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BESPIECZNA | PRAWID OWA OBS UGA

Gruntowne zapoznanie si  z instrukcj zapewni Pa stwu bezpiecze stwo pracy z ploterem tn cym.

Nale y unika kontaktu dzieci z ploterem tn cym.
W poni szejcz ciopisano zasady zachowania bezpiecze stwa dzia ania. Nale y ich przestrzega .

Konwencje zastosowane w instrukcji

W celu zapewnienia odpowiedniego oraz bezpiecznego u ywania plotera tn cego, a tak e zapobie enia
zranieniom i zniszczeniom wasno ci klienta, rodki ostro no ci przedstawione w instrukcji, zostay
podzielone na trzy kategorie, opisane poni €j. Nale y si z nimi dok adnie zapozna , przed przeczytaniem
instrukcji.

AUWAGA Ta kategoria dostarcza informaciji, ktérych zignorowanie spowoduje powa ne
obra enia.

AUWAGA Ta kategoria dostarcza informacji, ktérych zignorowanie prawdopodobnie spowoduje
powa ne obra enia.

AUWAGA Ta kategoria dostarcza informacji, ktérych zignorowanie mo e spowodowa obra enia
albo doprowadzi do uszkodzenia plotera tn cego.

Opis symboli

Symbol A\ oznacza informacj , na ktér nale y zwr6ci uwag (np. ostrze enia). Punkt
wymagaj cy uwagi, opisany jest ilustracj , lub tekstem wewn trz, albo obok symbolu A\

Symbolem O© oznacza si czynno , ktéra jest zabroniona. Jest ona opisana na ilustracji,
albo obok, lub wewn trz symbolu .

Symbolem O oznacza si czynno , ktéra musi zosta wykonana. Konieczne czynno ci s
opisane na ilustracji, b d wewn trz lub obok symbolu 0.




AUWAGA

Nie dotyka rolek lub ruchomych cz ci (np.
karetki)przed zako czeniem kre lenialubci cia.

@
>

Takie dzia anie mo e spowodowa zranienie.
NIE DOTYKA =4

Nale ysi upewni , e terminal jest uziemiony.

Je eli nie jest, osoba go obs uguj ca mo e zosta
pora ona pr dem w przypadku zwarcia.

UZIEM PLOTER

R ce,wosyitp. nale ytrzyma z daleka od rolek
lub ruchomych cz ci, nawet,

gdy ploter jest w stanie spoczynku.

Mo e onnagle si uruchomi , gdy otrzyma dane.

@

TRZYMA
DYSTANS
Takie dzia anie mo e spowodowa zranienie

Nie rozmontowywa , naprawia
lub przebudowywa  plotera tn cego.

Dzia anie takie mo e spowodowa pora enie
pr dem
lub zagro enie po arem w wyniku zwarcia.

2

NIE
ROZMONTOWYWA
Kontakt z cz ciami plotera znajduj cymi si
pod napi ciem mo e
spowodowa pora enie pr dem.
Je eli ploter wymaga naprawy, nale y si skontaktowa ze sprzedawc Iub
dystrybutorem Graphtec.

Nie pod cza plotera do nieznanego
lub nieobs ugiwanego zasilania.

U ycie innego ni zalecane napi cia
ZABRONIONE
mo e spowodowa pora enie pr dem, lub

zagro enie po arem w wyniku zwarcia.
Nie u ywa ploteratn cego w miejscu
nara onym na dzia anie wody,
deszczu, lub  niegu
Dzia anie w takich warunkach

mo e spowodowa pora enie pr dem UNIKA GROZI
lub zagro enie po arem w wyniku zwarcia. WODY PORA ENIEM




rodki ostro no ci(ci g dalszy)

AUWAGA

Je eli ploter wydziela dym, przegrzewa si ,
lub wydziela dziwny zapach, 9\
albo dzia a w sposob podejrzany, &11

nale yprzerwa prac .
Nale ywy czy zasilanie, a nast pnie
od czy ploterodpr du. ZABRONIONE

U ywanie plotera tn cego w takim stanie mo e spowodowa

zagro enie po arowe lub pora enie pr dem.

Po upewnieniu si , e dym nie wydostaje si ju z urz dzenia, nale y si skontaktowa ze

sprzedawc lub dystrybutorem Graphtec w celu dokonania koniecznych napraw.

Nie zaleca si przeprowadzania napraw we w asnym zakresie. Naprawa wykonywana przez
nledo wiadczone osoby mo e by niebezpieczna.

Nale y zwréci uwag , czy do wtyczki nie
przylegaj opiki elazalub py.
Zabrudzona wtyczka mo e
spowodowa pora enie pr dem, lub
zagro enie po arem w wyniku zwarcia.
GROZI ZABRONIONE
PORA ENIEM

Nie mo nau ywa kablazasilaj cego
je elijest uszkodzony.
U ycie uszkodzonego kabla mo e spowodowa
pora enie pr dem, lub zagro enie po arem
w wyniku zwarcia.
Nale y natychmiast zast pi uszkodzony kabel nowym. OD CZ
WTYCZK

W czasie obs ugiwania ostrzatn  cego nale yzachowa ostro no
Dotykanie ostrza go ymi r kami mo e spowodowa
zranienie.
Nie dotyka ostrzatn cego przed zako czeniem ci cia.

NIE DOTYKA




rodki ostro no ci(ci g dalszy)

AUWAGA

Nie u ywa ploteratn cego w miejscu
nara onym na bezpo rednie dziaanieso ca,
przeci géw lub klimatyzaciji, albo ogrzewania
Takie otoczenie mo e mie negatywny wp yw
na dzia anie plotera tn cego.

Nie u ywa ploteratn cego w miejscu mocno zapylonym lub
wilgotnym.
Takie otoczenie mo e mie negatywny wp yw na
dzia anie plotera tn cego.

ZABRONIONE

Nie umieszcza  adnych naczy zawieraj cych 9
wod lubinne p yny na ploterze tn  cym. —
- Pyndostaj cysi down trza plotera % ED
tn cego =D

mo e spowodowa pora enie pr dem lub

zagro enie po arem w wyniku zwarcia.

UNIKA GROZI
WODY PORA ENIEM

Nieu ywa ploteratn cego "J" §§
w miejscu hara onym na du e wibracje *{
lub zak 6cenia elektryczne. Y

- Takie otoczenie mo e mie negatywny wp yw na =22 g

dzia anie
ploteratn cego.
ZABRONIONE

Przy od czaniu kabli, nieci gn zaprzewdd.
- Takie dzia anie mo e spowodowa uszkodzenie
kabla,
co doprowadzi do zagro enia po arem,
lub pora enia pr dem

ZABRONIONE




Je liwoda lub inne cia o obce dostanie si do plotera
tn cego, nale yprzerwa prac .

Nale ywy czy zasilanie,anast pnieod czy odpr du

wtyczk
U ywanie plotera tn cego w takim stanie
mo e spowodowa pora enie pr dem
Ob cCz

lub zagro enie po arem w wyniku zwarcia. WTYCZK
W takim przypadku nale y si skontaktowa
ze sprzedawc lub dystrybutorem Graphtec.
w celu dokonania koniecznych napraw.
rodki ostro no ci(ci g dalszy)
Nie pr6bowa smarowa
mechanizmoéw ploteratn  cego.
Dzia anie takie mo e spowodowa uszkodzenie
plotera
ZABRONIONE

Nie czy ci ploteratn cego przy u yciu silnych
rozpuszczalnikéw (np. benzen).
Takie dzia anie mo e mie negatywny wp yw na
dzia anie plotera.

S i
ZABRONIONE @

Nale y zapewni odpowiednio du o miejsca wokd
ploteratn cego, aby nie uderza onw  aden obiekt w
swoim s siedztwie w czasie ci cia lub kre lenia. Taki
kontakt mo e spowodowa nierbwno cici cialub
kre lenia.
Taki kontakt mo e spowodowa
rozregulowanie procesow ci cia lub kre lenia.

-
@ ﬁ
L
2

NIE
DOTYKA

Gdy w u yciu jest o wietlenie fluorescencyjne lub
innego rodzaju lampy, nale y zapewni odleg o
minimum jednego metra mi  dzy ploteremtn cym a
rod em wiat a.
Oddzia ywanie roda wiata mo e spowodowa
uszkodzenie sensora
i uniemo liwi jego poprawne dzia anie.

0 -




W czasie u ywania plotera, nale yzadba o to, aby nie
wysuwa ostrza dalej, ni  to konieczne.
Zbyt wysuni te ostrze uszkodzi podk ad do ci ciai
negatywnie wp ynie na jako ci cia.

Je eliwyst pipotrzebar cznego przesuni cia karetki —
w celu za adowania lub w jakiejkolwiek innej potrzebie,
nale yto zrobi powoli.

Szybkie przesuwanie karetki mo e uszkodzi ploter.

PRZEDMOWA

Uwagi dotycz ce instrukgciji

(1) adnacz tej publikacji nie mo e by reprodukowana, przechowywana, transmitowana w
jakiejkolwiek formie i jakimikolwiek rodkami, bez uprzedniej pisemnej zgody Graphtec Corporation.

(2) Specyfikacja produktu oraz inne informacje podane w tej instrukcji mog ulec zmianie bez
uprzedzenia.

(3) Mimo, e do o ono wszelkich stara , by dostarczy dok adnych oraz kompletnych informacji, w razie
jakichkolwiek niejasno ci, lub ch ci skomentowania, albo zasugerowania czegokolwiek, prosimy o
kontakt ze sprzedawc lub dystrybutorem Graphtec.

(4) Pomimo zastrze enia zamieszczonego w poprzednim paragrafie, Graphtec Corporation, nie bierze
odpowiedzialno ci za zniszczenia spowodowane wykorzystaniem informaciji tu zawartych b d u yciem
produktu.

Znaki zastrze one
Wszystkie nazwy firm, marki, logo oraz produkty wyst puj ce w tej instrukcji s znakami firmowymi albo
zastrze onymi znakami firmowymi nale cymi do odpowiednich firm.

Prawa autorskie

Prawa autorskie do tej instrukcji posiada firma VES PLOTER.

Uwagi dotycz ce u ywaniano ytn cych.

W ploterze zosta y wykorzystane ostre no e tr ce. Pos uguj ¢ si nimi zachowaj ostro no

10



Ostrze no atn cego

Ostrze no atn cego jest bardzo ostre. W czasie trzymania no a zachowaj szczegdin ostro no , aby nie porani
palcéw i innych cz ci cia a.

No etn ce

Kraw d konstrukcji zako czony jest bardzo ostrym czubkiem no a. Postaraj si  nie wysuwa ostrza za daleko. Ponadto,
w momencie, gdy nie u ywa si no atn cego, nale y ca kowicie schowa ostrze.

Tu pow czeniu plotera

W czasie operacji ci cia lub zaraz po, jak i w momencie, gdy ustawiane s parametry i funkcje,

karetka ploterairami mog si nagle poruszy .

Dlatego nale y trzyma r ce, w osy i ubrania z dala od karetki oraz ramienia. Ponadto nie mo na
pozostawia w ich pobli u adnych innych obiektéw. W celu unikni cia obra e , lub niezadowalaj cych
wynikéw ci cia, nie mo nadopu ci byr ce, wosy, ubrania, b d inne obce cia o utkn o lub wpl ta o si
karetk albo rami , gdy dzia a ploter.

w

11



Uwagi odno nie podstawki

Wykorzystuj jedynie podstawki zaprojektowane specjalnie dla modeli z serii FC7000. U ycie innej podstawki mo e
spowodowa awari plotera.

Codzienna konserwacja i przechowanie
Codzienna konserwacja

W biegu codziennych operacji zwi zanych z ploterem, nale y przestrzega nast puj cych zasad.
Nie smarowa mechanizmow plotera.

Je eli obudowa plotera jest brudna, nale yj przetrze such szmatk , lub szmatk , ktéra zosta a
zwil ona oboj tnym, rozcie czonym w wodzie detergentem.

Nie mo nau ywa rozcie czalnika, benzyny, alkoholu i tym podobnych substancji, poniewa uszkodz
one obudow .

Je eli panel ci cia jest brudny, nale y go przetrze such szmatk . W przypadku trudnych do zmycia
plam, trzeba u y szmatki zwil onej oboj tnym, rozcie czonym w wodzie detergentem.

Nie mo nau ywa rozcie czalnika, benzyny, alkoholu i tym podobnych substancji.
Przechowywanie plotera

Przechowuj c ploter, w sytuacji, gdy nie jest u ywany, nale y przestrzega nast puj cych zasad.
Nale ywyj ostrze tn ce i/lub pisak i nast pnie zakry ich ko céwki ochronn skuwk .

Aby ochroni ploter przed kurzem i brudem, nale y go przykry .

Nale y unika miejsc nara onych na dzia anie s 0 ca lub wysokich temperatur.
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Rozdzia 1: Rozpakowanie plotera

Rozdzia ten opisuje nazewnictwo i proces monta u plotera.

Spis Tre ci

11 Sprawdzenie zawarto ci

1.2 Nazewnictwo

1.3 Monta plotera

1.4 Monta kosza do plotera FC7000 (Opcjonalnie)
15 Monta no a

1.6 Wymiana jednostki tn cej
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1.1 Sprawdzenie zawarto ci

Po otworzeniu pude ka, sprawd czy znajduj si w nim wszystkie poni sze
elementy. Je li jakiegokolwiek elementu brakuje, skontaktuj si z
przedstawicielem handlowym, lub najbli szym dealerem firmy Graphtec.

Bl USB cable 3-mlengt) B |
1 [ | 1each

User Guide CD-ROM Ctuick Start Manua , Usage Precautions
1 1 of each

Contains:
User's Manua (pdf) *Windows driver/Macintosh
plug-in software

Cutter holder (PHP32-CB0O9N) ‘Water-basad fibartip pon

1 1

= HE=

Cutter blades_(csooval |

1

Modia bracket +Base assembly x 2

9 «Stand side bar x 2
Center bar x 1

*Socket head cap screw x 20
Allen wrenchx 1

* Media stocker x 2
*Stock rollerx2
M4 binding head screws x 8

14



1.2 Nazewnictwo

Widok od frontu

] Finch ralisr

Fowsr saitch
Gt roller postion guids
Culting mat

Cutting groove

Pen station
") 555‘

Power switch: ............. U ywasi dow czenialubwy czenia plotera.

Control panel: Wykorzystywany do uzyskania dost pu do wielu funkciji i
ustawie plotera.

Pinchrollers: ............... Wykorzystywane do przesuwu materia u i docisku
materia u.

Gritrollers: ....ccccceeenns Metalowe rolki zaciskaj ce, ktére zapobiegaj wyginaniu
powierzchni materia u w czasie jego przesuwu

Media sensors: Przedni czujnik(sensor) jest wykorzystywany do wykrycia

przedniej kraw dzi materia u. Tylni czujnik jest
wykorzystywany do wykrycia tylniej bocznej? kraw dzi

materia u.

Pen carriage: Przesuwa né tn cy lub pisak w obszarze pracy podczas
procesu ci cia/kre lenia.

Pen holder: Su ydo monta u pisaka/no a, pozwala na jego

wznoszenie/opuszczanie.
Pen station (tylko dla modeli z dwoma pisakami):
W miejscu tym montuje si  drugi pisak.
Stand: Sprawia e ploter jest atwiejszy do przesuni cia.
Grit roller position guide:
Naklejki na przodzie szyny Y oraz na tylnej stronie gornej
oprawy pokazuj pozycj ka dej rolki gniot cej.
Wykorzystaj te znaczniki, jako pomoc w zlokalizowaniu
rolek gniot cych.
Cutting groove: ............ Wykorzystywany w czasie ciecia krzy owego.
Cross-cutter unit: Wykorzystywany do wykonania operacji ci cia
krzy owego, tak aby odpowiednia d ugo materia u
zosta a odwini ta z rolki.

15



Widok od ty u

AC line inlet

Med'a stocker

Shock rolers

USH interface connector
g Media lock

R5-232C interface connechor

Media set lever: ........... Wykorzystywana do podniesienia rolek gniot cych, w
czasie za adunku lub wyjmowania materia u.
Pinch roller hold-down force switching lever:
Wykorzystywany aby zmieni ustawienia si y nacisku rolek
gniot cych (du a/ma a si a nacisku).

AC lineinlet; ................. Gniazdko gdzie pod czasi zasilanie.
Media stocker: ............. Wykorzystywany do utrzymywania materia u zwini tego
wrolk —umo liwia prawid owe rozwijanie.
Stock rollers: ............... Umieszczany jest tam zrolowany materia .
Media lock: Wykorzystywany do zastopowania odwijania materia u z
rolek.

USB interface connector: Wykorzystwany do po czenia plotera z komputerem
przez kabel ze z czem USB.
Serial interface connector: Wykorzystywany do po czenia plotera z komputerem
przez kabel ze z czem szeregowym RS-232.

16



1.3 Monta plotera

FC7000-75 (model bez podstawki w standardzie, ale z mo liwo ci dodatkowego

monta u).
Gdy ploter FC7000-75 jest u ywany bez podstawki, wspornik materia u jest zamontowany
bezpo rednio do plotera. Wspornik materia u sk ada si z poni szych cz ci.

Media stocker x 2 Stock roller x 2 M4 binding-head screw x 4
-\-\---\-\- @
C—0
E:"—\-.__\_\__ --._\__\_\_\_ --\_.__\_\_\_
— ""--\_\_\_ - —
—— -._\_\__\_:—\.__\_\_ —
— T T
"—-\__\_\_ "—-\__\_\_ —— ——
— T —
e . T, e
—— ——— ""--\_\_\_ ""--\_\_\_
— e T T
- -, — —
—
-—.__\_\_\__\_\_:a..__\_\_?"‘--en
P

MONTA WSPORNIKA MATERIA OWEGO

1 Zamocuj wspornik przykr caj ¢ go z obu stron plotera ( po dwie ruby M4 na

jedn stron ).

Media stocker

Media stocker

2 WO rub M4wdrug dziur od frontu plotera.

Upewnij si e wszystkie ruby zostay dok adnie przykr cone. Materia mo e nie by odpowiednio
odwijany, nawet w przypadku gdy poluzuje si jedna ze rub.

Gdy montujesz ploter, upewnij si e w najbli szym otoczeniu nie ma przedmiotéw, ktére mog yby
przeszkodzi . Pozostaw co najmniej 300mm wolnej przestrzeni wokd plotera

Gdy ploter FC7000-75 jest u ywany bez podstawki, maksymalna rednica rolki nawini tego materia u

nie mo e przekracza 160mm



Model FC7000-100/130/160 (z podstawk w standardzie)

Z 6 podstawk , przykr wspornik materia owy do podstawki a nast pnie
zamontuj ploter na podstawce. Podstawka i wspornik materia owy sk adaj si z
poni szychcz ci.

o ",J

Stand side bar x 2

Base assembly = 2 Center bar x 1 Allen wrench
p* {for M5 screws) x 1

Socket head cap screw
(M5} x 20

t

Media stocker x 2

= \}E-;\:x — —
J\h"‘-\ % Stock raller = 2 -'“'--_____"- )

Ry u“}?n

Monta plotera na podstawce ré nisi w zale no ci od modelu z za adunkiem tylnim i przednim.

=Front loading>
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1 Z06 leweiprawe odné e podstawki. Zamontujbaz cz ¢ dolewegoi
prawego odné au ywaj c czterech rub gwintowychnaka d stron (doich
monta u potrzebny jest klucz

Socket heao
Gl BONTRE

Sase assembly

Stand sloe bar

S2and slde bar

Zamontuj podstawk tak, aby przednia i tylnia kraw d bazy cz cejznajdowa a si na tej samej
tej samej wysoko ci w obydwu odné ach.

2 Zamontuj lu no rodkow belk , przykr caj cj z ka dej strony na dwie ruby
(u yj Klucza).

Sland sldes

3 Zamocuj wspornik materia owy do podstawki, przykr caj c go z obu stron na
dwie ruby (u yj klucza). Zamontuj wspornik, tak aby wystawa dok adnie ponad
bazami cz cymi.

Meda siocker

Eiand slides
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4 Zamontuj ploter na podstawce wk adaj c ig y pozycjonuj ce do odpowiednich
dziur pozycjonuj cych znajduj cych si w dolnejcz ci obudowy plotera.
Przykr  ploter do podstawki z lewej prawej strony ( wykorzystuj c po dwie

ruby na stron ). Monta plotera na podstawce r6 nisi w zale no ci od typu
za adunku — przedniego lub tylnego.

Socuel head * i
CAD ECTEWS

Posllioning pin hale

Poslioning pin  G30 BCIEWS é

—]

Caster sloppers

5 Dokr rubytrzymaj ce rodkow belk .

CHECKPOINT Upewnijsi e wszystkie ruby zostay dok adnie przykr cone. Materia mo e
nie by odpowiednio odwijany, nawet w przypadku gdy poluzuje si jedna ze
rub.

Gdy montujesz ploter, upewnij si e w najbli szym otoczeniu nie ma
przedmiotéw, ktére mog yby przeszkodzi . Pozostaw co najmniej 300mm
wolnej przestrzeni woké plotera
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Aby zamontowa rolkiw 0 je do slotéw znajduj cych si we
wsporniku.
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1.4 Monta kosza do plotera FC7000
(Opcjonalnie)

Zestaw kosza dla plotera FC7000 zawiera wspornik kosza (jedna przednia tuba i
jedna tylnia tuba zamontowane w zawiasach wspornika), jeden kosz materia owy i
zestaw narz dzii rub.

1 Zamontuj jedn z tub na wsporniku kosza z lewej prawej strony,
przykr caj c po dwie ruby na stron .

Socket head
cap screw

2 UO6 fad materia uw okolicach centralnej cz ci plotera (ponad centraln
belk ). Zamocuj materia w rodkowej cz ci a nast pnie zamocuj przedni i
tylni kraw d materia u.

Side view

Front *

fal S i 6

Zaparata Into frant and rear baskats,
with the canter bar as the center point

Cloth baskel
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1.5Monta no a

Podczas monta u no a w karetce, wciskaj né do slotu a jego ko nierz zetknie si
zgorn cz ci oprawki, a nast pnie zakr dok adnie rub . Aby unikn
uszkodze cia a, nie dotykaj ko cOwki ostrza po w czeniu urz dzenia.

1 Odkr rub oprawki.

2 Podczas ustawiania uchwytu pisaka pionowo do gory, wsu pisak tn cy
mo liwie najdalej do oprawki a jej obwddka dotknie stopera pisaka.

CHECKPOINT Podczas wciskania no a do slotu palcami, ostrze mo e wystawa .
Uwa aj aby nie pokaleczy d oni.

Upper part of pen holder

3 Upewnijsi e wspornik pisaka zosta zamontowany do ko nierza, a
nast pnie dokr  rub .
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Monta pisaka w obudowie z dwoma slotami.
Obudowa z dwoma slotami jest montowana fabrycznie, nie mo e zosta

r cznie przerobiona.

1 Odkr rub oprawki.

2 Podczas ustawiania uchwytu pisaka pionowo do goéry, wsu pisak tn cy
mo liwie najdalej do oprawki a jej obwddka dotknie stopera pisaka.

CHECKPOINT Podczas wciskania no a do slotu palcami, ostrze mo e wystawa .
Uwa aj aby nie pokaleczy d oni.

3 Upewnijsi e wspornik pisaka zosta zamontowany do ko nierza, a
nast pnie dokr  rub .
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Monta pisaka do stacji.

Wykonaj poni sze polecenia aby wymieni jednostk tn c , wykorzystywan do
ci cia materia u, po wykonaniu danej operacji.

1  Otwdrz mechanizm przytrzymuj cy w stacji i zamontuj pisak.

2 Upewnij si , e wsporniki w stacjis wchodz w gorne wy obienie pisaka.

3 Zamknij mechanizm przytrzymuj cy aby unieruchomi konstrukcj .
« Nie zostawiaj pisaka w stacji na d ugi okres czasu, po gdy jego czubek
zamoknie, pisak stanie si bezu yteczny

W celu przechowywania pisaka, wyjmij go ze stacji i wymie jego nakr tk ochronn

25



1.6 Wymiana jednostki th  ce]

1 Upewnijsi e ploter jestwy czony ("O"jestwci ni tewdd).

2 Usu rub podtrzymuj ¢ jednostk tn ¢ ,anast pnie usu jednostk
th c .

. Cross-cuther unit

3 Usu pow ok ochronn z nowej jednostki tn cej. Upewnij si e w czasie
usuwania pow oki ochronnej trzymasz jednostk tn ¢ jak na poni szym
rysunku.

Protective cover




4 Zamontujnow jednostk tn c izakr

konstrukcj .

rub , aby unieruchomi

Cross-cuttar unit
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Rozdzia 2: NO etnh ce

Ten rozdzia opisuje typy iwa ciwo cino ytn cych

Spis Tre ci

21 Rodzaje i funkcje no y tn cych
2.2 Budowa no ytn cych

2.3 Zmiana ostrza tn cego

24 Dopasowanie d ugo ci ostrza
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2.1 Rodzaje | funkcje no

y tn cych

No e posioadaj bardzo ré ne cechy i zastosowania. Wybierz rodzaj no a ktéry
jest najbardziej odpowiedni do typu prowadzonych prac i u ywanego materia u.

Numeriwygl d rednica Kompatybilna | Zastosowanie i cechy
cz ci i offset ostrza oprawka
CEIGUA 20,9 mm PHP32-CB09N | Standardowe ostrze przeznaczone do ci cia mediéw
0,45 samoprzylepnych. Mo e ci media o grubo ci
TR si gaj cej 0,25 mm. Maks. dugo ci cia: ok. 4000 m
CBAEL 21.5 mm PHP32-CB15N | Zdolny ci  grubsze, ni w przypadku CBO9UA
0,75 media. Mo e ci media o grubo ci od 0,25 mm do
L I s v 0,5mm
CRASUA 21.5 mm PHP32-CB15N | nale y u ywa tego ostrza do ciecia arkuszy folii
0,75 odblaskowej o0 du ym wsp6 czynniku odbicia wiat a
—_ = (bardzo twarda)
B4 EL-K30 21.5 mm PHP32-CB15N | idealne do ciecia folii (gumy) do piaskowania, posiada
0,75 ostryk tidu dugo ostrza, idealne do ci cia mediow
[ I— o grubo ciod 0,5do 1,5 mm
CB15-100 1.5 mm PHP31-CB15 To. ostrze jest z najtwardszego materie_1 u, ale ma
(Cormimiezie) 0,5 najmniejsz wytrzyma o na uderzenia. Nadaje si do
ciecia arkuszy o grubo ci nieprzekraczaj ce 0,05 mm
| I =
CE15-058 21.5 mm PHP31-CB15 S u y do ciecia cienkich paskow (szlaczkow),
[Seafiroiwe) 0,25 przeznaczone do ciecia arkuszy o grubo ci 0,05 mm
. I

UWAGA

Ostrze tn ce mo e zrani . Nale y zachowa uwag

i ostro no , gdy masi z nim do czynienia.
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2.2 Budowa i nazewnictwo no y tn cych

Ploter dzia a wykorzystuj c ostrze zamontowane w oprawce. Wyré nia si dwa typy oprawek ostrza

tn cego, w zale no ciod rednicy ostrza, ktére ma by zamontowane (oprawka na ostrze o rednicy 0,9
mm jest wyposa eniem standardowym). Upewnij si , e zamontowa e ostrze tn ce w odpowiedniej
oprawce.

Noz Oprawka

Pokrywka Regulacja dtugosci noza
Niebieska dla noza o $rednicy 0,9 mm
Czerwona dla noza o $rednicy 1,5 mm
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2.3 Wymiana ostrza tn cego

AUWAGA

Ostrze th ce mo e zrani . Nale y zachowa uwag

iostro no ,gdy masi znim do czynienia.

Zmiana ostrza tn cego

Ostrze tnace o $rednicy 1,5 mm

Czerwone pokretto regulacji
dtugoéci noza ~J|

Oprawka

B N6z o $rednicy 1,5 mm
A 4
% w/ POKWWka

Przekrdj pokrywki

Ostrze tnace o $rednicy 0,9 mm

Niebieskie pokretto regulacji
dtugosci noza ~

Oprawka

=

N6z o $rednicy 0,9 mm

ngprezyna

Pokrywka

[
Przekrdj pokrywki

Krok 1
Obracaj c pokr to schowajné do oprawki.

i

rok 2

Zdejmij pokrywk oprawki obracaj cj w kierunku przeciwnym do ruchu wskazoéwek zegara.

Krok 3
Wyjmij ostrze z pokrywki.

i

rok 4

W6 nowy ndé do dziurki znajduj cejsi w pokrywce.

i

rok 5

Pow o eniu no a do pokrywki, odwracamy oprawk , a hast pnie j zakr camy.
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2.4 Regulacja d ugo ciostrza
Zbyt mocno wysuni ty nd mo e zniszczy panelci cia.
Upewnij si , czy ostrze jest odpowiednio ustawione.

UWAGA

Ostrze th ce mo e zrani . Nale y zachowa uwag iostro no , gdy masi znim do czynienia.

Krok 1

Obracaj c pokr to na oprawce mo naregulowa dugo ostrza. Obré pokr to w kierunku ,A” , aby
wysun  ostrze, lub w kierunku ,B” , aby je schowa . Obrécenie o jedn jednostk , powoduje

wysuni cie no a o oko 0 0,1 mm. Pe en obr6t pokr ta przesuwa n6 o okoo 0,5 mm.

Wyroéwnaj po o enie no a z ko céwk ostrza tn cego, nast pnie wysu nd odpowiednio do grubo ci
ci tego medium.

Zak adaj c, e grubo medium wynosi ", jak wida na obrazku poni ej, dugo no yka ,£" —
powinna by réwna, albo delikatnie tylko przekracza warto ,t' . Nale y si upewni , czy ,£" nie
przekracza cznej grubo ci medium i podk adu. Je eli nie da si dok adnie ustali grubo ci medium,
stopniowo zwi kszamy wysuni cie no yka, a do momentu, gdy po ci ciu testowym pojawi si lady na
podk adzie.

Medium o ¢t

Podktad __———= —'y
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Rozdzia 3: Przygotowanie do

Cl

cla

Rozdzia ten podaje instrukcje jak korzysta z panelu
sterowania, jak uo y materia, wybra i zainstalowa
odpowiednie narz dzia tn ce, oraz jak uzyskiwa
najlepsze wyniki ci cia.

Spis tre ci

3.1 Panel Sterowania

3.2 Struktura Function Menu

3.3 Pod czenie plotera do komputera
34 W czenie Plotera

3.5 Za adunek materia u

3.6 Ustawienie rolek prowadz cych
3.7 Wybor materia u do ci cia/kre lenia
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3.1 Panel Sterowania

- [ T e T
;/%E;-c%gﬁ @59
Ot | DTS DS

Kontrolki
POWER - kontrolka wieci si (na zielono) gdy ploter jestw czony .

PROMPT - kontrolka wiecisi (na czerwono), gdy ploter otrzymuje dane nakazuj ce
obrébk materia u poza efektywnym obszarem ci cia.

Klawisze funkcyjne

Te cztery klawisze [F1, F2, F3 i F4] maj przyporz dkowane ré ne funkcje, w
zale no ci od aktywnego Menu.

Klawisz F1 naci nij w celu:
1. Wybrania fukcji podczas pracy w trybie Menu.
2. Wybrania bankéw parametréw ,1” i,5"
3. Ustawienia nacisku (FORCE), po przyci ni ciu przycisku ,CONDITIONS”
Klawisz F2 naci nij w celu:
1. Wybrania funkcji podczas pracy w trybie Menu
2. Wybrania bankéw parametréw nr 2" i ,,6".
3. Ustawienia szybko ci(SPEED), po przyci nieciu przycisku ,CONDITIONS”.
Klawisz F3 naci nij w celu:
1. Wybrania funkcji podczas pracy w trybie Menu
2. Wybrania bankéw parametréw nr 3" i ,7"
3. Ustawienia jako ci (QUALITY), po przyci ni ciu przycisku ,CONDITIONS”
Klawisz F4 naci nij w celu:
1. Wybrania funkcji podczas pracy w trybie Menu
2. Wybrania bankéw parametréw nr ,4” i 8"
3. Ustawienia offestu (OFFSET), po przyci ni ciu przycisku ,CONDITIONS”

Przyciski pozycjonuj ce

W zale no ci od statusu operacyjnego plotera FC7000, przyciski te maj nast puj ce funkcje. Podczas
pracy plotera w trybie MENU, s wykorzystywane do zmiany ustawie wy wietlanych w aktywnym
menu. Przyciski pozycjonuj ce s réwnie wykorzystywane do przesuwania karetki i materia u. Je li
przycisk pozycjonuj cy zosta przyci ni ty jeden raz, karetka przesuwa si osta dugo (szczegéyw
sekcji 5.9 — ,Funkcja przesuwu z jednakowym krokiem”). Je eli przycisk pozycjonuj cy b dzie
przytrzymany d u ej, spowoduje to ruch karetki w podanym kierunku, a do momentu zwolnienia przycisku.
Aby przyspieszy przesuw karetki, nale y nacisn jednocze nie z klawiszem pozycjonuj cym przycisk
NEXT.



Przyciski Menu

CONDITIONS -

HOLD -

MENU -

COPY -

HOMENIEW -

NEXT -

TEST -

AXIS/IR.M.S.-

ORIGIN -

ENTER -

Naci nij ten przycisk aby zmieni ustawienia pisaka
widoczne na wy wietlaczu graficznym.

Naci nij ten przycisk aby czasowo zatrzyma proces ci cia
lub kre lenia. Podczas gdy ci cie lub kre lenie jest chwilowo
wstrzymane, d wignia odpowiedzialna za u o enie materia u
mo e by obni ona, coumo liwi usuni cie zniszczonej

cz cimateriau.

Naci nij ten przycisk, aby przej do trybu MENU. Gdy tryb
MENU jest aktywny, dioda LED wieci si na zielono.
Powtdrne naci ni cie przycisku MENU spowoduje wyj cie z
trybu MENU, co zasygnalizuje zga ni cie diody LED.
Przycisku tego mo na u ywa do ustawienia wielu funkcji z
poszczegoblnych Menu. Je eli dane zosta y otrzymane po
przyci ni ciu przycisku MENU, zostan one czasowo
zachowane w pami ci plotera.

Naci nij ten przycisk, aby powtérzy proces ci cia zdefiniowany
w pami ci plotera.

Naci nij ten przycisk, aby prze czy karetk w tryb oczekiwania.

Ponowne naci ni cie przycisku HOME/VIEW spowoduje
powr6t karetki do punktu stanowi cego pocz tek uk adu
wspo6 rz dnych. Naci ni cie przycisku HOMEA/IEW trzeci
raz, spowoduje powrét karetki do pocz tkowej pozyciji

Naci nij ten przycisk podczas pracy w trybie MENU, aby przej
nanast pn stron .

Naci nij ten przycisk, aby uruchomi test poprawno cici cia, by
sprawdzi czy obecne ustawienia pracy ploteras adekwatne
do typu za adowanego materia u.
Naci nij ten przycisk, aby rozpocz automatyczne
zczytywanie znacznikéw. Je eli automatyczne zczytywanie
znacznikéw zosta o wy czone, przycisk ten powoduje
wyréwnanie osiowe.

Naci nij ten przycisk aby zmieni punkt pocz tku uk adu

wspd rz dnych. Aby zresetowa ploter FC7000 naci nij
jednocze nie przyciski ORIGIN i ENTER, podczas pojawienia
si pocz tkowego ekranu trybu MENU.

Naci nij ten przycisk aby zatwierdzi wybran funkcj . Aby
zresetowa ploter FC7000 naci nij jednocze nie przyciski
ORIGIN i ENTER, podczas pojawienia si pocz tkowego
ekranu trybu MENU. Naci niecie przycisku ENTER podczas
statusu READY spowoduje wy wietlenie si obszaru ci cia.
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3.2 Struktura Menu

Gdy ploter FC7000 pracuje w trybie MENU

Gdy ploter pracuje w trybie MENU (kontrolka MENU wieci si ), ka da z funkcji
podanych poni ej, mo e by dost pna poprzez naci ni cie przycisku NEXT, a
do momentu pojawienia si danego Menu. Nast pnie wystarczy nacisn
przycisk wyboru.

N g ABSEKEH PEN {2pen model anly)

—= CROSS CUT
—- PRE FEED

= MOAVE ETEF

STEF SIZE |GP-EL anly
F RE-233C
A8 COMMAND

—m- AREAPARAMETERS —O——-— DRIGIM (HPEL anly)
— = AREA

ks e EXPAND
L PAGE LENGTH

g FUBICTION 1 —O——p PREF. LINE TYPE
| e ROTATE

C::}——.- INTERFACE

;J.l.ﬁaw = MIRROR
—— i SCALE
L FURCTION 2 —O——p CWATA SORTING
—— - AKIS ALIGHMENT

after  |—— AUTO FEED

- TANGEMNT EMULATION

HEXT
C:_}__h PEM LEDOWH —O

1
FORCE

I BACKEROUND _O
SETTINGS

=
|- -
| oETION 1 40__-. PEN UP SPEED
| e OFFSETANGLE
ahire e GFESET FORCE
| g sTER PSS
g cPTION 2 40__- PEN SEFSET ADJ. {2-pen madsl anty)
| e IMATIAL DO FORCE
sder b DisTANCE ADUUST
L e TEST
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Gdy ploter jest w czony i nie znajduje si w nim aden materia do obrébki.

Je eliploter jestw czony i nie znajduje si w nim aden materia do obrobki, na
wy wietlaczu ukazuje si pocz tkowy ekran Menu. Konfiguracja Menu startowego
wygl da jak poni €j

Mlain menw g Sub menu
Iritiel e AUTO REG. MARE
Fd
CFFSET AUTO PRE FEED

IMITIAL FEED SFEED

INTERFACE STEP SIZE (GP-GL anly)
= RE-Z32C
OFFSET COMMAND
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Ploter mo e zosta pod czony do komputera przez z cze USB lub przez port
szeregowy (RS-232C). Wybér pod czenia zale y od wymaga oprogramowania
lubte dost pno ciwolnych portéw w komputerze.

U yj kabla na USB lub kabla szeregowego zgodnie z wybran metod po czenia.

Skorzystaj z zaaprobowanego przez Graphtec kabla, ktéry jest kompatybilny z
portem plotera.

1 Upewnijsi e ploter jestwy czony (przycisk zasilania powinien by
zapadni ty w pozycji O).

2 Pod cz jeden koniec kabla do portu plotera FC7000, a drugi do portu komputera.

=1 @‘
o
sm 1]

&

=T
&t
Il

Il
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3.4 W czenie plotera

1 Upewnijsi e ploter jestwy czony (przycisk zasilania powinien by
zapadni ty w pozycji O).

2 Pod cz jeden koniec kabla zasilaj cego do plotera, drugi koniec do gniazdka.
Upewnij si e ploter jest uziemiony.

3 W czploter, prze czaj c przycisk zasilania z pozycji ,O” na pozycj ,I".
Kontrolka POWER na panelu sterowania powinna si  za wieci .

4 Je li aden materia nie zosta za adowany do plotera, na ekranie wy wietlacza
pojawi si  numer seryjny plotera oraz przypomnienie o konieczno ci
za adowania materia u.

LOAD MEDIA!

INITIAL MENU>

(Podstawowe ustawienia dotycz ce szybko ci oraz kilku innych parametréw
mog by tuwykonane).
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Je eli materia zosta za adowany, wy wietli si nast puj ce Menu.

Zaadunek od tyu

ROLL 1 REAF SET>

ROLL 2 REAF SET>
SHEET>

[NEXT]

Zaadune k od przodu

ROLL1 FRONT SET>
ROLL2 FRONT SET>
SHEET>

Po wy wietleniu si  statusu READY, podnie d wigni odpowiedzialn za
u 0 enie materia u, by unieruchomi za adowany materia . Pojawi si

nast puj ce Menu.

Za adunek od ty u

ROLL 1 REAR SET>
ROLL 2 REAR SET>

Za adunek od przodu

ROLL 1 FRONT SET>
ROLL 2 FRONT SET>

SHEET> SHEET>
CONTINUES CONTINUE>
CHECKPOI Ekran Menu za adunku ktérym zg osi si na pocz tku ploter, zale y od wcze niej
NT u ywanej metody za adunku.

W zale no ci od rodzaju materia u, lepiej stosowa metod przedniego, lub
tylnego za adunku. W sekcji 3.5 ,Za adunek materia u” znajduj si

wskazéwki, jak za adowa poprawnie materia .

Kiedy nale y wybra tylni (ROLL-1 REAR SET) lub przedni (ROLL 1

FRONT SET) cykl obrotu rolki 1.

Wybierz ROLL-1 aby rozpocz ci cie lub kre lenie od przedniej kraw dzi.
ROLL-1 wykrywa szeroko iprzedni kraw d materia u. Naci nij klawisz F1
aby wybra cykl przedni (ROLL 1 FRONT SET) lub cykl tylny obrotu rolki 1

(ROLL-1 REAR SET).

Kiedy nale y wybra tylni (ROLL-2 REAR SET) lub przedni (ROLL 2 FRONT

SET) cykl obrotu rolki 2.

Wybierz ROLL-2 aby rozpocz ci cie lub kre lenie od punktu le cego poza
przedni kraw dzi . ROLL-2 wykrywa jedynie szeroko materia u. Naci nij
klawisz F2 aby wybra cykl przedni (ROLL 2 FRONT SET) lub cykl tylny obrotu

rolki 2 (ROLL-2 REAR SET).

Kiedy nale ywybra opcj SHEET

Wybierz SHEET gdy arkusz zosta za adowany do plotera. Po wci ni ciu SHEET
ploter wykrywa przedni kraw d ,tyln kraw d oraz szeroko arkusza. Naci nij

klawisz F3 aby wybra opcj SHEET.

Kiedy nale ywybra opcj CONTINUE
Opcja CONTINUE pozwala na kontynuowanie u ytkowania obszaru pracy
plotera, oraz korzystania z ustawie pisaka i pocz tku uk adu wspd rz dnych
jakie by y ustalone przed obni eniem d wigni odpowiedzialnej za odpowiednie
u o enie materia u. Je li obecnie za adowany materia ma takie same wymiary

jak poprzedni, ploter nie wykrywa jego kraw dzi.

Po wybraniu rodzaju materia u, wybierz rodzaj no a/pisaka oraz okre | warunki dla procesu
ci cia/kre lenia dla wybranego typu materia u. Nast pnie przyst p do ci cia lub kre lenia
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3.5 Za adunek Materia u

Do obrébki w ploterze FC7000 mo e by wykorzystany materia zwini ty w rolki oraz
materia w arkuszach. Za aduj wybrany typ materia u zgodnie z poni szymi
instrukcjami.

CHECKPOINT' Do obja nie w tym podrozdziale zosta wybrany model FC7000-100/130 z
trzema rolkami gniot cymi. Model FC7000-160 ma cztery rolki gniot ce, a

model FC7000-75 tylko dwie rolki gniot ce.

Za adunek zwini tego materia u (Za adunek tylni)

1 Obni d wigni odpowiedzialn zauo enie materia u, by podnie rolki
gniot ce.

2 Wstaw zwini ty materia do podajnika. Za aduj materia do plotera jak na
poni szym rysunku. Przeprowad przedni kraw d od tyu plotera, tak by
pojawi a si na przodzie.

3 Naci nij zamkni cie materia u Media Lock, a nast pnie wyci gnij przedni
kraw d materia u z plotera, tak aby ca kowicie zakry czujnik materia u.
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4 Naci gnij mocno materia aby mie pewno e nie ma adnego luzu, a
nast pnie podnie d wigni odpowiedzialn za u o enie materia u, by obni y
rolki gniot ce. Nast pnie opu d wigni MedialLock.

1 Obni d wigni odpowiedzialn zauo enie materia u, by podnie rolki
gniot ce.

2 Wstaw zwini ty materia do podajnika. Za aduj materia do plotera jak na
poni szym rysunku. Przeprowad przedni kraw d od przodu plotera, tak by
pojawi a si natyle.
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3 Naci nij zamkni cie materia u Media Lock, a nast pnie wyci gnij przedni
kraw d materia u z plotera, tak aby ca kowicie zakry czujnik materia u.

4 Naci gnij mocno materia aby mie pewno e nie ma adnego luzu, a
nast pnie podnie d wigni odpowiedzialn za u o enie materia u, by obni y
rolki gniot ce. Nast pnie opu Medialock.

1 Obni d wigni odpowiedzialn zau o enie materia u, by podnie rolki
gniot ce.
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Przeprowad przedni kraw d arkusza od ty u plotera, tak aby pojawi a si
na przodzie. Upewnij si e ca kowicie okrywa czujniki materia owe.

Naci gnij mocno materia aby mie pewno e nie ma adnego luzu, a
nast pnie podnie d wigni odpowiedzialn za u o enie materia u, by obni y
rolki gniot ce. Je li ustawisz praw kraw d arkusza zgodnie ze
wskazowkami na cylindrze(wa ku), arkusz mo e by za adowany

bezpo rednio (prosto).

T r
Align with
these hales
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3.6 Ustawianie rolek gniot cych

Ustaw lew ipraw rolk gniot ¢ aby ustali szeroko za adowanego materia u.

Dopasuj rolki gniot ce aby znajdowa y si ponad materia em i rolkami
zaciskaj cymi. Ustaw rolki gniot ce wewn trz markeréw, tak aby mie pewno
znajduj si powy ej rolek(wa ka) zaciskaj cych.

Grid roller potitian abiclker

e

UWAGA: Obni d wigni odpowiedzialn zau o enie materia u, by podnie rolki gniot ce.

Standby Position

W modelach FC7000-100/130/160, liczba rolek gniot cych potrzebnych do
utrzymania materia u zale y od szeroko ci danego materia u. Pami taj by
nieu ywan rolk prze cz w stan oczekiwania (standby position), tak aby nie
przeszkadza a w procesie ci cia lub kre lenia.
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Podczas za adunku d ugiego materia u (co najmniej 2 metry)
Ustaw rolki gniot ce w odleg o ci conajmniej w 15mm do wewn trz materia u.

rolki griotace

o R

{
r Y
Fa

T

L. rateriak 15mm

Gdy szeroko materiau waha si od 100 do 160mm

Ustaw dwie prawostronne rolki tak by by y powy ej d ugiego wa ka zaciskowego z
prawej kraw dzi plotera, podczas frontowego widoku. U 6 materia tak, aby jego
lewa kraw d wyréwnaasi zlew kraw dzi wa ka zaciskowego, a nast pnie
ustaw rolki gniot ce ponad obiema kraw dziami. Ka d nieu ywan rolk

prze cz w stan oczekiwania (standby).

Pinch rallens

Media sensar

O U K e Grit roller

UWAGA : e« Materia musi mie co hajmniej 125mm d ugo ci.
» Materia zawsze musi by usytuowany powy ej czujnikbw materia owych.

Gdy szeroko materiau waha si od 160 do 540mm
Ustaw dwie prawostronne rolki gniot ce , tak aby patrz c na ploter od frontu,
znajdoway si na kraw dziach materia u. Upewnijsi e znajduj si powy ej
wa ka zaciskowego. Ka d nieu ywan rolk prze cz w stan oczekiwania
(standby).

CAUTION: The media must always be positioned overthe media sensor.
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Gdy szeroko

materia u przekracza 540mm

Ustaw trzy prawostronne rolki gniot ce w taki sposob, aby patrz c na ploter od
frontu dwie z nich by y po przeciwnych brzegach a trzecia na rodku. Upewnij si
e rolki gniot ce znajd si powy ej wa ka dociskaj cego. Wszystkie nieu ywane
rolki prze cz w stan oczekiwania (standby)..

Je li zamierzasz u ywa wszystkich czterech rolek gniot cych (model FC7000-

160), ustaw dwie najdalej ustawione od siebie rolki na brzegi materia u, za dwie
pozosta e umie wewn trz materia u zachowuj ¢ rowne odst py. Upewnijsi e
wszystkie rolki gniot ce znajduj si powy ej wa ka dociskaj cego.

UWAGA:Materia zawsze musi by umieszczony nad czujnikiem materia owym.

Zmiana siy gniot cej

Si a gniot ca ka dej rolki gniot cej musi by odpowiednio dobrana, w
zale no ci od rodzaju za adowanego materia u.

PRZE CZANIE POMI DZY SILN (STRONG)IsAB (WEAK)SI Sl GNIOC C

D wignia odpowiedzialna za si gniot ¢ znajduje si na tyle ka dej rolki gniot cej. Uniesienie d wigni
zmniejszy si  gniot ¢ , obni enie d wigni spowoduje zwi kszenie si siy gniot cej

Wieak hald-dewn farse Strang held-down force
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WYKORZYSTANIE ZRO NICOWANEJ SI'Y GNIOC CEJ.

Wykorzystaj ustawienia silnej si y gniot cej (STRONG) dla rolek gniot cych ktére

przytrzymuj ¢ kraw dzie materia u. Zawsze u yj s abej siy gniot cej dla rolek na
rodku materia u.

Gdyu ywanes dwie rolki gniot ce

O &8 AR

Strong  Strong Weak Weak
Strong Weak Weak Strong

Gdyu ywanes trzylubwi cejrolek gniot cych

O HAH AR

Strong Weak Strong Weak Weak Weak
X NG ﬂ 4 Q 2
2 =l = 4
Strong Strong Strong Strong Strong Weak Strong Weak Weak
Weak Strong Weak Weak Weak Strong Weak Strong Strong

Gdyu ywanes cztery rolki gniot ce

O ARRR HARE

OK

Weak Weak Weak Weak Strong Weak Weak Strong

NG - Wszystkie inne kombinacje
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3.7 Wybor materiau do ci  cia/kre lenia

Je limateria zosta ju za adowany do plotera, pojawi si Menu rodzaju
materia u MEDIA TYPE MENU. Wybierz z niego rodzaj materia u
odpowiadaj cy materia owi, ktéry zosta za adowany do plotera.

Zaadunek od ty u Za adunek od przodu
ROLL 1 REAR SET> ROLL 1 FRONT SET>
ROLL 2 REAR SET> [NEXT] ROLL 2 FRONT SET>
SHEET> <ommmen > SHEET>
CHECKPOINT Ekran Menu za adunku ktérym zg osi si na pocz tku ploter, zale y od

wcze niej u ywanej metody za adunku ( od ty u lub frontu).

Wybér rodzaju materia u.

Kiedy nale y wcisn F1 aby wybra tylni (ROLL-1 REAR SET) lub
przedni (ROLL 1 FRONT SET) cykl obrotu rolki 1.

Wci nij F1 gdy za adowa e do plotera materia zwini ty w postaci rolki i
chcesz rozpocz ci cie lub kre lenie od przedniej kraw dzi. Wykryta
zostanie szeroko iprzedni kraw d materia u. Karetka przemie cisi do
pocz tku uk adu wsp6 rz dnych po rozpocz ciu procedury startowej.

Kiedy nale y wcisn F2 aby wybra tylni (ROLL-2 REAR SET) lub
przedni (ROLL 2 FRONT SET) cykl obrotu rolki 2.

Wci nij F2 gdy za adowa e do plotera materia zwini ty w postaci rolki i
chcesz rozpocz ci cie lub kre lenie od punktu znajduj cego si poza
przedni kraw dzi . Wykryta zostanie jedynie szeroko materia u.

Je linaci ni ty zostanie klawisz F1 lub F2, pojawi si nast puj cy komunikat.
Upewnij si e zabezpieczenie materia u (MIEDIA LOCK) zosta o zdj te i naci nij
przycisk ENTER.

PRESS ENTER KEY
AFTER RELEASING
MEDIA LOCK

J\\ Release media lock
Iil&;;;;ﬁ

Kiedy nale ywcisn  klawisz F3, aby wybra opcj SHEET (arkusz).
Naci nij klawisz F3 arkusz zosta za adowany do plotera. Ploter wykryje kraw d
przedni ityln arkusza, oraz jego szeroko

Kiedy wcisn  klawisz F4 aby wybra opcj CONTINUE
Opcja CONTINUE pozwala na kontynuowanie u ytkowania obszaru pracy
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plotera, oraz korzystania z ustawie pisaka i pocz tku uk adu wspé rz dnych
jakie by y ustalone przed obni eniem d wigni odpowiedzialnej za odpowiednie
u 0 enie materia u. Je li obecnie za adowany materia ma takie same wymiary

jak poprzedni, ploter nie wykrywa jego kraw dzi. (Opcja CONTINUE pojawia
si w Menu tylko gdy d wignia odpowiadaj ca za prawid owe u 0 enie
materia u zosta a podniesiona, a nast pnie znéw opuszczona w dé — po
wcze hiejszym za adowaniu materia u)

2 Po za adowaniu materia u na ekranie wy wietlacza pojawi si nast puj ce informacje, w podane;j

tu kolejno ci.

"ROTATE" OFF
"MIRROR" ON
i
CUT AREA
)F*\:* "mm Y:** ***m
m
i
CONDITION 1 12
20
READY 4
Pen

Ploter jest teraz gotowy by otrzyma informacje dotycz ce ci cia/kre lenia. Je eli

ustawienia interfejsu lub sterowania nie zosta y jeszcze ustalone, wykonaj je
przed wys aniem danych. Je li wszystkie te ustawienia zosta y wykonane,
nast pi dopasowanie si pisaka. Gdy to nast pi, ploter jest gotowy do
rozpocz cia pracy. Wy lij dane dotycz ce ci cia/kre lenia ze steruj cego

software’u.
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Rozdzia 4: Okre lanie
parametrow pracy pisaka

Ten rozdzia jest po wi cony odpowiedniemu doborowi parametrOw pracy ostrza
takich jak sia ci cia (FORCE), szybko ci cia(SPEED),offset(OFFSET) oraz
jako  (QUALITY), aby uzyska optymalne warunki do ci cia lub kre lenia.

Spis Tre ci

4.1 Parametry pisaka

4.2 Wybor bankow parametrow pisaka tn cego
4.3 Ustalanie parametréw pracy pisaka tn cego
4.4 Wykonywanie testow poprawno cici cia
4.5 Dobor odpowiedniej d ugo ci ostrza

51



4.1 Parametry pisaka

Nim rozpocznie si

poni szych warunkdw.
Wybér no a nale y przeprowadzi korzystaj c z
poni szej tabeli. W celu uzyskania dodatkowych
informaciji, nale y przeczyta rozdzia 2.4 "Dobdr i
monta no a(pisaka) tn cego.

pi
1. Dugo ostrza-
2. Nacisk (FORCE) -
3. Szybko ci cia (SPEED)-
4. Jako ci cia(QUALITY)-
5. OFFSET:

Optymalne parametry ci

proces wycinania materia u, sprecyzowanych musi zosta

Okre | nacisk na podstawie poni szej tabeli.

Okre | szybko

ci cia na podstawie poni szej tabeli.

Okre ljako ci cia na podstawie poni szejtabel.

Okre | offset w zale no ci od rodzaju u ytego no a.

cia dla poszczeg6inych rodzajéw materia u

Rodzaj materia u Grubo  [mm] NO (ostrze) Nacisk Szybko Jako
Folia do u ytku zewn trznego |0.05-0.08 CBO9UA 10-14 Mnigj ni 30 34
Folia dekoracyjna 0.08-0.1 CBO9UA 14-17 Mnigj ni 30 34
Folia do u ytku zewn trznego |0.05-0.08 CB15UB 10-14 Mnigj ni 20 1
Folia prze roczysta lub 0.08-0.1 CBOQUA 14-20 Mniej ni 30 3-4
pé prze roczysta
Folia odblaskowa 0.08-0.1 CBO9UA 14-20 Mnigj ni 30 3-4
Folia fluoroscencyjna 0.20-0.25 CBO9UA, CB15U 20-24 10-20 2-3
Grube tworzywa 0.5-0.1 CB15U-K30 17-24 5-15 2-3
Folia silnie odblaskowa 0.25-0.3 CB15UA 35-24 5-40 1
Folia ochronna CBO9UA 14-35 30 4

Numery katalogowe ostrzy, typy ostrzy, warto

ci offsetu dla poszczeg6lnych ostrzy

Materia /Narz dzia Numer Oznaczenie nawy wietlaczu LCD Warto Pocz tkowa
katalogowy T " D A odchylenia warto
ostrza yp ostrza omy offsetu

warto
Ostrza stalowe CBO9UA CBO09Ux 0 5 18
CB15-10U CB15-10Ux 0 5 18
CB15U CB15Ux 0 5 28
CB15UB CB15UBx 0 5 5
CB15U-K30 CB15U-K30x 0 5 28
Inne INNE 1 1do 45 1
Pisak PISAK N/A N/A 0
Narz dzie dziurkuj ce DZIURKACZ 1 1do 99 1
Wska nik wietiny Wska nik wietlny N/A N/A 0

Gdy ostrze zosta o wybrane, warto

offsetu jest automatycznie ustawiana w

przedziale £5 z zachowaniem domy Inej warto ci odchylenia dla danego rodzaju
ostrza. Wybierz INNE( OTHER) by uzyska dost p do parametréw innych ni te
podane powy ej, dla materia 6w trudnych do ci cia. Wybierz Pisak (PEN) gdy
pisak kre | cy zosta zamontowany w ploterze. Wybierz dziurkacz (POUNCE) gdy
narz dzie dziurkuj ce zosta o zamontowane w ploterze.
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Zalecane ustawienia parametrow pisaka podczas kre

lenia

Rodzaj pisaka Numer seryjny Nacisk Szybko  (cm/s) Jako
Pisak wodny KF550 Series 10-12 30 4
Jednorazowy pisak atramentowy SDpens(PHP33-INK) 7-8 20 2
Pisak olejowy KB140 Series (PHP31-BALL) 21,22 60 4

Aby zmniejszy zu ycie pisaka, nale y obni y do minimum warto nacisku (FORCE) a
nast pnie ustawi szybko SPEED po sprawdzeniu, e nie natrafiono na adne zanikaj ce linie
lub inne problemy w czasie kre lenia.
Je li ustawienia szybko ci (SPEED) ijako ci (QUALITY) s wysokie, wyniki
ci cia/kre leniab d miay szorstkie wyko czenie, skréci si jednak czas
ci cia/kre lenia W szczegd6lnym przypadku, gdy materia jest szerokii nie mo e by w
atwy sposéb podany, powy sze ustawienie warto ci SPEED i QUALITY uniemo liwia
otrzymanie wysokiej jako cici cia/kre lenia. W takich przypadkach nale y obni y do
minimum warto ci SPEED i QUALITY.

Je li ustawienia szybko ci (SPEED) i jako ci (QUALITY)s obni one do minimum,
wyniki materia poddany ci ciu/kre leniu b dzie mia dok adniejsze wyko czenia,
wyd u ysi jednak czas ci cia’kre lenia.

RODKI OSTRO NOSCI JAKIE NALE Y PRZESTEGA W CZASIE ClI CIA SILNIE ODBLASKOWEJ
FOLII.

Warstwa ochronna u yta w silnie odblaskowej folii jest bardzo mi kka(s aba, elastyczna) i musi
zosta wzmocniona. Przymocuj paski materia u (ochronnego) do drugiej strony warstwy ochronnej
w miejscach , gdzie warstwa ochronna b dzie si styka z wa kami dogniataj cymi. Zalecany
materia ochronny, ktérego nale y u y do wzmocnienia warstwy ochronnej pochodzi od firmy
Nakaga Chemical.

JAK ZWI KSZY USUWALNO BRUDU (oczyszczalno )

Zalecany jest stosowanie si  do nast puj cych punktéw, w celu u atwienia usuwalno ci folii
koloruj cej.

. Wybierz odpowiedni typ ostrza, w zale no ci od zastosowania

CBO9UA: U yj tego ostrza dla wi kszo ci przypadkdw wycinania folii koloruj cej.

CB15B: U yj tego no a do wycinania ma ych liter tekstu ( 0 wysoko ci mniejszej ni 10mm) na
folii koloruj cej.

. U yj nowych, nieu ywanych ostrzy.

Je liostrze zostao ju u ywane, nie jest czyste, co powoduje e trudno b dzie oczy ci wyci ty
materia .

Dopasujd ugo ostrza i nacisk (FORCE) tak aby na materiale ochronnym folii pozosta y tylko
jak najmniej g bokie, acz widoczne lady ostrza.

Nale y ustawi nacisk w najni szej mo liwej pozyciji, przy ktére ostrze pozostawia widoczne
lady na materiale ochronnym.

Ustaw tak niskie warto ci szybko ci (SPEED) i jako ci (QUALITY) jak to tylko jest mo liwe.

« Oczy wyci ty materia zaraz po zako czeniu procesu ci cia.

Je li minie zbyt du o czasu, klej cy si brud znajduj cy si wzd u przeci tych kraw dzi mo e
sklei ze sob poszczegoblne kraw dzie.

. Wybierz materia atwo oczyszczalny.

Polecane typy folii to: 3M Scotchcal Electro Cut, 3M Scotchcal Master Cut
Patotes peziadzoravian dakiosi si do usuwania niepotrzebnvch skrawkéw winviu z
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4.2 Wybor bankow parametrow pisakatn  cego

Parametry pracy pisaka tn cego mog by zapisane w 0 miu bankach,
ponumerowanych od ,1” do ,8". Aby ustawi parametry pisaka tn cego, najpierw
wybierz odpowiedni bank. Ponadto, prze czanie pomi dzy bankami parametrow
pozwala ha zapami tanie ustawie nawet dla 0 miu przygotowanych wcze niej
materia ow.

WYBOR METODY

1 Naci nij klawisze od F1 do F4, aby wybra odpowiedni bank.

2 Je liklawisz F1 zostanie naci ni ty gdy zosta wybrany bank 1 (CONDITION
1), wy wietlacz przechodzi do banku 5 (CONDITION 5). Je li zosta wybrany
bank o numerze innym ni 1, b dzie on wy wietlany w momencie naci ni cia
klawisza F1. Na tej samej zasadzie wybiera si banki 2 i 6 — wciskaj c
klawisz F2, banki 3 i 7 —wciskaj c klawisz F3 i banki 4 i 8 — wciskaj ¢ klawisz
F4.

3 Wybrane ustawienia parametru pisaka zostan u yte podczas ci cia.
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4.3 Ustalanie parametrow pracy pisaka tn cego.

Ta sekcja wyja nia w jaki spos6b dobra odpowiedni rodzaj ostrza, oraz w jaki
spos6b ustali parametry nacisku (FORCE), szybko ci(SPEED),
offsetu(OFFSET) oraz jako ci (QUALITY).

Zmiana Nacisku (FORCE)

Parametr nacisku (FORCE) ustala si nacisku ostrza w czasie procesu ci cia lub
kre lenia. Ustaw odpowiedni warto nacisku(FORCE), zgodnie ze wskazowkami
podanymi w tabeli ,Optymalne parametry ci cia dla poszczegdlnych rodzajow
materia u” oraz tabeli ,Zalecane ustawienia parametréw pisaka podczas kre lenia”
(Obie tabele znajduj si w sekcji 4.1).

DOKONYWANIE USTAWIE

1 Wci nijjeden z klawiszy F1-F4, ktéry odnosi si  do banku parametrow ktory
zamierzasz zmieni

Wci nij przycisk CONDITIONS, aby wy wietli menu zmiany ustawie , takie jak

poni sze.
SET 141
CONDITION 1 30
4
CB09Ux 0

Zauwa : Parametry ktére s  aktualnie wy wietlaneb d ulega zmianie w
zale no ci od wybranego banku parametrow.

Naci nij klawisz F1 aby zmieni ustawienia nacisku (FORCE). Ustawienie
migaj cego kursora wskazuje e mo esz zmieni ustawienia F1

SET 141
CONDITION 1 30
4
CB09Ux 0

4 U yj przyciskdw pozycjonuj cych POSITION ( AT) aby zwi kszy lub
zmniejszy warto w zakresie od 1 do 48.

5 Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia. Aby wyj z menu
zmiany ustawie , naci nij przycisk NEXT przed naci ni ciem przycisku ENTER.

Zmiana Szybko ci (SPEED)

Parametr szybko ci (SPEED) ustala szybko ci cialub kre lenia. Ustaw
odpowiedni warto szybko ci (SPEED), zgodnie ze wskazéwkami podanymi w
tabeli ,Optymalne parametry ci cia dla poszczegélnych rodzajéw materia u” oraz
tabeli ,Zalecane ustawienia parametrow pisaka podczas kre lenia” (Obie tabele
znajduj si w sekcji 4.1).
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DOKONYWANIE USTAWIE
WCci nij jeden z klawiszy F1-F4, ktéry odnosi si  do banku parametréw ktory
zamierzasz zmieni

Wci nij przycisk CONDITIONS, aby wy wietli menu zmiany ustawie , takie
jak poni sze.

SET 141
CONDITION 1 30
4

CB09Ux 0

Zauwa : Parametry ktére s  aktualnie wy wietlaneb d ulega zmianie w
zale no ci od wybranego banku parametrow.

Naci nij klawisz F2 aby zmieni ustawienia szybko ci (SPEED). Ustawienie
migaj cego kursora wskazuje e mo esz zmieni ustawienia F2

SET 14
CONDITION 1 30
4

CB09Ux 01

U vyj przyciskéw pozycjonuj cych POSITION ( AT) aby wybra warto z
zakresu podanego poni ej. Wyszczegolnione zakresy to : od 1 do 10 i od 15
do 105 ( zwi kszanie 0 5).

Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia. Aby wyj z menu
zmiany ustawie , naci nij przycisk NEXT przed naci ni ciem przycisku ENTER

Zmiana jako ci (QUALITY)

Parametr jako ci ustala przyspieszenie, u yte w procesie ci cia lub kre lenia.
Ustaw odpowiedni warto jako ci (QUALITY), zgodnie ze wskazdéwkami
podanymi w tabeli ,Optymalne parametry ci cia dla poszczegoélnych rodzajow
materia u” oraz tabeli ,Zalecane ustawienia parametrow pisaka podczas kre lenia”
(Obie tabele znajduj si w sekcji 4.1).

DOKONYWANIE USTAWIE

WCci nij jeden z klawiszy F1-F4, ktéry odnosi si  do banku parametréow ktory
zamierzasz zmieni

Wi nij przycisk CONDITIONS, aby wy wietli menu zmiany ustawie , takie jak

poni sze.
SET 141
CONDITION 1 30
4
CB09Ux 0

Zauwa : Parametry ktére s  aktualnie wy wietlaneb d ulega zmianie w
zale no ci od wybranego banku parametrow.
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Naci nij klawisz F3 aby zmieni ustawienia jako ci (QUALITY). Ustawienie
migaj cego kursora wskazuje e mo esz zmieni ustawienia F3

SET 14
CONDITION 1 30
4
CB09Ux 01

U vyj przyciskdw pozycjonuj cych POSITION ( AT) aby zwi kszy Ilub
zmniejszy warto w zakresie od 1 do 8. Jako ro nie przy zmniejszaj cych si
warto ciach cechy QUALITY.

Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia. Aby wyj z menu
zmiany ustawie , naci nij przycisk NEXT przed naci ni ciem przycisku ENTER.

Zmiana Offsetu (OFFSET)

Ten parametr dobiera warto  offsetu(OFFSET), w zale no ci od rodzaju u ytego
ostrza. Je li wybrano pisak(PEN), mo na u y parametréw offsetu dla pisaka
kre | cego. Je li wybrano ostrze tn ce lub narz dzie z grupy INNE (OTHER),
nale y uy odpowiednich warto ci offsetu. Czubek ostrza pisaka tn cego
zamontowanego w ploterze nie jest usytuowany w jego centrum, dlatego
konieczna jest korekcja ustawienia. Korekcja ta zostaa nazwana offsetem
(OFFSET). Ploter zosta wst pnie ustawiony z warto ciami offsetu dla ka dego
typu ostrza. Wybor rodzaju ostrza pozwala na wa ciwy dobdr warto ci offsetu.
Mo liwe jest te precyzyjne nastawienie offsetu w zakresie +5 dla ka dego rodzaju
ostrza.

DOKONYWANIE USTAWIE
WCci nij jeden z klawiszy F1-F4, ktéry odnosi si  do banku parametréow ktory
zamierzasz zmieni

Wi nij przycisk CONDITIONS, aby wy wietli menu zmiany ustawie , takie jak
poni sze.

Zauwa : Parametry ktére s  aktualnie wy wietlaneb d ulega zmianie w
zale no ci od wybranego banku parametrow.

Naci nij klawisz F4 aby zmieni ustawienia offsetu (OFFSET). Ustawienie
migaj cego kursora wskazuje e mo esz zmieni ustawienia F4

Je linaci niesz klawisze pozycyjne, zmieni si typ ostrza. Upewnijsi e wybrany
typ ostrza jest zamontowany w ploterze.

SET 14
CONDITION 1 30
4

CB09Ux 01

Gdy migaj cy kursor znajdzie si nad pozycj wskazan powy €j, u yj
przyciskéw pozycjonuj cych, w celu zwi kszenia lub zmniejszenia warto ci
offsetu w zakresie +5. Je li zosta o wybrane narz dzie dziurkuj ce (POUNCE),
odst p mi dzy dziurami mo e by okre lony w zakresie od 1 do 99mm. Naci nij
przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia. Aby wyj z menu zmiany
ustawie , naci nij przycisk NEXT przed naci ni ciem przycisku ENTER.
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4.4 Wykonywanie testOw poprawno  cici cia

Wykonanie testu poprawno ci ci cia jest mo liwe po wyborze rodzaju ostrza oraz
ustawieniu odpowiedniej warto ci nacisku (FORCE) oraz szybko ci (SPEED), by
mie pewno e wybrane parametry ci cia pozwol uzyska  dane wyniki.
Sprawd jak g boko ostrze wcina si w materia i jak obcinane s rogi. Je i
wyniki ci cia nie s satysfakcjonuj ce, dopasuj odpowiednio parametry ci cia i
powtarzaj test poprawno cici cia, a do uzyskania optymalnych wynikéw.

WYKONANIE TESTU POPRAWNO CI CI CIA

1 Zaadujprzeznaczony do testu ci cia materia do plotera.

2 Wi nij jeden z klawiszy F1-F4, ktéry odnosi si  do banku parametréw, w
ktorym znajduj si ustawienia dla ktérych zamierzasz przeprowadzi test
poprawno cici cia.

3 Weci nij przycisk TEST. Pojawi si poni sze Menu Testowe.

BLADE ADJUST>
TEST 1>
TEST 2>
CUTTING PRO>

4 U yjprzyciskdw pozycjonuj cych (POSITION keys) aby przemie ci

karetk na pozycj potrzebn do rozpocz cia testu poprawno cici cia.

5 Naci nij klawisz F2 (TEST 1) aby wyci pojedynczy wzér, skadaj cy si z
tréjk ta w kwadracie. Prze cz karetk w stan oczekiwania (standby) z lewej strony
plotera. Pojawi si nast puj cy komunikat.

PRESS THE ENTER KEY

Uwaga: Pisaktn cyrozpocznie ci cie gdy tylko rozpocznie si  test poprawno cici cia.
Trzymajr ce, twarz i inne obiekty poza zasi giem ruchomych cz ci plotera.

6 Kiedy wci ni ty zostanie przycisk ENTER, karetka przemieszcza si do
nast pnego miejsca w celu testu wykonania testu poprawno ci i znéw pojawia
si Menu Testowe.

BLADE ADJUST>
TEST 1>
TEST 2>
CUTTING PRO>

7 Naci nij klawisz F3 (TEST 2) aby wyci trzy testowe wzory, ka dy sk adaj cy
si ztrojk tawewn trz kwadratu w miejscu gdzie obecnie zatrzyma a si
karetka. Poni ej podano warto ci nacisku:

Pierwszy wzor testowy: U yty w tym przypadku nacisk jest o jedn warto
mniejszy od wybranej warto ci. Drugi wzoér testowy: U yty w tym przypadku
nacisk ma dok adnie wybran warto
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10

n

Trzeci wzor testowy: U yty w tym przypadku nacisk jest o jedn warto
wi kszy od wybranej warto ci.

Woei nij klawisz F4 (CUTTING PRO), aby rozpocz  wycinanie czcionk
CUTTING PRO od obecnego miejsca.

Sprawd otrzymane wzory testowe. Oderwij cztery zewn trzne rogi(wierzcho ki)
wzordw testowych TESTL lub TEST2, by sprawdzi wierzcho ki(rogi) tréjk ta
znajduj cego si wewn trz kwadratu. Je li wierzcho kis zaokr glone, warto
OFFSETU jest zbyt niska. Je lirogis zbytostre, warto OFFSETU jest zbyt
wysoka.

w - w -
OFFSET Idealny Nadmierny
niewystarczaj cy OFFSET OFFSET
— Podnie warto — Obni warto
OFFSETu OFFSETu
(+1to +5). (-1to -5).

Nast pnie oderwij wierzcho ki trojk ta. W sytuaciji idealnej, na materiale
ochronnym powinny pozosta jedynie lekkie lady ostrza. W przypadku gdy
materia ochronny zosta rozci ty, mo e to oznacza e albowarto nacisku
(FORCE) jest zbyt du a, lub te czubek ostrza jest usytuowany zbyt nisko. W
przypadku gdy na materiale ochronnym zosta y jedynie kilka niewyra nych

ladéw, mo e to oznacza e albowarto nacisku (FORCE) jest zbyt niska, lub
te czubek ostrza zosta niewystarczaj co obni ony.

Wci nij przycisk CONDITIONS aby wy wietli menu ustalaj ce parametry ci cia,
ustaw w nim warto ci nacisku(FORCE) i offsetu(OFFSET). .

Powtarzaj kroki od 3 do 8 a do uzyskania satysfakcjonuj cych wynikéw..

12 Gdy uzyskane wyniki s satysfakcjonuj ce, naci nij przycisk ENTER lub NEXT aby

ploter FC7000 powréci do stanu gotowo ci.
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4.5 Dobor odpowiedniejd ugo  ci ostrza

Test poprawno cici cia musi by przeprowadzany kilka razy, aby mo liwy by
wybor optymalnej d ugo ci ostrza. Jednak e, je li zosta a u ywa funkcja doboru
d ugo ciostrza, jego optymalnadugo mo e by atwo ustawiona.

WYKONANIE TESTU POPRAWNO CI CI CIA
1 Zaaduj przeznaczony do testu ci cia materia do plotera.

2 Weci nij jeden z klawiszy F1-F4, ktéry odnosi si  do banku parametréw dla
ktérego zamierzasz przeprowadzi test poprawno cici cia.

3 Wei nij przycisk TEST. Pojawi si  poni sze Menu Testowe.

BLADE ADJUST>
TEST 1>
TEST 2>
CUTTING PRO>

4 U yjprzyciskdw pozycjonuj cych (POSITION keys) aby przemie ci
karetk na pozycj potrzebn do rozpocz cia testu poprawno cici cia.

4 Naci nij klawisz F1 (BLADE ADJUST). Wy wietli si  poni sze Menu

TURN THE BLADE KNOB CCW
TO SHORTEN BLADE TIP
THEN

PRESS ENTER KEY!

Zgodnie z tym co mowi komunikat, obr6 do ko ca w lewo ga k
odpowiedzialn za wysuni cie ostrza, aby ca kowicie je schowa iwci nij
przycisk ENTER. Slot w ktérym umieszczony jest pisak przemie cisi trzy
razy w gor idé . Potym procesie ploter wyczuwa schowane ostrze (
znajduj ce si w pozycji zerowej). Pojawia si nast puj cy komunikat.

1 TURN OF BLADE KNOB

IN CW DIRECTION
EXTENDSC 5mm
0 000 mm CHECK>

Uwaga: Pisaktn cy rozpocznie ci cie gdy tylko rozpocznie si test poprawno cici cia.
Trzymajr ce, twarz i inne obiekty poza zasi giem ruchomych cz ci plotera.
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7 Obr6 gak odpowiedzialn za wysuni cie ostrza w kierunku zgodnym ze
wskazéwkami zegara, aby zwi kszy dugo ostrza. Wci nij klawisz
F4(CHECK) aby jeszcze raz zatwierdzi zwrot(kierunek) pisaka. Na ekranie
wy wietlana jest obecna dugo  wysuni tego ostrza. Kontynuuj dobor
odpowiedniej d ugo ci ostrza, a do momentu gdy dugo tab dzie

wystarczaj ca do ci cia grubych materia 6w

BLADE ADJUST>
TEST 1>
TEST 2>
CUTTING PRO>

Ostrze wysuwa si b d te chowa
0 0,5mm przy ka dym obrocie —w
zale no ci od kierunku ruchu ga ki.

D ugo D ugo
ostrza ulega ostrza ulega
zmniejszeniu zwi Kkszeniu

Naci nij klawisz F2, aby rozpocz test poprawno cici cia. Sprawd wyniki

ci cia, po zako czeniu pracy plotera.
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Rozdzia 5: Podstawowe funkcje

Celem tego rozdzia u jest przybli enie podstawowych
funkcji i mo liwo ci plotera FC7000.

Spis tre ci

5.1 Wykorzystywanie funkcji HOLD
5.2 Wycofanie karetki

5.3 Przesuni cie karetki do pocz tku uk adu wspo rz dnych

5.4 Wykorzystywanie funkcji PRE FEED

5.5 Przesuni cie pocz tku uk adu wspé rz dnych.
5.6 Wykorzystywanie funkcji COPY

5.7 Podnoszenie i opuszczanie pisaka

5.8 Wykorzystanie funkcji CROSS-CUT

5.9 Wykorzystanie funkcji MOVE STEP
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5.1 Wykorzystywanie funkcji HOLD

Naci nij przycisk HOLD w czasie trwania ci cia lub kre lenia, aby czasowo
zatrzyma ten proces. W momencie gdy ploter zatrzyma proces ci cia/kre lenia, na
ekranie wy wietlacza pojawi si Menu wyboru. W zale no ci od zaistnia ej sytuaciji,
wybierz kontynuacj lubte przerwanie ci cia/kre lenia

PROGRAMOWANIE FUNKCJI

1 Naci nij przycisk HOLD. Pojawi si poni sze Menu.

JOB IS INTERRUPTED

CONTINUE JOB>
QUIT JOB>

2 Weci nij klawisz F3 (CONTINUE), by kontynuowa zatrzymany proces
ci cia/kre lenia.
Je liwci ni ty zostanie klawisz the F4(QUIT), pojawi si menu oczyszczania
buforu pami ci (CLEAR BUFFER MEMORY MENU).

NOTE:
CONFIRM DATA FROM
MOST STOPPED.

3 Weci nij klawisz F3 (CLEAR), aby oczy ci bufor pami ci. Je li nie chcesz

oczy ci buforu pami ci, wci nij klawisz F4 (CANCEL), aby powréci do Menu
widocznego w punkcie 1.

BUFFER CLEAR OK?

CLEAR>
CANCEL>
4 Je liwci ni ty zosta klawisz F3 (CLEAR), wy wietlane s nast puj ce
komunikaty.
CLEARING BUFFER! BUFFER CLEAR
PLEASE WAIT COMPLETED

5 Ploter powraca do stanu gotowo ci.
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5.2 Wycofanie si  karetki

Funkcja ta przemieszcza karetk z jej obecnej pozycji o0 100mm w kierunku osi X i
100mm w kierunku osi Y. Funkcja ta pozwala po zako czonym procesie
ci cia/kre lenia szybko sprawdzi otrzymane wyniki.

PROGRAMOWANIE FUNKCJI

W czasie przyciskania klawisza ENTER, naci nij przycisk pozycyjny , aby
rozpocz proces wycofania si karetki o 100mm wzdu osi X i Y. Powt6rz
powy szy proces, je li konieczne jest dalsze wycofanie karetki.

<When a cut sheet is loaded in the rear loading model>

Pozycya karetki po wycofaniu
[ ]

wgoL

o oczatkowa pozycia karstki
100mm

5.3 Przesuni cie karetki do pocz tku uk adu
wspo rz dnych.
Ta funkcja przemieszcza karetk z jej obecnego po o enia, do pocz tku uk adu wspé rz dnych.

PROGRAMOWANIE FUNKCJI

Trzymaj c wci ni ty klawisz ENTER, wci nij przycisk pozycjonuj cy , aby
przemie ci karetk do pocz tku uk adu wspo rz dnych.
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5.4 Wykorzystanie funkcji PRE FEED

Funkcja PRE FEED jest wykorzystywana, aby sprawdzi

ulegnie zsuni ciu poza obszar kre lenia, w czasie ci g ego przesuwu, na podanej
d ugo ci. Funkcja ta mo e réwnie zosta wykorzystana by zasymilowa materiay o
du ej d ugo ci do pracy w rodowisku operacyjnym, co pozwoli zminimalizowa
proces zw eniairozci gania, oraz zapewni poprawny za adunek.

PROGRAMOWANIE FUNKCJI

6

Naci nij przycisk MENU.
Pojawi si  poni sze Menu. Wci nij przycisk NEXT.

ASSIGN  PEN>

CROSE CUT>
PRE FEED>
MOVE STEP>

Zauwa : Opcja ASSIGN PEN jest wy wietlana jedynie dla modeli z dwoma
pisakami.

Naci nij klawisz F3 (PRE FEED). Pojawi si poni sze Menu.

FEED LENGTH

U vyj klawiszy pozycjonuj cych ( ) aby zwi kszy lub zmniejszy warto
d ugo ciod 1 do 50(m).

Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia. Ploter rozpocznie
operacj zaadunku.

Naci nij przycisk MENU, aby ploter powréci do stanu gotowo ci.

Je li przycisk NEXT zostanie wci ni ty w czasie trwania operacji PRE FEED, operacja ta
zostanie zatrzymana, a materia powrdci do swej pocz tkowej pozycji.

UWAGA: Operacja PRE FEED zacznie si zaraz po okre leniu d ugo ci i zatwierdzeniu

jej przyciskiem ENTER. Upewnij si e nie ma adnych przeszkdd z przodu
ani ty u plotera.

czy za adowany materia nie
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5.5 Przesuni cie pocz tku uk adu
wspo rz dnych
Funkcja ta pozwala na przesuniecie pocz tku uk adu wsp6 rz dnych w

jakiejkolwiek  dane miejsce, znajduj ce si w obszarze pracy

plotera.

<Sytuacja gdy arkusz jest umieszczany w ploterze metod tylniego za adunku>

(v 4

Mowy poczatek
ubkkadu #r

4

-
Poczatek uktadu v

1 0
L J
Dla arkusza umieszczanego metod frontowego za adunku, obré powy szy
rysunek o 180 stopni.

PROGRAMOWANIE FUNKCJI

1 Podczas gdy ploter znajduje si w stanie gotowo ci, u yj przyciskéw
pozycjonuj cych aby przemie ci karetk do punktu, ktéry ma si sta nowym
pocz tkiem uk adu wsp6 rz dnych.

2 Naci nij przycisk ORIGIN. Ploter potwierdzi zmian sygnaem, a na ekranie
LCD na kilka sekund pojawi si informacja "NEW ORIGIN POINT SET"
(ustawiono nowy pocz tek uk adu wsp6 rz dnych).

Sytuacja gdy pocz tek uk adu wspo rz dnych ulega przesuni ciu, po obroceniu osi X,Y.
Przemieszczenie si pocz tku uk adu wspod rz dnych po obréceniu osi X,Y daje
poni szy efekt.

<Sytuacja gdy arkusz jest umieszczany w ploterze metod tylniego za adunku>
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Poczatek ukbadu v

Moy poczatek
ukdadu Y

Tl 5
II II

CHECKPOINT' Dla arkusza umieszczanego metod frontowego za adunku, obr6 powy szy rysunek o 180 stopni.
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Sytuacja gdy osie X,Y zosta y obrécone, po przemieszczeniu pocz tku

uk adu wspo rz dnych.
Gdy

osie X,Y zostaj obrécone po wcze niejszym

przemieszczeniu pocz tku ukadu wsporz dnych, jego

wspo rz dne zostaj
miejsca pocz tkowego. D ugo

d ugo

zresetowane, tak e wraca on do
.,a&" zostaje zapami tana, ale
zostaje wymazana z pami ci.

<Sytuacja gdy arkusz jest umieszczany w ploterze metod tylniego za adunku>

()
. [ ABG
' L Mowy poczgtek
i!_ __ ; ______ I ukkadu =y

>
b e

FA— —

Poczatek ukkadu =y

Przed wykonaniem ustawie

Poczatek ukbadu =y

Po wykonaniu ustawie

Dla arkusza umieszczanego metod frontowego za adunku, obré6 powy szy

rysunek o 180 stopni.

Gdy konieczna jest zmiana pocz tku uk adu wspdé rz dnych i obrécenie osi

X,Y, najpierw wykonaj operacj obrdcenia osi

PO okre leniu nowego pocz tku uk adu wspo rz dnych, wy wietlone
warto ci X,Y oznaczaj odleg o ci od nowego punktu uk adu
wspo rz dnych.
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5.6 Wykorzystanie funkcji COPY

Funkcja COPY pozwala na duplikowanie tych danych dotycz cych ci cia/kreslenia wysy anych z
komputera do i zapisanych w pami ci plotera.

UWAGA: Nie wysy aj nowych danych do plotera w trakcie trwania procesu kopiowania.

< Je linowe dane zostan wys ane do plotera po czasie d u szym ni 10 sekund
od zako czenia procesu ci cia/kre lenia, obecne dane zostan wyczyszczone
i zast pione nowymi.

« Kopiowanie danych powy ej 1,6MB jest niemo liwe, gdy przekraczaj
pojemno  buforu pami ci plotera. Je eli funkcja sortowania danych (Data
Sorting), opisana w dalszej cz  ci instrukcji jest w czona, powoduje ona
zmniejszenie pojemno ci bufora pami ci. Aby zwi kszy pojemno  bufora,
nale ywy czy funkcj Data Sorting.

« W trakcie kopiowania, nale y si upewni czy przes ane dane nie wykraczaj
poza obszar ci cia’kre lenia.

* Je lipocz tkowa pozycja ci cia/kre lenia zosta a okre lona z dala od
pocz tkowej pozyciji ci cia, kopie b d wycinane w tej samej odleg o ci. Aby
nie dochodzi o do nieekonomicznego u ytkowania materia u, nale y
programowa dane tak, aby ci cie rozpoczyna o si jak najbli ej pocz tkowej
pozycji ci cia.

PROGRAMOWANIE FUNKCJI
1 Wy lij do plotera dane ktére zamierzasz skopiowa , nast pnie rozpocznij

proces ci cia lub kre lenia. Dane zostan zapami tane w buforze pami ci
plotera

2 U yj przyciskdw pozycyjnych aby przemie ci karetk do stanu oczekiwania
(standby) do ci cia lub kre lenia.

3 Naci nij przycisk COPY. Pojawi si poni sze menu.

COPY SPACE

1 mm

Je li bufor pami ci plotera jest pusty, pojawi si poni szy komunikat. Oznacza
to, enale yjeszczeraz przesa dane z komputera do plotera.

NO DATA FOR COPY IN
BUFFER!

Je liprzes ane dane s zbytdu einie mieszcz si w buforze pami ci
plotera, pojawi si  poni szy komunikat. Dane przekraczaj ce 1,6MB nie mog
zosta skopiowane.

BUFFER IS FULL

CANNOT COPY!
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4 U yj klawiszy pozycjonuj cych ( ) aby zwi kszy lub zmniejszy odst p,
gdy pojawi si Menu COPY SPACE. Odst p mo e by ustalony w zakresie od 1
do 10 mm. Ustawienie to b dzie zapami tane w pami ci wewn trznej plotera,
zapami tane nawet po jego wy czeniu.

5 Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia. Pojawi si poni sze

Menu.
COPY MODE
NUMBER OF COPIES
[1]
U yj klawiszy pozycjonuj cych ( ) aby zwi kszy Iub zmniejszy liczb

kopii. Liczba ta mo e by zwi kszona do maksymalnej ilo ci kopii jak
mo na wykona na za adowanym do plotera materiale.

Je eli obszar efektywnego ci cia jest mniejszy ni obszar potrzebny do
wykonania danej liczby kopii, pojawi si  poni szy komunikat. Nale y albo
zwi kszy obszar efektywnego ci cia, lub te za adowa o wi kszych
rozmiarach. Naci ni cie przycisku CANCEL spowoduje powr6t plotera do
stanu gotowo ci.

CANNOT COP
CUT AREA TOC SMALL

OK>

Naci nij przycisk ENTER, aby zapami ta nowe ustawienia. Komunikat ,COPY”
jest powinien pojawi si na wy wietlaczu wraz z liczb wycinanych kopii.
Poniewa dane pozostaj w buforze pami ci plotera nawet gdy nast puje
Zmiana obrabianego materia u, proces kopiowania mo e by powtarzany na
wielu typach medium, dopdki dane te nie zostan usuni te z pami ci plotera. Po
za adowaniu nowego materia u naci nij przycisk COPY, aby ploter zacz

wycina /kre li dodatkowe kopie. Poni szy rysunek ilustruje proces wycinania
kolejnych kopii.

Sytuacja gdy arkusz jest umieszczany w ploterze metod tylniego za adunku.

|
= odstep

Poczatek

Poczatek ukkadu 1 kopia 3 kopia \ /
Oryginat A7 dla obszarn
kaopiowania

CHECKPOINT? Dla arkusza umieszczanego metod frontowego za adunku, obré powy szy rysunek o 180 stopni.
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Gdy zosta a wybrana funkcja MIRROR (lustrzane odbicie), kopie s wycinane w

nast puj cej kolejno ci.

Sytuacja gdy materia zosta umieszczony w ploterze metod tylniego za adunku

Poczgtek ukladu

7 dla obzzaru | \
. kopiowania ]
Oryginar
f / 1 kopia 2 kopia
| [

e

\\A |
2 kopia 4 kepia | 1| LIl o

| ——

win

Dla arkusza umieszczanego metod frontowego za adunku, obré powy szy rysunek o 180 stopni.

Je li zosta a wybrana funkcja ROTATE (obrotu), kopie s wycinane w poni szej kolejno ci.

Poczatek ukkadu
¥y dla obszaru f A
kopiowatia | |

) 2kopia 3 kopi
Oryginal ) 1 kopia l o Dila 4 kapia

QR

\ d\
u 1 1l

5 kopia £ kopia \ |

)
AL AR

Poczatek ~

Dla arkusza umieszczanego metod frontowego za adunku, obré powy szy rysunek o 180 stopni.
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5.7 Funkcja Pen Up/Down

Funkcja ta pozwala na podnoszenie i opuszczanie pisaka.

PROGRAMOWANIE PROCEDURY

1 Naci nij przycisk MENU.
2 Przytrzymaj przycisk NEXT , dopdki nie pojawi si poni sze Menu.
PEN UP/DOWN>

BACKGROUNL SETTINGS>
OPTION 1>
OPTION 2>

3 Naci nij klawisz F1(PEN UP/DOWN) aby obni y pisaka, a nast pnie przyci nij
go ponownie, aby podnie  pisaka. Naci niecie F1 prze cza mi dzy operacj
podnoszenia i opuszczania pisaka.

4 Naci nij przycisk MENU, aby ploter powr6ci do stanu gotowo ci.
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5.8 Wykorzystanie funkcji CROSS-CUT

Funkcja CROSS-CUT (przeci cia), su y do przeci cia(odci cia) materia u, by oddzieli wykonane
kszta ty, od reszty znajduj cego si w rolce materia u.

USYTUOWANIE LINIIl PRZECI CIA

r15mm

// 40 mim rminimum

Materia jest przecinany w odleg o ci minimum 15mm od ostatniego wyci tego kszta tu. Minimalna

kierunek praesumu
rnateriaku

odlego od punktu rozpocz cia wycinania kszta tu, a lini przeci cia materia u wynosi minimum 40mm.

SZEROKO LINII PRZECI CIA

)_Iiigzmm 32mm_ J__

Przecinanie odbywa si od punktu znajduj cego si 92 mm przed lew rolk gniot ¢ ,a do punktu
znajduj cego si 32 mm przed praw rolk gniot ¢ . Upewnij si czy za adowany materia znajduje si w
obszarze ci cia

WSKAZOWKI ODNO NIE WYMIANY JEDNOSTKI PRZECINAJ CEJ
« Folia pokryta papierowym materia em ochronnym : Przy szeroko ci materia u 1000-mm :

Wystarcza na 3000 arkuszy (CTO1H)
« Folia pokryta plastikowym materia em ochronnym : Przy szeroko ci materia u1000-mm:

Wystarcza na 3000 arkuszy (CTO1H)

Opcja Auto Cross-cutting

Gdy ta opcja jest aktywna, materia zostaje przeci ty automatycznie, zaraz po zako czeniu operacji
ci cia/kre lenia.
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PROGRAMOWANIE PROCEDURY

Aby wykona t operacj , potrzebny jest program komputerowy s u cy jako
g 6wne narz dzie steruj ce. Wi cej informacji na ten temat znajduje si w
Instrukcji Obs ugi OPS640/0PS664.

CHECKPOINT' Gdy zosta a wybrana frontowa metoda za adunku, nie mo na nakaza
wykonania operacji przecinania.

Operacja przecinania nie mo e zosta wykonana dla materia 6w w
arkuszach.

R czne sterowanie operacj  Cross-cutting

Operacja przecinania jest sterowana r cznie. Linia przeci cia znajduje si

dok adnie w punkcie w ktérym zaczyna si  za adunek materia u. Aby zmieni
przeci materia w innym miejscu, u yj przyciskdw pozycjonuj cych ( ) aby
przemie ci materia w odpowiedni stron .

PROGRAMOWANIE PROCEDURY

1 Naci nij przycisk MENU.
2 Przytrzymaj przycisk NEXT, dopoki nie pojawi si  poni sze Menu
ASSIGN  PEN>

CROSS CUT>
PRE FEED>
MOVE STEP>

Zauwa : Opcja ASSIGN PEN jest wy wietlana jedynie dla modeli z dwoma pisakami.

3 Naci nij klawisz F3 (CROSS CUT). Pojawi si  poni sze Menu.

CROSSCUT OK?

CUT>
CANCEL>

Naci nij klawisz F3(CUT) aby rozpocz operacj przecinania. Je li materia
nie zostanie przeci ty na ca ej szeroko ci, operacja przecinania zostanie
automatycznie powtérzona . Naci nij klawisz F4(CANCEL) aby zrezygnowa z
operacji przecinania i powrdci do Menu z punktu 2.

« Je eliprzeci ty materia b dzie nadal spoczywa (le a, zakrywa) czujniki
materia owe, ploter uzna e materia nie zosta przeci ty na caejdugo cii
powtdrzy operacj przecinania. By temu zapobiec, zawsze wyjmuj przeci ty
materia z plotera

e Czujniki rolek gniot cych s wykorzystywane w operacji przecinania. Je i
opcja czujnikdbw w rolkach gniot cych zosta a wy czona, operacja przecinania
nie zostanie wykonana.

* Operacja przecinania nie mo e zosta wykonana dla materia 6w w
arkuszach.

UWAGA: Proces przecinania rozpocznie si  zaraz po zatwierdzeniu opcji
CUT. Nie kad r k ani innych obiektow na ruchomych cz ciach plotera.
Kurz ibrud mog si osadza wwy obieniutn cym. Co jaki czas
zalecane jest oczyszczenie wy obienia bawe nian  ciereczk , lub
wacikiem.
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5.9 Wykorzystanie funckji MOVE STEP

Ta funkcja okre la odleg o  kroku, jaka zostanie pokonana po naci ni ciu
przyciskéw pozycjonuj cych.
PROGRAMOWANIE FUNKCJI

1 Naci nij przycisk MENU.

2 Przytrzymaj przycisk NEXT, dopdki nie pojawi si poni sze Menu.

ASSIGN  PEN>

CROSS CUT>
PRE FEED>
MOVE STEP>

Zauwa : Opcja ASSIGN PEN jestwy wietlana jedynie dla modeli z dwoma pisakami.
3 Naci nij klawisz F4 (MOVE STEP). Pojawi si poni sze Menu.
MOVE STEP

0. 1 mm*

1 mm

4 Znacznik gwiazdki "*" wskazuje wybrane obecnie parametr. Naci nij klawisz
F3 (0.1mm) albo klawisz F4 (1 mm), aby przemie ci znacznik na dan

pozycj .
5 Naci nij przycisk ENTER, by zapami ta nowe ustawienia.

6 Naci nij przycisk MENU, aby ploter powréci do stanu gotowo ci.

CHECKPOINT Ploter zapami tuje to ustawienie w wewn trznej pami ci. Ustawienie to jest
pami tane nawet po wy czeniu zasilania.
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Rozdzia 6: Funkcje zaawansowane

Celem tego rozdzia u jest przybli enie zaawansowanych
funkcji i mo liwo ci plotera FC7000.

Spis Tre ci

6.1

6.2

6.3

6.4

6.5

6.6

6.7

6.8

6.10
6.11
6.12
6.13
6.14
6.15
6.16
6.17
6.18
6.19
6.20
6.21
6.22
6.23
6.24
6.25
6.26
6.27
6.28
6.29
6.30

Zmiana pocz tkowej szybko ci dostarczania materia u (INITIAL FEED SPEED)
Ustawienie funkcji AUTO PRE FEED
Ustalanie punktu pocz tku uk adu wspé rz dnych w trybie Setting the ORIGIN in HP-GL ™Mode
Ustawienie obszaru ci cia/kre lenia
Poszerzanie obszaru Ci cia/Kre lenia
Obracanie(rotacja) osi uk adu wspoé rz dnych
Ustawienie trybu Mirror Mode (Lustrzane Odbicie)
Powi kszanie i pomniejszanie wzoru do ci cia/kre lenia
Funkcja sortowania danych
Funkcja automatycznego zczytywania znacznikéw
Ustawienia trybu znacznikéw
Ustawienia obszaru odczytu znacznikéw
Wybér typu znacznikdéw
Ustawienie wielko ci znacznikdw
Funkcja dopasowania odleg o ci
Ustawienie odleg o ci pocz tku uk adu wspo6 rz dnych.
Funkcja przycisku(doci enia) papieru
Ustawienie OFFSETU za pomoc czujnika(Metoda 1)
Ustawienia OFFSETU metod osiow (Metoda 2)
Wybdr metody wyréwnania osiowego
Wybér narz dzi do operacji wyrébwnania osiowego
Ustawienia funkcji wyréwnania osiowego
Funkcja nacinania (TANGENTIAL EMULATION)
Ustawienie pr dko ci wzniesionego pisaka
Ustawienie funkcji OFFSET ANGLE
Ustawienie funkcji OFFSET FORCE
Ustawienie funkcji STEP PASS
Ustawienie pocz tkowej siy nacisku
Ustawienia funkcji korekty odleg o ci
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6.1 Zmiana INITIAL FEED SPEED

Funkcja INITIAL FEED SPEED pozwala na zmian pr dko ci dostarczania
(odwijania) materia u, tak aby mo liwe by o sprawdzenie d ugo ci materia u, po jego
za adowaniu. Funkcja ta ma tylko wykorzystanie dla materia 0w zawini tych na
szpuli (typ ROLL 1 lub ROLL 2).

Parametr ten najcz ciej powinien by ustawiony w pozycji NORMAL. Nale y go
zmieni na SLOW(wolno) w momencie gdy mamy do czynienia z ci  kim
rodzajem materiau, b d te z materia em kt6ry nie zachowuje si stabilnie w
czasie za adunku. Je li materia nie zachowuje si stabilnie podczas procedury

w czenia plotera, zmie ustawienie na SLOW.

PROGRAMOWANIE FUNKCJI

1 Obni d wigni odpowiadaj ca za odpowiednie uo enie materia u. Pojawi si
poni sze Menu.

LOAD MEDIA

INITIAL MENU>

2 Naci nij przycisk F4 (INITIAL MENU). Pojawi si  poni sze Menu.

AUTO REG. MARIO

AUTO PRE FEED>
INITIAL FEED SPEED>
INTERFACE>

3 Naci nij przycisk F3 (INITIAL FEED SPEED). Pojawi si  poni sze Menu.

INITIAL FEED SPEED

NORMAL*
SLOW

4 Znacznik gwiazdki "*" wskazuje wybrane obecnie parametr. Naci nij
klawisz F4 (SLOW), aby wybra woln pr dko dostarczania materia u,
naci nij F3 (NORMAL).

5 Naci nij przycisk ENTER aby zatwierdzi nowe ustawienia.

6 Naci nij przycisk NEXT aby powréci do sytuacji z kroku 1 i rozpocz
za adunek materia u.

CHECKPOINT Ploter zapami tuje to ustawienie w wewn trznej pami ci. Ustawienie to jest
pami tane nawet po wy czeniu zasilania.

77



6.2 Ustawienie funkcji AUTO PRE FEED

Kiedy funkcja AUTO PRE-FEED jestw czona ("ON"), za adowany materia b dzie
automatycznie adowany i zwracany przez na ca ej dugo ci. Operacja ta zostawia
na materiale lady rolek gniot cych, dzi ki czemu mo liwe jest skontrolowanie, czy
za adowany materia nie ulegnie zsuni ciu poza obszar kre lenia, w czasie trwania
procesu ci cia/kre lenia. Tak samo w przypadku materia u obwini tego na szpuli,
materia jest automatycznie odwijany si i cofany.

Ustawienie tej funkcji mo na wykona w INITIAL MENU lub te w FUNCTION2
MENU.

USTAWIENIE PARAMETROW FUNKCJI W INITIAL MENU

1 Obni d wigni odpowiadaj ca za odpowiednie u 0 enie materia u. Pojawi si
poni sze Menu..

LOAD MEDIA!

INITIAL MENU>

2 Naci nij przycisk F4 (INITIAL MENU). Pojawi si  poni sze Menu.

AUTO REG. MARIO

AUTO PRE FEED>
INITIAL FEED SPEED>
INTERFACE>

3 Naci nij klawisz F2 (AUTO PRE FEED). Pojawi si poni sze Menu.

AUTO PRE FEED

ENABLED
DISABLED~*

4 Znacznik gwiazdki "*" wskazuje wybrane obecnie parametr. Naci nij
klawisz F3 (ENABLED) by uaktywni funkcj AUTO PRE FEED. Naci nij klawisz
F4(DISABLED) je li nie chcesz uaktywnia funkcji AUTO PRE FEED.

5 Naci nij ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.

6 Je lifunkcja zosta a uaktywniona, pojawi si  poni sze Menu d ugo ci odcinka
dostarczanego materia u.

AUTO PRE FEED

FEED LENGTH = 1 m

7 U yj przyciskéw pozycjonuj cych ( ) by zwi kszy lub zmniejszy
dugo w zakresie od 1 do 50 (m).

8 Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.

9 Naci nij przycisk NEXT aby powrdci do kroku 1 irozpocz za adunek
materia u.
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UWAGA: Ustawienia d ugo ci dostarczanego materia u (FEED LENGTH) nie s
powi zane z ustawieniami d ugo ci strony (PAGE LENGTH). Aby powi kszy efektywny
obszar ci cia, najpierw zmie ustawienia d ugo ci strony (PAGE LENGTH).

CHECKPOINT' Ploter zapami tuje to ustawienie w wewn trznej pami ci. Ustawienie to jest

pami tane nawet po wy czeniu zasilania.

USTAWIENIE PARAMETROW FUNKCJIW MENU FUNCTION 2

6
7

Naci nij przycisk MENU.
Przytrzymaj przycisk NEXT dopdki nie pojawi si  poni sze Menu.

INTERFACE>

AREA PARAMETERS>
FUNCTION 1>
FUNCTION 2>

Naci nij klawisz FA(FUNCTION 2). Pojawi si poni sze Menu.

DATA SORTING>

AXIS ALIGNMENT>

AUTO PRE FEED>
TANGENT EMULATION>

Naci nij klawisz F3 (AUTO PRE FEED). Pojawi si poni sze Menu.

AUTO PRE FEED

ENABLED
DISABLED*

Znacznik gwiazdki "*" wskazuje wybrane obecnie parametr. Naci nij
klawisz F3 (ENABLED) by uaktywni funkcj AUTO PRE FEED. Naci nij
klawisz F4(DISABLED) je li nie chcesz uaktywnia funkcji AUTO PRE FEED.

Naci nij ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.
Je li funkcja zosta a uaktywniona, pojawi si  poni sze Menu d ugo ci odcinka

dostarczanego materia u.

8

9

AUTO PRE FEED

FEED LENGTH = 1 m

U vyj przyciskow pozycjonuj cych ( ) by zwi kszy lub zmniejszy
dugo w zakresie od 1 do 50 (m).

Naci nij ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.

10 Naci nij przycisk MENU aby ploter powréci do stanu gotowo ci.

CHECKPOINT Ploter zapami tuje to ustawienie w wewn trznej pami ci. Ustawienie to jest

pami tane nawet po wy czeniu zasilania.
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6.3 Ustalenie punktu pocz tku uk adu
wspo rz dnych w trybie HP-GL™

Kiedy funkcja steruj ca HP-GL™ jest aktywna, pocz tek uk adu wsp6 rz dnych
mo e ustawiony w lewym dolnym rogu, albo w centrum obszaru pracy. Gdy funkcj
steruj ¢ jest funkcja GP-GL, dokonanie powy szych zmian jest niemo liwe.

PROGRAMOWANIE FUNKCJI

1 Naci nij przycisk MENU.
2 Trzymaj przycisk NEXT dopdki nie pojawi si  poni sze Menu.

INTERFACE>
AREA PARAMETERS>
FUNCTION>
FUNCTION 2>

3 Naci nij klawisz F2(AREA PARAMETERS). Pojawi si  poni sze Menu.

ORIGIN>
AREA>
EXPAND>
PAGE LENGTH>

Zauwa : Opcja ORIGIN(pocz tek uk adu XY) jestwy wietlana tylko gdy
aktywna jest funkcja HP-GL.

4 Naci nij klawisz F1(ORIGIN). Pojawi si poni sze Menu.

ORIGIN POINT

LOWER LEFT*
CENTER

5 Znacznik gwiazdki "*" wskazuje wybrane obecnie parametr. Naci nij
klawisz F3 aby wybra opcj LOWER LEFT ( pocz tek XY w lewym dolnym
rogu). Naci nij klawisz F4 aby wybra opcj CENTER (pocz tek XY w
centrum).

6 Naci nij ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.
Naci nij przycisk MENU aby ploter powréci do stanu gotowo ci.
CHECKPOINT' Ploter zapami tuje to ustawienie w wewn trznej pami ci. Ustawienie to jest
pami tane nawet po wy czeniu zasilania.

Gdy pocz tek uk adu wsp6 rz dnych zosta ustawiony w centrum(CENTER),
wspo rz dne XiY wy wietlane na ekranie wskazuj odlego najni szego
lewego kra ca obszaru efektywnego ci cia/ kre lenia
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6.4 Ustawienie obszaru ci cia/kre lenia

Funkcje ,Gérnego Prawego Kra ca”’(UR) i ,Dolnego Lewego Kra ca” (LL) s wykorzystywane przy
okre leniu efektywnego obszaru ci cia. Jakiekolwiek dane wychodz ce poza ten obszar nie s brane
pod uwag .Zwré6 uwag e wraz ze zmian wspo rz dnych efektywnego obszaru ci cia, zmienia si
te po o enie punktu pocz tku uk adu wspé rz dnych.

< Sytuacja gdy arkusz jest umieszczany w ploterze metod tylniego za adunku. >

—
/ \
Cieciedkredlenie jest wikonymwane
jedynie v obrebie tego obszar
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Bilgparkusza umieszczanego metod frontowego za adunku, obr6 powy szy rysunek o 180

PROGRAMOWANIE FUNKCJI

1 Naci nij przycisk MENU .
2 Przytrzymaj przycisk NEXT dopOki nie pojawi si  poni sze Menu.

INTERFACE>

AREA PARAMETERS>
FUNCTION 1>
FUNCTION 2>

3 Naci nij klawisz F2(AREA PARAMETERS). Pojawi si  poni sze Menu.

ORIGIN>
AREA>
EXPAND>
PAGE LENGTH>

Zauwa : Opcja ORIGIN(pocz tek uk adu XY) jestwy wietlana tylko gdy aktywna jest funkcja HP-GL.
4 Naci nij klawisz F2(AREA). Pojawi si poni sze Menu.
SET LOWEF LEFT

DEFAULT>
X= 0mm
Y= 0mm

5 U yj przyciskdw pozycjonuj cych by przemie ci karetk w dany obszar w
dolnym lewym kra cu.
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Naci nij przycisk ENTER aby zatwierdzi nowe ustawienie karetki. Wy wietlane na
ekranie warto ci XiY stanowi odlego karetki od pocz tku uk adu

wspo rz dnych. Naci nij klawisz F2 aby wybra opcj DEFAULT(domy In )je li
nie chcesz zmienia obecnych wspo rz dnych dolnego lewego kra ca. Obecne
wspo6 rz dne zostay teraz przyj te jako lewy dolny kraniec efektywnego obszaru
ci cia. Nie musisz naciska przycisku ENTER, je liwybrae

domy In (DEFAULT) pozycj LL.

W momencie gdy ustalony zosta lewy dolny kraniec, pojawi si poni sze Menu
w ktérym ustawia si wsp6 rz dne prawego gérnego kra ca.

SET UPPER RIGHT

DEFAULT>
X= 0mm
Y= 0mm

8 U yj przyciskéw pozycjonuj cych aby przesun karetk w dany obszar w
prawym gornym rogu.

Naci nij przycisk ENTER aby zatwierdzi nowe ustawienie karetki. Wy wietlane na
ekranie warto ci XiY stanowi odlego karetki od pocz tku uk adu

wspo rz dnych. Naci nij klawisz F2 aby wybra opcj DEFAULT(domy In )je i
nie chcesz zmienia obecnych wspé rz dnych prawego gornego kra ca. Obecne
wspo rz dne zosta y teraz przyj te jako prawy goérny kraniec efektywnego
obszaru ci cia. Nie musisz naciska przycisku ENTER, je li wybra e

domy In (DEFAULT) pozycj UR.

9 Naci nij przycisk MENU aby ploter powréci do stanu gotowo ci.

CHECKPOINT' Po ustawieniu wspo rz dnych LL i UR, pocz tek uk adu wspé rz dnych
przemieszcza si w dolny lewy kraniec efektywnego obszaru ci cia.

Wspdrz dne LL i UR nie mog wykracza po za wymiary obrabianego
materia u.

Funkcja AREA(obszar) okre la wspo rz dne lewego dolnego i prawego
gornego kra ca. Je li przez pomy k ustalono by punkt ktory znajdowa by si
w odleg o ci mniejszejni 5 mmwzdu osi X lub Y, pomi dzy lewym gérnym
kra cem a prawym dolnym, lub pomi dzy lewym dolnym i prawy gérnym

kra cem, na kilka sekund pojawi si poni szy komunikat o niew a ciwym
obszarze kre lenia.

ILLEGAL PLOT AREA

Je liwy wietlisi powy szy komunikat, skoryguj ustawienia efektywnego
obszaru ci cia.

W przypadku w czenia lub wy czenia funkcji ROTATE(obrét) lub
MIRROR(lustrzane odbicie) po ustaleniu nowych wsp6 rz dnych dla LL i UR,
wspé rz dne LL i UR powroc do swych domy Inych(DEFAULT) pozycji.

Niemo liwe jest ustawienie AREA ktore przemieszcza LL lub UR w obszar o
wspo rz dnych ktore znajduj si przed pocz tkiem punktu dostarczania
materia u.

Gdy pocz tek uk adu wspd rz dnych jest ustalony jak na poni szym przyk adzie
zacieniony teren oznacza efektywny obszar kre lenia, definiowany przez
wsporz dne LL i UR.
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Sytuacja gdy arkusz jest umieszczany w ploterze metod tylniego za adunku.

Frawy gomy kraniec

|

o
v | Lewn dalhw kraniec F
I— X | I ]

Paoczatek, |

Kiedy zosta a u yta funkcja ROTATE, wspé rz dne osi zosta y obrécone o 90°
jak na poni szym przyk adzie. Zacieniony obszar oznacza efektywny obszar
ci cia/kre lenia definiowany przez LL i UR.

Sytuacja gdy arkusz jest umieszczany w ploterze metod tylniego za adunku.

—

Lewy daoly kraniec

i 4=

Prawvmy garmy kraniec

I, ilf—

LT e
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CHECKPOINT? Dla arkusza umieszczanego metod frontowego za adunku,

obré powy szy rysunek o 180 stopni.
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6.5 Poszerzanie obszaru Ci cia/Kre lenia

Funkcja EXPAND pozwala na poszerzanie i pomniejszanie obszaru ci cia/kre lenia. Wykorzystaj t
funkcj aby wykona operacj ci cia/kre leniaw cz ci materia u, ktéra ma styczno  z rolkami
giont cymi, lub by tak zapragromawa ci cie, aby omin  obszary na ktorych rolki pozostawiy lady.
Obszar ci cial/kre lenia, ktéry zosta ustalony przy w czeniu plotera, mo e zosta zmieniony
(zwi kszony, lub zmniejszony) w zakresie od —10 do + 10mm, w zale no ci od po 0o enia wewn trznej
kraw dzi dwoch najbardziej oddalonych od siebie rolek gniot cych. Ustawienie warto ci dodatnich
parametru EXPAND spowoduje rozszerzenie obszaru ci cia/kre lenia, ustawienie ujemnych warto ci
parametru EXPAND spowoduje zmniejszenie obszaru ci cia/kre lenia. Powtdrzenie procedury
poszerzania lub pomniejszania, zwi kszy lub zmniejszy szeroko obszaru ci cia/kre leniaot sam
warto
UWAGA: Je li ustawione zosta y dodatnie warto ci parametru EXPAND,
mo liwe jest ci cie/kre lenie w miejscach styku materia u z rolkami gniot cymi.
W taki przypadku, w zale no ci od rodzaju materia u, jego poprawny za adunek
mo e by niemo liwy, gdy rolki gniot ce wjad na nakre lone lub wyci te
obszary.

» Je li ustawiona zosta a warto  +8 mm lub wy sza, sprawdzenie ostrzy(blade
control) mo e si odbywa nazewn trz za adowanego materia u, w zale no ci
od ustawie parametru Pocz tkowej Pozycji Kontrolnej Ostrza (Initial Blade
Control Position). Je li ustawiona jest opcja "2 mm BELOW" (2mm poni e€j) lub
"OUT-SIDE" — na zewn trz. W drugim przypadku nale y uwa a na czubek
ostrza no a, ktéry atwo mo e zosta uszkodzony.

CHECKPOINT Upewnij si e powy sza funkcja zosta a zaprogramowana przed wys aniem
danych o ci ciu/kre leniu do plotera. Je li zmieni si warto parametru

EXPAND, wszystkie dane znajduj ce si w buforze pami ci plotera zostan
wymazane.

PROGRAMOWANIE FUNKCJI

1 Naci nij przycisk MENU.
2 Przytrzymaj przycisk NEXT dopoki nie pojawi si poni sze Menu.

INTERFACE>

AREA PARAMETERS>
FUNCTION 1>
FUNCTION 2>

3 Naci nij klawisz F2(AREA PARAMETERS). Pojawi si  poni sze Menu.

ORIGIN>
AREA>
EXPAND>
PAGE LENGTH>

Zauwa : Opcja ORIGIN(pocz tek uk adu XY) jestwy wietlana tylko gdy
aktywna jest funkcja HP-GL.

4 Naci nij klawisz F3(EXPAND). Pojawi si poni sze Menu.

SET EXPAND LIMIT

0mm
DEFAULT>

5 U yjprzyciskéw pozycjonuj cych ( ) by zwi kszy lub zmniejszy dugo
wwarto EXPAND w zakresie od -10 do 10 (mm).

84



6 Naci nij ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.

THIS OPERATION
RESETS THE PLOTTER!
CONTINUE>
CANCEL>

7 Naci nij klawisz F3 (CONTINUE) aby zresetowa ploter. Aby przerwa
operacj , naci nij klawisz F4(CANCEL).
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6.6 Ustawienia dugo cistrony PAGE LENGTH

Ta funkcja jest wykorzystywana do kre lenia d ugo ci poszczegdélnych stron, gdy
u ywany jest materia zawini ty na szpuli. Funkcja ta powinna by ustawiana dla
d ugich obszarow ci cia lub kre lenia, o d ugo ci przekraczaj cej 2 metry.

UWAGA: Dok adno ci cia/kre lenia przy u yciu funckji PAGE LENGTH jest gwarantowana na
d ugo ci 10metrow. Dok adno zale y od u ycia odpowiedniej folii, oraz
przestrzegania warunkéw ci cia, ktére zosta y obja nione poni ej.

-Musi zosta wykorzystany koszyk ???7?
-Folia: Najlepiej u y 3M folii ob o onej plastikowym materia em ochronnym.
Parametry ci cia: ustaw szybko (SPEED) na 30 lub mniej, oraz jako (QUALITY) na 4 lub mniej
-Odwi jedynie tak dugo materia u, jaka jest potrzebna do wykonania operacji ci cia/kre lenia.
- Je li ploter pracuje w pomieszczeniu o du e wilgotno ci, nale y zostawi materia co najmniej na 10
minut, aby dostosowa si do rodowiska pracy.
-Ustaw rolki gniot ce, tak aby zachodziy co najmniej na 25 mmw g b materia u.

Podczas ci cia/kre lenia d ugich odcinkbw materia u zwré specjaln uwag , podczas za adunku
folii kolorowej (lepkiej), lub papieru kre larskiego. Upewnij si e prawa i
lewa kraw d materia u jest jednakowo napi ta. Je li materia zosta
za adowany niepoprawnie, spowoduje to wy lizgni cie si go z rolek
gniot cych podczas ci cia/kre lenia.

Gdy wykorzystywany jest materia zawini ty na szpuli, upewnijsi e odwini ta zosta a wystarczaj ca
dugo ,aby mo liwe zosta o przeprowadzenie operacji ci cia/kre lenia.
Przeczytaj rozdzia 5.4, "Using the PRE FEED Function " aby dowiedzie
si wi cej, jak przed operacj ci cia/kre lenia d ugich odcinkéw materia u
nie dopu ci do niepoprawnego za adunku i zsuni cia si materiau z
rolek gniot cych.

Ponadto, je li aktywna b dzie funkcja AUTO PRE FEED ( przeczytaj w rozdziale 6.2, "Setting AUTO
PRE FEED "), lady rolek gniot cych zostan wykonane réwnocze nie
otrzymaniem danych dotycz cych ci cia/kre lenia.

Zauwa : Funkcje PRE-FEED minimalizuj  mo liwo cirozszerzenia, zmniejszenia obszaru ci cia,
aby zapewni poprawn operacj zaadunku.

PROGRAMOWANIE FUNKCJI

1 Naci nij przycisk MENU.

2 Przytrzymaj przycisk NEXT dopoki nie pojawi si poni sze Menu.

INTERFACE>

AREA PARAMETERS>
FUNCTION 1>
FUNCTION 2>

3 Naci nij klawisz F2(AREA PARAMETERS). Pojawi si  poni sze Menu.

ORIGIN>
AREA>
EXPAND>
PAGE LENGTH>

Zauwa : Opcja ORIGIN(pocz tek uk adu XY) jestwy wietlana tylko gdy
aktywna jest funkcja HP-GL.

4 Naci nij klawisz F4(PAGE LENGTH). Pojawi si  poni sze Menu.

PAGE LENGTH

L = 02000 mm
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U vyj przyciskéw pozycjonuj cych ( ) aby przemie ci kursor na cyfr ktor
chcesz zmieni . Nast pnie u yj klawiszy pozycjonuj cych ( ) aby

podnie lub zmniejszy jej warto
e Ploter zapami tuje to ustawienie w wewn trznej pami ci. Ustawienie to jest

o1z |=(of {Ol\NIlpami tane nawet po wy czeniu zasilania.
e Dugo strony mo e by ustawiona w przedziale od 0 do 5000 mm.
6 Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.

7 Naci nij przycisk MENU aby ploter powréci do stanu gotowo ci.
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6.7 Obracanie(rotacja) osi uk adu wspo rz dnych

Funkcja ta s u y do zmiany punktu pocz tku uk adu wsp6 rz dnych, oraz do obrdcenia osi
wspé rz dnych o 90°jak na poni szych rysunkach.

TYLNI ZA ADUNEK PRZEDNI ZA ADUNEK

| 1 | 1
I 1

Paczatek ukkadu wepdtrzednpch
przed whaczeniem funkcji ROTATE

- |
o ).

Poczatek ukbadu wspdtrzedrych
|:| —)f

po whgczeniu funkoji ROTATE
A

Poczatek ukbadu wepatrzednych
przed wihaczeniem funkoji ROTATE
=nl | | || ' Poczatek ukadu wepdhizednpch
1 | | po whaczeniu funkeii ROTATE

&
I

PROGRAMOWANIE FUNKCJI
1 Naci nij przycisk MENU.
2 Przytrzymaj przycisk NEXT dopoki nie pojawi si poni sze Menu.

INTERFACE>

AREA PARAMETERS>
FUNCTION 1>
FUNCTION 2>

3 Naci nij klawisz F3 (FUNCTION 1). Pojawi si poni sze Menu.

PREF.LIN TYPE>
ROTATE>
MIRROR>
SCALE>

4 Naci nij klawisz F2 (ROTATE). Pojawi si poni sze Menu.

ROTATE

ON
OFF-+

5 Znacznik gwiazdki "*" wskazuje wybrane obecnie parametr. Naci nij
klawisz F3 (ON) aby uaktywni funkcj rotacji. Aby wy czy funkcj rotacji,
naci nij klawisz F4 (OFF).

Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.
Naci nij przycisk MENU aby ploter powréci do stanu gotowo ci.

Ploter zapami tuje to ustawienie w wewn trznej pami ci. Ustawienie to jest pami tane nawet
po wy czeniu zasilania.
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6.8 Ustawianie trybu Mirror Mode (Lustrzane
Odbicie)

Funkcja ta jest wykorzystywana w celu wyci cia odwrdconego wzoru otrzymanego w pierwotnych
danych. Pow czeniu trybu Mirror pocz tek uk adu wspé rz dnych jest przemieszczony a osie XY
obrdcone, jak na rysunkach poni ej.

TYLNI ZA ADUNEK PRZEDNI ZA ADUNEK

Poczatek ukbaduy wapotizednych
przed whgczenien funke] MIRROR

- x
R £).

Paczatek ukkadu wepdbrzednych
po whaczeniu funkcji MIRROR

Paczatek ukkadu wepdbrzednpch
przed whaczeniem funkc MIRROR

& | %

A

| I ) | | || 0 Poczgtek ukkadu wspdhizednych
\ | | I powkgczeniu funkej MIRROR

PROGRAMOWANIE FUNKCJI

1 Naci nij przycisk MENU.
2 Przytrzymaj przycisk NEXT dopdki nie pojawi si  poni sze Menu.

INTERFACE>

AREA PARAMETERS>
FUNCTION 1>
FUNCTION 2>

3 Naci nij klawisz F3 (FUNCTION 1). Pojawi si poni sze Menu.

PREF.LIN TYPE>
ROTATE>
MIRROR>
SCALE>

4 Naci nij klawisz F3 (MIRROR). Pojawi si poni sze Menu.

MIRROR
ON
OFF*

5 Znacznik gwiazdki "*" wskazuje wybrany obecnie parametr. Naci nij
klawisz F3 (ON) aby uaktywni funkcj MIRROR. Aby wy czy funkcj MIRROR,
naci nij klawisz F4 (OFF).

6 Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.
7 Naci nij przycisk MENU aby ploter powréci do stanu gotowo ci.

CHECKPOINT Ploter zapami tuje to ustawienie w wewn trznej pami ci. Ustawienie to jest
pami tane nawet po wy czeniu zasilania
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6.9 Powi kszanie lub pomniejszanie wzoru do
wyci cia/kre lenia.

Powy sza funkcja ustala parametr SCALE (skali), ktéry pozwala na powi kszanie lub
pomniejszanie wzoru do wyci cia lub kre lenia.
PROGRAMOWANIE FUNKCJI

1 Naci nij przycisk MENU.
2 Przytrzymaj przycisk NEXT dopdki nie pojawi si  poni sze Menu.

INTERFACE>

AREA PARAMETERS>
FUNCTION 1>
FUNCTION 2>

3 Naci nij klawisz F3 (FUNCTION 1). Pojawi si poni sze Menu.

PREF.LIN TYPE>
ROTATE>
MIRROR>
SCALE>

4 Naci nij klawisz F4 (SCALE). Pojawi si  poni sze Menu.

SCAL

SCAL FACTOR = 1

5 U yj przyciskéw pozycjonuj cych ( ) aby wybra  dan warto
parametru SCALE, w zakresie od 1/8, ¥4, ¥2,1,2,3,4,5,6,7 ,8.

6 Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.

7 Naci nij przycisk MENU aby ploter powrdci do stanu gotowo ci.

CHECKPOINT Ploter zapami tuje to ustawienie w wewn trznej pami ci. Ustawienie to jest
pami tane nawet po wy czeniu zasilania.



6.10 Funkcja sortowania danych

Powy sza funkcja sortuje dane znajduj ce si w buforze pami ci plotera. Istniej
dwa tryby sortowania danych, Area Sorting (sortowanie obszarowe) oraz Pen
Sorting (sortowanie optymalizuj ce prac pisaka). W trybie Area Sorting, ploter
sortuje dane by zoptymalizowa ruch materia u w kierunku za adunku. W trybie Pen
Sorting, ktéry mo e w czony w modelach z 2 pisakami, ploter sortuje dane tak, by
pisak mdg jak najefektywniej wykona proces kre lenia. Tryb Area Sorting jest
przydatny, gdy przy procesie ci cia/kre lenia konieczne jest wykonanie bardzo

du ej liczby posuni . Tryb Pen Sorting jest przydatny w przypadkach gdy pisak
kre | cyipisaktn cys wykorzystywane naprzemiennie, w procesie kre lenia i
ci cia. Dane zostaj przesortowanie, i pisak 1 zostaje u yty do operacji kre lenia.
Gdy u ywa si operacji sortowania danych, pocz tek procesu ci cia/kre lenia
zostanie lekko op6 niony. Spowodowane jest to dodatkowym czasem, jaki jest
potrzebny na przetworzenie danych w buforze pami ci plotera. Je eli otrzymane
dane zosta y przesortowane przez program komputerowy, operacja sortowania
danych przez ploter mo e zaj c nieco wi cej czasu. Wy czenie tej funkcji mo e
przyspieszy rozpocz cie procesu obrobki.

Informacja: Pisak 1 zosta zamontowany w slocie.

SETTING PROCEDUR

1 Naci nij przycisk MENU.

2 Przytrzymaj przycisk NEXT dopoki nie pojawi si poni sze Menu.

INTERFACE>

AREA PARAMETERS>
FUNCTION 1>
FUNCTION 2>

3 Naci nij klawisz F4 (FUCTION2). Pojawi si poni sze Menu.

DATA SORTING>

AXIS ALIGNMENT>

AUTO PRE FEED>
TANGENT EMULATION>

4 Naci nij klawisz F1 (DATA SORTING). Pojawi si poni sze Menu. Menu po
prawej stronie pojawi si dla plotera z 2 pisakami.

DATA SORTING DATA SORTING
AREA OFF> AREA OFF>
PEN OFF>

5 Naci nij klawisz F3, abyw czy lubwy czy funkcj AREA Sorting
(sortowanie obszarowe). Dla ploteréw z 2 pisakami, naci nij klawisz F4aby
w czy lubwy czy funkcj PEN Sorting

6 Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.

CHECKPOINT Ploter zapami tuje to ustawienie w wewn trznej pami ci. Ustawienie to jest
pami tane nawet po wy czeniu zasilania.
UWAGA :Je eli dane uprzednio przesortowane przez program komputerowy zostan
przes ane do plotera, wybrana kolejno  czynno ci mo e ulec zmianie je li
aktywna b dzie funkcja sortowania danych. Aby temu zapobiec nale v j
wy czy .
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6.11 Funkcja automatycznego zczytywania
znacznikow.

Aby wykona powy sz operacj , ploter u ywa czujnika, ktéry zczytuje po o enie
znacznikéw (linii odniesiena), wydrukowanych na materiale, a nast pnie ustawia
osie XY, aby dopasowa wspérz dne znacznikéw. Dzi ki temu ci cie mo e zosta
wykonane na wcze niej hadrukowanym materiale, bez potrzeby zmian pomi dzy
danymi o nadrukowaniu i ci ciu.

e Dok adno zczytywania znacznikéw wynosi 0.3 mm*

* Dok adno jak uzyskujesi przy u yciu pisakéw dostarczonych razem z
ploterem (firmowych), wysokiej jako ci materia u, przy zachowaniu
jednolitego kszta tu szablonu.

Czujnik wykrywaj cy po o enie znacznikdw znajduje si na spodzie karetki.

Gdy u ywasz funkcji Auto Registration Mark, zwr6 uwag na poni sze

punkty.

e Kszta t znacznikéw

e Obszar odczytu, konieczny do wykrycia po o enia znacznikow

« Umiejscowienie znacznikow

« Umiejscowienie punktu pocz tku uk adu wspd rz dnych

» Rodzaje materia 6w na ktérych niemo liwe jest wykrycie znacznikow

Kszta t znacznikow
Ploter mo e odczytywa (rozpozna ) nast puj ce kszta ty znacznikéw.

1 kszta t znacznikéw 2 kszta t znacznikow

[ N

Tdonlka Nanil drmcicm

o L

CHECKPOINT? Aby uzyska dodatkowe informacje jak zmieni ksztat znacznikéw,
przeczytaj rozdzia 6.14, "Selecting the Registration MARK TYPE".

UWAGA:*  Znacznikimusz zosta stworzone w programie komputerowym.
e Tworz c znaczniki nale y stosowa si do poni szych punktow
- Grubo linii znacznika : od 0.3 do 1.0 mm
- Wielko znacznika: od 5 do 20 mm (przeczytaj rozdzia 6.14, "Selecting the
Registration MARK TYPE").
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- Znacznikimusz mie jeden z pokazanych powy ej kszta téw

- Znaczniki powinny by rysowane pojedyncz lini o podanej powy ej
grubo ci.

- Punkt przeci cia tych linii powinien by uznany za punkt odniesienia.

Obszar odczytu konieczny do wykrycia po o enia znacznikéw.

Poni sze rysunki pokazuj obszar odczytu, ktéry jest konieczny do wykrycia
po o enia znacznikéw.

2 keztakt znacznikdw

@~

1 ksztakt znacznikdw

@ = ql:

Z h / é
ek ~ _
Enaterial’u / /

L .
* 7|7 Z

1; 'r 'l 1‘ #
a=6mm | a=6mm |

Zakres odozytu pobozenia znaczhikdw Zakres odczytu potozenia znacznikdw

UWAGA:*  Je li znaczniki zosta y wykonane i przetworzone programem Cutting Master
Ver. 3.2 lub nowszym, ustawienia opisane w rozdziale 6.13 "Setting the
Registration Mark Reading Area" b d wykonane automatycznie.

* B dne wykrycie wspé rz dnych znacznikbw mo e nast pi je li obszarze
odczytu znajduj si znajduj si inne znaki. Je li wzorzec rysunku do
wyci cia/kre lenia nachodzi na obszar odczytu, przeczytaj rozdzia 6.13,
"Setting the Registration Mark Reading Area".

e Je eli brud, py lub inny obca cz stka przylega do materia u, ploter mo e
uzna to miejsce za znacznik.

* U ywaj jedynie czarnego tuszu do kre lenia znacznikOw.

Umiejscowienie znacznikow
Na arkuszu musz pozosta marginesy, pomi dzy kraw dziami materia u a znacznikami, aby znaczniki
mog y zosta wykryte. Poni sze rysunki ilustruj umiejscowienie znacznikOw na arkuszu.

Fierunek,
prEZesuwmu
materiatu

1 kzztabt znaczhikdw

Lewa rolka
ghiataca

l ;

FPrawa rolla
gniataca

L~

23
—

22| =

2 kzztabt znacznikdw

Lewa rolka

Prawa rolka

gniotgca gniotgca
, .
1I’I i|/
! ! “
|22 EE
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Kierunek
przesuwmL
maternaku

Gdy wykorzystywany jest materia owini ty na szpuli, znaczniki musz si
znajdowa w odleg o ci co najmniej 110mm od tylniej kraw dzi materia u.

1 kzztabt znaczhikdw

Lewa rollka

ignintqca

o)

Prawa rolka
L~ gniataca

22

2 kzztatt znaczhikow

110|

Lewa rollka
griotaca

'

Frawa rollka
/ ghiotaca

20

2]

Umiejscowienie punktu pocz tku uk adu wspo rz dnych
Po wykryciu usytuowania znacznikéw, punkt pocz tku uk adu wspé rz dnych

rysunku jest umiejscowiony jak na poni szych przyk adach.

Miaha feed direclion

1 kszta t znacznikéw

[

Crigim paoint

%

-

2 kszta t znacznikéw

=

Oy paint

%

UWAGA: Punkt pocz tku uk adu wspé rz dnych okre lony przez program komputerowy
musi zosta przesuni ty, tak aby pokrywa si z pocz tkiem wspé rz dnych
wynikaj cym z po o enia znacznikéw.

CHECKPOINT7

1 kszta t znacznikéw

Criginy poinl

T

Media fepd direction

2 kszta t znacznikéw

=

ﬂngl‘l_r.l-'.uul

S
%

Mo esz zmierzy offset mi dzy pocz tkiem XY a usytuowaniem znacznika,
wykorzystuj ¢ jedn z dwdch metod
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e Odczytaj numeryczne warto ci danych okre laj ce odlego od punktu pocz tku XY do pierwszego
znacznika na ekranie monitora korzystaj c¢ z programu komputerowego..
e Nakre | znacznik i zmierz odleg o od punktu pocz tku XY.

Rodzaje materia 6w na ktérych niemo liwe jest wykrycie znacznikow

Ploter nie jest w stanie wykry znacznikéw na nast puj cych rodzajach
materia u:
» Materiay przezroczyste
—> Ze wzgl du na ich przezroczysto , czujnik plotera wykryje powierzchni
panelu zapisu, co uniemo liwia poprawne wykrycie znacznikéw.
 Jakiegokolwiek materia u ktéry nie jest biay, lub te gdy u yty tusz nie jest
czarny
—> U ycie kolorowego materia u, lub kolorowego tuszu ktérym nakre lono
znaczniki uniemo liwia ich poprawne wykrycie.
* Materia y szorstkie

—>Nieréwna powierzchnia materia u utrudnia dok adne nakre lenie linii a co za

tym idzie niemo liwa poprawne wykrycie znacznikow
< Niepoprawnie zabezpieczony materia
—> Grubo materiau przekracza 0.3 mm, znaczniki nie mog zosta

poprawnie wykryte.

Je li znaczniki nie mog zosta automatycznie wykryte

Wykorzystaj funkcj ustawienia osiowego Axis Alignment. Przeczytaj rozdzia 6.2
"AXIS ALIGNMENT Settings" aby uzyska wi cej informaciji.

3
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6.12 Ustawienie trybu znacznikow

Funkcja ta jest u yta aby wyréwna za adowany materia z nadrukowanymi
znacznikami, z osiami uk adu wspé rz dnych.

CHECKPOINT

Mbadia fead diraclion

Grubo linii z ktérych zosta y wykonane znaczniki musi zawiera si w
przedziale od 0,3 do 1mm aby mo liwe by o ich automatyczne wykrycie.

U ycie materia u ktory nie jest biay, lub te nakre lenie linii innego koloru ni
czarny, mo e uniemo liwi poprawny odczyt po o enia znacznikéw.

Je li kraw dzie znacznikbw s rozmazane (niewyra nie nakre lone), mo e to
uniemo liwi poprawny odczyt po o enia znacznikdw.

Je liw obszarze odczytu znajduje si jakie zabrudzenie, ploter mo e je uzna
je za znacznik.

Je li dany rodzaj materia u nie pozwala na automaczyczne wykrycie po o enia
znacznikéw, u yj funckji wyréwnania osiowego, aby r cznie ustawi
odpowiednio materia .

U yj przyciskéw pozycjonuj cych aby przemie ci karetk w obr b obszaru
odczytu, zanim rozpoczniesz operacj automatycznego wykrycia znacznikow.
Gdy materia zosta za adowany do plotera, lewy dolny znacznik (patrz ¢ od
przodu plotera) musi by usytuowany w odleg o ci minimum 22 mm od lewej
kraw dzi. Je liodlego tajest mniejszani 22 mm, mo enast pi b d
odczytu.

1 kszta t znacznikéw 2 kszta t znacznikéw
| PR
8 L | ]
T 1 | =
L. -
- -
Minimum 22 mm Minimum 22 mm

PROGRAMOWANIE FUNKCJI

1

Podnie d wigni odpowiedzialna za w a ciwe u o enie materia u. Pojawi si

poni sze Menu.

LOAD MEDIA!

INITIAL MENU>

2 Naci nij klawisz F4 (INITIAL MENU). Pojawi si poni sze Menu.

AUTO REG. MARIO

AUTO PRE FEED>
INITIAL FEED SPEED>
INTERFACE>

3 Naci nij klawisz F4 (AUTO REG. MARK). Pojawi si poni sze Menu.

MARK SCAN MODE>
MARK TYPE>
OTHER SETUPS>
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4 Naci nij klawisz F1 (MARK SCAN MOD ). Pojawi si poni sze Menu.
MARK SCAN MOD

ENABLED*
DISABLED

Naci nij klawisz F4 (DISABLED) je li nie chcesz przeprowadzi operacji automatycznego wykrycia

po o0 enia znacznikéw, a nast pnie naci nij przycisk ENTER. Aby przeprowadzi 2-punktowe, 3
punktowe i 4-punktowe zczytywanie znacznikéw, naci nij klawisz F3 (ENABLED), a nast pnie naci nij
przycisk ENTER

MARK SCAN MOD
2POINTS
3POINTS*
4POINTS

Znacznik gwiazdki "*" wskazuje wybrany obecnie parametr.

Naci nij klawisz F2 (2POINTS) aby wybra odczyt 2-punktowy.

Naci nij klawisz F3 (3POINTS) aby wybra odczyt 3-punktowy.

Naci nij klawisz F4 (4POINTS) aby wybra odczyt 4-punktowy.

Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.

Je li zosta a wybrana opcja ON, dokonaj ustawie obszaru odczytu
znacznikéw (przeczytaj rozdzia 6.13 ,Ustawienia obszaru odczytu
znacznikéw”). Je li wybrana zosta a opcja OFF, ploter powrdci do stanu
gotowo ci.

2-punktowy odczyt (2POINTS)
Ta funkcja opisuje jak dopasowa osie uk adu wsp6 rz dnych maj c dane 2 punkty odniesienia
(znaczniki). Ploter odczytuje po o enie dwéch znacznikéw, w kierunku osi X, poprawia k t nachylenia osi
X, a nast pnie dopasowuje odleg o ci.
Je elidl a operacji dopasowywania odleg o ci znacznikdw zosta a wybrana opcja Custom lub Standard (przeczytaj
rozdzia 6.16, "Funkcja dopasowywania odleg o ci”), oraz u yty zosta program Cutting Master (w wersji 3.2 lub
nowszej), w czasie trwania tej funckji , ekran w ktérym mo na by dokonywa poprawek nie zostanie wy wietlony.
1. Wybierz opcj 2POINTS w Menu, nast pnie za aduj materia do plotera i
wci nij przycisk AXIS/R.M.S. Pojawi si poni sze Menu.

AUTO REG. MARK>
SKIP>
AUTO>
MANUAL>

2. Je lichcesz przerwa operacj wykrywania znacznikéw, naci nij klawisz
F2(SKIP) aby ploter powrdci do stanu gotowo ci.

3. Je li przyci ni ty zostanie klawisz F3 (AUTO), proces wykrywania
rozpocznie si od obecnej pozycji pisaka. U yj przyciskdw pozycjonuj cych aby
przemie ci pisaka zacieniony obszar widoczny na poni szych przyk adach., a
nast pnie naci nij klawisz F3.

1 kzztaht znacznikow 2 kzztatt znacznikow
l Punkt 2 /
Punkt 2 "
Kierninek
DrZEELInML Purkt 1
rnateriatu [ pocztek ukkadu =) Purkt 1
\ [ pocztek ukbadu =]
_ _jlom_ \L
|[ 100mm 1|
Frzemiesc koficdwke pizaka w ten obszar _ Przemiefd kofcdwke pizaka w ten obszar
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Ploter rozpocznie procedur wykrywania znacznikdéw zgodnie z odleg o ci mi dzy znakami, ktére by a zgromadzone
w obszarze odczytu znacznikéw (przeczytaj rozdzia 6.13 "Ustawienia obszaru odczytu znacznikow").

4 Je li naci ni ty zostanie klawisz F4 (MANUAL), pojawi si poni sze Menu.
MOV TC MARI 1
USE THE POSITION KEY TO

MOV THE PEN ANL
THEN PRES! ENTER.

U yj przyciskéw pozycjonuj cych aby przemie ci czubek pisaka do znacznika 1(punkt 1), a nast pnie
naci nij klawisz ENTER.

1 ksztatt znacznikdw 2 ksztakt znacznikdw
Funkt 2

Kiernek Punkt 2

przesuwu

materiatu Funlkt 1

[ pocztek ukbadu = Punkt 1
\ [ pocztek ukkadu =)
Frzemieié koficdwke pizaka w ten obszar Przemieid koficdwke pisaka w ten obszar

Gdy punkt 1 zostanie odczytany, przemie czubek pisaka do znacznika 2 (w obszar punktu 2) a nast pnie
wykonajt sam procedur jak dla punktu 1.

Gdy ju oba punkty zostan automaczynie lub r cznie i odczytane, na ekranie wy wietli si  poni szy
komunikat (tylko w wypadku gdy opcja OFF zosta a wybrana dla wy czeniu funkcji automatycznego
dopasowania odleg o ci DISTANCE ADJUST). Pomierzona warto  odleg o ci mi dzy punktami 1i 2 jest
pokazana w trzecim wierszu. Ustaw poprawion odlego w wierszu czwartym.

DISTANCE
POINT1-2

00099. 8 mr
OK? 00100. 0 mm

U yj klawiszy pozycjonuj cych ( ) aby podnie lub zmniejszy
warto odleg o ci.
6 Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.
7 Gdy proces dopasowywania zostanie zako czony, ploter powrdci do stanu
gotowo ci.

Odczyt 3-punktowy (3POINTS)
Ta funkcja opisuje jak dopasowa osie uk adu wsp6 rz dnych maj ¢ dane 3 punkty odniesienia
(znaczniki). Ploter odczytuje prostok tne punkty (obszary) w ktorych znajduj si  znaczniki, a nast pnie
wprowadza korekcj konta nachylenia osi X i osi Y, oraz wykonuje operacj dopasowania odlego ci.

Je eli dl a operacji dopasowywania odleg o ci znacznikdw zosta a wybrana opcja Custom lub Standard
(przeczytaj rozdzia 6.16, "Funkcja dopasowywania odleg o ci”), oraz u yty zosta program Cutting Master
(w wersji 3.2 lub nowszej), w czasie trwania tej funckii , ekran w ktérym mo na by dokonywa poprawek
nie zostanie wy wietlony.
1. Wybierz opcj 3POINTS w Menu, nast pnie za aduj materia do plotera i wci nij przycisk
AXIS/R.M.S. Pojawi si  poni sze Menu.

AUTO REG. MARK>
SKIP>
AUTO>
MANUAL>
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2. Je lichcesz przerwa operacj wykrywania znacznikéw, naci nij klawisz
F2(SKIP) aby ploter powrdci do stanu gotowo ci.

4. Je li przyci ni ty zostanie klawisz F3 (AUTO), proces wykrywania
rozpocznie si  od obecnej pozycji pisaka. U yj przyciskéw pozycjonuj cych
aby przemie ci pisaka zacieniony obszar widoczny na poni szych
przyk adach., a nast pnie naci nij klawisz F3.

1 kaztatt znacznikdw 2 kaztatt znacznikdw
L Punkt 2
Kiemnrek Punkt 2 /
PrZEsLIL
) Punkt 1
rnateriabl Purkt 1
tek, ukkadu =Y un
( pocztek uktadu ) [ pocztek uktadu =)
\ Punkt 3 \
; T7 J 100mm | l/ l
Funkt 3 T T
100mm
T T
Frzemiefé kofcowke pizaka w ten obezar - Frzemiesc koncowke pisaka w ten obezar

Ploter rozpocznie procedur wykrywania znacznikdw zgodnie z odleg o ci mi dzy
znakami, ktére by a zgromadzone w obszarze odczytu znacznikéw (przeczytaj rozdzia
6.13 "Ustawienia obszaru odczytu znacznikow").

4 Je li naci ni ty zostanie klawisz F4 (MANUAL), pojawi si

poni sze Menu.

MOV TC MARK 1

USE THE POSITIONKEY TC
MOV THE PEN ANC
THEN PRESS  ENTER!

U yj przyciskéw pozycjonuj cych aby przemie ci czubek pisaka do znacznika 1(punkt
1), a nast pnie naci nij klawisz ENTER.

1 kzztatt 2nacanikdw 2 ksztatt znacznikdw
Funkt 2
/ Punkt 2 /
Kierunek,
prZezUnL
materishu Funkt 1
[ pocztek ukkadu ) Funkt 1
[ pocztek ukkadu ¥
\ Punkt 3 \
Pkt 3 1 o
Przemigst koficdwke pisaka lw ten obszar Frzemiest koncdwke pizaka w ten obzzar

Gdy punkt 1 zostanie odczytany, przemie czubek pisaka do znacznika 2 (w obszar punktu 2)
a nast pnie do znacznika 3 (obszar punktu 3) i wykonajt sam procedur jak dla punktu 1.
5. Gdyju trzy punkty zostan automaczynie lub r cznie i odczytane, na ekranie wy wietli si
poni szy komunikat (tylko w wypadku gdy opcja OFF zosta a wybrana dla wy czeniu funkcji
automatycznego dopasowania odleg o ci DISTANCE ADJUST). Pomierzona warto  odleg o ci

mi dzy punktami 1 i 2 jest pokazana w trzecim wierszu. Ustaw poprawion odlego w wierszu
czwartym.

DISTANCE
POINT1-2
00099. 8 mr
OK? 00100. 0 mm




U yj klawiszy pozycjonuj cych ( ) aby podnie lub zmniejszy warto
odleg o ci.

6. Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.

Na ekranie wy wietli si poni szy komunikat (tylko w wypadku gdy opcja OFF
zosta a wybrana dla wy czeniu funkcji automatycznego dopasowania odleg o ci
DISTANCE ADJUST). Pomierzona warto  odleg o ci mi dzy punktami 1i 3 jest
pokazana w trzecim wierszu. Ustaw poprawion odlego w wierszu czwartym.

DISTANCE
POINT 1-3

00101. 1 mm
OK? 00100. 0 mm

U yj klawiszy pozycjonuj cych ( ) aby podnie lub zmniejszy warto
odleg o ci.

7 Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.

8 Gdy proces dopasowywania zostanie zako czony, ploter powréci do stanu
gotowo ci.

Odczyt 4-punkotwy (4POINTS)

Ta funkcja opisuje jak dopasowa osie uk adu wspo rz dnych maj c dane 4 punkty
odniesienia (znaczniki). Ploter odczytuje prostok tne punkty (obszary) w ktérych
znajduj si znaczniki, a nast pnie wprowadza korekcj konta nachylenia osi X i osi
Y, oraz wykonuje operacj dopasowania odleg o ci.

Je elidl a operacji dopasowywania odleg o ci znacznikéw zosta a wybrana opcja Custom

lub Standard (przeczytaj rozdzia 6.16, "Funkcja dopasowywania odleg o c¢i”), oraz u yty

zosta program Cutting Master (w wersji 3.2 lub nowszej), w czasie trwania tej funckiji , ekran

w ktérvm mo na bv dokonvwa poprawek nie zostanie wv wietlonv.
1 kzztakt znacznikdw 2 kzztabt znacznik.dw

za aduj materia

Purkt 4 Purkt 2
N 5 N /
AN l_ Punkt4 ~ FPunkte
Figrnek.
PrEesLIsL Punkt 1 [rzgdarny klawisz
materiaku pocztek, ukhadu =7 Punkt 1 [rzadary
\ pocztek, ukhadu =7
Punkt 3 \
. / ozpocznie Si
Ve flonm_y l_ —i mie ci
Purkt 3 r T T
| 100mm
Przemiest koficdwke pizaka w ten obszar Przemiesc koficowke pmaka w ten obszar

Bhsteanze pdczyia precemhikod \M/ﬁklywym;mmmw 1§dtistanvistizgab szamiodzyytnak@aog hitdre'hy a zgromadzone w
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1 kzztatt znacznikdw 2 kzztatt znacznikdw

Punkt 4 Punkt 2 |"_.\ 7T
ll l{ Punkt 4 Punkt 2
Eierunek,
pragsisLl Punkt 1
materiatu [ pocztek ukkadu =4 Punkt 1
[ pocztek ukkadu =)
Punkt 3 \
v 100mm ~
Tl e [ THE
Furkt 3 T T
| 100mm |
Przemizis kofcdwke pizaka w ten obszar — Przemiest korficdwke pisaka w ten obszar

Ploter rozpocznie procedur wykrywania znacznikéw zgodnie z odleg o ci mi dzy znakami, ktére by a
zgromadzone w obszarze odczytu znacznikow (przeczytaj rozdzia 6.13 "Ustawienia obszaru odczytu
znacznikow").

4 Je linaci ni ty zostanie klawisz F4 (MANUAL), pojawi si poni sze
Menu.

MOVE TO MARK 1 USE THE
POSITION KEY TO MOVE
THE PEN AMD THEN PRESS
ENTER!

U vyj przyciskéw pozycjonuj cych aby przemie ci czubek pisaka do
znacznika 1(punkt 1), a nast pnie naci nij klawisz ENTER.

1 ksztakt znacenikdw 2 kaztakt znacznildw
Punkt 4 Punkt 2
Punkt 4
Kierunek LiFI Punkt 2
przezuml
rnateriaku Purkt 1
[ pncztek Lkbadu Purikt 1
[ pocztek ukkadu <)
Punkt 3 \
Punkt 3
Przemiesd kofcdwke pl&aka w ken obszar Przemiest koncowke pisaka w ten obszar

Gdy punkt 1 zostanie odczytany, przemie czubek pisaka do znacznika 2 (w
obszar punktu 2) nast pnie do znacznika 3 (obszar punktu 3) i ko cu do
znacznika 4 (obszar punktu 4). Dla ka dego kolejnego punktu, wykonaj
procedur jak dla punktu 1.

5. Gdyju cztery punkty zostan automaczynie lub r cznie i odczytane, na
ekranie wy wietli si poni szy komunikat (tylko w wypadku gdy opcja OFF
zosta a wybrana dla wy czeniu funkcji automatycznego dopasowania

odleg o ci DISTANCE ADJUST). Pomierzona warto  odleg o ci mi dzy
punktami 1 i 2 jest pokazana w trzecim wierszu. Ustaw poprawion odlego w
wierszu czwartym.

DISTANCE
POINT 1-2
00099. 8 mm
OK? 00100. 0 mm

U yj klawiszy pozycjonuj cych ( ) aby podnie lub zmniejszy
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warto odleg o ci.

6. Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia. Na
ekranie wy wietli si poni szy komunikat (tylko w wypadku gdy opcja OFF
zosta a wybrana dla wy czeniu funkcji automatycznego dopasowania

odleg o ci DISTANCE ADJUST). Pomierzona warto odleg o ci mi dzy
punktami 1 i 3 jest pokazana w trzecim wierszu. Ustaw poprawion odlego w

wierszu czwartym.

DISTANCE
POINT 1-3
00101. 1 mm
OK.? 00100. 0 mm

U yj klawiszy pozycjonuj cych ( ) aby podnie lub zmniejszy

warto odleg o ci.
7 Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.

8 Gdy proces dopasowywania zostanie zako czony, ploter powrdci do stanu

gotowo ci.
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6.13 Ustawienia obszaru odczytu wska  nikow

Funkcja ta pozwala na zmian miejsca rozpocz cia odczytywania, dzi ki

okre leniu odleg o ci mi dzy znacznikami. Poniewa ploter nie b dzie sprawdza

obszaréw gdzie na pewno nie znajduj si znaczniki, czas potrzebny do
okre lenia pozycji znacznikéw skraca si . Funkcja ta chroni réwnie przed

niepoprawnym odczytem jakichkolwiek ladéw zabrudze na materiale —jako

znacznikéw. Mo e by ustawione maksymalnie do 3 znacznikéw.

CHECKPOINT Je liwybrano odst p 0 mm, ploter nie zaprzestanie odczytu po znalezieniu

znacznika. Proces detekcji b dzie si odbywa a do znalezienia ostatniego
znacznika.

Warto ciosi Y nies brane pod uwag przy 2-punktowym odczycie.

Ustaw odlego o0 oko o 10 mm krétsz ni odlego mi dzy znacznikami w
kierunku osi X (w kierunku za adunku materia u), oraz odleg 0~ w kierunku

osi Y (kierunek ruchu karetki), tak jak to zosta o pokazane na poni szych

przyk adach.
1 kzzkatt znacznikdw 2 ksztatt znacznikow
Kisrunek wipkorzystaj tg odleghodc ‘Wiykarzysta) tg odleghods
jako odniesienie, jako odniezienia, ]
D'ZFSE';“'” podczas okreflania | . podezas ckredlania 1
matenar obszar zoczybmwarnia obszan zcazptywania
zhaczhikdw dla osi znacznikow dia oz X
] -
‘wiykorzysta) by odleghoél Wiykorzysta) ta odleghoss
jaka odn|33|er1|e, ] jako odniesienie,
podezas okredlania podczas okredlania
obzzary zozptwania ohzzan zozytywania
zhaczhikdw dla osi Y znacznikow dia oz Y

Uwaga: Je li ustawisz odleg o ciwi ksze ni wymiary materia u, materia nie zostanie

odczytany.

PROGRAMOWANIE FUNKCJI

1. Naci nij przycisk AXIS/R.M.S.

2. Je li uaktywniony zosta tryb znacznikéw, pojawi si poni sze Menu.

Zauwa :je li nie zosta uaktywniony tryb znacznikéw, pojawi s i Menu
dla wyréwnania osiowego. Je  lichcesz ustawi  parametry znacznikow,

naci nij przcyski NEXT aby przerwa  operacj , a hast pnie przeczytaj

rozdzia 6.12 ,Ustawienia trybu znacznikow” aby dow iedzie si wi cej

jak ustawi  parametry znacznikéw.

AUTO REG. MARK>
SKIP>

AUTO>

MANUAL>

3 Naci nij klawisz F1 (AUTO REG. MARK). Pojawi si  poni sze Menu.
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Zauwa : Poni sze Menu jest rownie  dost pne z poziomu INITIAL menu,
gdy d wignia odpowiedzialna za odpowiednie u o enie materia u nie jest
doci ni ta.

MARK SCAM MODE>
MARK TYPE>
OTHER SETUPS>
DISTANCE ADJUST>

Zauwa : Opcja DISTANCE ADJUST (dopasowanie odleg o  ci) nie jest
wy wietlana, je li aden materia nie zosta za adowany do plotera

4  Naci nij klawisz F1 (MARK SCAN MOD ). Pojawi si poni sze Menu.

MARK SCAN MOD

ENABLED*
DISABLED

5 Naci nij klawisz F3 (ENABLED), a nast pnie naci nij przycisk ENTER. Pojawi
si poni sze Menu.

MARK SCAN MOD

2POINTS
3POINTS*
4POINTS

Wybierz  dany tryb odczytu a nast pnie naci nij przycisk ENTER. Pojawi
Si  poni sze Menu.

MARK POSITION

X= 0000 mm
X= 0000 mm

CHECKPOINT7

 Ustawienie obszaru odczytu znacznikdw skraca czas potrzebny na wykrycie
po o enia znacznikéw. Ponadto, wykrywania znacznikdw jest znacznie mnie
podatny na b dy wynikaj ce z zabrudze na materiale

* Mo e zosta zapami tane maksymalnie 3 ustawienia odst pu mi dzy
znacznikami.

6 Naci nij klawisz F3 lub F4 aby wybra ustawienia odleg o ci
na osi X lub osi Y. U yj przyciskéw pozycjonuj cych ( ) aby
przemie ci migaj cy kursor w lewo lub prawo. Nast pnie u yj
klawiszy pozycjonuj cych ( ) aby podnie  lub zmniejszy
warto

7 Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.

(015 1@ O\ 14 Poter zapami tuje to ustawienie w wewn trznej pami ci. Ustawienie to jest
pami tane nawet po wy czeniu zasilania.
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6.14 Wybor typu znacznikow

Funkcja ta pozwala na wybranie kszta tu znacznikéw, ktére zostan nadrukowane
na materiale.

PROGRAMOWANIE FUNKCJI
1. Naci nij przycisk AXIS/R.M.S.

2. Je li uaktywniony zosta tryb znacznikow, pojawi si  poni sze Menu.

Zauwa :je li nie zosta uaktywniony tryb znacznikow, pojawi s i Menudla
wyréwnania osiowego. Je  lichcesz ustawi  parametry znacznikéw,

naci nij przcyski NEXT aby przerwa  operacj , a hast pnie przeczytaj
rozdzia 6.12 ,Ustawienia trybu znacznikoéw” aby dow iedzie si wi cejjak
ustawi parametry znacznikow.

AUTO REG. MARK>
SKIP>
AUTO>
MANUAL>

3 Naci nij klawisz F1 (AUTO REG. MARK). Pojawi si poni sze Menu.
Zauwa : Poni sze Menu jest réwnie dost pne z poziomu INITIAL menu,
gdy d wignia odpowiedzialna za odpowiednie u o enie materia u nie jest

doci ni ta.
MARK SCAN MODE>
MARK TYPE>
OTHER SETUPS>
DISTANCE ADJUST>
Zauwa : Opcja DISTANCE ADJUST (dopasowanie odleg o ci) nie jest
wy wietlana, je li aden materia nie zosta za adowany do plotera
4 Naci nij klawisz F2 (MARK TYPE). Pojawi si poni sze Menu.
MARK TYPE
TYPE 1*
TYPE 2

Znacznik gwiazdki "*" wskazuje wybrany obecnie
parametr. Naci nij klawisz F3 (1) aby wybra 1 ksztat
znacznikéw. Naci nij klawisz F4 aby wybra 2 ksztat
znacznikow.

1 kszta t znacznikéw 2 kszta t znacznikow

D ]

fedz feed direclion

b L

6 Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.
7 Naci nij przycisk NEXT aby ploter powréci do stanu gotowo ci.

CHECKPOINT Ploter zapami tuje to ustawienie w wewn trznej pami ci. Ustawienie to jest
pami tane nawet po wy czeniu zasilania.
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6.15 Ustawienia wielko ¢l znacznikéw

Funkcja ta pozwala na ustawienie wielko ci znacznikow, ktore zostan
nadrukowane na materiale.

PROGRAMOWANIE FUNCKJI

1
2

4

5

6

Naci nij przycisk AXIS/R.M.S.

Je li uaktywniony zosta tryb znacznikéw, pojawi si poni sze Menu.

Zauwa :je linie zosta uaktywniony tryb znacznikow, pojawi s i Menu
dla wyréwnania osiowego. Je  lichcesz ustawi  parametry znacznikdw,
naci nij przcyski NEXT aby przerwa  operacj , a hast pnie przeczytaj
rozdzia 6.12 ,Ustawienia trybu znacznikoéw” aby dow iedzie si wi cej
jak ustawi  parametry znacznikéw.

AUTO REG. MARK>
SKIP>
AUTO>
MANUAL>

Naci nij klawisz F1 (AUTO REG. MARK). Pojawi si poni sze Menu.

Zauwa : Poni sze Menu jest rownie  dost pne z poziomu INITIAL menu,
gdy d wignia odpowiedzialna za odpowiednie u o enie materia u nie jest
doci ni ta.

MARK SCAN MODE>
MARK TYPE>
OTHER SETUPS>
DISTANCE ADJUST>

Zauwa : Opcja DISTANCE ADJUST (dopasowanie odleg o  ci) nie jest
wy wietlana, je li aden materia nie zosta za adowany do plotera

Naci nij klawisz F3 (OTHER SETUPS). Pojawi si poni sze Menu.

MARK SIZE>
SENSOR OFFSET ADJ.>
AXIS ORIGIN OFFSET>
PAPERWEIGHT>

Naci nij klawisz F1 (MARK SIZE). Pojawi si poni sze Menu.
MARK SIZE

15 mm

U yj klawiszy pozycjonuj cych ( ) aby podnie lub zmniejszy

warto  zakresie od 5 do 20 (mm).

7
8

=k A=

wprowad t dugo

I A

Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.
Naci nij przycisk NEXT aby ploter powrdci do stanu gotowo ci.

(ol g | =@ (2(@][\\§ P oter zapami tuje to ustawienie w wewn trznej pami ci. Ustawienie to jest

pami tane nawet po wy czeniu zasilania.
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6.16 Funkcja dopasowania odlego ci

Ta funkcja pozwala na wybranie metody, ktér b dzie mo na precyzyjnie odpasowa odlego ci

mi dzy znacznikami. Je liodlego mi dzy znacznikami jest warto ci podzieln przez 5,10 lub 50
mm, odlego tamo e zosta automatycznie dopasowana. Je li jako dzielnik zosta a wybrana
warto  5mm, i przyk adowo odleg 0 mi dzy znacznikami wynosi 312 mm, reszt z dzielenia
zostanie automatycznie zaokr glona do najbli szej liczby ca kowitej. W tym przypadku b dzie to
odlego 310mm i nale y zastosowa korekcj odlego ci

PROGRAMOWANIE FUNKCJI

Za aduj do plotera materia z nadrukowanymi
znacznikami.
Naci nij przycisk AXIS/R.M.S.

Je li uaktywniony zosta tryb znacznikéw, pojawi si poni sze Menu.

Zauwa :je li nie zosta uaktywniony tryb znacznikéw, pojawi s i Menu
dla wyréwnania osiowego. Je  lichcesz ustawi  parametry znacznikow,
naci nij przcyski NEXT aby przerwa  operacj , a nast pnie przeczytaj
rozdzia 6.12 ,Ustawienia trybu znacznikéw” aby dow iedzie si wi cej
jak ustawi  parametry znacznikéw.

AUTO REG. MARIO
SKIP>
AUTO>

MANUAL>

4 Naci nij klawisz F1 (AUTO REG. MARK). Pojawi si poni sze Menu.
Zauwa : Poni sze Menu jest rownie dost pne z poziomu INITIAL
menu, gdy d wignia odpowiedzialna za odpowiednie u o enie materia u
nie jest doci ni ta.

MARK SCAN MODE>
MARK TYPE>
OTHER SETUPS>
DISTANCE ADJUST>

Zauwa : Opcja DISTANCE ADJUST (dopasowanie odleg o ci) nie jest
wy wietlana, je li aden materia nie zosta za adowany do plotera

5 Naci nij klawisz F4 (DISTANCE ADJUST). Pojawi si  poni sze Menu.

DISTANCE ADJUST
OFF
CUSTOM
STANDARD-*

6 Znacznik gwiazdki "*" wskazuje wybrany obecnie parametr.
Aby wy czy funkcj dopasowania odleg o ci (dopasowanie r czne), naci nij
klawisz F2(OFF).
Aby wybra niestandardowe dopasowanie odleg o ci naci nij F3 (CUSTOM).
Aby rozpocz operacj automatycznego dopasowania odleg o ci, naci nij
klawisz F4 (STANDARD).
Je linaci ni ty zosta klawisz F2 (OFF), wprowad odlego pomi dzy
znacznikami, po zako czeniu operacji wykrywania po 0 enia znacznikow.
Przeczytaj rozdzia 6.12 ,Ustawienia trybu znacznikow” aby dowiedzie si
wi cej jak ustawi parametry znacznikéw.
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Je lizosta naci ni ty klawisz F4 (STANDARD), odlego mi dzy znacznikami
zostanie zaokr glona do najbli szych 5, 10 lub 50 mm.

7 Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.
8 Je lizosta a wybrana opcja CUSTOM, pojawi si ekran wyboru
dopasowania odleg o ci, w ktbrym mo na b dzie ustawi inny dzielnik.

DISTANCE ADJUST

5mn RESOLUTION*
10mmr RESOLUTION
50mn RESOLUTION

Kiedy odlego jest podawana w calach:

DISTANCE ADJUST

0.25inch RESOLUTION

Aby wybra dzielnik 5 mm, (odlego jest automatycznie zaokr glana do
najbli szej liczby ca kowitej), naci nij klawisz F2 (5 mm RESOULTION).

Aby wybra dzielnik 10 mm, (odleg 0 jest automatycznie zaokr glana do
najbli szej liczby ca kowitej), naci nij klawisz F3 (10 mm RESOULTION).
Aby wybra dzielnik 50 mm, (odleg 0 jest automatycznie zaokr glana do
najbli szej liczby ca kowitej), naci nij klawisz F4 (50 mm RESOULTION).
Aby wykona ustawienia w calach, 0.25, 0.5, 0.75, 1, lub 1.5 cala, u ywaj ¢
kursoréw géra- dé .

9 Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.

10 Naci nij przycisk NEXT aby ploter powrdci do stanu gotowo ci.

CHECKPOINT Ploter zapami tuje to ustawienie w wewn trznej pami ci. Ustawienie to jest
pami tane nawet po wy czeniu zasilania.
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6.17 Ustawienie odlego cipocz tku uk adu
wspo rz dnych.
Dopoki pocz tek uk adu wspo6 rz dnych nie zostanie przesuni ty, znajduje si w

lewym dolnym rogu. U yj funkcji ustawienia odleg o ci punktu pocz tku XY, aby
przemie ci pocz tek uk adu wspo rz dnych.

1 kszta t znacznikéw 2 kszta t znacznikéw
A T
2 L
]

B

=

L]

1

o Cingin poand

m

o Crigin point
2 "

T L.

PROGRAMOWANIE FUNKCJI

1 Naci nijprzycisk AXIS/R.M.S.
2 Je li uaktywniony zosta tryb znacznikdw, pojawi si poni sze Menu.

Zauwa :je li nie zosta uaktywniony tryb znacznikow, pojawi s i Menudla
wyréwnania osiowego. Je  lichcesz ustawi  parametry znacznikéw,

naci nij przcyski NEXT aby przerwa  operacj , a hast pnie przeczytaj
rozdzia 6.12 ,Ustawienia trybu znacznikéw” aby dow iedzie si wi cejjak
ustawi parametry znacznikow.

AUTO REG. MARIO
SKIP>

AUTO>

MANUAL>

3 Naci nij klawisz F1 (AUTO REG. MARK). Pojawi si poni sze Menu.
Zauwa : Poni sze Menu jest réwnie dost pne z poziomu INITIAL menu,
gdy d wignia odpowiedzialna za odpowiednie u o enie materia u nie jest
doci ni ta.

MARK SCAN MODE>
MARK TYPE>
OTHER SETUPS>
DISTANCE ADJUST>

Zauwa : Opcja DISTANCE ADJUST (dopasowanie odleg 0 ci) nie jest
wy wietlana, je li aden materia nie zosta za adowany do plotera

4 Naci nij klawisz F3 (OTHER SETUPS). Pojawi si poni sze Menu.

MARK SIZE>
SENSOR OFFSET ADJ.>
AXIS ORIGIN OFFSET>
PAPER-WEIGHT>
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5 Naci nij klawisz F3 (AXIS ORIGIN OFFSET). Pojawi si poni sze Menu.
AXIS ORIGIN OFFSET

X= 000. Oram
X= 000. Oram

Naci nij klawisz F3 lub F4 aby wybra ustawienia odleg o ci na osi X lub
osi Y. U yj przyciskéw pozycjonuj cych ( ) aby przemie ci migaj cy
kursor w lewo lub prawo. Nast pnie u yj klawiszy pozycjonuj cych ( )
aby podnie lub zmniejszy warto odleg o ci w zakresie od —200.0 do
200.0 mm. Naci nij klawisz F2 (+/-) zmieni znak przed warto ci .

I

Zadane potozenie
poczatku ukkadu =Y

B
sl

7  Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.

8 Naci nij przycisk NEXT aby ploter powrdci do stanu gotowo ci.

CHECKPOINT Ploter zapami tuje to ustawienie w wewn trznej pami ci. Ustawienie to jest
pami tane nawet po wy czeniu zasilania.
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6.18 Funkcja przycisku(doci enia) papieru.

Funkcja PAPER-WEIGHT doci
aby uchroni
powierzchni. Wy czt funkcj

a dodatkowo arkusz materia u w obszarze ci cia,
przed b dami w odczycie, spowodowanymi podnoszeniem si ci tej
je li dany materia nie potrzebuje by dociskany

podczas operacji odczytu (wykrycia).

UWAGA:

Urz dzenie dociskaj ce jest zlokalizowane w dolnej
cz cikaretki.

Po o enie znacznikbw mog zosta niepoprawnie odczytane, je li podczas
przeprowadzenia operacji automatycznego wykrycia znacznikéw funkcja
PAPER-WEIGHT b dzie wy czona.

U ycie funkcji PAPER-WEIGHT mo e spowodowa powstanie niewielkich
ladéw brudu na materiale. Co pewien czas oczy je bawe nian ciereczk .

PROGRAMOWANIE FUNKCJI

1 Naci

nij przycisk AXIS/R.M.S.

2 Je li uaktywniony zosta tryb znacznikéw, pojawi si poni sze Menu.

Zauwa :je li nie zosta uaktywniony tryb znacznikéw, pojawi s i Menudla
wyréwnania osiowego. Je  lichcesz ustawi  parametry znacznikdw,

naci

rozdzia 6.12 ,Ustawienia trybu znacznikow” aby dow iedzie si
ustawi parametry znacznikow.

nij przcyski NEXT aby przerwa  operacj , a nast pnie przeczytaj
wi cej jak

AUTO REG. MARIO
SKIP>

AUTO>

MANUAL>

3 Naci nij klawisz F1 (AUTO REG. MARK). Pojawi si poni sze Menu.
Zauwa : Poni sze Menu jest rownie dost pne z poziomu INITIAL menu,

gdy d
doci

Zauwa : Opcja DISTANCE ADJUST (dopasowanie odleg o
wy wietlana, je i

wignia odpowiedzialna za odpowiednie u o enie materia u nie jest
ni ta.

MARK SCAN MODE>
MARK TYPE>
OTHER SETUPS>
DISTANCE ADJUST>

ci) nie jest
aden materia nie zosta za adowany do plotera
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4 Naci nij klawisz F3 (OTHER SETUPS). Pojawi si poni sze Menu.

MARK SIZE>
SENSOR OFFSET ADJ>
AXIS ORIGIN OFFSET>
PAPER-WEIGHT>

5 Naci nij klawisz F4 (PAPER-WEIGHT). Pojawi si  poni sze Menu.

PAPER-WEIGHT

ONF
OFF

6 Znacznik gwiazdki "*" wskazuje wybrany obecnie parametr
Aby uaktywni funkcj PAPER-WEIGHT (docisku) , naci nij klawisz
F3 (ON). Aby wy czy funkcj PAPER-WEIGHT, naci nij klawisz F4
(OFF).

Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.
Naci nij przycisk NEXT aby ploter powr6ci do stanu gotowo ci.

CHECKPOINT' Ploter zapami tuje to ustawienie w wewn trznej pami ci. Ustawienie to jest
pami tane nawet po wy czeniu zasilania.

112



6.19 Ustawienie OFFSETU (Metoda 1) za pomoc
czujnika.

Funkcja SENSOR OFFSET ADJ jest wykorzystywana aby ustali warto ci korekty,
ktér nale y wprowadzi , aby dopasowa odpowiednio dok adno czujnika
wykrywaj cego po o enie znacznikéw. Je li wybrana zosta a metoda 1, ploter
zczytuje po o enie nadrukowanego krzy yka, a nast pnie nadrukowuje kolejny
krzy yk we wspé rz dnych w ktérych znajdowa si pierwszy krzy yk Nast pnie
mo liwe jest odczytanie i dopasowanie offsetu czujnika.

PROGRAMOWANIE FUNKCJI

1
2
3

Za aduj do plotera materia z nadrukowanym krzy ykiem.
Naci nij przycisk AXIS/R.M.S.

Je li uaktywniony zosta tryb znacznikéw, pojawi si poni sze Menu.

Zauwa :je li nie zosta uaktywniony tryb znacznikéw, pojawi s i Menu
dla wyréwnania osiowego. Je  lichcesz ustawi  parametry znacznikow,
naci nij przcyski NEXT aby przerwa  operacj , a hast pnie przeczytaj
rozdzia 6.12 ,Ustawienia trybu znacznikow” aby dow iedzie si wi cej
jak ustawi parametry znacznikéw.

AUTO REG. MARK>
SKIP>

AUTO>

MANUAL>

Naci nij klawisz F1 (AUTO REG. MARK). Pojawi si poni sze Menu.

MARK SCAN MODE>
MARK TYPE>
OTHER SETUPS>
DISTANCE ADJUST>

Zauwa : Opcja DISTANCE ADJUST (dopasowanie odleg o  ci) nie jest
wy wietlana, je li aden materia nie zosta za adowany do plotera

Naci nij klawisz F3 (OTHER SETUPS). Pojawi si poni sze Menu.

MARK SIZE>
SENSOR OFFSET ADJ.>
AXIS ORIGIN OFFSET>
PAPER-WEIGHT>

Naci nij klawisz F2 (SENSOR OFFSET ADJ.). Pojawi si  poni sze Menu.
SENSOR OFFSET ADJUST

METHOLC 1>
METHOL 2>
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7 Naci nij klawisz F3 (METHOD 1). Pojawi si poni sze Menu.

SENSOR OFFSET ADJUST

PARAMETER SET>
SCAN>

8 U yj przyciskéw pozycjonuj cych aby przemie ci karetk w pobli e
nadrukowanego krzy yka, jak to pokazano na poni szym rysunku, a nast pnie
naci nij klawisz F4 (SCAN).

Fierunek,
prEEsLIAL
rnateriati X

[

Frzemiesc koncowke pizaka do tego obszan

Ploter zczytuje po 0 enie nadrukowanego krzy yka, a nast pnie nadrukowuje
kolejny krzy yk we wspd rz dnych w ktérych znajdowa si pierwszy krzy yk
(jak na poni szym rysunku).

Wartodo korekty dla oz

—

Kierurek Wwhartofci
presuL korekty dla ——
rnateriatLl o3l 4 i

/ x[
Krzyapk nakrelony v

po nakregleniu
pienyzzeqn kizvivka

9 Naci nij klawisz F3 (PARAMETER SET). Pojawi si poni sze Menu.
SENSOR OFFSET ADJUST

X= 0.0ran
X= 0O0ran

10 Zmierz odlego mi dzy nadrukowanym wcze niej krzy ykiem, a drugim
krzy ykiem nadrukowanym we wspoé rz dnych pierwszego i wprowad
odpowiedni korekt .
Warto korekty zale y od przesuni cia pierwszym i drugi krzy ykiem. Na powy szym
przyk adzie, nast pi o przesuni cie w kierunku ,-X" i ,-Y” (przesuni cie ujemne), dlatego
te wprowadzaj c korekt , nale y wpisa ujemne warto cidla osi XiY.
Naci nij klawisz F3 lub F4 aby wybra ustawienia odleg o ci na osi X lub osi Y.
Nast pnie u yj klawiszy pozycjonuj cych ( ) aby podnie lub zmniejszy
warto OFFSETU. Naci nij klawisz F2 (+/-) zmieni znak przed warto ci . (Je eli
nie zaobserwowano adnego przesuni cia, nale y nie dokonuj ¢ adnych zmian
nacisn przycisk ENTER.)
12 Ne@h Rii REERINENT BR dliter oA citalo BNE deiewiedia.
Ploter zapami tuje to ustawienie w wewn trznej pami ci. Ustawienie to jest pami tane nawet po wy czeniu
zasilania.

Do operacji korekty mog zosta u yte zaréwno pisaki kre | ce jakitn ce,
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6.20 Ustawienie OFFSETU metod osiow
(Metoda 2)

Funkcja SENSOR OFFSET ADJ jest wykorzystywana aby ustali warto ci
korekty, ktor nale y wprowadzi , aby dopasowa odpowiednio dok adno
czujnika wykrywaj cego po o enie znacznikéw. Je eli zosta a wybrana Metoda
2, ploter nadrukowuije krzy yk u ywaj c pisaka wykorzystuj ¢ ustawienia banku
1, a nast pnie nadrukowuje w tym samym miejscu jeszcze jeden krzy yk,
wykorzystuj c do tego pisaka wykorzystuj c ustawienia banku 2 . Nast pnie
mo liwe jest odczytanie i dopasowanie offsetu czujnika.

PROGRAMOWANIE FUNKCJI

1 Za aduj do plotera materia , a nast pnie zamontuj czarny pisak w
slocie.
2 Naci nij przycisk AXIS/R.M.S.

3 Je li uaktywniony zosta tryb znacznikéw, pojawi si  poni sze Menu.
Zauwa :je li nie zosta uaktywniony tryb znacznikéw, pojawi s i
Menu dla wyréwnania osiowego. Je  lichcesz ustawi  parametry
znacznikéw, naci nij przcyski NEXT aby przerwa  operacj , a
nast pnie przeczytaj rozdzia 6.12 ,Ustawienia trybu zna  cznikéw”
aby dowiedzie si wi cejjak ustawi parametry znacznikéw.

AUTO REG. MARK>
SKIP>
AUTO>
MANUAL>

4 Naci nij klawisz F1 (AUTO REG. MARK). Pojawi si poni sze Menu.

MARK SCAN MODE>
MARK TYPE>
OTHER SETUPS>
DISTANCE ADJUST>

Zauwa : Opcja DISTANCE ADJUST (dopasowanie odleg o ci) nie jest
wy wietlana, je li aden materia nie zosta za adowany do plotera

5 Naci nij klawisz F3 (OTHER SETUPS). Pojawi si poni sze Menu.

MARK SIZE>
SENSOR OFFSET ADJ.>
AXIS ORIGIN OFFSET>
PAPER-WEIGHT>

6 Naci nij klawisz F2 (SENSOR OFFSET ADJ.). Pojawi si  poni sze Menu.
SENSOR OFFSET ADJUST

METHOC 1>
METHOLC 2>




7 Naci nij klawisz F4 (METHOD 2). Pojawi si  poni sze Menu.
SENSOR OFFSET ADJUST

PARAMETER SET>
SCAN>

8 U yjprzyciskéw pozycjonuj cych aby przemie ci karetk w pobli e miejsca
w ktorym chcesz nadrukowa krzy yk, a nast pnie naci nij klawisz F4 (SCAN).

9 Ploter kre li pierwszy krzy yk. Pojawi si poni sze Menu.

CHANGE PEN

PRESS ENTER KEY!

Zamontuj pisak dla ktérego u yte zosta y parametry banku 1 do slotu, w
rozpoznanej pozycji, a nast pnie naci nij przycisk ENTER.

Wartodo korekty dla oz

K.ierunek, o * /
PrZEsLL W arkosc

rnateriabu karekty dla 1

P .
. Poczatkowa pozycia pizaka
Frzyzuk nakreglony /
po hakresleniu X
.

pierwzzegn kizviyka
Po odczycie wspé rz dnych pierwszego krzy yka, u yj pisaka dla
ktérego zostay u yte parametry banku 2, aby narysowa drugi krzy yk.

10 Naci nij klawisz F3 (PARAMETER SET). Pojawi si  poni sze Menu.
SENSOR OFFSET ADJUST

X= 0 0rmn
X= 0 O0mn

11 Zmierz odlego mi dzy nadrukowanym wcze niej krzy ykiem, a drugim
krzy ykiem nadrukowanym we wspo rz dnych pierwszego i wprowad
odpowiedni korekt .

Warto korekty zale y od przesuni cia pierwszym i drugi krzy ykiem. Na
powy szym przyk adzie, nast pi o przesuni cie w kierunku ,-X" i ,-Y”
(przesuni cie ujemne), dlatego te wprowadzaj c korekt , nale y wpisa
ujemne warto cidla osi XiY.

Naci nij klawisz F3 lub F4 aby wybra ustawienia odleg o ci na osi X
lub osi Y. Nast pnie u yj klawiszy pozycjonuj cych ( ) aby

podnie lub zmniejszy warto OFFSETU. Naci nij klawisz F2 (+/-)
zmieni znak przed warto ci . (Je eli nie zaobserowano rzadnego
przesuni cia, nale y nie dokonuj c rzadnych zmian nacisn  przycisk
ENTER.)

12 Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.
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13 Naci nij przycisk NEXT aby ploter powréci do stanu gotowo ci.

CHECKPOINT?7 Ploter zapami tuje to ustawienie w wewn trznej pami ci. Ustawienie to jest
pami tane nawet po wy czeniu zasilania.

Do operacji korekty mog zosta u yte zaréwno pisaki kre | ce jakitn ce.
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6.21 Wybor metody wyrownania osiowego.

Funkcja ta pozwala nar czne wybranie metody wyréwnania osiowego. Istniej trzy
metody: 2-punktowe wyréwnanie, 3-punktowe wyréwnanie i 4-punktowe wyréwnanie.
Je li zosta o wybrane 3-punkowe lub 4-punktowe wyréwnanie, w tym samym czasie
mo e zosta wykonana korekta odleg o ci, je li podane zostay odleg o ci wszystkich

punktow.

WYBOR METODY WYROWNANIA OSIOWEGO

Naci nij przycisk MENU.
2 Przytrzymaj przycisk NEXT, dopdki nie pojawi si poni sze Menu.

INTERFACE>

AREA PARAMETERS>
FUNCTION 1>
FUNCTION 2>

3 Naci nij klawisz F4 (FUNCTION 2). Pojawi si poni sze Menu.

DATA SORTING>

AXIS ALIGNMENT>

AUTO PRE FEED>
TANGENT EMULATION>

4 Naci nij klawisz F2 (AXIS ALIGNMENT). Pojawi si poni sze Menu.

AXIS ALIGNMENT

METHOD>
TOOL>

5 Naci nij klawisz F3 (METHOD). Pojawi si  poni sze Menu.

AXIS ALIGNMENT

METHOD 2POINTS*
3POINTS
4POINTS

6 Znacznik gwiazdki "*" wskazuje wybrany obecnie parametr. Naci nij
klawisz F2 (2POINTS), aby rozpocz  wyrownanie 2-punktowe, klawisz F3

(3POINTS), aby rozpocz ~ wyrdwnanie 3-punktowe, albo klawisz F4(4POINTS)

aby rozpocz  4-punktowe wyréwnanie.
Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.
Naci nij przycisk MENU aby ploter powr6ci do stanu gotowo ci.

CHECKPOINT Ploter zapami tuje to ustawienie w wewn trznej pami ci. Ustawienie to jest
pami tane nawet po wy czeniu zasilania.
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6.22 Wybdr narz dzia do operacji wyrownania
osiowego.

Powy sza funkcja pozwala na wyb6r narz dzia, jakie pos u y do operaciji
wyréwnania osiowego.

WYBOR NARZ DZIA DO OPERACJI WYROWNANIA OSIOWEGO

Naci nij przycisk MENU.
Przytrzymaj przycisk NEXT, dopdki nie pojawi si  poni sze Menu.

INTERFACE>

AREA PARAMETERS>
FUNCTION 1>
FUNCTION 2>

3 Naci nij klawisz F4 (FUNCTION 2). Pojawi si poni sze Menu.

DATA SORTING>

AXIS ALIGNMENT>

AUTO PRE FEED>
TANGENT EMULATION>

4 Naci nij klawisz F2 (AXIS ALIGNMENT). Pojawi si  poni sze Menu.

AXIS ALIGNMENT

METHOD>
TOOL>

5 Naci nij klawisz F4 (TOOL). Pojawi si poni sze Menu.

AXIS ALIGNMENT TOOL

LIGHT POINT*
LOUPE

6 Znacznik gwiazdki "*" wskazuje wybrany obecnie parametr. Je li
chcesz wybra znacznik wietlny, naci nij klawisz F3 (LIGHT POINT). Je li
chcesz wybra lup , naci nij klawisz F4 (LOUPE).

Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.
Naci nij przycisk MENU aby ploter powr6ci do stanu gotowo ci.

CHECKPOINT Ploter zapami tuje to ustawienie w wewn trznej pami ci. Ustawienie to jest
pami tane nawet po wy czeniu zasilania.
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6.23 Ustawienia funkcji wyrownania osiowego

Je li operacja wykrycia po o enia znacznikéw nie mo e zosta wykonana przez ploter, funkcja
wyréwnania osiowego jest wykorzystana aby wyréwna niedok adno ci spowodowane
przesuni ciem punktu pocz tku uk adu wsp6 rz dnych, lub te przechyleniu si osi XY. Mo e
on nast pi w przypadku gdy materia ma nadruk wykonany na innym urz dzeniu (ploterze) np.
na drukarce atramentowej, lub gdy materia z wcze niej wykonanym nadrukiem, zostaje
ponownie za adowany. Funkcja ta pozwala wycina zarysy nakre lone przez inny ploter, lub
wcze niej nakre lone wzory.

Zabadowany ponoinie

material, z nakreglonpm
T WCZEENIE] WZOrem

wAYROWHANIE

O5I0WE
XA
Punkt odniesienia dla
kreglorych wzordw -
P

Punk! odniesienia )
Poczgtek ¥ wyznaczony preez plater Poczatek kv

Offset pomiedzy poczatkiem ukbadu XY wyznaczonego wizpdtrzedne skomgowane, nie ma offsetu
przez ploter oraz poczatkiem #4 wpznaczonym dla
nakreglonego materiatu,

Operacja ci cia jest wykonywana po wyréwnaniu po o enia punktu pocz tku wspé rz dnych oraz po
wyréwnaniu osi X i Y na materiale z wykonanym wcze niej nadrukiem, lub po odniesieniu si do po o enia
znacznikow — tak aby mo liwa by a eliminacja jakichkolwiek niedok adno ci.

Ustawienia funkcji wyréwnania osiowego

Istnigj trzy metody: 2-punktowe wyréwnanie, 3-punktowe wyréwnanie i 4-punktowe wyréwnanie. Je li zosta o wybrane 3-
punkowe lub 4-punktowe wyréwnanie, w tym samym czasie mo e zosta wykonana korekta odleg o ci, je li podane
zostay odleg o ci wszystkich punktéw. U yj lupy (przeczytaj rozdzia 7.1 ,Lupa (PHP61-LOUPE)” albo znacznika

wietlnego, aby wyréwna punkty. Ponadto, w czasie wykonywania operacji wyréwnania osiowego,
wykorzystaj materia z nadrukowan siatk , lub znacznikami, aby umo liwi okre lenie osi X, Y oraz punktu
pocz tku uk adu wsp6 rz dnych.

METODA 2-PUNKTOWA

// L~ 2 purkt

| 1 punkt, lub poczatek
ukkadu =y

1 Zaadujmateria z nadrukowanym wcze niej wzorem.
2 Wy czfunkcj znacznikéw ( przeczytaj rozdzia 6.12, "Ustawienie trybu
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znacznikow").

3  Wybierz opcj 2POINT — dwupunktowej metody wyréwnania osiowego
(przeczytaj rozdzia 6.21, "Wybor metody wyréwnania osiowego").

4 Naci nij przycisk AXIS/R.M.S. Pojawi si poni sze Menu.
AXIS POINT 1

X=0 mm

Y=0 mm

5 U yj przyciskow pozycyjnych aby przemie ci karetk do pierwszego punktu.
Wy wietlone warto ci wspdrz dnych X iY wskazuj offsetu punktu od
pocz tku uk adu wspd rz dnych.

6 Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia. Pojawi si
poni sze Menu.

AXIS  POINT 2

X=0 mm

Y=0 mm

7 U yj przyciskdw pozycyjnych aby przemie ci karetk do drugiego punktu.
8 Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia. Pojawi si
poni sze Menu.

AXIS ORIGIN POINT

X= 0mm
Y= 0mm

9 U yj przyciskéw pozycyjnych aby przemie ci karetk do punktu pocz tku

uk adu wspo6 rz dnych.

10 Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.

11 Operacja wyréwnania osiowego zostaje zako czona, a ploter powraca do
stanu gotowo ci.

* Po wyréwnaniu osi X i Y, ustawienia te zostan wymazane je li wykonana zostanie jedna z poni szych
operaciji.
- Ustalenie nowego pocz tku uk adu wspo rz dnych
- Zaadunek nowego materia u
Uaktywnienie funkcji ROTATE lub/i MIRROR (wykonaj te ustawienia prze operacj wyréwnania osiowego)
» Je liosie pomi dzy punktami1i2s zbytuko ne (pochye), mo e pokaza si komunikat o
nieprawid owym ustawieniu osi "AXIS SETTING
ERROR SET AGAIN". Wyjmij materia z plotera, i wykonaj ponowny za adunek, aby zmniejszy nachylenie
osi.
e Je lipunkty 1i2 zostan usytuowane w tym samym miejscu, ustawienia wyréwnania osiowego zostaj
wymazane.

UWAGA: Je lidany materia aduje si do plotera pod k tem, upewnij si e nie ze lizgnie
si z rolek gniot cych w czasie przesuwu.

METODA 3-PUNKTOWA

// L — 2 punkt

1 punkt, lub poczatek
" ulkadu x5

3 punkt
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1 Za aduj materia z nadrukowanym wcze niej wzorem.
2 Wy cz funkcj znacznikéw ( przeczytaj rozdzia 6.12, "Ustawienie trybu
znacznikéw").

Select
3 Wybierz opcj 3POINT — trzypunktowej metody wyréwnania osiowego
(przeczytaj rozdzia 6.21, "Wybo6r metody wyréwnania osiowego").
4 Naci nij przycisk AXIS/R.M.S. Pojawi si poni sze Menu.
AXIS  POINT 1

X= 0 Mm

Y= 0 Mm
5 U yj przyciskéw pozycyjnych aby przemie ci karetk do pierwszego

punktu. Wy wietlone warto ci wspé rz dnych X iY wskazuj offsetu
punktu od pocz tku uk adu wsp6 rz dnych.

6 Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.
Pojawi si poni sze Menu.

AXIS  POINT 2

X= 0 Mm
Y= 0 Mm

~

U yj przyciskéw pozycyjnych aby przemie ci karetk do drugiego punktu.

8 Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia. Pojawi
si poni sze Menu.

AXIS POINT 3

X= 0 Mm
Y= 0 Mm

9 U yjprzyciskéw pozycyjnych aby przemie ci karetk do trzeciego punktu.
10 Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia. Pojawi si
poni sze Menu.

DISTAMCE
POINT 1-2

00099. 8 mm
OK? 00100. G mm

11.

Aby wykona operacj korekty odleg o ci, u yj przyciskéw pozycjonuj cych aby wstawi warto ci
koryguj ceodlego mi dzy punktem 1i2. Odlego zmierzona mi dzy punktami 1i 2 jest
pokazana w trzecim wierszu. Ustal skorygowan warto odleg o ci w wierszu czwartym. U yj
klawiszy pozycjonuj cych ( ) aby podnie lub zmniejszy warto odlego ci. Naci nij
przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia. Je li warto odleg o ci nie musi by
skorygowana, od razu naci nij przycisk ENTER. Pojawi si poni sze Menu.

DISTAMCE
POINT 1-3

00101. 1 Mm
OK? 00100. G Mm

12. Abywykona operacj korekty odlego ci, u yj przyciskéw pozycjonuj cych aby wstawi
warto ci koryguj ceodlego mi dzy punktem 1i3. Odlego zmierzona mi dzy punktami 1i3
jest pokazana w trzecim wierszu. Ustal skorygowan warto odleg o ci w wierszu czwartym. U yj
klawiszy pozycjonuj cych ( ) aby podnie lub zmniejszy warto odlego ci. Naci nij
przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia. Je li warto odleg o ci nie musi by
skorygowana, od razu naci nij przycisk ENTER. Pojawi si poni sze Menu.

AXIS ORIGIN POINT

X= 0mm

Y= 0mm

13 U yj przyciskdw pozycyjnych aby przemie ci karetk do punktu pocz tku uk adu XY
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14 Operacja wyréwnania osiowego zostaje zako czona, a ploter powraca do stanu gotowo ci.

e Po wyréwnaniu osi X i Y, ustawienia te zostan wymazane je li wykonana

zostanie jedna z poni szych operacji.

- Ustalenie nowego pocz tku uk adu wspo rz dnych

- Zaadunek nowego materia u

- Uaktywnienie funkcji ROTATE lub/i MIRROR (wykonaj te ustawienia prze
operacj wyréwnania osiowego)

e Je liosie pomi dzy punktami 1i2 lub mi dzy punktami 1i3 s zbyt uko ne
(pochy e), mo e pokaza si komunikat o nieprawid owym ustawieniu osi
"AXIS SETTING
ERROR SET AGAIN". Wyjmij materia z plotera, i wykonaj ponowny za adunek,
aby zmniejszy nachylenie osi.

e Je lipunkty 1i2 zostan usytuowane w tym samym miejscu, ustawienia
wyréwnania osiowego zostaj wymazane.

UWAGA: Je li dany materia aduje si do plotera pod k tem, upewnij si e nie ze lizgnie

si z rolek gniot cych w czasie przesuwu.

METODA 4-PUNKTOWA

4 purkt

// 2 punkt

| 1 punkt, lub poczatek
uktadu

_...u---------}f:n-
/;':

3 punkt

Za aduj materia z nadrukowanym wcze niej wzorem.

Wy cz funkcj znacznikéw ( przeczytaj rozdzia 6.12, "Ustawienie trybu
znacznikéw").

Wybierz opcj 4POINT - czteropunktowej metody wyréwnania osiowego
(przeczytaj rozdzia 6.21, "Wybrér metody wyréwnania osiowego").

Naci nij przycisk AXIS/R.M.S. Pojawi si poni sze Menu.

AXIS  POINT 1

X=
Y=

0 mm

0 mm

U vyj przyciskéw pozycyjnych aby przemie ci karetk do pierwszego
punktu. Wy wietlone warto ci wspoé rz dnych X iY wskazuj offsetu
punktu od pocz tku uk adu wsp6 rz dnych.

Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia. Pojawi
Si poni sze Menu

AXIS  POINT 2

X=
Y=

0 mm

0 mm

7 U yj przyciskéw pozycyjnych aby przemie ci karetk do drugiego punktu.
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8 Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia. Pojawi si
poni sze Menu.
AXIS POINT 3

X= 0 mm

Y= 0 mm

9 U yj przyciskéw pozycyjnych aby przemie ci karetk do trzeciego punktu.

10 Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia. Pojawi si

poni sze Menu.
AXIS  POINT 4

X= 0 mm

Y= 0 mm

1 U yj przyciskdw pozycyjnych aby przemie ci karetk do czwartego punktu.
12 Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia. Pojawi si
poni sze Menu.

DISTAMCE
POINT 1-2

00099. 8 mm
OK? 00100. O mm

13 Aby wykona operacj korekty odleg o ci, u yj przyciskéw pozycjonuj cych aby wstawi warto ci koryguj ce
odlego mi dzy punktem 1i2. Odlego zmierzona mi dzy punktami 1i 2 jest pokazana w trzecim wierszu.
Ustal skorygowan warto odleg o ci w wierszu czwartym. U yj klawiszy pozycjonuj cych ( ) aby
podnie lub zmniejszy warto odlego ci. Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe
ustawienia. Je li warto odleg o ci nie musi by skorygowana, od razu naci nij przycisk ENTER.
Pojawi si  poni sze Menu.

DISTAMCE
POINT 1-3

00101. 1 mm
OK? 00100. 0 mm

14 Aby wykona operacj korekty odleg o ci, u yj przyciskéw pozycjonuj cych aby
wstawi warto ci koryguj ce odlego mi dzy punktem 1i3. Odlego
zmierzona mi dzy punktami 1 i 3 jest pokazana w trzecim wierszu. Ustal
skorygowan warto odleg o ci w wierszu czwartym. U yj klawiszy
pozycjonuj cych ( ) aby podnie lub zmniejszy warto odlego ci.
Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia. Je li
warto odleg o ci nie musi by skorygowana, od razu naci nij przycisk
ENTER. Pojawi si poni sze Menu.

15 Operacja wyréwnania osiowego zostaje zako czona, a ploter powraca do
stanu gotowo ci.

e Po wyréwnaniu osi X i Y, ustawienia te zostan wymazane je li wykonana

zostanie jedna z poni szych operacji.

- Ustalenie nowego pocz tku uk adu wspo rz dnych

- Zaadunek nowego materia u

- Uaktywnienie funkcji ROTATE lub/i MIRROR (wykonaj te ustawienia prze
operacj wyréwnania osiowego)

e Je liosie pomi dzy punktami1i2,1i3lub3i4s zbytuko ne (pochy e),
mo e pokaza si komunikat o nieprawid owym ustawieniu osi "AXIS
SETTING
ERROR SET AGAIN". Wyjmij materia z plotera, i wykonaj ponowny
za adunek, aby zmniejszy nachylenie osi.

e Je lipunkty 1i2 zostan usytuowane w tym samym miejscu, ustawienia
wyréwnania osiowego zostaj wymazane.

UWAGA: Je li dany materia aduje si do plotera pod k tem, upewnij si e nie ze lizgnie
si z rolek gniot cych w czasie przesuwu.
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6.24 Funkcja nadcinania (Tangential Emulation)

Ta funkcja jest przydatna gdy ci ty wycinany materia madu grubo (wi cejni
0,3mm) i gdy ostrze th ce zanurza si w materia natyle, e nie jestw stanie
wykona poprawnego obrotu, co powoduje przerwy mi dzy pocz tkowym i

ko cowym punktem wycinki oraz uniemo liwia wycinanie ostrych kraw dzi (rogéw).
Funkcja ta mo e by ustawiona indywidualnie dla ka dego z 0 miu bankéw
parametrow pisaka i powinna by dopasowana do rodzaju wykorzystywanego
materia u. Funkcja ta mo e zosta ustawiona w dwdch trybach.

Tryb 1: Nacina obszar woké punktu pocz tkowego i ko cowego oraz wycina
wszystkie rogi, aby wyeliminowa w ten sposob niewyci te sekcje.
Dodatkowo, ostrze jest podnoszone w gér w czasie obrotu, aby mie
pewno e nd nie zostanie uszkodzony a wyci te kraw dzie nieb d
zaokr glone.

Tryb 2: Nacina obszar tylko woké punktéw pocz tkowego i ko cowego.
Dodatkowo, ostrze jest podnoszone w gor w czasie obrotu, tylko dla
pozycji punktu pocz tkowego. Tryb 2 wykorzystuje prostsz kontrol
nad ostrzem, ni tryb 1, co pozwala na skrécenie czasu wycinki.

Ponadto, funkcja ta mo e zosta w czona lub wy czona w ka dym z o miu
bankéw parametrow pisaka tn cego. Ekran, w ktérym mo na ustawi wielko ci
naci cia, jest aktywny dla tego banku parametréw, w ktérym uaktywniana zosta a
funkcja TANGENTIAL EMULATION.

USTAWIENIE TRYBU NADCINANIA

1 Naci nij przycisk MENU.
2 Przytrzymaj przycisk NEXT, dopoki nie pojawi si  poni sze Menu.

INTERFACE>

AREA PARAMETERS>
FUNCTION 1>
FUNCTION 2>

w

Naci nij klawisz F4 (FUNCTION 2). Pojawi si poni sze Menu.

DATA SORTING>

AXIS ALIGNMENT>

AUTO PRE FEED>
TANGENT EMULATION>

4 Naci nij klawisz F4 (TANGENT EMULATION). Pojawi si poni sze Menu.

TANGENTIAL
EMULATION

MODE>
ENABLE/DISABLE>

5 Naci nij klawisz F3 (MODE). Pojawi si poni sze Menu.
TANGENTIAL
EMULATION
MOD 1*
MOD 2

6 Znacznik gwiazdki "*" wskazuje wybrany obecnie parametr. Naci nij
klawisz F3(MODE 1) aby wybra tryb 1. Naci nij klawisz F4(MODE 2) aby
wybra tryb 2.

Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.

o

Naci nij przycisk MENU aby ploter powréci do stanu gotowo ci.
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CHECKPOINT7 Ploter zapami tuje to ustawienie w wewn trznej pami ci. Ustawienie to jest
pami tane nawet po wy czeniu zasilania.

AKTYWACJA | WY CZANIE FUNCKJI NACINANIA

1 Naci nij przycisk MENU.
2 Przytrzymaj przycisk NEXT, dopdki nie pojawi si  poni sze Menu.

INTERFACE>

AREA PARAMETERS>
FUNCTION 1>
FUNCTION 2>

3 Naci nij klawisz F4 (FUNCTION 2). Pojawi si poni sze Menu.

DATA SORTING>

AXIS ALIGNMENT>

AUTO PRE FEED>
TANGENT EMULATION>

4 Naci nij klawisz F4 (TANGENT EMULATION). Pojawi si poni sze Menu.

TANGENTIAL
EMULATION
MODE>
ENABLE/DISABLE>

5 Naci nij klawisz F4 (ENABLE/DISABLE). Pojawi si poni sze Menu.

TANGENTIAL EMULATION

CONDITION 12345678

6 Cyfry obok CONDITION oznaczaj numer banku parametréw pisaka tn cego (od
1do 8) U yj przyciskéw pozycjonuj cych ( ) aby przemie ci kursor
na numer banku w ktérym chcia by zmieni ustawienia. Nast pnie u yj
klawiszy pozycjonuj cych ( ) aby uaktywni lub wy czy
(ENABLE/DISABLE) funkcj nacinania dla ka dego z wybranych bankéw.
Znacznik  uka esi pod numerem banku w ktérym aktywowana zosta a
funkcja nacinania.

7 Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.
8 Naci nij przycisk MENU aby ploter powrdci do stanu gotowo ci.
CHECKPOINT?7 Ploter zapami tuje to ustawienie w wewn trznej pami ci. Ustawienie to jest
pami tane nawet po wy czeniu zasilania.

Gdy funkcja nacinania zosta a uaktywniona w ka dym banku parametréw
pisaka tn cego, napis TANGENTIAL jest wy wietlony na ekranie gdy ploter
znajduje si w stanie gotowo ci. Funkcja ta nie mo e by ustawiona dla
pisaka(PEN) lub dziurkacza (POUNCE).
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USTAWIENIA D UGO CI NACI CIA

Ustawienia d ugo ci naci cias wy wietlone w Menu dla bankach parametréow
pisaka, w ktérych aktywowana zosta a funkcja nacinania. Wielko naci ciamo e
by ustalona dla punktu pocz tkowego i ko cowego. Funkcja ta jest szczegélnie
przydatna, w celu wyrownania punktéw pocz tkowego i ko cowego w czasie ci cia
grubych materia 6w jak guma.

Wielkofd naciecia
]

K.onies nadcinania @

Wielkoid nacigcia

Poczatek nadcinania

Fierunek. cigcia

1 Naci nij klawisz funkcyjny (od F1 do F4) ktéry odpowiada bankowi
parametréw pisaka, w ktérym uaktywniona zosta a funkcja nacinania i w ktérym
zamierzasz zmieni ustawienia wielko cinaci cia. Bank numer 4 zosta
wykorzystany jako przyk ad w tym rozdziale.

CONDITION 25
TANGENTIAL 4 10
READY 4

CB15U-K30x 0

2 Naci nij przycisk CONDITIONS. Pojawi si Menu bardzo zbli one do

poni szego.
SET 251
CONDITION 10
4

CB15U-K30x 0

3 Naci nij przycisk ENTER

OVERCUT

START=0.:
END=0.2mm

4 Abyzmieni dugo naci cia dla punktu pocz tkowego, naci nij przycisk F3,
co przemie ci migaj cy kursor na odpowiedni pozycj . Aby zmieni warto
naci cia dla punktu ko cowego, naci nij klawisz F4, aby przemie ci migaj cy
kursor na odpowiedni pozycj . U yj klawiszy pozycjonuj cych ( ) aby
zwi kszy lub zmniejszy warto dugo ci naci cia w zakresie od 0.0 od 0.9
(mm).

5 Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.

CHECKPOINT?7 Ploter zapami tuje to ustawienie w wewn trznej pami ci. Ustawienie to jest
pami tane nawet po wy czeniu zasilania.
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6.25 Ustawienie pr dko ci wzniesionego pisaka

Funkcja ta pozwala na ustawienie pr dko cizjak b dzie si porusza pisak, gdy
zostanie wzniesiony w gor . Gdy za adowany materia jest trudny do ci cia (przez
zbytni twardo lub mi kko ), szybko poruszaniasi opuszczonego pisaka
musi by bardzo niska. Ustawienie du ej pr dko ci pisaka w czasie jego
wzniesienia, pozwala zredukowa czas potrzebny do wykonania operaciji ci cia.

PROGRAMOWANIE FUNKCJI

1
2

CHECKPOINT

Naci nij przycisk MENU.
Przytrzymaj przycisk NEXT, dopoki nie pojawi si  poni sze Menu.

PEN UP/DOWN>

BACKGROUNL SETTINGS>
OPTION 1>
OPTION 2>

Naci nij klawisz F3 (FUNCTION 1). Pojawi si  poni sze Menu.

PEN UF SPEED>

OFFSE" ANGLE>
OFFSE" FORCE>
STEP PASS>

Naci nij klawisz F1 (PEN UP SPEED). Pojawi si poni sze Menu.

PEN UP SPEED

SPEED = AUTO

U yj klawiszy pozycjonuj cych ( ) aby zmieni pr dko wzniesionego
pisaka. Pr dko tamo e by ustawiona jako AUTO, 10, 20, 30, 40, 50, lub 60.
Je liwybrana zosta a opcja AUTO, pr dko wzniesionego pisaka jest taka
sama, jak pr dko pisaka obni onego.

Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.
Naci nij przycisk MENU aby ploter powréci do stanu gotowo ci.

Ploter zapami tuje to ustawienie w wewn trznej pami ci. Ustawienie to jest
pami tane nawet po wy czeniu zasilania.
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6.26 Dopasowanie OFFSETU ostrza.

Ploter FC7000 kontroluje k t pod jakim tnie czubek ostrza pisaka th cego, w
zale no ciod k ta podanego w danych. Ta funkcja ustala k t odniesienia
(skierowania) ktory okre la, czy zastosowa kontrol k tow . Ustalenie du ej
warto ci k ta odniesienia skroci ca kowity czas operacji ci cia, przez
zmniejszenie czasu potrzebnego do kontrolowania ostrza, poniewa ploter

b dzie kontrolowa (sterowa ) ostrzem tylko przy du ych zmianach k ta.
Jednak e ustawienie zbyt du ej warto ci k ta odniesienia mo e uniemo liwi
Wyci cie zamierzonego wzoru

PROGRAMOWANIE FUNKCJI

1

N

CHECKPOINT

Naci nij przycisk MENU.
Przytrzymaj przycisk NEXT, dopdki nie pojawi si  poni sze Menu.

PEN UP/DOWN>

BACKGROUNL SETTINGS>
OPTION 1>
OPTION 2>

Naci nij klawisz F3 (FUNCTION 1). Pojawi si poni sze Menu.

PEN UF SPEED>

OFFSE" ANGLE>
OFFSE" FORCE>
STEP PASS>

Naci nij klawisz F2 (OFFSET ANGLE). Pojawi si poni sze Menu.

OFFSET ANGLE

ANGLE =30

U yj klawiszy pozycjonuj cych ( ) aby zmieni w zakresie od 0 do 60
mm.

Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.
Naci nij przycisk MENU aby ploter powréci do stanu gotowo ci.

Ploter zapami tuje to ustawienie w wewn trznej pami ci. Ustawienie to jest
pami tane nawet po wy czeniu zasilania.
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6.27 Ustawienie funkcji OFFSET FORCE

Funkcja ta pozwala na okre lenie siy nacisku podczas ci cia niewielkiego odcinka
materia u, oraz przy usytuowaniu w ostrza w czasie w czasie w czenia plotera. W
momencie tym kierunek zwrotu ostrza mo e by zmieniony przy u yciu
mniejszego nacisku ni podczas operacji ci cia. Poni sza funkcja pozwala na
niezale ne ustawienie offsetu siy tn cej.

Ponadto, okre lona tu si a nacisku mo e zosta u yta w trybie nacinania, podczas
obrotu ostrza.

PROGRAMOWANIE FUNKCJI

Naci nij przycisk MENU.
Przytrzymaj przycisk NEXT, dopoki nie pojawi si  poni sze Menu.
PEN UP/DOWN>

BACKGROUNL SETTINGS>
OPTION 1>
OPTION 2>

3 Naci nij klawisz F3 (FUNCTION 1). Pojawi si poni sze Menu.
PEN UF SPEED>

OFFSE" ANGLE>
OFFSE" FORCE>
STEP PASS>

4 Naci nij klawisz F3 (OFFSET FORCE). Pojawi si poni sze Menu.

OFFSET FORCE

FORCE =30

U yj klawiszy pozycjonuj cych ( ) aby zmieni w zakresie od 1 do 31.
Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.
Naci nij przycisk MENU aby ploter powréci do stanu gotowo ci.

CHECKPOINT' Ploter zapami tuje to ustawienie w wewn trznej pami ci. Ustawienie to jest
pami tane nawet po wy czeniu zasilania.
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6.28 Ustawienie funkcji STEP PASS

Funkcja ta jest wykorzystywana w przypadkach gdy odlego  mi dzy punktami

ci cia jest bardzo ma a. Poniewa dane dotycz ceci ciab d rozpatrywane w
obr bie jednostkowych powierzchni ustalonych przez funkcj STEP PASS,
poprawi si jako wyci tych wzoréw, za spraw stabilnego obrotu czubka ostrza.

PROGRAMOWANIE FUNKCJI

Naci nij przycisk MENU.
2 Przytrzymaj przycisk NEXT, dopdki nie pojawi si poni sze Menu.

PEN UP/DOWN>

BACKGROUNL SETTINGS>
OPTION 1>
OPTION 2>

3 Naci nij klawisz F3 (FUNCTION 1). Pojawi si poni sze Menu.

PEN UF SPEED>

OFFSE" ANGLE>
OFFSE" FORCE>
STEP PASS>

4 Naci nij klawisz F4(STEP PASS). Pojawi si poni sze Menu.

STEP PASS

STEP PASS =0

5 U yj klawiszy pozycjonuj cych ( ) aby zmieni w zakresie od 0 do 20.
Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.
Naci nij przycisk MENU aby ploter powréci do stanu gotowo ci.

CHECKPOINT Ploter zapami tuje to ustawienie w wewn trznej pami ci. Ustawienie to jest
pami tane nawet po wy czeniu zasilania.

Je li funkcja STEP PASS ma ustawion zbytdu warto , aden wzory
mog nie zosta wiernie odtworzone. W wi kszo ci przypadkdéw warto
STEP PASS powinna wynosi O.
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6.29 Ustawienie pocz tkowej siy nacisku.

Pocz tkowa si a nacisku jest efektywna, gdy uaktywniona jest funkcja TANGENTIAL

(nacinania), podczas ci cia grubych materia 6w. Podczas obrébki grubej foli,

potrzebny jest dodatkowy czas, aby pisak th cy przebi materia na ca ej grubo ci,

nawet je li ustawiono wystarczaj codu si nacisku. Mo esi sta , e operacja

ci ciarozpocznie si zanim pisak tn cy przebije materia na ca ej grubo ci, co sprawi,
e pewne obszary materia u pozostan niewyci te. Gdy ustawiona zostaje

pocz tkowa si a nacisku, si a ta zostaje u yta natychmiast po obni eniu pisaka (w

trybie TANGENTIAL EMULATION), co pozwala na bardzo szybkie przebicie

materia u. (Przyk adowo, je li si a nacisku wynosi 25 a pocz tkowa si a

nacisku 4, si a nacisku ktor zada ploter natychmiast po obni eniu pisaka

wyniesie 29).

PROGRAMOWANIE FUNKCJI

Naci nij przycisk MENU.
2 Przytrzymaj przycisk NEXT, dopoki nie pojawi si  poni sze Menu.

PEN UP/DOWN>

BACKGROUNL SETTINGS>
OPTION 1>
OPTION 2>

3 Naci nij klawisz F4 (OPTION 2). Pojawi si  poni sze Menu.

PEN OFFSET ADJ.>

INITIAL DOWN FORCE>
DISTANCE ADJUST>
TEST>

ZAUWA : Opcja ustawienia OFFSETU no a (PEN OFFSET ADJ) jest
wy wietlana tylko dla modeli z dwoma pisakami.

4 Naci nij klawisz F2 (INITIAL DOWN FORCE). Pojawi si poni sze Menu.

INITIAL DOWN FORCE

FORCE =4

5 U yj klawiszy pozycjonuj cych ( ) aby zwi kszy lub zmniejszy
warto  nacisku pocz tkowego.

6 Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia. Je li
chcesz cofn  ustawienia, naci nij klawisz NEXT.

Ploter zapami tuje to ustawienie w wewn trznej pami ci. Ustawienie to jest pami tane nawet
po wy czeniu zasilania.



6.30 Ustawienia funkcji korekty odleg o ci

Ta funkcja koryguje odchylenia d ugo ci linii wycinanych/kre lonych segmentow,
ktére mo e nast pi w zale no ci od rodzaju materia u. Warto  korekty dla
danego odchylenia, jest okre lana jako procent ca kowitej odleg o ci.

Przyk adowo, ustawienie 0,05% na dystansie 2 m (2000 mm) oznacza e
zostanie do odleg o ci zostanie dodany 1 mm (2000 x 0,05%=1 mm), i odleg o
wyniesie 2,001 m. Funkcja DISTANCE ADJUST mo e by oddzielnie okre lona
dla ka dego z bankéw parametrow pisaka.

PROGRAMOWANIE FUNKCJI

1 Naci nij przycisk MENU.
2 Przytrzymaj przycisk NEXT, dopdki nie pojawi si  poni sze Menu.
PEN UP/DOWN>

BACKGROUNL SETTINGS>
OPTION 1>
OPTION 2>

3 Naci nij klawisz F4 (OPTION 2). Pojawi si poni sze Menu.

PEN OFFSET ADJ.>

INITIAL DOWN FORCE
DISTANCE ADJUST>
TEST>

ZAUWA : Opcja ustawienia OFFSETU no a (PEN OFFSET ADJ) jest
wy wietlana tylko dla modeli z dwoma pisakami.

4 Naci nij klawisz F3 (DISTANCE ADJUST). Pojawi si  poni sze Menu.

DISTANCE ADJUST

CONDITION 12345678

4  Cyfry obok CONDITION oznaczaj numer banku parametrow pisaka tn cego
(od 1 do 8) U yj przyciskéw pozycjonuj cych ( ) aby przemie ci
kursor na numer banku w ktérym chcia by zmieni ustawienia.

Nast pnie u yj klawiszy pozycjonuj cych ( ) aby uaktywni lub
wy czy (ENABLE/DISABLE) funkcj dla ka dego z wybranych bankéw.
Znacznik  uka e si pod numerem banku w ktérym aktywowana zosta a
funkcja.

Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia. Je li chcesz cofn
ustawienia, naci nij klawisz NEXT.

Ploter zapami tuje to ustawienie w wewn trznej pami ci. Ustawienie to jest pami tane nawet
po wy czeniu zasilania.
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USTAWIENIE WARTO Cl PARAMETRU KOREKTY ODLEG O ClI

Ustawienia d ugo ci naci cias wy wietlone w Menu dla bankach
parametrow pisaka, w ktorych aktywowana zosta a funkcja DISTANCE
ADJUST.

1 Naci nij klawisz funkcyjny (od F1 do F4) ktory odpowiada bankowi
parametrow pisaka, w ktdrym uaktywniona zosta a funkcja DISTANCE
ADJUST i w ktérym zamierzasz zmieni ustawienia wielko ci
dopasowania(korekty). Bank numer 4 zosta wykorzystany jako przyk ad w
tym rozdziale.

CONDITION 4 25
10
READY 4

CB15U-K30x 0

2 Naci nij przycisk CONDITIONS. Pojawi si  poni sze Menu.

SET
CONDITION 4

25104
CB15U-K30x 0

3. Naci nij przycisk ENTER. (Je |li w wybranym banku w czona
zasta a réwnie funkcja nacinania (TANGENTIAL
EMULATION)pojawi si Menu ustawie odleg o ci naci cia. W tym
przypadku naci nij raz jeszcze przycisk ENTER).

DISTANCE ADJUST

CONDITION4 L= 0.00%

W= 0.00%
RESET>

Je li chcesz dokona korekty w kierunku osi X, naci nij klawisz F2 aby wybra
X = . Je li chcesz dokona korekty w kierunku osi Y, naci nij klawisz F3 aby
wybra Y= . U yjklawiszy pozycjonuj cych ( ) aby podnie lub
obni y wybran warto w zakresie od —2,00% do 2,00%. Aby powrdci do
warto ci pocz tkowych (0,00%), naci nij klawisz F4 (RESET).

4 Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia.

UWAGA: Je li wykonywana jest operacja ci cia/kre lenia u ywaj ¢ ré nych bankow
parametréw, w ktérych zosta a aktywowana funkcja DISTANCE ADJUST,
ci cie lub kre lenie nie zostanie wyréwnane. Je li zmieniasz ustawienia na tym
wzorach do wyci cia, zmie odpowiednio warto  funkcji DISTANCE ADJUST.

CHECKPOINT/ Ploter zapami tuje to ustawienie w wewn trznej pami ci. Ustawienie to jest
pami tane nawet po wy czeniu zasilania.
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Rozdzia 7: OPCJE

Rozdzia ten opisuje opcje dost pne dla modelu FC7000

Spis Tre ci

7.1 Lupa (PHP61-LOUPE)

7.2 Dziurkacz

7.3 Wykorzystywanie 2 pisakow (tylko w modelach z 2 pisakami)
7.4 Offset pisakow (tylko w modelach z 2 pisakami)
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7.1 Lupa (PHP61-LOUPE)

Wyréwnanie osiowe i ustawienie obszaru pracy

Lupa (celownik) jest u ywana do wyréwnania punktow, w czasie wyréwnania
osiowego, oraz do wyréwnania rogoéw w celu dok adnego okre lenia obszaru
kre lenia/ci cia. Lupa pozwala na dok adne wskazanie wspo rz dnych pisaka. Jest

zamontowana w slocie, w ktérym umieszcza si  pisaka.

Monta lupy

1 Odkr rub oprawy slotu. (Przeczytaj rozdzia 1.5, "Monta pisaka tn cego")

2 Trzymaj c opraw Kku gorze, przyci nijlup wdou,a ko nierz ruby dotknie

goérnej cz ci slotu pisaka.

Informacja: Wykonajt sam procedur ,abyzamontowa lup w slocie

pisaka w modelu z 2 pisakami.

Slot na czujnik do automatycznego wykrywania znaczn ikow.

3 Upewnijsi e kosz pisaka jest pewnie zamontowany nad ko nierzem, a

nast pnie dokr  rub .

Informacja: Wykonajt sam procedur ,abyzamontowa lup w slocie

pisaka w modelu z 2 pisakami.

Slot na czujnik do automatycznego wykrywania znaczn

ikow.
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Wykorzystywanie lupy

Palcem obni lup do do u (tryb obni onego pisaka — PEN DOWN). Ustaw si
tak, aby patrze przez lup dok adnie pod k tem 90°— prosto w do .

UWAGA: Je li patrzysz przez lup pod k tem innym od 90° rodek zostanie
przesuni ty, co spowoduje niepoprawny odczyt.

Podczas wyréwnywania lupy nad danym punktem, u yj przyciskow pozycjonuj cych, aby celownik
znajdowa si w rodku celu.
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7.2 Dziurkacz

Dziurkowanie jest sposobem na uzyskanie perforowanego zarysu linii na materiale.

Monta dziurkacza

1 Odkr rub oprawy slotu, upewnijsi e znacznik [ ] dla modeli z 2 pisakami, raz dla trybu
odczytywania znacznikow jest skierowany ku gorze ( przeczytaj rozdzia 1.5 ,Monta pisaka tn cego.

2 Trzymaj c opraw ku gorze, przyci nij dziurkacz w do u, a ko nierz ruby dotknie gérnejcz ci slotu
pisaka.
Informacja: Wykonajt sam procedur ,abyzamontowa dziurkacz w slocie pisaka w modelu
Z 2 pisakami.

Slot na czujnik do automatycznego wykrywania znaczn ikow.

3 Upewnijsi e kosz pisaka jest pewnie zamontowany nad ko nierzem, a nast pnie dokr  rub .
Informacja: Wykonajt sam procedur ,abyzamontowa lup w slocie pisaka, w modelu z 2
pisakami.
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Wykorzystanie dziurkacza

Ustawienie parametrow dziurkowania w bankach parametréw.

Funkcja ta pozwala na ustalenie odleg o ci mi dzy kolejnymi dziurkami, co
pozwala stworzy perforowany zarys linii na materiale.

SETTING PROCEDUR

1

Naci nij klawisz funkcyjny (od F1 do F4) ktoéry odpowiada bankowi
parametrow pisaka, w ktorym zamierzasz dokona zmian.

Naci nij przycisk CONDITIONS aby wy wietli Menu ustawie parametrow dla
danego banku.

Zauwa : Parametry ktore zostaywy wietloneb d si zmienia w zale no ci
od aktywnego banku parametréw pisaka (dziurkacza).

3

SET 14
CONDITION 1 30
4
CB09Ux 0

Naci nij klawisz F4 aby przemie ci migaj cy kursor w miejsce pokazane na
poni szym Menu. Nast pnie u yj przyciskow pozycjonuj cych ( ) aby
wybra opcj POUNCE (dziurkowania).

SET 14
CONDITION 1 30
4

POUNCE 1

U vyj przyciskéw pozycjonuj cych ( ) aby podnie lub obni y warto
odleg o ci mi dzy kolejnymi dziurkami w zakresie od 1 do 99 mm.
Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia. Aby wyj  z trybu

ustawie bankow parametréw, naci nij przycisk NEXT przed naci ni ciem
przycisku ENTER.
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7.3 Przydzielanie 2 pisakom bankoéw parametrow
(tylko dla modeli z 2 pisakami)

Funkcja ta przydziela poszczegolnego pisaka, ka demu z o miu bankow
parametrow. Pisak zamontowany w karetce to pisak 1 — PEN1, a pisak
zamontowany w stacji to pisak 2 — PEN 2. Te dwa pisaki mog zosta
przydzielone bankom parametréw.

PROGRAMOWANIE FUNKCJI

1 Naci nij przycisk MENU, a nast pnie przytrzymaj przycisk NEXT, a pojawi si
poni sze Menu.

ASSIGN  PEN>

CROSS CUT>
PRE FEED>
MOVE STEP>

Zauwa : Opcja ASSIGN PEN jest wy wietlana tylko w modelach z 2
pisakami.

2 Naci nij klawisz F1 (ASSIGN PEN). Pojawi si poni sze Menu.
ASSIGN PEN

CONDITION 12345678
PEN 12111111

Cyfry na prawo od opcji CONDITION s numerami bankoéw parametrow pisaka (od
1do 8). Cyfry w ostatnim wersie okre laj liczb fizycznych pisakow. W

powy szym Menu, pisak 1 (PEN1) zosta przydzielony do banku nr 1 oraz do
bankéw o numerach 3 do 8. Pisak 2 (PEN2) zosta przydzielony do banku nr 2.
U yj przyciskéw pozycjonuj cych ( ) aby przemie ci kursor w lewo lub
prawo. Nast pnie u yj przyciskéw pozycjonuj cych ( ) aby dokona zmiany
pomi dzy pisakiem 1 a pisakiem 2. Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta
nowe ustawienia. Je li chcesz anulowa wybor przydzielonych pisakom bankéw,
naci nij przycisk NEXT.

CHECKPOINT * Ploter zapami tuje to ustawienie w wewn trznej pami ci. Ustawienie to jest
pami tane nawet po wy czeniu zasilania.
¢ Funkcja ta jest nieaktywna dla modeli z tylko 1 pisakiem.

UWAGA: W stacjimog by montowane jedynie pisaki kre | ce. Nie montuj tam pisakow
tn cych..
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7.4 Ustawienie offsetu pisakow (w modelach z
dwoma pisakami)

Powy sza funkcja jest wykorzystywana, by ustali odpowiednie warto ci korekty, jakie
nale y wprowadzi , aby okre li precyzj pomi dzy pisakiem pierwszym i pisakiem
drugim. Pisak zamontowany w karetce to pisak 1 — PEN1, a pisak zamontowany w
stacji to pisak 2 — PEN 2.

PROGRAMOWANIE FUNKCJI

1 Zamontuj pisak tn cy lub kre | cy do slotu oraz pisak kre | cy do stacji, a nast pniew cz
zasilanie.

2 Naci nij przycisk MENU.
3 Pojawisi poni sze Menu. Naci nij przycisk NEXT.

PEN UP/DOWN>

BACKGROUI  SETTINGS>
OPTION 1>

4 Naci nij klawisz F4 (OPTION 2). Pojawi si poni sze Menu.
PEN OFFSE" ADJ.>

INITIAL DOW  FORCI
DISTANCE ADJUST>

5 Naci nij klawisz F1 (PEN OFFSET ADJ). Pojawi si poni sze Menu.

PENI-2 OFFSET
ADJUST

TEST PATTERN>
PARAMETER SET>

6 U yjprzyciskow pozycjonuj cych aby przemie ci karetk do punktu, w ktérym zostanie nakre lony
pierwszy krzy yk. Nast pnie naci nij klawisz F3, aby wybra TEST PATTERN (szablon testowy). Ploter
kre li pierwszy krzy yk za pomoc pisaka pierwszego — PEN 1, a nast pnie drugi krzy yk w tym samym
miejscu, za pomoc pisaka drugiego — PEN 2. (Kolejno zale y od bankéw parametrow pisaka — w tym
wypadku bank 1 — zosta przydzielony pisakowi 1, bank 2 — pisakowi 2). Po nakre leniu obu krzy ykéw
nale y zmierzy odego mi dzy nimi, aby uzyska ré nicy i offsetu.

7 Naci nij klawisz F4 (PARAMETER SET) w Menu widocznym w punkcie 6. Pojawi si
poni sze Menu.

PENI-2  OFFSET

ADJUST
X= 0 .Oan

Dodaj warto ci zmierzone w punkcie 6 do wy wietlonych warto ci w Menu. Warto ci korekty musz

by wprowadzone, ze wzgl du na przesuni cie (ré nic offsetu) mi dzy pisakami 1i 2, ktére obrazuje
ré nica po o enia krzy ykéw nakre lonych przez te pisaki. Na powy szym rysunku wida przesuniecie
w stron —Xi-Y, wi ¢ korekta powinna wynosi X=-**mm, Y=-** Naci nij klawisz F3 lub F4, aby
wybra wprowadzanie korekty dla osi X lub Y. U yj przyciskdw pozycjonuj cych ( ) aby podnie

lub obni y warto korekty. Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia. Naci nij
przycisk NEXT aby anulowa nowe ustawienia.

Wykonaj ponownie procedur z punktu 6, aby sprawdzi czy nadal zachodzi
ré nicaoffsetow. Je li tak, powtorz krok 7 i sprébuj ponownie
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Rozdzia 8: Funkcje Dodatkowe

Rozdzia ten przedstawia dodatkowe funkcje plotera FC7200

Spis Tre ci

81 Omowienie dodatkowych funkciji
8.2 Programowanie dodatkowych funkciji
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8.1 Opis funkcji dodatkowych

Ploter FC7000 posiada poni sz list dodatkowych funkcji i ustawie .

« Wy wietlenie ustawie j zyka (LANGUAGE SELECTION)
Funkcja ta pozwala na ustawienie j zyka, ktorym operujemy na wy wietlaczu.
Jeden z siedmiu mo liwych do wyboru j zykéw to Angielski, Francuski,
Niemiecki, W oski, Hiszpa ski lub Japo ski.

« Aktywacja/Wy czenie komend ,.:” i ,;” (COMMAND ;and )
Informacja: Funkcjatamo e by ustawiona jedynie w trybie GP-GL.

Poni sza funkcja uaktywnia lub wy cza komendy ,:” i ,;"w czasie pracy plotera w
trybie GP-GL. Je li stracona zostaje pierwsza cze danych, te komendy mog
mie przeciwny efekt. W takim przypadku wy cz powy sz funkcj (domy Inie
jest aktywna).

* Przemieszczanie pisaka w pozycji wzniesionej lub op uszczonej, w
odpowiedzi na komend  ,W” ("W" Command)

Informacja: Funkcjatamo e by ustawiona jedynie w trybie GP-GL.

Funkcja ta decyduje, czy po otrzymaniu komendy ,W” aby narysowa uk, ploter
przemie ci pisak do podanego punktu pocz tkowego w pozycji wzniesionej lub

te opuszczonej, w zale no ci od pozyciji pisaka przed otrzymaniem komendy
W,

Gdy ustawiona jest opcja PEN DOWN, pisak przemieszcza si do pocz tkowego
punktu kre lenia ukéw w pozycji wzniesionej lub opuszczonej, w zale no ci od
pozyciji w ktdrej pisak znajdowa si przed otrzymaniem komendy ,W”.

Gdy ustawiona jest funkcja PEN UP, pisak przemieszcza si do pocz tkowego
punktu kre lenia ukéw zawsze w pozycji wzniesionej. Funkcja ta jest efektywna
dla ostrza tn cego.

¢ Wzorzec odpowiedzi ID (MODEL EMULATED)
Informacja: Funkcjatamo e by ustawiona jedynie w trybie HP-GL™.

Funkcja ta ustawia odpowied po zadaniu komendy ,OI” w trybie pracy HP-
GL™.,

Gdy ustawiono 7550, odpowiedzi na komend "OI" jest 7550.

Gdy ustawiono 7586, odpowiedzi na komend "OI" jest 7586.

« Ustawienie wa no ci priorytetowej (bankéw parametrow)
Funkcja ta ustala, czy dla plotera wa niejsze (priorytetowe) s dane dotycz ce
ci cia okre lone za pomoc programu steruj cego z komputera, czy te dane
ustawione r cznie w panelu sterowania plotera.
Gdy wybrana zostaa opcja MANUAL, ploter u ywa parametréw ci cia
ustawionych r cznie w panelu sterowania, pomijaj ¢ dane uzyskane z
komputera.
Gdy wybrana zosta a opcja PROGRAM, parametry ci cia mog by ustawione z
poziomu panelu sterowania oraz z poziomu programu steruj cego. Ploter u ywa
naj wie szych parametrow. Gdy ploter zostanie wy czony, jedynie ustawienia
parametréow wykonane w r cznie, w panelu sterowania s zapami tane w
pami ci wewn trznej.
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Aktywacja/Wy czenie komendy wyboru pisaka (PEN SELECT)
Informacja: Funkcjatamo e by jedynie ustawiona dla modelu z
dwoma pisakami.

Funkcja ta aktywuje, lub wy cza komend TPEN SELECT. (Komenda "J" w trybie
pracy GP-GL lub komenda "SP" w trybie pracy HP-GL™ ) dla modelu z dwoma
pisakami.

Ustawienie pocz tkowej pozycji czubka ostrza (INITIAL BLADE CONTROL
POSITION)

Ostrze tn ce dotyka czubkiem materia u, aby mo liwe by o skierowanie go w
odpowiednim kierunku, po w czeniu plotera i ustawieniu parametrow ci cia.
Funkcja ta odnosi si do momentu uruchomienia plotera i pocz tkowego ruchu
ostrza, okre la startow pozycj w ktérejznajdzie si czubek ostrza.

Gdy zosta a wybrana opcja ,2 mm BELOW” , pocz tkowa pozycja czubka ostrza
znajduje si 2 mm poni ej punktu rozpocz ciaci cia.

Gdy zosta a wybrana opcja OUTSIDE, pocz tkowa pozycja ostrza znajduje si
poza efektywnym obszarem ci cia/kre lenia.

Ustawienie jednostkidugo  ci (LENGTH UNIT)

Funkcja ta pozwala na ustawienie jednostek pojawiaj cych si na ekranie
wy wietlacza, koordynaty mog zosta podane w milimetrach lub w
calach.

Aktywacja/Wy  czenie funkcji wznoszenia pisaka (PEN UP MOVE)

Ta funkcja okre la, czy pisak b dzie przemieszcza si do ka dego zaznaczonego
punktu, czy tylko do punktu pocz tkowego do ko cowego w czasie gdy kolejne
dane nap ywaj kolejno, okre laj c ruch pisaka w stanie wzniesienia.

Gdy ustawiona jest opcja ENABLED, pisak przemieszcza si do ka dego nowo
wyuczonego przez nap ywaj ce dane punktu

Gdy ustawiona jest opcja DISABLED, pisak przemieszcza si bezpo rednio z
punktu pocz tkowego, a do punktu ko cowego.

Aktywacja/Wy czenie czujnikébw materia owych  (MEDIA SENSOR)
Funkcja ta aktywuje lub wy cza czujniki materia owe, ktore wykrywaj wymiary
materia u w kierunku za adunku.

Gdy ustawiona jest opcja ENABLED, czujniki s aktywne.

Gdy ustawiona jest opcja DISABLED, czujnikis wy czone.

Aktywacja/Wy czenie czujnikdw rolek gniot  cych (PINCH ROLLER SENSOR)
Funkcja ta aktywuje lub wy cza czujniki rolek gniot cych, ktore wykrywaj
szeroko materia u.

Gdy ustawiona jest opcja ENABLED, czujniki rolek gniot cych s aktywne.

Gdy ustawiona jest opcja DISABLED, czujniki rolek gniot cych's wy czone.

Poniewa czujniki rolek gniot cych s réwnie u ywane w czasie operacji
ci cia krzy owego, ci cie krzy owe nie mo e zosta wykonane je li zosta a
wybrana opcja DISABLED.

Ustawienie rozdzielczo ci ko a(CIRCLE RESOLUTION)
Informacja: Funkcjatamo e by ustawiona jedynie w trybie HP-GL™.

Funkcja ta ustala czy rozdzielczo ma by dobrana automatycznie, lub
te r cznie ustawiona w sta ej 5 stopniowej skali. Mo liwe jest to tylko w
trybie HP-GL™.
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« Ustawienie siy nacisku podczas ci  cia krzy owego. (CROSS CUT PRESSURE)
Funkcja ustala si nacisku podczas operacji ci cia krzy owego.
Warto domy Ina wynosi 30, ale powinna by dopasowana do typu u ywanego materia u.
Cienki materia: Obni warto nacisku.
Gruby materia : Podnie warto nacisku.

e Aktywacja/Wy czenie procedury sprawdzaj cejmonta pisaka (1 lub 2)
(CHECK PEN)
Informacja: Funkcjatamo e by jedynie ustawiona dla modelu z dwoma

pisakami.

Funkcja ta sprawdza, czy pisak 2 (PEN 2) jest aktualnie zamontowany w stacji, w czasie
operacji wykrywania materia u w modelu z 2 pisakami.

Gdy ustawiona jest opcja ENABLED, nast puje procedura sprawdzaj ca.

Gdy ustawiona jest opcja DISABLED, procedura sprawdzaj ca nie nast puje. Gdy
ustawiona jest opcja DISABLED, zawsze sprawd czy pisak jest zamontowany w stacji,
przed w czeniem plotera.

« Ustawienie owiewu ss  cego (FAN POWER)
Funkcja ta ustala si owiewu ss cego aby materia lepiej przylega do plotera.
Cienki materia : Ustawienie Weak
Materia o zwyczajnej grubo ci: Ustawienie Normal

e Aktywacja/Wy czeniesygnaud wi kowego ponaci ni ciu przycisku (BEEP FOR
KEY OPERATION)
Funkcja pozwala naw czenie lub wy czenie sygnaud wi kowego, towarzysz cego
przyci ni ciu przycisku na panelu plotera.
ON: D wi kw czony.
OFF: D wi kwy czony.

« Aktywacja/Wy czenie funkcji automatycznego wykrywania znacznikow (MARK
AUTO SCAN)
Funkcja ta aktywuje/wy cza operacj automatycznego wykrycia po o enia znacznikéw.
ON: Znacznikis wykrywane automatycznie.
OFF: Znaczniki nie s wykrywane automatycznie.

CAUTION: Je li zosta a wybrana opcja DISABLED dla czujnikéw rolek gniot cych, upewnijsi e
okre lie obszarci cia/ kre lenia. (Przeczytaj rozdzia 6.4, "Ustawienie obszaru
ci cialkre lenia". Je liobszar ci cia/kre lenia nie zosta okre lony, czubek ostrza mo e
ulec uszkodzeniu a karetka mo e uderza o kraw dzie plotera.
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8.2 Ustawienie funkcji dodatkowych

PROGRAMOWANIE FUNKCJI

1 U yjponi szejprocedury, aby uzyska dost p do Menu ustawie funkcji dodatkowych.
Za aduj materia do ploteraiw cz zasilanie. Naci nij przycisk MENU, a nast pnie
przytrzymaj przycisk NEXT dopdki nie pojawi si  poni sze MENU.

PEN UP/DOWN>

BACKGROUNLC SETTINGS>

OPTION 1>
OPTION 2>

Naci nij klawisz F2(BACKGROUND SETTINGS) aby wej  do trybu ustawie .

2 Naci nij przycisk NEXT aby przemie ci si przez Menu funkcji dodatkowych u o onych w
poni szej kolejno ci.
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3 W Menu wyboru j zyka (LANGUAGE SELECTION menu) u yj przyciskéw pozycjonuj cych
( ), aby wybra  dany|j zyk, a nast pnie naci nij przycisk ENTER.

W Menu ustawienia siy nacisku podczas ci cia krzy owego (CROSS CUT
PRESSURE menu), u yj przyciskdw pozycjonuj cych ( ) aby podnie lub
obni y warto nacisku, a nast pnie naci nij przycisk ENTER. Dla wszystkich
pozosta ych Menu, u yj klawiszy F3 lub F4 aby przemie ci znacznik na dany
parametr, a nast pnie naci nij przycisk ENTER. Znacznik wskazuje aktywny
parametr. Je li nie zamierzasz zmienia wybranego parametru, naci nij przycisk
NEXT, aby przej do kolejnego Menu.

4 Wy cz zasilanie po uko czeniu wszystkich ustawie .

Ploter zapami tuje to ustawienie w wewn trznej pami ci. Ustawienie to jest pami tane nawet po
Wy czeniu zasilania.
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Rozdzia 9: Tryby testowe |
usuwanie problemow.

Rozdzia ten podaje rozwi zania dla najcz ciej pojawiaj cych si probleméw.

Spis Tre ci

9.1 Wykorzystanie listy ustawie parametréw ci cia
9.2 Uruchamianie testu samo sprawdzaj cego

9.3 Wykorzystanie trybu DATA DUMP

9.4 Ploter nie dzia a pow czeniu zasilania

9.5 Ploter nie dzia a poprawnie

9.6 Rezultaty ci cia nie s zadawalaj ce

9.7 Komunikaty b doéw w trybie GP-GL

9.8 Komunikaty b doéw w trybie HP-GL
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9.1 Wykorzystanie listy ustawie parametrow

Cl Cla.

Funkcja ta pozwala na wydrukowanie listy obecnie ustawionych parametrow.

UWAGA: Karetka zaczynasi przemieszcza zaraz po zatwierdzeniu funkcji CONDITION

PRINT. Trzymajr ceiinne przeszkadzaj ce przedmioty z dala od
poruszaj cegosi materia u.

PROGRAMOWANIE FUNCKJI

1

Za aduj papier o wymiarach wi kszych ni 1SO (A3) lub (11" x 17") do plotera, a
nast pnie zamontuj pisak kre | cy.

Naci nij przycisk MENU.
Przytrzymaj przycisk NEXT, dopdki nie pojawi si poni sze Menu.

PEN UP/DOWN
BACKGROUND SETTINGS>
OPTION 1>
OPTION 2>

Naci nij klawisz FA(OPTION 2). Pojawi si poni sze Menu.

INITIAL DOWN FORCE>
DISTANCE ADJUST>
TEST>

Naci nij klawisz F4 (TEST). Pojawi si poni sze Menu.

CONDITION LIST>
SELF TEST>
DATA DUMP>

Naci nij klawisz F2 (CONDITION LIST). Pojawi si poni sze Menu.

MOUNT THE PEN!

DONE>
CANCEL CONDITIONS>

Je li pisa nie zosta zamontowany, zamontuj go i usta odpowiednie parametry
ci cia. Naci nij klawisz F3 aby wybra opcj DONE irozpocz drukowanie
listy parametrow. Je li nie chcesz drukowa listy parametréw, naci nij klawisz
F4.
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9.2 Uruchomienie testu samo sprawdzaj cego.

Ploter zosta wyposa ony w funkcj testu samo sprawdzaj cego, ktéry pozwala na
nakre lenie arkusza testowego, aby sprawdzi poprawno dzia ania.

UWAGA: Karetka zaczyna si przemieszcza zaraz po zatwierdzeniu funkcji CONDITION

PRINT. Trzymajr ceiinne przeszkadzaj ce przedmioty z dala od
poruszaj cegosi materia u.

PROGRAMOWANIE FUNKCJI

1

Za aduj do plotera papier o wymiarach wi kszych ISO (A4) lub (8"x 11"), a
nast pnie zamontuj pisak kre | cy.

Naci nij przycisk MENU.

Przytrzymaj przycisk NEXT, dopoki nie pojawi si  poni sze Menu.

PEN UP/DOWN
BACKGROUND SETTINGS>
OPTION 1>
OPTION 2>

Naci nij klawisz F4(OPTION 2). Pojawi si poni sze Menu.

INITIAL DOWN FORCE>
DISTANCE ADJUST>
TEST>

Naci nij klawisz F4(TEST). Pojawi si poni sze Menu.

CONDITION LIST>
SELF TEST>
DATA DUMP>

Naci nij klawisz F3(SELF TEST). Pojawi si  poni sze Menu.
MOUNT THE PEN!

DONE>
CANCE SELF TEST>

Je li pisak nie zosta zamontowany, zamontuj go i usta odpowiednie parametry
ci cia. Naci nij klawisz F3 aby wybra opcj DONE irozpocz operacj

kre lenia arkusza testowego. Je li nie chcesz kre li arkusza testowego,
naci nij klawisz F4.

Ploter b dzie kontynuowa test samo sprawdzaj cy dopoki nie wy czy
si zasilania. Wy cz zasilanie, aby zako czy procedur testow .
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ESd V\)/ykorzystanie trybu DATA DUMP (wydruk
odu

Funkcja DATA DUMP pozwala zaawansowanym u ytkownikom na sprawdzenie,
czy ploter w a ciwie odbiera dane przes ane z komputera. Je li dane o
parametrach wydrukowane za pomoc funkcji DATA DUNP nie zgadzaj si z
danymi ktdre zosta y wys ane z komputera, sprawd ustawienia interfejsu RS-
232C, lub warto ci parametrow

UWAGA: Karetka zaczyna si przemieszcza zaraz po zatwierdzeniu funkcji DATA
DUMP. Trzymajr ceiinne przeszkadzaj ce przedmioty z dala od
poruszaj cegosi materia u.

PROGRAMOWANIE FUNKCJI

1 Zaaduj do plotera papier o wymiarach wi kszych ISO (A4) lub (8"x 11"), a
nast pnie zamontuj pisak kre | cy.

2 Naci nij przycisk MENU.
3 Przytrzymaj przycisk NEXT, dopdéki nie pojawi si poni sze Menu.
PEN UP/DOWN
BACKGROUND SETTINGS>
OPTION 1>
OPTION 2>
4 Naci nij klawisz F4(OPTION 2). Pojawi si poni sze Menu.

INITIAL DOWN FORCE>
DISTANCE ADJUST>
TEST>

5 Naci nij klawisz FA(TEST). Pojawi si poni sze Menu.

CONDITION LIST>
SELF TEST>
DATA DUMP>

6 Naci nij klawisz F4(DATA DUMP). Pojawi si  poni sze Menu.
MOUNT THE PEN!

DONE>
CANCE DATA DUMP>

Je li pisak nie zosta zamontowany, zamontuj go i usta odpowiednie
parametry ci cia. Naci nij klawisz F3 aby wybra opcj DONE aby rozpocz
operacj drukowania kodu. Je li nie chcesz drukowa kodu, naci nij klawisz
F4.

Gdy kod polece zosta wydrukowany, wy cz zasilanie, aby ploter wyszed z
trybu DATA DUMP.

CHECKPOINT W trybie DATA DUMP, ploter drukuje kod polece u ywaj ¢ kodu ASCII.
Kod polece s drukowane mniejsz czcionk , jako dwucz ciowe warto ci w kodzie
szesnastkowym.

* W odpowiedzi na otrzymane polecenia READ , ploter odsy a fikcyjne dane,
poza przypadkiem, gdy potrzeba wy wietli informacje o obecnym statusie.
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9.4 Ploter nie dziaa po w

czeniu zasilania.

Objawy

Przyczyna

Rozwi zanie

« Lampka zasilania na panelu

kontrolnym nie wieci si .

Na ekranie LCD nie wy wietla si
aden obraz.

Lampka zasilania na panelu

sterowania wieci si , ale ploter nie

dzia a.

Na ekranie LCD nie wy wietla si
aden obraz.

Ploter nie jest pod czony do
zasilania.

Ploter jest uszkodzony.

Sprawd czy kabel zasilania jest
odpowiednio pod czony do plotera
i gniazdka zasilaj cego.

ontaktuj si z przedstawicielem
handlowym, lub najbli szym
dealerem Graphtec.

» Lampka na panelu kontrolnym
wieci, ale ploter nie dzia a.

* Na wy wietlaczu pojawia si

komunikat: Sum-CkROM RAM

ERRH

Pami RAM lub ROM jest
uszkodzona.

Skontaktuj si z
przedstawicielem handlowym,
lub najbli szym dealerem
Graphtec.
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9.5 Ploter nie dzia a poprawnie

Problem

Przyczyna

Rozwi zanie

Przeczytaj rozdzia

Materia wypada podczas
procesu uruchomienia.

Czujniki materia owe mog
by wy czone.

Skontaktuj si z
Przedstawicielem
lub najbli szym
dealerem Graphtec

Rozdzia 8
Aktywacja czujnikéw
Materia owych.

Na czujniki mo e pada
zbyt intensywne wiat o

Je li na czujniki pada

zbyt mocne wiat 0, odetnij
jego rodo. Je li

W pobli u plotera znajduje
si lampka jarzeniowa
odsu j

Materia przekrzywia si
zaraz po rozpocz ciu
przesuwu.

Jedna z rolek gniot cych
mo e si nie obraca .

Sprawd ustawienie rolek
gniot cych.

3.5 Za adunek materia u

Jedna z kraw dzi materia u
wysuwa si  z rolki

Przednia lub tylna kraw d
materia u nie jest rowno

Utnij réwno kraw d
materia u.

gniot cej. wyci ta.
Po wybraniu typu materia u, |[Czujnik rolki gniot cej mo e | Skontaktujsi z Rozdzia 8
karetka przemieszcza si by uszkodzony. przedstawicielem
powoli a nast pnie uderza w handlowym, lub najbli szym
praw cian . Wyst puje dealerem Graphtec.
b d pozyciji. Aby pracowa przed
wys aniem plotera do
Serwisu, mo esz czasowo
wy czy funkcj czujnikow
rolek gniot cych.
Komunikat "POSITION Zosta y ustalone Obni warto szybko cilub |Rozdzia 4.3
ERROR" jest wy wietlany  |niewa ciwe parametry, dla |siy nacisku

podczas procedury
w czenia lub podczas
operacji kre lenia/ci cia.

typu obrabianego materia u.

Mo liwe e karetka
zawadzia o jaki wystaj cy
element.

Usu ewentualne
przeszkody a nast pnie
Wy cziw cz zasilanie.

Mo liwe e podczas
procesu ci cia/kre lenia do
karetki zosta a przy o ona
jaka siazewn trzna.

Usu ewentualne
przeszkody a nast pnie
wy cziw cz zasilanie.

Skrawki materia u mogy si
dosta w pobli e ruchomych
cz ci, uniemo liwiaj ¢
poprawn prac .

Ploter jest uszkodzony.

Usu ewentualne skrawki a
nast pniewy cziw cz
zasilanie.

Skontaktuj si z
Przedstawicielem
lub najbli szym
dealerem Graphtec
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Problem Przyczyna Rozwi zanie Przeczytaj rozdzia
Gdy dane zostaj wys ane |Otrzymano dane Zmie dane otrzymane z Rozdzia 10.4
do plotera, karetka zaczyna |wykraczaj ce poza aplikacji steruj cej, tak aby
si przemieszcza . wieci |efektywny obszar kre lenia, [mie ciysi w efektywnym
si lampka PROMPT. lub te ustawienia odleg o ci|obszarze kre lenia/ci cia.
kroku (GP-GL mod )
Nie zosta y zachowane.
Gdy dane zostaj wysane |Punktpocz tku ukadu XY |Zmie programowo Rozdzia 6.3
do plotera, karetka nie mdg zosta ustawiony w wspob rz dne pocz tku
przemieszczasi  wiecisi |lewym dolnym rogu, a dane |uk adu XY tak aby
lampka PROMPT. dotycz ceci cia/kre lenia |pokrywaysi z
zosta y stworzone w oparciu | ustawieniami plotera.
0 punkt pocz tku uk adu XY
usytuowany w centrum.
(tylko w trybie HP-GL.)
Operacja ci cia zostaa Punkt pocz tku uk adu XY [Zmie programowo Rozdzia 6.3
wykonana dla punktu moOg zosta ustawiony w wspo rz dne pocz tku
pocz tku uk adu XY centrum, jednak dane uk adu XY tak aby
przesuni tego do centrum. |dotycz ce ci cia/kre lenia |pokrywaysi z
zosta y stworzone w oparciu | ustawieniami plotera.
0 punkt pocz tku uk adu XY
usytuowany w lewym
dolnym rogu. (tylko w trybie
HP-GL.)
Materia unosisi wgoér z |Ustawione zostay Sprawd czy zosta Rozdzia 3.7

przodu plotera

niew a ciwe parametry typu
materia u.

wybrany typ Sheet
(arkusz)..

Zostaje wy wietlony b d
polecenia (command error).

Dane przes ane do plotera
byyb dne.

Sprawd dane

Rozdziay 9.7i9.8

Ploter nie wycina na ca €] Dugo strony zostaa Sprawd obszar ci cia Rozdzia 6.6
stronie. ustawiona nieprawid owo wciskaj ¢ ENTER. Ustaw

dugo strony poprawnie.
Pisak zbyt cz sto wznoszony | Praca w trybie nacinania WYy cz tryb nacinania dla Rozdzia 6.24
— opuszczany. (TAGENTIAL EMULATION) | materia 6w, ktére nie s

grube.
Operacja ci cia’kre lenia Opcja EXPAND jest Ustaw warto EXPAND na |Rozdzia 6.5
zosta a wykonana w miejscu | aktywna. zero (je lijestto mo liwe)
gdzie rolki gniot ce
pozostawiy lady.
Nie mo na zmieni Funkcja DATA SORTING Wy czfunkcj DATA Rozdzia 6.10
ustawie pisaka jest aktywna SORTING
Zmieniy si ustawienia Parametr priorytetowy zosta |Zmie ustawieniatak, aby [Rozdzia 8
pisaka. ustalony z komputera. priorytet miay tylko

parametry wpisywane z

konsoli plotera.

Klawisz ENTER nie zosta |Sprawd poprawno Rozdzia 4.3

naci ni ty po dokonaniu
nowych ustawie .

ustawie .
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Problem

Materia jest pobierany pod
k tem.

Przyczyna Rozwi zanie Przeczytaj rozdzia
Materia zosta za adowany |Za aduj materia poprawnie. |Rozdzia 3.5
pod k tem.
Materia si zsun Wsu wymagan dugo Rozdzia 5.4

pocz tkow materia u do
plotera, w celu sprawdzenia
poprawno ci u o enia.

Dugo wyci tych wzorow
lekko odbiega od
zaprogramowanych
danych.

Materia si
spod rolek.

lizga/wysuwa

Obni warto szybko ci
SPEED, lub te warto ci
PEN UP SPEED -
szybko ci wzniesionego

Rozdzia 4.3 Setting the
Cutter-pen

Conditions

Rozdzia 5.4 Using the PRE

pisaka. FEED
Wykonaj operacj Function
za adunku. 6.25 Setting the PEN UP
SPEED
Musi zosta okre lona Okre | korekt odlego ci Rozdzia 6.30
korekta odleg o ci.
Materia zosta za adowany, |Materia jest niemal Materia ktory przepuszcza |Rozdzia 8
ale pojawia si  komunikat prze roczysty, co wiat 0 nie mo e zosta Rozdzia 6.4

LOAD PAPER!

uniemo liwia detekcj przez
czujniki.

wykryty przez czujniki. Gdy
korzystasz z takiego typu
materia u, wy cz czujniki
materia owe i ustal obszar
efektywnego

ci cia/kre lenia.

Silne wiat o odbijaj ce si
od materia u uniemo liwia
czujnikom jego wykrycie.

Zmie Kk t pod ktérym pada
wiat 0. Chro materia
przed bezpo rednimi
promieniami s onecznymi.

Za adowany materia nie
zosta usytuowany nad
czujnikami.

Skontaktuj si z
przedstawicielem
handlowym, lub najbli szym
dealerem Graphtec.
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9.6 Wyniki ci

cias niezadowalaj

ce

Problem

Przyczyna

Rozwi zanie

*Wyci terogis zbyt bardzo
zaokr glone.
*Wyci terogi s zbyt strzeliste.

Funkcja CUTTER OFFSET jest
niekompatybilna z typem
U ywanego ostrza.

Dostosuj odpowiednio warto
parametru CUTTER OFFSET. Je eli
wyci terogis zbyt zaokr glone,
podnie jegowarto .Je lirogis
zby strzeliste, obni warto

CUTTER OFFSET.

* Wykrzywiona linia ci cia.

Zamontowane w slocie ostrze nie
jest w stanie swobodnie si

Usu jakiekolwiek przeszkadzaj ce
elementy ze slotu.

obraca .
Spr yna CBO9UA odpad a od Zamontuj nowe ostrze, ze sprawn
ostrza. spryn .

 Ostrze zatrzymuje si i nie wycina
do ko ca wzoréw.

Ostrze zosta o wysuni te za daleko.

Ustaw odpowiedni dugo ostrza.

Szybko ci ciajestzadu a.

Obni szybko ci cia.

« Niskiej jako ci rozdzielczo
zakrzywionych linii.

Rozdzielczo ustawiona w aplikaciji
steruj cej jest zbyt niska.

Ustaw odpowiedni rozdzielczo w
aplikaciji steruj cej.

K t offsetu ostrza jest zbyt niski.

Podnie warto k ta offsetu.

* Rogi materia u ulegaj zagi ciu.

Ostrze jest wysuni te zbyt daleko.

Ustaw odpowiedni dugo ostrza.

Funkcja CUTTER OFFSET jest
niekompatybilna z typem
u ywanego ostrza.

Dostosuj odpowiednio warto
parametru CUTTER OFFSET.

« Ostrze przecina poza
warstw ochronn materia u.

Szybko ci ciajestzadu a. Obni szybko ci cia.

Ostrze jest uszkodzone. Wymie ostrze.

Warto QUALITY jest zbyt wysoka. [Obni warto QUALITY.

Ostrze jest wysuni te zbyt daleko. Ustaw odpowiedni dugo ostrza.
Si a nacisku jest zbyt du a. Obni warto  siy nacisku.

« Ostrze wypada ze slotu.

Ostrze jest mae, lub u yta
zosta a niewystarczaj ca ilo
smaru.

U yj ostrza o wi kszych gabarytach.
Pokryj ostrze i slot smarem.

» Materia jest ci ty, ale utrudnione
zostaje jego po niejsze
wyczyszczenie.

* Wyci ty materia nie mo e by
wyci gni ty wgor za pomoc
arkusza transportowego.

Arkusz transportowy nie jest
wystarczaj co lepki.

Zmie arkusz na bardziej lepki.

Materia zawija si podczas
operacji ci cia.

Zmniejszdugo  ostrza.

« Nienormalny odg os wydawany
przez pisak tn cy podczas operaciji
ci cia.

» Materia ulega odbarwieniu w
miejscach ci tych przez ostrze.

Zmniejsz warto  nacisku.
Zbyt d ugo odk adano operacj Oczy ci ty materia.
oczyszczenia materia u.
Materia zatrzymuje si nako cowce |Ustaw odpowiedni dugo ostrza.
no atn cego.

Dopasuj odpowiedni si  nacisku.
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Problem

Przyczyna

Rozwi zanie

Wyniki ci ciaré ni si od
rozmiaréw okre lonych przez
u ytkownika.

Rozdzielczo (STEP SIZE)
zosta a ustawiona inaczej z
poziomu plotera a inaczej z
poziomu aplikacji steruj cej.

Ustaw takie same warto ci
rozdzielczo ci z poziomu plotera i
aplikaciji.

Okre lono skalowanie.

Wy cz skalowanie.

» Gdy ploter otrzymuje dane, wieci
si lampka PROMPT. Wyst puje

b d off-scale (poza skal ).

* Niektére cz ci materia u nie mog

by wyci te.

Rozdzielczo (STEP SIZE)
zosta a ustawiona inaczej z
poziomu plotera a inaczej z
poziomu aplikacji steruj cej.

Ustaw takie same warto ci
rozdzielczo ci z poziomu plotera i
aplikaciji.

Aplikacja wysy a dane ktorych punkty
maj wspod rz dne poza efektywnym
obszarem ci cia.

Ustaw wi kszy efektywny obszar
ci cia.

Aplikacja wysy a dane ktorych punkty
maj wspod rz dne poza efektywnym
obszarem ci cia.

Zamie materia nawi kszy, lub
zmie wspo rz dne punktow.

» Wybrane parametry ci cias
pomijane, lub niemo liwa jest
ich zmiana.

Ustawienia parametrow
priorytetowych jest ustawione w
trybie Program.

Zmie ustawienie parametrow
priorytetowych na tryb Manual.

Przycisk ENTER nie zosta
naci ni ty po okre leniu nowych
ustawie .

Sprawd parametry ci cia.

» Linie i czcionka s deformowane w
czasie operacji ci cia.

Ploter pracuje w trybie ci cia.

Ustaw typ ostrza w funkcji CUTTER
OFFSET na Pen(0)

Dugo wyci tych wzoréw ré ni si
od zaprogramowanej (nieznaczne
ré nice).

Nie okre lono korekty odleg o ci.

Okre | korekt odlego ci.

» Wycinana czcionka jest
deformowana

» Skomplikowane wzory s
deformowane w czasie wycinki.

Ustawienie STEP PASS jest zbyt
wysokie.

Obni warto STEP PASS.

Punkt pocz tkowy i ko cowy nie
zgadzaj si .

Wsp6 rz dne zostay b dnie
okre lone.

Sprawd wspérz dne, kre | ¢
je pisakiem.

Materia ochronny jest zbyt s aby.

Zamie materia na taki z
mochiejsz warstw ochronn .

Ostrze nie mo e si  swobodnie

obraca .

Sprawd czy w slocie nie znajduje
si jaki brud.




9.7 Komunikaty b

dow w trybie GP-GL.

Problem

Przyczyna

Rozwi zanie

ERROR 1 COMMAND
ERROR

Ploter otrzyma nierozpoznawaln

komend .

« Podczas wykonywania operaciji, ploter by
wystawiony na d wi ki zak 6caj ce.

« Konfiguracja programowa odnosz ca si
do urz dzenia wyj ciowego uleg a zmianie.
« Ustawienia parametrow z cz plotera
uleg y zmianie.

Naci nij przycisk ENTER.

Skonfiguruj odpowiednio aplikacj

steruj ¢ prac plotera.

Upewnij si e ustawione przez aplikacj
parametry z cz zostay poprawnie
ustalone.

Upewnijsi e parametry z cz
ustawione przez aplikacj ipoprzez

panel sterowania plotera, s jednakowe.

ERROR4 Otrzymana komenda zawiera parametry Skonfiguruj odpowiednio aplikacj
PARAMETER numeryczne, wykraczaj ce poza steruj ¢ prac plotera.
OVERFLOW dopuszczalny obszar komendy. Upewnij si e ustawione przez aplikacj

« Konfiguracja programowa odnosz ca si parametry z cz zostay poprawnie

do urz dzenia wyj ciowego uleg a zmianie. ustalone.

« Ustawienia parametrow z cz plotera Upewnij si e parametry interfejsu

uleg y zmianie. ustawione przez aplikacj ipoprzez

panel sterowania plotera, s jednakowe.

ERRORS I/O Podczas operacji przesy u danych Skonfiguruj odpowiednio aplikacj
ERROR wyst pi b d. steruj ¢ prac plotera.

« Konfiguracja programowa odnosz ca si
do urz dzenia wyj ciowego uleg a zmianie.
« Ustawienia parametrow z cz plotera
uleg y zmianie.

Upewnij si e ustawione przez aplikacj
parametry z cz zostay poprawnie
ustalone.

Upewnijsi e parametryz cz
ustawione przez aplikacj ipoprzez

panel sterowania plotera, s jednakowe.
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9.8 Komunikaty b doéw w trybie HP-GL

Je li wyst pijeden z poni szych komunikatéw o b dach, prawie zawsze b dzie on
spowodowany jedn z podanych ni ej przyczyn.

PRZYCZYNA
1 Konfiguracja programowa odnosz casi do urz dzenia wyj ciowego uleg a zmianie

2 Ustawienia parametrow z cz plotera uleg y zmianie.

ROZWI ZANIE

Skonfiguruj odpowiednio aplikacj steruj ¢ prac plotera.

Ustawione poprawnie parametry z cz.

Problem

Przyczyna

Rozwi zanie

ERROR 1
NOT RECOGNIZED

WYys ano nierozpoznawaln
instrukcj .

Wy lij rozpoznawaln
instrukcj .

ERROR2 Zosta a wys ana komenda z | Wykonaj komend z
WRONG NUMBEROF niew a ciw liczb odpowiedni liczb
PARAMETERS parametrow. parametrow.
ERROR3 Wys ana komenda zawiera |WYy lij komend o
OUT OF RANG niewykorzystywany parametrach okre lonych w
PARAMETERS parametr. ich dopuszczalnych
zakresach.
ERRORS5 WYys ano nierozpoznawaln Wy lij rozpoznawaln
UNKNOWN instrukcj . instrukcj .
CHARACTERSET
ERRORG Wys ano komend z danymi |Wy lij komend z danymio
PARAMETER o wspo rz dnych wspo rz dnych znajduj cych
OVERFLOW wychodz cych poza si w efektywnym obszarze
efektywny obszar ci cia/kre lenia.
ci cia/kre lenia.
ERRORY7 Wys ane dane przekraczaj Zwi ksz rozmiar bufora.

BUFFER OVERFLOW

pojemno  bufora znakéw
plotera. Bufora poligonéw,

itp.

ERROR 10
INVALID I/O OUTPUT
REOUEST

Podczas wysy ania komendy
wyj cia, wys ano inn
komend wyj cia.

Sprawd przep yw
programowanych danych.

ERROR 11
INVALID BYTE
FOLLOWING ESC

Znakowi ESC towarzyszy
b dny bit.

Sprawd z poziomu aplikacji
steruj cej komend ESC.
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Problem

Przyczyna

Rozwi zanie

ERROR 12 IIWALID

Otrzymano komend

Sprawd z poziomu

BYTE IN I/O kontroln , zawieraj ¢ aplikacji steruj cej

CONTROL b dny hit. komendy kontrolne.

ERROR 13 OUT OF Okre lono parametr Sprawd z poziomu

RANG 1/O0 znajduj cy si poza aplikacji steruj cej

PARAMETERS dopuszczalnym zakresem. dopuszczalne zakresy
parametrow..

ERROR 14 TOO Ploter otrzyma zbyt Sprawd liczb

MANY /O wiele parametréw. parametrow jak
PARAMETERS zawiera a komenda.
ERROR 15 Podczas przesy u danych Sprawd ustawienia
ERROR IN I/O nast pi b d konstrukciji, z cz.

TRANSMISSION

parzysto cilub
przekroczenia.

ERROR 16
I/O BUFFER
OVERFLOW

Bufor 1/0 otrzyma dane z
szybko ci przekraczaj c
mo liwo ich
przetworzenia, co oznacza

€ nawi zanie po czenia
nie powiodo si .

Sprawd ustawienia trybu
nawi zania po czeniai
inne ustawienia z cz.
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Rozdzia 10: Ustawianie funkcji
Z CZ

Rozdzia ten opisuje sposob czenia plotera z
komputerem za pomoc z cza szeregowego RS-232C
lubz czaUSB.Z czates prze czane automatycznie.

Spis Tre ci

101 Z cze szeregowe RS-232C

10.2 Ustawieniaz cza USB

10.3 Menu ustawie parametrow z cz
10.4 Ustawienie funkcji STEP SIZE

10.5 Ustanowienie po czenia za pomoc z cza
szeregowego RS-232C

10.6 Parametry steruj ce
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10.1 Z cze szeregowe RS-232C

Abyu y z czaszeregowego RS-232C, konieczne jest skonfigurowanie w trybie
COMMAND(steruj cym), albo parametru STEP SIZE (dla trybu COMMAND GP-
GL), lub te parametru ORIGIN (dla trybu COMMAND HP-GL). Konieczne jest te
skonfigurowanie parametrow samego z cza RS-232C. Mo esz ustali parametry

z cza w panelu kontrolnym plotera. Ustaw jednakowe parametry z poziomu
aplikacji steruj cej iz poziomu panelu sterowania plotera. Je lis ustawione
niepoprawnie, ploter mo e wy wietli komunikat o b dzie, ktéry oznacza e nie
otrzyma wys anych z komputera danych. W takim przypadku sprawd jeszcze raz
ustawione parametry z cza. W celu uzyskania dalszych informacji przeczytaj
rozdzia 10.4 ,Ustawianie funkcji STEP SIZE” oraz rozdzia 10.6 ,Ustawienia trybow
COMMAND(steruj cych)”.

PARAMETRY FABRYCZNE

RS-0 9600 BAUDI
8 BIT
NONE PARITY
HARDWIRE

162



10.2 Ustawieniaz cza USB

Abyu y z cza USB, sterowniki USB musz zosta zainstalowane na komputerze.
U yj CD-ROM dodanego do plotera, na ktérym znajduj si instrukcje jak
zainstalowa sterownik USB. Tryb steruj cy (COMMAND) i parametr STEP SIZE
(GP-GL) lub ORIGIN (HP-GL) s konfigurowane w panelu plotera.

WYMAGANE SYSTEMY OPERACYJINE

* Windows 98/Me, Windows 2000 Professional, Windows XP
ZAuwa : Windows 3.1/95 oraz Windows NT nie spe niaj wymaga .

W poni szych przypadkach poprawno po czenia za pomoc z cza USB nie
mo e zosta zagwarantowana:

e Gdy ploter jest pod czony do USB przez hub, lub przez zewn trzny
e Gdy ploter jest pod czony do komputera ,sk adaka” — nie montowanego
fabrycznie.

e Gdy u yty zosta sterownik inny, ni ten zalecany przez producenta

Czego nie nale y robi :

* Nie pod czajlubroz czajkabla USB w czasie instalacji sterownika USB do
komputera.

* Nie pod czajlub roz czajkabla USB w czasie gdy procesu w czania plotera.
¢ Nie pod czajlub roz czajkabla USB w czasie przesy u danych.
« Nie roz czaj kabla USB w czasie krotszym od 5 sekund od pod czenia.

« Nie pod czaj kilku ploteréw do jednego komputera, u ywaj cz cza USB.
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10.3 Menu ustawie parametrow z cz

Ustawienie to mo e zosta wykonane przed i po za adowaniu materia u.

USTAWIANIE PARAMETROW Z CZ W MENU STARTOWM (INITIAL MENU)

1 Obni d wigni odpowiedzialn nawa ciwe uo enie materia u . Pojawi si poni sze Menu.
LOAD MEDIA

INITIAL MENU>

2 Naci nij klawisz F4 (INITIAL MENU). Pojawi si poni sze Menu.

AUTO PRE FEED>
INITIAL FEED SPEED>
INTERFACE>

3 Naci nij klawisz F4 (INTERFACE). Pojawi si poni sze Menu.

STEP SIZE>
RS-2320
COMMAND>

3 Naci nij klawisz F2 aby wybra opcj STEP SIZE, klawisz F3 aby wybra
opcj RS-232C, lub klawisz F4 aby wybra COMMAND.

USTAWIANIE PARAMETROW Z  CZ W TRYBIE MENU.

1 Naci nij przycisk MENU.
2 Przytrzymaj przycisk NEXT dopdki nie pojawi si poni sze

INTERFACE>

AREA PARAMETERS>
FUNCTION 1>
FUNCTION 2>

3 Naci nij klawisz F1 (INTERFACE). Pojawi si poni sze Menu.

STEP SIZE>
RS-2320
COMMAND>

4 Naci nij klawisz F2 aby wybra opcj STEP SIZE, klawisz F3 aby wybra opcj
RS-232C, lub klawisz F4 aby wybra COMMAND.
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10.4 Ustawienie funkcji STEP SIZE

Parametr STEP SIZE mo e by ustawiona jedynie w trybie steruj cym GP-GL.
Ustala ona minimaln jednostk odleg o ci o ktér porusza si pisak, podczas
wykonywania kolejnych krokéw. Warto  parametru STEP SIZE mo e by
ustawiona na 0.100; 0.050; 0.025 lub 0.010 mm. Upewnij si e ustawienia
parametru ZTEP SIZE s jednakowe z poziomu aplikacji steruj ceji z poziomu
plotera.

PROGRAMOWANIE FUNCKJI

1 U yjalbo procedur w Menu pocz tkowym, procedur dla trybu Menu opisanych
w rozdziale 10.3 aby wy wietli poni sze Menu.

STEP SIZE>
RS-2320
COMMAND>

2 Naci nij klawisz F2 (STEP SIZE). Pojawi si poni sze Menu.

STEP SIZE 0.100*
IN mm 0.050
0.025
0.010

Znacznik gwiazdki "*" wskazuje obecnie wybran opcj . Naci nij klawisz od F1
do F4, ktéry odpowiada rozdzielczo ci ktér chcesz ustawi , a nast pnie

naci nij klawisz ENTER. Je li nie chcesz zmienia warto ci rozdzielczo ci
naci nij klawisz NEXT, aby powréci do poni szego Menu.

STEP SIZE>
RS-2320
COMMAND>

4 Naci nij klawisz MENU aby ploter powréci do stanu gotowo ci.
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10.5 Ustanowienie po czeniazapom C Z cza
szeregowego RS-232C

PROGRAMOWANIE FUNKCJI

1 U yj albo procedur w Menu pocz tkowym, procedur dla trybu Menu opisanych w
rozdziale 10.3 aby wy wietli poni sze Menu.

STEP SIZE>
RS232C>
COMMAND>

2 Naci nij klawisz F3, pojawi si poni sze Menu.

RS-0 9600 BAUDiI
8 BIT
NONE PARITY
HARDWIRE

Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta ustawienia parametréw z cza bez
adnych zmian.
Naci nij klawisz F1 aby zmieni BAUD RATE (wsp6 czynnik bodéw).
Naci nij klawisz F2 aby zmieni DATA LENGTH(wielko danych).
Naci nij klawisz F3 aby zmieni PARITY BIT(bit parzysto ci).
Naci nij klawisz F4 aby zmieni tryb HANDSHAKING (zawi zywanie
po czenia).
Migaj cy kursor wskazuje obecnie wybrany parametr.

U vyj przyciskéw pozycjonuj cych ( ), aby zmieni warto ci ka dego z
parametréw.

Pr dko przesy u: 19200, 9600, 4800, 2400, 1200, 600, 300 bodow.
Wielko danych: 7 BIT, 8 BIT
Bit parzysto ci: NONE PARITY, EVEN PARITY (jednakowy), ODD PARITY
(pojedynczy)
Nawi zywanie po czenia: Hardwire, Xon/Xoff, Eng/Ack (w trybie steruj cym
HP-GL)
Ustaw takie same warto ci parametréw jak te, ustawione z poziomu aplikacji
steruj cej.

Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta nowe ustawienia. Naci nij klawisz
NEXT aby nie dokonywa adnych zmian. Pojawi si poni sze Menu.

STEP SIZE>
RS-2320
COMMAND>

6 Naci nij klawisz MENU aby ploter powréci do stanu gotowo ci.
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10.6 Ustawienia trybu steruj cego

Funkcja ta wybiera tryb steruj cy, albo GP-GL albo HP-GL™. Upewnijsi e
wybrany tryb steruj cy jest taki sam, jak ten ustawiony z poziomu aplikaciji.

PROGRAMOWANIE FUNKJI

1

U vyj albo procedur w Menu pocz tkowym, procedur dla trybu Menu opisanych
w rozdziale 10.3 aby wy wietli poni sze Menu.

STEP SIZE>
RS-2320
COMMAND>

Naci nij klawisz F4, pojawi si poni sze Menu.

COMMAND

GP-GL*
HP-GL

Znacznik gwiazdki "*" wskazuje obecnie wybran opcj . Naci nij klawisz F3
aby wybra tryb(GP-GL) lub klawisz F4 aby wybra tryb (HP-GL). Znacznik
pojawi si  obok wybranego tryb. Naci nij przycisk ENTER aby zapami ta
nowe ustawienia a nast pnie zresetuj ploter.
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Rozdzia 11: Specyfikacje

Ten rozdzia opisuje g 6wne specyfikacje plotera.

Spis tre ci

111 G 6wne specyfikacje
11.2 Opcje

11.3 Zasoby

114 Drzewo Menu

115 Wymiary zewn trzne
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11.1 G 6wne specyfikacje

FC7000-75 FC7000-100 FC7000-130 FC7000-160
CPU 32-Bit
Prowadzenia Rolki dociskowe
Sterowanie Serwo cyfrowe
Maks. Obszar ci cia 50m x 762 mm 50m x 1067 mm 50m x 1372 mm 50m x 1626 mm
(expanded mod ) (tryb rozszerzony) (tryb rozszerzony) (tryb rozszerzony) (tryb rozszerzony)
10mx742 mm 10m x 1047 mm 10m x 1352 mm 10m x 1606 mm

Gwarantowana precyzja na
obszarze ci cia®

Wymagane szeroko ci materia u

Maks. 920 mm, Min. 50
mm

Maks. 1224 mm, Min.
50 mm

Maks. 1529 mm, Min.
50 mm

Maks. 1834 mm, Min.
50 mm

Maks. szybko ci cia (Axial)

148.5cmisec (k t45°)

Mo liwo ci ustawienia szybko ci

1,2,3,4,5,6,7,8,9, 10, 15, 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50, 55, 60, 70, 80, 90, 100, 105 cm/sec

Nacisk no a 0.196-5.88N (20-600gf) w 48 krokach

Min. Rozmiar czcionki 3mm

Rozdzielczo mechaniczna 0.005mm

Rozdzielczo programowa W trybie GP-GL: 0.01/0.05/0.025/0.01 mm, w trybie HP-GL: 0.025mm "*

Dok adno powtarzalno ci **

Max. 0.1 mm na 2 m przesuwu (wy czaj c materiay zbiegaj ce si )

Liczba pisakéw/ostrz

1 (opcjonalnie 2 dla modeli z 2 pisakami) »

Rodzaje pisakoéw

Pisak wodny, Olejowy, ceramiczny, jednorazowe atramentowe

Rodzaj dziurkacza

PPA33-TP12, rednica szpilki 1-2 mm) **

Rodzaje materia u

polichlorek winylu (PCV), folie fluorescencyjne, odblaskowe, samoprzylepne, do piaskowania,

silnie odblaskowe do 0.2

5mm grubo ci

Papier do dziurkowania

Papier o grubo ci od 0.06 do 0.13 mm

Standardowe z cza

RS-232C/USB

Pojemno  bufora

2MB

Tryby steruj ce

GP-GL/HP-GL(zmiana w

panelu sterowania)

Wy wietlacz LCD

LCD 4 wiersze 20 znakéw - mo liwo

wy wietlaniaw 7 j zykach.

Zasilanie

100-240VAC/50-60 Hz

Pobér mocy

Maksymalnie 140VA [W]

rodowisko pracy

Temperatura: +10°C do
Wilgotno

+35°C

: 35% do 75% (nie skondensowana)

Gwarancja dok adno ci
przy rodowisku pracy

Temperatura: +16°C do
Wilgotno

+32°C

: 35% do 70%(nie skondensowana)

Wymiary zewn trzne 1260x402x477mm  |1560x1210x715mm |1860 x 1210x715mm [2120x 1210x715mm

(SzxD xW)

Waga 29 kg 43 kg (razem z 51 kg (razem z 59 kg (razem z
podstawkami) podstawkami) podstawkami)

*''\WW momencie gdy wty zosta odpowiedni kosz i materia zalecany pr@eaphtec.

*2 HP-GL to znak zastrzeny firmowy firmy Hewlett-Packard.

*3 Jednostki z dwoma pisakamimontowane fabrycznie. Modele z 1
pisakiem nie mogzosta wyposaone w drugi pisak.

*4 Dziurkacz PPA32-TP12 nie me by u ywany.
*°> Ostrze CB 15UA oraz wzmochiona warstwa ochronnsi ity u yta w czasie ctia silnie odblaskowej

folii.
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11.2 Opcje

Element Model Zawarto llo
Podstawka ST0058 Podstawka FC7000-75 1
Kosz 75 PG0017 Kosz FC7000-75 1
Kosz 100 PG0018 Kosz FC7000-100 1
Kosz 130 PG0019 Kosz FC7000-130 1
Kosz 160 PG0020 Kosz FC7000-160 1
Rolka do nawijania materia u 75 PSK0010 [Rolka do nawijania materia u FC7000-75 ** 1
Rolka do nawijania materia u 100 PSK0011 Rolka do nawijania materia u FC7000-100 ** 1
Rolka do nawijania materia u 130 PSK0012 |Rolka do nawijania materia u FC7000-130 *' 1
Rolka do nawijania materia u 160 PSK0013 Rolka do nawijania materia u FC7000-160 * 1

*1
materia u.

Mo na zainstalowado 3 rolek do nawijania
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11.3 Zasoby (dodatki)

Element

Model

Zawarto

Oprawka ostrza

PHP32-CBO9N

U ywany w ostrzach o rednicy 0.9-mm (CBO9UA-5)

PHP32-CB15N

U ywany w ostrzach o rednicy 1.5-mm, ma wbudowan spr

yn )

PPA31-CB09 U ywany w ostrzach o rednicy 0.9-mm (CBO9UA-5)
PPA31-CB15 U ywany w ostrzach o rednicy 1.5-mm
PPA31-CB15B U ywany w ostrzach o rednicy 1.5-mm (CB15U-5SP, CB15U-K30-5SP)

Ostrze CBO9UA-5 0.9 mm rednicy , ze stali hartowanej, ma wbudowan spr yn , doci cia

wi kszo ci folii.
CB15U-5 1.5 mm rednicy , ze stali hartowanej, do ci cia folii nieco grubszej ni
standardowa

CB15U-5SP 1.5 mm rednicy , ze stali hartowanej, ma wbudowan spr yn ,
CB15UA-2 1.5 mm rednicy , ze stali hartowanej, do ci cia silnie odblaskowej folii
CB15U-K30-5 1.5mm rednicy, ze stali hartowanej, do ci cia grubych materia 6w
CB15U-K30-5SP |1.5 mm rednicy, ze stali hartowanej, ma wbudowan spr yn ,
CB15UA-K30-2 1.5 mm rednicy , ze stali hartowanej, do ci cia silnie odblaskowej folii
CB15UB-2 1.5 mm rednicy , ze stali hartowanej, do wycinania ma ych czcionek

Dziurkacz PPA33-TP12 1.2 mm rednicy, nurek, ig a

Pisak wodny Seria KF550

Pisak olejny Seria KB140

Olejowy PHP31-BALL

d ugopis

Jednorazowe SD Serie 0.2-0.5 mm rednicy

pisaki

atramentowe

Oprawka pisaka |PHP32/33/34-INK

atramentowego

Lupa PHP61-LOUPE Lupa z mo liwo ci 6-krothego powi kszenia

Ostrze do CTO1H

ci cia CTO2U Ze stali hartowanej

krzy owego
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11.4 Drzewko Menu
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Specifications: Menu Tree
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11.5 Wvmiarv zewn trzne
FC7000-75

Z ZAMONTOWAN PODSTAWK | KOSZEM
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FC7000-100/130/160

174



Specyfikacje podane w tej instrukcji mog
ulec zmianie bez powiadomienia.

FC7000 SERIES
Luty. 28, 2005 1 edycja-01
GRAPHTEC CORPORATION
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