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Focal length of the Internal defocussing Marking field Working distance D R
0 lens of the laser F size D xD A Marcatu ra prec1sa
100 mm (telecentric) +5mm 60 x 60 mm? 210.6 mm .
160 mm (standard) + 15 mm 110 x 110 mm? 212.6 mm resa Sempl.lce
255 mm + 40 mm 180 x 180 mm? 359.0 mm

TruMicro Mark 2030 (L038) 20 ps TruMicro Mark 2030 (L038) 900 fs
Picosecond version Femtosecond version

Product variants

Lunghezza d’onda nm 1030

Potenza media w 20

Durata dell’impulso ps | fs 20 900
Energia max dell’impulso pJ 20

Frequenza di ripetizione degli impulsi kHz 05-1000 (optionally 2000)

Dimensione di marcatura mm?3 60x60x 10| 110x 110 x 30 | 180 x 180 x 80

Qualita del raggio M2 <1.3 | TEM,,

Schede di controllo

EtherCAT, Profibus, Ethernet /IP, Profinet
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Dimensioni mm 1415 x 1015 x 2000
Peso Max pezzo kg 100 kg / 50 kg (with Y-axis)
Range di lavorazione assi X | Y | Z mm 650 | 350 | 330*

* A seconda dell'ottica di messa a fuoco utilizzata.

Soggetto a modifiche. Solo le specifiche contenute nella
nostra offerta e nella conferma d'ordine sono vincolanti.
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Il nuovo sistema di elaborazione delle immagini ha diverse opzioni
disponibili, indipendentemente dal fatto che la telecamera guardi
attraverso lobiettivo dello scanner o sia installata lateralmente. E
possibile scegliere se utilizzare una o due telecamere. Ad esempio, si
puo utilizzare la telecamera 1 per individuare la giusta posizione di
marcatura su ogni nuovo pezzo, mentre la telecamera 2 € impegnata
nella scansione e nel controllo della marcatura sul pezzo
precedente. Potete contare su VisionLine per regolare con precisione
il sistema in base alle vostre particolari condizioni di illuminazione.
La funzione di stitching consente di unire piu immagini di alta
precisione per migliorare la precisione di lavorazione anche dei pezzi
pit grandi.

VisionLine e dotato di un‘interfaccia utente intuitiva e di una
serie di caratteristiche predefinita, che rendono piu facile che
mai l'integrazione di VisionLine nel processo di produzione.

Rilevamento e correzione

= Wﬁﬂ]ﬂﬂlﬂl"u della posizione con

’ VisionLine
Il

Scansione e controllo dei
ntenuti della marcatura
A

tracciabilita

* Micro processing per strutturazione, taglio e foratura

La resistenza alla corrosione € un attributo essenziale per
gli impianti e gli strumenti chirurgici. La marcatura nera
offre un modo eccellente per raggiungere questo obiettivo.
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Soluzione chiavi in mano per la marcatura UDI

La nostra TruTops Mark Module Interface (TTMMI) € una soluzione software personalizzata che puo essere impostata

per gestire lintero processo di marcatura UDI.
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1. Accesso al database

Il software e collegato al database,
ma le informazioni possono essere
inserite nel sistema anche tramite
tablet esterni.

2. Inserimento dati produzione

| dati vengono resi disponibili dal
database o scansionati con uno scanner
portatile.
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3. Generare UDI

Il modulo UDI crea il codice conforme a UDI a partire dai
dati rilevanti per UDI e dalle singole estensioni.

4. Riconoscimento del pezzo e della posizione

Il sistema di elaborazione delle immagini VisionLine identifica
automaticamente il componente e ne rileva lesatta posizione e
orientamento. Il software trasmette queste informazioni
allunita di controllo, che posiziona la marcatura nella
posizione corretta.

5. Attivazione del marcatore laser

Il laser TRUMPF marchia il pezzo con una
marcatura  permanente,  resistente  alla
corrosione e ad alto contrasto, che continua a
essere leggibile in macchina e visibile a occhio
nudo anche dopo numerosi cicli di pulizia.

6. Opzione: Rilevamento del codice
Il controllo qualita e pil facile che mai grazie

ai sensori di processo TRUMPF. Le soluzioni
TRUMPF per lelaborazione delle immagini
possono essere utilizzate per rilevare e
leggere i codici conformi agli UDI e
verificarne la qualita con diversi metodi.

7. Opzionale: Controllo e
confronto dei dati di marcatura

Il sistema confronta il contenuto della
marcatura con i dati corrispondenti nel
database e i memorizza per la
documentazione. Se necessario, puo anche
registrare informazioni aggiuntive come il
contenuto e la valutazione della qualita del
codice UDI o le macchine coinvolte nel
processo. In questo modo si garantisce che i
componenti e le loro marcature rimangano
pienamente documentati per diversi anni.




