FG2240

I

INSTRUKCJA OBSLUGI

MANUAL NO. FC2240-UM-151

4

GRAPHTEC



PRZEDMOWA

Dziekujemy za zakup plotera thacego z serii FC2240. Ploter ten wykorzystuje system napedu digital servo
dla zapewnienia bardzo precyzyjnych operacji ciecia lub kreslenia przy duzych predkosciach.

Oprocz mozliwosci ciecia folii i innych materiatow, ploter moze byc¢ takze wykorzystywany jako ploter
kreslacy. Prosze dokladnie zapoznac¢ sie z instrukcjg obstugi w celu poprawnej obstugi plotera oraz
petnego wykorzystania jego funkc;ji..

Uwagi dotyczace instrukcji
« Zadna cze$é tej publikacji nie moze byé reprodukowana, przechowywana, transmitowana w
jakiejkolwiek formie i jakimikolwiek srodkami, bez uprzedniej pisemnej zgody Graphtec
Corporation.
* Specyfikacja produktu oraz inne informacje podane w tej instrukcji mogg ulec zmianie bez uprzedzenia.

* Mimo, Ze dotozono wszelkich staran, by dostarczy¢ doktadnych oraz kompletnych informaciji, w
razie jakichkolwiek niejasnosci, lub checi skomentowania, albo zasugerowania czegokolwiek,
prosimy o kontakt ze sprzedawcg lub dystrybutorem Graphtec.

* Pomimo zastrzezenia zamieszczonego w poprzednim paragrafie, Graphtec Corporation, nie
bierze odpowiedzialno$ci za zniszczenia spowodowane wykorzystaniem informacji tu zawartych
badz uzyciem produktu.

Zastrzezone znaki towarowe

» Wszystkie nazwy firm, marki, logo oraz produkty wystepujace w tej instrukcji sg znakami firmowymi
albo zastrzezonymi znakami firmowymi nalezgcymi do odpowiednich firm.

Prawa autorskie
» Prawa autorskie do tej instrukcji posiada firma VES PLOTER.




Bezpieczna i prawidlowa obstuga

BEZPIECZNA | PRAWIDLOWA OBSLUGA

* Gruntowne zapoznanie sie z instrukcjg zapewni Panstwu bezpieczenstwo pracy z ploterem tngcym.

* Po przeczytaniu instrukcji, nalezy umiesci¢ ja w podrecznym miejscu, dla zapewnienia tatwego do niej
dostepu.

* Nalezy unika¢ kontaktu dzieci z ploterem tngcym.
* W ponizszej czesci opisano zasady zachowania bezpieczenstwa dziatania. Nalezy ich przestrzegac.

Konwencje zastosowane w instrukcji

W celu zapewnienia odpowiedniego oraz bezpiecznego uzywania plotera tngcego, a takze zapobiezenia
zranieniom i zniszczeniom wtasnosci klienta, srodki ostroznosci przedstawione w instrukcji, zostaty
podzielone na trzy kategorie, opisane ponizej. Nalezy sie z nimi doktadnie zapoznac¢, przed przeczytaniem
instrukcji.

UWAGA
A Ta kategoria dostarcza informacji, ktérych zignorowanie spowoduje powazne obrazenia.

UWAGA
A Ta kategoria dostarcza informac;ji, ktérych zignorowanie prawdopodobnie spowoduje powazne
obrazenia.

UWAGA

A Ta kategoria dostarcza informaciji, ktérych zignorowanie moze spowodowac obrazenia albo
doprowadzi¢ do uszkodzenia plotera tngcego.

Opis symboli

Symbol A\ oznacza informacje, na ktérg nalezy zwrécié uwage (np. ostrzezenia). Punkt
wymagajacy uwagi, opisany jest ilustracja, lub tekstem wewnatrz, albo obok symbolu A\ .

Symbolem ® oznacza sie czynno$¢, ktora jest zabroniona. Jest ona opisana na ilustracji,
albo obok, lub wewnatrz symbolu ® .

Symbolem o oznacza sie czynno$¢, ktéra musi zosta¢ wykonana. Konieczne czynnosci sg.
opisane na ilustracji, badz wewnatrz lub obok symbolu o
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Srodki ostroznosci

/A UWAGA

Nie dotykaé rolek lub ruchomych czesci plotera
(np. karetki) przed zakonczeniem ciecia lub
kreslenia.

eTakie dziatanie moze spowodowac zranienie.

®

Nie dotykaé

Rece, wlosy itp. nalezy trzymac¢ z daleka od rolek
lub ruchomych czesci, nawet, gdy ploter jest w
stanie spoczynku. Moze on nagle uruchomic¢ sie,
gdy otrzyma dane.

¢ Takie dziatanie moze spowodowac zranienie.

®

Trzymac dystans

Nie podiaczac¢ plotera do nieznanego lub
nieobstugiwanego zasilania.

¢ Uzycie innego niz zalecane napiecia moze spo-
wodowac porazenie pradem, lub za- o
grozenie pozarem w wyniku zwarcia.

O

Zabronione

Jezeli ploter wydziela dym, przegrzewa sie, lub
wydziela dziwny zapach, albo dziatla w sposéb
podejrzany, nalezy przerwaé prace. Wytacz
zasilanie, a nastepnie odtacz ploter od pradu.

¢ Uzywanie plotera w takim stanie moze spowodowac
zagrozenie pozarowe lub porazenie prgdem.

¢ Po upewnieniu sig, ze dym nie wydostaje sie juz z
plotera, nalezy skontaktowac¢ sie ze sprzedawcag lub
dystrybutorem Graphtec w celu dokonania napraw.

¢ Nie przeprowadzaj napraw we wlasnym zakresie.
Naprawa wykonywana przez

niedoswiadczone osoby moze &Eé
A

by¢ niebezpieczna.

O

Zabronione

Podczas trwania operacji ciecia lub kreslenia,
trzymaj rece, wlosy itp. z dala od rolek lub
ruchomych czesci.

e Takie dziatanie moze spowodowac zranienie,

®

Nie dotykac

Nalezy upewnic¢ sie, ze terminal jest uziemiony.

¢ Jezeli nie jest, osoba go obstugujaca moze zostaé
porazona pragdem w przypadku zwarcia.

Uziem ploter

Nie rozmontowywaé, naprawiaé lub
przebudowywac¢ plotera thacego.

¢ Dziatanie takie moze spowodowac porazenie pragdem
lub zagrozenie pozarem w wyniku zwarcia.

e Kontakt z cze$ciami plotera znajdujacymi sie pod
napieciem moze spowodowac porazenie pragdem.

¢ Jezeli ploter wymaga naprawy, nalezy sie skontak-
towac ze sprzedawca lub dystrybutorem Graphtec.

Nie rozmontowywaé

Nie uzywacé plotera tnagcego w miejscu narazonym
na dziatanie wody, deszczu, lub $niegu.

¢ Dziatanie takie moze spowodowac porazenie pragdem
lub zagrozenie pozarem w wyniku zwarcia.

Unika¢ wody

VAN

Grozi porazeniem
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Srodki ostroznosci (ciag dalszy)
A\ UWAGA

Nalezy zwréci¢ uwage, czy do wtyczki nie
przylegaja opitki zelaza lub pyt.

¢ Zabrudzona wtyczka moze spowodowac porazenie

pradem, lub zagrozenie pozarem w wyniku zwarcia.

\

Zabronione

VAN

Grozi porazeniem

Nie uzywaé uszkodzonego kabla zasilajagcego.

e Uzycie uszkodzonego kabla moze spowodowac
porazenie pragdem, lub zagrozenie pozarem w
wyniku zwarcia.

¢ Nalezy zastgpi¢ uszkodzony kabel nowym.

<

Odtacz wtyczke

W czasie obstugiwania ostrza tnacego nalezy
zachowa¢ ostroznosé.

¢ Dotykanie ostrza gotymi rekami moze spowodowac
zranienie.

¢ Nie dotykac¢ ostrza tngcego przed zakonczeniem
ciecia.

Nie dotykaé

/N UWAGA

Nie uzywa¢ plotera tngcego w miejscu
narazonym na bezposrednie dziatanie stonca,
przeciagéw lub klimatyzacji, albo ogrzewania.

¢ Takie otoczenie moze mie¢ negatywny wptyw na
dziatanie plotera tngcego.

O

Zabronione

Nie uzywa¢ plotera tngcego w miejscu mocno
zapylonym lub wilgotnym.

¢ Takie otoczenie moze mie¢ negatywny wptyw na
dziatanie plotera tnacego.

O

Zabronione

Nie umieszczaé zadnych naczyn zawierajacych
wode lub inne ptyny na ploterze tnagcym.

¢ Plyn we wnetrzu plotera moze spowodowac
porazenie prgdem lub zagrozenie pozarem.

B Q
R —
Unikaé wody y’

JiAN

Grozi porazeniem

Nie uzywa¢ plotera tngcego w miejscu
narazonym na duze wibracje lub zaktécenia
elektryczne.

¢ Takie otoczenie moze mie¢ negatywny wptyw na
dziatanie plotera tnacego.

O

Zabronione
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Srodki ostroznosci (ciag dalszy)
/\ UWAGA

Przy odtaczaniu kabla zasilania lub ztacza, nie
ciagna¢ za przewdd.

eTakie dziatanie moze spowodowaé uszkodzenie
kabla, co doprowadzi do zagrozenia pozarem, lub
porazenia pradem.

O

Zabronione

&y

\"‘ N
N

Nie prébowa¢ smarowaé¢ mechanizmoéw plotera.

¢ Dziatanie takie moze spowodowac¢ uszkodzenie

plotera. ?&
-l
S 4
Zabronione Q

Nie umieszczaj dyskietek lub innych obiektéw
magnetycznych na panelu ciecia w modelach
wykorzystujacych trzymanie magnetyczne.

¢ Sita magnetyczna moze uszkodzi¢ dane na
dyskietkach lub innych obiektach.

S =

Zabronione

W czasie uzywania plotera, nalezy zadbac o to, aby
nie wysuwac ostrza dalej, niz to konieczne.

¢ Zbyt wysuniete ostrze uszkodzi podktad do ciecia i
negatywnie wptynie na jakos¢ ciecia.

Zawsze wylaczaj zasilanie przed przechylaniem
panelu ciecia (dotyczy modeli z regulowanym
panelem ciecia).

o

Jesli woda lub inne ciatlo obce dostanie sie do
plotera thnacego, przerwij prace. Wylacz zasilanie,
a nastepnie odiacz od pradu wtyczke.

¢ Uzywanie plotera w takim stanie moze spowodowac
zagrozenie pozarowe lub porazenie prgdem.

¢ Skontaktuj sie ze sprzedawca lub dystrybutorem
Graphtec w celu dokonania napraw.

<

Odtacz wtyczke

Nie czysci¢ plotera tnacego przy uzyciu silnych
rozpuszczalnikdéw (np. benzen).

¢ Takie dziatanie moze negatywnie wptyng¢ na dziatanie

plotera.
Nag o
:’%
D
Zabronione \@

Nalezy zapewni¢ odpowiednio duzo miejsca wokot
plotera, aby nie uderzat on w zaden obiekt w czasie
ciecia lub kreslenia. Taki kontakt moze spowodowa¢
nieréwnosci ciecia lub kreslenia.

¢ Taki kontakt moze spowodowac rozregulowanie
procesow ciecia lub kreslenia.

O

Zabronione

Jezeli wystapi potrzeba recznego przesuniecia karetki
— w celu zaladowania materiatu lub w jakiejkolwiek
innej potrzebie, nalezy to zrobié¢ powoli.

¢ Szybkie przesuwanie karetki moze uszkodzi¢ ploter.
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Wybor kabla zasilajacego

QOdnies sie do ponizszych tabel, jezeli planujesz uzywanie innego kabla zasilajgcego, niz dotgczony do
plotera.

Tabela1 Napiecie zrédta zasilania 100 V do 120 V

Konfigu-
g Wiasciwosci| racja
Wyglad wtyczki sieci srodia Normy Kabel
zasilania
A . ANSI C73.11 UL Listed
Pff;ery a NEMA 5-15
102”03”3 100/120 V| UL498/817/62 Typ SJT
105A CSA22.2 No.18AWG - 3
NO.42/21/49 300 V, 10 A

Tabela2 Napiecie zrédta zasilania 200 V do 240 V

Konfigu-
Wyglad wtyczki Wlazci::;viosm ;ra(:gfa Normy Kabel
zasilania
Europa CEE(7)VII TYP: HO5VV-F
250 V 200 V IEC320 3 -1.0 mm?
10 A CEE13
Wielka
Brytania BS1363 TYP: HO5VV-F
250 V 200 V BS4491 3 - 1.0 mm?
5A BS6500
Australia AS3112 TYP: OD3CFC
250 V 200 V AS3109 3-1.0mm?
10 A AS3191
A K UL Listed
meryka ANSI C73.20 Typ SJT
ng‘g‘i;‘a 200 V NEMA 6-15 No.18AWG - 3
UL 198.6 300V, 10 A
15 A
— Szwajcaria SEV1011 TYP: HO5VV-F
¢ 250 V 200 V SEV1004 3. 0.75 mm?
6 A SEV1012

Vi



Wprowadzenie

A\ Uwagi dotyczace uzywania oprawek

Urzadzenie wykorzystuje ostrze tnace. W celu unikniecia skaleczen (podczas wymiany ostrza tngcego,
instalacji oprawki, itp.), przestrzegaj ponizszych srodkéw ostroznosci podczas kontaktu z ostrzem tngcym.

Ostrze tnace

Ostrza te sg bardzo ostre. Uwazaj, aby nie pocig¢ sobie palcow lub nie uktué sie ostrzem.

o ——
> Koncdwka ostrza
<D WWREY

Schowaj zuzyte ostrza do opakowania i wyrzu¢ je wraz z opakowaniem po jego zapetnieniu.

Oprawka ostrza

Koncowke stanowi ostrze. Nie nalezy nadmiernie go wysuwac. Kiedy nie znajduje sie ono w
uzyciu, nalezy zabezpieczy¢ je dotaczong przykrywka.

Ostrze tnace Przykrywka

Sposoby wysuwania oraz wymiany ostrza opisane sg w rozdziale 3 instrukgiji..

Po zamontowaniu oprawki ostrza

Po wigczeniu zasilania, oraz podczas wykonywania procedury, nie dotykaj koncowki
ostrza. Takie dziatanie jest niebezpieczne.

vii



Wprowadzenie

/A Tuz po wiaczeniu plotera

Podczas trwania operaciji, zaraz po jej zakonczeniu, jak i podczas ustawiania funkcji plotera tngcego,
karetka, ramie i inne nieprzymocowane na state czesci moga sie nagle poruszy¢. Trzymaj dtonie, wiosy oraz
ubranie z dala od ruchomych czesci urzadzenia. Nie umieszczaj zadnych przedmiotéw w poblizu
ruchomych czesci. Jezeli dtonie, wtosy, ubranie itp. zostang zaczepione przez ruchome czesci, istnieje
ryzyko zranienia sie oraz uszkodzenia urzadzenia.

Jezeli ploter uzywany jest z przechylonym panelem ciecia i zostanie wtgczony, gdy karetka znajduje sie

w gornej czesci panelu, karetka zsunie sie i uderzy w dolng krawedz plotera. Pamietaj o przesunieciu
karetki do mozliwie najnizszej pozycji przed wytaczeniem plotera.

Codzienna konserwacja i przechowywanie

W biegu codziennych operacji zwigzanych z ploterem, nalezy przestrzega¢ nastepujgcych zasad.
(1) Nie smarowaé mechanizmow plotera.

(2) Jezeli obudowa plotera jest brudna, nalezy jg przetrze¢ suchg szmatka, lub szmatka, ktéra zostata
zwilzona obojetnym, rozcienczonym w wodzie detergentem.

/A UWAGA

Nie uzywaj rozcienczalnika, benzyny, alkoholu i tym podobnych substancji, poniewaz uszkodzg one obudowe.

(3) Jezeli panel ciecia jest brudny, nalezy go przetrze¢ suchg szmatka. W przypadku trudnych do zmycia
plam, trzeba uzy¢ szmatki zwilzonej obojetnym, rozcienczonym w wodzie detergentem. Dokfadnie
wycisnij szmatke.

/A UWAGA

+ Nie mozna uzywaé $rodkéw czyszczacych ani szmatek zawierajacych srodek antystatyczny. Srodki
antystatyczne majg negatywny wplyw na przyczep elektrostatyczny panelu.

» Nie mozna uzywac rozcienczalnika, benzyny i tym podobnych substancji, gdyz moga one uszkodzi¢ panel ciecia.

+ Panele ciecia o przyczepie elektrostatycznym majg sktonnos¢ do przyciagania kurzu z powietrza. Jezeli
kurz osadzi sie na panelu ciecia, zetrzyj go.

» Podczas okreséw zwiekszonej wilgotnosci powietrza, sita przyczepu elektrostatycznego moze nieznacznie zmaleé.

Przechowujac ploter, w sytuacji, gdy nie jest uzywany, nalezy przestrzega¢ nastepujacych zasad.
(1) Nalezy wyja¢ oprawke z karetki, a nastepnie przechowywac jg z zatozong przykrywka.
(2) Nalezy przykry¢ ploter zatgczonym pokrowcem lub innym materiatem w celu ochrony go przed kurzem.

(3) Nalezy unika¢ miejsc narazonych na bezposrednie dziatanie storica lub o wysokiej wilgotnosci powietrza.

viii
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Rozdziat 1 Wprowadzenie

1.1 Nazwy modeli i podstawowe specyfikacje

Seria FC2240 skfada sie z ponizszych modeli.

Model Sposéb trzymania materiatu Obszar ciecia
FC2240-60VC Ssanie prézniowe 610 x 920 mm
FC2240-120MG Magnetyczne
FC2240-120ES Przyczep elektrostatyczny 1200 x 920 mm
FC2240-120VC Ssanie prozniowe
FC2240-180ES Przyczep elektrostatyczny
FC2240-180VC Ssanie prozniowe 1740 x 920 mm

1.2 Akcesoria
Wyposazenie Opis llos¢
Kabel zasilania 1
Zestaw oprawek PPA31-CB15B, CB15U-2SP, CB15U-K30-5SP 1 zestaw
Pisak na bazie wody KF552-BK 1
Ptyty trzymania materiatu | Tylko dla modeli MG (2 duze, 2 $rednie, 4 mate) 1 zestaw
Klucz szesciokatny Do wkretow M4 1
Plyty regulacji wysokosci | 10 mm, 4 mm wysokosci po 1
Gietki wytrzymaty waz Tylko dla modeli VC, 1.5 do 5 m (rozszerzalny) 1
Srednica otworu: @38 mm (-60), 250 mm (-120/180)
Uszczelka weza Tylko dla modeli VC, 38 mm (-60), 50 mm (-120/180) 2
Podstawa instalaciji Tylko dla modeli VC 1
pompy prézniowe;j
CD-ROM Instrukcja obstugi, Sterownik, dodatkowe oprogramowanie 1
/A UWAGA

» Pompa prézniowa nie stanowi wyposazenia modeli VC.

+ Upewnij sie, ze pompa prézniowa uzywana z modelem VC wyposazona jest w oznaczenie swiadczace o
zgodnosci z odpowiednimi standardami bezpieczenstwa lub oznaczenie CE

1.3 Cechy

* Plotery z serii FC2240 zapewniajg ostrg krawedz ciecia.

+ Sita nacisku ciecia moze zosta¢ dowolnie wybrana w 40 stopniowym zakresie (max. 9.8 N[1 kgf]).
Maksymalna predkosé ciecia wynosi 400 mm/s.

Wysoka warto$¢ przyspieszenia zwieksza ogdlng predkosé ciecia.

» Urzadzenie przystosowane jest do ciecia nie tylko folii maskujacej, ale takze grubego papieru,
gumy do piaskowania i innych materiatdw. Tym samym, mozliwe jest proste stworzenie
wszelkiego rodzaju oznaczen.

» Standardowy bufor o pojemnosci 2 MB RAM znacznie redukuje obcigzenie komputera.

» Seria FC2240 wykorzystuje naped digital servo do zapewnienia wysokiej jakosci rezultatow ciecia
przy duzych predkosciach.

» Wymiana ostrza nie stwarza problemaéw.
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Rozdziat 2 Opis funkcji i czesci

2.1 Nazewnictwo plotera

Ponizej przedstawiono nazwy czesci plotera.

Karetka l—— Ramie
| [—
A
Panel sterowania Panel ciecia
Klawisz CHART HOLD
(Tylko modele ES)
Dzwignia
nachylenia
I [2 3 I}
 S— — L1
Ztacza
a Obu-
dowa ~— Podstawka
o W
Wejscie AC y

o o

~
Ztacze USB <
Whytacznik sieciowy
Ztgcze rownolegte ranaseL
5
=
Ztacze RS-232C
Yy L
. J/
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Rozdziat 2 Opis funkcji i czesci

2.2 Panel sterowania

FORCE Y OFFSET
— ©
SPEED i QUALITY

® | __ A
o QVD

coPY CONDITIONS  NEXT PAUSE ENTER TEST CRIGIN
CHART HOLD o POWER
: [ =]
D © PROMPT @ - @ @ RESET
Kontrolki

o POWER----- Kontrolka POWER $wieci sie (na zielono), gdy ploter jest zasilany.

© PROMPT - Kontrolka PROMPT swieci sig¢ (na czerwono), gdy ploter otrzymuje dane
przesuwajace karetke poza efektywny obszar ciecia lub, gdy ploter

otrzymuje z komputera komende "Prompt Light” (T).
CHART HOLD
D (Tylko modele ES [przyczep elektrostatyczny])

........................ Nacisnij klawisz [CHART HOLD] w celu wigczenia funkcji przyczepu elektro-
statycznego (kontrolka zaswieci sie). Ponownie nacisnij klawisz, aby
wytaczy¢ funkcje (kontrolka zgasnie).

Klawisze

@ @ ............ W zalezno$ci od wyswietlanego menu, klawisze uzywane sg w celu:
» Wczytania banku pamieci ustawien ciecia przechowywanego w pamieci plotera;

@ * Przesuniecia kursora podczas ustawiania wartosci liczbowej funkcii;

* Wyboru zadanego podmenu.

.... * Wszystkie cztery klawisze uzywane sg do poruszania karetkg podczas
<I POSITION |> ustawiania funkcji wymagajacej okreslenia wspotrzednych.
« Klawisze [ /\] oraz [\/] uzywane sg do zwiekszenia lub zmniejszenia
v wartosci liczbowej ustawianej funkcji.
« Klawisze [<]oraz [[>>] uzywane sg do wyboru typu oprawki podczas
ustawiania banku pamieci ustawien ciecia.
« Naciénij jednoczes$nie klawisz [ /\] oraz [ENTER] w celu przesuniecia karetki
do prawej gornej pozycji oraz utatwienia tadowania materiatu.

COPY

..................... Uzywany w celu powtérzenia operac;ji ciecia okreslonej przez dane w pamieci
bufora plotera.

CONDITIONS
.................. Uzywany w celu ustawienia o$Smiu bankéw pamieci ustawien ciecia

przechowywanych w pamieci wewnetrznej plotera lub do wyboru grupy
jako obecnego banku pamieci ustawien ciecia.

NEXT

..................... Uzywany w celu wybrania zagdanego ekranu menu do ustawienia funkcji z
poziomu panelu sterowania, gdy ploter znajduje sie w trybie PAUSE.
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Rozdziat 2 Opis funkcji i czesci

ENTER

TEST

ORIGIN

Nacisnij klawisz [PAUSE] w celu wyboru trybu PAUSE (kontrolka zaswieci sie na
zielono). Ponowne nacisniecie klawisza anuluje tryb PAUSE (kontrolka gasnie).

W zaleznosci od wyswietlanego menu, klawisz uzywany jest do:

» Czasowego wstrzymania operacji ciecia lub kreslenia.

 Ustawienia funkcji na panelu sterowania.

» Czasowego przechowania danych otrzymanych z komputera w buforze plotera.
Po ustawieniu funkcji na panelu sterowania, nacisnij klawisz [ENTER] w celu

zapisania ustawienia.
Nacisnij jednoczesnie klawisze [ENTER] oraz [ORIGIN], aby zresetowac ploter.

Przeprowadza test ciecia w celu sprawdzenia stosownosci wybranego banku
pamieci ustawien ciecia do zatadowanego materiatu.

Uzywany w celu przesuniecia punktu wyjsciowego.
Nacisnij jednoczesnie klawisze [ENTER] oraz [ORIGIN], aby zresetowac ploter.
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Rozdziat 3 Ostrza tnace i oprawki

3.1 Rodzaje i funkcje ostrzy thacych

/A UWAGA Zachowaj ostrozno$¢é podczas pracy z ostrzami!

Typ ostrza

Funkcje ostrza

Ostrza stalowe

CB15U(21.5)

d =
CB15U-K30(21.5)

c _——
CB15U-SP(a1.5)

[ wW=—
CB15U-K30-SP(21.5)

W=
CBO9UA(20.9)
T

* Mniej kosztowne niz inne rodzaje ostrzy.

» Maksymalna dtugos¢ ciecia wynosi w przyblizeniu
4000 m (w zaleznosci od uzywanego typu
materiatu oraz sity nacisku ciecia).

* Sprezyna gwarantuje podniesienie ostrza z
cietego materiatu po podniesieniu oprawki.

Uwaga:

Ostrza CB15U-K30 i CB15U-K30-SP zostaty
zaprojektowane do ciecia grubego materiatu, np.
gumy do piaskowania.
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Rozdzial 3 Ostrza tnace i oprawki

3.2 Nazewnictwo oprawek

/AN UWAGA Zachowaj ostrozno$é podczas pracy z ostrzami!

Budowa oprawki PPA31-CB09
(dla ostrz o srednicy 0.9 mm)

T i

Przykrywka Kotnierz Oprawka A Sprezyna Ostrze* Oprawka B Przykrywka kotnierza

Pokretto regulacji dtugo$ci ostrza (niebieskie)

*Na powyzszym wykresie przedstawiono ostrze ze stali CBO9UA.

Budowa oprawki PPA31-CB15
(dla ostrz o $rednicy 1.5 mm)

gl ([ ]| | rc— == o—or= 0]

Przykrywka Kotnierz Oprawka A Ostrze* Oprawka B Przykrywka kotnierza

Pokretto regulacji dtugosci ostrza (czerwone)

*Na powyzszym wykresie przedstawiono ostrze ze stali CB15U.

Budowa oprawki PPA31-CB15B
(dla ostrz o $rednicy 1.5 mm)

g ] | cc—/ = = oo 0

Przykrywka Kotnierz Oprawka A Sprezyna Ostrze* Oprawka B Przykrywka kotnierza

Pokretto regulacji dtugosci ostrza (zielone)

*Na powyzszym wykresie przedstawiono ostrze ze stali CB15U-SP.
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Rozdziat 3 Ostrza tnace i oprawki

3.3 Wymiana ostrza tnacego

Istniejg trzy rodzaje oprawek ostrza. Kazdy rodzaj odpowiada ostrzom o innej $rednicy. Srednica ostrza
oznaczona jest przez kolor pokretta regulacji dlugosci ostrza, jak pokazano na ponizszym wykresie. Podczas

wymiany ostrza thacego przeczytaj ponizszg tabele w celu upewnienia sie, ze uzywana jest prawidtowa
kombinacja oprawki i ostrza.

A UWAGA Zachowaj ostrozno$¢ podczas pracy z ostrzami!

Kombinacje oprawki i ostrza thagcego

regz::::j’i)g::gggci Numer czesci Kompatybilne typy ostrz
ostrza oprawki ostrza Srednica Numer czesci Materiat
Niebieskie PPA31-CB09 0.9 mm CBO9UA Stal
CB15U Stal
Czerwone PPA31-CB15 1.5 mm
CB15U-K30 Stal
. CB15U-SP Stal
Zielone PPA31-CB15B 1.5 mm
CB15U-K30-SP Stal

Kolor pokretta regulacji dlugosci ostrza: Niebieski
(Oprawka PPA31-CB09 dla ostrz o sSrednicy 0.9 mm)

1) Wyjmij oprawke (B) przekrecajac pokretto regulacji dtugosci ostrza w
kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.

(
Oprawka (B) (2) Wyjmij ostrze i sprezyne z oprawki (A).
(3) Zatoz sprezyne na nowe ostrze. Nastepnie, przy koricéwce oprawki (A) zwréconej w

dét pod ukazanym katem, wtdéz nowe ostrze z zatozong sprezyng do kotnierza.

Kotnierz

(4) Upewnij sie, ze ostrze wktadane do oprawki ustawione jest prosto. Jezeli ostrze
ustawi sie pod katem, delikatnie stuknij w kotnierz w celu korekcji ustawienia ostrza.

 —
—
Oprawka (B)

(wewnairz kolnierza) (5) Przy koncowce oprawki (A) zwréconej w dot, zatéz oprawke (B), a nastepnie

przekrecaj pokretto regulacji dtugosci ostrza w kierunku zgodnym z ruchem
wskazowek zegara az do ukazania sie koncowki ostrza.

(6) Przy uzyciu palca sprawdz, czy ostrze obraca sie bez oporu w oprawce.

/AN UWAGA Uwazaj, aby nie zrani¢ sobie palca.




Rozdziat 3 Ostrza tnace i oprawki

Kolor pokretta regulacji dtugosci ostrza: Czerwony
(Oprawka PPA31-CB15 dla ostrz o srednicy 1.5 mm)

(1)
Oprawka (B)
(2)
)
— (4)
~

Kotnierz z (5)

(6)

7o

Oprawka (A)
(wewnatrz kotnierza)

Wyjmij oprawke (B) przekrecajac pokretto regulacji dtugosci ostrza w

kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.

Wyjmij ostrze z oprawki (A).

Przy koncéwce oprawki (A) zwréconej w dot pod ukazanym katem, wtéz nowe ostrze.

Upewnij sie, Zze ostrze wkfadane do oprawki ustawione jest prosto. Jezeli ostrze
ustawi sie pod katem, delikatnie stuknij w kotnierz w celu korekcji ustawienia ostrza.

Przy konncéwce oprawki (A) zwréconej w dot, zatdz przykrywke kotnierza, a
nastepnie przekrecaj pokretto regulacji dtugosci ostrza w kierunku zgodnym z
ruchem wskazéwek zegara az do ukazania sie kofncéwki ostrza.

Przy uzyciu palca sprawdz, czy ostrze obraca sie bez oporu w oprawce (uwazaj,
aby nie zrani¢ sobie palca).

Jezeli ostrze opornie sie obraca lub wypada po zamontowaniu oprawki w karetce,
wnetrze kotnierza moze by¢ niewystarczajgco nasmarowane. W takim przypadku,
nat6z zataczony smar w trzech miejscach zaznaczonych na wykresie strzatkami.

/A UWAGA Uwazaj, aby nie zrani¢ sobie palca.

Kolor pokretta regulacji dtugosci ostrza: Zielony
(PPA31-CB15B dla ostrz o srednicy 1.5 mm ze sprezyna)

(1)

Oprawka (B) (2)
3)
Kotnierz Q
=

Oprawka (A)
(wewnatrz kotnierza)

(®)

Wyjmij oprawke (B) przekrecajac pokretto regulacji dtugosci ostrza w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazowek zegara.

Wyjmij ostrze i sprezyne z oprawki (A).

Przy kotnierzu trzymanym pod katem, oraz przykrywce kotnierza zwréconej do
gory, wtéz nowe ostrze z zatozong sprezyng do kotnierza. Uwazaj, aby sprezyna
nie spadta z ostrza.

Upewnij sie, Zze ostrze wktadane do oprawki ustawione jest prosto. Jezeli ostrze
ustawi sie pod katem, delikatnie stuknij w kotnierz w celu korekcji ustawienia ostrza.

Przy kotnierzu stale trzymanym pod katem, wkiadaj przykrywke kotnierza az do jej
styszalnego zatrzasniecia. Przekrecaj pokretto regulacji dlugosci ostrza w kierunku
zgodnym z ruchem wskazowek zegara w celu dostosowania dtugosci ostrza.

/AN UWAGA Uwazaj, aby nie zranié¢ sobie palca.
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Rozdziat 3 Ostrza tnace i oprawki

3.4 Regulacja dtugosci ostrza

/A UWAGA  Upewnij sie, ze diugosc ostrza zostata poprawnie wyregulowana. Jezeli ostrze zostanie nadmiernie
wysuniete w stosunku do grubos$ci materiatu, panel ciecia i ostrze mogg zosta¢ uszkodzone.

Regulacja diugosci ostrza

(1) Dtugosc¢ ostrza regulowana jest przez obracanie pokrettem regulacji dtugosci
ostrza (niebieskim, czerwonym lub zielonym).

* Aby wysungg¢ ostrze, obrd¢ pokretto w kierunku A.
* Aby schowac ostrze, obré¢ pokretto w kierunku B.

Odnies sie do skali na przykrywce kotnierza, aby okresli¢ potrzebne wysuniecie ostrza.
* Obrécenie pokretta o jedng jednostke powoduje zmiane wysuniecia ostrza o 0.1 mm.
* Peten obrét pokretta przesuwa ostrze o0 0.5 mm.

(2) Wyroéwnaj koncéwke ostrza z koncowkg oprawki, nastepnie wysun ostrze
odpowiednio do grubo$ci cietego materiatu.

Uzyskiwanie odpowiedniej diugosci ostrza

(1) Przy zatozeniu, ze grubo$¢ folii wynosi “t”, diugo$¢ ostrza “£” powinna byé réwna “t”.
Upewnij sig, ze “£” nie przekracza tacznej grubosci folii i podktadu.

Folia gt
N I

Podklad —————="7% 1

Jezeli doktadne okreslenie grubosci folii jest niemozliwe, wyreguluj dlugosé
ostrza przez stopniowe wysuwanie go az do pojawienia sie sladéw na
podkiadzie po wykonaniu testu ciecia.
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3.5 Rodzaje i funkcje pisakéw

Rozdziat 3 Ostrza tnace i

oprawki

Rodzaj pisaka

Cechy pisaka

Pisaki na bazie wody (seria KF550)

Pierscien ID pisaka

2R

Zalecany materiat: papier powlekany,
papier pomiarowy

* Dostepne jest 8 koloréw

« Zakres szerokosci linii - 0.3 do 0.7 mm

* Prostsza obstuga niz w przypadku innych
pisakow.

* Maksymalna diugos¢ kreslenia: ok. 1000 m

Pisaki olejowe kulkowe (seria KB130)

PHP33-BALL Czg$¢
gtéwna kotnierza
pisaka kulkowego

Zmontowany kotnierz pisaka kulkowego

PHP33-BALL
Zakonczenie kotnierza
pisaka kulkowego

Wktad pisaka kulkowego z
serii KB130

Zalecany materiat: papier powlekany (ISnigcy)

<

PHP32-BALL Cze$¢

Wkiad pisaka kulkowegoz ~ PHP32-BALL

gtéwna kotnierza serii KB130 Zakonczenie kotnierza
pisaka kulkowego pisaka kulkowego

Zmontowany kotnierz pisaka kulkowego

Zalecany materiat: papier powlekany (ISnigcy)

= i ] m—

» Odpowiednie do kreslenia tekstu i obrazow.

» Koncéwka wyschnie, jezeli pisak nie bedzie
dtugo uzywany. Przed uzyciem pisaka
sprawdz, czy atrament naptywa.

» Maksymalna predkos¢ pisaka wynosi 64 cm/s
(40 cm/s przy uzyciu plotera tngcego FC2240).

* Wymagany jest kotnierz pisaka kulkowego
(PHP33- BALL/PHP32-BALL)
« Stata szeroko$c¢ linii (0.2 do 0.3 mm)

Skiadanie pisaka

1. W6z wkiad pisaka kulkowego z serii
KB130 do czesci gtownej kotnierza
PHP33-BALL lub PHP32-BALL, nastepnie
dokre¢ zakonczenie kotnierza.

2. Koncéwka wyschnie, jezeli pisak nie bedzie
dtugo uzywany. Przed uzyciem pisaka
sprawdz na fragmencie papieru, czy
atrament naptywa.

Srodki ostroznosci

Cechg wiasciwg pisaka kulkowego moze

by¢ zarysowywanie kreslonych linii.

Stosuj sie do ponizszych wskazowek.

1. Uzywaj tylko papieru powlekanego
(Isniacego). Zarysowywanie zdarza sie
czesciej na papierze podtozowym i folii
poliestrowe;.

2. Jezeli problem zarysowywania pojawi sie
zredukuj predkos¢ kreslenia do 20 cm/s.

3. Unikaj wielokrotnego kreslenia jedne;j linii.
Widkna papieru mogg zostac¢ zaczepione o
koncowke pisaka, co moze spowodowaé
zarysowywanie.

4. Uzywaij tylko pisakow kulkowych z serii KB130.

5. Regularnie czys¢ kotnierz. Kurz i brud
wptyng na ruch goéra/dot pisaka, oraz
znaczaco na wyniki kreslenia.
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Rozdziat 3 Ostrza tnace i oprawki

Rodzaj pisaka Cechy pisaka
Jednorazowy pisak atramentowy (seria SD500)|  Wybieralna szerokos¢ linii (Srednica 0.2, 0.3,
lub 0.5 mm).
* Odpowiednie do szczegdtowego szkicowania
S « Latwiejsze w obstudze niz napetniane pisaki
8 N é—% atramentowe, gdyz zbiornik z atramentem i

koncéwka pisaka sg jednorazowe.

* Maksymalna predkosc kreslenia: 30 cm/s (20
Il ,,,{E%,Egﬁm@ = cm/s dla koricowki o srednicy 0.2 mm)

- =

Kotnierz A Kotnierz Koncéwka  zbiornik z atramentem * Wymagany jest kotnierz pisaka atramentowego

pisaka
PHP33-INK).
‘ ’

Przykrywka Sktadanie pisaka (7 krokéw)

1. Wkrec¢ koncowke pisaka do zbiornika z
atramentem przy uzyciu przykrywki, jak
pokazano na wykresie po lewej stronie.

2. Aby doprowadzi¢ atrament do koncéwki

Papier podtozowy, folia poliestrowa, papier pisaka, przytrzymaj pisak z koncéwka
pomiarowy. zwrocong w dot i lekko potrzgsnij nim do goéry
i do dotu.
3. Przetestuj pisak na fragmencie papieru. Jezeli
UWAGA atrament nie naptywa, powtérz krok 2.

Nie montuj p|_sakow atrame_nt.ovyych W oprawce 4. Wkre¢ mozliwie najdalej kotnierz w kotnierz A.
2 (oprawka pisaka o wysokiej sile nacisku).
5. Na koncu wkrec¢ pisak w kotnierz do oporu.

6. Po uzyciu usun pisak z kotnierza i natéz na
niego przykrywke.

7. Jezeli po pewnym czasie uzywania atrament
nie naptywa do kohcowki, delikatnie stuknij
kilkukrotnie dno pisaka, az atrament naptynie
do koncowki. (Zachowaj ostroznos¢. Atrament
moze trysng¢ z koncowki.)
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Rozdziat 4 Przygotowania do ciecia/kreslenia

4.1 Przebieg operacji

Dla zapewnienia poprawnego dziatania, wykonaj kroki wymienione ponizej i dokonaj ustawien opisanych w
odpowiednich sekcjach.

(1) Przed wtaczeniem zasilania upewnij sie, ze ploter poditaczony jest do komputera.
(2) Zamontuj oprawke ostrza, nastepnie dostosuj wysokosc¢ karetki.

» 4.2 Montowanie oprawki ostrza

» 4.3 Dostosowywanie wysokosci karetki

/A UWAGA  Ostrze tnace jest bardzo ostre. Przed praca z nim przeczytaj rozdziaty ‘Bezpieczna i

prawidtowa obstuga’ i ‘Uwagi dotyczace uzywania oprawek’ na poczatku instrukcji
obstugi.

(3) Wiacz zasilanie plotera i komputera

» 4.5 Wigczanie zasilania i inicjalizacja

& UWAGA Po wigczaniu zasilania ramie plotera i karetka zaczna sie poruszac¢. Nie trzymaj rak lub
innych obiektéw na panelu ciecia.

(4) Zataduj materiat.
» 4.6 tadowanie materiatu

(5) Dokonaj ponizszych ustawien na komputerze i w ploterze.
» 5.9 Ustawianie programowalnej rozdzielczosci (tryb GP-GL)
» 5.6 Zigcze RS-232C i Centronics
» 5.7 Zigcze USB
» 5.8 Wybor trybu zarzadzania
» 4.7 Ustawianie parametrow ciecia
» 4.8 Wykonywanie testu ciecia
» 4.9 Uzyskiwanie optymalnych wynikéw ciecia

(6) Wyslij dane ciecia z komputera do plotera w celu rozpoczecia operaciji ciecia.

/A UWAGA Ramie plotera i karetka zaczna sie poruszaé¢ w chwile po wystaniu danych z
komputera. Nie trzymaj rak lub innych obiektéw na panelu ciecia.




Rozdziat 4 Przygotowania do ciecia/kreslenia

4.2 Montowanie oprawki ostrza

Patrzac od przodu oprawek, lewa oprawka przypisana jest jako No. 1, prawa oprawka przypisana jest jako No. 2

>___ Oprawka No. 2
Oprawka No. 1

M/IZ » Zawsze montuj oprawke pisaka jako oprawke No. 2.
* Przy montowaniu jednej oprawki ostrza oraz jednej oprawki pisaka, zamontuj oprawke pisaka jako
oprawke No. 2.

/A UWAGA Nie dotykaj koricowki ostrza podczas montazu oprawki.

Sposob montazu

(1) Odkre¢ srube uchwytu oprawki.
Wsun oprawke az do jej zatrzymania.
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Rozdziat 4 Przygotowania do ciecia/kreslenia

4.3 Dostosowywanie wysokosci karetki

Dostosuj wysokos¢ karetki do grubosci materiatu.

Ad
M,I/ * Przed rozpoczeciem dostosowywania upewnij si¢, ze panel ciecia znajduje sie w pozycji poziome;j.
* Przy cieciu grubego materiatu, potéz materiat na panelu ciecia przed rozpoczeciem
dostosowywania.

Wstepne dostosowywanie wysokosci karetki

(1) Uzyj klucza szesciokatnego w celu odkrecenia wkretu dostosowania wysokosci.

(2) Kiedy karetka bedzie mogta swobodnie poruszac sie w gore i w dot, podiéz ptyte regulaciji
wysokosci (gruba) pod karetke. Tak dostosuj wysokos¢ karetki, aby spoczywata ona
swobodnie na ptycie.

(3) Uzyj klucza szesciokatnego w celu dokrecenia wkretu dostosowania wysokosci.
Upewnij sie, ze karetka jest ustawiona réwnolegle do panelu ciecia.

(4) Po zakohczeniu dostosowywania, wyjmij ptyte regulacji wysokosci (grubg) spod karetki.

Dostosowywanie wysokosci podczas montazu oprawki pisaka

(1) Odkre¢ srube uchwytu oprawki i zamontuj oprawke.
(2) Podtéz ptyte regulacji wysokosci (cienkg) pod oprawke i dostosuj jej wysokosc.
(3) Po zamontowaniu oprawki dokre¢ Srube.

(4) Po zakonhczeniu dostosowywania, wyjmij ptyte regulaciji wysokosci (cienka) spod oprawki.




Rozdziat 4 Przygotowania do ciecia/kreslenia

4.4 Przechylanie panelu ciecia

Ploter moze by¢ uzywany z panelem ciecia nachylonym pod katem maksymalnie 60° do poziomu. Nachylenie moze
zostac¢ wyregulowane w ponizszy sposoéb.

A UWAGA Uzywajac model MG (przyczep magnetyczny) lub ES (przyczep elektrostatyczny) z nachylonym
panelem ciecia, zwrd¢ uwage na ponizsze punkty.
» Gdy panel ciecia jest przechylony, zresetowanie plotera przy uzyciu klawiszy wywota alarm pozyc;ji.
Pamietaj o przesunieciu karetki do mozliwie najnizszej pozycji przed wykonaniem resetu plotera.
« Jezeli ploter zostanie wytgczony, gdy karetka znajdowac¢ sie bedzie w gérnej czesci panelu ciecia,
zsunie sie ona i uderzy w dolng krawedz plotera. Pamietaj o przesunieciu karetki do mozliwie
najnizszej pozycji przed wytaczeniem plotera.

\d
['M,I/ Panele ciecia modeli VC nie moga zostaé przechylone.

(1) Upewnij sie, ze zasilanie jest odtagczone (przycisk zasilania zapadniety w pozycji OFF).

(2) Jak pokazano na ponizszej ilustracji, dzwignia nachylenia umieszczona jest pod panelem
ciecia. Nacisnij dzwignie nachylenia i przesun jg w celu przechylenia panelu. (Model 180
posiada dwie dzwignie; uzyj ich jednoczesnie podczas zmiany kata nachylenia.)

FC2240-180

Dzwignia nachylenia

(3) Kiedy panel ciecia ustawiony zostanie pod zadanym katem, zwolnij dzwignie. Panel ciecia
zostanie zablokowany pod danym katem.

(4) Wiacz zasilanie.

\d
M/I/ Mimo, ze wartosci FORCE nie ulegng zmianie, rzeczywista sita nacisku cigcia zmienia
sie w zalezno$ci od kata nachylenia panelu cigecia. Tym samym, po zmianie kata
nachylenia nalezy dostosowac site nacisku ciecia. Przy zmianie z pozycji poziomej
do przechytlu maksymalnego nalezy zwiekszy¢ wartos¢ FORCE o 2.

4-5



Rozdziat 4 Przygotowania do ciecia/kreslenia

4.5 Wiaczanie plotera i inicjalizacja

/N\ UWAGA Nie kiadz rak na panelu ciecia podczas wiaczania plotera.
W chwili wigczenia urzadzenia, karetka i ramie zaczng sie poruszac.

(1) Upewnij sie, ze strona "O" (OFF) przycisku zasilania jest wcisnieta.
(2) Ostroznie podiacz kabel zasilania do wejscia AC plotera.

(3) Ostroznie podtacz drugi koniec kabla zasilania do Zzroédta zasilania o obstugiwanym
napieciu.

(4) Ustaw przycisk zasilania w pozycji “I” (ON).

(5) Na panelu sterowania zaswieci sie zielona kontrolka, a ramie i karetka zaczng porusza¢ sie
jak pokazano na ponizszym rysunku. Operacje te stanowig cze$¢ procesu inicjalizacji.
Ponizszy wykres przedstawia kolejne czynno$ci plotera po ponownym wigczeniu zasilania.
Karetka powraca do punktu wyjsciowego kreslenia, nastepnie dwukrotnie przesuwa sie do
przodu i do tylu pod katem 45° wzgledem punktu wyjsciowego w celu okreslenia
wspétczynnika tarcia mechanizméw plotera.

Karetka *\ |—— Ramie
| \ ) ]
RN 1
®
@
®
%
=
Panel sterowania Panel ciecia

(6) Po zakohczeniu procesu inicjalizacji ploter jest gotéw do rozpoczecia operacji ciecia lub
kreslenia.
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Rozdziat 4 Przygotowania do ciecia/kreslenia

4.6 tradowanie materiatu

>
m,'/ * Ploter dostepny jest w wersji z panelem ciecia elektrostatycznym, magnetycznym lub o ssaniu
prézniowym. Zauwaz, ze sposob tadowania materiatu zalezy od sposobu jego trzymania.

+ Jezeli podczas tadowania materiatu powietrze dostanie sie pomiedzy materiat a panel cigcia, usun
powietrze. Przed rozpoczeciem ciecia upewnij sie, ze materiat Scisle przylega do panelu ciecia.

* Przy tadowaniu materiatu nieposiadajgcego podktadu, roztdéz opcjonalny podktad lub podobny
materiat na panelu ciecia przed rozpoczeciem ciecia.

* Przy tadowaniu materiatu, ktéry nie moze zosta¢ pewnie przytwierdzony przy uzyciu
podstawowych sposobodw trzymania, zwieksz przyleganie przez uzycie tasmy po kazdej
stronie materiatu.

» Czesto do tego celu uzywa sie kleju w aerozolu. Jednakze, jako, ze srodek usuwajacy
rozpylony klej zawiera $rodek antystatyczny, nie nalezy uzywac¢ go bezposrednio na panelu
ciecia modeli wykorzystujacych elektrostatyczny przyczep materiatu.

Magnetyczny (panel ciecia koloru kosci stoniowej)

(1) Potéz materiat na panelu ciecia.

(2) Zabezpiecz krawedzie materiatu stalowymi ptytami trzymania materiatu, dotgczonymi do
plotera jako wyposazenie standardowe.

Ssanie prozniowe (zielony panel ciecia)

(1) Potéz materiat na panelu ciecia.

(2) Wtacz zasilanie pompy prézniowe;.

\d
M"/ * Pompa prézniowa nie stanowi wyposazenia standardowego. Musi zosta¢
nabyta oddzielnie.

* Upewnij sie, ze pompa wyposazona jest w oznaczenie swiadczace o
zgodnosci z odpowiednimi standardami bezpieczenstwa lub oznaczenie CE.

« Zobacz rozdziat 8, aby uzyskac¢ informacje na temat wyboru oraz podtaczenia pompy.

Przyczep elektrostatyczny (czarny panel ciecia)

) Upewnij sie, ze zasilanie jest wigczone.

) Potéz materiat na panelu ciecia.

~

(1
(2
(3) Nacisnij klawisz [CHART HOLD] na panelu sterowania.

(4) Zielona kontrolka klawisza [CHART HOLD] zaswieci sie, informujac o trzymaniu
materiatu metodg przyczepu elektrostatycznego.

Ad
M'/I/ » Ponownie nacisnij klawisz [CHART HOLD] w celu zwolnienia przyczepu
elektrostatycznego. Zielona kontrolka zgasnie.
* Po dtuzszym trzymaniu materiatu metoda przyczepu elektrostatycznego materiat

moze zostaé elektrostatycznie natadowany, co moze utrudni¢ zdjecie go z panelu
ciecia. Taka sytuacja jest normalna.
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Rozdziat 4 Przygotowania do ciecia/kreslenia

4.7 Ustawianie parametrow ciecia

Funkcja ta pozwala na zapisanie o$miu bankdéw ustawien ciecia w pamieci plotera. Ustawienia ciecia
przechowywane w pamieci zwane sg dalej bankami ustawien. Dostosuj kazdy bank ustawien do
konkretnego typu materiatu.

Mozna dokonywaé dowolnych zmian w bankach ustawien. Uzyj klawiszy od [F1] do [F4] na panelu
sterowania, aby poruszac¢ sie pomiedzy osmioma bankami ustawieh zapisanymi w pamieci, az do
odnalezienia odpowiedniego banku do obecnie uzywanego typu materiatu. Do kazdego z 4 klawiszy
przypisane sg dwa banki ustawien, a kazdy bank posiada numer CONDITION w celu utatwienia identyfikacji.

Parametry ciecia

Kazdy bank ustawien sktada sie z czterech ponizszych parametrow.
* FORCE

* SPEED

* OFFSET

* QUALITY

Ponizej przedstawiono opis kazdego parametru.

* FORCE
Ustawia site nacisku wywierang przez ostrze lub koncéwke pisaka na zatadowany materiat
podczas ciecia lub kreslenia.

* SPEED
Ustawia predkos¢ poruszania sie opuszczonej oprawki podczas ciecia lub kreslenia.

* OFFSET
Ustawia offset koncowki ostrza wzgledem s$rodka oprawki pisaka. Ploter posiada domysing
warto$¢ dostosowania offsetu dla kazdego rodzaju ostrza. Aby ustawi¢ dostosowanie offsetu
ostrza, wybierz typ uzywanego ostrza w panelu sterowania.

* QUALITY
Ustawia wartos¢ przyspieszenia oprawki podczas ciecia lub kreslenia.

\d
m,'/ Wybrane parametry majg ogromny wptyw na jakos¢ koncowg operaciji ciecia.
» Zwiekszenie wartosci SPEED i QUALITY da w rezultacie mniejszg precyzje, ale skrdci
catkowity czas ciecia. Okazuje sie to przydatne podczas wykonywania testéw.

* Zmniejszenie wartosci SPEED i QUALITY da w rezultacie wigkszg precyzje, ale wydtuzy
catkowity czas ciecia.

Procedura

Gdy ploter znajduje sie w stanie gotowosci, nacisnij klawisz od [F1] do [F4] odpowiadajacy
numerowi banku ustawien, w ktérym chcesz dokona¢ zmian. Numery bankéw (CONDITION 1 do
8) przypisany sg do klawiszy [F1] do [F4].

Przyktadowo, po nacisnieciu klawisza [F1] po wybraniu CONDITION 1, na wyswietlaczu pojawi
sie CONDITION 5. Jezeli wybrano numer banku rézny od 1, po nacisnieciu klawisza [F1] zostanie
wyswietlone CONDITION 1. W ten sam sposoéb, nacisnij klawisz [F2],aby wybra¢ CONDITION 2 i
6, [F3],aby wybra¢ CONDITION 3 i 7, oraz [F4],aby wybra¢ CONDITION 4 i 8.

(1) Nacisnij klawisz [CONDITIONS]. Dolny rzad wy$wietlacza zmieni sie¢ z “READY” na “SET
COND”.
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Rozdziat 4 Przygotowania do ciecia/kreslenia

(2) Pojawi sie menu podobne do ponizszego. Na przyktadzie, wybrano domysine ustawienie
COND 2. (wyswietlone obiekty moga rézni¢ sie dla innych numeréw COND).

Migajacy kursor —— Rodzaj ostrza
FCL;CE OFFSET
114, COND2 09U; 0

20 SET COND 3
SPEED QUALITY

(3) Przesun migajacy kursor do ustawienia, ktére chcesz zmienic.
(4) Kursor przesunie sie za kazdym nacisnieciem klawisza numerycznego [F1] do [F4].

(5) Zmien wyswietlone ustawienie obok migajacego kursora w podany sposéb.
Aby zwiekszyé warto$é, nacisnij klawisz /\ .
Aby zmniejszy¢ warto$é, naciénij klawisz \/ .

(6) Nacisnij klawisz [F3], aby wybrac¢ rodzaj ostrza. Uzyj klawisza <] lub > w celu zmiany
wyboru.
Jezeli wybrano [Other], wprowadz warto$¢ liczbowg. Odnies sie do rodziatu 4.9, "Uzyskiwanie
optymalnych wynikéw ciecia" po wskazéwki.
Ponizsza tabela przedstawia parametry ciecia dla kazdego typu materiatu.

Materiat do ciecia Grubosé Rodzaj ostrza FORCE SPEED | QUALITY
(w mm)

Folia przylepna wewn. 0.1 Stalowe 14 do 17 30 lub mnie,

zewn. 0.05do 0.1 CBOSUA 10 do 14 30 lub mnie

’ i CB15U

Folia fluorescencyjna 0.2do 0.25 CB15U-SP 16 do 20 | 30 lub mnie,
Folia maskujaca do 0.01do 0.1 5do7  |5do20 2
produkcji kopii CB15U-K30
Guma do piaskowania Az do 1 CB15U-K30-SP | 21 do 34 | Azdo 10 1
Gruby papier Az do 0.5 28 do 38 3do13 1

(7) Po dokonaniu ustawien nacisnij klawisz [ENTER] w celu zapisania banku ustawiefh w pamieci
wewnetrznej plotera. Aby zmieni¢ ustawienia, nacisnij klawisz [NEXT].

Uzyj klawisza [TEST], aby wykona¢ cigcie testowe. Dostosuj warto§¢ OFFSET do rodzaju i grubosci
uzywanego materiatu, nastepnie recznie dostosuj wykonczenie rogéw.

x>~ X~

OFFSET jest zbyt niski. Odpowiedni OFFSET jest zbyt wysoki.

Zwigksz wartos¢ OFFSET Zmniejsz wartos¢
OFFSET. OFFSET.
(+1do +5) (-1 do -5)

+ Jezeli wybrano [OTHER] na rodzaj ostrza, wartos¢ OFFSET moze zosta¢ ustawiona w zakresie od 1 do 45.

» Wartos¢ OFFSET nie jest wyswietlana dla trybu kreslenia.

*
m,l/  Ustawienia sg przechowywane nawet po wytgczeniu plotera.
*» Przed rozpoczeciem ciecia, sprawdz poprawno$¢ dobranych ustawien, jak
opisano w rozdziale 4.8 “Wykonywanie testu ciecia”.
* W szczegolnosci wartosci FORCE i SPEED powinny zosta¢ wstepnie ustawione na niskie
wartosci i stopniowo zwiekszane podczas testow ciecia.
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Wartosci domysine

Numer banku

pamieci FORCE SPEED Rodzaj ostrza OFFSET QUALITY Tryb wyswietlacza
1 12 20 Pen - 3 Tryb plotera
2 14 20 09U 0 3 Tryb cigcia
3 17 20 15U 0 3 Tryb cigecia
4 12 20 Pen - 3 Tryb plotera
5 50 5 15U 0 1 Tryb grubych arkuszy
6 30 10 15U 0 3 Tryb grubych arkuszy
7 30 10 15U 0 3 Tryb grubych arkuszy
8 30 5 15U 0 1 Tryb grubych arkuszy

M/IZ Przy ustawieniach poczatkowych, numery bankéw od 1 do 4 przypisane sg do oprawki 1,
a numery bankéw od 5 do 8 do oprawki 2.

Ustawienia, ktére mozna dokona¢ dla kazdego z bankéw ustawieh ukazane sg w ponizszej tabeli.

Parametr Zakres Uwagi
FORCE Pen 1: 1 do 40 | 40 krokow
Pen 2: 2 do 80 | 40 krokdw; tylko liczby parzyste.
SPEED 1do 40 40 krokéw w cm/s.
OFFSET -5do0do+5 | Wybierz 0 dla regulacji automatycznej zaleznie od typu ostrza
QUALITY 1do6 Im nizsza wartos¢, tym wyzsza jakosc.
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4.8 Wykonywanie testu ciecia

A UWAGA Oprawka ostrza zaczyna poruszaé sig zaraz po wybraniu testu cigcia. Aby unikng¢ obrazen i
uszkodzenia plotera, trzymaj rece, twarz i inne obiekty z dala od karetki i innych ruchomych

czesci.

Ustawianie parametrow

Funkcja TEST pozwala na sprawdzenie stosownosci parametrow ciecia przed wykonaniem ciecia
docelowego. Jezeli folia nie jest rowno cieta lub rogi sg zaokraglone, dostosuj parametry jak
opisano w rozdziale 4.7, “Ustawianie parametrow ciecia”.

Procedura

(1) Nacisnij klawisz [TEST], aby przetaczy¢ ploter w tryb TEST.
(2) Zostanie wyswietlone ponizsze menu.

«TEST1 TEST2»
<«CUTTING PRO

TEST 1 : W chwile po naciénieciu klawisza [F1] (TEST1), jeden tréjkat wewnatrz
kwadratu zostanie wyciety w obecnej pozycji oprawki.

CUTTING PRO : Po nacisnieciu klawisza [F2] (CUTTING PRO), wyswietlone zostanie menu
zapytania CUTTING PRO.

TEST2 : W chwile po nacisnieciu klawisza [F3] (TEST2), trzy tréjkaty wewnatrz
kwadratow zostang kolejno wyciete z obecnej pozycji oprawki. Pierwszy
trojkat wycinany jest z sitg nacisku pomniejszong o 1, drugi z okreslong sitg
nacisku, trzeci z sitg nacisku powiekszong o 1.

(3) Jezeli nacisnieto klawisz [F2] (CUTTING PRO), zostanie wyswietlone ponizsze menu.

CUTTING PRO OK ?
<YES NO »

(4) Nacisnij klawisz [F2] w celu rozpoczecia ciecia znakéw CUTTING PRO z obecnej pozycji
oprawki.
Nacisnij klawisz [F4], aby powrdci¢ do poprzedniego menu.

(5) Nacisnij klawisz [ENTER] lub [NEXT], aby powréci¢ do menu poczatkowego.

Przy zmianie parametrow ustawien
(1) Nacisnij klawisz [CONDITIONS], nastepnie dostosuj ustawienia.

(2) Nacisnij klawisz [TEST], aby przetaczy¢ ploter w tryb TEST. Wykonaj
ciecie testowe. Powtarzaj proces az do uzyskania zadanych wynikow.

(3) Nacisnij klawisz [ENTER] lub [NEXT], aby powréci¢ do menu poczatkowego.
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Rozdziat 4 Przygotowania do ciecia/kreslenia

4.9 Uzyskiwanie optymalnych wynikéw ciecia

Jakosc¢ operacji ciecia okreslana jest przez ustawienia ponizszych pieciu parametrow.
* Dlugos¢ ostrza
Dostosuj dtugos¢ ostrza zgodnie z gruboscig materiatu (zobacz rozdziat 3.4 "Regulacja dtugosci ostrza”).

* FORCE, SPEED, QUALITY

Ustaw parametry zgodnie z kombinacjg uzywanego materiatu i ostrza (zobacz rozdziat 4.7 "Ustawianie
parametréw ciecia”).

* OFFSET

Ustaw parametr zgodnie z typem uzywanego ostrza (zobacz rozdziat 4.7 "Ustawianie parametréw
ciecia”).

Aby zapewni¢ optymalne wyniki ciecia, pamietaj o ustawieniu powyzszych parametrow zgodnie z danymi
zawartymi w ponizszych tabelach.

Cutter offset wg rodzaju ostrza

Wyswietlacz
Materiat i numer ostrza . OFFSET
Rodzaj ostrza
Domysiny Zakres ustawienia
CBO9UA 09U 0 +5
CB15U 15U 0 +5
Stal CB15U-SP 15U 0 +5
CB15U-K30 15U-K30 0 +5
CB15U-K30-SP 15U-K30 0 +5
Inny OTHER 18 1do 45

Przy uzyciu rodzaju ostrza niezamieszczonego w powyzszej tabeli lub, kiedy operacja ciecia na
grubym lub w jakikolwiek inny sposdb trudnym do ciecia materiale nie daje satysfakcjonujacych
wynikow, ustaw rodzaj ostrza na OTHER, nastepnie osobno dostosuj wartos¢ OFFSET i
przeprowadzaj testy ciecia az do uzyskania satysfakcjonujacych wynikow.

Tabela przedstawia przykladowe wartosci OFFSET przy ustawieniu rodzaju ostrza na OTHER.

Rzeczywisty rodzaj ostrza wartosé OFFSET
CBO9UA 17
CB15U 28
CB15U-SP 28
CB15U-K30 28
CB15U-K30-SP 28
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Rozdziat 4 Przygotowania do ciecia/kreslenia

4.10 Ustawianie punktu wyjsciowego ciecia

Funkcja ta pozwala na przesuniecie punktu poczatkowego ciecia do zgdanej pozycji, jak pokazano na
ponizszym wykresie.

\ ABG

* Ciecie od nowego punktu
wyjéciowego

ABG

Y
T ’\Cchie od poczatkowego p.wyjsciowego
X Poczatkowy punkt wyjsciowy

Procedura

(1) Uzyj przyciskéw pozycji /\\/<][> w celu przesuniecia oprawki ostrza do zagdanego punktu.

(2) Nacisnij klawisz [ORIGIN]. Ustyszysz dzwiek potwierdzajacy ustawienie nowego punktu
wyjéciowego.

Po wybraniu lub anulowaniu trybu ROTATE lub MIRROR, przesuniecie nowego punktu
wyjsciowego przywracane jest do pozycji wyjsciowe;.

Jednakze, jezeli przytrzymasz klawisz [ORIGIN], punkt wyj$ciowy nie zostanie przywrdcony do
pozycji wyjsciowej, nawet po anulowaniu trybu ROTATE lub MIRROR. Aby przywréci¢é nowo
zapisany punkt wyjsciowy do pozycji domysinej, przesuh oprawke ostrza w strone dolnego lewego
punktu az do zatrzymania, nastepnie przytrzymaj wcisniety klawisz [ORIGIN].

Jezeli klawisz [ORIGIN] zostanie wcisniety, ustyszysz dzwiek potwierdzajacy ustawienie

nowego punktu wyjsciowego. Nowy punkt wyjsciowy przechowywany jest w pamieci nawet po
wytgczniu plotera.

Jezeli planujesz uzywanie funkcji ORIGIN w kombinacji z funkcjg ROTATE lub MIRROR, pamietaj o
ustawieniu funkcji ORIGIN po uprzednim ustawieniu funkcji ROTATE lub MIRROR.

>
m,l/ Wspoétrzedne pokazane na wyswietlaczu przedstawiajg przesuniecie na osi X i Y od
poczatkowego punktu wyjsciowego.
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4.11 Uzywanie funkcji Copy

Funkcja ta pozwala na automatyczne wycinanie duplikatéw danych wystanych z komputera. Po
zachowaniu danych w buforze plotera mozna je wielokrotnie wycinacé.

Procedura

(1)
()

@)

(8)

©)

Wykonaj operacje ciecia w celu umozliwienia przechowywania danych w buforze plotera.

Ustaw punkt wyjsciowy COPY . Uzyj przyciskow pozycji /\\/ <] [>w celu przesunigcia
oprawki ostrza do zadanego punktu poczatkowego wycinania kopii

Nacisnij klawisz [COPY], aby wybra¢ tryb COPY. Pojawi sie ponizsze podmenu.

COPY MODE
COUNT 1

Uzyj klawisza /\ lub \/ w celu ustawienia zgdanej liczby kopii.
Pamietaj o ustawieniu liczby kopii nieprzekraczajgcej maksymalnej liczby kopii, ktére moga
zosta¢ wyciete na obecnie zatadowanym materiale.

Nacisnij klawisz [ENTER], aby rozpoczaé wycinanie kopii.
Jezeli chcesz ustawi¢ odstepy pomiedzy kopiami, ponownie nacisnij klawisz [COPY].
Pojawi sie ponizsze podmenu do ustawienia odstepdéw pomiedzy kopiami.

COPY SPACE
1 mm

Uzyj klawisza /\ lub \/ , aby ustawié odstepy pomiedzy kopiami w zakresie od 1 do 10 mm.
Ustawienie COPY SPACE zapisywanie jest w pamieci wewnetrznej plotera i
przechowywane nawet po jego wytaczeniu.

Nacisnij klawisz [ENTER], aby powréci¢ do menu z kroku 3.

(10) Naci$nij klawisz [ENTER].

(11) Wyswietlana jest wiadomos¢ “COPY” , ploter rozpoczyna wycinanie okreslonej liczby

kopii.

(12) Jezeli chcesz kontynuowac wycinanie kopii, zataduj ponownie materiat do ciecia i rozpocznij

od ustawienia liczby kopii.

(13) Jezeli kopiowane dane nie zmieszczg sie w rzeczywistym obszarze ciecia, zostanie wyswietlona

ponizsza wiadomosc.

CANNOT COPY'!

(14) W takim przypadku, uzyj przyciskow pozycji /A\/ <] [> w celu przesuniecia punktu

wyjsciowego lub wymieh materiat na wiekszy.
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Rozdziat 4 Przygotowania do ciecia/kreslenia

Kolejnos¢ kopiowania

Ponizsze schematy pokazujg kolejnos¢, w ktorej wycinane sg kopie. Zacieniony obszar
przedstawia nie cietg czes¢ materiatu.

Normalnie kopie wycinane sg w ponizszej kolejnosci.

COPY SPACE
3 kopi "'
” 6 kopia
— — COPY SPACE
2 kopi
- 5 ropta
Wzorzec
v punkt wyjsciowy COPY

(tu rozpoczyna sie kopiowanie)

X Origin

Po wybraniu trybu MIRROR, kopie wycinane sg w takiej kolejnosci.

i
Y : punkt wyjsciowy COPY

. /(tu rozpoczyna sie kopiowanie)
Wzorzec
1 kopla
2 kopla
3 kopla

4 kopia

5 kopia

6 kopia

@@-

Po wybraniu trybu ROTATE, kopie wycinane sg w takiej kolejnosci.

1 kopia ? kopia3 kopia
Wzorzec

4 kopia 6 kopia
5 kopia

\d
m"/ » Wybor trybu MIRROR lub ROTATE pozostaje wazny nawet po ponownym zatadowaniu

materiatu.

 Nie wysytaj danych do plotera podczas trwania operacji kopiowania.

» Pamietaj o ustawieniu pozycji ciecia oryginatu jak najblizej punktu wyjsciowego.
Odlegtos¢ pomiedzy oryginalnym cieciem a pierwsza kopig jest taka sama jak
odlegtos¢ pomiedzy oryginalnym cieciem a punktem wyjsciowym.

« Jezeli podczas przesytu danych nastapi przerwa co najmniej 10 sekund, uprzednie
dane zostang skasowane.

* Dane przekraczajace 1MB nie moga by¢ przechowywane w buforze, tym samym
nie mogq zosta¢ skopiowane.

» Upewnij sie, Ze ciecie nie przekracza poza krawedzie materiatu i nie zachodzi na
panel ciecia.
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4.12 Uzywanie funkcji Hold

Nacisnij klawisz [PAUSE] podczas operaciji ciecia lub kre$lenia, aby jg czasowo wstrzymag. Po
wstrzymaniu operacji, na wyswietlaczu pojawi sie menu wyboru. W zaleznosci od sytuacji, zadecyduj o
kontynuowaniu/zaniechaniu operac;ji.

Procedura ustawiania

(1) Nacisnij klawisz [PAUSE]. Pojawi sie ponizsze menu.

JOB 1S INTERRUPTED
<«CONTINUE QUIT»

(2) Nacisnij klawisz [F2] (CONTINUE), aby kontynuowa¢ wstrzymang operacje ciecia lub
kreslenia. W przypadku nacisniecia klawisza [F4] (QUIT), na kilka sekund pojawi sie
ponizsze zapytanie, poprzedzajac menu BUFFER CLEAR OK?.

CONFIRM DATA FROM
HOST STOPPED.

(3) Nacisnij klawisz [F2] (CLEAR), aby oczysci¢ pamie¢ bufora. Jezeli nie chcesz tego czyni¢,
nacisnij klawisz [F4] (CANCEL), aby powréci¢ do menu wyswietlanego w kroku 1.

BUFFER CLEAR OK ?
«CLEAR CANCEL »

(4) Jezeli nacisniesz klawisz [F2] (CLEAR), wyswietlacz zmieni sie na ponizszy.

CLEARING BUFFER!
PLEASE WAIT

(5) Ploter powraca do stanu gotowosci.
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ROZDZIAL 5

OPERACJE CIECIA/KRESLENIA ORAZ

5.1
5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8

5.9

5.10
5.1
5.12
5.13
5.14
5.15
5.16
5.17
5.18
5.19

FUNKCJE (1)

Konfiguracja menu PAUSE

Ustawianie wartosci regulacji odstepu oprawek
Czyszczenie bufora

Podnoszenie/opuszczanie oprawki

Przesuwanie karetki do prawej gornej pozycji
Ztacze RS-232C i Centronics

Ztacze USB

Wybér trybu zarzadzania

Ustawianie programowalnej rozdzielczosci
(tylko tryb GP-GL)

Ustawianie punktu wyjsciowego w trybie HP-GL™
Ustawianie obszaru ciecia

Korelacja osi i korekcja odlegtosci

Obracanie osi wspoétrzednych

Ciecie grubych arkuszy

Ustawianie funkcji Overcut

Ustawianie funkcji Overlay

Ciecie odwroconego obrazu

Skalowanie obrazu kreslenia

Przypisywanie Pen No.



Rozdziat 5 Operacje cigcia/kreslenia oraz funkcje (1)

5.1 Konfiguracja menu PAUSE

Kiedy ploter znajduje sie w trybie PAUSE, do kazdej z ponizej przedstawionych funkcji w kolumnie "Wybor
funkcji” mozna uzyskac dostep przez nacisniecie klawisza [NEXT], az do ukazania sie zgdanego menu, a
nastepnie nacisniecie klawisza numerycznego wskazanego kwadratem.

PAUSE

NEXT

Wybér funkcji

Podmenu

IF —{ F1] STEP SIZE

RS-232C

COMMAND

FILM

ORIGIN POINT

AREA

AXIS

FUNCTION —{F1]ROTATE

THICK

THICK No.
THICK MODE —
OVERCUT ——
OVERLAY —

MIRROR

SCALE

2PEN

OPTION 1

UP SPEED

OFST FCE

OFST ANG
STP PASS

OPTION 3 KEY OPT.
START FCE

OPTION 2 L UNIT

DIST ADJ

TEST

COND.PAT. —

SELF TEST——
DUMP

Zobacz rozdziat

Ustawianie wartosci regulacji odstepu
oprawek

Czyszczenie bufora
Podnoszenie/opuszczanie oprawki
Przesuwanie karetki do prawej gérnej

pozyciji

Ustawianie programowalnej
rozdzielczosci (tylko tryb GP-GL)

Ztacze RS-232C i Centronics

Wybér trybu zarzadzania

Ust. p. wyjsciowego w trybie HP-GL™
Ustawianie obszaru ciecia

Korelacja osi i korekcja odlegtosci
Obracanie osi wspétrzednych

Ciecie grubych arkuszy

Ciecie grubych arkuszy

Ustawianie funkcji Overcut
Ustawianie funkcji Overlay
Ciecie odwréconego obrazu
Skalowanie obrazu kreslenia

Przypisywanie Pen No.

Ustawianie Pen UP Speed

Ustawianie Offset Cut Pressure
(Offset Force)

Regulacja Blade Offset Angle

Ustawianie Step Pass

Ustawianie Move Step Length

Ustawianie Start Cut Force

Ustawianie wyswietlanej jedn. dtugosci
Regulacja korekcji odlegtosci
Drukowanie listy parametréw ciecia
Wykonywanie Self Test

Uzywanie trybu zrzutu kodu

Strona

5.2

5.3
5.4
5.5

5.9

5.6

5.8

5.10
5.11
5.12
5.13
5.14
5.14
5.15
5.16
5.17
5.18
5.19

6.1
6.2

6.3
6.4

6.7
6.8

6.5
6.6
71
7.2
7.3




Rozdziat 5 Operacje ciecia/kreslenia oraz funkcje (1)

5.2 Ustawianie wartosci regulacji odstepu oprawek

Funkcja ta pozwala na regulacje odstepu pomiedzy poczatkowymi pozycjami ciecia/kre$lenia oprawki 1
i oprawki 2.

>
M’I/ Przy regulaciji, do rysowania linii uzyj pisakéw. Ustaw te same parametry kres$lenia dla oprawki 1 i 2.
Dla kazdej oprawki zostanie uzyty przypisany jej bank ustawien o najnizszym numerze (CONDITION)
(zobacz rozdziat 5.19, "Przypisywanie Pen No.", aby uzyska¢ wiecej informac;ji).
Numer banku ustawien

‘

CONDITION 12345678

PEN 11112222

Oprawka 1 J L Oprawka 2

Procedura

(1) Naciénij klawisz [PAUSE],aby przejsé w tryb PAUSE.

12 COND2 09U O
30 PAUSE 4

(2) Naciénij klawisz [NEXT].

<PEN ADJ. PEN U/D»
<«BUFFER CLR. VIEW»

(3) Nacisnij klawisz [F1], aby wybra¢ PEN ADJ. Pojawi sie ponizsze podmenu.

INTERVAL ADJUST
X=0 .00 Y= 0.00

(4) Po nacisnieciu klawisza [TEST], zostang narysowane ponizsze linie.

Linie rysowane przez oprawke 2

Linie rysowane przez oprawke 1
N Wprowadz wartos¢ “+”
*

r - A 4
Wprowadz warto$¢ “~”

Y Odchylenie osi X

L.

(5) Dostosuj odchylenie oprawki 1 w oparciu o linie narysowane przez oprawke 2.
(6) Aby dostosowaé odchylenie osi X, naciénij klawisz [F2], nastepnie uzyj klawiszy /\ i \V/,
aby zmieni¢ wartos¢ ustawienia.

Aby dostosowa¢ odchylenie osi Y, nacisnij klawisz [F4], nastepnie uzyj klawiszy /\ i \/,
aby zmieni¢ wartos¢ ustawienia.

Wartosci wyswietlane sg w zakresie od -4.00 do +4.00, i mogg zosta¢ ustawione w
przyrostach 0.05. Jednostke stanowi mm.

W przypadku powyzszego wykresu, wprowadz wartos¢ “~” dla osi X=1iY=.
(7) Nacisnij klawisz [ENTER] w celu zapisania ustawienia INTERVAL ADJUST.

(8) Nacisnij klawisz [PAUSE], aby wyjs¢ z trybu PAUSE.

Odchylenie osi Y
X Wprowadz warto$é “-" € Woprowadz warto$é “+”

>
UWAGA ,I/ Ustawienie INTERVAL ADJUST przechowywane jest w pamieci wewnetrznej plotera
nawet po jego wytgczeniu.




Rozdziat 5 Operacje cigcia/kreslenia oraz funkcje (1)

5.3 Czyszczenie bufora

Funkcja BUFFER CLEAR uzywana jest w celu wyczyszczenia bufora plotera z wszelkich danych
wystanych z komputera.

Procedura

(1) Nacisnij klawisz [PAUSE],aby przejs¢ w tryb PAUSE.

12 COND2 09U O
30 PAUSE 4

(2) Naciénij klawisz [NEXT].

<PEN ADJ. PEN U/D»
<«BUFFER CLR. VIEW»

(3) Nacisnij klawisz [F2], aby wybra¢ BUFFER CLR. Na kilka sekund pojawi sie ponizsze
zapytanie, poprzedzajgce menu BUFFER CLEAR OK?.

CONFIRM DATA FROM
HOST STOPPED.

BUFFER CLEAR OK?
«CLEAR CANCEL »

(4) Aby wyczysci¢ wszystkie dane w buforze plotera, nacisnij klawisz [F2] (CLEAR).
Aby zachowa¢ dane w buforze plotera, nacisnij klawisz [F4] (CANCEL).

(5) Nacisnij klawisz [PAUSE], aby wyjs¢ z trybu PAUSE.

/A UWAGA Nie wykonuj funkcji BUFFER CLEAR dop6ki komputer nie zakoficzy wysytania danych.
Jezeli oproznisz bufor podczas przesytania danych z komputera do plotera, dane
otrzymane do czasu wigczenia trybu PAUSE zostang usuniete, ale komputer wznowi
wysytanie dalszych danych, ktére zostang zachowane w buforze. W takim wypadku,
karetka moze nagle zacza¢ sie poruszaé, wiec trzymaj rece, twarz i inne obiekty z dala
od karetki i ramienia.

UWAGA /'Z Jesli wybierzesz CANCEL w menu BUFFER CLEAR OK?, ciecie/kre$lenie zostanie
wznowione w chwile po nacisnieciu klawisza [PAUSE], w celu wyjscia z trybu PAUSE.
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5.4 Podnoszenie/opuszczanie oprawki

Funkcja PEN UP/DOWN pozwala na podniesienie lub opuszczenie oprawki z poziomu panelu sterowania.

Procedura

(1) Nacisnij klawisz [PAUSE],aby przejs¢ w tryb PAUSE.

12 COND2 09U O
30 PAUSE 4

(2) Nacisnij klawisz [NEXT]. Pojawi sie ponizsze menu.

<PEN ADJ. PEN U/D»
<«BUFFER CLR. VIEW»

(3) Nacisnij klawisz [F3] (PEN U/D), aby opusci¢ oprawke.
Ponownie nacisnij klawisz [F3], aby podnies¢ oprawke.
Po kazdym naciénieciu klawisza [F3], oprawka jest odpowiednio podnoszona lub opuszczana.

(4) Nacisnij klawisz [PAUSE], aby wyjs¢ z trybu PAUSE.

/\ UWAGA Podczas uzywania funkcji trzymaj rece z dala od uchwytu oprawki
(w szczegdlnosci od oprawki).

5-5



Rozdziat 5 Operacje cigcia/kreslenia oraz funkcje (1)

5.5 Przesuwanie karetki do prawej gornej pozyc

Funkcja ta pozwala na przesuniecie karetki do prawej gérnej pozycji (VIEW).

Procedura

(1) Nacisnij klawisz [PAUSE],aby przejs¢ w tryb PAUSE.

12 COND2 09U O
30 PAUSE 4

(2) Nacisnij klawisz [NEXT]. Pojawi sie ponizsze menu.

<PEN ADJ. PEN U/D»
<«BUFFER CLR. VIEW»

(3) Nacisnij klawisz [F4] (VIEW), aby przesuna¢ karetke do prawej gornej pozyciji.

(4) Nacisnij klawisz [ENTER], aby wyjs¢ ze stanu VIEW i przywrécic¢ karetke do pierwotnej
pozyciji.

(5) Naciénij klawisz [PAUSE], aby wyj$¢ z trybu PAUSE.

& UWAGA Podczas uzywania funkcji trzymaj rece z dala od karetki i ramienia.
Ramie i karetka zaczng sie porusza¢ w chwile po nacisnieciu klawisza [F4] lub [ENTER].
Trzymaj rece i inne obiekty z dala od ruchomych czesci.
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5.6 Zlacze RS-232C i Centronics

FC2240 automatycznie przetacza sie pomiedzy ztgczami portéw USB, RS-232C i Centronics.

Ustawianie ztacza rownolegtego

Osmiobitowe, kompatybilne z Centronics ztgcze rownolegte uzywane jest z reguty do podtgczania
drukarek. Sygnaty wejscia danych grupowane sg w osiem bitéw sygnatéw DATA (DBO do DB7),
kazda grupa osmiu sygnatéw DATA poprzedza wejscie aktywnego sygnatu LOW STROBE. Po
otrzymaniu sygnatu STROBE ploter uruchamia sygnat BUSY, wysyta sygnat ACK, a nastepnie
odczytuje sygnaty wejscia DATA w celu rozpoczecia operacji ciecia lub kreslenia.

Po zakonczeniu okreslonej operacji ploter oczekuje na wejscie kolejnych sygnatéw DATA. Kabel
potaczeniowy powinien mie¢ dlugos¢ maksymalnie 2 m.

Aby uzywac kompatybilnego z Centronics ztgcza réwnolegtego, potacz ztacze réwnolegte plotera
z wejsciem rownolegtym komputera przy pomocy odpowiedniego kabla. Nastepnie ustaw tryb
zarzadzania i programowalng rozdzielczos¢ (przy wyborze trybu GP-GL) lub punkt wyj$ciowy
(przy wyborze trybu HP-GL).

Ustawianie zlgcza RS-232C (szeregowego)

Aby uzywac szeregowego ztgcza RS-232C, nalezy okresli¢ tryb zarzadzania, parametr STEP SIZE
(przy wyborze trybu GP-GL) lub ORIGIN (przy wyborze trybu HP-GL), oraz ustawienia ztgcza RS-
232C. Ustawien tych mozna dokonac¢ z poziomu panelu sterowania plotera. Podaj te same
ustawienia dla aplikaciji i plotera. W przypadku btednego okreslenia, ploter moze wyswietli¢
wiadomo$¢ o btedzie, nie odebrac¢ poprawnie wszystkich danych z komputera lub ulec awarii. W takich
przypadkach, ponownie sprawdzZ ustawienia ztgcza.

W celu umozliwienia kompatybilnosci z wieloma aplikacjami, mozliwe jest zapisanie trzech grup
ustawien ztgcza (RS-1, RS-2 i RS-3) w pamieci trwatej plotera. Zgdana grupa ustawien ztgcza
RS-232C moze zosta¢ pdzniej szybko zatadowana z poziomu panelu sterowania.

Niepoprawnie ustawione parametry ztgcza mogg spowodowaé wadliwe dziatanie lub awarie
plotera. Pamietaj o ustawieniu parametréw ztgcza zgodnie z ustawieniami komputera lub
uzywanej aplikaciji.

DomysIne ustawienia ztacz

Ploter posiada trzy domysine grupy ustawien ztacz, ukazane w ponizszej tabeli.

Numer grupy Parametry ztacza
RS-1 9600 RS-1 N
8 BIT H
RS-2 9600 RS-2 E
7 BIT H
RS-3 9600 RS-3 E
8 BIT H
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Procedura

(1)

(%)

Nacisnij klawisz [PAUSE],aby przejs¢ w tryb PAUSE.

12 COND2 09U O
30 PAUSE 4
Dwukrotnie nacisnij klawisz [NEXT].
«l/F FUNCTION »
«FILM 2PEN»
Nacisnij klawisz [F1], aby wybra¢ I/F (INTERFACE).
«STEP SIZE

<RS-232C COMMAND »

Nacisnij klawisz [F2], aby wybra¢ RS-232C. Pojawi sie ponizsze menu, wybierz grupe
ustawien zlgcza RS-232C, w ktérej chcesz dokonac zmian.

RS-232C COND No.
No.= 1

Naciskaj klawisze /\i \/ w celu przewijania dostepnych wyboréw w podanej
kolejnosci.

|—> No.1 <«—» No0.2 «— No0.3 <—|

Gdy wyswietlany jest numer zadanej grupy, nacisnij klawisz [ENTER]. Pojawi sie menu podobne
do ponizszego.

— Migajacy kursor
#9600 RS-1 N
8 BIT H

Nacisnij klawisz [F1], [F2], [F3] lub [F4] odpowiadajacy parametrowi, ktdry chcesz zmienic.
Wybrany parametr miga, wskazujac mozliwo$¢ zmiany. Nacisnij klawisz /\ lub \/, aby
zmieni¢ ustawienie.

Aby ustawié¢ predko$¢ transferu danych, naciénij klawisz [F1]. Nastepnie naciskaj klawisz /\
lub\/, aby przewija¢ dostepne predkosci w ponizszej kolejnosci.

,—> 300 «—» 600 «+—» 1200 «—» 2400 «—» 4800 -+—» 9600 <—|

Aby ustawic¢ liczbe bitow na znak, naci$nij klawisz [F2]. Nastepnie nacisnij klawisz /\ lub \/,
aby wybrac¢ 7 lub 8 bitéw.

T
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(10) Aby ustawi¢ tryb parzystosci, naciénij klawisz [F3]. Nastepnie naciskaj klawisz /\ lub \/ , aby
przewija¢ dostepne wybory.

= N = » E = > O =
(Nie sprawdza parzystosci)  (Parzyste) (Nieparzyste) |

(11) Aby ustawi¢ tryb nawigzania potaczenia, nacisnij klawisz [F4]. Nastepnie, naciskaj klawisz
Nub V, aby przewija¢ dostepne tryby nawigzania potaczenia.

(Hardwire) (Xon/Xoff) (ENQ/ACK)

E (ENQ/ACK) pojawi sie tylko po wybraniu trybu zarzadzania HP-GL™.

(12) Po dokonaniu ustawien, nacisnij klawisz [ENTER], aby je zapisac.
(13) Nacisnij klawisz [PAUSE], aby wyj$¢ z trybu PAUSE.

>
M’I/ Ustawienia RS-232C sg przechowywane w pamieci wewnetrznej plotera nawet po jego
wytgczeniu.
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5.7 Ziacze USB

Aby uzywac ztgcza USB, nalezy zainstalowa¢ w komputerze sterownik USB. Odnies$ sie do zatgczonego
CD-ROM, aby uzyska¢ informacje na temat instalacji sterownika USB. Ustawienia trybu zarzadzania oraz
parametru STEP SIZE (przy wyborze trybu GP-GL) lub ORIGIN (przy wyborze trybu HP-GL) dokonywane
sq w ploterze.

Obstugiwane systemy operacyjne
* Windows 98/Me, Windows 2000 Professional, Windows XP

Uwaga: Windows 3.1/95 i Windows NT nie sa obstugiwane.

Nie mozna zagwarantowa¢ poprawnego dziatania w ponizszych przypadkach:
» Gdy ploter podtaczony jest do huba USB lub rozgateziacza portow.
» Gdy ploter podtaczony jest do wtasnorecznie ztozonego lub modyfikowanego komputera.

» Gdy uzywany jest sterownik inny, niz dotgczony na wyposazeniu standardowym.

Nie wykonuj ponizszych czynnosci:

* Nie podtaczaj/odtaczaj kabla USB podczas instalacji sterownika USB na komputerze.

* Nie podtaczaj/odtaczaj kabla USB, gdy komputer lub ploter jest w trakcie wtaczania sie.
* Nie podtagczaj/odtgczaj kabla USB podczas przesytu danych.

* Nie odtaczaj kabla USB w okresie 5 sekund od jego podtaczenia.

* Nie podtaczaj wielu ploteréw do jednego komputera przy uzyciu ztacza USB.
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5.8 Wybor trybu zarzadzania

Funkcja ta pozwala na wybér trybu zarzgadzania plotera.

Procedura

(1) Nacisnij klawisz [PAUSE],aby przejs¢ w tryb PAUSE.

12 COND2 09U O
30 PAUSE 4
(2) Nacisnij dwukrotnie klawisz [NEXT].
«l/F FUNCTION»
<FILM 2PEN»
(3) Nacisnij klawisz [F1], aby wybra¢ I/F (INTERFACE).
«STEP SIZE

«RS-232C COMMAND »

(4) Nacisnij klawisz [F4], aby wybra¢ COMMAND. Pojawi sie ponizsze podmenu, wybierz
zadany tryb zarzadzania.

COMMAND
BNGP-GL HP-GL

L Migajacy kursor

(5) Aby wybrac tryb zarzadzania GP-GL, naciénij klawisz [F2], kursor przesunie sie w lewo.
Aby wybrac tryb zarzadzania HP-GL, nacisnij klawisz [F4], kursor przesunie sie¢ w prawo.

(6) Nacisnij klawisz [ENTERY], aby zapisa¢ ustawienie.

>
M','/ » Ustawienie COMMAND przechowywane jest w pamieci wewnetrznej plotera
nawet po jego wytaczeniu.
* Pamietaj o dopasowaniu ustawienia trybu zarzadzania plotera i aplikac;ji
» Wybierz tryb zarzgdzania GP-GL, jezeli uzywasz Graphtec Windows Driver.

» Ustawienie przywraca ustawienia obszaru kreslenia, punktu wyjsciowego, trybéw ROTATE
i MIRROR do ich wartosci domysinych.

A UWAGA Uzywajac tej funkcji, trzymaj rece z dala od karetki i ramienia.
Ramie i karetka zaczng poruszac sie w chwile po nacisnieciu klawisza [ENTER].
Trzymaj rece i inne obiekty z dala od ruchomych czesci.
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5.9 Ustawianie programowalnej rozdzielczosci (tylko tryb GP-GL)

Przy wyborze trybu GP-GL, funkcja ta pozwala na wybér programowalnej rozdzielczosci.
Przy wyborze trybu HP-GL™, funkcja ta nie jest wyswietlana.

Procedura

(1) Nacisnij klawisz [PAUSE],aby przejs¢ w tryb PAUSE.

12 COND2 09U O
30 PAUSE 4

(2) Dwukrotnie nacisnij klawisz [NEXT].

«l/F FUNCTION»
<FI1LM 2PEN»

(3) Nacisnij klawsz [F1], aby wybra¢ I/F (INTERFACE).

«STEP SIZE
«RS-232C COMMAND »

(4) Nacisnij klawisz [F1], aby wybra¢ STEP SIZE. Pojawi sie ponizsze podmenu.

STEP SIZE
0.100 mm

(5) Aby wybra¢ programowalng rozdzielczo$é, naciskaj klawisz /\ lub \/ w celu przewijania
dostepnych rozmiaréw w ponizszej kolejnosci.

,—» 0.010 «— 0.025 «—» 0.050 «+— 0.100 <—|

(6) Nacisnij klawisz [ENTER], aby zapisa¢ ustawienie.
(7) Nacisnij klawisz [PAUSE], aby wyjs¢ z trybu PAUSE.

>
m"/ » Ustawienie STEP SIZE przechowywane jest w pamieci wewnetrznej plotera
nawet po jego wyfgczeniu.
* Pamietaj o ustawieniu programowalnej rozdzielczo$ci zgodnie z ustawieniem
uzywanej aplikacji. W przypadku innego ustawienia rezultaty ciecia beda innego
rozmiaru niz okreslony.
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5.10 Ustawianie punktu wyjsciowego w trybie HP-GL™

Po wybraniu trybu zarzadzania HP-GL™, funkcja ta pozwala na ustawienie punktu wyjsciowego systemu
wspotrzednych w dolnej lewej lub srodkowej pozycji. Menu funkcji nie jest wyswietlane po wybraniu trybu
zarzgdzania GP-GL.

Procedura

(1) Nacisnij klawisz [PAUSE],aby przejs¢ w tryb PAUSE.

12 COND2 09U O
30 PAUSE 4

(2) Dwukrotnie nacisnij klawisz [NEXT].

«l/F FUNCTION»
<FI1LM 2PEN»

(3) Nacisnij klawisz [F2], aby wybraé FILM.

<ORIGIN POINT AXIS»
<AREA

(4) Nacisnij klawisz[F1], aby wybra¢ ORIGIN POINT. Pojawi sie ponizsze podmenu.

ORIGIN POINT
.LOWER LEFT CENTER

L Migajacy kursor

(5) Nacisnij klawisz [F2] (LOWER LEFT), aby przesung¢ migajacy kursor i ustawi¢ punkt
wyjsciowy w dolnej lewej pozyciji.
Nacisnij klawisz [F4] (CENTER), aby przesunaé¢ migajacy kursor i ustawi¢ punkt wyjsciowy
w Srodkowej pozycji.

(6) Nacisnij klawisz [ENTER], aby zapisa¢ ustawienie ORIGIN.

(7) Nacisnij klawisz [PAUSE], aby wyj$¢ z trybu PAUSE.

\d
M'/'/ + Ustawienie ORIGIN przechowywane jest w pamieci wewnetrznej plotera nawet po jego
wylaczeniu.
* Przy ustawieniu punktu wyjsciowego na CENTER, wspotrzedne osi X i Y wyswietlone
na panelu sterowania przestawiajg odlegto$ci wzgledne od dolnej lewej pozycji
efektywnego obszaru cigcia (kreslenia).
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5.11 Ustawianie obszaru ciecia

Funkcje U.R. (prawa gorna) i L.L. (dolna lewa) uzywane sg w celu zdefiniowania efektywnego obszaru
ciecia plotera, czyniagc wszelkie dane okreslajgce wspétrzedne poza efektywnym obszarem ciecia
niewaznymi. Punkt wyjsciowy przesuwany jest wraz z nowym obszarem ciecia.

Punkt U.R. nowego efektywnego obszaru cigcia pN
N\ Domyéiny punkt U.R.

Nowy efektywny obszar
ciecia

P.wyjécio% nowego efektywnego obszaru ciecia Wyjsciowy efektywny obszar cigcia
Punkt L.L. nowego efektywnego obszaru ciecia

e
X Poczatkowy punkt wyjsciowy/domysiny punkt L.L.

A UWAGA w chwile po ustawieniu punktéw L.L. i U.R., karetka przesuwa sie do nowego punktu
wyjsciowego. Aby unikng¢ obrazen, trzymaj rece i twarz z dala od karetki i ramienia.

Procedura

(1) Nacisnij klawisz [PAUSE],aby przejs¢ w tryb PAUSE.

12 COND2 09U O
30 PAUSE 4

(2) Dwukrotnie nacisnij klawisz [NEXT].

«1/F FUNCTION»
<FI1LM 2PEN»

(3) Nacisnij klawisz [F2], aby wybraé FILM.

<ORIGIN POINT AXIS»
<AREA

(4) Ponownie nacisnij klawisz [F2], aby wybra¢ AREA. Pojawi sie ponizsze podmenu do
ustawiania wspotrzednych punktu L.L. (ktory stanie sie nowym punktem wyjsciowym).

SET L.L. DEFAULT »
X= 0 Y= 0

(5) Aby okresli¢ nowa pozycje L.L., uzyj przyciskéw pozycji w celu przesuniecia karetki do
zadanego punktu. Wspoilrzedne X= i Y= oznaczajg odpowiednio obecng pozycje
oprawki jako przesuniecie na osi X i Y wzgledem poczatkowego punktu wyjsciowego.

(6) Nacisnij klawisz [ENTER], aby zapisa¢ nowg pozycje L.L.

(7) Aby wybra¢ domysing pozycje L.L., nacisnij klawisz[F3] (DEFAULT). Pojawi sie ponizsze
podmenu do ustawienia wspotrzednych punktu U.R. Naci$niecie klawisza [ENTER] nie jest
potrzebne, jezeli wybrano domysing pozycje L.L.

SET U.R. DEFAULT»
X= 0 Y= 0
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(8) Aby okresli¢ nowg pozycje U.R., uzyj przyciskow pozycji w celu przesuniecia karetki do
zadanego punktu. Wspoilrzedne X= i Y= oznaczajg odpowiednio obecng pozycje
oprawki jako przesuniecie na osi X i Y wzgledem poczatkowego punktu wyjsciowego.

(9) Nacisnij klawisz [ENTER], aby zapisa¢ nowg pozycje U.R.

(10) Aby wybra¢ domysing pozycje U.R., naciénij klawisz [F3] (DEFAULT). Naci$niecie klawisza
[ENTER] nie jest potrzebne, jezeli wybrano domysing pozycje U.R.

(11) Nacisnij klawisz [PAUSE], aby wyjs¢ z trybu PAUSE, po czym karetka przesunie sie do
punktu wyjsciowego nowego efektywnego obszaru ciecia.

>
m,'/ * Pozycje L.L i U.R. nie moga zostac okre$lone poza rzeczywistg powierzchnig
zatadowanego materiatu.

« Efektywny obszar ciecia moze zosta¢ ustawiony tylko przez ustawienie dolnego
lewego i gornego prawego punktu. Jezeli efektywny obszar ciecia nie zostanie
poprawnie okreslony (przez, przyktadowo, okreslenie gérnego lewego i dolnego
prawego punktu lub okreslenie dolnego lewego i gérnego prawego punktu w
odlegtosci mniejszej niz 5 mm na osi X lub Y), na kilka sekund pojawi sie ponizsza
wiadomosé. W takim przypadku, ponownie ustaw efektywny obszar ciecia.

ILLEGAL PLOT AREA

« Jezeli po ustawieniu nowych pozycji L.L. i U.R. zostanie wybrany lub anulowany tryb
ROTATE lub MIRROR, ustawienia L.L. i U.R. przywrécone zostang do pozycji domysinych
w dolnym lewym i gérnym prawym rogu maksymalnego efektywnego obszaru cigcia.
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5.12 Korekcja przekoszenia osi i korekcja odlegtosci

Funkcje te pozwalajg na pokrycie osi wspoétrzednych plotera z osiami zadrukowanego materiatu, lub materiatu
z wydrukowanymi znacznikami, w celu zniwelowania przechytu materiatu; oraz na wykonanie korekgciji
odlegtosci.

Korekcja dwuosiowa

Materiat zatadowany Materiat bez

pod katem znacznikow 3 i
; ; { AdsPont1 “°° ]

U

N N
L»Punkt wyjsciowy L Punkt wyj$ciowy
X Obszar kreslenia bez przechytu X
Materiat bez znacznikéw
na osi’Y
Origin : Punkt przeciecia osi X iY, osie obracajg sie wzgledem tego punktu.

Nacisnij klawisz [ORIGIN], aby przesuna¢ Origin Point.

Axis Point 1 : Jeden z punktoéw okreslajacych przechyt osi. Pamietaj o umieszczeniu tego punktu
miedzy Axis Point 2 i Axis Point 3.

Axis Point 2 : Punkt ten uzywany jest do korelacji osi i korekcji odlegtosci.

Axis Point 3 : Punkt ten uzywany jest do okreslenia stopnia przechytu prostej utworzonej przez Axis
Point 1 wraz z Axis Point 2 lub Axis Point 3.

Aby skorelowaé materiat, ktory nie posiada znacznikéw na kierunku Y, okresl Axis Points 2 i 3 jako
ten sam punkt. (Jest to korelacja jednoosiowa. Nie mozna wykonac korekcji odlegtosci.)

Procedura

(1) Nacisnij klawisz [PAUSE],aby przejs¢ w tryb PAUSE.

12 COND2 09U O
30 PAUSE 4

(2) Dwukrotnie nacisnij klawisz [NEXT].

«l/F FUNCTION»
<FI1LM 2PEN»

(3) Nacisnij klawisz [F2], aby wybraé FILM.

<ORIGIN POINT AXIS»
<AREA
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(4) Naciénij klawisz [F3], aby wybrac¢ AXIS. Pojawi sie ponizsze podmenu. 4-POINT
wyswietlany jest tylko wtedy, gdy FC2240 znajduje sie w trybie zarzgdzania GP-GL.

SELECT AXIS MODE
<AX1S 4-POINT »

(5) Nacisnij klawisz [F2], aby wybraé AXIS.

ORIGIN PT. SETTING
PRESS ORIGIN KEY!!

(6) Uzywajac przyciskow (/\, V/, <} >), przesun karetke do punktu wyj$ciowego, nastepnie nacisnij
klawisz [ORIGIN]. Jezeli nie chcesz ustawia¢ punktu wyjsciowego, nacisnij klawisz [ENTER].

(7) Jezeli nie okreslono korelacji osi, przejdz do kroku 9. JeZeli okreslono korelacje, pojawi sie
menu pozwalajgce na wyczyszczenie lub dostosowanie ustawien.

SELECT AX1S MODE
«CLEAR ADJUST »

(8) Jezeli nacisnieto klawisz [F4] w celu wyboru ADJUST, pojawi sie ekran ustawienia AXIS
POINT 1. Aby wyczysci¢ ustawienia, nacisnij klawisz [F2].

AX1S POINT 1

X=144144  y={{4414

(9) Uzywaijac przyciskow (£, \/, <], >), przesun karetke do AXIS POINT 1.
(10) Nacisnij klawisz [ENTER], aby zapisa¢ ustawienia AXIS POINT 1.

(11) Pojawi sie ponizsze podmenu.

AXIS POINT 2 |

x=114411  Y={4{141

(12) Uzywaijac przyciskow (/\, \/, <}, [>), przesun karetke do AXIS POINT 2.

(13) Nacisnij klawisz [ENTER], aby zapisa¢ ustawienia AXIS POINT 2. Jezeli AXIS POINT 2 nie
zostanie ustawiony w zakresie od —45° do +45° wzgledem AXIS POINT 1, zostanie
wyswietlona ponizsza wiadomosé, a ustawienie korelacji osi zostanie przywrécone do wartosci
domysinej. W takim przypadku, dokonaj ponownie wszystkich ustawien.

AX1S SET ERRORI!
SET AGAIN PLEASE

(14) W przypadku poprawnego ustawienia AXIS POINT 2, zostanie wyswietlona ponizsza wiadomos¢.

AX1S POINT 3 |

| x=114441  y={14414

(15) Uzywajac przyciskéw (1\, \V/, <, \>), przesun karetke do AXIS POINT 3.

(16) Nacisnij klawisz [ENTER], aby zapisa¢ ustawienia AXIS POINT 3. Jezeli AXIS POINT 3 nie zostanie
ustawiony w zakresie od +45° do +135° wzgledem AXIS POINT 1, lub w tym samym punkcie, co
AXIS POINT 2, zostanie wyswietlona ponizsza wiadomos¢, a ustawienie korelacji osi zostanie
przywrocone do wartosci domysinej. W takim przypadku, dokonaj ponownie wszystkich ustawien.

AX1S SET ERROR!
SET AGAIN PLEASE
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(17) Jezeli ustawiono AXIS POINT 2 i AXIS POINT 3 w tym samym punkcie, ustawianie AXIS
ALIGNMENT zostato zakonczone. Jezeli AXIS POINT 2 i 3 nie zostaty ustawione w tym
samym punkcie, zostanie wyswietlona ponizsza wiadomosc.

AR

Wykonaj korekcje odlegtosci osi X

(1) Goérny rzad wyswietlacza ukazuje zmierzong odlegtos¢ pomiedzy AXIS POINT 1 2, a dolny
rzad ukazuje obecng korekcje odlegtosci. Zmierz odlegtos¢ pomiedzy AXIS POINT 11 2,
nastepnie, jezeli wymagana jest korekcja, wykonaj ponizsze kroki.

1-2M 17711 -7mm
S 19117 -1mm

(2) Uzyjklawiszy <] i [>, aby przesunaé kursor, oraz klawiszy /\ i \/ do korekcji odlegtosci.

(3) Nacisnij klawisz [ENTER], aby zapisa¢ ustawienie korekcji odlegtosci osi X. Jezeli ustawisz
wartosc¢ korekcji 0 £50% wiekszg od odlegtosci zmierzonej, zostanie wyswietlona ponizsza
wiadomosé. W takim przypadku, ustaw dopuszczalng wartos¢ korekcji odlegtosci.

1-2M 191419 -1 mm

S RETRYmm

Wykonaj korekcje odlegtosci osi Y

(1) Gorny rzad wyswietlacza ukazuje zmierzong odlegtos¢ pomiedzy AXIS POINT 1 i 3, a dolny
rzad ukazuje obecng korekcje odlegtosci. Zmierz odlegtos¢ pomiedzy AXIS POINT 1 3,
nastepnie, jezeli wymagana jest korekcja, wykonaj ponizsze kroki.

1-3u 17111 -mm
S 19111 -1mm

(2) Uzyjklawiszy <] i [>, aby przesunaé kursor, oraz klawiszy /\ i \/ do korekgji odlegtosci.

(3) Nacisnij klawisz [ENTER], aby zapisa¢ ustawienie korekcji odlegtosci osi Y. Jezeli ustawisz
wartos¢ korekcji o0 £50% wiekszg od odlegtosci zmierzonej, zostanie wyswietlona ponizsza
wiadomosé. W takim przypadku, ustaw dopuszczalng warto$¢ korekcji odlegtoSci.

1-3M 191419 -1 mm

S RETRYmm
Po poprawnym dokonaniu ustawienia, proces korelacji osi i korekcji odlegto$ci zostanie
zakonczony.

(4) Nacisnij klawisz [PAUSE], aby wyj$¢ z trybu PAUSE. Przesunh punkt wyjsciowy do
zadanej pozycji, nastepnie wykonaj ciecie lub kreslenie.

\d
M,I/ Wszystkie ustawienia zostang przywrocone do wartosci domysinych po wylaczeniu plotera.
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Rozdziat 5 Operacje cigcia/kreslenia oraz funkcje (1)

Korekcja 4-punktowa (tryb GP-GL)

Przechylony obszar kres$lenia

Axis Point D
Axis Point C

Materiat zatadowany i . )
pod katem i Axis Point B

Axis Point A

Y
T \Origin Poin:\
X Obszar kreslenia bez przechytu

Axis Point A: Jeden z punktow okreslajacych przechyt osi. Pamietaj o umieszczeniu tego punktu
miedzy Axis Point B i Axis Point C.

Axis Point B: Punkt ten uzywany jest do korelacji osi i korekcji odlegtosci.

Axis Point C: Punkt ten uzywany jest do okreslenia stopnia przechytu prostej utworzonej przez Axis
Point A i Axis Point B.

Axis Point D: Punkt ten uzywany jest do okreslenia stopnia przechytu prostej utworzonej przez Axis
Point A i Axis Point B lub Axis Point A i Axis Point C.

Aby skorelowaé materiat, ktory nie posiada znacznikéw na kierunku Y, okresl Axis Point B i C jako
ten sam punkt. (Jest to korelacja jednoosiowa. Nie mozna wykonac¢ korekcji odlegtosci.)

Procedura

(1) Nacisnij klawisz [PAUSE],aby przejs¢ w tryb PAUSE.

12 COND2 09U O
30 PAUSE 4

(2) Dwukrotnie nacisnij klawisz [NEXT].

«1/F FUNCTION »
<FILM 2PEN »

(3) Nacisnij klawisz [F2], aby wybraé FILM.

<ORIGIN POINT AXIS»
<AREA

(4) Nacisnij klawisz [F3], aby wybra¢ AXIS. Pojawi sie menu SELECT AXIS MODE.

SELECT AX1S MODE
<AXIS 4-POINT »

(5) Nacisnij klawisz [F4], aby wybrac¢ 4-POINT.

ORIGIN PT. SETTING
PRESS ORIGIN KEYI!

(6) Uzywajac przyciskow (/\, \V/, <}, >), przesun karetke do punktu wyj$ciowego, nastepnie nacisnij
klawisz [ORIGIN]. Jezeli nie chcesz ustawiac¢ punktu wyjsciowego, naciénij klawisz [ENTER].
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Rozdziat 5 Operacje cigcia/kreslenia oraz funkcje (1)

(7) Jezeli nie okreslono korelacji osi, przejdz do kroku 9. Jezeli okreslono korelacje, pojawi sie
menu pozwalajgce na wyczyszczenie lub dostosowanie ustawien.

SELECT 4POINT MODE
<CLEAR ADJUST »

(8) Jezeli nacisnieto klawisz [F4] w celu wyboru ADJUST, pojawi sie ekran ustawienia POINT A.
Aby wyczysci¢ ustawienia, nacisnij klawisz [F2].

APOINT ALIGNMENT
POINT A

(9) Uzywaijac przyciskow (£, V/, <], ), przesun karetke do POINT A.
(10) Nacisnij klawisz [ENTER], aby zapisa¢ ustawienia POINT A.
(11) Pojawi sie ekran ustawienia POINT B.

APOINT ALIGNMENT |

POINT B

(12) Uzywajac przyciskow (£, Y/, <], [>), przesun karetke do POINT B.

(13) Nacisnij klawisz [ENTER], aby zapisa¢ ustawienia POINT B.
Jezeli POINT B nie zostanie ustawiony w zakresie od —45° do +45° wzgledem POINT A,
zostanie wyswietlona ponizsza wiadomos¢, a ustawienie korelacji osi zostanie przywroécone
do wartosci domys$inej. W takim przypadku, dokonaj ponownie wszystkich ustawien.

AX1S SET ERROR!
SET AGAIN PLEASE

(14) Pojawi sie ekran ustawienia POINT C.
APOINT ALIGNMENT |

POINT C

(15) Uzywaijac przyciskow (£, \/, <} [>), przesun karetke do POINT C.

(16) Nacisnij klawisz [ENTER], aby zapisac ustawienia POINT C.
Jezeli POINT C nie zostanie ustawiony w zakresie od +45° do +135° wzgledem POINT A,
zostanie wyswietlona ponizsza wiadomosé, a ustawienie korelacji osi zostanie przywrécone
do wartosci domysinej. W takim przypadku, dokonaj ponownie wszystkich ustawien.

AX1S SET ERROR!
SET AGAIN PLEASE

(17) Pojawi sie ekran ustawienia POINT D.

APOINT ALIGNMENT
POINT D

(18) Uzywaijac przyciskow (/\, V/, <} [>), przesun karetke do POINT D.

(19) Nacisnij klawisz [ENTER], aby zapisa¢ ustawienia POINT D.
Jezeli POINT C i POINT B zostaty ustawione w tym samym punkcie, ustawianie 4-POINT
ALIGNMENT zakonczyto sie. Jezeli POINT C i B nie zostaly ustawione w tym samym punkcie,
zostanie wyswietlona ponizsza wiadomosc¢.

A-BM 500.0mm
S 0500.0mm
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Rozdziat 5 Operacje cigcia/kreslenia oraz funkcje (1)

Wykonaj korekcje odlegtosci osi X

(1) Gorny rzad wyswietlacza ukazuje zmierzong odlegtos¢ pomiedzy POINT A i B, a dolny rzad
ukazuje obecna korekcje odlegtosci. Zmierz odlegtosé pomiedzy POINT A i B, nastepnie,
jezeli wymagana jest korekcja, wykonaj ponizsze Kkroki.

A-BM 500.0mm
S 0500.0mm

(2) Uzyj klawiszy <] i [>, aby przesunag kursor, oraz klawiszy /\ i \/ do korekcji odlegtosci.

(3) Nacisnij klawisz [ENTER], aby zapisa¢ ustawienie korekcji odlegtosci osi X. Jezeli ustawisz
wartos¢ korekcji o0 £50% wiekszg od odlegtosci zmierzonej, zostanie wyswietlona ponizsza
wiadomos$é. W takim przypadku, ustaw dopuszczalng warto$¢ korekcji odlegto$ci.

A-BM 500.0mm
S RETRYmm

Wykonaj korekcje odlegtosci osi Y

(1) Gorny rzad wyswietlacza ukazuje zmierzong odlegtos¢ pomiedzy POINT A'i C, a dolny rzad
ukazuje obecna korekcje odlegtosci. Zmierz odlegtosé pomiedzy POINT A i C, nastepnie,
jezeli wymagana jest korekcja, wykonaj ponizsze Kkroki.

A-CM 500.0mm
S 0500.0mm

(2) Uzyjklawiszy <] i [>, aby przesunaé kursor, oraz klawiszy /\ i \/ do korekcji odlegtosci.

(3) Nacisnij klawisz [ENTER], aby zapisa¢ ustawienie korekcji odlegtosci osi Y. Jezeli ustawisz
wartos¢ korekcji o0 £50% wiekszg od odlegtosci zmierzonej, zostanie wyswietlona ponizsza
wiadomos$é. W takim przypadku, ustaw dopuszczalng warto$¢ korekcji odlegto$ci.

A-CM 500.0mm
S RETRYmm

Po poprawnym dokonaniu ustawien, proces 4-POINT ALIGNMENT zostanie zakohczony.

(4) Nacisnij klawisz [PAUSE], aby wyjs¢ z trybu PAUSE. Przesunh punkt wyjsciowy do zadanej
pozyciji, nastepnie wykonaj ciecie lub kreslenie.

>
M/I/ Wszystkie ustawienia zostang przywrocone do wartosci domys$inych po wytaczeniu plotera.
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Rozdziat 5 Operacje cigcia/kreslenia oraz funkcje (1)

5.13 Obracanie osi wspoétrzednych

Funkcja ta uzywana jest w celu przesuniecia punktu wyjsciowego i obrécenia osi wspotrzednych o 90°, jak
pokazano na ponizszym schemacie.

Nowy punkt wyjsciowy w trybie ROTATE Y

X Wspotrzedne po wybraniu
@ trybu ROTATE

Y
Poczatkowy punkt wyjsciowy B @
Wspotrzedne przy

wytgczonym trybie ROTATE
L X

Procedura

(1) Nacisnij klawisz [PAUSE],aby przejs¢ w tryb PAUSE.

12 COND2 09U O
30 PAUSE 4
(2) Dwukrotnie nacisnij klawisz [NEXT].
«l/F FUNCTION»
<FILM 2PEN»
(3) Nacisnij klawisz [F3], aby wybra¢ FUNCTION.
<«ROTATE MIRROR »
«THICK SCALE»

(4) Nacisnij klawisz [F1], aby wybra¢ ROTATE. Pojawi sie ponizsze podmenu, gdzie migajacy
kursor oznacza obecny stan ON/OFF trybu ROTATE.

ROTATE
ON OFF &

Migajacy kursorJ

(5) Aby wigczy¢ tryb ROTATE, nacisnij klawisz [F2] (ON).
Aby wylaczy¢ tryb ROTATE, nacisnij klawisz [F4] (OFF).

(6) Nacisnij klawisz [ENTER], aby zapisa¢ ustawienie ROTATE.
(7) Nacisnij klawisz [PAUSE], aby wyjs¢ z trybu PAUSE.

>
m"/ » Ustawienie ROTATE przechowywane jest w pamieci wewnetrznej plotera nawet po
jego wytaczeniu.

* Po wybraniu trybu ROTATE, ciecie rozpoczynane jest w gérnym lewym rogu materiatu,
jak pokazano na powyzszym schemacie, zamiast w poprzednim punkcie wyj$ciowym.
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Rozdziat 5 Operacje ciecia/kreslenia oraz funkcje (1)

5.14 Ciecie grubych arkuszy

Funkcja ta wigcza tryb grubych arkuszy oraz umozliwia okreslenie dtugo$ci nadcinania. Uzywana jest do
ciecia grubych materiatow, takich jak maskujgca guma do piaskowania, gruby papier pakowy do
projektowania ubran, jak i do ciecia cienkich, lecz twardych materiatéw, takich jak folia akrylowa.

Procedura

(1) Nacisnij klawisz [PAUSE],aby przejs¢ w tryb PAUSE.

12 COND2 09U O
30 PAUSE 4

(2) Dwukrotnie nacisnij klawisz [NEXT].
«l/F FUNCTION»
<FILM 2PEN»

(3) Nacisnij klawisz [F3], aby wybra¢ FUNCTION.
<«ROTATE MIRROR »
«THICK SCALE»

(4) Nacisnij klawisz [F2], aby wybra¢ THICK. Pojawi sie ponizsze podmenu.

«THICK No. OVERCUT»
«THICK MODE OVERLAY »

Przypisanie CONDITION No. do trybu THICK MODE
(1) Nacisnij klawisz [F1], aby wybra¢ THICK No. w celu okreslenia, ktéry COND. No. przypisa¢ do trybu

THICK.
THICK 12345678
COND. 0 v
Migajacy kursor —

(2) Zaznaczenie [ y]wyswietlane jest dla kazdego z COND. No., ktéry zostat przypisany do
trybu THICK. Uzyj klawisza<] lub [>w celu przesunigcia migajacego kursora do COND. No.,
ktory chcesz przypisaé do trybu THICK, oraz klawisza /\lub \/ w celu wyswietlenia lub
usuniecia zaznaczenia [ v ]. Jezeli zajdzie taka potrzeba, wszystkie osiem COND. No. mozna
jednoczesnie przypisa¢ do trybu THICK.

(3) Nacisnij klawisz [ENTER], aby zapisa¢ ustawienia.
(4) Pojawi sie ponizszy ekran.

20 COND.4 15U O

10 READY . 1
|

Migajacy kursor
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Rozdziat 5 Operacje cigcia/kreslenia oraz funkcje (1)

Ustawienia trybu THICK MODE
(1) Nacisénij klawisz [F2], aby wybraé¢ THICK MODE. Wybierz MODE 1 lub MODE 2.

THICK MODE
.MODEl MODEZ2
LMigaja‘cy kursor

MODE 1: Przy zmianie kierunku ruchu ostrza zawsze catkowicie podnosi oprawke. Uzyj tego
trybu do ciecia grubych materiatéw, takich jak guma, o ktérg ostrze sie zaczepia.
(Nadcinanie wykonywanie jest dla kazdego segmentu liniowego.)

MODE 2: Oprawka jest podnoszona tylko do pewnej wysoko$ci, czynigc operacje ciecia
krotszg niz w przypadku MODE 1.
(Nadcinanie wykonywane jest w punkcie poczatkowym i koncowym.)

\d
M/I/ Wykonaj ciecie testowe na materiale, aby okresli¢, ktory tryb jest bardziej odpowiedni.

(2) Nacisnij klawisz [F2], aby wybra¢ MODE1.
Nacisnij klawisz [F4], aby wybra¢ MODE2.

(3) Nacisnij klawisz [ENTERY], aby zapisa¢ ustawienia.

M,IZ Ustawienia te przechowywane sg w pamieci wewnetrznej plotera nawet po jego
wytaczeniu.
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5.15 Ustawianie funkcji Overcut

Funkcja Overcut ustawia dlugos¢ nadcinania w poczatkowym i koncowym punkcie ciecia. Uzyj tej funkgiji,
jezeli punkt poczatkowy i koricowy nie pasujg podczas ciecia grubego miekkiego materiatu, takiego jak guma.

Procedura

(1)

()

(4)

(7)

Nacisnij klawisz [PAUSE],aby przejs¢ w tryb PAUSE.

12 COND2 09U O

30 PAUSE 4
Dwukrotnie nacisnij klawisz [NEXT].

«l/F FUNCTION»
<FILM 2PEN»
Nacisnij klawisz [F3], aby wybra¢ FUNCTION.
<«ROTATE MIRROR »
«THICK SCALE»

Nacisnij klawisz [F2], aby wybra¢ THICK. Pojawi sie ponizsze podmenu.

«THICK No. OVERCUT»
«THICK MODE OVERLAY »

Nacisnij klawisz [F3], aby wybra¢ OVERCUT i okres| dtugos¢ nadcinania w punkcie
poczatkowym i koncowym. Uzyj tej funkcji do ciecia miekkich, grubych materiatéw, takich jak
guma, aby zapewni¢ petne wycinanie katow. Jezeli funkcja nie jest uzywana, punkt
poczatkowy i koncowy moze nie zostaé poprawnie wyciety.

OVERCUT
BSTR.=_2mm END=.2mm
L Migajacy kursor

OVERCUT poczatku i kohca moga zosta¢ oddzielnie ustawione.

Aby wybra¢ OVERCUT poczatku,nacisnij klawisz [F2] (STR.=).

Aby wybra¢ OVERCUT konca, nacisnij klawisz [F4] (END.=).

Naci$nij klawisz /\ w celu zwiekszenia wyswietlanej wartosci, a klawisz \/w celu jej zmniejszenia.
Wartos¢ OVERCUT moze by¢ zwigkszana lub zmniejszana w przyrostach 0.1 mm.

Wartoscig domysing dla obu punktoéw jest 0.2 mm.
Nacisnij [ENTER], aby zapisac ustawienia OVERCUT.

>
M/I/ Ustawienia te przechowywane sg w pamieci wewnetrznej plotera nawet po jego

wytgczeniu.
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5.16 Ustawianie funkcji Overlay

Funkcja Overlay pozwala na powtérzenie ciecia na materiale, ktéry nie moze zostac przeciety przy pomocy
jednego ciecia. Podczas pierwszego ciecia, na materiat wywierana jest sita nacisku mniejsza niz okreslona
przez ustawienie FORCE, aby zostawic¢ slady ciecia. Podczas kolejnych cie¢ wywierana jest sita nacisku o
wartosci ustawienia FORCE.

M/IZ Ustawianie funkcji Overlay moze zosta¢ wykonane tylko dla COND. No., ktore zostaly przypisane do
trybu THICK MODE.

Procedura

(1) Nacisnij klawisz [PAUSE],aby przej$¢ w tryb PAUSE.

12 COND2 09U 0O
30 PAUSE 4
(2) Dwukrotnie nacisnij klawisz [NEXT].
«l/F FUNCTION»
<«FILM 2PEN»
(3) Nacisnij klawisz [F3], aby wybraé¢ FUNCTION.
<«ROTATE MIRROR »
«THICK SCALE »

(4) Nacisnij klawisz [F2], aby wybra¢ THICK. Pojawi sie ponizsze podmenu.

«THICK No. OVERCUT »
«THICK MODE OVERLAY »

(5) Nacisnij klawisz [F4], aby wybra¢ OVERLAY. Pojawi sie ponizsze podmenu.

OVERLAY 12345678
CuT | v

Migajacy kursorJ

(6) Zaznaczenie [ v ] wyswietlane jest dla kazdego z COND. No., dla ktérego okreslono funkcje
Overlay. Uzyj klawisza <]lub [>w celu przesuniecia migajacego kursora do COND. No., dla
ktorego chcesz okresli¢ funkcje Overlay, oraz klawisza /\ lub \/ w celu wyswietlenia lub
usuniecia zaznaczenia [ v ]. Ustawianie funkcji Overlay moze zosta¢ wykonane tylko dla
COND. No., ktére zostaty przypisane do trybu THICK MODE.

(7) Nacisnij klawisz [ENTER], aby zapisa¢ ustawienia.

(8) Jezeli dokonano ustawien funkciji Overlay, pojawi sie ponizszy ekran.

OVERLAY=2

(9) Uzyj klawisza /\lub \/, aby okreslié liczbe operacji naktadania, w zakresie od 2 do 10.

(10) Nacisnij klawisz [ENTER], aby zapisa¢ ustawienia.
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>
M'/'/ » Ustawienia te przechowywane sg w pamieci wewnetrznej plotera nawet po jego
wyfaczeniu.

« Jezeli nie pojawig sie komendy rozgraniczenia danych (jak FO lub PG), ploter poczeka
do zakonczenia czasu (ok. 10 s) i rozpocznie drugie ciecie. W takim przypadku pojawi
sie ponizszy ekran, a operacje takie, jak COND. No., dokonywanie ustawien menu
PAUSE i ustawianie punktu wyjsciowego nie bedg mogty zosta¢ wykonane, az do
uptyniecia 10 sekund od zakonczenia wszystkich operac;ji ciecia.

PREPARING TO RECUT
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5.17 Ciecie odwroéconego obrazu

Po wybraniu trybu MIRROR przy uzyciu tej funkcji, pozycja punktu wyjsciowego i utozenie osi wspotrzednych
zmieniane sg W ponizszy sposéb, w celu wyciecia lustrzanego odbicia zaprogramowanych danych.

Nowy punkt wyjsciowy

X
] V@ Wybrano tryb MIRROR
Y

Poczatkowy punkt wyjsciowy

L.,

Y
‘@@ Tryb MIRROR jest wytaczony
X

Procedura

(1)

()

©)

(4)

Naciénij klawisz [PAUSE],aby przejsé w tryb PAUSE.

12 COND2 09U O

30 PAUSE 4
Dwukrotnie nacisnij klawisz [NEXT].

«l/F FUNCTION»
<FILM 2PEN»
Nacisnij klawisz [F3], aby wybra¢ FUNCTION.
<«ROTATE MIRROR »
«THICK SCALE»

Ponownie nacisnij klawisz [F3], aby wybra¢ MIRROR. Pojawi sie ponizsze podmenu, gdzie
migajacy kursor ukazuje obecny status ON/OFF trybu MIRROR.

MIRROR

ON

OFF &

Migajacy kursorJ

Aby wigczy¢ tryb MIRROR, nacisnij klawisz [F2] (ON).
Aby wylaczy¢ tryb MIRROR, nacisnij klawisz [F4] (OFF).

Nacisnij klawisz [ENTER], aby zapisa¢ ustawienie MIRROR. Karetka przesunie sie do
nowego punktu wyjsciowego.

Naciénij klawisz [PAUSE], aby wyjs¢ z trybu PAUSE.

UWAGA /[Z « Po wytaczeniu plotera tryb MIRROR jest wytaczany.

* Po wybraniu trybu MIRROR, ciecie rozpoczynane jest od nowego p. wyj$ciowego
materiatu, jak pokazano na powyzszym wykresie, zamiast od poprzedniego p. wyjsciowego.
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Rozdziat 5 Operacje ciecia/kreslenia oraz funkcje (1)

5.18 Skalowanie obszaru kreslenia

Funkcja ta uzywana jest do powiekszenia lub zmniejszenia danych kreslenia przy uzyciu programowego
punktu wyjsciowego jako punktu poczatkowego. Dopuszczalnymi ustawieniami skalowania sg 1x do 8x, 1/8,
1/4i1/2.

Procedura

(1) Nacisnij klawisz [PAUSE],aby przejs¢ w tryb PAUSE.

12 COND2
30 PAUSE

09U O
4

(2) Dwukrotnie nacisnij klawisz [NEXT].

«l/F
«FILM

FUNCTION»
2PEN»

Nacisnij klawisz [F3],

aby wybra¢ FUNCTION.

<ROTATE

MIRROR »

«THICK SCALE»

Nacisnij klawisz [F4], aby wybra¢ SCALE. Pojawi sie ponizsze podmenu.

SCALE
SCALE=1

()

Wartos¢ wyswietlana obok “SCALE =" zwiekszana jest o jeden przyrost przez nacisniecie
klawisza /\ , lub zmniejszana przez naci$niecie klawisza \/, w ponizszej kolejnosci.

|—> 1 «—» 2 «—» 3 a4-p» 7 «—» § <—>1/8<—>1/4<—>1/2<—|

(6)
(7)

Nacisnij klawisz [ENTERY], aby zapisa¢ ustawienia.
Nacisnij klawisz [PAUSE], aby wyjs¢ z trybu PAUSE.

M’I} + Ustawienie przywracane jest do wartosci SCALE =1 po wylaczeniu plotera.
* Przy ustawieniu funkcji na powiekszenie, w przypadku zbyt duzych wartosci danych, dane
poza obszarem kreslenia nie zostang wyciete, na panelu sterowania zapali sie takze
czerwona kontrolka PROMPT. Zmniejsz wartosci danych lub obniz stopien skalowania.
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5.19 Przypisywanie Pen No.

Funkcja ta pozwala na przypisanie zadanego CONDITION No. do oprawki 1 i oprawki 2.

>
M'/l/ Jezeli do wykonywania operacji zmiany oprawki uzywana jest aplikacja, nalezy wybrac
“PROGRAM” w ustawieniu CONDITION PRIORITY (odnie$ sie do rozdziatu 6.9, “Uzywanie
funkcji specjalnych”.

Procedura

(1) Nacisnij klawisz [PAUSE],aby przejs¢ w tryb PAUSE.

12 COND2 09U O
30 PAUSE 4

(2) Dwukrotnie nacisnij klawisz [NEXT].

«l/F FUNCTION »
<FI1LM 2PEN»

(3) Nacisnij klawisz [F4], aby wybrac¢ 2 PEN. Pojawi sie ponizsze podmenu.

| CONDITION 12345678

PEN 11112222
J L

Oprawka 1 Oprawka 2

(4) Uzyj klawisza <Jlub[>, aby przesuna¢ migajacy kursor pod numer banku ustawien, dla
ktérego chcesz zmienié przypisanie oprawki, nastepnie uzyj klawisza /\lub \/, aby zmienia¢
numer oprawki pomiedzy 1 i 2. Powyzsze ustawienia sg ustawieniami domysinymi.

(5) Nacisnij klawisz [ENTER], aby zapisa¢ ustawienia.

>
UWAGA ,I/ Ustawienia te przechowywane sg w pamieci wewnetrznej plotera nawet po jego
wytgczeniu.
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ROZDZIAL 6

OPERACJE CIECIA/KRESLENIA ORAZ

6.1
6.2
6.3
6.4
6.5
6.6
6.7
6.8
6.9

FUNKCJE (2)

Ustawianie Pen UP Speed

Ustawianie Offset Cut Pressure (Offset Force)
Regulacja Blade Offset Angle

Ustawianie Step Pass

Ustawianie wyswietlanej jednostki dtugosci
Regulacja korekcji odlegtosci

Ustawianie Move Step Length

Ustawianie Start Cut Force

Uzywanie funkcji specjalnych



Rozdziat 6 Operacje cigcia/kreslenia oraz funkcje (2)

6.1 Ustawianie Pen UP Speed

Funkcja ta pozwala na ustawienie predkosci poruszania sie podniesionej oprawki niezaleznie od
ustawienia SPEED ciecia w celu skrécenia catkowitego czasu ciecia.

Procedura

(1) Nacisnij klawisz [PAUSE],aby przejs¢ w tryb PAUSE.

12 COND2 09U O
30 PAUSE 4

(2) Naciénij trzykrotnie klawisz [NEXT].

OPTION3 »
<OPTION1 OPTIONZ2 »

(3) Nacisnij klawisz [F2], aby wybra¢ OPTION1.

<«UP SPEED OFST ANG»
«OFST FCE STP PASS»

(4) Nacisnij klawisz [F1], aby wybra¢ UP SPEED. Pojawi sie ponizsze podmenu.

PEN UP SPEED
SPEED= AUTO

(5) Aby wybraé Pen UP Speed, naciskaj klawisz /\ lub \/ , aby przewija¢ dostepne wybory w
ponizszej kolejnosci.
Pen UP Speed moze zosta¢ ustawione na AUTO lub na 10, 20, 30 lub 40 cm/s.
Jezeli wybrano AUTO, Pen UP Speed bedzie rowne obecnemu ustawieniu SPEED.

|—>AUTO<—>1O -« 20 «— 30 <—>40<—|

(6) Nacisnij klawisz [ENTER], aby zapisa¢ ustawienia.
(7) Nacisnij klawisz [PAUSE], aby wyj$¢ z trybu PAUSE.

\d
m,'/ » Ustawienie Pen UP Speed przechowywane jest w pamieci wewnetrznej plotera
nawet po jego wylgczeniu.

» Ustawieniem domys$inym jest AUTO.
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Rozdziat 6 Operacje ciecia/kreslenia oraz funkcje (2)

6.2 Ustawianie Offset Cut Pressure (Offset Force)

Poniewaz zwrot koncéwki ostrza nie moze zosta¢ ustalony podczas inicjalizacji plotera, nalezy wykonac¢
wstepng kontrole ostrza. Funkcja Offset Cut Pressure uzywana jest do okreslenia sity wywieranej w trakcie
wstepnej kontroli ostrza. Funkcja ta jest réwniez uzywana do okreslenia sity wywieranej podczas obrotu
koncowki ostrza w trybie THICK MODE.

Procedura

(1) Nacisnij klawisz [PAUSE],aby przejs¢ w tryb PAUSE.

12 COND2 09U O
30 PAUSE 4

(2) Naciénij trzykrotnie klawisz [NEXT].

OPTION3 »
<OPTION1 OPTIONZ2 »

(3) Nacisnij klawisz [F2], aby wybra¢ OPTION1.

<«UP SPEED OFST ANG»
«OFST FCE STP PASS»

(4) Ponownie nacisnij klawisz [F2], aby wybra¢ OFST PRS. Pojawi sie ponizsze podmenu.

OFFSET FORCE
FORCE = 4

(5) Aby ustawi¢ warto$¢ OFST PRS (OFFSET FORCE), naciskaj klawisz /\ lub \/, aby przewija¢

dostepne wybory w ponizszej kolejnosci.
OFFSET PRESSURE moze zosta¢ ustawiony w 40-stopniowym zakresie od 1 do 40.

,—>2<—> “«—» 3w »38«—»39<—>40<—|

(6) Nacisnij klawisz [ENTER], aby zapisa¢ ustawienie OFFSET PRESSURE.
(7) Nacisnij klawisz [PAUSE], aby wyjs¢ z trybu PAUSE.

>
m"/ » Ustawienie OFFSET PRESSURE przechowywane jest w pamieci wewnetrznej
plotera nawet po jego wytaczeniu.

* Funkcja OFFSET FORCE uzywana jest do okreslenia sity nacisku ciecia podczas
wykonywania wstepnej kontroli ostrza lub kontroli obrotu ostrza w trybie THICK MODE.
Nie jest uzywana do okreslenia sity nacisku ciecia uzywanej podczas wycinania danych.

» Ustawieniem domy$inym jest 4.
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Rozdziat 6 Operacje cigcia/kreslenia oraz funkcje (2)

6.3 Regulacja Blade Offset Angle

Ploter obraca koncéwke ostrza zgodnie z wstepnym katem obrotu wymaganym przez kazdy segment
liniowy okreslony w danych wystanych z komputera. Operacja ta zwana jest “wstepng kontrolg ostrza”
Funkcja OFFSET ANGLE okresla kat odniesienia offsetu ostrza do zadecydowania o konieczno$ci
wykonania wstepnej kontroli ostrza. Wyzsze ustawienie OFFSET ANGLE da w rezultacie mniej doktadng
wstepng kontrole ostrza, ale skroci catkowity czas ciecia.

Procedura

(1) Nacisnij klawisz [PAUSE],aby przejs¢ w tryb PAUSE.

12 COND2 09U O
30 PAUSE 4

(2) Naciénij trzykrotnie klawisz [NEXT].

OPTION3 »
<OPTION1 OPTIONZ2 »

(3) Nacisnij klawisz [F2], aby wybra¢ OPTION1.

<«UP SPEED OFST ANG»
«OFST FCE STP PASS»

(4) Nacisnij klawisz [F3], aby wybra¢ OFST ANG. Pojawi sie ponizsze podmenu.

OFFSET ANGLE
ANGLE = 30

(5) Aby ustawi¢ wartos¢ OFST ANG, naciskaj klawisz /\ lub \/, aby przewija¢ dostepne
wybory w ponizszej kolejnosci.
OFFSET ANGLE moze by¢ ustawiony w 61-stopniowym zakresie od 0 do 60.

(6) Nacisnij klawisz [ENTER], aby zapisa¢ ustawienie OFFSET ANGLE.
(7) Nacisnij klawisz [PAUSE], aby wyjs¢ z trybu PAUSE.

>
m"/ » Ustawienie OFFSET ANGLE przechowywane jest w pamieci wewnetrznej plotera
nawet po jego wytaczeniu.
* Po ustawieniu OFFSET ANGLE, pamietaj o wykonaniu testu ciecia. W przypadku zbyt
wysokiego ustawienia, wycinane ksztatty i znaki mogg zosta¢ zdeformowane.

» Ustawieniem domys$inym jest 30.




Rozdziat 6 Operacje ciecia/kreslenia oraz funkcje (2)

6.4 Ustawianie Step Pass

Uzyj tej funkcji, jezeli planujesz wycinanie wyjatkowo szczegétowych danych. Dane ciecia z komputera
zostang przetworzone w bloki odpowiadajgce liczbie stopni okreslonych przez funkcje STEP PASS, tym
samym zapewniajac ptynng kontrole ostrza i wyzszg jakos¢ ciecia.

Procedura

(1) Nacisnij klawisz [PAUSE],aby przejs¢ w tryb PAUSE.

12 COND2 09U O
30 PAUSE 4

(2) Naciénij trzykrotnie klawisz [NEXT].

OPTION3 »
<OPTION1 OPTIONZ2 »

(3) Nacisnij klawisz [F2], aby wybra¢ OPTION1.

<«UP SPEED OFST ANG»
«OFST FCE STP PASS»

(4) Nacisnij klawisz [F4], aby wybra¢ STP PASS. Pojawi sie ponizsze podmenu.

STEP PASS
STEP PASS= 1

(5) Aby ustawi¢ STEP PASS, naciskaj klawisz /\ lub \/, aby przewija¢ dostepne wybory w
ponizszej kolejnosci.
STEP PASS moze by¢ ustawiony w zakresie 21-stopniwym od 0 do 20.

,—>0<—> -« D a—- »18«—»194—»20<—|

(6) Nacisnij klawisz [ENTER], aby zapisa¢ ustawienie STEP PASS.
(7) Nacisnij klawisz [PAUSE], aby wyjs¢ z trybu PAUSE.

>
m"/ » Ustawienie STEP PASS przechowywane jest w pamieci wewnetrznej plotera
nawet po jego wytaczeniu.
* W przypadku zbyt wysokiego ustawienia STEP PASS, wycinane ksztalty i znaki moga
zosta¢ zdeformowane. Zalecanym ustawieniem STEP PASS jest "STEP PASS= 1".

+ Ustawieniem domys$inym jest 1.
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Rozdziat 6 Operacje cigcia/kreslenia oraz funkcje (2)

6.5 Ustawianie wyswietlanej jednostki dlugosci

Funkcja ta pozwala na ustawienie jednostki wspodtrzednych pojawiajacych sie na wyswietlaczu na milimetry
lub cale.

Procedura

(1) Nacisnij klawisz [PAUSE],aby przejs¢ w tryb PAUSE.

12 COND2 09U O
30 PAUSE 4

(2) Naciénij trzykrotnie klawisz [NEXT].

OPTION3 »
<OPTION1 OPTIONZ2 »

(3) Nacisnij klawisz [F4], aby wybra¢ OPTION2.

DIST ADJ»
<L UNIT TEST»

(4) Nacisnij klawisz [F2], aby wybra¢ L UNIT.
Pojawi sie ponizsze podmenu, gdzie migajacy kursor oznacza obecne ustawienie
LENGTH UNIT.

LENGTH UNIT

LMigaja.cy kursor
(5) Aby ustawi¢ LENGTH UNIT na milimetry, nacisnij klawisz [F2] (mm).
Aby ustawi¢ LENGTH UNIT na cale, nacisnij klawisz [F4] (inch).

(6) Nacisnij klawisz [ENTER], aby zapisa¢ ustawienie LENGTH UNIT.
(7) Nacisnij klawisz [PAUSE], aby wyjs¢ z trybu PAUSE.

>
M'/'/ » Ustawienie LENGTH UNIT przechowywane jest w pamieci wewnetrznej plotera
nawet po jego wytaczeniu.

« Z powodu uzywania przez ploter systemu metrycznego do wewnetrznego przetwarzania
danych ciecia, przy ustawieniu LENGTH UNIT na cale moga wystapi¢ btedy w obliczeniach.




Rozdziat 6 Operacje ciecia/kreslenia oraz funkcje (2)

6.6 Regulacja korekcji odlegtosci

Funkcja ta uzywana jest do skorygowania wszelkich odchylen w dlugosci segmentéw liniowych podczas ciecia
lub kreslenia. Przyktadowo, jezeli ustawienie DISTANCE ADJUST wynosi 0.05%, a odlegtos¢ ciecia 50 cm
(500 mm), to odlegtos¢ ta zostanie zwiekszona o 500 x 0.05% (= 0.25 mm), dajac catkowitg dtugos¢ ciecia
réwng 500.25 mm.

Procedura

(1) Nacisnij klawisz [PAUSE],aby przej$¢ w tryb PAUSE.

12 COND2 09U O
30 PAUSE 4

(2) Nacisnij trzykrotnie klawisz [NEXT].

OPTION3 »
<OPTION1 OPTION2 »

(3) Naciénij klawisz [F4], aby wybraé OPTION2.

DIST ADJ»
<L UNIT TEST»

(4) Nacisnij klawisz [F3], aby wybraé DIST ADJ. Pojawi sie ponizsze podmenu.

DISTANCE ADJUST
.X= 0.00% Y= 0.00%
L Migajacy kursor
(5) Aby skorygowac¢ odlegtos¢ na osi X, nacisnij klawisz [F2] (X=).
Aby skorygowa¢ odlegtos$¢ na osi Y, nacisnij klawisz [F4] (Y=).

(6) Nacisnij klawisz /\ w celu zwiekszenia wyswietlanej wartosci, a klawisz \/ w celu jej zmniejszenia.
Kazde ustawienie moze zostaé okreslone w przyrostach 0.05 % w zakresie 11-stopniowym od
—0.25 % do +0.25 %.

(7) Nacisnij klawisz [ENTER], aby zapisa¢ ustawienie DISTANCE ADJUST.
(8) Nacisnij klawisz [PAUSE], aby wyjs¢ z trybu PAUSE.

UWAGA ,IZ Ustawienia DISTANCE ADJUST przechowywane sg w pamieci wewnetrznej plotera nawet
po jego wytaczeniu.
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Rozdziat 6 Operacje cigcia/kreslenia oraz funkcje (2)

6.7 Ustawianie Move Step Length

Funkcja ta okresla odlegtos$é, o jakg przesuwana jest karetka po kazdym nacisnieciu przycisku pozycji.

Procedura

(1) Nacisnij klawisz [PAUSE],aby przejs¢ w tryb PAUSE.

12 COND2 09U O
30 PAUSE 4

(2) Naciénij trzykrotnie klawisz [NEXT].

OPTION3 »
<OPTION1 OPTIONZ2 »

(3) Nacisnij klawisz [F3], aby wybra¢ OPTIONS3.
<«KEY OPT. START FCE»

(4) Nacisnij klawisz [F1], aby wybra¢ KEY OPT. Pojawi sie ponizsze podmenu.
<«MOVE STEP

(5) Naciénij klawisz [F1], aby wybra¢ MOVE STEP. Pojawi sie¢ ponizsze podmenu.

MOVE STEP Imm
O.1lmme

(6) Nacisnij klawisz [F3] lub[F4], aby wybra¢ zadane ustawienie.
Odlegtos¢ MOVE STEP moze zosta¢ ustawiona na 0.1mm lub 1mm.

(7) Nacisnij klawisz [ENTER], aby zapisa¢ ustawienie MOVE STEP.
(8) Nacisnij klawisz [PAUSE], aby wyjs¢ z trybu PAUSE.

\d
M/I/ Ustawienie przechowywane jest w pamieci wewnetrznej plotera nawet po jego wytaczeniu.
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Rozdziat 6 Operacje ciecia/kreslenia oraz funkcje (2)

6.8 Ustawianie Start Cut Force

Funkcja ta odnosi efekt w trybie THICK MODE, uzywanym gtownie do ciecia grubego materiatu. Podczas
ciecia takiego materiatu, ostrze moze potrzebowac wiecej czasu niz zwykle na osiggniecie podstawy materiatu,
nawet, jezeli ustawiono odpowiednig site nacisku ciecia. W takim przypadku, operacja ciecia moze zostac
rozpoczeta zanim ostrze osiggnie podstawe i materiat moze nie zostac przeciety w punkcie poczatkowym.
Okreslenie START CUT FORCE dodaje warto$¢ START CUT FORCE do ustawionej warto$ci FORCE, ktéra
bedzie wywierana w chwile po opuszczeniu oprawki, tym samym umozliwiajac ostrzu osiggniecie podstawy
materiatu w krotszym czasie. (Jesli, przyktadowo, ustawiono warto§¢ FORCE na 25 i wartos¢ START CUT
FORCE na 4, sita nacisku ciecia po opuszczeniu oprawki bedzie chwilowo wynosita 29.)

Procedura

(1) Nacisnij klawisz [PAUSE],aby przejs¢ w tryb PAUSE.

12 COND2 09U O
30 PAUSE 4

(2) Naciénij trzykrotnie klawisz [NEXT].

OPTION3»
<OPTION1 OPTIONZ2 »

(3) Nacisnij klawisz [F3], aby wybra¢ OPTIONS3.
<«KEY OPT. START FCE»

(4) Nacisnij klawisz [F3], aby wybra¢ START FCE. Pojawi sie ponizsze podmenu.

START CUT FORCE
FORCE =4

(5) Nacisnij klawisz /\ w celu zwigkszenia wyséwietlanej warto$ci, a klawisz \/w celu jej zmniejszenia.
Warto$¢ START CUT FORCE moze by¢ okreslona w zakresie od 1 do 20, gdzie wyswietlacz
zmienia sie w ponizszej kolejnosci.

,—>2<—> - 3 -« »18«—»194—»20<—|

(6) Nacisnij klawisz [ENTER], aby zapisa¢ ustawienie START CUT FORCE.
(7) Nacisnij klawisz [PAUSE], aby wyjs¢ z trybu PAUSE.

*>
M,I/ Ustawienie przechowywane jest w pamieci wewnetrznej plotera nawet po jego wytgczeniu.




Rozdziat 6 Operacje cigcia/kreslenia oraz funkcje (2)

6.9 Uzywanie funkcji specjalnych

Ploter wyposazony jest takze w funkcje specjalne opisane ponizej.

Kontrola Komend “:”/*;” (“:”, “;” COMMAND) [tryb zarzadzania GP-GL]
Przy wybranym trybie zarzgdzania GP-GL, ustaw te funkcje, aby wiaczyé/ wytgczy¢ rozpoznawanie

komend “” i “” wysytanych z komputera. Komendy te moga mie¢ ogromny wpltyw na wyniki ciecia,
jezeli bedzie brakowato gtéwnej czesci danych. W takich przypadkach, ustaw funkcje na DISABLED.

Pen UP/DOWN dla komendy “W” (“W” COMMAND) [tryb zarzadzania GP-GL]

Kiedy komenda okreslajagca kreslenie tuku wysytana jest z komputera, funkcja okresla, czy

podnies$¢ oprawke, czy pozostawi¢ w jej obecnym stanie (przyktadowo, oprawka pozostanie
opuszczona, jezeli byta opuszczona w chwili otrzymania komendy) przed przesunieciem jej do

pozycji poczatkowej kreslenia.

Przy wyborze PEN DOWN, oprawka przesuwana jest do pozycji poczatkowej w niezmienionym stanie.
Przy wyborze PEN UP, oprawka jest podnoszona przed przemieszczeniem do pozycji poczatkowe;.
Ustawienia te odniosg efekt tylko w trybie ciecia.

Odpowiedz numeru modelu (MODEL EMULATED)

Przy wybranym trybie zarzadzania HP-GL™, funkcja ta ustala odpowiedz na zapytanie “OI” wystane z
komputera.

Przy wyborze 7550, odpowiedzig plotera bedzie 7550.

Przy wyborze 7595, odpowiedzig plotera bedzie 7595.

CONDITION PRIORITY

Funkcja ta decyduje, czy przyznaé pierwszehstwo zaprogramowanym parametrom ciecia wysytanym
jako komendy z komputera, czy parametrom ciecia recznie ustawionym z poziomu panelu sterowania.
Przy wyborze MANUAL, komendy okreslajace parametry ciecia wysytane z komputera sg ignorowane;
parametry ciecia mogg zosta¢ ustawione lub zmienione tylko z poziomu panelu sterowania plotera.
Podane parametry ciecia przechowywane sg w pamieci plotera nawet po jego wytaczeniu.

Przy wyborze PROGRAM, ploter przyjmie ostatnie parametry ciecia okreslone z poziomu panelu
sterowania lub przez wprowadzenie komend. Po wytgczeniu plotera, tylko te parametry ciecia, ktére
zostaly ustawione w panelu sterowania zostang zachowane, a wszelkie parametry podane przez
wprowadzane komendy zostang usuniete.

Kontrola komend SP, J (SP, J COMMAND)

Jezeli ustawiono CONDITION PRIORITY na MANUAL, komendy wymiany oprawki sg rowniez
ignorowane, ale sama komenda wymiany oprawki (SP, J COMMAND) moze zosta¢ ustawiona na
ENABLED lub DISABLED.

Poczatkowa kontrola pozycji ostrza (INIT. BLADE CONTROL)

Funkcja ta okresla pozycje, w ktorej wykonywana jest poczatkowa kontrola ostrza (aby uzyskac
wiecej informaciji na temat poczatkowej kontroli ostrza, zobacz rozdziat 6.3, “Regulacja Blade Offset
Angle”).

Przy wyborze 2mm BELOW, poczatkowa kontrola ostrza wykonywana jest 2 mm ponizej punktu
poczatkowego ciecia.

Przy wyborze OUTSIDE, poczatkowa kontrola ostrza wykonywana jest poza efektywnym obszarem
ciecia.

Kontrola Pen UP Movement (PEN UP MOVE)

Gdy ploter otrzymuje komendy okreslajace kolejne ruchy podniesionej oprawki, funkcja ta ustala, czy
przesuna¢ oprawke do kazdej wspodtrzednej, czy przesunaé jg bezposrednio do ostatniej wspotrzedne;.
Przy wyborze ENABLED, oprawka jest kolejno przesuwana do kazdej wspotrzednej.

Przy wyborze DISABLED, oprawka przesuwana jest bezposrednio do ostatniej wspotrzedne;.
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Rozdziat 6 Operacje cigcia/kreslenia oraz funkcje (2)

Procedura

Trzymaijac wcisniety klawisz \/, wiacz ploter.
Funkcje specjalne wyswietlane sg w ponizszej kolejnosci.

Tryb zarzadzania GP-GL Tryb zarzadzania HP-GL™
“3;7,%“2” COMMAND MODEL EMULATED
ENABLED DISABLED 7550 7595

“W* COMMAND CONDITION PRIORITY
PEN UP PEN DOWN MANUAL PROGRAM
CONDITION PRIORITY SP,J COMMAND
MANUAL PROGRAM ENABLED DISABLED

SP,J COMMAND INIT. BLADE CONTROL
ENABLED DISABLED 2mm BELOW OUTSIDE

INIT. BLADE CONTROL PEN UP MOVE
2mm BELOW OUTSIDE ENABLED DISABLED
+

PEN UP MOVE

ENABLED DISABLED
+

Aby zmieni¢ ustawienie wyswietlanego menu, nacisnij klawisz [F2] lub [F4].

Nacisnij klawisz [ENTER], aby zapisa¢ wybrane ustawienie i przejs¢ do nastepnego menu.
Nacisnij klawisz [NEXT], aby przejs¢ do nastepnego menu bez zmiany ustawienia.

Po zakonczeniu ustawiania funkcji specjalnych, wytacz ploter.

\d
M"/ Ustawienia zachowywane sg w pamieci wewnetrznej plotera i przechowywane nawet
po jego wytaczeniu.
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ROZDZIAL 7
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7.3 Uzywanie trybu zrzutu kodu

7.4 Wykrywanie usterek

7.5 Wiadomosci o btedach i ich przyczyna



Rozdziat 7 Tryby testowe i wykrywanie usterek

7.1 Drukowanie listy parametréw ciecia

Funkcja CONDITION pozwala na wydrukowanie listy parametréw o$dmiu bankéw ustawien ciecia,
umozliwiajgc natychmiastowg weryfikacje obecnych ustawien.

/AN UWAGA Karetka zacznie poruszaé sie w chwile po wybraniu funkcji CONDITION. Aby uniknaé obrazen
wiasnych i uszkodzenia plotera, trzymaj rece i inne obiekty z dala od ruchomych czesci.

>
M,I/  Funkcja ta wymaga instalacji oprawki pisaka, a nie oprawki ostrza.
» Zataduj do plotera arkusz rozmiaru A4 lub wigkszego.

Procedura

Wymien oprawke ostrza w uchwycie karetki na oprawke pisaka, nastepnie zataduj papier do
plotera.

(1) Nacisnij klawisz [PAUSE],aby przejs¢ w tryb PAUSE.

12 COND2 09U O
30 PAUSE 4

(2) Trzykrotnie nacisnij klawisz [NEXT].

OPTION3 »
<OPTION1 OPTIONZ2 »

(3) Nacisnij klawisz [F4], aby wybraé OPTION2.

DIST ADJ»
<L UNIT TEST»

(4) Nacisnij klawisz [F4], aby wybra¢ TEST. Pojawi sie ponizsze podmenu.

SELF TEST»
<«COND.PAT. DUMP »

(5) W chwile po nacisnieciu klawisza [F2] (CONDITION), wyswietlana jest ponizsza wiadomosé¢, a
ploter rozpoczyna drukowanie listy obecnie wybranych ustawien ciecia.

PRINT CONDITIONS

(6) Po wydrukowaniu wszystkich ustawien, pojawi sie wiadomosé READY.
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Przyktadowy wydruk funkcji CONDITION

Rozdziat 7 Tryby testowe i wykrywanie usterek

""""" My " ” " ™y (T ’ 4
FO2240~-180 CONDITIONS
CONDITION  FORGE  BPEED  PEN TYPE OFFSET ARCEL
* 7 20 FEN 0 3
2 T4 20 El 4 3
3 17 20 154 o 3
4 12 20 PEN 9 3
§ 50 5 154 g !
§ 34 10 154 0 3
’ 30 10 15U 0 3
8 36 : 164 6 1
RE-232C  BAUD RATE  PARITY  DATA BIT  HANDSHAKE
# 8500 N 8 H
2 9690 g 7 H
3 8600 £ & H
COMMAND BP0 STEP SI1ZE  0.100
HP-GL ORIGIN L.t
PEN UP BPEED  AUTD STEP PABS
QFFSET FORCE 4 UFFSET ANGLE 30
HOTATE OFF HIRHOR DFF
GUALE }
CONDITION  THICK  WODE  OVERCUTY  OVEACUTZ START CUTF
1 OFF 1 4.2 0.2 4
2 ey 1 2.2 0.2 4
3 OF ! 4.2 0.2 4
4 oFF ; 4.2 0.2 4
5 ON z 6.2 0.2 ¢
B oH 1 6.2 0.2 i
7 ON ! ¢.2 0.2 4
8 ON 1 6.2 0.2 ¢
DISTANCE ADJUST o D
DISPLAY UNIT  mm PEN SPAN D00 0.00
MOVE STEP G, ima
)t COMMANG ENABLED HODEL EMULATED 7595
H COMMAND PEN (P PEN UP MOVE DISABLED
OOND. PRIDRITY  MANUAL J, 5P COMHAND O1SABLED
INIT. BLAUE UTAL  Zam BELOW
AOM VERS IO XL
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7.2 Wykonywanie Self Test

Funkcja self-test pozwala ploterowi na sprawdzenie swoich funkcji przez narysowanie wzoru testowego.

/\ UWAGA Karetka zacznie poruszaé sie w chwile po wybraniu funkcji SELF TEST. Aby uniknaé obrazen

wiasnych i uszkodzenia plotera, trzymaj rece i inne obiekty z dala od ruchomych czesci.

Procedura

Wymien oprawke ostrza w uchwycie karetki na oprawke pisaka, nastepnie zataduj papier do plotera.

(1)

()

(4)

Nacisnij klawisz [PAUSE],aby przej$¢ w tryb PAUSE.

12 COND2 09U O
30 PAUSE 4

Trzykrotnie nacisnij klawisz [NEXT].

OPTION3 »
<«OPTION1 OPTIONZ2Z »

Nacisnij klawisz [F4], aby wybraé OPTION2.

DIST ADJ»
<L UNIT TEST»

Nacisnij klawisz [F4], aby wybra¢ TEST.

SELF TEST»
<«COND.PAT. DUMP »

Nacisnij klawisz [F3], aby wybra¢ SELF TEST. Pojawi sie ponizsze menu.

SELF TEST ?
<YES NO »

Nacisnij klawisz [F2] (YES), aby wybrac¢ tryb SELF TEST w celu rozpoczecia kreslenia
wzoru testowego.
Nacisnij klawisz [F4], aby powré6cié do menu wyboru OPTION.

Po zakonczeniu kreslenia wzoru testowego, wytgcz ploter, aby opusci¢ tryb SELF TEST.
Wzér testowy jest wielokrotnie kreslony, az do wytaczenia plotera. Aby zakonczy¢ kreslenie,
nawet, gdy wzdr nie zostat nakreslony do korca, wytacz ploter.

#x TEST OF PLOITIS (W= &= G G 1 %%
185 2320 8600 N £ H
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7.3 Uzywanie trybu zrzutu kodu

Tryb ten umozliwia sprawdzenie, czy dane sg poprawnie przesytane z komputera do plotera. Jezeli dane
wystane nie pokrywaja sie z danymi przetworzonymi, sprawdz parametry przesytu i podtaczenie kabli.

/\ UWAGA Karetka zacznie poruszaé sie w chwile po wybraniu trybu DUMP. Aby uniknaé obrazen wiasnych i
uszkodzenia plotera, trzymaj rece i inne obiekty z dala od ruchomych czesci.

Procedura

Wymien oprawke ostrza w uchwycie karetki na oprawke pisaka, nastepnie zataduj papier do plotera.
(1) Nacisnij klawisz [PAUSE],aby przej$¢ w tryb PAUSE.

12 COND2 09U O
30 PAUSE 4

(2) Trzykrotnie nacisnij klawisz [NEXT].

OPTION3 »
<«OPTION1 OPTIONZ2Z »

(3) Nacisnij klawisz [F4], aby wybra¢ OPTION2.

DIST ADJ»
«L UNIT TEST »
(4) Nacisnij klawisz [F4], aby wybra¢ TEST.
SELF TEST»
<«COND . PAT. DUMP »
(5) Nacisnij klawisz [F4], aby wybra¢ DUMP. Pojawi sie ponizsze zapytanie.
DUMP
ON OFF!
Migajacy kursorJ

(6) Aby wybra¢ tryb DUMP, nacisnij klawisz [F2] w celu przesuniecia migajgcego kursora do ON.

Jesli nie chcesz wtgczaé trybu DUMP, naciénij klawisz [F4] w celu przesuniecia migajacego kursora
do OFF.

(7) Naciénij klawisz [ENTER]. Jezeli wybrano tryb DUMP, CHAR DUMP MODE pojawi sie na
ekranie, aby poinformowacé o przejsciu plotera w tryb DUMP.

(8) Przedlij dane z komputera. Wydrukowana zostanie lista zrzutu.

(9) Po wydrukowaniu wszystkich danych, wytgcz ploter, aby opusci¢ tryb DUMP.

>
m"/ * Dane czcionki drukowane sg jako kod ASCII, a dane nie bedace kodem ASCII
drukowane sg jako dwucyfrowe wartosci szesnastkowe.
* W odpowiedzi na odbiér komend READ instruujacych ploter do wystania danych, ploter
odesle dane fikcyjne oprocz sytuacii, kiedy proszony jest o wystanie swojego obecnego
statusu.

7-5



Rozdziat 7 Tryby testowe i wykrywanie usterek

7.4 Wykrywanie usterek

Ploter nie dziata po wigczeniu

Objawy

Przyczyna

Rozwiazanie

JKontrolka POWER na panelu
sterowania nie swieci sie.

JINic nie pojawia sie na wyswietlaczu.

OPloter nie jest podtaczony
do zasilania.

—>» Sprawdz podtaczenie
przewodu zasilania do
gniazdka i wejscia AC
plotera.

O Ploter sie zepsut.

—>» Skontaktuj sie ze sprzedawca lub
najblizszym dealerem Graphtec.

JKontrolka POWER na p. sterowania
Swieci sie, ale ploter nie dziata.

JKontrolka PAUSE na panelu
sterowania miga.

JNic nie pojawia sie na wyswietlaczu.

JPojawa sie ponizsza wiadomosc¢.

Sum-Ck ROM RAM ERRI!

O Ploter sie zepsut.

—» Skontaktuj sie ze sprzedawca lub
najblizszym dealerem Graphtec.




Wyniki ciecia nie sg zadowalajace
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Problem

Przyczyna

Rozwiazanie

JWoycinane rogi sg zbyt
zaokraglone lub ostre.

TOFFSET jest nieodpowiedni w
stosunku do uzywanego typu ostrza.

JDostosuj warto$¢ OFFSET:
* Przy zbyt niskiej rogi sq zaokraglone.
* Przy zbyt wysokiej rogi sg ostre.

TPoczatek linii ciecia
jest krzywy.

U Ostrze zamontowane w oprawce hie
obraca sie bez oporu.

"1Dla oprawek CB15U (czerwone
pokretto regulacji dtugosci ostrza),
nasmaruj ostrze i oprawke.

JUsun ciata obce z uchwytu oprawki.

[1Offset Cut Pressure jest zbyt niskie.

JZwieksz ustawienie Offset Cut Pressure.
(Offset Cut Pressure jest niezalezne
od parametru FORCE ciecia)

1Przy oprawce ostrza CBO9UA
(niebieskie pokretto regulaciji dtugosci
ostrza), sprezyna spadtfa z ostrza.

JWymien ostrze na nowe, posiadajace
sprezyne.

1Przy oprawce ostrza CB15U, CB15U-
K30 (czerwone pokretto regulacji
dtugosci ostrza), ostrze wypadto.

JNasmaruj ostrze i oprawke (B).

71Ostrze przeskakuje i nie
wycina w petni linii, ktére
powinny by¢ wyraznie
ciggte.

JLinie ciggte nie sg ciete
na jednej gtebokosci.

0 Ostrze jest nadmiernie wysuniete.

JDostosuj dlugosc ostrza.

[ Parametr SPEED ciecia jest zbyt
wysoki.

1 0bniz ustawienie SPEED.

JKrzywe stajg sie
zygzakowate.

T Ustawienie rozdzielczo$ci aplikaciji
jest zbyt niskie.

JDostosuj ustawienie
rozdzielczosci aplikacji.

[1Kat offsetu ostrza jest zbyt niski.

JZwieksz kat offsetu ostrza.

JRogi cietego materiatu
zawijajg sie.

7 Ciety materiat zawija
sie podczas wycinania
matej czcionki.

[1Ostrze jest nadmiernie wysuniete.

JDostosuj dlugosc¢ ostrza.

JOFFSET jest nieodpowiedni w
stosunku do uzywanego typu ostrza.

JDostosuj wartos¢ OFFSET:
* Przy zbyt niskiej rogi sq zaokraglone.
* Przy zbyt wysokiej rogi sg ostre.

1Ustawienie SPEED jest zbyt wysokie.

7 Obniz ustawienie SPEED.

[1Ostrze jest stepione.

JWymien ostrze.

[IUstawienie QUALITY jest zbyt wysokie.

7 Obniz ustawienie QUALITY.

T Ostrze przecina papier

[1Ostrze jest nadmiernie wysuniete.

JDostosuj dlugosc ostrza.

podtozowy. [IParametr FORCE jest zbyt wysoki. 0Obniz ustawienie FORCE.
71Ostrze wypada z 0Ostrze jest zbyt mate dla oprawki. JUzywaj ostrza Scisle pasujgcego
oprawki. do oprawki.

U Niewystarczajgce smarowanie.

"1Przy oprawkach CB15U (czerwone
pokretto regulacji dtugosci ostrza),
nasmaruj ostrze i oprawke.

JMateriat jest ciety, ale
pbzniejsze jego

zdejmowanie jest trudne.

1Ciety materiat nie moze
zostaé podniesiony przy

pomocy folii transportowe;.

OFolia transportowa nie jest
wystarczajaco lepka.

J1Zmien folie transportowg na bardziej
lepka.

T Materiat zawija sie w czasie ciecia.

JZmniejsz dtugosc¢ ostrza i/lub obniz
ustawienie FORCE ciecia.

0Zbyt dtugo odktadano
zdejmowanie cietego materiatu.

1Szybko usuwaj ciety materiat.

JOprawka ostrza wydaje
dziwny dzwiek podczas
ciecia.

T Materiat traci kolor po
przejsciu ostrza.

T Materiat zaczepit sie o koncéwke
oprawki ostrza.

JDostosuj dtugos¢ ostrza i ustawienie
FORCE cigcia.
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Problem

Przyczyna

Rozwiazanie

Wyniki cigcia roznig sie

od okreslonego rozmiaru.

Programowalna rozdzielczos¢ (STEP
SIZE) zostata ustawiona inaczej w
ploterze niz w aplikaciji.

W aplikacji ustawiono skalowanie.

JUstaw te sama rozdzielczo$¢ w
ploterze i w aplikaciji.

1Sprawdz, czy ustawiono
skalowanie.

1Gdy ploter otrzymuje
dane, pali si¢ kontrolka
PROMPT.
(wystepuje biad
offscale)

TNie mozna przecig¢
niektérych czesci
materiatu.

['Programowalna rozdzielczos¢ (STEP
SIZE) zostata ustawiona inaczej w
ploterze niz w aplikaciji.

JUstaw te sama rozdzielczo$¢ w
ploterze i w aplikaciji.

[1Z komputera przestano dane
wspotrzednych przekraczajgce
podany rzeczywisty obszar ciecia.

[ Ustaw wigkszy rzeczywisty
obszar ciecia.

[1Z komputera przestano dane
wspotrzednych przekraczajgce
podany rzeczywisty obszar ciecia.

JZmien materiat na wiekszy lub zmien
dane wspotrzednych.

1Obecnie wybrane
parametry cigcia sq
pomijane lub nie moga
zosta¢ zmienione.

[IUstawiono Condition Priority na tryb
program.

U Nie nacisnieto klawisza [ENTER] po
zmianie ustawien.

JZmien ustawienie Condition Priority
na tryb reczny.

JUpewnij sie, ze poprawnie ustawiasz
wszystkie parametry.

0Znaki lub linie sg
deformowane w trakcie
kreslenia.

Ploter znajduje sie w trybie ciecia.

JUstaw rodzaj ostrza funkcji OFFSET
na PEN (0).

JRzeczywista dtugosc
ciecia rézni sie od
dtugosci w aplikacji.
(lekki btad odlegtosci)

[ Korekcja odlegtosci wymaga
regulaciji.

OWyreguluj korekcje odlegtosci.

JWycinana czcionka
jest zdeformowana.

['Ustawienie Step Pass jest zbyt wysokie.

0 Obniz ustawienie Step Pass.

1Poczatkowy i koncowy
punkt ciecia nie sg w
sSwojej pozycji.

[ Wspotrzedne zostaty
niepoprawnie ustawione.
Offset Cut Pressure jest zbyt niskie.
Materiat jest zbyt staby.
Ostrze nie obraca sig bez przeszkod.

0 Sprawdz wspoétrzedne kreslac je
pisakiem.

[1Zwieksz ustawienie Offset Cut Pressure.

0Zmieh materiat na mocniejszy.

0 Przy oprawkach CB15U (czerwone
pokretto regulacji dtugosci ostrza),
nasmaruj ostrze i oprawke.

0 Sprawdz, czy do ostrza nie
przylegaja ciata obce.

JWycinany jest
niepozadany ksztatt L

UWybrano "2 mm BELOW" jako
ustawienie wstepnej kontroli ostrza.

U Wybierz "OUTSIDE".

7-8




Rozdziat 7 Tryby testowe i wykrywanie usterek

7.5 Wiadomosci o btedach i ich przyczyna

Objawy Przyczyna Rozwiazanie
Stycha¢ dzwiek. Nadmierne obcigzenie
1Miga kontrolka PROMPT. powoduje przepiecie w
silniku.
OVER CURRENT CParametry ciecia nie pasuja |—> Obniz parametr SPEED cigcia.
POWER OFF THEN ON do uzywanego materiatu. Obniz parametr FORCE cigcia.
ORuch karetki jest —>» Wyltacz ploter, usun
POSITION ALARM utrudniany. przeszkpde, nastepnie
POWER OFF THEN ON DNa k'aretl.«@ podczas ponownie wtgcz pIo’Eer.
ciecia dziatata —>» Wyltacz ploter, usun
zewnetrzna sita. przeszkode, nastepnie
[ Skrawki materiatu ponownie witacz ploter.
przyczepione w —>» Wytacz ploter, usuh skrawki
ruchomych czesciach materiatu, nastepnie
plotera blokujg ich ruch. ponownie witgcz ploter.
OPanel ciecia byt —>» Przesun karetke do mozliwie
przechylony, gdy uzyto najnizszej pozycji, wytacz i
klawiszy [ENTER] i wigcz zasilanie.

[ORIGIN] w celu
zresetowania plotera.

JStychaé dzwiek. Olmmediately after turning |—> Woytacz i wigcz ponownie
1Miga kontrolka PROMPT. on the plotter, excessive zasilanie.
force was used to
SPEED ALARM manually move the pen
POWER OFF THEN ON carriage.
[The internal speed control |—> Woytacz i wigcz ponownie
is faulty. zasilanie.

* Jezeli biad sie powtarza,
skontaktuj sie ze sprzedawcg
lub najblizszym dealerem
Graphtec.
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Wiadomosci o btedach w trybie zarzadzania GL-GL oraz emulacji HP-GL™

Jezeli wystapi jakikolwiek z ponizszych btedéw komend, bedzie on niemal na pewno spowodowany przez:
(1) Zmiane konfiguracji aplikacji odnosnie urzadzenia wyjsciowego; lub
(2) Zmiane parametrow zigcz plotera

Jezeli btad komendy wystapi w trybie emulacji HP-GL™, najpierw sprawdz dwa ponizsze
punkty:

(1) Skonfiguruj aplikacje do obstugi plotera, upewnij sie, ze parametry ztacz aplikacji sg poprawnie
ustawione; oraz

(2) Upewnij sie, ze parametry ztacz plotera zgadzajq sie z ustawieniami aplikaciji.

Wiadomosci o bledach w trybie zarzadzania GP-GL

Wiadomos¢ o btedzie Przyczyna Rozwigzanie
Ploter otrzymat
ERROR 1 nierozpoznawalng komende.
COMMAND ERROR 0Po wigczeniu aplikacji —> Naci$nij klawisz [ENTER].
wystano do plotera
zakiécenia.
[IKonfiguracja aplikacji —> Skonfiguruj aplikacje do
odnosnie urzadzenia obstugi plotera.
wyjscia zostata zmieniona. |— Upewnij sie, Ze parametry
ztacz aplikacji sg poprawnie
ustawione.
0 Parametry ztacz —> Upewnij sie, ze parametry
plotera zostaty ztacz plotera zgadzajq sie z
zmienione. ustawieniami aplikaciji.
JWystano komende
ERROR 4 zawierajacg parametr
PARAMETER OVERFLOW liczbowy przekraczajacy
dopuszczalny zakres
ustawienia.
[IKonfiguracja aplikacji —> Skonfiguruj aplikacje do
odnosnie urzadzenia obstugi plotera.
wyjscia zostata zmieniona. Upewnij sie, ze parametry
ztacz aplikacji sg poprawnie
ustawione.
0 Parametry ztacz —> Upewnij sie, ze parametry
plotera zostaty ztacz plotera zgadzajg sie z
zmienione. ustawieniami aplikaciji.
Wystapit btgd podczas
ERROR 5 przesytu danych.
1/0 ERROR UKonfiguracja aplikacji —> Skonfiguruj aplikacje do
odnosnie urzadzenia obstugi plotera.
wyjscia zostata zmieniona. Upewnij sie, ze parametry
ztacz aplikacji sg poprawnie
ustawione.
0 Parametry ztacz —> Upewnij sie, ze parametry
plotera zostaty ztacz plotera zgadzajq sie z
zmienione. ustawieniami aplikaciji.
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Wiadomosci o bledach w trybie zarzadzania HP-GL

Wiadomosé o btedzie

Przyczyna

Rozwiazanie

ERROR 1 Instruction
not recognized

Wystano nierozpoznawalng
instrukcje.
IPo wigczeniu aplikaciji
wystano do plotera
zaktécenia.
|Konfiguracja aplikaciji
odnosnie urzadzenia
wyjscia zostata zmieniona.

|Parametry ztgcz
plotera zostaty
zmienione.

—>» Wyslij rozpoznawalng
komende.
—> Nacisnij klawisz [ENTER].

—>» Skonfiguruj aplikacje do
obstugi plotera.

—>» Upewnij sie, ze parametry ztgcz
aplikacji sgq poprawnie ustawione.

—>» Upewnij sie, ze parametry
ztacz plotera zgadzajq sie z
ustawieniami aplikaciji.

ERROR 2 Wrong number
of parameters

Woystano komende z
nieodpowiednig liczbg
parametrow.

—>» WYyslij komende z odpowiednig
liczba parametréw.

ERROR 3 Out of range
parameters

Okreslono komende z
nieuzywanym parametrem.

—> Wyslij komende z parametrami
okreslonymi w ich
dopuszczalnych zakresach.

ERROR 5 Unknown
character set

Okreslono nierozpoznawalng
czcionke.

—>» Okresl rozpoznawalng czcionke.

ERROR 6
Position overflow

Woystano komende z danymi
wspotrzednych
przekraczajacymi rzeczywisty
obszar ciecia/kreslenia.

—>» Wyslij komende z danymi
wspotrzednych zawartymi w
rzeczywistym obszarze ciecia.

ERROR 7
Buffer overflow

Odbierane dane
przekroczyty pojemnosc
bufora czcionek, poligonéw

itp.

—>» Zwieksz rozmiar bufora.

ERROR 10 Invalid
1/0 output request

Podczas wysytania
komendy wyjscia, wystano
inng komende wyjscia.

—>» Sprawdz przeptyw
zaprogramowanych danych.

ERROR 11 Invalid
byte following ESC.

Znak ESC poprzedzat
niepoprawny baijt.

—» Sprawdz komendy ESC w
aplikaciji.

ERROR 12 Invalid
byte in 1/0 Control

Otrzymano komende obstugi
urzadzenia zawierajacq
niepoprawny bajt.

—» Sprawdz komendy obstugi
urzadzenia w aplikac;ji.
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Wiadomosé¢ o btedzie

Przyczyna

Rozwiazanie

ERROR 13 Out of
range 1/0 parameter

Okres$lono parametr poza
dopuszczalnym zakresem
liczbowym.

—>» Sprawdz aplikacje.

ERROR 14 Too many
1/0 parameters

Otrzymano zbyt wiele
parametrow.

—» Sprawdz liczbe parametréw
komendy.

ERROR 15 Error in
1/0 transmission

Podczas przesytu danych,
wystapit btad ramy,

parzystosci lub przekroczenia.

—>» Sprawdz ustawienia parametréw
ztacz.

ERROR 16 1/0 buffer
overflow

Bufor 1/O otrzymat dane
szybciej, niz mogt je
przetworzy¢, ukazujac fiasko
nawigzania potaczenia.

—>» Sprawdz ustawienia trybu
nawigzywania potaczenia i
inne parametry zigcz.
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8.1 Wyboér pompy prézniowej

Wybierz pompe prézniowg zgodnie z ponizej przedstawionymi wytycznymi.

Item FC2240-60VC FC2240-120VC FC2240-180VC

Parametry Przeptyw pow. (m3/min 0.3 lub wiece;j 0.5 lub wiecej 0.6 lub wiecej

Cién. statyczne (kPa) 5.4 lub wiecej 6.4 lub wiecej 7.9 lub wiecej
Srednica otworu weza 38 mm 50 mm 50 mm

/A UWAGA Upewnij sig, Ze uzywana z modelem V pompa prézniowa wyposazona jest w oznaczenie
Swiadczgce o0 zgodnosci z odpowiednimi standardami bezpieczehstwa lub oznaczenie CE.

Ponizsze schematy przedstawiajg wymiary dotgczonej podstawy instalacji pompy prézniowe;j.

FC2240-60VC 330
425 190
O
4-410
Ve
FC2240-120VC 496
FC2240-180VC
174.5 95
Van\ yanY
A\ A\
M Jan\
\) A\
4-412
Pany AE 4410
A\ A\ v
Van\ Jan\
A\ \
150.5 83
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8.2 Miejsce montazu

Podczas montazu pompy prézniowej na ploterze thacym odnie$ sie do ponizszych schematéw.

/N\ UWAGA  Wylot powietrza z pompy prézniowej jest goracy, nie stawiaj obok niego obiektéw fatwopalnych.
Nie zastosowanie powyzszego srodka ostroznosci moze prowadzi¢ do powstania ognia.

FC2240-60VC
C o 1 [ 7
[— oo )
\ I

CA2294-01—»
Gietki wytrzymaty waz

N

CA2294-02

.

Pompa prézniowa

m) Podiacz do zasilania
[

/]

FC2240-120VC
FC2240-180VC
aH
| CA2294-01

= VI

Uszczelka weza
T c

—

Gietki wytrzymaty waz

GERAPHTEC

Podtacz do
zasilania

1 CA2294-03
CA2294-02

UWAGA /IZ Pompa prézniowa nie jest dotaczona.
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8.3 Okablowanie pompy prézniowej

Podtaczajac pompe prézniowg do zrodta zasilania, pamietaj o przestrzeganiu instrukcji
okablowania zamieszczonych w instrukcji obstugi pompy.

/A UWAGA - Upewnij sig, ze kable i przetaczniki uzyte do okablowania pompy prézniowej spetniajg

specyfikacje pompy i standardy bezpieczenstwa kraju, w ktérym pompa jest uzywana.

* Pompa korzysta z pradu o duzym natezeniu. Podtaczajac pompe do zrédia zasilania
upewnij sie, ze zrodio to posiada wydajnos¢ znacznie przekraczajacg wymagane
natezenie pradu.

» Upewnij sie, Zze Zadne ciata obce nie zostang zassane przez pompe, gdyz istnieje
niebezpieczenstwo zatrzymania silnika i przeptywu pradu o duzym natezeniu,
powodujacego uszkodzenie pompy i mozliwos¢ powstania ognia.

» Podiaczajac pompe do Zrédta zasilania upewnij sie, Zze zamontowane jest urzadzenie
zabezpieczajace w postaci wytacznika lub alarmu uptywu pradu. Jezeli zajdzie taka
potrzeba, dopuszczalne jest uzycie urzgdzenia zabezpieczajgcego w postaci filtra
powietrza lub automatycznego wytacznika, okreslonego w instrukcji obstugi. Upewnij
sie, ze pompa jest poprawnie uziemiona.

* W chwile po wigczeniu pompy ptynie prad o duzym natezeniu, ktéry moze
spowodowacé zakidcenia w dziataniu komputera lub plotera podtagczonego do tego
samego zrodfa zasilania. Jezeli istnieje taka mozliwo$¢, unikaj podtgczania pompy
prézniowej i innych urzadzen do tego samego zrodta zasilania
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SPECYFIKACJE

9.1 Gléwne specyfikacje
9.2 Wymiary zewnetrzne
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9.1 Gloéwne specyfikacje

FC2240-60VC ‘ FC2240-120VC/MG/ES ‘ FC2240-180VC/ES
Konfiguracja Tablicowy
Efektywny obszar ciecia 610 x 920 mm ‘ 1200 x 920 mm ‘ 1740 x 920 mm

Sposdb trzymania materiatu| Modele VC: ssanie prézniowe, Modele MG: przyczep magnetyczny,
Modele ES: przyczep elektrostatyczny

Maksymalna predkosc¢ ciecial 400 mm/s (40 stopniowy zakres)

Sita nacisku ciecia Wysoka sita nacisku ciecia: Max. 9.8N (1 kgf), 40 stopniowy zakres
Standardowa sita nacisku ciecia: Max. 4.9 N (500 gdf), 40 stopniowy zakres

Minimalny rozmiar czcionki | Kwadrat ok. 10 mm (zalezy od czcionki i materiatu)

Mechaniczna rozdzielczos¢ | 0.0025 mm
Programowalna rozdzielczos¢| Tryb GP-GL: 0.1/0.05/0.025/0.01 mm, Tryb HP-GL™: 0.025 mm

Precyzja odlegtosci Do +0.1% dystansu ruchu (tryb kreslenia)
Prostopadto$¢ Do 0.5/900 mm (tryb kreslenia)
Powtarzalnos¢ Do 0.1 mm (tryb kreslenia)

Liczba oprawek 2

Rodzaje ostrz i pisakow Ostrza tnace: stal
Pisaki: na bazie wody, olejowe kulkowe, jednorazowe atramentowe*"
Materiat do ciecia Folia (winylowa, fluorescencyjna, odblaskowa), sztywny papier/karton o

grubosci do 0.5 mm, arkusze gumy do piaskowania o grubosci do 1.0 mm,
wysoce odblaskowa folia, arkusze pianki polistyrenowe;j

Ztacza RS-232C, Centronics, USB 2.0 (petna przepustowosc¢); automatyczna zmiana
Rozmiar bufora 2 MB
Tryby zarzadzania GP-GL, emulacja HP-GL™ (wybierane w menu)
Wyswietlacz LCD 20 znakow x 2 linie
Zasilanie 100 do 120 VAC, 50/60 Hz, 1.2 A max
220 do 240 VAC, 50/60 Hz, 0.7 A max
Srodowisko pracy 10 do 35°C, 35 to 75% RH (nie skraplajaca sig)
Srodowisko pracy 16 do 32°C, 35 to 70% RH (nie skraplajaca sie)

gwarantujace precyzje

Wymiary zewnetrzne

(W x Sz x G) Poziomo 857 x 920 x 1285 mm 944 x 1568 x 1285 mm 944 x 2068 x 1285 mm
Przechylony --—-*2 1687 x 1568 x 987 mm 1687 x 2068 x 987 mm

Waga (z podstawka) Ok. 58 kg Ok. 69 kg Ok. 74 kg

Opcje Pompa prézniowa (dmuchawa) [tylko modele VC]

*1: Nie mozna uzy¢ jednorazowych pisakéw atramentowych w oprawce o duzej sile nacisku (oprawce 2).
*2: Panele cigcia modeli VC nie moga zosta¢ przechylone.
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9.2 Wymiary zewnetrzne

FC2240-60VC
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FC2240-120VC/MG/ES
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FC2240-180VC/ES
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