo de metal de peso médio no digitalizador de formas.
Transfira os dados de digitalizacdo para a biseladora 7E.

Efetue a biselagem de uma lente. Se a lente se encaixar com precisao, ndo sdo necessarios
quaisquer outros ajustes. Caso contrario, siga estes passos:

e  Ajuste o campo Box Size e volte a cortar até a lente se encaixar. Anote o valor da Box Size.
e Pressione a tecla de funcéo de Configuracéo, F8.
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e  Pressione a tecla de funcdo de Calibragem, F5.
e Insira o nimero do campo Box Size no campo Trace Size Adj.
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Fresa: Descricao Geral

O quadro abaixo indica 0 momento em que uma calibragem deveré ser verificada para a

configuracdo da Fresa. Esta opcdo obriga a utilizacdo do equipamento do coletor de aparas
alternativo que podera ndo ser compativel com outras opgdes do corpo do cortador.

Mudar:

Calibrar:

Sonda

Eixo

Bisel

Dimensio-

nador

Dimensio-
nador para
Armacdes

Invisiveis d

Polimento

Bisel de

Protegdo

Fresa

Encaixe do Cortador

Conjunto do Cortador

Pontas da Sondas

Conjunto da Sonda

Comutador para Posi¢&o Inicial do Eixo

Comutador para Posicéo Inicial do Bisel

Comutador para Posicéo Inicial do
Dimensionador

Fresa

Roda de
Polimento

Fresa
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Calibragem do Corpo da Fresa

Calibragem do Dimensionador e do Bisel da Fresa

Rev. 1.12

Utilize o formato 58 mm para a calibragem do dimensionador.

Para efetuar a calibragem utilizando o formato 58 mm:

1.

Mandrile a lente de Policarbonato de base 6.0, com 3-5 mm de espessura e didmetro de 70-75
mm.

A partir da tela de trabalhos, pressione a tecla de fungéo de Configuracéo, F8.
Pressione a tecla de funcéo de Calibragem, F5.

Altere o campo Style para “End Mill” caso necessario; a seguir, pressione a tecla de fungio de
Dimensionador/Bisel, F2.

Se estiver efetuando a calibragem apés uma mudanga da lamina, defina

Calibracéo do Cortador = “Lamina”
Caixa/Tamanho = “0.00”

Armacéo = “Metal”

Material = “Policarbonato”

Bisel = “Centro”

Polimento = “O0”

Se estiver efetuando a calibragem ap6s uma mudanga de corpo de cortador ou em
qualquer outra altura em que a dimens&o requeira um ajuste, que ndo o da alteracdo da lamina,
defina:

Calibracéo do Cortador = “Corpo”
Caixa/Tamanho = “0.00”

Armacao = “Rimless”

Material = “Policarbonato”

Bisel = "Padrao"

Polimento = “[O0”

Pressione o botéo ; a seqguir, aguarde a conclusdo do ciclo.

Retire a lente e, utilizando calibres, meca a dimenséo. O didmetro devera ser de 58 mm a ndo
ser que vocé tenha definido um valor diferente.

Se os calibres ndo lerem 58 mm, insira a dimensdo medida no campo Measured Size
(Dimensdo Medida).
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9. Examine o Bisel. Devera estar centrado na borda da lente. Consulte o diagrama abaixo:

Bisel muito deslocado para a Bisel corretamente centrado -- Bisel muito deslocado para tras --
frente -- coloque-o para tras, nao sdo necessarios ajustes. coloque-o para a frente, inserindo
inserindo um valor negativo um valor positivo no ajuste do

no ajuste do bisel. bisel.

10. Se for necessério efetuar um ajuste, pressione o botdo para deslocar o cursor até ao
campo Bisel Adjustment; a seguir, insira o ajuste positivo ou negativo se necessario.
Nota

Se o bisel sair da lente em qualquer direcdo, verificar se a dimensao ira produzir
uma leitura falsa. Assegure-se de que ha um verdadeiro apex para obter uma
medida da dimenséo precisa. Caso contrario, ajuste o bisel e repita a operacao.

11. Pressione a tecla de funcéo F | de OK, e repita a operacéo até o dimensionador e o bisel do
cortador estarem corretos.

Calibragem do Dimensionador para Armacoes Invisiveis

Mantenha-se na tela de Calibragem de Size/Bevel (Dimensionador/ Bisel) para calibrar o
Dimensionador para Armag0es Invisiveis:

1. Mandrile uma lente de Policarbonato de base 6.0, com 3-5 mm de espessura e um didmetro de
70-75 mm.

2. Utilizando o botdo para se deslocar de campo em campo e o botdo para alterar os
valores padrdo onde necessario, defina os seguintes valores:

Caixa/Tamanho = “0.00”
Armacao = “Rimless”
Material = “Policarbonato”
Bisel = "Padrao"
Polimento = “O0”

3. Pressione o botdo E2; a seguir, aguarde a concluséo do ciclo.

4. Retire a lente e, utilizando calibres, mec¢a a dimenséao. O didmetro devera ser de 58 mm a ndo
ser que vocé tenha definido um valor diferente.
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Calibragem do Eixo

Se os calibres ndo lerem 58 mm, insira a dimensdo medida no campo Measured Size
(Dimensdo Medida).

Pressione a tecla de funcéo FI de OK, e repita a operagdo desde o Passo 1 até o dimensionador
para armagdes invisiveis estar correto.

Se tiver calibrado o eixo anteriormente, ndo seré necessario voltar a calibra-lo exceto quando
necessario. Se for o caso, efetue a calibragem de acordo com as instrugfes da Pagina 5-6.

Calibragem da Roda de Polimento do Corpo da Fresa

Depois de ter calibrado a Fresa varias vezes, pode-se consultar o “Guia de Referéncia Rapida da
Calibragem da Fresa 7E” da Péagina 5-53 para se recordar das configuracfes que serdo utilizadas.

Calibragem do Bisel da Roda da Fresa

Assegure-se de que o Dimensionador do Cortador se encontra devidamente calibrado antes de
proceder a calibragem do Bisel da Fresa —consulte a “Calibragem da Fresa” anteriormente

apresentada.

1. Mandrile uma lente de Policarbonato de base 6,0, com 3-5 mm de espessura e um didmetro de
70-75 mm.

2. A partir do Job Screen, pressione a tecla de funcéo de Configuracéo, F8.

3. Pressione a tecla de funcéo de Calibragem, F5.

4. Pressione a tecla de funcdo de Dimensionador/Bisel, F2.

5. Utilizando o botdo para se deslocar de campo em campo e o botdo para alterar os

valores padrdo onde necessario, defina os seguintes valores:

Caixa/Tamanho = “0.00”
Armacao = “Metal”
Material = “Policarbonato”
Bisel = “Centro”
Polimento = “M”

Roda = “1W”

Pressione o botdo ; a seqguir, aguarde a conclusdo do ciclo.
Retire a lente e examine-a fisicamente:

e  Sealente ndo tiver sido polida completamente, insira um valor superior aos 58 mm
solicitados no campo Measured Size. Por exemplo, insira 58,05 no campo Measured Size
para reduzir a dimensao do polimento, o que fara a biseladora polir mais.

e  Sealente tiver sido toda polida, insira um valor inferior aos 58 mm solicitados no campo
Measured Size. Por exemplo, insira 57.95 no campo Measured Size para aumentar a
dimenséo do polimento, o que fara a biseladora polir menos.
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Nota

O dimensionamento ndo é tdo importante como um polimento
consistente nos dois lados do bisel. Aplicar os préximos dois pontos
assegura que o bisel formado com o cortador corresponde ao bisel da
roda de polimento. Tente um ajuste com incrementos de 0,05 mm.

e  Sesomente a parte posterior tiver sido polida, insira um ndmero negativo no campo Bevel
Adjustment. Por exemplo, experimente -0.05.

e  Sesomente a parte anterior tiver sido polida, insira um nimero positivo no Bevel
Adjustment. Por exemplo, experimente +0.05.

8. Pressione a tecla de funcdo Fl de OK, e repita a operacdo, se necessario, até ambos os lados do
bisel serem ligeiramente tocados.

Nota

Para conservar as lentes, os cortes de teste podem inicialmente ser
maiores e depois reduzidos em 3 mm por itera¢do. Por exemplo, ao
configurar Box Size em +6.00 para o primeiro corte, a seguir a
biselagem podera ser feita a +3 mm, depois +0.00, -3.00, e finalmente —
6.00 mm, resultando em 5 cortes de teste por lente.

Se utilizar a Circ Size, ao invés da Box Size, pode-se realizar a mesma
coisa reduzindo a Circ Size —10.00 mm de cada vez..

Calibragem do Dimensionador da Roda da Fresa

Assegure-se de que o Bisel da Roda da Fresa se encontra devidamente calibrado antes de proceder
a calibragem do Dimensionador da Roda da Fresa. Siga 0s seguintes passos enquanto ainda se
encontrar na tela de Calibragem Size/Bevel (Dimensionador/ Bisel).

1. Mandrile a lente de Policarbonato de base 6,0, 3-5 mm de espessura e com o didmetro de 70-
75 mm.

2. Utilizando o botdo para se deslocar de campo em campo e o botdo = para alterar os
valores padrdo onde necessario, defina os seguintes valores:

Caixa/Tamanho = “0.00”
Armacdo = “Metal”

Material = “Policarbonato”
Bisel = “Centro”

Polimento = “M”

Roda = “1D”

Dry (Seque) Takeoff = “0.20”

3. Pressione o botdo ; a seguir, aguarde a conclusdo do ciclo.
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4. Retire a lente e, utilizando calibres, mec¢a a dimenséo. O didmetro devera ser de 58 mm a ndo
ser que vocé tenha definido um valor diferente.

5. Seos calibres ndo lerem 58 mm, insira a dimensdo medida no campo Measured Size
(Dimensdo Medida).

6. Pressione a tecla de funcgéo Fl de OK, e repita a operacdo até a dimensdo estar correta.

7. Reduza o Dry Takeoff para 0.10 e certifique-se de que o polimento da roda retira todas as
estrias de corte. Caso contrario, aumente o Dry Takeoff em 0.05 até todas as estrias terem
desaparecido.

Calibragem do Polimento do Bisel da Roda da Fresa

Assegure-se que o Dimensionador da Roda da Fresa se encontra devidamente calibrado antes de
proceder a calibragem do Polimento do Bisel da Roda da Fresa. Siga estes passos enquanto ainda
estiver na tela de Calibragem Size/Bevel (Dimensionador/ Bisel).

1. Mandrile uma lente de Policarbonato base 6.0, com 3-5 mm de espessura e um didmetro de 70-
75 mm.

2. Utilizando o botdo para se deslocar de campo em campo e o botdo = para alterar os
valores padrdo onde necessario, defina os seguintes valores:

Caixa/Tamanho = “0.00”

Armacéo = “Metal”

Material = “Policarbonato”

Bisel = “Centro”

Polimento = “i”

Roda = “1D-W”

Dry (Seque) Takeoff = “0.10"* (padrdo)—ver * Nota.
Wet (Molhado)Takeoff = *0.02”

Presséo da Biselagem = “0.05”

*Utilize o valor final da ““Calibragem do Dimensionador da Roda da Fresa” da pagina
anterior.

Pressione o botéo ; a seqguir, aguarde a conclusdo do ciclo.

Retire a lente e examine-a fisicamente:
e  Seexistirem estrias na lente, insira um nimero positivo no campo Edge Pressure.

e  Se houver material em excesso na lente, insira um nimero negativo no campo Edge
Pressure.

5. Pressione a tecla de funcdo Fl de OK, e repita a operacao até o bisel se encontrar livre de
estrias e 0 material em excesso ter sido retirado da lente.
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Nota

Verifique o polimento utilizando a forma de aviador interna (aviator). Pressione
a tecla de funcéo FI correspondente a Shape, para alternar entre formatos.

Calibragem do Dimensionador para Armacdes Invisiveis da Roda da Fresa

Assegure-se de que o Dimensionador da Roda da Fresa se encontra devidamente calibrado antes de
proceder a calibragem do Dimensionador para Armag@es Invisiveis da Roda da Fresa. Siga estes
passos enquanto ainda se encontrar na tela de Calibragem Size/Bevel (Dimensionador/ Bisel).

1. Mandrile uma lente de Policarbonato base 6,0, com 3-5 mm de espessura e um didmetro de 70-

75 mm.

2. Utilizando o bot&o para se deslocar de campo em campo e 0 botdo para alterar 0s

valores padrdo onde necessario, defina os seguintes valores:

Caixa/Tamanho = “0.00”
Armacdo = “Rimless”
Material = ““Policarbonato”
Bisel = "Padrdo"
Polimento = “
Roda = “1D”
Dry (Seque) Takeoff = “0.2 0”

Pressione o botéo ; a seguir, aguarde a conclusdo do ciclo.

Retire a lente e, utilizando calibres, meca a dimenséo. O didmetro devera ser de 58 mm a ndo

ser que vocé tenha definido um valor diferente.

5. Se os calibres ndo lerem 58 mm, insira a dimensdo medida no campo Measured Size
(Dimensdo Medida).

Pressione a tecla de funcéo Fl de OK, e repita a operacdo até a dimensdo estar correta.

7. Reduza o Dry Takeoff para 0.10 e verifique se o Polimento Roda retira todas as estrias de
corte. Caso contrario, aumente o Dry Takeoff em 0.05 até todas as estrias terem desaparecido.

Calibragem do Polimento para Armac0es Invisiveis da Roda da Fresa

Assegure-se que o dimensionador da roda da fresa da armacéo invisivel se encontra devidamente
calibrado antes de proceder a calibragem do polimento da lente da armagdo invisivel da roda da
fresa. Siga estes passos enquanto ainda estiver na tela de Calibragem Size/Bevel (Dimensionador/

Bisel).

1. Mandrile uma lente de Policarbonato de base 6.0, com 3-5 mm de espessura e um diametro de

70-75 mm.
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2. Utilizando o botdo para se deslocar de campo em campo e o botdo (=) para alterar os
valores padrdo onde necessario, defina os seguintes valores:

Caixa/Tamanho = “0.00”

Armacdo = “Rimless”

Material = ““Policarbonato”

Bisel = "Padrdo"

Polimento = “™

Roda = “1D-W”

Dry (Sequeo) Takeoff = ““0.10” * (padrdo)— ver * Nota.
Wet (Molhado)Takeoff = ““0.02”

Presséo da Biselagem = ““0.05”

*Utilize o valor final da “Calibragem do Dimensionador para Armacdes Invisiveis da
Roda da Fresa” da pagina anterior.

Pressione o botéo ; a seguir, aguarde a conclusdo do ciclo.
Retire a lente e examine-a fisicamente:
e  Seexistirem estrias na lente, insira um nimero positivo no campo Edge Pressure.

e  Se existir material em excesso na lente insira um nimero negativo no campo Edge
Pressure.

5. Pressione a tecla de funcgéo Fl de OK, e repita o processo até o Bisel se encontrar livre de
estrias e 0 material em excesso da lente ter sido compactado.

Nota

Verifique o polimento utilizando a forma de aviador interna (aviator).
Pressione a tecla de fungdo FI correspondente a Shape, para alternar entre
formatos.
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Calibragem do Bisel de Protecéo (para Corpos de Fresas)

Assegure-se de que a Fresa se encontra devidamente calibrada antes de proceder a calibragem do
Bisel de Protecdo. Para calibrar o bisel de protecdo:

1
2.
3.
4

5.

Mandrile uma lente que ndo tenha sido cortada.

A partir do Job Screen, pressione a tecla de funcéo de Configuragdo, F8.
Pressione a tecla de fungéo de Calibragem, F5.

Pressione a tecla de funcéo de Bisel de Protecéo, F4.

Utilizando o bot#o para se deslocar de campo em campo e o botdo (=) para alterar os
valores padrdo onde necessario, defina os seguintes valores:

Caixa/Tamanho = “0.00”
Armacdo = “Rimless”
Material = “CR-39”
Bisel = "Padrdo"
Polimento = “0”

Bisel de Protecédo = “M”

Pressione o botio EEH; a seguir, aguarde a concluséo do ciclo.
Retire a lente e examine-a fisicamente:

e Para aumentar a profundidade do bisel de protecdo, aumente o valor do campo S. B.
Depth Adjustment.

e Parareduzir a profundidade do bisel de protecéo, reduza o valor do campo S. B.
Depth Adjustment.

Pressione a tecla de fungdo FI OK, e repita a operacdo se necessario.

Quando tiver a profundidade do Bisel de Protecdo correta para uma Lente Invisivel grossa,
repita os Passos 5-6 utilizando uma lente biselada fina e os valores indicados abaixo. O bisel
de protecdo deve tocar ligeiramente na parte posterior do bisel da armagé&o.

Caixa/Tamanho = “0.00”
Armacéo = “Metal”
Material = “CR-39”
Bisel = “Centro”
Polimento = “[(J”

Bisel de Protecdo = “M”

10. Retire a lente e examine-a fisicamente:

e Se o bisel de protecdo cortar em excesso de profundidade o bisel da armacéo,
aumente o valor do campo S. B. Margin Adjustment.

e Se 0 bisel de protecdo for muito leve, reduza o valor do campo S.B. Margin
Adjustment.

11. Pressione atecla de fungdo FI de OK, e repita a operacao se necessario.
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Guia de Referéncia Rapida da Calibragem do Polimento da Fresa

Rev. 1.12

Depois de ter efetuado a calibragem de polimento varias vezes e estar completamente familiarizado
com o processo, pode-se utilizar o Guia de Referéncia Rapida para efetuar a calibragem. Caso se
esqueca de algum passo do processo, consulte os passos detalhados das paginas anteriores.

Bisel da Roda da Fresa

e Material (Material) = Policarbonato (Poly); Roda (Wheel) = 1W
e Alinhe o Bisel utilizando a Inclinacdo do Bisel da Fresa (End Mill Bevel Bias) e a Inclinagcdo
do Dimensionador da Fresa (End Mill Size Bias) (s6 toque).

Calibragem do Dimensionador da Fresa

e Material = Policarbonato; Roda = 1D; TO =0.20

e Configure a Inclinacdo do Dimensionador da Fresa para que o circulo de 58 mm esteja
devidamente dimensionado.

e Minimize o TO enquanto assegura que as estrias de corte sejam removidas.

Calibragem do Polimento do Bisel da Roda da Fresa

Material = Policarbonato; Roda = 1D-W

Ciclo a Seco (Dry Cycle): TO =0.10

Ciclo imido (Wet Cycle): TO =0.02

Pressdo de Biselagem (Edge Pres.) do Bisel de Policarbonato (Poly.Bev.) = 0.10 mm. Isto ira
“forcar” o ciclo imido nesse montante.

e Aumentar ou reduzir a Presséo de Biselagem do Bisel de Policarbonato até o circulo de 58 mm
se encontrar bem polido.

Calibragem do Dimensionador para Armacdes Invisiveis da Roda da Fresa

e Material = Policarbonato; Roda = 1D; TO = 0.20

e  Configure a Inclinacdo do Dimensionador para Armacdes Invisiveis da Fresa (End Mill
Rimless Size Bias) para que o circulo de 58 mm esteja devidamente dimensionado.

e Minimize o TO enquanto assegura que as estrias de corte sejam removidas.

Calibragem do Polimento para Armac0es Invisiveis da Fresa

Material = Policarbonato; Roda = 1D-W

Ciclo a Seco: TO =0.10

Ciclo Umido: TO = 0.02

Pressédo de Biselagem do Polimento de Policarbonato para Armagdes Invisiveis (Poly Rmls
Edge Pres ) =0.10 mm. Isto ira “forcar” o ciclo Umido neste montante.

e Aumente ou reduza a Pressdo de Biselagem do Polimento de Policarbonato para Armacdes
Invisiveis até o circulo de 58 mm se encontrar bem polido.

Calibragem do Bisel de Protegéo
e Material = CR-39; Armacdo (Frame) = Invisivel (Rimless)

e Aumente ou reduza a Profundidade do Bisel de Protecao para obter o Bisel de Protecao
desejado
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Material = CR-39, Armacao = Bisel (Bevel)
Aumente ou reduza a Margem do Bisel de Protecdo (Safety Bevel Margin) para que o Bisel de
Protecdo toque ligeiramente na parte posterior do Bisel da Armacdo em uma lente fina.

Calibragem da Fresa

1.

Mandrile uma lente de Policarbonato de base 6.0, com 3-5 mm de espessura e um didmetro de
70-75 mm.

A partir do Calibration Screen, pressione a tecla de fun¢do End Mill, F6). Isto abrird uma tela
de trabalhos alterados (configurado para a calibragem da Fresa).

Utilizando o botéo para se deslocar de campo em campo e o botdo [ES] para alterar 0s
valores padrdo onde necessario, defina os seguintes valores:

Caixa/Tamanho = “0.00”
Armacéo = “Rimless”
Material = “Policarbonato”
Bisel = "Padrao"
Polimento = “[1”

Pressione o botéo ; & seguir, aguarde a conclus&o do ciclo.

Retire a lente e examine-a fisicamente. A dimensdo devera ser de 58 mm. Se nao for 58 mm,
insira a Dimensdo efetiva e corte outra lente. Repita este procedimento até estar correto.

Para o posicionamento (utilize o campo Bevel Adjustment), examine a zona onde a parte
frontal da lente toca na Fresa enquanto esta corta. Devera ser perto da ponta (até 2 mm).

e Sealente estiver muito para a direita, insira um valor negativo para deslocar a Fresa para
tras.

e Se a lente estiver muito para a esquerda, insira um valor positivo para deslocar a Fresa
para frente.

Utilize incrementos de 0.5 quando efetuar os ajustes, a ndo ser que o posicionamento esteja
muito longe. Corte outra lente e repita este processo até a Fresa tocar corretamente na lente.

Calibragem do Ajuste do Dimensionador da Digitalizacao

Assegure-se que o Dimensionador do Cortador se encontra devidamente calibrado antes de
proceder a calibragem do Ajuste do Dimensionador da Digitalizagdo — consulte a “Calibragem do
Cortador” nas primeiras paginas deste capitulo. Se for necessario ajustar o dimensionador para
encaixar a armacao, calibre o Ajuste do Dimensionador da Digitalizacdo conforme se segue:

Digitalize a armacg&o de metal de peso médio em um digitalizador de formas.
Transfira os dados de digitalizagdo para um 7E.

Efetue a biselagem de uma lente. Se a lente se encaixar com precisao, ndo sdo necessarios
quaisquer outros ajustes. Caso contréario, siga estes passos:
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Ajuste o campo Box Size e volte a cortar até a lente se encaixar. Anote o valor da Box Size.
Pressione a tecla de funcéo de Configuracéo, F8.

Pressione a tecla de fungéo de Calibragem, F5.

Insira o valor do campo Box no campo Trace Size Adj.

Calibragem do Perfurador

Calibragem do Posicionamento e da Altura do Perfurador

1
2.
3.
4

o

A partir do Job Screen, pressione a tecla de funcdo de Configuragéo, F8.
Pressione a tecla de funcéo de Calibragem, F5.
Pressione a tecla de funcéo Perfurador, F6.

Mandrile um Molde utilizando o0 PDA. Coloque 0 PDA no lado oposto das linhas
sobrelevadas no molde.

Pressione o botio 2. A Biseladora 7E ira biselar e perfurar este formato.

Observe o ciclo para verificar se o perfurador se desloca pela parte de trds do molde, cerca
de 1mm. Caso isto ndo aconteca, sera necessario alterar o ajuste da profundidade no Passo
11; a profundidade ser4 calculada com maior precisdo mais tarde.

Utilize os calibres para verificar se 0 didmetro do molde perfurado é de 58 mm. Se o

didmetro ndo for de 58 mm, consulte a “Calibragem da Dimensdo”. Se os orificios ndo se
encontrarem na linha Central do molde, siga para o Passo 15.

Utilize os calibres para medir a distancia entre a borda do molde até ao Centro do orificio
interno. A distancia efetiva devera ser de 10 mm. Esta medida deve ser efetuada no
mesmo lado do molde que o PDA.

Insira o valor da medida (em mm) do passo anterior no campo Drill Placement. Deixe
10.00 quando néo houver alteracdo.

10. Pressione a tecla (Campo para baixo).

O orificio tem 1 mm de largura.
A colocacédo do ponto dos
calibres nos orificios, mede a
partir daa borda externa do
orificio em vez de partir do
centro; portanto, vocé tera que
adicionar 0.5 mm ao valor lido
pelos calibres para obter uma
distancia igual a distancia até ao =0
centro do orificio. Por exemplo,
se os calibres lerem 9.5, entdo a
sua distancia real do centro do

orificio até a borda é de 10 mm, o
que obrigaria a realizacdo de uma
calibragem. Se a medida for 9,7,
insira 10.2 no Passo 9 para obter
uma calibragem precisa.
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11.

12.
13.

14,

15.

Com base nas suas observagdes no Passo 4, vocé podera precisar modificar o ajuste da
profundidade do perfurador. Insira a alteragdo (em mm) no campo Drill Depth
Adjustment.

+ para que o perfurador atinja maior profundidade

- para que o perfurador se mantenha mais na superficie
Mantenha a 0.00 quando ndo houver alteracéo.

Pressione a tecla de funcéo Fl de OK.

O material do molde tende a se acumular na Ponta da Fresa. Limpe-a para assegurar que a
perfuracdo seja devidamente efetuada. Consulte a se¢do “Limpeza do Trépano” do
Capitulo 4.

Se tiver modificado o posicionamento do perfurador ou a profundidade do perfurador,
repita os Passos 4 — 13. Caso contrario, a calibragem do perfurador estara concluida.
Consulte 0s seguintes passos se tiver encontrado um problema no Passo 8.

Estes moldes de orificios indicam que o eixo estéa desalinhado. Utilize o campo Axis
Adjustment para realizar os ajustes (valor negativo para reduzir a inclinagéo do eixo/ valor
positivo para 0 aumentar).

Reduzir a Inclinagdo do Eixo Aumentar a Inclinagdo do

16.

Estes moldes de orificios indicam que a altura do perfurador esta desalinhada, o que
obriga ao ajuste dos parafusos de fixacéo no mecanismo de perfuracdo — veja abaixo.

O Perfurador encontra-se muito elevado. A altura do perfurador é muito
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Ajuste da Altura do Perfurador
Para elevar o Perfurador 0,5 mm:

o Utilize as teclas de funcéo Drill Up (F2) para elevar o Perfurador para a sua devida
posicédo, de forma que vocé possa acessar aos parafusos de fixacao.

¢ Rode o Parafuso de Fixacdo Superior no sentido anti-horario 1/8 de uma volta.

¢ Rode o Parafuso de Fixacdo Inferior no sentido horario 1/8 de volta (ou até que este se
encontre apertado).

Para fazer descer o Perfurador em 0,5 mm:

o Utilize as teclas de funcéo Drill Up (F2) para colocar o Perfurador na sua devida
posic¢do, de forma a que vocé possa acessar aos parafusos de fixacao.

¢ Rode o Parafuso de Fixac&o Inferior CW 1/8 de volta.

¢ Rode o Parafuso de Fixa¢do Superior CW 1/8 de volta (ou até este ficar apertado).

Parafuso de
Fixacéo Superior

Parafuso de Fixagéo
Inferior

Conjunto do Perfurador — Vista Lateral Esquerda sem a Tampa
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Calibragem da Profundidade do Perfurador

Ap0s a calibragem do Posicionamento do Perfurador e do ajuste da Altura do Perfurador, siga estes
passos para calibrar a profundidade do perfurador com maior preciséo:

1. Pressione a tecla de funcéo Calib, F1 que ira alterar o campo Drill Calibration de
“Location”(Localizacdo) para “Depth”(Profundidade).

2. Blogueie e mandrile a lente colorida de base 6. (Isto fara com que os orificios perfurados sejam
mais faceis de visualizar.) Depois pressione B

O perfurador devera ter tocado em trés pontos do lado Nasal do molde, embora sem perfurar
totalmente. Examine visualmente o molde para verificar se isso aconteceu. O Drill Touch Count
devera ser configurado em 3, conforme ilustrado na tela a direita.

3. Se o perfurador tiver se movimentado como anteriormente descrito, pressione a tecla de funcéo
Fl de OK, para calibrar o dimensionador do perfurador. Se tiverem sido perfurados mais de
trés orificios (ou menos), insira 0 nimero de orificios perfurados. Pressione a tecla de fungdo
Fl, de OK, e execute novamente o ciclo.

Calibragem do Dimensionador do Perfurador

Apos calibrar a Profundidade do perfurador, siga estes passos para uma calibragem mais precisa da
dimenséo do orificio do perfurador:

1. Pressione a tecla de funcéo Calib F1, que ird mudar o campo Drill Calibration de Depth” para
“Size.”

2. Blogueie e mandrile a lente. Depois pressione B

A biseladora ira perfurar trés orificios no lado Nasal da lente. O terceiro orificio, o indicado na tela,
devera corresponder ao valor do campo Base Hole Size, por padrdo, de 1,5 mm—ver NOTA
abaixo.

3. Retire a lente e utilizando o gabarito de pino de 1,4 mm do Kit de Acessorios, mega cada
orificio. Se o terceiro orificio for a correspondéncia mais proxima, siga para o Passo 4. De
outra forma, insira o nimero (1, 2, 3, 4, 5, ou 6) do orificio que tenha uma correspondéncia
mais aproximada e execute novamente o ciclo. (O orificio 1 encontra-se no campo superior
esquerdo; O orificio 4 no canto superior direito.)

4. Quando o terceiro orificio for a correspondéncia mais proxima, pressione a tecla de funcéo FI
de OK, e a seguir pressione para concluir a calibragem do Perfurador.

Nota

Se estiver utilizando um gabarito de pino que ndo seja o fornecido no Kit de
Acessorios da Biseladora 7E, insira o nimero de milimetros desse medidor antes
de iniciar o ciclo no Passo 2 acima.
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Capitulo | Opg¢0Oes Avancadas

0

Personalizar a Biseladora 7E para Satisfazer as Suas Necessidades

Existem varias formas de personalizar o software da biseladora 7E de forma a satisfazer as
necessidades da sua organizacdo. As tarefas de personalizagdo tendem a ser desempenhadas por
gerentes de laboratorio ou supervisores.

Protecdo com Senha
A maioria das telas tém protegdo com senha padrdo, o que significa que um usuério ndo pode
alterar a configuragdo de uma determinada tela sem inserir a senha.
Pode-se alterar a configuragdo padrdo procedendo da seguinte forma:
1. A partir do Job Screen, pressione a tecla da funcdo Setup, F8.

2. Utilize o botdo para deslocar o cursor até o botdo Passwords (Senhas); depois pressione
ENTER.

3. Utilize o botdo para deslocar o cursor para a tela que deseja alterar e pressione os botdes
ou(=J para alterar o estado de protegido (“&™) para desprotegido (“C1”). Insira a senha
quando for solicitada.

4. Pressione para salvar as alteracdes.

Alteracédo da Senha

Para alterar a sua senha, utilize o botéo para deslocar o cursor até Change Password (Alterar
Senha); pressione e; depois, siga as indicacdes solicitadas. A senha devera conter 6 digitos.

O Que Acontece Se Vocé Esquecer a Senha

Caso se esqueca da senha atual, vocé devera proceder da seguinte forma:

1. Utilize o botdo para deslocar o cursor até Forgot Password (Esqueci a Senha); pressione
r; depois, contate 0s Servigos Técnicos.

2. Informe o codigo da senha que é exibido na caixa de mensagens.
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3. Eles irdo fornecer uma senha especial (para uma Unica utilizagdo) que pode ser utilizada em
substitui¢do da senha atual.

Nota

A senha especial baseia-se no codigo da senha, que muda sempre que vocé
entra neste tela; portanto, ndo saia desta tela antes de receber e utilizar a
senha especial.

4. Use o botdo para deslocar o cursor até Change Password e pressione Bl
5. Insira a senha especial de utilizagdo Unica que recebeu.

6. Siga os prompts que aparecem na tela. Vocé sera solicitado a inserir uma nova senha e a
confirmar.

A Biseladora 7E ira exibir a seguinte caixa de mensagens “Password has been changed” (A senha
foi alterada).

Criacdo de Materiais Personalizados

O Materials Screen inclui todos os materiais padrédo utilizados para as lentes (exceto vidro, que a
biseladora 7E ndo foi concebida para utilizar). Pode-se criar um novo “Material” com
configuracGes especiais para trabalhos com necessidades especiais.

Para acrescentar um novo Material a esta tela, deve-se proceder da seguinte forma:
1. A partir do Job Screen, pressione a tecla da funcdo de Configuracéo, F8.
2. Pressione a tecla da funcdo do Material, F2.

3. Utilize o botéo para deslocar o cursor para um campo Name vazio; depois pressione o
=

botéo F=A

. . ~ . . . . . =l
4. Siga as instrucdes da janela popup para inserir o nome. Depois pressione para salvar as
alteracdes.

5. Apos ter criado o novo Material, utilize o botdo para deslocar o cursor para o(s) campo(s)
que deseja alterar. Consulte o Apéndice A para obter definicbes completas relativas aos
parametros da Material Screen.

Criacdo de Armacdes Personalizadas

Pode ser necessario configurar tipos de armacdes incomuns de forma a acomodar necessidades de
dimensionamento diferentes. Estas diferencas de dimensao serdo automaticamente aplicadas ao
campo do Job Screen relativo as dimensdes para 0s varios tipos de armacoes.

Para adicionar um novo tipo de armac&o, deve-se proceder da seguinte forma:
1. A partir do Job Screen, pressione a tecla da funcéo de Configuracéo, F8.

2. Pressione a tecla da funcdo de Armacéo, F3.
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A partir do Frame Screen, utilize o botéo para deslocar o cursor para um campo Name
vazio; depois pressione o botdo .

. . ~ . N . . o
Siga as instrucgfes da janela popup para inserir o nome. Depois pressione para salvar as
alteracdes.

Apbs ter criado a nova Armagdo, utilize o botaolE2% para deslocar o cursor para o(s) campo(s)
que deseja alterar. Consulte o Apéndice A para obter definicdes completas relativas aos
pardmetros do Frame Screen (Tela de Armacgdes).

Salvar Estatisticas dos Ciclos

Pode-se utilizar 0 botdo Maintenance Screen para recolher estatisticas sobre a 7E, tais como o total
dos trabalhos semanais ou mensais por tipo de material. Pode-se também utilizar esta tela
imediatamente ap6s a substituicdo do saco do aspirador, da lamina de corte, etc. (Consulte o
Capitulo 4, relativo a “Manutencdo,” para obter mais detalhes).

Para criar um arquivo de registro com as estatisticas do ciclo e da manutencéo, deve-se proceder da
seguinte forma:

1.

2
3.
4

A partir do Job Screen, pressione a tecla da funcéo de Configuracgdo, F8.
Pressione a tecla da funcéo de Manutencdo, F6.
Coloque um disquete formatado de 3% pol. no drive de disquetes da biseladora 7E.

Utilize o botdo ou o botdo para deslocar o cursor para o botdo Save CSV Log
(Salvar CSV); depois pressione o botdo ]

Insira a senha caso esta seja solicitada. As estatisticas dos ciclos serdo arquivadas em um
arquivo de registro no seu disquete. Pode-se depois abrir este arquivo no Microsoft Excel em
um PC.

Reinicializar as Estatisticas dos Ciclos

Rev. 1.12

Pode-se utilizar o botdo Maintenance Screen para recolher estatisticas sobre a biseladora 7E, tais
como o total dos trabalhos semanais ou mensais efetuados por tipo de material. Também pode-se
utilizar esta tela logo ap0s a substituicdo do saco do aspirador, da lamina de corte, etc. (Consulte o
Capitulo 4, relativo a “Manutengdo,” para obter mais detalhe).

Para zerar o nimero de ciclos (na se¢do Cycle Statistics da tela), deve-se proceder da seguinte

forma:

1. A partir do Job Screen, pressione a tecla da funcdo de Configuracéo, F8.

2. Pressione a tecla da funcdo de Manutencéo, F6.

3. Utilize o botdo ou o botéo para deslocar o cursor para o botdo Clear Cycles (Apagar a
contagem de Ciclos); depois pressione o botéo.

4. Insira a senha caso esta seja solicitada. A contagem dos ciclos de todos 0s materiais das lentes

sera fixada em zero.
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Nota

Os Técnicos de Servico utilizam o botdo Cycle Statistics (Estatisticas dos Ciclos)
para analise de dados e resolucdo de problemas. Por essa razdo recomendamos
que a reinicializacdo das Estatisticas dos Ciclos seja efetuada por um gerente ou
outra pessoa autorizada.

Utilizacdo do Modo Pausa para Posicionamento do Bisel
Quando Utilizar o Modo Pausa

O Modo Pausa permite posicionar o bisel ou a ranhura manualmente ou graficamente, ao invés de
utilizar as funcionalidades automatizadas de posicionamento do bisel da 7E (Auto, Front, Back,
Center, Base, Fixed e Percent).

Utilize o botdo Pause Mode (Modo Pausa), examinando visualmente a marca do bisel cor de
laranja na lamina de corte junto a lente, ou utilizando uma imagem grafica da lente. Isto também
permite colocar o bisel em posi¢des diferentes (mais para frente ou para tras) em diferentes locais,
ao longo da borda da lente, o que sera talvez mais Util quando tiver uma lente mais grossa em um
lado que no outro.

Utilizac&o do Modo Pausa
1. Vaaté ao Job Screen e prepare um trabalho como faria normalmente.

2. Pressione o botdo — depois pressione-0 novamente apos cinco (5) segundos. A
mensagem na parte inferior da tela ira alterar de “Press START again to adjust bevel”
(Pressione START (iniciar) novamente para ajustar o bisel) para “Bevel Adjustment Pending”
(Ajuste do Bisel Pendente). Nota: O modo Pausa ndo pode ser iniciado com lentes Invisiveis.

3. Antes do ciclo de acabamento, a lente ird rodar a frente da parte do bisel da ldmina e uma
representacdo grafica da colocacdo do bisel aparecera na tela:

Ajuste Manual: Examine visualmente o local do bisel olhando para a marca cor de laranja do bisel
na lamina de corte para determinar o local onde o bisel se encontrara na lente. Se quiser deslocar o
posicionamento do bisel para a esquerda ou para a direita, utilize os nimeros [[1] ou [[3] do teclado
da biseladora 7E. Quando este se encontrar exatamente onde deseja, pressione [2] para concluir o
ciclo.

Ajuste Gréfico: As duas primeiras teclas de funcdo, da esquerda para a direita, sdo CCW, o que
significa mover o ponteiro no sentido anti-horario, e CW, que significa mover o ponteiro no
sentido horario. Isto controla a localizacdo do ponteiro, a ser utilizado com as proximas duas teclas
de fungéo.

A terceira e quarta tecla de funcdo sdo 1pt Front, que significa mover o bisel para dentro, para
frente do local onde se encontra o ponteiro e 1pt Back, o que significa mover o bisel para tras do
local onde esté o ponteiro.

A quinta e sexta tecla de funcdo é Full Front e Full Back, que permitem mover o bisel
uniformemente, em torno de toda a lente, ndo focando no ponto onde o ponteiro se encontra
localizado.
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A sétima tecla de funcdo permite mover o ponteiro em adi¢Ges de 90° (isto é, de 0° para 90°
para 180° para 270° para 0°).

A Ultima tecla de funcgdo € Bevel (Bisel) que deve ser pressionada para alterar a sele¢éo do
Bisel, acima mostrado como “Automatic” (Automatica); pode-se muda-la, por exemplo, para
“Fron,” (Frente) para posicionar o bisel para frente.

Quando tiver posicionado o bisel exatamente como deseja, pressione o botdo para
concluir o ciclo.

Adicionar Informacéo sobre Perfuractes a Base de Dados

1.

A partir do Job Screen, pressione a tecla da funcéo Drill DB (Base de Dados sobre
Perfuracdes), F7.

A partir do Drill DB Screen, pressione a tecla de funcdo New, F3.

Siga as instrucdes da janela popup para inserir a informacéao para cada fabricante e
modelo.

. . - , L .
Quando vocé pressionar o botédo apos ter inserido o nome ou nimero do modelo, a
janela popup de Eye Size (Dimensdes das Lentes para cada Olho) ira aparecer. Insira as
informacdes sobre as dimensdes para cada olho e pressione :

Adicione os Dados sobre a Perfuragdo, onde necessario.
Pressione a tecla de fungéo Save (Salvar), F4.

Ap0s o aparecimento das palavras “New record sucessfully added to database” (Novo
registro adicionado a base de dados com sucesso), pressione a tecla de funcéao F1,
correspondente a OK, para concluir o processo.

Atualizacao do Software

Utilize esta funcdo quando tiver recebido um novo cddigo de software.

1.
2.

N o g &

Insira o disco de atualizacdo na unidade de disco.
V4 até ao Setup Screen (Pressione a tecla de fungéo Setup, F8 a partir do Job Screen)

Utilize o botdo ara deslocar o cursor até o botdo Save/Restore (Salvar/Recuperar);
depois pressione, :

Pressione ENTER novamente para Carregar o Software.

Insira a senha caso esta seja solicitada.

Pressione a tecla de fungéo F1 de OK.

Pressione a tecla [1]. Aguarde aproximadamente um minuto até o texto com a mensagem
final aparecer.

Retire o disco de atualizagdo e pressione qualquer tecla.
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English: Portuguese Translation:

7E Update Application Aplicacéo de Atualizagdo da 7E

>1 - Update Software 1 — Software de Atualizacdo
2 - Restore Factory Defaults _ o P
3 Erase and Partition Disk 2 — Recuperar Defini¢es dfs ~Fabncal
4 - Save Setup File to Floppy 3 — Apague e Efetue a Particio do Disco

Press Number or to continue 4 — Salvar Arquivo de Configuracédo em Disco Flexivel

Pressione Number ou para continuar

7E successfully updated. A biseladora 7E foi atualizada com sucesso. Insira disco
Insert graphics disk and press or remove update diskette gréfico e pressione ou Retire a disquete com a
and press any other key to reboot. atualizacéo e pressione qualquer outra tecla para reiniciar.

Fazer uma Copia de Seguranca do Sistema

Esta op¢do permite salvar os valores de configuracéo, dados de registro dos ciclos de manutencéo,
dados de trabalno OMA mais recentes, registros de eventos e dados sobre os ciclos. E aconselhavel
fazer uma cdpia de seguranca do seu sistema antes de carregar o software.

1. Cologue um disquete formatado de 3 ¥z pol. vazio na unidade de disco.
2. Véaaté a Setup Screen (Pressione a tecla de funcgéo de Configuracéo, F8 a partir do Job
Screen).

3. Utilize o botdo para deslocar o cursor para o botdo de Save/Restore; depois pressione
]

4. Utilize o botdo para deslocar o cursor até ao botdo Backup System (Cépia de Seguranca
do Sistema) e pressione 1]
Insira a senha caso esta seja solicitada.

6. Depois de efetuar todas as cOpias de seguranca, a tela ira exibir a mensagem “Backup of system
data complete” (Copia de seguranca dos dados do sistema concluida). Pressione a tecla de
funcdo de OK, F1 para concluir o processo.

Salvar os Valores de Configuracao

Esta opcédo permite salvar todas as calibragens e valores de configuracéo (todos os dados salvos ao
longo dos ciclos energéticos) no disco. E aconselhavel salvar os valores de configuragéo apos a
calibragem. Para esta tarefa, deve-se proceder da seguinte forma:

1. Insira o disquete de 3 % pol. na unidade de disco da 7E.

2. Vaaté ao Setup Screen (Pressione a tecla de fungdo de Configuracdo, F8 a partir do Job
Screen).

3. Utilize o botdo para deslocar o cursor até o botdo Save/Restore; depois pressione

|

4. Utilize o bot&o para deslocar o cursor até o botio Save Setup e pressione Bl

5. Insira a senha caso esta seja solicitada.

Depois de ter sido efetuada uma cépia de seguranca do arquivo de Configuragdo, pressione a
tecla de funcéo de OK, F1 para concluir o processo.
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Recuperar os Valores de Configuracao

Utilize esta funcdo para recuperar novamente os Valores de Configuracéo que salvou
anteriormente.

1.

o o &~ w Db

Insira o disquete com os dados previamente salvos (do Save Setup (Salvar Configuracdo) ou
Backup System (Copia de Seguranca do Sistema) na unidade de disco.

Pressione a tecla de funcéo de Configuragdo, F8 a partir do Job Screen)

Utilize o botéo para deslocar o cursor até ao botdo Save/Restore; depois pressione |
Utilize o botéo para deslocar o cursor até Restore Setup; depois pressione ]

Insira a senha caso esta seja solicitada.

Depois de ter recuperado com sucesso o arquivo de Configuracdo, pressione a tecla de funcéo
de OK, F1 para concluir o processo.

Salvar Dados do Registro de Manutencéo

Esta op¢éo permite salvar todos os dados do registro de ciclos listados no Maintenance Screen.
Esta funcionalidade permite transferir os dados do registro para um equipamento eletrénico novo,
caso tenha de substituir o existente. Para efetuar esta tarefa, deve-se proceder da seguinte forma:

1.

2.
3.

Insira um disquete de 3 %2 pol. na unidade de disco da 7E.

Pressione a tecla de funcéo de Configuragdo, F8 a partir do Job Screen.

Utilize o botéo para deslocar o cursor até o botdo Save/Restore; depois

pressione 1}

Utilize o botdo para deslocar o cursor até o botdo Save Log e pressione 1}

Insira a senha caso esta seja solicitada. Aparecerd uma janela popup com as palavras, “Copying
Maint.dat.” (Copiando dados de Manutencdo).

Depois do arquivo de Configuracao ter sido recuperado com sucesso, pressione a tecla de
funcdo F1, correspondente a OK, para concluir o processo.

Recuperar Dados do Registro de Manutengéo

Rev. 1.12

Utilize esta funcdo para recuperar novamente os dados do registro de manutencdo previamente
salvos através da fungdo Backup System (Copia de Seguranga do Sistema) ou o Save Log (Salvar
Registro).

1.

Insira o disquete com os dados previamente salvos (da funcdo Save Log ou Backup System) na
unidade de disco.

Pressione a tecla de funcdo de Configuracéo, F8 a partir do Job Screen.

Utilize o botdo para deslocar o cursor até o botdo Save/Restore; depois pressione 1}
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4. Utilize o botdo para deslocar o cursor até Restore Log; depois pressione 1}

5. Insira a senha caso esta seja solicitada. Ira aparecer uma janela popup com as palavras,
“Copying Maint.dat.” (Copiando Dados de Manutenco).

6. Depois do arquivo de registro da Manutencéo ter sido recuperado com sucesso, pressione a
tecla de funcéo F1, correspondente a OK para concluir o processo.

Exportar a Base de Dados sobre as Perfuracdes

Vocé podera exportar a base de dados sobre as perfuragdes, para efeitos de copia de seguranca ou
para edicdo em um PC, utilizando o programa de Edicdo da Base de Dados sobre Perfuracdes da
Biseladora 7E em um PC.

1. Insira um disquete de 3 % pol. na unidade de disco da 7E.

2. Pressione a tecla de funcéo de Configuracéo, F8 a partir do Job Screen.

3. Utilize o botdo para deslocar o cursor até o botdo Save/Restore; depois pressione 1}
4

Utilize o botéo Eara deslocar o cursor até o botdo Export DB (Exportar Base de Dados);
depois pressione

5. Insira a senha caso esta seja solicitada. Aparecera uma janela popup com as palavras,
“Exporting drill database to floppy” (Exportando a base de dados de perfuracfes para o
disquete).

6. Quando a mensagem se alterar para mostrar o nimero de registros da base de dados de
perfuracOes exportados (“drill database records exported” ), pressione a tecla de fungdo F1
correspondente a OK; a seqguir, abra a tampa da Biseladora 7E e retire o disquete de 3 %2".

Importar a Base de Dados sobre as Perfuracdes

Utilize esta fungdo para importar a base de dados sobre as perfuracdes que exportou como copia de
seguranca, ou outra que tenha exportado e alterado utilizando o programa de Edicdo da Base de
Dados sobre Perfuracfes da Biseladora 7E em um PC.

1. Insira um disquete com os dados das perfuragdes previamente salvos (através de uma
exportacdo ou da edicdo de perfuragdes) na unidade de disco.

2. Pressione a tecla de funcéo de Configuracéo, F8 a partir do Job Screen.
3. Utilize o botdo para deslocar o cursor até o botdo Save/Restore; depois pressione 1}
4. Utilize o botdo para deslocar o cursor até Import DB; depois pressione ]|
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5. Insira a senha caso esta seja solicitada. Aparecera uma janela popup com as palavras,
“Importing drill database from floppy” (Importando a base de dados de perfuracdes do
disquete).

6. Quando a mensagem se alterar para mostrar o nimero de registros da base de dados de
perfuracbes importados (“drill database records imported”), pressione a tecla de fungéo F1

correspondente a OK; a seguir, abra a tampa da biseladora 7E e retire o disquete de 3 % pol..
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6-10

Conjunto do Corpo do
Dispositivo de Fixacdo Padréo
de Dimenséo Intermediaria
(N/P 90076; Multi-Bloqueio e
Essilor P/N 90083**) —
funciona com a maioria das
lentes com revestimentos anti-
reflexo.

Conjunto de Corpo do
Dispositivo de Fixa¢do Padréo
de Corpo Inteiro (N/P 90077,
Multi-Bloqueio e Essilor P/N
90089**) — funciona com a
maioria das lentes anti-reflexo.

Dispositivos de Fixacdo Especiais para Lentes Finas com
Tratamento Anti-Reflexo

Dispositivos de
Fixacéo Padréo:

Dispositivos de
Fixacdo Anti-
Reflexo:

Conjunto do Corpo do
Dispositivo de Fixa¢do Anti-
Reflexo de Dimenséo
Intermedidria (Encomenda
Especial N/P 90062) com bloqueio
adequado™

*Sistema de Bloqueio 3M AIT ilustrado acima

Conjunto de Corpo do
Dispositivo de Fixagdo Anti-
Reflexo de Corpo Inteiro
(Encomenda Especial Blogueio
Vario P/N 90061 e Essilor P/N
90086**) com bloqueio adequado
*

**Somente mandril elétrico

Para efetuar a biselagem de lentes finas com tratamento anti-reflexo, deve-se proceder da seguinte

forma:

1. Assegure-se de que a sua lamina de corte encontra-se em boas condicdes.

2. Selecione o conjunto do dispositivo de fixacdo anti-reflexo correto, dependendo da dimenséo
das lentes a serem biseladas.

e Se o formato da lente for de 23 “B” ou superior, utilize o dispositivo de fixagdo anti-
reflexo de tamanho real.

e Se o formato da lente tiver uma dimenséo “B” ou inferior a 23, utilize o dispositivo de
fixacdo anti-reflexo intermediério.

3. Para bloqueio 3M, selecione o bloqueio correto, dependendo da selecéo do dispositivo de

fixacéo:

e Quando utilizar o corpo de dispositivo de fixa¢do de corpo inteiro, utilize somente blocos
base 8 — independente da curvatura das lentes.

e  Quando utilizar o corpo de dispositivo de fixacdo de tamanho intermediario, utilize
somente dois blocos base 2 — independente da curvatura das lentes.

e  Se for necessario meio-bloco e vocé estiver utilizando um sistema de protecdo 3M, utilize
meios-blocos 3M (ver quadro da pagina seguinte para obter os nimeros das pegas).

o N4&o utilize blocos base 6 para qualquer trabalho A/R (anti-reflexo)!
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Para Multi-Bloqueio, utilize um bloco sélido, com a curva do bloco correspondendo a curva
das lentes.

Utilize um adesivo de protecéo “3M Blue Chip” (ou equivalente) nos dois lados das lentes.

No Job Screen, cologue os materiais em “AR Hi-ldx” se 0 material das lentes for de Alto
Indice, ou “AR CR-39” se 0 material das lentes for CR39; utilize “AR Poly” (Policarbonato
com Tratamento Anti-Reflexo) se o material das lentes for Policarbonato ou Trivex.
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6. Verifique o Materials Screen para assegurar que esta utilizando taxas de alimentacédo padréo e

velocidades adequadas para o material. Estas configuragdes sdo as seguintes:

Alto indice
com A/R
Poli. com
AR

CR-39 com

AR

Desgaste Acabamento
Pressdo do Lente Motor Lente Motor
Mandril Alimentacdo Rpm rpm Alimentacdo Rpm rpm
6 8 8 16 4 12 15
6 8 8 16 4 12 15
6 8 8 16 4 12 15

Capitulo 6 - Opcgdes Avancadas
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Informe o NUmero do Kit quando encomendar estas pegas e siga estas informacdes para escolher os
meios-blocos corretos quando utilizar o conjunto de fixagdo para lentes anti-reflexo:

Modelo Leap Modelo Leap Modelo Leap
Sistema de Codiao do Kit Intermediario | Tamanho Real | Tamanho Real
Blogueio g Plataforma Plataforma Plataforma
Baixa Baixa Elevada
Semi-Tech
90068 47 46 42
90069 37 36 32
Coburn
0
=0 90071 27 26 22
90072 17 16 12
90073 65 60 62
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Apéndice

A

Telas da 7E: Definicoes dos Campos

Definicbes dos Campos

Tela Relativa aos Trabalhos (Job Screen)

Rev. 1.12

7E Disp. De Acabamento V1.25 - Tela de Servigos

001

~Acabamento
olho | Direita

Tamanho IW
Armagio !W
Material IW
Chanfro IW-
Polimento | |

Chanfro de v

~Numero do Servigo ‘

~Forma da Lente - Direito

A=58.8 B=51.0 C=177.7

—Forma da Lente - Esquerdo

Blocagem | Geométrico

~Centro Otico
Tipo de

PD Préx |

pBL 193 |

Descent. |

Altura do -

~Lente Virgem

Digmetro |

o Chanfro
\"f’: n
g

@

>

| Diametro do molde virgem em mm.

Olho I Materiall Chanfro | Polimento | Chanf De | Deshastar BD Configuragd

NUmero de Trabalho (Job Number)

Vocé podera introduzir o nimero de trabalho com o teclado ou com o lapis 6tico. O leitor de
cédigo de barras requer 8 Bits e 1 Stop Bit, Sem Paridade — além disso, o retorno ao inicio da

linha (CR) ou a mudanca de linha (LF) deveréo ser enviados depois do cddigo, ao fazer a
configuracéo para um leitor de codigo de barras. (A velocidade de comunicacéo pode ser

configurada na Secéo das Comunicac¢Bes (Communications) da Tela de Configuracéo (Setup

Screen).
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Secdo Relativa a Biselagem (Edging)

Olho (Eye): Indica o olho para o qual a lente sera cortada (Direito, “Right”, ou Esquerdo,
“Left™).

Nota

Se vocé ativar (colocar uma marca de selecéo “i1”) o campo de selecéo
Eye do Setup Screen (em Settings), ao terminar de biselar a lente
correspondente ao olho direito, a 7E passara automaticamente para a
secdo relativa ao olho esquerdo.

Tamanho (Size - Box ou Circ): Este campo aparecera como Box (Dimenséo da Caixa)
ou Circ Size (Dimensdo da Circunferéncia), de acordo com o campo Size Dimension
(Dimensionamento) do Setup Screen. Seja como “Box” ou como “Circ”, este campo
especifica uma corre¢do de dimenséo, caso a dimensdo da lente a ser biselada seja
diferente da dimensdo digitalizada. O valor de 0,00 (mm) significa que a armac&o que sera
utilizada tem exatamente a mesma dimens&o daquela que foi digitalizada para criar este
trabalho especifico (ou seja, ndo é necessario aumentar nem diminuir o valor).

e Tamanho de caixa (Box Size), se o valor do campo Box Size for inferior a 65

mm, a diferenca de tamanho afetard a dimenséo “A” (didmetro). Se o valor de Box
Size for superior a 65 mm, a lente sera biselada com essa circunferéncia. Se este
valor for de 0,00, a biseladora cortard a forma exatamente com a mesma dimensao
da sua digitalizacdo. O operador poderd utilizar esta funcionalidade para realizar o
primeiro corte “por cima” (deixando uma margem de seguran¢a) manualmente, ou
para realizar um ligeiro corte superficial em modo “Re-cut” (Recorte). Um valor
Size (Dimensao) de —0,10 durante um recorte dara um corte superficial de 0,1 mm.
Para a realizagdo de um recorte de mais de 3 mm relativo a dimenséo anterior sera
exigida a recolocacéo da sonda, para um posicionamento correto do bisel.

e Tamanho de Circ (Circ Size), se o valor Circ Size for inferior a 65 mm, a
diferenca de tamanho afetard a circunferéncia. Se o valor Circ Size for superior a
65 mm, a lente sera biselada com essa circunferéncia. Se este valor for de 0,00, a
biseladora cortara a forma exatamente com a mesma dimenséo da sua digitalizacéo.
O operador podera utilizar esta funcionalidade para realizar o primeiro corte “por
cima” (deixando uma margem de seguranca) manualmente ou para realizar um
ligeiro corte superficial em modo “Re-cut” (Recorte). A realizacdo de um recorte
de mais de 9 mm em comparagdo a dimensao anterior requer a recolocacao da
sonda, para um posicionamento correto do bisel.

Nota

Os ajustes de tamanho referem-se ao dimensionamento
original, ndo ao corte anterior.

Frame: Especifica se a armacdo é metélica, de plastico, trés pecas ou se requer uma
ranhura padrdo ou ampla.
e Metal: Para armaces metalicas; o desvio da dimenséo padréo é de 0,00.

e Plastic: Para armacdes de plastico; a 7E configura o valor padréo
automaticamente em +0.20, mas este valor pré-configurado “por cima” podera ser
ajustado na Frame Screen (consulte as definicbes do campo Frame Screen).
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e Rimless: Corta uma lente invisivel; desgasta a lente e termina com um acabamento
lento. A pré-configuracdo da dimenséo “por cima” é feita de forma automatica.
Quando se seleciona “Rimless”, o campo Bevel (Bisel) muda para Probe Mtd
(Método de Sonda) — veja a defini¢do na pagina seguinte.

e St. Groove: Faz uma ranhura com uma largura de 0,5 milimetro —esta é a
dimensdo padrdo na maioria das lentes ranhuradas.

e W. Groove: Faz uma ranhura com uma largura definida pelo usuério no Setup
Screen.

o Dirill: Faz orificios especificados nos dados relativos as perfuraces.

Material: Especifica o material da lente a ser cortada, para que a biseladora possa cortar na
velocidade especificada na Tela dos Materiais ou Material Screen (consulte as defini¢Bes do
campo Material Screen). As configuraces de fabrica sdo as seguintes:

e CR-39: Corte de desgaste rapido, corte de acabamento moderadamente lento.

e Poly: Corte de desgaste moderadamente lento, corte de acabamento lento.

e Hi-ldx: Para materiais de alto indice; cortes de desgaste e acabamento moderados.
e Trivex: Corte de desgaste rapido, corte de acabamento moderadamente lento.

e Thk Poly: (Policarbonato Grosso) Assim como em “Poly” (Policarbonato), mas
com o Avanco e a Velocidade (RPM) das Lentes mais lentos.

e AR Hi-ldx: Faca esta selecdo quando biselar materiais de Alto indice muito finos
com tratamento A/R, utilizando as fixacOes especiais para material A/R — consulte
o0 Capitulo 6 para mais informacoes.

e AR Poly: Fagca esta selecdo quando biselar materiais de Policarbonato ou Trivex
muito finos com tratamento A/R, utilizando as fixacBes especiais para material A/R
— consulte o Capitulo 6 para mais informagdes.

e AR CR-39: Faca esta selecdo quando biselar material CR39 muito fino com
tratamento AR, utilizando as fixages especiais para material A/R — consulte o
Capitulo 6 para mais informagdes.

e Pattern: Ciclo muito rapido para permitir que o padréo corresponda a
digitalizacdo do trabalho. Quando o material estd em “Pattern” (Padrdo), os
campos Polish (Polimento) e Safety Bevel (Bisel de Prote¢do) desaparecem.

Nota

Vocé pode adicionar “materiais” as selecdes fornecidas. Isto
permitira definir configuracdes diferentes, mesmo que o
material seja 0 mesmo. Além disso, note que as velocidades de
corte, o fluxo de agua, a pressdo do mandril, as defini¢Bes do
polimento e os valores pré-configurados para o polimento/ bisel
de protecéo sdo controlados nesta secgao.

Rev. 1.12 Apéndice A -- Telas da 7E: Defini¢des dos Campos A-3



Bevel: Ao selecionar o posicionamento do bisel, vocé pode escolher entre as seguintes opcoes:

e Front: Coloca a base do bisel na superficie frontal da lente.

e Automatic: Coloca a ponta do bisel al/3 - 2/3 do perimetro e centra
automaticamente o bisel nas zonas da lente em que a borda é mais fina que o bisel.
Esta opcéo é recomendada para a maioria dos trabalhos.

e Center: Centra a ponta do bisel em todos os pontos da borda da lente.

e Back: Coloca a base do bisel na superficie posterior da lente. Automatically
activates Manual Bevel Placement.

e Executive: Centra a ponta do bisel no perimetro e suaviza o bisel na superficie
executiva. Utiliza também uma técnica de sondagem especial.

e Base: Estaopcdo permite ao operador colocar um bisel com uma curvatura base
pré-selecionada em torno da borda, para um encaixe mais perfeito nas armacées. Se
a curvatura selecionada ndo encaixar, a 7E calcula uma gama de valores legais e
exibe um prompt solicitando que selecione um desses valores depois do
dimensionamento.

o Fixed: Esta opcdo especifica a distancia entre a ponta do bisel e a parte frontal da
lente, em mm. Isto pode ser editado no Job Screen, mas assumira o valor pré-
configurado introduzido no campo Fixed Bevel Dist. (Dist. Fixa do Bisel) do Setup
Screen.

e Percent: Estaopcdo especifica a localizacdo da ponta do bisel relativa a parte
frontal da lente, em termos de porcentagem de espessura da borda. Isto pode ser
editado no Job Screen, mas assumira o valor pré-configurado introduzido no
campo Bevel Percent (Percentagem de Bisel) do Setup Screen.

Nota

Os posicionamentos “Automatic”, “Center”, “Back”, “Base”,
“Fixed” e “Percent” poderdo ser afetados pela geometria do
cortador; dessa forma, a rebarba frontal maxima é de 5 mm. A
rebarba frontal para uma lente polida é de 3 mm.

Note também que se o tipo de armacéo for Trés Pecas ou
“Rimless”, a sele¢do do bisel estara relacionada com o método
de sonda, e as selecdes validas serdo “Executive” e “Standard”.
Escolha “Executive” para lentes executivas.

Polish: Este valor pode ser ativado, colocando-se a marca de selecdo “i1”, ou desativado,
deixando-se “[1”, e determina se a lente a ser biselada deverd também ser automaticamente
polida. Para alterar este valor, pressione a tecla de funcéo Polish (Polir) ou desloque o cursor para
este campo e mude o valor pressionando a tecla €3}

Safety Bevel: Este valor pode ser ativado, colocando-se a marca de selegdo “M”, ou
desativado, deixando “[J”, e informando a biseladora se devera realizar um bisel de protecao
na lente. Para alterar este valor, pressione a tecla de fungéo S. Bevel (Bisel de Protecdo) ou
desloque o cursor para este campo e mude o valor pressionando a tecla )

Blocking: A tecla de funcéo Blocking (Bloqueio) permite mudar de Optical Center (Centro Otico)
para Geometric Center (Centro Geométrico) no Job Screen. O método de blogueio padréao é
definido no campo Default Blocking (Blogqueio padrédo) do Setup Screen.
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Secéo Relativa ao Centro Otico (Optical Center)

Lens Type: Especifica o tipo de lente a ser biselada. As opgdes sdo “Single Vision”
(Visdo Simples), “Bifocal”, “Trifocal”, “Quadrafocal” (Quadrifocal) e “Progressive”
(Progressiva). Se vocé escolher “Bifocal”, “Trifocal” ou “Quadrafocal”, irdo aparecer
varios campos adicionais, como mostrado na pagina seguinte.

Nota

Nos cinco campos anteriormente referidos, a informagéo (PD, DBL,
Vert Dec, Seg Ht e Lens Type) seré descarregada para a biseladora se
estiver disponivel em outro computador.

Dist PD ou Near PD : Distancia Inter-Pupilar do Paciente, em mm. Muda para Dist PD
(Distancia Inter-Pupilar estabelecida ao olhar para o longe) em lentes de visdo simples e
progressivas.

Nota

A PD ¢ considerada a distancia inter-pupilar binocular, se o valor for
superior a 40 mm. Se o valor for igual ou inferior a 40, a 7E interpreta
esse nimero como sendo a distancia inter-pupilar monocular. Isto é uma
medida de visdo ao perto para todas as lentes multifocais, exceto para os
segmentos Executivos, e uma medida de visdo ao longe para todos 0s
outros tipos de lentes e segmentos.

Inset

Seq Inset | or Distance
9 ™ Decentration

Inset or Distance Decentration =
Insercdo ou Descentralizagdo da Distancia
Seg Inset = Insercdo do Segmento
Total Inset = Insercéo Total
Seg Drop = Diminui¢éo do Segmento

RARA
Total _j‘ 4
I
Inset "

~—Seg Drop Seg Width = Largura do Segmento
_ Seg ! T Seg Depth = Profundidade do Segmento
Width r Seg Height = Altura do Segmento

Seg Depih / Seg Height

DBL: Valor da Distancia Entre Lentes para a armag&o do trabalho atual.

Vert Dec: Especifica a descentralizagdo vertical do centro 6tico da lente, o que néo é
geralmente utilizado em lentes multifocais.

Seg Ht ou OC Ht: Altura do Segmento (“Seg Ht”) da lente, em mm. Muda para Altura do
Centro Otico (“OC Ht”) em lentes de visdo simples.

Diameter: Diametro do bloco de lente.

Secdo Relativa a Forma da Lente (Lens Shape)

Lens Shape: Representa graficamente a forma em que a lente sera cortada — mostra os
valores A, B e C para ambos os olhos. Estes valores mudam conforme a alteracéo da
configuracdo da dimensdo. No modo “Optical Center”, a descentralizacdo aparecera na
parte inferior esquerda.

Rev. 1.12 Apéndice A -- Telas da 7E: Defini¢des dos Campos A-5



Secdes Relativas aos Dados Sobre Perfuracées (Drill Data)

Drill Data (Temporal e Nasal): Type: (“Hole”, Orificio, “Slot”, Abertura Ovalada,
“Notch”, Entalhe) Determina o tipo de orificio a perfurar no lado mais préximo do nariz.

Position: (“Absolute”, Absoluta, ou “Relative”, Relativa) Determina se o orificio € feito
em um ponto especifico ou se é situado de acordo com o orificio previamente perfurado.

Vertical: Se o orificio for designado como “Absolute”, este sera o nimero de milimetros
que separam a linha do centro geométrico. Se o orificio for designado como “Relative”,
este serd o nimero de milimetros que separam a linha central do orificio anterior.

Horizontal: Se o orificio for designado como “Absolute”, este serd o nimero de
milimetros que os separam das témporas. Se o orificio for designado como “Relative”,
este serd 0 nimero de milimetros que os separam do orificio anteriormente perfurado.

Diameter: Diametro, em mm, do orificio a realizar.

Height — altura do Entalhe (“Notch”) ou da Abertura Ovalada (“Slot”) a perfurar (em
mm).

Width — largura do Entalhe ou da Abertura Ovalada a perfurar (em mm).

Nota

Para ver uma representacdo grafica das coordenadas Absolutas
(como as utilizadas nas se¢des Drill Data), consulte os
diagramas das proximas duas paginas.
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Diagrama das Coordenadas Absolutas
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icones Indicadores

Os icones (“Blade”, “Drill”, e “Vac” do Job Screen) representam o niimero de ciclos realizados
desde a Ultima substituicdo da lamina (“blade™), do perfurador (“drill”) ou do saco do aspirador
(“vac™). Este grafico se torna amarelo quando cada um destes elementos atinge 90% da sua vida
atil e vermelho quando chega a hora de serem substituidos — consulte o Capitulo 5, relativo a
“Manutencéo”, para obter as instrucdes de substituicdo detalhadas. Além disso, as palavras “Check
Sponge” (Verifique a Esponja) e “Check Groover” (Verifique a Ranhuradora) também aparecem
apos certo namero de ciclos (especificados no Setup Screen), para que vocé nao se esqueca de
verificar o nivel de desgaste destas pecas e ver se devem ser substituidas.
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Tela de Configuracéo (Setup Screen)

Se vocé estiver calibrando a maquina, alterando os valores pré-configurados relativos ao material
ou as armacdes, ou limpando a maquina, o Setup Screen costuma ser o ponto de partida para o seu
trabalho.

Tela de Configuragdo [x]

Materiais

- PreferénciasiConfiguragtes
Desbastar Primeiro

Garra do Lado ! Padréo
Alterar Olho |

Borda com Entalhe !2-0

Dist. Fixa do | 150 Ordem do Ciclo | Acabamento Li

Sobreposigéio de SB
Sobreposigdo de SB

Testar Parte Posterior
Recorte do Desbaste

Qcultar os Zeros Iniciais
Copiar Perfuragéo OD
Vdcuo da Furadeira

Testar Frente |

Teste de Resisténcia |

Percentagem do !50-00

Protegao de Tela IGO

Desvio do !5-0
Esp. do Disco |5-31
Curso de Recorte ! Servigo

Cursor do Recorte IServi;o

Dimenséo do ! Caixa

Material Padrdo [CR-SQ

Blocagem Padrio ! Geométrico

Blocagem Multifocal [Segmento

Blocagem ! Cruzado

Tipo de Mandril {VariO - 18mm

Armagéo
Servomotor
Calibragem
Manutengao

Teste de
esistencia do i

Diagnésticos

Desbaste !Seguro Referéncia da EOMA

Senhas

~Comunicagd ~Configuragdes de Manutengéo ———— i n
alvar / Restaurar
|§g_rc\!r?:i::_r |ﬁ%g-r[:% Material da Lamina !Carboneto
Conexao l ~Indicadores de Manutengéio

9600 | Lamina Entalhado Esponja

Taxa de Baud |7 | |300 ‘3000 ‘300

. [1 | | |
WIEANP RS | ! | Bolsada Perfuragd
Nivel de | Nenhum | |- |300 |150

~Ajuda Desabilitar Ver. de Falhado |
Imagens | Referéncia: Pegas Consumiveis Desabilitar Ver. de Falha do Vacuo | | ~Idioma-
Textoicle |100 Desabilitar Ver. de Falha do Nivel | ‘ Portugués ‘
Se marcado, as lentes serdo experimentadas apds o desbaste para melhor localizagdo do chanfro.
Servigo I haterial I Armacg&o I Servomotori Calib I hanut. I Teste de I Diglogo |

Secéo Relativa as Preferéncias/ Configuracdes (Preferences/Settings)

Rough First: Se este campo estiver assinalado com um “&”, a lente serd dimensionada
apos o desgaste, para uma melhor colocacédo do bisel. O valor padréo est4 marcado.

Eye Toggle: Determina se a tela relativa aos trabalhos passara automaticamente para a
secdo do Olho Esquerdo depois da lente do Olho Direito ter sido cortada. Se este campo
estiver marcado com um “I”, sera passado automaticamente para o Olho Esquerdo ap6s o
corte da lente do Olho Direito. Se 0 campo nao estiver marcado (“[1”), a tela regressara ao
modo Re-Cut depois da Biselagem da Lente Direita e 0 campo EYE devera ser mudado para
LEFT. O valor padréo nédo esta marcado.

Rimless SB Override: Se este campo estiver marcado com um “”, ignora-se o bisel de
protecdo como configuracdo padrdo (ver Material Screen) em lentes invisiveis. Vocé
poderd, ainda assim, realizar um bisel de protecdo em uma lente invisivel ativando a caixa
“Safety Bevel” no Job Screen. O valor padrédo ndo esta marcado.

Grooved SB Override: Se este campo estiver marcado com um “M”, ignora o bisel de
protecdo como configuracdo padrdo (ver Material Screen) em lentes ranhuradas. Vocé
podera, ainda assim, realizar um bisel de prote¢do em uma lente ranhurada, ativando a
caixa “Safety Bevel” no Job Screen. O valor padrédo esta marcado.
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Probe Front: Se “[J1” ndo estiver marcado, a 7E ndo dimensionara a parte anterior de
lentes biseladas com bisel Posterior. Isto também desativarad o modo perfil. O valor padrdo
estd marcado com “i”.

Probe Back: Se “[J1” ndo estiver marcado, a 7E ndo dimensionara a parte posterior de
lentes Invisiveis sem bisel de protecdo ou de lentes Biseladas com Bisel Anterior ou Fixo.
Isto também desativara o modo perfil e a opcéo do bisel de protecdo no modo recorte.

Rough Recut: Se este campo estiver marcado com um “M”, os recortes comecardo
sempre na fase de desgaste. Isto é Util para cortar varias lentes do mesmo tipo, sem
necessidade de dimensionar cada uma delas. O valor padrdo ndo esta marcado (“J1").

Initial Burn-In: Se este campo estiver marcado com um “I4”, o periodo de “burn-in” do
servomecanismo da 7E seré de 10 minutos a partir do momento em que esta seja ligada. O
valor padrdo nédo esta marcado.

Strip Leading Zeros: Se este campo estiver marcado com um “M”, os zeros a esquerda
dos nimeros de trabalho introduzidos serdo retirados. Se néo estiver marcado, 0s zeros a
esquerda permanecerdo para corresponderem ao HIIl. O valor padrdo esta marcado com
“|Z[".

Drill Copy OD—0S: Se este campo estiver marcado com um “i1”, a 7E copiara
automaticamente a informacao relativa as perfurac@es realizadas para o olho direito nos
campos do olho esquerdo. O valor padrao esta marcado com “M”.

Drill Vacuum: Se este campo estiver marcado com “M”, o aspirador funcionaré ao
mesmo tempo que o perfurador. O valor padrdo estd marcado com um “M”.

Thin Groove Edge: Controla 0 momento em que vocé recebera um aviso indicando que
esta ranhurando uma lente fina. Pode variar entre 1,5 mm e 3 mm, sendo 2 mm o valor
padrdo.

Fixed Bevel Distance: Especifica a distancia padrdo, em milimetros, entre o topo de um
bisel fixo e a parte frontal da lente. O valor padrdo é “1,5”.

Bevel Percent: Especifica a localizacédo do topo do bisel relativa a parte anterior da lente,
em termos de porcentagem de grossura de borda. O valor padrao é “33".

Screen Saver: Especifica o nimero de minutos (1-60) de inatividade apds o0s quais 0
screen saver € ativado. Se estiver configurado em zero (0), o screen saver € desativado. O
valor padrdo é “60”.

Rough Offset: Distancia, em milimetros, adicionada & posi¢éo inicial para que o
desgaste se adapte a lentes descentralizadas verticalmente. Este valor costuma estar
configurado em zero, mas podera ser aumentado para cerca de 5 para ajudar a evitar o
deslizamento do eixo. O valor padrao é “5”.

Calib Disk Thk: Espessura do disco de calibragem, em milimetros. Nota: Se vocé alterar
este nimero devera recalibrar a sonda, e tanto a inclinagdo do bisel como a realizagdo do
bisel de seguranca poderao ser afetados. O valor padréo é “6,31”.

Right Recut Cursor: Controla o local para onde se desloca o cursor ao fazer recortes na
lente do olho direito. As opgdes sdo “Job” ou “Size”, podendo, portanto, deslocar-se para
0 campo Job (Trabalho) ou para o campo Size (Dimensé&o). A configuracdo padréo é
“Size”.

Left Recut Cursor: Controla o local para onde se desloca o cursor ao fazer recortes na
lente do olho esquerdo. As opcBes sdo “Job” ou “Size”, podendo, portanto, deslocar-se
para o campo Job (Trabalho) ou para o campo Size (Dimensdo). A configuracao padrao é
“Job”.
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Smart Roughing: Otimiza o posicionamento da lente durante o ciclo de desgaste. As
opgdes sdo “Standard”, “Safe” e “Off”. A melhor escolha para a sua operacdo ird depender
de (1) fonte dos dados relativos a lente (host ou digitalizador de formas), (2)
confiabilidade da informacéo sobre a descentralizacdo e sobre a curvatura recebida do host
(se aplicavel) e (3) porcentagem de lentes para alta miopia e de lentes de alta curvatura
frontal biseladas no seu trabalho. O quadro abaixo mostra as configura¢des recomendadas
em interfaces com um host ou diretamente com um digitalizador de formas:

Dados em Branco sobre as Alta % de Lentes RX para Alta
Interface Lentes Confiaveis/Abrangentes Miopia Modo
e de Lentes de Alta Curvatura
Frontal
Host YES N/A Standard
Host NO NO Off
Host NO YES Safe
Tracer (Digitalizador de N/A NO Off
Formas)
Tracer (Digitalizador de N/A YES Safe
Formas)

No modo Standard a biseladora identificara, ao desgastar, a curva frontal da lente atras do
bisel, mas se a lente for muito grossa, podera desgastar o interior do bisel. Se os Gnicos
dados disponiveis forem os da curvatura frontal, a biseladora identificara com a lamina a
curva frontal atrés do bisel durante o desgaste. No modo Off, se a sonda detectar uma
lente muito grossa ou uma curvatura muito acentuada, a biseladora medira a curva frontal
e seguird essa medicao ao desgastar. O modo Safe é o mesmo que o Off, s6 que o desgaste
¢ feito 5 mm mais para a esquerda.

Right Side Clamp: As opc¢0es sdo “Standard” e “Half-Eye” (Meia-Lente). Escolha “Half-
Eye” se houver uma fixacdo de meia-lente instalada e vocé ndo quiser ver o aviso “Half-
eye warning”. A configuracdo padrdo é “Standard”.

Cycle Order: Nos trabalhos rm que se tem de proceder tanto a realizacdo de ranhuras
como ao polimento, utilize este campo para definir qual destas operagdes seré realizada
primeiro. A configuragdo padréo é “Groove first” (Ranhurar primeiro).

Size Dimension: Especifica se o Job Screen incluird o campo “Box Size” (Dimensao da
Caixa) ou “Circ Size” (Dimenséo da Circunferéncia), utilizados para ajustar manualmente
a diferenca de tamanho. A configuracdo padrdo € “Box”.

Default Material: Especifica o material a ser utilizado (da lista do Material Screen) se o
4T ou o computador host ndo fornecerem os dados relativos ao Material da Lente. A
configuracdo padrao é “CR-39".

Default Blocking: Determina o tipo de bloqueio que a biseladora 7E ir4 utilizar:
“Geometric Center”, “Traced Center” ou “Optical Center”.

Optical Center: A lente seré biselada em torno do Centro Otico da forma. Se for
escolhida esta op¢do, o operador devera especificar a informacéao sobre o centro
6tico no Job Screen.
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Traced Center: A lente sera biselada em torno do centro da forma que o Host
enviar.

Geometric Center: A lente sera biselada em torno do centro geométrico da
forma.
A configuracéo padrdo é “Geometric”.

Multifocal Blocking: Define o tipo de descentralizagdo do centro 6tico a ser utilizado em
lentes multifocais. A primeira opcédo deste campo € “Segment center”, o que colocaré o
bloco no centro do topo do Segmento (MRP). A segunda op¢éo é “5 mm down, 5 mm in”, o
que colocara o centro do segmento 5 mm para baixo e 5 mm para dentro (consulte o desenho
da Pagina A-5 para ver uma representacao gréafica destes conceitos). Quando se blogueia
uma lente de visdo simples, esta é sempre bloqueada no centro 6tico, independete da
configuracdo deste campo. A configuracdo padrdo é “Seg Center”.

Progressive Blocking: Define o tipo de descentralizacdo do centro 6tico a ser utilizado em
lentes progressivas. Quando se blogueia uma lente progressiva utilizando o método de
bloqueio do centro ético, o operador pode escolher entre colocar o bloco na cruz de ajuste
ou deslocar a cruz de ajuste 5 mm para cima do centro do bloco. As duas op¢Oes deste
campo s&o como se segue: (1) “Cross” — coloca o bloco na cruz de ajuste; (2) “5 mm up”
— coloca a cruz de ajuste 5 mm para cima do centro do bloco. A configuragdo padrdo é
“Cross”.

Chuck Type: Define o tipo de mandril utilizado para segurar o bloco. Uma vez que o
tamanho varia segundo a marca, € importante que vocé especifique o tipo de mandril que
esta utilizando. Ao alterar o tipo de mandril, siga as seguintes instrucdes.

1. Atualize este campo.
Reajuste a Parada do Dimensionador Frontal.
Procure os limites do servomecanismo.

Recalibre a sonda.

a M LN

Verifique a calibragem do dimensionador e do bisel.

Notch Reference: Especifica a localizagdo da proxima perfuracdo (normalmente é um
orificio) relativo ao entalhe. As op¢des sdo “OMA”, “Lens Edge” e “Inside Edge”,
seguidamente explicadas:

¢ OMA: A posicao horizontal da proxima perfuragao é medida no interior do
entalhe, no meio da sua altura; ou seja, se a altura do entalhe for de 2 mm, o
ponto de partida para a Referéncia (“Reference”) sera a 1 mm da borda
interior do entalhe.

e Lens Edge: A posicao horizontal da proxima perfuracdo é medida a partir da
borda da lente, ndo a partir do interior do entalhe.

e Inside Edge: A posi¢do horizontal da proxima perfuracdo € medida a partir
do interior do entalhe, ndo a partir da borda da lente.
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Secéo Relativa as Comunicag6es (Communications)

Ligacdo Coml e Com2: Este campo permite selecionar o dispositivo externo ligado &
7E. As opgdes incluem “4T”, “3B”, “Host”, “Barcode” e “None”. A 7E costuma ser ligada
aum 4T, auma 3B ou a um Host através da Com1 e o leitor de codigo de barras opcional
costuma ser ligado a Com2.

Baud Rate: Este campo permite selecionar a velocidade de comunicacdo da Ligacdo
Com 1 ou Com2. A biseladora ndo conseguira se comunicar se este parametro for
diferente da velocidade de comunicacéo do dispositivo ligado a biseladora. As sele¢des
possiveis sdo 300, 600, 1200, 2400, 4800, 9600, 19200, 38000 e 57600.

Max TRCFMT: Este campo permite definir o formato de digitalizacdo mais alto
requerido pela 7E para comunica¢cdes OMA. Utiliza-se o valor de 1 para representar um
Pacote ASCII . Os valores de 2 a 4 sdo utilizados para o Binario, sendo 4 o Binario mais
empacotado. Embora o 4 seja o valor mais frequente, deve-se utilizar o valor de 1 ao
comunicar com Versdes de 4Ts anteriores a 1.23.

OMA Init Level: Este campo permite definir o nivel de inicializacdo da OMA em “Full”
(Méximo), “Preset” (Predefinido), ou “None” (Nenhum). “Full” é quase sempre a melhor
escolha.

Secéo de Ajuda (Help)
Help Graphics: Ao realizar a manutencéao ou resolugdo de problemas, vocé estard
trabalhando com diferentes pecas do equipamento interno. As telas dos gréficos da ajuda
ajudar-lhe-ao nestas tarefas. Para se deslocar por entre os titulos de cada desenho, coloque
o cursor no campo Help Graphics (Graficos de Ajuda) e pressione a tecla (=) ou (.
Pressione a tecla == para ver a imagem. Pressione novamente para regressar ao
Setup Screen ou as teclas ou para passar para o proximo Gréafico de Ajuda.

Error Text: Introduza o nimero do erro neste campo e a 7E mostrara o texto da
mensagem relativa a esse nimero de erro.

Secéo Relativa as Configurac6es de Manutencédo (Maintenance Settings)

Blade Material: Carboneto, revestimento de diamante ou diamante.

Maintenance Indicators: O Job Screen ird exibir um lembrete quando a 7E calcular
que chegou 0 momento de substituir um determinado item. Introduza para cada item
(icone da lamina, do saco do aspirador, do perfurador e mensagens de textos relativas a
ranhuradora e a esponja) o nimero de ciclos que a peca devera realizar antes de ser
substituida. Estes icones de chamada de atengéo ficam amarelos quando a pega atinge
90% da sua vida util (com base no nimero que vocé tiver introduzido aqui) e ficam
vermelhos quando chega 0 momento de ser substituida. As mensagens de texto relativas a
ranhuradora e a esponja (“Check sponge” e “Check groover”) aparecem quando estas
pecas atingem 100% da sua vida Util.

Blade: Especifica o nimero de ciclos que a lamina devera realizar antes da 7E mostrar
um aviso indicando que esta peca deve ser substituida. E recomendavel que este nimero
ser deixada em 300 para Cortadores de carboneto. 3.000 para cortadores revestidos a
diamante e 10.000 para cortadores de diamante. O aumento destes valores preé-
configurados podera provocar a diminuicdo da qualidade da biselagem e o deslizamento
do eixo.
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Groover: Especifica o nimero de ciclos que a ranhuradora devera realizar antes da 7E
mostrar um aviso indicando que esta peca deve ser substituida. O nimero padrédo é de
3.000. O aumento dos valores reconfigurados podera provocar a diminuigdo da qualidade
da biselagem e o deslizamento do eixo.

Sponge: Especifica o nimero de ciclos que a 7E deveré realizar antes de mostrar um
aviso indicando que a esponja deve ser substituida. O nimero padrao é de 300.

Vac Bag: Especifica o nimero de ciclos que a 7E devera realizar antes de mostrar um
aviso indicando que o saco do aspirador deve ser substituido. O nimero padréo é de 300.

Drill: Especifica o nimero de ciclos que a 7E devera realizar antes de mostrar um aviso
indicando que o perfurador deve ser substituido. O ndmero padréo é de 150-500,
dependendo do tipo de trépano.

Disable Cutter Fault: Utilizado para ativar ou desativar o indicador de falha do motor do
cortador durante um ciclo. Na configuracéo padréo (ativado ou *“on”), se 0 motor do cortador
ndo ligar quando voce tentar cortar uma lente, o ciclo é abortado e aparece um aviso de falha
do motor.

Precaucéo

A desativacdo do aviso Cut Fault é feita essencialmente para efeitos
de diagnéstico pelos técnicos. A nédo exibicao deste aviso podera
provocar situacfes em que o equipamento fique danificado.

Disable Vacuum Fault: Utilizado para ativar ou desativar o lembrete de substituicdo do
saco do aspirador, bem como o indicador de falha, caso o aspirador ndo ligue durante o
ciclo. Os clientes que utilizam um sistema de aspiracao central ao invés do aspirador padrdo
da deverdo desativar esta funcionalidade.

Disable Water Level Fault: Utilizado para ativar ou desativar o lembrete para
enchimento de agua. Os operadores que nunca utilizam a funcionalidade de Polimento ou
de Realizacdo de Bisel de Protecdo na 7E poderdo desativar esse campo.

Botbes Laterais

Os primeiros botbes repetem as teclas de funcdo da parte inferior da tela. Os botBes adicionais séo:

Passwords: Este botdo abre a Popup das Senhas (Passwords); isto é, uma pequena janela
(tal como se mostra abaixo) que aparece no topo do Setup Screen — ver detalhes abaixo.

Save/Restore: Este botdo abre a Popup para Salvar/Recuperar (Save/Restore); isto é,
uma pequena janela (como se mostra abaixo) que aparece no topo do Setup Screen —
consulte a proxima pagina para obter mais detalhes.
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Janela Popup das Senhas (Passwords)

A janela Popup Passwords permite ao diretor do laborat6rio determinar as telas que irdo exigir
senhas para que as suas configuracfes ou valores possam ser alterados. A Popup Passwords
explicativa seguinte apresenta as configurac6es padréo.

I, >

~Telas Protegidas

Configuragdes Alterar Senha

Material

Esqueci a Senha

Armagao
Servomotor
Calibragem
Manutengio

.

Salvar I Restaurar

Proteted Screens: Quando vocé “Protege” uma tela ou, no exemplo anterior todas as telas, a 7E
solicita uma senha para que vocé possa alterar qualquer valor de qualquer uma dessas telas.

Change Password: Para alterar a senha, pressione o botdo Change Password e siga as indicagdes
dos prompts.

Forgot Password: Caso esqueca a sua senha, siga as instru¢des indicadas abaixo. Consulte o
Capitulo 6, relativo as “Op¢des Avancadas”, para obter instrucdes detalhadas.
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Janela Popup para Salvar/ Recuperar (Save/Restore)

Este botdo leva até a Popup Save/Restore; ou seja, uma pequena janela (como mostrado abaixo)
que aparece no topo do Setup Screen — ver detalhes abaixo.

| Salvar / Restaurar ﬁ

Carregar Softwarel Salvar Registro
Sistema de Backup. Restaurar
Kegistro
Salvar Exportar BD
~Configuragao
' Restaurar Importar BD

Configuragao

Botdes:

Load Software: Permite carregar o software, utilizando um disco de 3 % pol.

Backup System: Faz uma cdpia de seguranca de todo o sistema — recomendado ao
carregar o software.

Save Setup Nums: Salva todos os valores de calibragem e configuragdo em um disco de
3% ” para uma recuperacdo futura com a funcionalidade Restore Setup from Floppy.

Restore Setup: Recupera os valores de calibragem e configuracdo de um disco de 3 %2 ”
onde foram salvos com a funcionalidade Save Setup Nums.

Save Log: Salva informacdo da Tela de Manutencéo (Maintenance Screen) em um disco de 3
1/2 11l

Restore Log: Recupera a informagcdo relativa a manutengdo salva em um disco de 3 %2 pol
com a funcionalidade Save Log.

Export DB: Exporta o arquivo “Drill Database” (Base de Dados sobre as Perfuragdes)
para um disco de 3 %2 pol.

Import DB: Importa o arquivo “Drill Database” (Base de Dados sobre as Perfuracdes) de
um disco de 3 ¥ pol (depois de utilizar o software Editor da “Drill Database™).

Na parte inferior da janela popup ira aparecer um Indicador de Progresso quando o software
estiver copiando 0s arquivos.

Nota

Consulte o Capitulo 6, relativo as “Op¢des Avancadas”, para obter
instrucdes detalhadas sobre como utilizar estas funcionalidades de
Salvar/Recuperar (Save/Restore).
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Tela Relativa ao Material (Material Screen)

Quando vocé especifica o material no Job Screen, a 7E executa a biselagem de acordo com as
velocidades e outros dados constantes do Material Screen.

- Nome - Padréo - Deshaste ~Acabando —  Entalhando

Mandril sgurar Smart Lente Motor Lente Motor Lente Motor

R F ‘olimerChanfi Spiral Disco Avang RPM RPM Avang RPM RPM Avang RPM RPM
oros | [o [10 (| [l [ [w | [20 | [ l© | a0 | [ | [0z [0 0
[Poty __[li[12]+0 [/ I 10w 00 [§10 {14 [iH 40§12 [H1s Hilfo2 [Hs H10]
i | [12[10 (| [y [ [w | [0 [s e | a0 | (| oz [0 0
rvex | [12[10 U o [ [1ow || 10 s || fao [ f1s o2 [w| 1
(Troy | [12[10 (| v v (W] (e |[s 6 | a0 | (| [0z [0 0
et [T (7 o) o o [ || [eo o i a0 [ [ o2 [0 10
(amroy |7 [7 () 9 ) [ow] (a0 | [s i a0 [0 [ | oz [0 (0
Ceo oo s 7 el el o @ e o o e
st | (o [s ([ vl [ [mw] [0 [ (6 | (20 s [ |0z [0 0
patem || [12]5 50 [ls | | oo w0

Presséo do mandril para utilizar durante o ciclo de desbaste (libras, x10)

Ser\fi(;ol CR-39 I Poly I Hi-lchx I Trivex I Thk Poly hais Proximo

Secéo Relativa ao Nome, na Tela do Material (Name)

Name: As linhas da coluna Name: CR-39, POLY e Pattern ndo podem ser alteradas, exceto
se for para colocar um sufixo no final. Todas as outras linhas poder&o estar formadas por
uma combinacdo de letras e simbolos. O principal requisito € que facam sentido para o
operador. Todos 0s materiais irdo aparecer por ordem no Job Screen, ao deslocar-se a barra
de deslocamento por entre as sele¢des dos materiais. Consulte o Capitulo 6, relativo as
“Opcbes Avancadas”, para obter instrucGes detalhadas sobre como adicionar um novo
material a lista.

Secdo Relativa as Configurac6es padréo, na Tela do Material (Defaults)

Chuck: A forca que a maquina exerce ao fixar a lente. Em lentes com Tratamento Anti-
reflexo (AR), a pressdo pode ser reduzida para evitar que se produzam fissuras ou
rachudaras na lente.

Polish: Este valor pode ser ativado, colocando-se a marca de selecdo “M”, ou desativado,
deixando-se “[J” em branco, e define se o polimento devera ocorrer padrdo. Se este valor for
marcado com “”, o polimento serd também marcado com “&” padréo no Job Screen. Se a
maioria das lentes de um determinado material precisarem ser polidas, esta configuracéo
deverd estar marcada com “M”.
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Safety Bevel: Este valor pode ser ativado, colocando-se a marca de selegdo “”, ou
desativado, deixando-se “[J” em branco, e definindo o valor padrdo do Safety Bevel (Bisel
de Protecdo) no Job Screen. Se a maioria das lentes de um determinado material precisarem
levar um bisel de protecéo, esta configuracao devera estar marcada com “M”.

Wheel: Indica a biseladora qual a roda a ser utilizada em um determinado material —
consulte o desenho das rodas na se¢do “Calibragem da Roda de Polimento” do Capitulo 5,
para ver uma representacdo grafica das mesmas. As op¢des sao 1D, 1W, 1D-1W, 2D, 2W ou
2D-2W (consulte o Capitulo 5, relativo a “Calibragem”, para obter instru¢@es sobre como
configurar a 7E para que utilize as duas rodas).

Secéo Relativa ao Desgaste, na tela do Material (Roughing)

Feed: A velocidade na qual o mecanismo de deslocamento do dimensionador avanga
durante o desgaste, medida em milimetros por rotagdo da lente.

Lens RPM: A velocidade na qual a lente gira durante a parte do ciclo em que se realiza o
desgaste, medida em rotagcfes por minuto.

Motor RPM: Controla a velocidade de rotacdo do motor do cortador durante o ciclo de
desgaste, medida em milhares de rota¢des por minuto.

Secéao Relativa ao Acabamento, na tela do Material (Finishing)

Feed: A velocidade na qual o mecanismo de deslocamento do dimensionador avanca
durante o acabamento, medida em milimetros por rotacdo da lente.

Lens RPM: A velocidade na qual a lente gira durante a parte do ciclo em que se realiza o
acabamento, medida em rota¢Bes por minuto.

Motor RPM: Controla a velocidade de rotagdo do motor do cortador durante o ciclo de
acabamento, medida em milhares de rotagdes por minuto.

Secéo Relativa a Realiza¢do de Ranhuras, na tela do Material (Grooving)

Feed: A velocidade na qual o mecanismo de deslocamento do dimensionador avanca
durante a realizacdo de uma ranhura, medida em milimetros por rotagéo da lente.

Lens RPM: A velocidade na qual a lente gira durante a realizacdo de uma ranhura,
medida em rotagdes por minuto.

Motor RPM: Controla a velocidade de rotacdo do motor do cortador durante o ciclo de
realizacdo de uma ranhura, medida em milhares de rotag@es por minuto.
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Tela Relativa ao Material — Segunda Parte (Blank Material 2)

Ao pressionar a tecla de funcdo “Next” no Blank Materials Screen, ird aparecer uma tela
semelhante @ mostrada abaixo:

~Nome - Polimento a Seco ~Polimento a Umido ~Chanfro de Seguranca
Entrad Lente Motor Entrad g:ra:: SBeoT:ar Lente Motor Agua Lente Motor Agua
esliga levis6e RPM RPM esliga >ressé >ressi levis6e RPM RPM Fluxo RPM RPM Fluxo
R o0 fot0 010 2 7 s ® s 0 (s
om [z (1 (w0 | fosz | [oxs om (s (1o (1 (s |5 [ s
o 000 fas (010 & s 5 w5 0 s
e || foto [o (7 0 | foo2 fos fom s 7w s s w0 s
|ThkPoly || (020 |2 | [10 |10 | 002 | {000 [ fooo [ {4 [f10 |10 [fs0 | (| {8 [[10 |[60 |
LI om o0 o 3 s s m s 0 w0
|ARPoly || 020 [2 | [10 |10 002 | {000 [ fooo [ {4 [f10 |10 [fs0 | (| {8 [[10 |[60 |
mcrs om oo o s 7 s m s 0w
sree | o [z [0 [0 | fooe |[om 000 s 7 s [ (s 0 s
Pressione LIMPAR para editar o nome do material.
Ser\fi(;ol CR-39 I Poly I Hi-lchx I Trivex I ThkPonI hais I PrOximol

Secdes Relativas ao Polimento a Seco (Dry Polish), na tela em Branco
Relativo aos Materiais 2 (Material Screen 2)

Takeoff: Indica a biseladora a medida “por cima” que devera considerar durante o ciclo
de “dry-cut’ (corte a seco) da lente. Durante o polimento, este material remanescente sera
removido pela roda de polimento, em milimetros.

Revs: Indica & biseladora o nimero de rotagdes que a lente devera efetuar durante o
processo de polimento. Este nimero devera ser minimizado, uma vez que quanto mais
rotacOes se fizerem, maior sera o tempo de ciclo resultante.

Lens RPM: A velocidade na qual a lente roda durante a parte do ciclo em que se realiza o
polimento, medida em rotac6es por minuto.

Motor RPM: Controla a velocidade de rota¢do do motor do cortador durante o ciclo de
polimento, medida em milhares de rotacfes por minuto.
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Secdes Relativas ao Polimento Umido (Wet Polish), na tela em Branco
Relativo aos Materiais 2 (Material Screen 2)

Takeoff: Indica a biseladora a medida “por cima” que devera considerar durante o ciclo
de “‘dry-cut’ (corte a seco) da lente. Durante o polimento, este material remanescente sera
removido pela roda de polimento, em milimetros.

Bev Edge Pres.: Pressdo exercida ao realizar-se o polimento tmido de uma lente biselada
(+ aumenta a pressao/ - diminui a pressdo), em milimetros.

Rmls Edge Pres.: Pressdo exercida ao realizar-se o polimento imido de uma lente
invisivel (+ aumenta a pressao/ - diminui a pressdo), em milimetros.

Revs: Indica a biseladora o nimero de rotacdes que a lente deveréa efetuar durante o
processo de polimento. Este nimero devera ser minimizado, uma vez que quanto mais
rotacdes se fizerem, maior serd o tempo de ciclo resultante.

Lens RPM: A velocidade na qual a lente roda durante a parte do ciclo em que se realiza o
polimento, medida em rotac6es por minuto.

Motor RPM: Controla a velocidade de rotacdo do motor do cortador durante o ciclo de
polimento, medida em milhares de rotacfes por minuto.

Water Flow: Ajusta o fluxo de gua entre a bomba e a esponja. Aumente este nimero para
aumentar o fluxo e diminua o ndmero para diminuir o fluxo. O fluxo de 4gua para a Rodal
(Wheel 1) é também utilizado durante a realizacdo de um bisel de protecéo. (Ver também
nota abaixo).

Secdo Relativa a Realizac@o de um Bisel de Protecdo (Safety Bevel) na
tela em Branco Relativo aos Materiais 2 (Material Screen 2)

Lens RPM: A velocidade na qual a lente roda durante a parte do ciclo em que se realiza o
bisel de prote¢do, medida em rota¢fes por minuto.

Motor RPM: Controla a velocidade de rota¢do do motor do cortador durante o ciclo de
realizagdo do bisel de protecdo, medida em milhares de rota¢es por minuto.

Water Flow: Ajusta o fluxo de 4gua entre a bomba e a esponja. Aumente este nimero para
aumentar o fluxo e diminua o nimero para diminuir o fluxo.

Nota

Vocé podera testar os valores do fluxo de agua na secao relativa a
Limpeza (Cleaning) da tela de Manutengdo (Maintenance Screen).
Consulte Limpeza Section para obter informacgdes sobre o campo do
Fluxo de Agua (Water Flow) do Maintenance Screen consulte o
Capitulo 5, relativo a “Calibragem”, para obter as instru¢des detalhadas
de ajuste do fluxo de agua.

A-20 Manual de utilizador 7E -- 9 de Margo de 2010 Rev. 1.12



Tela Relativa ao Material — Terceira Parte — Perfuracéo (Material Screen 3 — Drilling)

Rev. 1.12

~Nome - Perfuragéo
arfurag 'enetrag’enetrag: Dentro Dentro Fora Fora
fundic Avango PWM Avango PWM Avango PWM
|cRr-39 [s0 | 40 | |285 | [10 | [255 |25 | 255
Paly | 20 | 20 | 255 | 05 | 255 | 20 \ 255
| Hiddx [20 | |20 | |285 | |05 | [255  [15 | 255
| Trivex |20 [F]20 [F[2s5 [Ffos [F[2s5 [H[15 [f2s5
| Thk Poly [20 | |20 | |285 | |05 | [255  [15 | 255
|ARHiddx || |20 | |20 | |255 | |05 | |285 (15 285
| AR Paly [20 | |20 | |285 | |05 | [255  [15 | 255
|AR CR39 jos [H[10 [F[2s5 [Hos [Ff2s5 [H[10 [Ff285
| SHELF [20 | |20 | |285 | |05 | [255  [15 | 255
| Pattern |50 [F[20 [F[2s5 [F[10 [F[2s5 [H]15 [Ff2s5

| Pressione LIMPAR para editar o nome do material.

Ser\fi(;ol CR-39 I Poly I Hi-lchx I Trivex I ThkPonI hais I PrOximol

Bite Depth: Profundidade (em mm) que o trépano ird perfurar na lente antes de inverter a direc&o.
Um valor mais baixo fara com que o cortador corte a lente mais vezes, o que podera ajudar a
reduzir o acimulo de calor.

Plunge Feed: A velocidade na qual o perfurador avanga na lente durante o processo de perfuracdo
(em mm por segundo).

Plunge PWM: Controla a velocidade de rotag8o do perfurador ao penetrar na lente, medida em
Modulagéo de Largura de Impulso, de 0 (desligado) a 255 (poténcia maxima). Ndo altere este valor
sem consultar um técnico.

Inside Feed: A velocidade na qual o perfurador avanca na lente ao perfurar a metade interior de
um orificio (em mm por segundo).

Inside PWM: Controla a velocidade de rotagdo do perfurador ao perfurar a metade interna de um
orificio, medida em Modulagéo de Largura de Impulso, de 0 (desligado) a 255 (poténcia maxima).
N&o altere este valor sem consultar um técnico.

Outside Feed: A velocidade na qual o perfurador avanca na lente ao perfurar a metade externa de
um orificio (em mm por segundo).

Outside PWM: Controla a velocidade de rotacdo do perfurador ao perfurar a metade externa de
um orificio, medida em Modulacéo de Largura de Impulso, de 0 (desligado) a 255 (poténcia
maxima). N&o altere este valor sem consultar um técnico.
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Tela de Calibragem (Calibration Screen)

Utilize este tela para realizar a calibragem do dimensionador, do bisel, do eixo, da sonda e do
polimento (consulte o Capitulo 5, relativo a “Calibragem da 7E”, para obter instru¢des detalhadas).

Tela de Calibragem

--Calibr’qgem do Corpo de Corte
P

Largura do |0-50

Estil | Polimento Duplo nanh | +4.54 Desvio da | *0.01
: Chanfr |+3.38 Ajuste do |*0.00
Eixo | -26.55 Tipo da
- Calib. Do Eixo
~Numero de Desvio
Lamina Disco 1 Disco 2
Polarizagéo |+0-00 |"3-3'I |'0-45 -Perfuragdo
Polarizagda | +0.04 [+0.07 [.020 Disposi¢ao 265
Polarizagéo | *0.00 |-0.14 |-0.18 Profundidade | 500
Raio do Disco 10260 | 10270 | Polarizagéio 003
i3 1.00
~Chanfro de Seguranga - Diéimetro
Profundidade FO.QO Tipo da Broca Fresador:
Margem | *0.30 Utilizag8o da Ranhura
Largura Max. | 1-50 -Dimensdes da Sonda- -
R Direito | 981
Disposigdo ,IJO Esquerdo 9.49
Profundicdade |+0-7° Local da sonda ‘ Superior
Raio do Disco IESS Otimizar a Disposi¢iio do |

[x]

Tamanho ! Chanfr§

Calibragem do
1X0
Chanfro de
eguranga
Ranhura
Perfuragio
Sonda

Selecione o tipo de lamina instalado.

Servico I Tamanho / Eixo

Chanf.De | Ranhura | Perfuragao

Sonda

Botdes e Teclas de Fungéo

Style: Define o tipo de corpo de cortador que esta instalado na sua biseladora (Polimento

Duplo ou Multi-Cortador).

Size/Bevel: Corta uma forma interna que permite calibrar o Dimensionador e o Bisel.

Axis: Corta uma forma interna que permite calibrar o Eixo.

Safety Bevel: Corta uma forma interna que permite calibrar o Bisel de Protecéo.

Groove: Corta uma forma interna que permite calibrar a Ranhuradora.

Drill: Corta uma forma interna que permite calibrar o Perfurador.

Probe: Ativa o procedimento de calibragem da Sonda.

Nota

Consulte o Capitulo 5 para obter instrugdes detalhadas.

Manual de utilizador 7E -- 9 de Margo de 2010

Rev. 1.12



Secéo Relativa a Calibragem do Mandril (Arbor Calibration)

As selecOes desta secdo da tela de Calibragem irdo diferir ligeiramente das seguidamente listadas,
caso o corpo do seu cortador seja Multi-Funcdes. Para mais informages, consulte a se¢éo
“Calibragem do Cortador Multi-Fungdes” do Capitulo 5, relativo a “Calibragem”.

Size: Define as dimensdes relativas ao corpo do cortador. Este valor afeta a lamina, as
rodas de polimento e o disco de ranhurar. Devera ser calibrado quando se instalar um novo
corpo de cortador e pode ser alterado no campo Measured Size do Size/Bevel Calibration
Screen, se Cutter Calibration = “Body”.

Bevel: Define a posicdo do bisel relativo ao corpo do cortador. Este valor afeta a posi¢do
do bisel relativo a lamina, as rodas de polimento e ao disco de ranhurar. Este valor devera
ser calibrado depois de se instalar um novo corpo de cortador e pode ser alterado no campo
Bevel Adjustment do Size/Bevel Calibration Screen, se Cutter Calibration = “Body”.

Axis: Define a posi¢do angular relativa da bucha de fixagéo. Durante a calibragem, este
valor é utilizado para configurar o eixo da biseladora. Pelo fato de vir configurado de
fabrica, em principio, este valor ndo deveré ser alterado, exceto quando se instalar um novo
comutador para posicao inicial do eixo. Para ajustar, quando o padrao de corte € visto do
lado do PDA (adaptador de duplicador de padrdo), o aumento deste valor fard com que a
linha se desloque no sentido horario. A diminuicdo ou aumento do valor deste campo podera
causar confusdo se houver nimeros negativos. Por exemplo, se a configuracdo for de —4.00
deg., um aumento de 0.50 dara —3.5 deg.

Blade Offset: Diferenca medida, em mm, entre a roda de polimento e a lamina.
Configurado de fabrica — ndo alterar.

Trace Size Adj: Ajuste este parametro para um bom encaixe da lente na armacao depois
da verificagdo do tamanho do circulo interno de 58 mm (ndmero de trabalho 002). Se a
lente para a armacéo for muito grande, diminua este valor. Se a lente for pequena,
aumente este valor.

Blade Type: Especifica o tipo de lamina que vocé esta utilizando. A configuracdo padréo
¢ “Bevel” (Bisel).

Secéo Relativa aos Valores de Inclinacdo na tela de Calibragem (Bias
Numbers)

Size Bias: Define o tamanho do bisel na lamina do cortador. Este valor devera ser
calibrado quando se instalar um novo corpo de cortador e pode ser alterado no campo
Measured Size do Size/Bevel Calibration Screen, se Cutter Calibration = “Blade”.

Rimless Size Bias: Define o tamanho da lamina do cortador para corte de lentes
invisiveis. Este valor devera ser calibrado quando se instalar um novo corpo de cortador e
pode ser alterado no campo Measured Size do Size/Bevel Calibration Tela, se Frame =
“Rimless”.

Bevel Bias: Define a posi¢do do bisel na lamina do cortador. Este valor devera ser
calibrado quando se instalar um novo corpo de cortador e pode ser alterado no campo Bevel
Adjustment do Size/Bevel Calibration Screen, se Cutter Calibration = “Blade”.

Wheel Radius: Define o raio de corte das rodas de polimento, em milimetros (mm). Este
valor vem configurado de fabrica, ndo devendo ser alterado a nao ser que seja instalado
um novo corpo de cortador com uma diferente geometria das rodas.
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Secéo Relativa a Realizagdo de um Bisel de Protecéo na tela de
Calibragem (Safety Bevel)
Depth: Determina a quantidade de material a ser retirado (em milimetros), ao realizar o

bisel de protecdo. Quanto mais alto for o valor, mais profunda sera a perfuracéo da lente
durante a realizacéo do bisel de protecéo e, portanto, maior sera o bisel.

Margin: Influencia a relacdo entre o bisel de protecéo e a parte posterior do bisel da lente.
Este valor (em milimetros) devera ser ajustado de modo que o bisel de protecéo néo perfure
0 bisel de uma lente fina. O aumento deste valor aumentara a ‘“margem’ entre o bisel e 0
bisel de seguranca.

Secdo Relativa a Realizac@o de Ranhuras na tela de Calibragem (Groove)

Depth: Define a profundidade de uma ranhura padrdo ou ampla, em milimetros.

Placement: Ajusta a posi¢cdo da ranhura na lente para frente/ para tras. O aumento deste
valor fara com que a ranhura se desloque para frente da lente. A diminuicdo ou aumento dos
valores deste campo podera causar confusdo se houver nimeros negativos. Por exemplo, se a
configuracédo for —4,00 mm, um aumento de 0,50 dara —3,5 mm.

Wheel Radius: Define o raio de corte do disco de ranhurar, em milimetros. Esta
configuracdo vem de fabrica e nao devera ser alterada.

Wheel Width: Largura do disco de ranhurar, em milimetros.

Secdo Relativa a Perfuracao na tela de Calibragem (Drill)
Placement: Define a localizagéo do orificio relativo & borda da lente. Se o orificio estiver
muito proximo da borda, aumente este nimero. Se estiver muito longe da borda, diminua-o.

Depth: Define a profundidade do movimento de perfuracéo na lente. Se o perfurador ndo
estiver penetrando completamente na lente, aumente este nimero. Se estiver perfurando
muito, diminua este ndmero.

Hole Size Bias: Permite reduzir ou aumentar a dimenséo do orificio: introduza um
ndmero negativo para a reduzir ou um nimero positivo para a aumentar (em mm).

Diameter: Mostra o diametro do perfurador, em mm.

Secéo Relativa a Sonda na tela de Calibragem (Probe)

Right Probe Height: Altura da ponta da sonda direita por cima do centro do cortador.
Left Probe Height: Altura da ponta da sonda esquerda por cima do centro do cortador.
Probe Location: Para o suporte laboral somente.

Optimize Bevel Placement: Marque esta caixa “M” para otimizar o posicionamento do
bisel em lentes de alta curvatura ou envolvéncia (hi-wrap). Esta op¢do fara com que a
biseladora realize um dimensionamento mais amplo, sobretudo na parte frontal. Deixe esta
opcéo desativada (“[1”) para minimizar a possibilidade de que a sonda saia do local,
sobretudo no caso de lentes que se aproximem do tamanho da forma.
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Tela de Diagnostico (Diagnostics Screen)

Utilize o Diagnostics Screen para verificar os codificadores do servomecanismo, as comunicagdes

e o teclado, bem como os comutadores de posigao inicial, da porta e do nivel de agua.

Tela de Diagnésticos [x]

~Informagdes do Sistema

Verséo: 1256
Rev. das Imagens: F
Registros do BD da 2 {2 Mfrs)

Data de Construgdo: Dec 10 2009

Hora de Construgao: 14:45:24
Meméria Livre: 0x01030CD8

~Codificadores

Sonda ! -
Eixo | 0.0000

Tamanh | 19.9997

Posigdo Principa

Zona Morta da Sonda ! 0

|v" Tamanho da Sonda |0-00

Tamanho da Sonda !0-00

=
Chanfr |0.0024 u

-Comunicagd
TX RX
Tecld | coM1 (6|
cCoM2 |E |_
-Entradas

Portas | 7D| A5 |[1A[3F [19 [0E | |FF|FF
Levantar Furadeira |
Abaixar Furadeira [v
Tampa Aberta |
Tampa Fechada |

Nivel de Agua |Nﬁo estd Vazio

Porta Aberta [V
Porta Fechada |
Sonda Virada |

| Pressione SAIR para sair da Tela de Diagnéstico.

Serw;ol Chanf I Chanf I E|XOAHI Eixo H ITamanho Tamanho

Prisamo

Secéo da tela Relativa aos Codificadores (Encoders)

Probe: O valor da Posicdo (“Position™) representa a contagem do codificador relativas a
sonda. E utilizado para detectar o movimento da sonda.

Axis: O valor da Posicéo (“Position™) representa a contagem do codificador relativas ao
servo-motor do eixo. Cada rotacdo completa da lente devera mudar a contagem em 400
grads. A caixa de verificacdo “Home” indica se 0 eixo se encontra na posicéo inicial “M” ou

ndo (“J” ndo estard marcado).

Size: O valor da Posigdo (“Position”) representa a contagem do codificador relativa ao
servo-motor do dimensionador. Cada rotagédo completa do servo devera mudar a contagem
em 3,175 mm. A caixa de verificacdo “Home” indica se o dimensionador se encontra na
posicéo inicial “” ou ndo (“[0” ndo estara marcado).

Bevel: O valor da Posicdo (“Position”) representa a contagem do codificador relativa ao
servo-motor do bisel. Cada rotacdo completa do servo devera mudar a contagem em 3,175
mm. A caixa de verificacdo “Home” indica se o bisel se encontra na posicéo inicial “”ou

ndo (“J” ndo estara marcado).

Probe Deadband: Indicacéo da capacidade de movimento da sonda. Este campo devera
exibir um ndmero inferior a 300. Um valor superior a 300 aqui podera indicar que a sonda
estd prendendo, o que podera resultar na falta de precisdo da sonda ou em mensagens de

erro.

Apéndice A -- Telas da 7E: Defini¢des dos Campos

A-25




Left Size: A posicdo da ponta da sonda esquerda relativa a posicao inicial do
Dimensionador.

Right Size: A posicdo da ponta da sonda direita relativa a posicao inicial do
Dimensionador.

Secdo Relativa as Comunicag6es (Communications)
Keypad: Permite testar o teclado para determinar se todas as teclas estdo funcionando.
Este campo indica a ltima tecla (ou botéo) pressionado.

Com 1: (TX — transmitir e RX — receber) Se vocé tiver ligado um dispositivo a COM1,
a série de letras, nimeros e simbolos em continua mudanca da caixa TX indica aquilo que
esta sendo enviado pela porta serial. A porta serial pode ser testada colocando-se um
“jumper” entre os pinos 2 e 3 da COML1 na parte traseira da 7E. Se a porta serial estiver
funcionando corretamente, a caixa RX repetira os mesmos caracteres.

Com 2: Como anteriormente, mas utilizando a COM2.

Secéo Relativa aos Inputs

Ports: Leitura direta das portas 1/0. (Limitada aos técnicos de servico.)

Drill Up: Marque esta caixa de verificagdo com “M”, se o perfurador estiver para cima.
Drill Down: Marque esta caixa de verificacdo com “i”, se o perfurador estiver para baixo.
Lid Open: Marque esta caixa de verificacdo com “M”, se a tampa estiver aberta.

Lid Closed: Marque esta caixa de verificagdo com “I¥I”, se a tampa estiver fechada.

Door Open: Marque esta caixa de verificagdo com “M”, se a porta estiver aberta.

Door Closed: Marque esta caixa de verificacdo com “i”, se a porta estiver fechada.
Probe Rotated: Marque esta caixa de verificagdo com “i1”, se a sonda estiver rodando.

Water Level: Indica o nivel de 4gua no reservatorio de refrigeracdo (“Water Low”, Nivel
Baixo, ou “Not Empty”, Ndo Esta Vazio).

Informag&o Sobre o Sistema

Informacéo sobre o software e a memdria disponivel da 7E — apenas informativo.

Botdes de Baixo
Job: Abre o Job Screen.

Bevel Left: Movimenta o mecanismo de deslocamento do bisel para a esquerda. O
codificador deverd diminuir em 64,000.

Bevel Right: Movimenta o mecanismo de deslocamento do bisel para a direita. O
codificador devera aumentar em 64,000.

Axis CCW: Desloca o eixo no sentido anti-horario cerca de 90° relativo ao teclado. O
codificador devera diminuir em aproximadamente 60,000.

Axis CW: Desloca o eixo no sentido horario cerca de 90°. O codificador devera aumentar
em aproximadamente 60,000.
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Size Front: Movimenta o mecanismo de deslocamento do dimensionador para frente. O
codificador devera diminuir em 64,000.

Size Back: Movimenta o mecanismo de deslocamento do dimensionador para tras. O
codificador devera aumentar em 64,000.

Next: Abre o prdximo conjunto de teclas de funcao.

Door Open: Abre a porta.

Door Closed: Fecha a porta.

Drill Up: Levanta o perfurador

Drill Down: Desce o perfurador.

Solenoid: Ativa o solendide do coletor de aparas, fazendo descer a esponja até as rodas.
Home: Coloca o mecanismo de deslocamento na posicdo Inicial (“Home”).
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Tela Relativa aos Servomecanismos (Servo Screen)

Utilize o Servo Screen para visualizar os ganhos e definir os limites dos mecanismos de
deslocamento.

~Ganhos do Servomotor ~Mancdril - -
Eixo Chanfro Tamanho _— Calibrar Mandril
|P i |P i |P i Explosdo Inicial ‘100
oresca oresca oresca
e 2 2 2 o E Encontrar Limites
Fechamento Inicial
Cts/Rev | 10160 8000 8000 —
| o | ey | e Abrir ‘ 7 Reiniciar Limites
Vel Max. 2 : 2
|120 0 |100 0 |100 0 Polarizagéo do Mandril
LR IER, | : ; : ; . de Lente
Kp |500 [110 1110 - Perfuragao S
i |0 |60 |100 PWM de Avango 200
' ; ; 200
Kd | 2000 1180 1150 Rev. P |
i lo | 400 | 200 ~Velocidade do Tamanho —
Ve |o |g |g Aumentar | 12
. 15
Etro da |0 [0 [o Diminuir
Erro HSW | 250
Home Sw | Disco
Limite Min, | 329 | 325
Limite Max, | +119.85 |+7399
Numero de indugéo, utilizada para calibrar a presséo do mandril.
Servico I Calib. I Encontrarl Reiniciar I I I I

Secéo Relativa aos Ganhos dos Servomecanismos (Servo Gains)

A utilizacdo das funcBes desta secdo da tela estd normalmente limitada aos técnicos de servigo da
ou devera ser feita sob a sua supervisao.

Secéo Relativa ao Mandril (Chuck)

Initial Burst: Tempo necessario para que o motor do mandril comece a movimentar-se,
em milissegundos.

Initial Close: Forca de fecho inicial do mandril.
Open: A forga que a maquina exerce ao abrir o dispositivo de fixagao.

Chuck Bias: Ferramenta de ajuste para uso exclusivo da técnicos de servico.
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Perfurador (Drill)

Fwd. PWM: Controla a velocidade de avango do motor piv6 quando este coloca o
perfurador em posicéo de perfuragdo, medida em Modulacao de Largura de Impulso, de 0
(desligado) a 255 (poténcia maxima). Nao alterar sem consultar um técnico .

Rev. PWM: Controla a velocidade de retrocesso do motor pivé quando este retira o
perfurador da sua posicéo de perfuracdo, medida em Modulag&o de Largura de Impulso, de
0 (desligado) a 255 (poténcia maxima). Nao alterar sem consultar um técnico.

Velocidade do Dimensionador (Size Speed)

Size Decrease: Desacelera o Eixo quando a velocidade do Dimensionador é superior a
este valor, em mm/segundo. (Limitada aos técnicos de servico.)

Size Increase: Acelera o Eixo quando a velocidade do Dimensionador € inferior a este
valor, em mm/segundo (limitada aos técnicos de servigo ).

Botdes Laterais

Calibrate Chuck: Limitada aos técnicos de servico .
Find Limits: Desloca os mecanismos de deslocamento, para encontrar seus limites.

Reset Limits: Coloca os limites de movimento dos mecanismos de deslocamento em zero
(utilizado principalmente pela técnicos de servi¢o). Isto obrigard a méaquina a encontrar os
seus limites na préxima inicializacao.

Botdes de Baixo

Job: Abre o Job Screen.
Find Limits: Desloca 0os mecanismos de deslocamento, para encontrar os seus limites.

Reset Limits: Coloca os limites de movimento dos mecanismos de deslocamento em zero
(utilizado principalmente pela técnicos de servigo). Isto obrigara a maquina a encontrar 0s
seus limites na proxima inicializagao.
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Tela de Burn-In dos Servomecanismos (Servo Burn-In Screen)

Utilize o Servo Burn-In Screen para fazer o burn-in de um novo servo-motor ou para visualizar 0s
diagramas de poténcia de cada servo-motor e ainda para controlar a repeticdo da Comutacdo para a
Posicdo Inicial. Também pode ser utilizado para aquecer os servomotores depois de um periodo de
inatividade, ap6s uma semana de ndo utilizacdo, por exemplo. Este tipo de aquecimento nédo é
necessario, mas alguns operadores consideram que deve ser refeito.

~Eixo
100
%
0
~Tamanho
100
Yo
0
~Chanfro
100
Y%
0
~Repetitividade da Chave de Referéncia ~Energia
Ultima Média Min. Max. Passagen Média Min. Max. Passagen
Eixo |0 [00 o o o Eixo |0.00 [0.00 [0.00 o
‘amanh |0 [0o o o o amanh | 0.00 |0.00 |0.00 o
Chanfr |0 [00 o o o Chanfr |0.00 [0.00 [0.00 o
Pressione SAIR para sair da Tela do Teste de Resisténcia.
Servigo I Eixo I Tamanho I Chanfro IAutoL\mpeﬂ I Porta I Perfuracao

Campos da tela de Teste dos Servomecanismos

Graphs: Os diagramas mostram a poténcia necessaria para cada servo-motor (Bisel, Eixo e
Dimensionador). Se o valor relativo aos eixos lineares for superior a 50% (bisel e
dimensionador) e superior a 70% relativo ao eixo, podera indicar que o mecanismo de
deslocamento esta prendendo ou outro tipo de problema mecéanico.

Home Switch Repeatability: Esta se¢do da tela mostra a frequéncia da comutagéo para a
posicdo inicial. E conveniente que o valor seja baixo. Se a média for superior a 50 em
comparacao ao Dimensionador ou ao Bisel, ou superior a 100 em comparacdo ao Eixo, sera
provavelmente necessario contatar a técnicos de servigo.

Power: Mostra a poténcia média, minima e maxima de cada mecanismo de deslocamento.
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Botdes da tela de Teste dos Servomecanismos

Job: Abre o Job Screen.

Os botdes seguintes sdo botdes de alternar; ou seja, pressione o0 botdo uma vez para iniciar a
acao e volte a pressiona-lo para parar o burn-in.

Axis: Testa apenas o0 motor do eixo.

Size: Testa apenas o motor do dimensionador.
Bevel: Testa apenas o motor do bisel.

Auto Clear: Apaga o diagrama em cada passagem.
Door: Faz o burn-in do motor da porta.

Drill: Faz o burn-in do motor do perfurador.

Tela Relativa as Armacdes (Frame Screen)

Rev. 1.12

Utilize o Frame Screen para configurar os valores padréo de ajuste do tamanho de cada um dos
tipos de armagéo enunciados abaixo ou dos tipos que vocé introduzir (nas zonas em branco abaixo
de “Drill” na tela seguinte).

~Nome ~Montagem
‘amanl Acabamento Padrao Ent. Ent sgurar
Ajuste Tipo Chanfro Largur »fundic Chanfro
| Plastic |+0.00 | Chanfro | Automatico u
| Metal |+0.00 | Chanfro | Automtico n
|Rim|ess |+0.00 |Sem Aro |Padrio H
|StGroove | |[+0.00 |Ranhura |Automatico | |0.50 || 0.50 n
|w Groove | |+0.00 | Ranhura | Automatico | [100 | 0.50 u
| Drill |+0.00 | Perfuragéio Padréo n
| Grv Drill [+0.00 | ChanfroiPerfurag | Automatico | |0.50 | 0.50 u
| |+0.00 | Chanfro | Automatico ]
| |+0.00 | Chanfro | Automatico =
| |+0.00 | Chanfro | Automatico ]

Auto (Base) Bevel Percentage: _0

Aute (Base) Bevel Distance (mm): |0-0

Pressione +i-, INC, DEC para alterar.

Servigo Plastic hletal Rimless | St Groove | W Groove hvlais
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Campos da tela das Armacgdes

Secdo Relativa ao Nome (Name)

Name: Tipo de material ou outra designacdo. Consulte o Capitulo 6, relativo as
“Opcbes Avangadas”, para saber como adicionar uma nova armagéo a lista.

Secdo Relativa as Configuragdes (Settings)

Size Adjustment: Valor (em milimetros) a acrescentar ou a reduzir com base na
sele¢do. Por exemplo, em operagdes que utilizem armagdes de plastico Zyl,
aumente ligeiramente este valor. Em operagdes que utilizem armagdes “cold-snap”
(com engate a frio) a tolerancia é muito menor; assim, este valor devera ser
colocado em zero ou ser muito baixo.

Finishing Blade: Este é o acabamento padrdo da armacéao especificada. As
opgdes sdo “Bevel” (Bisel), “Rimless” (Invisivel), “Groove” (Ranhura) ou
“Drill” (Perfuracéo).

Default Bevel: Mostra a posicao do bisel padréo relativa a cada uma das
armacdes listadas. Vocé pode ajustar estas conflguragoes padrdo deslocando-se
para 0 campo que pretende com o botdo ou IE¥&, pressionando a seguir as
teclas (=J ou (= para alterar a selegao.

Grv. Width: Define a largura de uma ranhura padrdo ou ampla, em milimetros.
Vocé pode ajustar estas configura¢des padrao deslocando-se para 0 campo que

pretende com o botéo ou [E®& pressionando a seguir as teclas ou
para alterar a selecdo.

Grv. Depth: Define a profundidade de uma ranhura padrao ou ampla, em
milimetros. VVocé pode ajustar estas conflguragoes padrdo deslocando-se para o
campo que pretende com o botéo ou IE¥& pressionando a seguir as teclas
ou (= para alterar a selegao.

Safety Bevel: Se estiver marcado com “” para o tipo de armacédo especificado,
a biseladora fard um bisel de protecdo quando essa armacéo for selecionada.
(VVoceé poderd invalidar esta acdo no Job Screen). A configuracdo padrdo é “[0”
para cada tipo de armagao. Vocé pode ajustar estas configuracdes padréo,
deslocando-se para o campo que pretende com o botdo Ed.EE
pressionando a seguir as teclas (=) ou & para alterar a selegdo.

Botdes de Baixo

Job: Abre o Job Screen.

Metal: Desloca o cursor para o campo Metal (Metal).

Plastic: Desloca o cursor para o campo Plastic (Plastico).

Rimless: Desloca o cursor para o campo Rimless (Invisivel).

Standard Groove: Desloca o cursor para o campo Standard Groove (Ranhura Padrao).
Wide Groove: Desloca o cursor para o campo Wide Groove (Ranhura Ampla).

More: Proximos cinco tipos de armagéo.

Drill: Desloca o cursor para o campo Dril (Perfuragéo).
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Tela Relativa a Manutencao (Maintenance Screen)

Utilize o Maintenance Screen para verificar as estatisticas de manutencao, para visualizar as estatisticas
sobre materiais biselados, para reiniciar as estatisticas, quando necessario e para salvar a informagéo em um
arquivo CSV de um disco de 3 % pol.

léééqqqg 144 £
| s PENE |..]..._| |]|]|7
| o |28 ].| 0 ..|..|;.;]_|_._..]

ThkPoly |2 j8 |5 |©:16 40 [133 jo0 |00

---1 o J-I'-J-I--|=-=]-

ARPoly |1 1 2 |23 |11 oo  joo |00

w0 I-I'-J-|==|=-=

SHELF o jo o |0:00 00 00 (00 (00
tem o oy o0 ].|..|;.; 5.

: Qééqqqg 144

_l—l—l_l_l_l—l—l—l—_

Tela de Manutencao relativa ao Polimento Duplo

QQQQJJJJJJJ
QQQQJJJJJJJﬁ
| | | | -|-|-| | | | l—
-| | | JiL -|-|-| |- 0 '-I '
QQQQJJJJJJJ
R® 0 o 0 000 (00 00 00 (00 (00 (00
QQQQJJJJJJJ

et o

Tela de Manutencdo relativa ao Cortador Multi-Funcdes
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Secéo Relativa as Estatisticas Sobre os Ciclos (Cycle Statistics)

As estatisticas desta se¢do mostram quantos tipos de cortes foram realizados, divididos por
material. A funcéo Clear Cycles coloca em zero todos os valores da se¢do Cycle Statistics.
Normalmente, isto devera ser feito apenas sob a supervisao de um técnico de servico. Estes ciclos
costumam ser utilizados para registrar estatisticas relativas ao ciclo de vida da 7E; no entanto, os
diretores de laboratério poderao utiliza-las para realizar outras analises de calculo.

Secdo Relativa as Estatisticas Sobre a Manutencao (Maintenance
Statistics)

Esta se¢do mostra o nimero de ciclos de corte que foram realizados em cada item concreto. Por
baixo de cada estatistica, existe um botdo Clear (Apagar). Pressione o botdo guando o cursor
estiver em uma determinada estatistica apenas se vocé quiser reiniciar (zerar) essa mesma
estatistica.

Blade: (Apenas Polimento Duplo) Mostra o nimero de ciclos de biselagem realizados
desde que este campo foi reiniciado (apés uma mudanca de lamina). O campo Blade
devera ser reiniciado ap6s cada mudanca de Lamina — consulte a se¢do “Substituicao da
Lamina do Cortador” do Capitulo 4, relativo a “Manutenc¢do”, para obter instrucées
detalhadas sobre a substitui¢do de uma lamina do cortador.

Pressionery: (Apenas Multi-Cortador) Mostra o nimero de ciclos de biselagem da
Lamina Principal realizados desde que este campo foi reiniciado (ap6s uma mudanca da
Lamina Principal). O campo Pressionery devera ser reiniciado ap6s cada mudanga de
Lamina Principal — consulte a se¢do “Substituicdo da Lamina do Cortador” do Capitulo
4, relativo a “Manutencao”, para obter instrucdes detalhadas sobre a substituicdo de uma
lamina do cortador.

Blade 1-3: (Apenas Multi-Cortador) Mostra o nimero de ciclos de biselagem de cada
uma das laminas realizados desde que este campo foi reiniciado (apés uma mudanga de
lamina). Vocé devera reiniciar o campo apropriado apés cada mudanca de Lamina —
consulte a se¢do “Substituicdo da Lamina do Cortador” do Capitulo 4, relativo a
“Manutencéo”, para obter instrugdes detalhadas.

Groove: (Apenas Polimento Duplo) Mostra o nimero de ciclos de realizacdo de
ranhuras realizados desde a Gltima reinicializagdo. O campo Groove devera ser reiniciado
apos cada mudanca do Disco de Ranhurar — consulte a se¢do “Substituicdo do Disco de
Ranhurar” do Capitulo 4, relativo a “Manutencao”, para obter instrucdes detalhadas sobre
a substituicdo do Disco de Ranhurar.

Drill: Mostra o nimero de ciclos de perfuracéo realizados desde a Ultima reinicializacéo.
O campo Drill deveré ser reiniciado depois de se substituir o Trépano. Consulte a secao
“Substituicdo do Trépano” do Capitulo 4, relativo & “Manutencéo”, para obter instrucdes
detalhadas sobre a realizacéo desta tarefa.

Sponge: (Apenas Polimento Duplo) Mostra o nimero de ciclos de polimento Gmido
realizados desde a Gltima reinicializagcdo. O campo Sponge devera ser reiniciado depois de
se substituir a Esponja. Consulte a se¢do “Substituicdo da Esponja” do Capitulo 4, relativo
a “Manutencdo”, para obter instrucdes detalhadas sobre a substituicdo da esponja.
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Vacuum Bags: Mostra o nimero de vezes que o aspirador ligou desde a Gltima
reinicializacdo. O campo Vacuum Bags deverd ser reiniciado apds cada mudanga de Saco
do Aspirador — consulte a se¢do “Substituigdo do Saco do Aspirador” do Capitulo 4,
relativo a “Manutencdo”, para obter instrucdes detalhadas sobre a realizagdo desta tarefa.

Wheel 1: (Apenas Polimento Duplo) Mostra o nimero de ciclos de polimento realizados
pela Roda 1 (Wheel 1) desde a ltima reinicializagdo. Estes ciclos deverado ser reiniciados
quando se mudar o Corpo do Cortador.

Wheel 2: (Apenas Polimento Duplo) Mostra o nimero de ciclos de polimento realizados
pela Roda 2 (Wheel 2) desde a Ultima reinicializagdo. Estes ciclos deverdo ser reiniciados
quando se mudar o Corpo do Cortador.

Motor: Mostra o nimero de vezes que o motor ligou desde a Ultima reinicializacdo. Estes
ciclos deverdo ser reiniciados cada vez que se mudar o Motor do Cortador — consulte a
secdo “Substituicdo do Motor do Cortador” do Capitulo 4, relativo a “Manutencéo”, para
obter instrucGes detalhadas sobre a realizacdo desta tarefa.

Drill Assembly: Mostra o0 nimero de vezes que o conjunto do perfurador se alongou
desde a ultima reinicializagdo. Estes ciclos deverdo ser reiniciados cada vez que se mudar
o0 Conjunto do Perfurador.

Secéo Relativa a Limpeza (Cleaning)

Water Flow: (Apenas Polimento Duplo)  Existe um campo relativo ao Fluxo de Agua
(Water Flow) na tela Blank Materials que especifica a quantidade de fluxo de agua que a
esponja necessita na fase de polimento de cada um dos materiais (CR39, Policarbonato,
etc.). Utilize este campo para testar a quantidade de fluxo. O limite valido varia entre 0 e
99, tendo em conta que quanto maior for o valor, maior sera o fluxo de agua.

Brush Diameter:(Apenas Polimento Duplo) Para ser utilizado com o Disco de Limpeza
do Kit de Acessérios ao limpar a roda de polimento — veja “Clean Wheel” abaixo.
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Teclas de Funcdo de Baixo e Botdes Laterais

Utilize os botdes dos ciclos de manutencgdo para colocar zerado o nimero de ciclos relativos a cada
um dos itens listados quando, por exemplo, tiver acabado de mudar uma lamina, o saco do
aspirador, etc.

Job: Regressa ao Job Screen.

Pump On/ Pump Off: (Apenas Polimento Duplo) Liga a bomba para umedecer a
esponja e a Roda de Polimento, para efeitos de limpeza. Ao pressionar este botéo,
aparecera “Pump On” (Bomba Ligada) ou “Pump Off” (Bomba Desligada), conforme o
que for aplicavel.

Move Size: Movimenta 0 mecanismo de deslocamento do Dimensionador, para que
possa ser limpo por baixo.

Move Bevel: Movimenta o mecanismo de deslocamento do Bisel, para que possa ser
limpo por baixo.

Home: Faz com que o0 mecanismo de deslocamento regresse a posicao Inicial (“Home”),
apos a limpeza.

Clean Wheel: (Dual Polish Only) Utilize esta funcdo com o Disco de Limpeza do Kit
de Acessorios, quando a qualidade do polimento for baixa e se observar visualmente a
acumulacdo de material das lentes nas rodas de polimento. Consulte o Capitulo 4, relativo
a “Manutencao” para obter mais informacées.

Message Log: Mostra o histérico das Mensagens do Sistema (“System Messages”) e
oferece varias opcdes, tais como a definicdo da hora e da data (“Set Clock™) em uma
mensagem, colocando essa mensagem em um arquivo de texto.

Next: Oferece opcdes adicionais:
Comm Log: Mostra o historico da comunicacdo OMA.

Save Log: Guarda a informacdo em um disco de 3 % pol (no formato Valor Separado por
Virgula).

Set S/N: Ao salvar informagdo — ver acima — relativa a uma determinada maquina,
pressione esta funcdo para etiquetar essa pasta de informagdo com o nimero de série da
biseladora (colocado na placa de base) e incluir a data em que a pasta foi gravada. Ao
utilizar esta funcéo, vocé podera salvar pastas de informacoes relativas a varias 7Es em
um disco de 3 % pol..
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Explicacdo das Mensagens Numeradas, Avisos e Erros

A maioria das mensagens do sistema e todos 0s erros que aparecem apresentam um ndmero, esse
nimero é muito importante e muito Gtil na resolucdo de problemas. O texto do presente apéndice
descreve cada uma destas mensagens e o seu significado.

[100-199 Mensagens Gerais]

(As duas primeiras mensagens seguintes sdo utilizadas quando o host estiver enviando dados que
nédo sdo dados de digitalizaco).

Mensagem 100
Observacoes relativas a OMA

Mensagem 101
Mensagens relativas a OMA

Mensagem 102
102 Verifique o filtro do ar e, limpe-0 ou substitua-o0, se necessario.

[200-299 Limitac6es Fisicas da Maquina]

Aviso 201

A ponta da sonda saiu da lente durante a medigao

A lente podera ser muito pequena para ser cortada.

Repetir a medi¢do com 2mm menos?

CUIDADO

AS PONTAS DAS SONDAS PODEM TER SIDO EMPURRADAS PARA TRAS. POR FAVOR
CERTIFIQUE-SE DE QUE SE ENCONTRAM POSICIONADAS O MAIS PARA FRENTE
POSSIVEL.

LENTE SUBMETIDA A SEGUNDA MEDI(;AO NAO PODE LEVAR BISEL DE PROTE(;AO.

NOTA: Se vocé receber esta mensagem de erro, ird para 0 Modo “Pause” — consulte a Se¢do
“Utilizagdo do Modo Pausa” do Capitulo 6.
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Aviso 207
Para ranhurar esta forma vocé deve instalar a fixacéo e o bloco de meia-lente.

Aviso 208
Para se realizar um bisel de protecdo nesta forma deve-se instalar a fixacdo e o bloco de meia-lente.
Deseja continuar?

Aviso 209
Para cortar esta forma, deve-se instalar a fixacdo e o bloco de meia-lente. Deseja continuar?

Aviso 211

Para cortar esta forma, deve-se instalar a fixacdo e o bloco de meia-lente.

Realizagdo automatica de bisel de protecéo ndo permitida em uma lente tdo pequena. Deseja
continuar?

Aviso 220
O motor do perfurador ndo esta recolhido. Utilize o diagnostico [Diagnostics Screen] para
movimentar os mecanismos de deslocamento, de modo a recolher manualmente o perfurador.

Aviso 221
Tempo de espera de movimentacdo da porta esgotado. Verifique se existem obstrugdes.

Aviso 222
Tempo de espera de movimentacao do aparelho perfurador esgotado. Verifique se existem
obstrucdes.

Aviso 224
A lente ndo pode ser mandrilada ao movimentar o conjunto do perfurador. Abra o mandril e retire a
lente.

Aviso 225
O perfurador ndo esta recolhido. Movimente os mecanismos de deslocamento com cuidado.

Aviso 226
Os mecanismos de deslocamento encontram-se em uma posicao desconhecida. Movimente o
conjunto do perfurador com cuidado.

Aviso 227
O perfurador deve estar recolhido antes de se abandonar esta tela.

Aviso 228
O braco da sonda levou um golpe durante o movimento. Verifique se existem obstrucdes.

Aviso 229
O conjunto do perfurador vai colidir com o mandril. Verifique os dados do perfurador.

Aviso 230

O Disco de Calibragem bateu no brago da sonda ao se posicionar. Verifique as leituras do
codificador do dimensionador.
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Aviso 231

O mecanismo de deslocamento do dimensionador estad muito para frente para que 0 mecanismo de
deslocamento do bisel possa se movimentar. Mova 0 mecanismo de deslocamento do
dimensionador para tras para poder movimentar o mecanismo de deslocamento do bisel.

Aviso 232
Para perfurar esta forma deve-se instalar a fixagdo e o bloco de meia-lente.

Aviso 233
A perfuracdo ndo podera ser finalizada como solicitada com a configuracéo de perfuragéo atual.

Aviso 234
O didametro néo pode ser medido com uma sonda curta. Introduza um didmetro em branco para esta
lente.

[300-399 Erro do Operador]

Aviso 300
Fora dos limites. <=valor<=1

Aviso 301
Valor fora dos limites

Aviso 302
Valor de configuragdo invalido

Aviso 303
A base de dados ndo tem o campo solicitado

Aviso 304
Pedido ou tecla invélida

[400-499 Erros de Comunicacéo]

Erro 400
Com OMA: Pacote de dados corrompido - verificagdo CRC falhou.

Erro 401
Com OMA: Pacote mal-formado -

Erro 405
Com OMA: Tempo de espera de confirmacdo do pacote esgotado.

Erro 406
Com OMA: Tempo de espera do proximo caractere de dados esgotado.
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Erro 407

Com OMA:

Erro 408

Com OMA:

Erro 409

Com OMA:

Erro 410
Com OMA

Erro 411

Com OMA:

Erro 412

Com OMA:

Erro 413

Com OMA:

Erro 414

Com OMA:

Erro 416

Com OMA:

Erro 417

Com OMA:

Erro 418

Com OMA:

Erro 419

Com OMA:

Erro 420

Com OMA:

Erro 421

Com OMA:

Erro 422

Com OMA:

Tempo de espera do pacote de resposta esgotado.

Tempo de espera ndo especificado esgotado.

Sessdo terminada prematuramente.

: Acdo incorreta por parte do host -

Valor de dados fora dos limites esperados -

Estado do Host // ## - texto

Pacote nao tem simbolo separador CRC.

O registro encontra-se fora de ordem no pacote — a etiqueta devera ser // x

O registro é invalido neste momento

O registro ANS ¢ invalido — ANS=INI é o esperado.

Registro invalido ignorado

Registro de tipo D com etiqueta invalida

A etiqueta ENDDEF ndo combina com a etiqueta DEF

Mensagem do host

Dado invalido no registro
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Erro 426
Com OMA: Formato invalido -

Erro 427
Com OMA: Aviso de recepcdo do pacote transmitido negativo.

Erro 428
Com OMA: Erro no registro -

Erro 429
Com OMA: 400 pontos esperados — recebidos

Erro 430
Com OMA: Néo foi possivel encontrar o registro requerido

Erro 431
Com OMA: Recurso indisponivel para Inicializacdo da OMA

Erro 432
Com OMA: Néo foi possivel acessar o pedido de sessdéo OMA.

Erro 433
Com OMA: Erro na transmissdo/recepgdo do pacote OMA.

Erro 450
Erro de cadéncia na porta serial

Erro 451
Erro de “framing” na porta serial

Erro 452
Erro de paridade na porta serial

Erro 453
Velocidade de comunicacdo especificada na porta serial invalida

Erro 454
Paridade especificada na porta serial invalida — configuracdo por defeito NONE utilizada

Erro 455
Numero de data bits ou stop bits especificado invalido — configuragdo por defeito 8/1 utilizada
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Erro 456

Porta serial especificada invalida

Erro 457
Cadigo de barras invalido

Erro 458
Incapaz de limpar os dados TX da porta

[500-599 Erro de Hardware]

Erro 501
Disco de calibragem néo detectado.

Erro 516
Movimento do brago da sonda ndo detectado. Verifique se o braco da sonda esta encravado.

Erro 520
Erro ou tempo de espera esgotado do manipulador automatizado da lente.

Erro 521
Tempo de espera de movimentacao do servomecanismo esgotado. Verifique se existem obstrucdes
no mecanismo de deslocamento

Erro 523
Verifique o disco de calibragem. E necessario um disco graduado para uma calibragem correta.

Erro 524
Verifique a posicdo da sonda. A sonda pode estar muito para a direita para poder funcionar
corretamente.

[600-699 Erros de Ciclo]

Erro 601
A lente deve ser mandrilada para se iniciar o ciclo.

Erro 602
A porta deve ser fechada para se iniciar o ciclo.

Erro 603
A sonda ndo esta calibrada!!

Por favor, retire a lente e calibre a sonda antes de continuar.
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Erro 606
O bloco esta muito perto ou esta fora da borda da lente.

Erro 608
Lente ndo detectada!

Erro 609
Falha do Motor do Cortador!

Erro 610
Falha do Aspirador!

Erro 611
A lente bateu no braco da sonda! VVocé pode estar utilizando o modo “re-cut” em uma peca bruta.

Erro 614
A porta foi aberta antes do ciclo ser finalizado!

Erro 615

A lente é muito grande ou esta muito descentrada para ser cortada. Tente colocar o bloco e o
Multifocal Blocking (ho Setup Screen) em “5mm down, 5mm in” ou mudar para Geometric
Blocking.

Erro 637
A lente é muito pequena. Forma modificada para bloco.

Erro 638
Bloco fora da forma da lente. Forma modificada para bloco.

Erro 639
Bisel de protecdo modificado para bloco. O bisel de protecéo da lente nédo sera finalizado.

Erro 640
Ranhura modificada para bloco. A lente ndo serd completamente ranhurada.

Erro 641 )
Foram introduzidos dados incompletos para a biselagem do Centro Otico.

Erro 642
O brago da sonda esta fora da posigdo. O ciclo ndo pode iniciar enquanto o braco da sonda nao
estiver na posicdo correta.

[700-799 Erro do Operador]

Erro 700
Recebida interrupgdo ndo reconhecida — ignorada
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Erro 701
Incapaz de ativar interrupgdo TX da porta

Erro 702
N&o é possivel ativar interrup¢do RX da porta

Erro 703
Problema de interrupcdo de transmissdo da porta serial

Erro 704
Problema de interrupcéo de recepcdo da porta serial

Erro 705
Recurso ndo disponivel para instalar porta

Erro 706

N&o é possivel inicializar componente do sistema -

Erro 707
Erro na leitura da pasta do sistema -

Erro 708
Erro na escrita da pasta do sistema -

Erro 709
Estado do disquete -

Erro 710
Erro do Sistema Operacional -

Erro 711
Erro por Falta de Memoria de Tarefas -

Erro 712
Erro por Falta de Memoria HISR

Erro 713
N&o é possivel copiar pasta do sistema. Certifique-se de que o disquete foi devidamente
introduzido. Pasta:

Erro 723
Valor fora dos limites. Limite Valido:

Erro 733
Atingiu o limite maximo de software no mecanismo de deslocamento do BISEL.
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Erro 734
Atingiu o limite minimo de software no mecanismo de deslocamento do BISEL.

Erro 735
Atingiu o limite maximo de software no mecanismo de deslocamento do DIMENSIONADOR.

Erro 736
Atingiu o limite minimo de software no mecanismo de deslocamento do DIMENSIONADOR.
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Pecas Externas da 7E

ITEM DESCRIGAO

PECA

1 90907 Conjunto do Monitor

2 29138 Tela de Visualizacdo

3 29157 Tampa da Caixa

4 2910 Conjunto do Teclado

s | s | pr e L

6 | 90905 | (0 lado: a0 & visvel)
29158 Base da Caixa
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C

C-2

Pecas Internas da 7E — Vista Lateral Esquerda

Visdao Sem a Tampa da Caixa de Engrenagens do Eixo e do Mandril Elétrico

NUMERO A
ITEM DE PECA DESCRIGAO

28316 Conjunto do Eixo Ajustavel

90373 Conjunto do Solendéide

90537 Mandril Elétrico (Por Tras da Tampa do Coletor de Aparas)

90932 Fixador Pneumatico (Opcéo - ndo exibido)

55322 Seno-Motor do Eixo

28471 Resenvatério de Refrigeragdo - Modelo Ext. 7,5 Litros (90938) - ndo exibido

90694 Filtro do Reservatério de Refrigeracdo (Filtro 75158)

90767 Valwla Solenéide do Reservatério de Refrigeracéo

94535 Cabo de Fita Principal

90548 Parafuso de Avango do Bisel

P
IS N RGN NE

90799 Comutador de Posigéo Inicial do Dimensionador
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Pecas Internas da 7E — Visao Lateral Direita

mem NUMERODE DESCRICAO

PEGA

1 90911 Ventilador Muffin de 115V

2 3068 Grgdg de Ventilagcao de Plastico (na parte traseira da
maguina)

3 94559 Cabo do Teclado

4 94499 Cabo do Visor/ Inversor (Por Tras do Cabo do Teclado)

5 29170 Compartimento das Placas da 7E de 115V (Série)

6 90902 Sonda Auto-Corretora da 7E

7 3180 Unidade de disco de 3 ¥z pol

8 29147 Cobertura do Eixo e do Fixador

9 29228 Cobertura Frontal do Perfurador

10 80725 Motor do Cortador Y6

11 77287 Interruptor de Controle de 115V

12 90594 Conjunto do Controlador do Motor de 115V

13 55322 Servo-Motor do Bisel

14 90825 Conjunto do Cortador da 7E

15 90901 Conjunto do Coletor de Aparas da 7E

16 90908 Conjunto do Perfurador da 7E

17| 2L | B e 7.5 Lives (60048): N0 exibido

18 90920 Conjunto da Unidade de Alimentacédo da 7E
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Corpo do Cortador de Polimento Duplo 90825

DLICRROKE oY

ITEM PIN
93811

DESCRIGCAO

Corpo do Cortador da 7E

93074

Cortador de Bisel Padrao

93148

Fixador do Cortador

93926

Roda 2: Polimento de CR-39

93928

Roda 1: Polimento de Policarbonato

29141

Adaptador do Disco de Ranhurar

93930

Disco de Ranhurar Grande

93410

Disco de Ranhurar Pequeno (ndo exibido)

93328

Parafuso de Fixacéo de Latdo (#10-32 x 3/16pol)

65232

Parafuso Torx de Aco Inoxidavel (#6-32 X 3/8pol)

o P
] Py (o] (<] BN o] (5,1 N F24] 1S P

HDWR

Parafuso Fémea de Aco Inoxidavel (#4-40 X 3/16pol)
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Corpo do Cortador Multi-Fungoes 90812

Rev. 1.12

mem | NP | ary. | DESCRIGAO
1 VARIOS 1 Cortador Especial 1
2 VARIOS 1 Cortador Especial 2
3 VARIOS 1 Cortador Especial 3
4 93131 3 Fixador do Cortador Especial
5 65232 5 Parafuso Torxde Aco Inoxidavel (#6-32 x 3/8pol)
6 93074 1 Cortador Principal (Cortador de Bisel Standard)
7 93148 1 Fixador do Cortador Principal (ndo é visivel aqui)
8 93328 2 Parafuso de Fixacdo de Latao (#10-32 x 3/16pol)
9 93809 1 Corpo do Cortador Multi-Ranhuras
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Laminas do Cortador

Representacgao Grafica Nome/Descr. Lamina do Cortador

Cortador Bisel 1150 Stand. Carboneto

N/P Polim. Duplo

N/P Multi-Fung.
Cortador Principal:

C-6

93071 93071
_ Rewestimento 93074 93074
Diamante 93075 93075
_ Cortador NBA 30  com Bisel Acentuado 93194 93404
_ Cortador NBA 30 ¢/ parte plana .025" 93196 93414
_ Fendall 115o Safe T 93195 93412
_ Liberty 100" 93372 93420
_ Hi-Wrap-1 54 /30 93342 93408
_ Hi-Wrap-2 44 140 93344 93406
_ Hilco Sport Goggle RX 93366 93402
_ Hilco Sport Goggle A2 93422 93424
_ Bisel Superficial 84" 93080 93432
_ Ranhura Padréo N/A 93416
_ Cunva Ligeira N/A 93430
- Rebordo N/A 93418
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Conjunto do Coletor de Aparas

ITEM | NP | QmD. | DESCRIGAO
1 29106 1 TAMPA DO COLETOR DE APARAS, VER.5 (7E)
2 28447 1 Protecéo Anti-Residuos do Coletor de Aparas
3 28451 1 Placa das Porcas do Protetor Anti-Residuos do Coletor de Aparas
4 28467 1 Coletor Superior Ver.3
5 28466 1 Coletor Inferior do Coletor de Aparas
6 28456 1 Dobradica do Coletor de Aparas
7 28468 1 Suporte da Esponja
8 29104 1 Esponja de Dois Furos da 7E
9 74355 1 Parafuso Alinhado #10-32 x .125
10 HDWR 1 Pino de Encaixe .1875 X 2.0 SS
11 HDWR 4 Parafuso de Cabega Redonda #6-32 x 3/8pol SS
12 HDWR 1 Parafuso de Cabeca Cilindrica #6-32 x 5/8pol SS
13 HDWR 2 Pino de Encaixe 1/8 pol x 3/8pol SS
14 28464 1 Coletor de Aparas
15 HDWR 1 Parafuso de Cabegca Cilindrica Longa .250 x .250 SS (#10-24)
16 73061 1 Mola da Tampa do Coletor de Aparas
17 HDWR 2 Parafuso de Cabeca Redonda #6-32 x 1/4pol SS
18 HDWR 4 Presilha de Nylon #6
19 28455 2 Suporte Esquerdo e Direito do Coletor de Aparas
20 HDWR 4 Parafuso de Cabeca Cilindrica #4-40 x 7/16 SS
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