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Welche Werkzeuge qibt es?

Es gibt viele verschiedene Messer von vielen verschiedenen Herstellen,

doch nicht jedes Messer schneidet so wie es sich MIMAKI eigentlich wunscht.
Wir empfehlen deshalb, nur original-MIMAKI-Messer einzusetzen.

Nur original MIMAKI-Messer besitzen die Besonderheit des einzigartigen Schiliffs.

Nur mit dem Original
ﬁﬂﬂm@[@g schneiden Sie bestens ab!
SPB 0001 SPB 0030

Edelstahlmesser, 0.3 mm Offset Edelstahimesser, 0.3 mm Offset (Std.)
Einsatz: Vinylfolie Einsatz: Vinylfolie (sehr genau)

e ———

SPB 0003 SPB 0005
Edelstahlmesser, 0.15 mm Offset Edelstahimesser, 0.75 mm Offset
Einsatz: Maskierfilm Einsatz: Sandstrahl- oder Flockfolie

SPB 0006 SPB 0007
Edelstahimesser, 0.75 mm Offset Edelstahimesser, 0.5 mm Offset
Einsatz: Reflexfolie Einsatz: Fluoreszierende Folie

| —————

SPA-0121 OPT C0095
Stiftadapter zur Stiftmontage/Justage Pouncingtoal
Einsatz: Probeplott auf Papier oder Folie Einsatz: Schablonenanfertigung

l

Stift Pentel K106A optional
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Plazieren Sie diesen Aufkleber gut sichtbar am Schneideplotter,
am besten in dem oben gezeigten Bereich



ACHTUNG

MIMAKI ENGINEERING CO., LTD. haftet nicht fUr Schaden (einschlieBlich, aber nicht
begrenzt auf, kunflige Gewinne, indirekte Schdden, besondere Verluste und andere
Verbindlichkeiten), die durch eine Fehlfunkfion des Produkfes verursacht wurden, wenn
dies nicht ausdrcklich in den MIMAKI Garantiebedingungen festgelegt ist. Das gleiche qilt
in Fallen, in denen MIMAKI ENGINEERING CO. Uber die mogliche Gefahr von solchen
Beschadigungen von vornherein informiert worden ist.

z.B. haftet MIMAKI nicht fUr Beschddigungen an einem Medium (an einer Arbeit) wegen
des Gebrauches des Produktes oder fUr indirekte Schdden, die durch ein Produkt
verursacht werden, welches mit einem beschddigten Medium hergestellt wird.

Bitte beachten Sie, dass MIMAKI ENGINEERING CO., LID. keinerlei Haftung fur

Verbindlichkeiten, entgangene Gewinne sowie fur Driffforderungen aufgrund des
Gebrauches des Gerates Ubemimmt.

4 Hinweise

* Diese Betriebsanleitung ist sorgfailtig zusammengestellt worden, um Ihnen ein schnelles
Verstdndnis zu ermoglichen. Soliten Sie jedoch Probleme oder weitergehende Fragen
haben, zogern Sie nicht sich mit Inrem Fachhdndler in Verbindung zu setzen.

* Da die Gerdte stets dem technischen Fortschritt angepalt werden, kbnnen sich im

Einzelfall Abweichungen gegenuber den Beschreibungen dieser Betriebsanleitung

ergeben.

* |m allgemeinen sind die Namen und Bezeichnungen in dieser Bedienungsanleitung

Warenzeichen oder eingetragene Warenzeichen der Hersteller oder Lieferanten.

Die Vervielfiltigung dieser Bedienungsanleitung ist streng verboten.

Alle Rechte vorbehalten. Copyright © 2011 MIMAKI ENGINEERING Co., Ltd.



Nicht fur den Gebrauch in einem Computerraum, wie dies im Standard for Protection of
Electronic Computer/Data Processing Equipment, ANSI/NFPA 75 National Division
definiert ist.

4 N\
FCC Statement (USA)

Diese Ausrustung ist Uberpruft worden und entspricht den Grenzwerten fur ein digitales Gerét der
Kategorie A, gemal Abschnitt 15 der FCC Richtlinien. Diese Grenzwerte sollen einen angemes -
senen Schutz gegen schadliche Stérungen gewdhrleisten, wenn die Ausrustung in einer kommerz-
iellen Umgebung betrieben wird. Dieses Gerdt erzeugt und verwendet Hochfrequenzenergie und
strahlt auch solche aus und kann, wenn es nicht in Ubereinstimmung mit der Bedienungsanleitung
Installiert und betrieben wird, den Funkverkehr stéren. Der Betrieb dieses Gerdtes in einem Wohn -
Bereich kann schédliche Stérungen verursachen, die der Benutzer auf eigene Kosten zu beseitigen hat.

. J

A * Solliten die von MIMAKI empfohlenen Kabeln nicht fur den AnschluB des Gerdtes ver-

verwendet werden, kdnnten die Grenzwerte gemdaB den FCC Richtlinien Uberschritten
werden. Um dies zu verhindem, ist die Benttzung des von MIMAKI empfohlenen Kabels
wesentlich fur den Gerdtfeanschluss.

WARNING

Storungen von Fernsehen und Radio

Das in dieser Bedienungsanleitung bbeschriebbene Produkt, erzeugt wahrend des Betriebes eine
Hochfrequenz.
Das Produkt kann Radios und Fernsehen storen, wenn es unter unsachgemdBen Bedingungen
aufgestellt oder zugelassen wird.
Das Produkt kann Beschadigungen von zweck-gebbundenen Radios und Fernsehen verursachen.
Die vom Gerat verursachten Storungen lhres Radios oder Fernsehens wird Uberpruft, in dem der
AN/AUS-Schalter des Gerdtes betdtigt wird.
Solite das Gerdt die Stérungsursache sein, versuchen Sie durch eine oder mehrere der Nach-
folgenden MaBnahmen dies zu beseitigen.

« Andem Sie die Antennenposition des Fernsehers oder des Radios, um eine Position ohne

Empfangsschwierigkeiten zu finden.
* Entfernen Sie den Femseher oder das Radio von diesem Produki.

e Stecken Sie das Netzanschlusskabel dieses Gerdtes in einen Stecker, der von dem Stromkreis
des Femsehens oder des Radios getrennt ist.
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Vorwort

Danke, dass Sie sich fur einen Schneideplotter des Typs "CG-FX-II” entschieden haben.

Der Schneidplotter des Typs "CG-FX-II" ist ein im hdchsten MaB funktioneller Schneideplotter,
ausgestattet mit einer forflaufenden High- Speed-Passermarkenerkennung .

Lesen Sie diese Bedienungsanleitung sorgfdltig, um den hdchsten Nutzen von Ihrem Plotter zu erzielen.

Lesen Sie diese Bedienungsanleitung sorgfdltig vor der Inbetriebnahme .

Diese Bedienungsanleitung ist gultig fur alle Schneideplotter der FX-lISerie mit einer installierten
Fimwareversion 2.60 oder aktueller.

Wenn Sie das Gerdt einschalten wird die Firmwareversion kurzzeitig angezeigt.

Infos zum Einschalten finden Sie auf Seite 2.7. Durch Betdtigen der "END"Taste

wird die Firmwarevesion ebenfalls angezeigt. Eventuell muB zuvor in den RemoteModus,
durch Drucken der "Remote”-Taste gewechselt werden.

Uber diese Betriebsanleitung

» Diese Beftriebsanleitung beschreibt den Betrielb und die Wartung des Schneidplotters des
Typs "CG-FX-II" (im folgenden kurz "Gerdt oder Plotter” genannt).

* Lesen Sie diese Betriebsanleitung sorgfaltig und vergewissermn Sie sich, dass Sie diese vor
Inbetriebnanme verstanden haben. Es ist auch notwendig, diese Betriebsanleitung immer
verfUgbar zu halten.

* Sorgen Sie dafur, dass diese Betriebsanleitung der fUr den Betrieb verantwortlichen P erson
zur Verflgung gestellt wird.

° Diese Betriebsanleitung ist mit Sorgfalt fir ein rasches Verstehen erarbeitet worden; sollten
Sie jedoch Fragen haben, zégem Sie nicht den ortlich zustandigen Vertragshdndler oder
unser Buro zu kontaktieren.

* Da die Gerdte stets dem technischen Fortschritt angepaBt werden, konnen sich im Einzelfall
Abweichungen gegenuber den Beschreibungen dieser Betriebsanleitung ergeben .

» Sollte diese Betriebsanleitung unbrauchbar werden oder abhanden kommen, erwerben
Sie bitte ein neues Exemplar von Ihrem Verfragshdndler.
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Merkmale

Die Hauptmerkmale des Gerdtes sind unten beschrieben. Zusammen mit der Bedienungsanleitung far
das Gerdt, helfen sie zu verstehen, wie man das Gerdt richtig benutzt.

Optoelektronische Passermarkenerkennung
Ein hochprdziser Sensor ermoglicht das automatische erkennen der Markierungen auf bedruckten
Materialien, Absténde auszugleichen, das Plotten einzustellen und den Papierverlauf auszugleichen.

Rollenwarestopfunktion

Der neuentwickelte Rollenstopper ist eingebaut worden, um breite Folienrollen, ohne durchhdngen oder
unbeabsichtigtes abwickeln, lagern zu konnen.

Zweifach einstellbarer Rollenandruck
Das Folientransportsystem wurde um ein Rollenandrucksystem, zwecks Erweiterung
der einsetzbaren Folienarten, erweitert. Der starke Druckmodus erhoht im Wesentlichen
den Halterungsdruck, um das Rutschen eines langen Bogens zu verhindem. Der verringerte Rollen-
andruck verhindert das Zerkratzen durch die Vorschubwalze wahrend des Plotterbetriebs.

Neuer Messerhalter
Die neue Messerhalter ermoglicht die einfache Einstellung des Uberstands der Spitze mittels
eines Drehknopfes, auch wenn der Messerhalter im Werkzeughalter montiert ist. (Frihere
Messerhalter sind auch verwendbar)

Frontlademoglichkeit
Durch Einbau der Rollenhalter an der Vorderseite, kann die Rollenware von vorne geschnitten werden.
(ungeeignet bei automatischer Abschneidefunktion)

Bis zu 6 Rollen kbnnen gelagert werden.
Bis zu 6 Rollenhalter kbnnen an dem Standful befestigt werden.

Plug-in Schneidesoftware (FineCut) inklusive
Die Plug-in Schneidesoftware, FineCut, ermdglicht den Schnitt von prdzise geschnittenen Zeichen oder

Abbildungen, die unter Adobe lllustrator oder unter CorelDraw erstellt wurden .

Automatische Bogenabschneidefunktion
Ermoglicht das automatische Abschneiden von Rollenware oder eines Blattes.



FuUr den sicheren Betrieb

Bildzeichen

Bildzeichen werden in dieser Betriebsanleitung fUr den sicheren Betrieb und fur die Vermeidung von

Schaden an dem Gerdt verwendet. Bildzeichen und ihre Bedeutungen werden unten wiedergegeben .

Lesen und verstehen Sie diese zur GAnze vor dem Lesen des Textes.

WARNING

A .

CAUTION

Uy,
TN

@D .

Zeigt den Fall an, wo angenommen werden kann, dass die misstorauchliche
Verwendung der Maschine, unter AuRerachtlassung dieses Zeichens, Feuer
oder Vergiftung verursachen kann. Lesen Sie unbedingt diese Betriebsanleitung
fUr den korrekten Betrieb.

Zeigt den Fall an, wo angenommen werden kann, dass die missbrauchliche

Verwendung der Maschine, unter AuBerachtlassung dieses Zeichens, Sach-
schaden verursachen kann.

A,

Das Symbol S zeigt nutzliche Informationen an, die den Gebrauch des
Gerdtes erleichtemn.

Weist auf die Bezugsseite fUr die entsprechenden Inhalte an.

Beispiele fur Bildzeichen

-
-
e

Das Symbol " /\ " -zeigt Ereignisse, bei welchen ein VORSICHT Zeichen angezeigt
ist (einschlieBlich "CAUTION" und "WARNING” Zeichen). Eine konkrete Vorkehrung
(Vorkehrung gegen einen elekirischen Schlag im Fall der Skizze links) wird in der
Abbildung gezeigt.

Das Symbol " S " zeigt ein verbotenes Verhalten an. Eine konkrete Abbildung des
Verbots (Demontage wird in der linken Skizze verboten), wird in oder in der Nahe
der Abbildung gezeigt.

Das Symbol '@ " zeigt eine durchzufiihrende Massnahme und eine zu befolgende
Anweisung. Eine konkrete Abbildung der Anweisung (die Entfernung eines Steckers
aus der Steckdose wird in der linken Skizze vorgeschrielben) ist abgebildet.



Unternehmen Sie niemals die folgenden Handlungen

/N\ ACHTUNG

Niemals das Grundgerdt demontieren oder umbauen

Demontage/Umbau kann
Elektrische Schldge oder eine
Stérung des Gerdtes verursachen.

Benutzen Sie das Gerat nicht an feuchten Orten.

Q

* Betreiben Sie das Gerdat nichtin
feuchten Umgebungen. Spritzen
Sie nicht Wasser auf das Gerdat.
Feuchtigkeit oder Wasser kann
Feuer, elektrische Schlage oder
Gerdtestérungen verursachen.

Ungewdhnlicher Fall tritt ein.
*  Wenn das Gerdt unter ungewdhn-
% lichen Bedingungen verwendet
wird und Rauch oder ein unange-
nehmer Geruch entsteht, kann
Feuer oder ein elektrischer Schlag
entstehen. Schalten Sie sofort den
Netzschalter aus und ziehen Sie
den Stecker aus der Steckdose.
Uberprifen Sie, dass das Gerdat
nicht mehr raucht und setzen Sie
sich mit
einem Vertragshd@ndler zwecks
Reparatur in Verbindung. Re-

parieren Sie Ihr Gerdt nicht selbst,
da dies gefdhrlich ist

Handhabung des Stromkabels

0 Stromkabel.

e Beschdadigen oder Belasten Sie

Verwenden Sie das beigelegte

das Stromkabel nicht und arbeiten
Sie nicht darauf. Wenn ein
schwerer Gegenstand auf das
Stromkabel gelegt wird oder
dieses erhitzt oder gezogen wird,

kann dieses beschadigt werden

und elektrische Schidge oder
Feuer verursachen.




VorsichtsmaBnahmen wdhrend der Installation

/N VORSICHT

Vermeiden Sie direkte Sonneneinstrahlung
auf das Gerdt.

O

Vermeiden Sie erhebliche Schwankungen von
Umgebungstemperatur und/oder Luftfeuchtigkeit.

i

Vermeiden sie, dass der Schneideplotter
direkt unter einer Klimaanlage, einer
BelUftungsanalge 0.4d. aufgestellt wird.

Q @ﬁ%ﬂ

Zuléssig sind: 20 bis 35°C, 35 bis 65%
rel. Luftffeuchtigkeit

Vermeiden Sie einen nicht waagrechten Platz

O

Vermeiden Sie vibrierende Untergrinde.

® P =
%Q {
— S

Vermeiden Sie Umgebungen, wo Feuer auffreten
auftreten kann.
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VorsichtsmaBnahmen wdhrend des Betrielbs

/N VORSICHT

@ B D

Blattware

Vorsicht bei beweglichen Teilen

Eine rotierende Vorschubwalze
kann bei Berthrung die Finger-
kuppe verletzen oder Finger-
nagel abbrechen.

Halten Sie wdhrend des Betriebs
Kopf und H&dnde weg von allen
beweglichen Teilen des Gerdts.
Ein bewegter Teil kdnnte Verletz-
ungen verursachen.

Tragen Sie entsprechende
Kleidung (Keine weite oder lose
Kleidungsstucke tragen(Schal etc.)

Eingerollte Medien vor Gebrauch
flach drucken, ansonsten kann
sich die Schneidequalitat dndern.

Vorsicht bei den Klingen

o

BerUhren Sie nicht die Messer-
Klinge.

Schutteln Sie den Messerhalter
nicht und lassen Sie ihn nicht
fallen. Die Klinge kénnte heraus-
fallen.

Sicherheitshinweis

o

Auf dem Gerdt befinden sich
Aufkleber mit Sicherheits-
hinweisen, die auf mogliche Ge-

fahrenquellen hinweisen.

Sie mussen die Bedeutung der
Sicherheitshinweise auf den
Aufklebern verstehen. Falls diese
unleserlich oder abhanden
gekommen sind kontaktieren Sie
uns oder inren Fachhdandler, um
einen Neuen zu erwerben. Im
Anhang finden Sie die Positionen
der Hinweise beschrieben.

— viii —




Sicherheitshinweis

Auf dem Gerdt befindet sich ein Aufkleber mit einem Sicherheitshinweis, der auf mogliche Gefahrenquellen
hinweist.

Um Verletzungen zu vermeiden mussen Sie die korrekte Bedeutung des Sicherheitsaufklebers verstehen .

Solite der Aufkleber unleserlich oder abhanden gekommen sein, kdnnen Sie bei Ihrem Fachhdndler
einen Neuen erwerben.

Az =B A\ CAUTION
EEERDT') Y FO—SI050EN 2 E, | Do not touch grit rollers when
EORAGIIY ., Y A&SHIRAIC the machine is in motion.
BUET, It could result in injury.

p=s =

CAUTION
VORSICHT
ATTENTION
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Wie diese Bedienungsanleitung zu lesen ist

Display und Bezeichnung der Tasten
In dieser Bedienungsanleitung werden die Zeichen auf dem Display der Bedienungstafel und die fiir den Be-

trieb erforderlichen Tasten gemeinsam mit dem jeweiligen Vorgang erklirt( ((35~1.6.) . Verwenden Sie das

Display zur Bedienung des Gerétes.

Anzeigetafel
Die Anzeige erfolgt in Zeichen gemdR Bild rechts.

Bedienen Sie das Gerdt gemdal der Bedienungs-
anleitung und der LCD-Anzeige.

In dieser Bedienungsanleitung ist jede Einstellung
und Nachricht auf dem LCD in [ ], wie [DATA

Bedienungstasten
In dieser Betriebsanleitung werden die Bedienungstasten in

Klammem dargestellt.

[a] und [ ¥ zeigen Schalttasten an.

Andere Bedienungstasten sind in Klammern dargestellt,
wie [FUNCTION]. (F~ Seite 1.6
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KAPITEL 1
Aufstellen

Dieses Kapitel beschreibt die Montage des Geréts aus den gelieferten Teilen vor Inbetriebnahme.

Inhalt
Uberprifen des LIEFErUMANGS .........covciiiviiiiiiieicieenees e 1.2
AUDAU UNA FUNKHION Luui e 1.4
VOTAEISEITE .ottt 1.4
RUCKSEITE 11iiiiiiiiiiiiiii 1.5
Bedienfeld .. ..o 1.6
WETKZEUGKODT . e 1.8
Andruckrollen und VOrsSChUbWAIZEN ..o 1.8
Kontrolle des FEAIAIMUTCKS .....uvvvviiviin e 1.10
DT FOIBNSENSOL L.u i 1. 11
SCRNEIAIEISTE L.1vviiii i 1. 11
ANIOGEMNAIKE L.t 1.12
Einsetzen des Messers fUr den Materialabschneider ..o 1.13
Herstellen der KabelverDiNAUNGEN ... e 1.14
MENU IMOTIUS ..vvviiieie et n et s a e e e e et 1.15
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Uberprifung des Lieferumfangs

Die hier dargestellten Teile sind im Lieferumfang des Geréts enthalten. Je nach Ausfithrung kann auch noch
der Folienauffangkorb mit im Lieferumfang enthalten sein. Bitte iberpriifen Sie die jeweilige Liefermenge
und das Aussehen. Sollten Threr Lieferung Teile fehlen, wenden Sie sich bitte an Thren Fachhéndler.

4 N )
> o
J
S
StandflBe Montage-Anleitung
(2 Teile) Rechfer und linker
StandfuBkartonage StandfuB (2 Teile)
U ) N
N M5 Schraubbolzen (26 Stiick) L-Schiussel Festziehrohr )
Produktname Menge Bemerkungen
StandfiiBe 2
Montagesatz links und rechts 2
M35 Schraubbolzen 26
L-Schliissel 1
Festziehrohr 1
Montageanleitung 1
Grundgerét 1
Messerhalter 1
Schneidemesser 1
Kugelschreiber inkl Adapter 1 schwarz, marktiiblicher Artikel
Verschluss 1
Federadapter 1
Kabelschelle 4 Fiir die Befestigung eines Stromkabels oder eines Schnittstellenkabels.
Anlagemarke 1 Fiir die Messung von Bogenware.
Ablagestange 2
Ablagehilfsstange 1
Rollenhalterung 2
Strebe 2
Stangenaufnahme 2
Stromkabel 1
Bedienungsanleitung 1
CD-ROM (FineCut) 1 FineCut fiir Adobe Illustrator u. CorelDraw, USB-Treiber.
USB-Treiber Installations- 1
Anleitung
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AN

D
Grundgerdét Messerkiinge Zeichenstift
Aufsatz Stifthatter Kabelschelle Anlegelineal
Grundgerat Schachtel

Ablagestange (2 Stick) Rollenhalterung Strebe
Ablagehilfsstange (1Stlck)

USB-Kabel Stangenaufnahme
Bedienungsanleitung CD-ROM (FineCut) USB-Treiber
Installationsanleitung
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Aufbau und Funktion

Vorderseite
10
Name Funktion

1 Andruckrolle Die Andruckrollen kdnnen rechts oder links verschoben werden, um sich der GréBe der ver-
wendeten Folie anzupassen. Die Andruckrollen schieben die Folie hinaus und dricken sie
geichzeitig gegen die entsprechenden Vorschubwalzen @D Seite 1.8

2 Andruckrollen- Markieren die Bereiche, in denen die Andruckrollen positioniert sind. (A7~ Seite 1.8

" Beachten Sie, dass das Messer nicht in die Reichweite von Kindern gelangen soll, da es ge-
Positionsmarken fahrlich sein kann.
Ablage Hierauf kdnnen kleine Gegenstdnde abgelegt werden.

4 Werkzeugkopf Der Werkzeugkopf halt das Werkzeug, fahrt nach links und rechts und hebt und senkt das
Werkzeug (A5 Seite 1.8

5 Bedienfeld Die Bedienungstafel dient dem Betrieb und dem Einstellen von Funktionen. @3 Seite 1.6

6 Einstellhebel Das Wegkippen des Hebels senkt die Andruckrollen, um die Folie festzuhalten.

7 Schneidleiste Dient als Unterlage zum Schneiden und Zeichnen. @3 Seite 1.11

8 Stanzleiste Dient als Unterlage zum Stanzen und Perforieren. @3 Seite 1.11

9 Foliensensor Uberpruft das Vorhandensein und die Lange der eingelegten Folie @y Seite 1.11

10| Rollenstopper Verhindert das Rollen des Rollenbogens beim Einlegen der Folie. (}g’ Seite 2.18

11| Spurweitenanzeige Fur die Anzeige der Einstellungen von Bogenware. @3 Seite 1.12

12 | Vorschubwalzen Die Vorschubwalzen arbeiten in Kombination mit den Andruckrollen zum Vorschubb des Bogens.

(25 Seite 1.8
13 | FUhrungsplatte Das Medium bewegt sich entlang der Fuhrungsplatte
14 | Netzschalter Strom ein- und ausschalten.(3%= Seite 2.7
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Die Ruckseite

Name

Funktion

Foliensensor

Uberprift das Vorhandensein und die Lange der eingeleyten Folie. 2z Seite 1.11

2 Wechselstromeingang| Das Stromkabel wird an den Wechselstromeingar iy angeschlossen. (A~ Seite 1.13

3 Ablagestange Die Folienrolle liegt auf zwei Ablagestangen.

4 Stangenaufnahme Die Stangenaufnahme unterstutzt die Ablagestangen.

5 Ablagehilfsstange Sind zwei Folienrollen geladen, verhindert diese, dass die untere Folienrolle

die obere Folienrolle berdhrt.

6 RS-232C serielle Anschluss fur serielle Datentbertragung vom Computer. Verbunden mit der RS-232C
Schnittstelle seriellen Schnittstelle des Hostcomputers mittels Schnittstellenkalboel. (35> Seite 1.13

7 USB- Die USB-Schnittstelle. Verbindung zum USB-Stecker des Hostcomputers mittels USB-
Schnittstelle Schniftstellenkaboels. (5> Seite 1.13

8 Einstellhebel

Zum Einstellen der Federkraft der Andruckrollen. x5 Seite 1.10
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| |
DATA CLEAR FUNCTION
POWER

| e | e | et |
O | ey o <D CH

o

o
7

10 9 8

Anzeigetafel (Display)

Das Display zeigt Werkzeugeinstellungen, wie Geschwindigkeit, Andruck
und Offset, wie auch Koordinaten, Funktionen und Fehlermeldungen an.

2 | Netzkontrolleuchte Leuchtet, wenn das Gerdt mit dem Stromnetz verbunden und ein-
geschaltet ist.

[ DATA CLEAR] Taste Mit dieser Taste kann der Datenpuffer geloscht werden. (x> Seite 3.12

[FUNCTION] Taste Mit dieser Taste kdnnen Funkfionen ausgewdahlt werden.

[JOG] Taste Mit diesen Pfeiltasten kdnnen Folie bzw. Werkzeugkopf in die jeweilige
Richtung bewegt oder Einstellungen gedndert werden. (3%~ Seite 1.7

6 | [END] Taste Loscht eine Eingabe, wenn "ENTER" noch nicht gedrickt wurde. Ver-
wenden Sie die Taste nur zur Ermittlung der Folienbreite.

7 | [ENTER/HOLD] Taste Diese Taste wird dazu verwendet, um den vorhergehenden Eingabewert
fUr eine Einstellung einzugeben. Verwenden Sie die Taste, um einen ver-
rutschten Bogen wahrend des Plotterbetriebes auszutauschen.

8 | [FEED] Taste Diese Taste veranlasst den Folienvorschub. (5> Seite 3.12
Mit dieser Taste stellen Sie das Gerdt auf verschiedene Werkzeuge und

9 | [TOOL] Taste deren Einstellungen ein.

10 | [REMQOTE] Taste Schaltet um, zwischen manueller Steuerung am Bedienfeld und

Steuerung durch den Computer. (3> Seite 1.14. Wenn die Taste
wadhrend des Schneidbetrielos gedruckt wird, halt das Gerat an. Um den

Schneidbetrielb dann fortzusetzen, muss die Taste noch einmal gedruckt
werden.
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Pfeiltasten

Die Pfeiltasten werden, wie in der Tabelle unten beschrieben, verwendet

Vor dem Einmessen

Nach dem Einmessen

Beim Auswdahlen

Bei der Eingabe von
mehreren zur Wahl

der Folie der Folie einer Funktion stehenden Werten
Misst die Folienbreite Fahrt den Werkzeugkopf
und das vordere Ende nach links.
der Folie ein. (FUr den
< C) Fall, dass Bogenware
von der Ruckseite
eingelegt wurde.
Misst die Folienbreite und| F&hrt den Werkzeugkopf

O

-ldnge ein. (Fur den Fall,
dass Bogenware von der
Ruckseite eingelegt
wurde.

nach rechts

Misst die Folienbreite und
das hintere Ende der
Folie ein. (FUr den Fall,
dass Rollenware von der
Vorderseite eingelegt
wurde)

Transportiert die Folie in
Richtung Gerdterickseite

Stellt die vorhergehende
Funktion wieder her.

Wanlt den
vorhergehenden Wert

Misst die Folienbreite und
-l&dnge ein. (FUr den Fall,
dass Bogenware von der
Vorderseite eingelegt
wurde)

Transportiert die Folie in
Richtung Geratevorder-
seite

Geht zur nGchsten
Funktion

Wahit die ndchste
Funktion.
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Werkzeugkopf
Messer in Stiffform und Werkzeughalter sind mit dem Werkzeugkopf verbunden. Sensoren fur die
Erkennung eines Bogens/ einer Markierung und ein Bogenabschneider sind auch befestigt .
Der Red Pointer leuchtet fur die Zeit der Kopfpositionierung zur Vorbereitung auf die Passermarkenerkennung.
Wird der Andruckhelbel nach vome bewegt, so erlischt die Anzeige bei aktivierter *MARC DETECT”-Funktion.
Wird er nach hinten gedrlckt leuchtet der Red Pointer wieder. Wird 5 Minuten lang nicht mit dem
Schneideplotter gearbeitet, dann erlischt der RedPointer automatisch. (¢35~ P 3.39)

L=,

— J
-

\\n. - —

Messer fur Bogenabschneider

'.] 1 —
S ¥ =

." 7 7 o
Sensor /

Red Pointer

Andruckrollen und Vorschubwalzen

Der Werkzeugkopf bewegt sich im Bereich zwischen den Andruckrollen 1 und 2. Positionieren Sie die
Andruckrollen gegentber den Vorschubwalzen entsprechend der Breite der zu ladenden Folie. Die
Bereiche, innerhalb deren die Andruckrollen verschoben werden kdnnen, sind unten beschrieben.
Andem Sie die Position der Andruckrollen unter Verwendung der Andruckrollen-Positionsmarken.

/= 2B20g

AndruckrolleN/ Andruckrolle 2

POSITIONSMARKEN DER ANDRUCKROLLEN

+ Bringen Sie die Andruckrollen stets in die obere Position, wenn das Gerdt nicht in Betrieb ist.
CAUTION * Abstand zu rotierenden Vorschubwalzen halten! Verletzungen k&nnen bei Berlihrung
mit rotierenden Vorschubwalzen entstehen, da diese Hautabschurfungen verursachen
bzw. Finger zwischen den rotierenden Vorschubwalzen und FUhrungsplatfte einklermen kénnen.
* Stellen Sie die Andruckrollen stets so ein, dass sie nicht Uber die Breite der Vorschubwalzen
herausragen. Bei falscher Einstellung kann das Medium maoglicherweise nicht richtig

fransportiert werden.,
Positionsmarken

==

1]
Andruckrolle DDD D|ﬂ_-|ﬂ\ Weisse Markierung
) ] [ ]
Vorschubwalze O ><

-1.8-




* Bei Verwendung von 3 Andruckrollen, muss die mittlere Rolle im Foliezentrum
CAUTION positioniert sein. Einseitige Positionierung kann zum -Verrutschen der Folie fuhren.
* Wenn die dritte Andruckrolle nicht bendtigt wird, schiebben Sie diese an den
AuBersten Rand der Arbeitsfldche. Befindet sich die Andruckrolle 3 an anderer
Stelle der Arbeitsbreite, fuhrt dies zu einer falschen Erkennung der Folienbreite.

Einstellbereich der Andruckrollen 1 und 2 CG-75FX

CG-75FX-Il

, 603 ~768
| 446 ~611
289 ~454

132 ~297

‘ | 60~140

—Il—ll—ll—ll—l []
| -

I
Einstellbereich von AR2(3) Einstelloereich
von AR1
1 - Vorschubwalze
AR, : Andruckrolle
mm : Foliensensor

CG-130FX-II
1143~1308 (mm)
979~1144
815~980
, 651~816
| 487~652
, 323~488
L 139~324
‘  80~140
_Il_ll_ll_ll_ll_ll_ll_l []
| =

Einstellbereich
von AR1
—1 - Vorschubwalze
AR, [ : Andruckrolle
m : Foliensensor

Einstellbereich von AR2(3)
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CG-160FX-I

1308 ~1570 (2 Andruckrollen verwendet)

1308~1608 (3 - 4 Andruckrollen verwendety ™)
1218~1383
998~1298
. 748~1048
. 508~763
, 308~608
134~319
‘ ‘ 1.80~140 |
_||_||_||_||_||—||E_II_
| -
| Einstellbereich von AR2(3)(4) Einstellbereich
von AR1

— - Vorschubwalze
AR, [0 : Andruckrolle
mm : Foliensensor

Einstellung der Federkraft

Die Federkraft der Andruckrollen kann mittels eines Hebels wahlweise hoch oder niedrig eingestellt werden.

Stellen Sie die Federkraft je nach Art des verwendeten Mediums ein.

* Achten Sie darauf, dass Sie immer die Federkraft aller Andruckrollen auf die gleiche
CAUTION Stufe einstellen! Sollten verschiedene Federkrafte eingestellt sein, kdnnte ggfs. das Medium
schief transportiert werden. Soll das Medium in einem Arbeitsgang Uber eine lange Strecke
vorgeschoben werden, sefzen Sie die Federkraft stets auf "hoch",

Hohe Federkraft Niedrige Federkraft
Stellen Sie den Hebel in die obere Position.  Stellen Sie den Hebel in die untere Position.

Federkraft Anwendung

Hohe Federkraft Schneiden von Folien Verwendung von Papier mit mehr als 70 g/m?

Niedrige Federkraft Diese Einstellung wird angewendet, wenn Medien verwendet
werden, auf denen die Andruckrollen stérende Spuren hinterlassen.
Abhiéngig vom Medium, der Plottlinge oder der Medienbreite,

. . . '
CATTION kann ein Schieflaufen nicht ausgeschlossen werden!
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Der Foliensensor

Der Foliensensor stellt die Anwesenheit der Folie und die Folienldnge fest.
Auf der Flihrungsplatte sind zwei Mediumsensoren

Foliensensor

Schneidleiste

Es sind zwei Schneidleisten zum Schneiden und Perforieren vorhanden.

Verwenden Sie die Schneideleiste fiir Schneiden und Plotten. Die Stanzleiste wird fiir Stanzen und
Schneiden einer perforierten Linie verwendet.

Der Gebrauch der entsprechenden Leiste hingt von der Werkzeugposition ab.

Schneideleiste

Stanzleiste

—-1.11 -



Anlagemarke

Die Anlagemarke misst die Bogenware.
Diese Anlagemarke wird mit mm und Zoll Einheiten geliefert.

Montieren Sie die Anlagemarke auf das Grundgerat.

1) Enifernen Sie vorsichtig die Abdeckung zwecks

Montage auf das Grundgerdt.

Befestigen Sie den MaBstab auf die Fuhrungsplatte
(siehe Bild rechts)

Messen von Bogenware

Messen Sie Bogenware wie in der Abbildung rechts. Messs-Streifen
AN %X\
S

-

S8
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Einsetzen des Messers fur den Materialabschneider

Das Messer fiir den Materialabschneider muss vor der Inbetriebnahme des Plotters eingesetzt werden.

* Die Klinge ist scharf. Passen Sie auf, dass Sie sich nicht schneiden!
CAUTION * Halten Sie die Klinge aus der Reichweite von Kindern.

Vorgehensweise fiir das Einsezten des Messers

1) Lockern Sie die Feststellschraube der Klinge. 0

2) Setzen Sie das im Lieferumfang enthaltene

Messer ein.
0
0
3) Ziehen Sie die Schrauben an, um die Klinge ﬂ

zu fixieren. Ny |

GS
» Die Klinge muss fest angeschraubt sein, %G
A 2

CAUTION da sie sich ansonsten lockern konnte.
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Herstellen der Kabelverbindungen

Vor Herstellung der Kabelverbindungen unterbrechen Sie die Stromzufuhr zum
CAUTION Gerdt und zum Hostcomputer, an welchem das Stromkabel angeschlossen werden soll.
*  Entfernen Sie das Kabel nicht wéhrend der Datenubertragung .
Bzgl. weiterer Informationen hinsichtlich der USB-Verbindung siehe Installationsanleitung.
Befolgen Sie die Anweisungen der Installationshilfe beim Anschluss eines USB-K abels

Verbindung der Schnittstellenkabel

Das Gerit wird mit zwei Schnittstellenarten geliefert.

Wihlen Sie entsprechend dem Hostcomputer die passende Schnittstelle aus.
* RS-232C kompatible Schnittstelle
» USB Schnittstelle

USB Schnittstelle —_|

RS-232C

RS-232C kompatible
Schnittstelle

Beachten Sie die Setup-Einstellungen der Schnittestelle die benutzt wird
Befestigen Sie den Stecker vorsichtig. Zu viel Druck kann den
Stecker beschadigen.

CAUTION

Anschluss der Stromkabel

SchlieBen Sie die Stromleitung nach Herstellung der Schnittstelleverbindung an.

SchlieBen Sie das Stromkabel an den Stromeingang an.

e Spannung ACI100V bis 240V+10%
* Frequenz 50/60Hz H% LLLL 7T

* Leistung  130W oder mehr (gleichwertig mit 2 A) / %

*  Verwenden Sie in jedem Fall das mitglieferte Kabel.
CAUTION Der Anschluss an eine Steckdose ohne Erdung
kann zu elektrischen Schlidgen oder zur Zer-
stérung des Plotters fuhren
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Menu Modus

Das Gerit verfiigt tiber vier Modi. Diese werden unten erldutert.

< NOT-READY > mode
Dies ist der Modus vor Mediumfeststellung.
Alle Tasten ausgenommen die [REMOTE] Taste sind funktionsfahig.

< LOCAL > mode
Dies ist der Modus nach Mediumfeststellung

Alle Tasten sind in der Lage Setup zu ermdglichen.
Das Gerit kann Daten vom Computer empfangen, jedoch nicht schneiden (plotten).

In diesem Modus ist die Ausfithrung folgender Vorgdnge mdglich:

1.
2.
3.

Betdtigung der entsprechenden [JOG] Pfeiltasten zur Bogenerkennung und Einstellung des Nullpunktes.
Betatigung der [TOOL] Taste zwecks Auswahl eines Werkzeuges und zur Einstellung der Konfigurationen.
Betatigung der [DATA CLEAR] Taste zwecks Loschung der Schneid- (Plotten-) daten, welche das

Gerdt empfangen hat.

Betdatigung der [FUNCTION] Taste zur Einstellung der Schneide-(Plotten-) voraussetzungen.

Betatigung der [FEED] Taste zum Vorschub des Bogens.

< REMOTE > mode
In diesem Modus schneidet (plottet) das Gerit eine Form aufgrund der empfangenen Daten.
Wihrend des Schneide-(Plotten-) betriebes bewirkt die Betdtigung der [REMOTE] Taste die Unterbrechung

dieses Vorgangs. Nach erneuter Betitigung dieser Taste wird der Schneidevorgang wieder fortgesetzt.

< FUNCTION > mode
In diesem Modus werden die Schneide-(Plotter) Funktionen eingestellt. Durch Betitigung der
[FUNCTION] Taste kann ein Wechsel zwischen FUNCTION Modus und LOCAL Modus herbei-

gefiihrt werden.

—-1.15-
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KAPITEL 2

Grundzuge der Bedienung
und Einstellung

Dieses Kapitel beschreibt die Grundeinstellung von der Werkzeugmontage bis zum Schneiden (Plotten).

*  Das LCD-Display am Schneideplotter zeigt wdhrend dem Sichern der
Werkzeugeinstellungen unten dargestelite Meldung. Achten Sie darauf, dass
CAUTION o . . . .
das Gerat wahrend dieser Anzeige keinesfalls ausgeschaltet wird.
[ F-ROM WRITING ]
Falls der Schneideplotter trotzdem ausgeschaltet wird kdnnen die Daten nicht mehr
wie geplant gespeichert werden und es wird der Auslieferungszustand hergestellt
Inhalt
BEAIENUNG vttt 2.2
Montage eines WErkZEUJES ..........ooooviiiiiiiiiiiiiiiiiiii 2.3
Justage der MESSEISPITZE ...vvviviiiii 2.4
Einsetzen €iNeS WErKZEUGS ... ...uuvvuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii bbb 2.5
Einsetzen eines marktublichen Kugelschreibers ..o, 2.6
EiINSChAten deS GEIGHS .. .uviviiiiiiiiiiiiiii 2.7
WerkzeugeinStellUNGEN ........vvvi 2.8
Einstellung der Schneidebedingungen (CT1, CT2, CT3, CT4, CT9) ...oooovvviiienn, 2.9
Einstellungen zum (PEN)ZEIChNEN ..., 2. 11
Einstellungen ZUM(PIN) STANZEN ...uvvuiiiiiiiiiiiii s 2.11
Einstellungen fUr die Half-Cut (HLF) FUNKHion ..., 2.12
EiINlegen des MEQIUMIS ..vuvvvvi i 2.13
NUTZDAIEr BEIGICN . i it 2.13
EINMESSEN AES MEAIUMIS ..o 2.14
Einlegen vON BOGENWAIE ..., 2.16
EINlegen VON ROIENWAIE ......ccooiiiiiii 2.17
AusfUhrung Testschnitt (PIOTTEN) ..vvvvvvi 2.19
AusfUnrung SChnitt (PIOTEN) ..o 2.20
Einen NUIPUNKE SETZEN ...\ 2.20
Ausfuhrung Schnitt (PIOTEN) ... 2.21
Unterbrechung des Schneide-(PIoT-)VOIrgaNGS ..vvvvvvvvvvviiiiiiiiins 2. 21
GErAT AUSSCNAMEN. L.uviviiiiiiiiiii 2.22
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Bedienung

Im Folgenden wird eine Reihe von Vorgéngen und Einstellungen vom Einschalten bis zum Ende des

Schnitt- (Plot-) ende dargestellt. Ndheres ist jeweils auf den entsprechenden Seiten nachzulesen.

( Werkzeug (- P23 )
~~

Einschalten des Gerdats & P2.7

A

Werkzeugeinstellung P28

~~

Folieneinstellung (& R2.13

(
(
(

>~
( AusfUhrung Testschnitt (Plotten) (& R2.19
(
(

A

Start Schneide (Plot-) vorgang (& R2.20

~~

Ausschalten des Gerdtes o R 2.22

N U G S e U
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Montage eines Werkzeuges

Folgende Werkzeuge kdnnen mit dem Gerdt verwendet werden:
Messer, Zeichenstift (Kugelschreiber), wie sie im Lieferumfang enthalten sind, und der Stichel zum Stanzen,
der als Zubehdr erhdltlich ist. Bevor Sie ein Messer einsetzen, muss die Klinge justiert werden.

~

:\\Q’//z * Die Verfahrensweise bei anderen Messern, als dem im Lieferumfang
- enthaltenen, ist im Anhang beschrielben. (siehe Seite 5.4)

Montage einer Messerklinge

1) Klingendeckel lockern

2) Klinge in Halterung mit Pinzette einflihren

* Die Klinge ist scharf. Achten Sie
CAUTION auf ihre Finger.

3) Klingendeckel festziehen

*  Drehen Sie nicht die Klingenhalterung,
CAUTION da die Klinge herausragen kann.
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Justage der Spitze des Messers

Der Uberstand der Messerspitze muss in Abhingigkeit vom verwendeten Messer und der zu
schneidenden Folie justiert werden. Fithren Sie nach dem Einstellen einen Testschnitt durch,
um das Messer auf seine Funktionstiichtigkeit zu liberpriifen. Beim mitgelieferten Messer kann
der Uberstand eingestellt werden, ohne das Messer aus dem Werkzeugkopf zu entfernen.

\;

N
N

Drehen Sie am Einstellknopf nach rechts Die Messerspitze erscheint
(0,5 mm fur einen Umdrehung)

Uberstand der Messerspitze

Uberstand der _ (Foliendicke + Dicke des Tragerpapiers)!
Messerspitze 2

*1 Foliendicke < Dicke des Tragerpapiers

Uberstand der Messerspitze, abhdngig von der Folienart = 0,3 bis 0,5mm

Wenn die Messerspitze stumpf oder abgebrochen ist, bitte das Messer umgehend ermeuemn.

Uberstand I;l;l_l Foliendicke I
der Messerspitze ¥__| S~

P = Einzustellender Wert
Dicke des

Trdgerpapiers

* Stellen Sie den Uberstand nicht zu groB ein. Wenn das Messer zu weit ausgefahren
CAUTION ist, wird das Tragerpapier gleich mit durchgeschnitten, welches Schdden am
Gerat verursachen kann,

Der Messerandruck ist so einzustellen, dass auf dem Tragerpapier nur leichte Druckspuren
zu sehen sind. Der Trager solite aber nicht, oder nur ganz leicht angeschnitten werden

Eine genaue Schnittfihrung ist nicht moglich, wenn die Dicke des Trdgerpapiers
kleiner als die Folienstarke ist.
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Einsetzen eines Werkzeugs
Setzen Sie ein Werkzeug in den Werkzeughalter des Kopfes ein.

Fiir die Werkzeuge stehen im Kopf zwei verschiedene Mulden zur Verfligung, deren Auswahl
von der Art des Werkzeugs abhéngt:

Hintere Mulde

Vordere Mulde

Hintere Mulde Schneiden

Vordere Mulde | Stanzen oder Perforieren auf der Stanzleiste

x Es kdnnen nicht zwei Werkzeuge gleichzeitig eingesetzt werden.
CAUTION « Wenn Sie versuchen sollten, auf der (vorderen) Stanzleiste Folie zu schneiden, kann

der erforderliche Andruck nicht hergestellt werden, der zum Erzielen annehmbarer
Ergebnisse erforderlich ist.

Das Gerdt kann auf der Schneidleiste (hinten) nicht stanzen.

1) Setzen Sie das Werkzeug ein.

Legen Sie dabei den vorstehenden Ring in die vorgesehene
Rinne. SchlieBen Sie dann die Klappe des Werkzeughalters.

2) Schwenken Sie die Feststellschraube nach
rechts und drehen bis sie festsitzt.
* Vergewissern Sie sich, dass das Werkzeug sicher

CAUTION fixiert ist. Nur so kdnnen brauchbare Ergebnisse
erzielt werden.

Feststellschraube
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Einsetzen eines marktiblichen Kugelschreibers

* Verwenden Sie einen marktiblichen Kugelschreiber mit einem Durchmesser
CAUTION von 8 bis 9 mm. Die Bildqualitat kann je nach Stift unterschiedlich sein.

Empfohlen wird der Stift PENTEL, Produkt Nr. K106-A. Dies ist ein Gel-Tintenroller

mit Stahlspitze. Die Strichstérke betrdgt 0,3mm. Erhditlich ist dieser Stift Gber den
Schreibwarenhandel.

*

Wird ein Sfift, wie unten abgebildet, eingesetzt, so kann es zu Ungenauigkeiten, hervorgerufen durch
Schlupf oder Wackeln, kommen.

1) Schutzkappe auf Federadapter setzen.
Benutzen Sie die Schutzkappe, um die Stifthdhe einzustellen.

Stifthalter
2) Kugelschreiber in den Stifthalter einsetzen.

Die Feder vollstdndig einfUhren, bis die Spitze die Schutzkappe berdhrt.

3) Kugelschreiber fixieren.
Fixierungsschraube im Uhrzeigersinn festziehen.

*  Fixierungsschraube nicht zu fest anziehen.

Der Kugelschreiber kdnnte springen

Schutzkappe
CAUTION

4) Schutzkappe entfernen.

5) Stifthalter mit Kugelschreiber in Werkzeug einfiihren.

*

Adapter so einrichten, dass der Betrieb nicht durch die
CAUTION Fixierungsschraube beeintrachtigt wird.

6) Drehknopf vom Werkzeughalter im Uhrzeigersinn
drehen, um Werkzeug zu fixieren.
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Einschalten des Gerats

* Bevor Sie den Strom einschalten, vergewissem Sie sich, dass sich die
CAUTION Andruckrollen in der angehobenen Position befinden.

* Schalten Sie das Gerdt erst ein, nachdem Sie den angeschlossenen Computer
gestartet haben. Andernfalls kann es zu Fehlfunktionen kommen.

1) Drucken Sie den Netzschalter auf "|”

M/

7

Ay,
/:/\\

N

Wenn das Gerdt eingeschaltet wird, gelangt es
in den Betriebsmodus in der vorgegebenen @
Reihenfolge. Siehe Seite 1.13 bzgl. Betriebsmodus

-
il

2) Die Netzkontrollleuchte "POWER" leuchtet griin auf. ATA LA

Das Unterdruckgebldse 1auft an. reer | Poc‘gER

||:||:| ‘ REMOTE TOOL

3) Das Gerdt Uberpriift den Speicher des Eingangspuffers. [ BOOT ]
Dann erscheinen die Einstellungen des aktuellen Werkzeugs

auf dem Display. @

[CG Ic -13F %K% ]

[BUFFER — 31744KB ]

[cn 020 050 0.30 ]
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Werkzeugeinstellungen

Spétestens vor dem Benutzen des jeweiligen Werkzeugs miissen fiir die Werkzeuge Messer,
Zeichenstift und Stichel die entsprechenden Einstellungen vor genommen werden.

Waihlen Sie "SPEED" (Geschwindigkeit), "PRESSURE" (Andruck) und "OFFSET" fiir jedes
Werkzeug einzeln.Driicken Sie die [TOOL) Taste im Local Modus, wihlen Sie den gewlinschten

Wert und Eingabe der Werkzeugeinstellung.

*  Stellen sie nicht nur die Klingenlénge, sondem auch den Schneidedruck ein
CAUTION (PRESSURE)Die Verwendung einer kurzen Klinge bei gleichzeitigem, hohem
Schneidedruck kann ein ungewohnliches Gerdusch entstehen lassen; dartber hinaus
kann die Folienoberfldche aufgrund schlechter Schnittqualitdt beschadigt werden .

|CT1 020 050 0.30

TOOL

\
| CT2 020 080 0.30 |

TOOL
1=
rCT3 050 150 0.30 | — Einstellungen zum Schneiden
) — ’ (CT1, CT2, CT3, CT4, CT5)
l Geben Sie hier die Schneideinstellungen an.
\CT4 020 060 0.30 ) an. (& Seite 2.9

TOOL
\

(C15 020 070 0.30

N / Einstellungen zum Zeichnen(PEN)
TOOL
v Geben Sie auf gleiche Weise die Einstellungen fur die
) Verwendung des Zeichenstiftes an. Seite 2.11
(PN 0401 060 — 9 @
l TOOL —— Einstellungen zum Stanzen (PIN)
\ Geben Sie die Voreinstellung fur die Stanzfunkfion ein.
(PN 040 080 002P | —— (= Seffe 2.11
TOOL
(@D) — Einstellungen fiir die Schneidefunktion (HLF)
[ HLF 020 040 0.30 Wenn Sie die HALF-CUT Funktion (Perforieren) aktiviert

haben, geben Sie hier die Einstellungen dafur ein.
(&5 Seite 2.12

-
I~

\ly,
uns

PIN und HLF werden nicht angezeigt, auler bei der Einstellung der [POUNCING] und
[HALF CUT] Funktionen im SET UP

-2.8-



Einstellung der Schneidebedingungen (CT1, CT2, CT3, CT4, Ci5)
Geben Sie hier die Schneideinstellungen an. Sie konnen drei verschiedene (Vor-)Einstellungen gleichzeitig
abspeichern (CT1, CT2, CT3, CT4 und CT5). Diese Einstellungen konnen daher einzeln entsprechend
dem verwendeten Schneidegerit eingestellt werden. Nach dem Bestétigen der jeweiligen Einstellung

fiihrt das Schneidegerit einen "Dummy Cut" aus, um die Messerspitze auszurichten 7 Seite 3.44).

| CT1 050 100 030

SPEED PRESSURE OFFSET

Arbeitsgeschwindigkeit Andruck (Kraft, mit der das Horizontaler Abstand der
Werkzeug auf das Medium Messerspitze zur Mitte
gedrlckt wird). des Messerhalters.

-
~

N

Ist der Offset zu hoch eingestellt, erscheinen die Ecken Ubertrieben ausgeschnitten.
Ist er zu niedrig eingestellt, erscheinen die Ecken abgerundet. Die Einstellung fur den
Offset hdngt von die Starke der verwendeten Folie und von der Art des verwendeten
Messers ab. Der Wert fur das mitgelieferte Messer liegt bei 0,30.

My,

|
} Messerhalter
|
|
Messerspitze
Offset —>|_i<_
Zulassige Werte
SPEED 1 bis 10 cm/s (1 cm/s Schritte)
15, 20, 25, 30, 35, 40, 50, 60, 70, 80, 90, 100 cm/s
PRESSURE 10 bis 20 g (2 g Schritte)
20 bis 100 g (5 g Schritte)
100 bis 400 g (10 g Schritte)
OFFSET 0.00 bis 2.50 mm (0.05 mm Schritte)
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Vorgangsweise

1) [TOOL] Taste driicken, um das Werkzeug auszuwdhlen. TOOL

(c2 020 080 0.30 |

Select [CT2]. (@)
2) Anderung des Geschwindigkeitseinstellung mit den C‘)
Pfeiltasten [a] und [v]. ) [CT2 050 080 0.30 ]
v

Erhdhen Sie den Wert fur eine Geschwindigkeitserhéhung
veringem Sie den Wert flr eine langsamere

Geschwindigkeit
3) [ENTER/HOLD] Taste oder Pfeiltaste [ »] betatigen, um % [ ]
Cursor zu PRESSURE zu flihren. - CT2 050 080 0.30
Pfeiltaste [ 4 ] betdtigen, um die vorhergehende Einstellung
zu ereichen.
4) Anderung der PRESSURE Einstellung durch CA)
At R | [CTQ 050 100 0.30 ]
Betdtigung der [ 4] und [ w]Pfeiltasten D)
v
5) Cursor zu OFFSET bewegen durch Driicken der %
[ ENTER/HOLD ] Taste oder der [ p] Pfeiltaste. o [CT2 050 080 0.30 ]
Pfeiltaste [ 4 ] betatigen, um die vorhergehende
Einstellung zu erreichen.
. A
6) Anderung der OFFSET Einstellung durch Betatigung der O
: [CT2 050 080 0.35 ]
Pfeiltasten [ 4] und [w]. @D)
v

7) Festlegung der eingestellten Werte durch Betatigung der auzrop
[ENTER/HOLD] Taste oder der Pfeiltaste [ » ] .

(cr2 050 080 0.35 ]

00

-
I~

\ly,
uns

Sollte der Andruck unter 20 g eingestellt sein, setzen Sie die Arbeitsgeschwindigkeit

auf etwa 10 cm/s herab. Wenn die Geschwindigkeit hdher als der eingestelite Wert ist,

ké&nnte das Werkzeug unscharfe Buchstalbben oder ungeschnittenes Gut erzeugen.

Die maximale Schnittgeschwindigkeit ist zum Schutz der Folie mit 60cm/s begrenzt, falls

die Breiteneinstellung mehr als 1200 mm betragt (auch wenn die Schnittgeschwindigk eit

auf 60cm/s und mehr eingestellt wird, ist die Schnittgeschwindigkeit mit hdchstens 60cm/s
begrenzt).

Die Schnittgeschwindigkeit ist auf hdchsten 60cm/s begrenzt bei der Liniensegmenteinstellung .
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Einstellungen zum (PEN) Zeichen.

Eingabe der Einstellungen mit einem Stift.

Einstellung der SPEED und PRESSURE Werte. Keine Einstellung fiir den OFFSET Wert.

Einstellbare Werte

SPEED 1 bis 10 cm/s (1 cm/s Schritte)
15, 20, 25, 30, 35, 40, 50, 60, 70, 80, 90, 100 cm/s
PRESSURE 10 bis 20 g (2 g Schritte)
20 bis 100 g (5 g Schritte)
100 bis 150 g (10 g Schritte)
Betrieb

Siehe Einstellung der Schneidebedingungen (&= Page 2.9).
Auswahl von [PEN] bei Schritt 1.

-
I~

\ly,
TN

Bezugswerte fUr die Einstellung fur das Plotten.

Bevor Sie eine Folie schneiden, solifen Sie die Ausgabequalitat

anhand einer Probezeichnung ausprobieren und gegebenfalls die Einstellungen

anpassen.
Art des Stifts SPEED PRESSURE
Zeichenstift mit Kugelspitze (0.3 40 cm/s 60g

mm) und Tinte auf Wasserbasis

Zeichenstift mit Kugelspitze und 40 cm/s 150g
Tinte auf Oloasis

Einstellung zum (PIN) Stanzen (Pouncing)
Ist die PIN- Einstellung auf EIN, ist PIN in der Lage die Einstellung zu speichern.

OFFSET Einstellung zeigt ein Intervall zwischen den Pins (P) an.

Einstellbare Werte

SPEED 1 bis 10 cm/s (1 cm/s Schritte)
15, 20, 25, 30, 35, 40, 50, 60, 70, 80, 90, 100 cm/s
PRESSURE 10 bis 20 g (2 g Schritte)
20 bis 100 g (5 g Schritte)
100 bis 400 g (10 g Schritte)
PUNKTINTERVALL | 1 bis T00 mm (1 mm Schritte)
Betrieb

Siehe Einstellung der Schneidebedingungen ( (> Seite 2.9) Auswahl von [PIN] bei

Schritt 1
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Einstellungen fir die Half-Cut (ZW-Druck) Funktion
Ist die ZW-DRUCK Einstellung auf EIN, ist HLF in der Lage die Einstellung zu speichern. Folgende
Funktionen konnen in HLF eingestellt werden ( (3% Seite 3.52)
Half cut : Einstellung einer perforierten Linie
ZW DRUCK  : Schneidedruck der permanent bestehen bleibt
ZW LAENGE : Steglinge. welche mit permanenten Druck geschnitten wird
Cut LAENGE : Lange des Folienschnitts.

Einstellbare Werte

SPEED 1 bis 10 cm/s (1 cm/s Schritte)
15, 20, 25, 30, 35, 40, 50, 60, 70, 80, 90, 100cm/s
PRESSURE 10 bis 20 g (2 g Schritte)

20 bis 100 g (5 g Schritte)
100 bis 400 g (10 g Schritte)

OFFSET 0.00 bis 2.50 mm (0.05 mm Schritte)

Betrieb

Siehe Einstellung der Schneidebedingungen( (ZgSeite 2.9)
Auswahl von [ZW DRUCK] bei Schritt 1
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Einlegen des Mediums

Dieses Gerit kann sowohl Bogenware als auch Rollenware verarbeiten.
Die Andruckrollen und Vorschubwalzen fithren das Medium wéhrend des Betriebs.Verschieben Sie

die Andruckrollen seitlich so, dass sie das Medium in seiner Breite erfassen.

Das Grundgerit verfligt iiber drei Andruckrollen. (CG-160FXII verfiigt tiber 4 Andruckrollen)
Bei der Verarbeitung von breiten Medien, oder Medien mit glatter oder rutschiger Oberfliche,
sind alle drei Andruckrollen zu verwenden. In sonstigen Féllen ist die Anwendung der mittleren
Andruckrolle nicht erforderlich.

*  Die mittlere Andruckrolle kann Markierungen in der Mitte des Mediums
CAUTION hinterlassen.

Die folgenden Tabellen geben einen Uberblick (iber die verarbeitbare Breite des
Materials und die jeweilige maximale Schneidfldche.

mm inch

CG-75FX-11 90 bis 1040 24, 30, 36, 40

CG-130FX-II 90 bis 1580 24,30, 36, 42, 48, 50, 52, 60, 62
CG-160FX-11 90 bis 1880 24,30, 36, 42, 48, 50, 52, 60, 62

Nutzbarer Bereich
Der nutzbare Bereich (d.h. die Flache, innerhalb derer das Gerét schneiden/zeichnen kann) hangt von

der Position der Andruckrollen und vom Nullpunkt ab. In der Illustration unten stellt die weisse Fldche den
nutzbaren Bereich dar.

Wenn der Nullpunkt in der Wenn der Nullpunkt in
rechten unteren Ecke liegt der Mitte liegt
CG-75FX-II 760 mm x 51 m 760 mm x 3 m
CG-130FX-II 1300 mm x 51 m 1300 mm x 3 m
CG-160FX-II 1600 mm x 51 m 1600 mm x 3 m
Half Cut, Pouncing Schneiden, Zeichnen
__Toter Bereich hinten
40 mm 30 mm
Andruckrolle A Andruckrolle
u BJ Nutzbare Nutzbare
5 mm oder Laenge Laenge
mehr
A
A
Toter Bereich vorne I ° B-B o
20mmy1omm{[~e Nullpunkt Nullpunkt

Druckbereich Erweitert : AUS/

Erweitert . EIN * Toter Bereich:

Fldche, in welcher der Schneidvorgang nicht maéglich ist..

—-2.13 -



Einmessen des Mediums
Nach dem Einlegen der Folie starten Sie durch Driicken der Pfeiltasten oder [END] den
gewiinschten Einmessvorgang.

*  Wenn das Medium bereits eingemessen wurde und der Plotter Daten

CAUTION empfangt, deren Schneidbereich die Lange des Mediums Ubersteigt,
wird nur der Teil nicht geschnitten, der auBerhalo des schneidbaren Bereichs liegt.
Ist die Ladnge des Mediums nicht eingemessen, hort das Gerdt auf zu schneiden,
sobald das Ende des Mediums Uberschritten wird. Wenn der Foliensensor
ausgeschaltet ist, haben die Pfeiltasten [a] [w] [q] [ p]den gleichen Effekt wie das Betatigen
von [END].
* Die Mbglichkeit der Wahl der Vorschubrichtung bleibt erhalten. Die maximale

Folienlénge, die vom Gerdt eingemessen werden kann, liegt bei 3 m.

Stelle, an der das

~ ] Einmessen gestartet wurde = _—~_

Max. 3 m

Y

\ Nullpunkt nach T Max. 3 m

N Dem Einmessen u
vorderes Ende vorderes Ende
der Folie der Folie Nullounkt nach
Dem Einmessen
Einmessen des vorderen Endes der Folie Einmessen des hinteren Endes der Folie

Die verschiedenen Methoden des Einmessens

Nachdem ein Medium eingelegt wurde, erscheinen abwechselnd die unten dar gestellten Anzeigen.

Driicken Sie die Pfeiltaste [a] [w] [4] [ »], die der Art (Rolle/Blatt) und der Zufiihrungsrichtung
(von hinten/von vorne) entspricht.

[ROLLE <R> BLATT] [ROLLE A FV BLATT]

EinfUhren einer Folie von hinten. EinfUhren einer Folie von vorne
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Diese Ubersicht zeigt die fiinf verschiedenen Methoden des Einmessens.

Folie von der Rolle

Ein Bogen

END  Nur die Breite der Folie

Taste 4@ w1.1rde von der Riick- C)} wgrde von der Riick- wird eingemessen,
seite her eingelegt. seite her eingelegt.
Die Folienbreite und das Die Folienbreite und ldnge Nur die Breite der Folie
vordere Ende der Folie werden eingemessen. Dabei wird eingemessen.
werden eingemessen. wird die Folie vor und zuriick
durch das Gerit gezogen.
Einmessvorgang
B
-— Nullpunkt
| |
S~
Vorderseite Nullpunkt Vorderseite Nullpunkt Vorderseite
Beispiel fiir
Anzcigenach || A =wxxx B=123) [[A=567 B =123] |[A=kxxx B=123)
Dem Einmessen
Ein Bogen

Folie von der Rolle

Taste CA) wurde von der Vorder- wgrde von der Vorder-
seite her eingelegt ¥ seite her eingelegt.
Die Folienbreite und das Die Folienbreite und lédnge
hintere Ende der Folie werden| werden eingemessen. Dabei
Eingemessen. wird die Folie vor und zuriick
durch das Gerit gezogen.
Einmessvorgang Nullpupkt Nullpunkt
L T
: l
<
Beispiel fiir

Anzeige nach
dem Einmessen

[A =%%x%x% B= 123]

[A:567 B:123]

A x

CAUTION

My,
TN

anstelle der gemessenen Lange nur ", % x % "

Wenn Sie einen sehr langen Bogen verwenden, kann der Einmessvorgang einige

Zeit in Anspruch nehmen. AuBerdem muss dafur gesorgt sein, dass sich die Folie
ungehindert in ihrer ganzen Lange vor und hinter das Gerdt bewegen kann. In solchen
Fdllen kann es daher sinnvoll sein, die LAnge bereits vorher abzuschdtzen und nur die

Breite durch den Plotter einmessen zu lassen.

—-2.15-
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Einle

1)

2)

gen von Bogenware

Legen Sie den Bogen unter die Fihrungsplatte.
Dricken Sie den Andruckhebel nieder, um die Andruck-
rollen anzuheben und richten sie den Bogen zur

FUhrungsplatte aus. Alternativ richten Sie das vordere Ende
der Folie parallel zur FUhrungsplatte aus.

S —— | S——
==u—
E &

— 1

Stellen Sie die Andruckrollen entsprechend der

=

Breite der Folie ein.
Beachten Sie hierzu Seite 1.9

*  Verdndern Sie die Position der Andruckrollen,
damit sie 5 mm oder mehr auf der Folie vom

CAUTION Rand entfernt sind. Ansonsten kann die Folie

3)

beim Vorschub von den Andruckrollen abrutschen.

Dricken Sie den Andruckhebel wieder nach oben, Q©<\
. )

um die Andruckrollen abzusenken. \QQQQ ,

Die Anzeige auf dem Display wechselt nun zwischen \

folgenden Darstellungen:

[ROLLE <R> BLATT] ﬂ]

[ROLLE A FV BLATT]

4) Drucken Sie [ »] oder [ v ], um "Blatt" zu wéhlen.

5)

6)

[»]: Wenn der Vorschub von hinten erfolgen soll.
[¥]: Wenn der Vorschub von vorne nach hinten erfolgen soll

Falls [ ROLL. SELECT ] auf [ ON ] gestellt ist, wahlen Sie
die Anzahl der Andruckrollen die benutzt werden sollen [ PINCHROLL.: 3 ]

Uber die Pfeiltasten [P] [w] kann die Anzahl verdndert werden

Drucken Sie die [ Enter/Hold ] - Taste Zundchst werden die Abmessungen des Blatts
angezeigt.
Das Gerat misst nun das Blatt ein (siehe Seite 2.14) und fahrt den [ A=654 B=459 ]

"'Dummy Cut" durch (siehe Seite 3.44). Unit:
C it:
[cn 020 050 0.30

Zeigt die Einstellungen des aktuellen
Werkzeugs.

*  Das Gerdt erkennt keine Blattidngen groRer
CAUTION ~ Cls3m.
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Einlegen von Rollenware

Zum Verarbeiten von Rollenware miissen die Rollenauthdngungen montiert sein.

Siehe Montageanleitung.

. L L . Ablagestangen
1) Hdangen Sie die Ablagestangen in die Rollenaufhdngungen S
Ein. Z é\
Wahlen Sie den Abstand der Stangen entsprechend dem gl m@%!
AuBendurchmesser der Rolle. Hebel umlegen SS. § < ll’”lll~
M * st der AuBendurchmesser gréRer als 8 cm,

wdahlen Sie die Aussparungen 2 und 3

° st der AuBendurchmesser kieiner als 8 cm,
wahlen Sie die Aussparungen 1 und 2. Rollenauthdngung

2) Legen Sie die Rolle ein.
Legen Sie die Rolle auf die Stangen, ziehen sie die Folie unter
den Andruckrollen hindurch und stellen Sie die Andruckrollen
entsprechend der Folienbreite ein.

*  Plazieren Sie die Andruckrollen mit einem Mindest-
abstand von 5 mm zum Folienrand. Ansonsten kann
CAUTION die Folie beim Vorschub von den Andruckrollen
Abrutschen.

3) Feststellen der Folienrolle mit der Rollenhalterung
Um den sicheren Lauf der Rolle zu gewdhrleisten, schieben
Sie die beiden Fuhrungsringe an die Enden der Rolle heran
und fixieren sie durch das Anziehen der Schrauben.

f * Rollenhalterung 2-3 mm von Folienende entfernt
Befestigen. Nicht zu eng an Folie befestigen, da
CAUTION ansonsten Vorschub eingeschrénkt sein kann.
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4) Verriegeln Sie den Stopper.

5)

6)

7)

6)

7)

8)

CAUTION

Drucken Sie hierzu den Hebel nach hinten.

.
~

T

Die Stopper verhindern, dass sich die Rolle dreht,
wdhrend Sie daran arbeiten.

My,

Feststellen
Spannen Sie die Folie.

Wenn Sie vor dem Einlegen der Folie das Gerdt eingeschaltet

haben, 1auft jetzt das Unterdruckgebldse an.

* Ziehen Sie jetzt die Folie auf Spannung und Uberpriifen Sie

anhand der Anlagemarken, ob sie gerade einliegt.
Verricken Sie die Folie ggfs. bis sie gerade liegt und fixieren
Sie diese mit der linken Hand.

* Driicken Sie jetzt mit der rechten Hand den Andruckhebel
nach oben, wodurch sich die Andruckrollen auf das Medium

absenken und es fixieren.

Lésen Sie den Stopper wieder.

Ziehen Sie hierzu den Hebel wieder nach vorne.,

Die Anzeige im Display wechselt.

Die Pfeiltaste [4] oder [A] drucken, um [ROLL] auszuwdahlen.
[4] : Wenn Folienrolle vome geladen ist
[a]: Wenn Folienrolle hinten geladen ist

Falls [ ROLL. SELECT ] auf [ ON ] gestellt ist, wahlen Sie
die Anzahl der Andruckrollen die benutzt werden sollen

Uber die Pfeiltasten [P][w] kann die Anzahl verdndert werden

Driicken Sie die [ Enter/Hold ] - Taste

Das Gerdt misst nun die Breite des Mediums und dessen vorderes
Ende ein und fuhrt den "Dummy Cut" aus (siehe Seite 3.44),

Die aktuellen Werkzeugeinstellungen werden angezeigt

Abwicklung der Rolle nach benétigter Ldnge
Dracken Sie [FEED] Taste, um die Folienrolle albzuwickeln.

Lock

[ROLLE <R> BLATT]

[ROLL AFV BLATT]

[PINCH ROLL: 3 ]

Zundchst wird die Breite der Rolle
angezeigt.

[AzXXX B=459 ]

@ Unit; mm

[cn 020 050 030 ]

% Um ein Verrutschen der Folie bzw. des Papieres zu vermeiden, sollte
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DurchfUhrung eines Testschnittes (Plotten)

Fiihren Sie einen Testschnitt (Plotten) durch, um die Werkzeugeinstellungenzu iiberpriifen.
Beim Testschnitt schneidet das Gerét zwei unterschiedliche Quadrate.

-
~

T\

Die korrekte Werkzeugkonfiguration ergibt die folgenden Testschnitte:
Beide Quadrate vollsténdig geschnitten.

My,

TrAgerbogen ungeschnitten.
Alle Ecken scharf geschnitten.
Quadratische Ecken nicht eingeringelt.

Betrieb

1) Uberprifen, dass der Plotter im lokalen Modus eingestellt ist. )
(12 020 050 030

2) (FUNKTION) Taste driicken. FUNCTION [ SUQUARE CUT <ENT>
3) [TE?TSCHNITT] auswdhlen und die Taste [ENTER/ HOLD] ENTERHOLD ( SUQUARE CUT <ENT>
Dricken. .
Testschnitt (Plotten) ausfuhren. Nach Plotten zurlck in den lokalen { 9
Modus. , .
CT1T 020 050 0.30

Die Einstellungen entsprechend der Schneide (Plot-) er gebnisse nachstellen.

Zustand Ursache

Einige Teile ungeschnitten. Die Klinge berthrt die Folie beim schnellen
Schneiden teilweise nicht.

Das Tragerpapier wurde geschnitten., Druck zu hoch eingestelit. Klinge steht zu weit

hervor.
Die Ecken sind abgerundet. Falscher OFFSET Wert eingestellt
Die quadratischen Ecken sind Klinge steht zu weit hervor.

eingeringelt.
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Schneidevorgang (Plotten)

Nach dem Einsetzen des Werkzeugs, der Uberpriifung der Werkzeugeinstellungen und dem Einlegen

des Mediums konnen Sie mit dem Schneiden (oder Zeichnen; wir benutzen "plotten" als Sammelbegrif f) beginnen.

%

My,
T

Uberpriifen Sie vor dem Plotten folgende Einstellungen:
Grundeinstellung Lage des Nullpunkts ( (& Seite 2.20)
Grundeinstellung Lage des ausgewdadhliten Nullpunkts ( (25> Seite 3.44)
Grundeinstellung der Steuerung ( (2 Seite 3.49)
Prioritat der Steuerung ( (> Seite 3.51)
Einstellung der Datenubertragung (Seite (3> 3.50)
Einstellung der AnsprechgroBe (Seite (3> 3.51)

Einen Nullpunkt setzen

Der Nullpunkt ist der Bezugspunkt fiir die vom Computer gesendeten Daten.
Uberpriifen Sie vor dem Schneiden/Plotten immer, ob der Nullpunkt richtig gesetzt ist.

*  Bewegen Sie den Kopf zum Nullpunkt vor weiteren Betrieb, um zu verhindern,

CAUTION dass an der gleichen Stelle geschnitten/geplottet wird .

1) Bewegen Sie den Kopf zu dem Punkt, der als Nullpunkt [ 7T
gelten soll.
[p] : Bewegtden Kopf nach rechts
[q] : Bewegtden Kopf nach links
[a] : Bewegt die Folie nach hinten @ @ T @ @ T
[w] : Bewegt die Folie nach hinten

Neuer Nullpunkt

ML Wenn Sie [TOOL] dricken, senkt sich das Werkzeug

auf das Medium oder hebt sich wieder. So kbnnen
Sie den Nullpunkt sehr prazise bestimmen.

\ly,
uns

2) Driicken Sie [ENTER/HOLD], wenn Sie den Nullpunki ENTERHOLD
- *%*  O-Punkt %%
bestatigen wollen.
Auf den Display erscheinen jetzt die Masse der nutzbaren @
Flache.

[A =%x%%x%x B= ****]

2

[cn 020 050 030 |
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Ausfuhrung Schnitt (plotten)

1) Nach dem Setzen des Nullpunkts dricken Sie [REMOTE] [CT] %% REMOTE %% ]

Die Anzeige wechselt auf "Remote”.

2) Senden Sie nun die Daten aus lhrer Softwareanwendung. [CT] * 1356KB % ]

Wenn das Gerdt Daten empfdngt, beginnt es mit dem Plotten @
und zeigt im Display die empfangene und noch zu plottenden
Datenmenge an. Wenn das Gerét mit dem Plotten der empfangenen Bei Auswahl Messers
Daten fertig ist, zeigt das Display wieder "Remote", wie links dargestellt,
(CT1 #x REMOTE #% |

Bei Auswahl Stift
[PEN *% REMOTE **]

Unterbrechung des Schneide-(Plot-) vorgangs

Sollten Sie das Gerit wihrend des Plottens zeitweise anhalten wollen, driicken
Sie einmal auf [REMOTE]. Wenn Sie die Taste erneut driicken, wird der Vorgang fortgesetzt.

-
I~

Soliten Sie wahrend dieser Unterbrechung versuchen, eine Einstellung oder Funktion

\ly,
TN

anzuwdhlen, die das korrekte Forfsetzen des Plotvorgangs unmaoglich macht, wird
diese zurickgewiesen und die folgende Fehlermeldung angezeigt:

[ ERR34 DAT REMAIN ]

Wenn diese Fehlermeldung erscheint, konnen Sie entweder [REMOTE] driicken, um den Vorgang

fortzusetzen oder den Datenspeicher 16schen (Seite 3.12) und damit den Vorgang endgiiltig abbrechen.

c AUATIO \ * Sollte ein Bogen wdhrend des Betriebes verrutschen, schalten Sie sofort das Gerét ab,
um Schdden an dem Gerdt zu vermeiden.
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Gerdt ausschalten

Nach Beendigung des Plottens ist das Gerét mit dem vorne montierten Schalter (auf "0" stellen)
Abzuschalten.
Vorher priifen, ob nicht noch Daten vorhanden sind.

1) Bestatigen, dass keine Daten empfangen werden
Uberpriifen, ob das Display Remote oder lokaler Modus anzeigt,

[CH %% REMOTE %% ]

[cn 020 050 0.30 |

*  Mindestens 5 Sekunden bis zum Wiederanschalten
CAUTION warten, nachdem der Strom abgeschaltet wurde.

2) Ein- Ausschalter auf "0" driicken.
Die Netzkontrolleuchte "POWER" erlischt.

3) Andruckrollen anheben.

Um die Andruckrollen zu schonen, empfiehlt es sich, bei ldngerem
Stillstand der Maschine, diese anzuheben. Bewegen Sie dazu den
Einstellnebel nach vorne. Rollenware sollte vor unbeabsichtigtem
Abrollen durch Aktivierung der Rollenstopper geschutzt werden.
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KAPITEL 3
FUNKTIONEN

Dieses Kapitel beschreibt detailliert die Funktionen des Gerits und die jeweiligen Vorgehensweisen.

Inhalt

Funkfionen, die mit den Pfeiltasten aufgerufen werden .............ccooviiiviiniiiininnn, 3.2
Funktionen, die mit Sondertasten aufgerufen werden.............ccoceen, 3.7
FUNKIONEN L 3. 14
EINSTEIUNGSTUNKHON ... e 3. 24
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Funktionen, die mit den Pfeiltasten aufgerufen werden

Dieses Kapitel beschreibt detailliert die Funktionen des Geréts samt Sondertasten und die
jeweiligen Vorgehensweisen.
Fiir weitergehende Informationen iiber Einstellungen sieche Anhang. ( (3 Seite 5.11)

Local mode

(1 020 050 0.30 |
O
D)

Jog mode

[ 00 00 |

Origin ( (25> Page 2.20)
%% \_/‘ENTEW‘ { * %O-PUNKT * % ]—[A:***vB:**** ]

Endschnitt ({25~ Page 3.4)

FUNCTION ( ] ENTERHOLD f
(- lENDSCHNITT <ENT> J (G, | * % ENDSCHNITT %% ]
Two-point axis alognment
(¢ Page 3.4)
DATACLEAR { 0.0 00 p %% ENTERHOLD *%COMP AR #% ]
Cutting area ((3F> Page 3.5)
O— 0o 0.0 % %%—d}—[ **CUTAREA #% |

A
4D Bewegt den Werkzeugkopf nach links. () Bewegt die Folie nach hinten.
(O Bewegt die Folie nach vome.
v

(Op» Bewegt den Werkzeugkopf nach rechts.

TOOL REMOTE

(D Werkzeug hinauf/hinunter (O LEDan/aus
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1) Lokalen Modus auswdhlen.
Feststellen, dass das Gerét nicht unter REMOTE schneidet (plottet), dann die REMOTE

Taste driicken, um in den lokalen Modus zu gelangen.

2) Einer der Pfeiltasten [a] [w] [ 4] oder [p ] driicken, um in Pfeiltastenmodus zu gelangen.

Eine der Pfeiltasten driicken, um in Pfeiltastenmodus zu gelangen.

3) Pfeiltastenfunktion auswdhlen.
Nach jeweiliger Einstellung [FEED], [DATA CLEAR], oder [FUNCTION] Taste auswihlen.

4) Einstellungsparameter auswdhlen.
Parameter fiir Funktionen auswihlen: Nullpunkteinstellung, Schnittfldcheneinstellung,

Achseneinstellung. Pfeiltasten verwenden, um Parameter auszuwéhlen.

5) Einstellungen speichern, ausfiihren.
Auf [ENTER/HOLD] Taste driicken, um eingestellte Werte zu speichern. Nach Anzeige der

eingestellten Werte in den lokalen Modus zuriickkehren. Papierschneidefunktion geht in den

lokalen Modus nach Schneidebetrieb.

* Ist im Pfeiltastenmodus ein spezifischer Punkt definiert, wird unabhdngig ob

CAUTION der LED an oder aus ist diese Position anzeigt.
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Einen Nullpunkt setzen
Der Nullpunkt ist der Schneide-(Plot-) bezugspunkt

Papier abschneiden

Das Papier wird an der aktuellen Position abgeschnitten.

Das Messer schneidet in der Breite jeweils 100 mm iiber die Position der Andruckrollen
hinaus. (Max. Papierschneidefldche nicht liberschreiten).

Siehe AUTO CUT fiir automatisches Schneiden nach Plotten.

Andruckrolle (links) Andruckrolle (rechts)

15mm | [ | 15mm

Abschneidbreite

Wird eine Rolle von vorne eingesetzt, mussen die Einstellungen neu angepalt werden.

*

CAUTION * Wird der maximale Abstand zwischen der Andruckrolle 1 und Andruckrolle 3 eingestellt,
kann hochstens wie folgt geschnitten werden:

40 mm von der Innenseite der Andruckrolle 1,

80 mm von der Innenseite der Andruckrolle 3
die Mindestschnittidnge hdngt von der Art des Mediums ab. Sollten beide Seiten wahrend
des Schneidebetriebs frei hdngen, muB die Schnitfidnge gréRer eingestellt werden.

Ausrichten der Achsen

Wird ein linierter Bogen eingelegt, werden sie feststellen, dass die horizontalen und vertikalen Achsen,
trofz geradem einlegen des Mediums, nicht exakt der Schnittlinie ausgerichtet sind. Diese Funktion
ermaoglicht es, die Achsneigung (6) anhand eines Korrekturpunktes auszugleichen.

Korrekturpunkt

Nullpunkt

Einstellbare Werte

-45°bis 45°
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Schneidebereich

Hiermit wird ein begrenzter Bereich definiert, in dem das Gerédt schneiden/plotten darf.
Durch den Nullpunkt und einen zu wéhlenden Punkt oben links wird eine Flache als nutzbarer

Bereich definiert.Sobald Sie den Andruckhebel nach unten driicken, wird diese Einstellung wieder geldscht.

Punkt oben links

%

[ Nullpunkt

Schneidebereich

*  Der Punkt oben links muss vorm Nullpunkt aus in der normalen
CAUTION Vorschubrichtung liegen.
* Der Nullpunkt muss im nutzbaren Bereich liegen. Liegt der Nullpunkt
auBerhalb des nutzbaren Bereichs, tritt ein Fehler auf.
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Digitalisierung

Diese Funktion ermdglicht es, geeignete, in den Plotter eingelegte Vorlagen, zu digitalisieren,
d.h. Die Koordinaten einzelner Punkte an den Computer zur Weiterverarbeitung zu libertragen.
Die Funktion wird durch ein Signal vom Computer (DP) aktiviert.

Legen Sie eine Vorlage ein, die fiir die punktweise Digitalisierung geeignet ist.

M *  Diese Funkfion funktioniert nur in Zusammenhang mit einer Softwareanwendung,

die ebenfalls diese Funktion unterstutzt. Bitte lesen Sie im Softwarehandbuch, wie
diese Funktion arbeitet und aktiviert wird.

1) Versetzen Sie das Gerdt in den Remote Modus
[ PEN % REMOTE #]

und veranlassen Sie lhr Programm, das
Digitalisierungssignal zu senden.

Das Display zeigt nun "DIGITIZE". [ ** DIGITIZE *% ]
2) Fahren Sie das eingelegte Werkzeug mit den [ 100. T 250, 5 ]

Pfeiltasten [a] [w] [¢] [ »] zum gewlinschten

Punkt.

Das Display zeigt nun die Koordinaten an.

%

Wenn Sie die Schriftweite der Pfeiltasten verringern
([JOG STEP]), ké&nnen Sie diesen Prozess sehr
prazise ausfuhren.( (3> Seite 3.53)

g,
TN

3) Driicken Sie die [ENTER/HOLD] Taste.
Die Koordinaten der Werkzeugspitze werden nun zu Ihrer
Software Ubertragen.

[PEN % REMOTE **]
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Funktionen, die mit Sondertasten aufgerufen werden

Dieser Abschnitt beschreibt die Funktionen, die mit den Sondertasten aufgerufen werden und die
jeweiligen Vorgehensweisen.
Fiir weitere Informationen iiber Einstellungen siche Anhang. ( (25> Seite 5.9)

Local mode Remote mode Tool conditions
(c11 020 050 0.30 FE5{cn wxremOE o —CEH—{cn 020 050 0.30 |
O Hold function ( (3 Page 3.13)
@@ ENTERHOLD (
) | - - HOLD - - ]

RAM LEEREN(> Page 3.12)

ES5— ram LeEREN <eNT> |5

MAT. LADEN ({75 Page 3.12)
FEED ENTERHOLD
— )

(-, {I\/IAT. LADEN : 1.0m ] ™

Hold function ( (3~ Page 3.13)

ENTERHOLD (
(-, | --HOLD - - ]
Werkzeugauswanhl / Werkzeugeinstellung
( (& Page 2.8)
TOOL ENTERHOLD
O cn 020 050 0.30 | ®
TOOL Dist.comp. ( (A& Page 3.9)

DIST.COMP. <ENT> ]— -----

(12 020 080 0.30 |
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Wechsel zwischen Remote und lokalem Modus [REMOTE]
Durch Betitigung der [REMOTE] Taste wechselt man zwischen Remote und lokalem Modus

Wihrend des Betriebs [REMOTE] driicken, um den Schneidevor gang zeitweise zu unterbrechen.
Taste nochmals driicken, um Betrieb wieder aufzunehmen.

My,
S

Die Schneide-/Plotgeschwindigkeit wird im Remote Modus durch Betdtigung
der Pfeiltasten [ a ] [w ] verdndert.

Die neueingestellte Schneide/Plotgeschwindigkeit kann nicht gespeichert
Werden.

*  Die Taste [REMOTE] ist nach Erkennung eines Bogens wirksam.

CAUTION * Nach einer zeitweisen Betriebsunterbrechung, sind einige Funktionen
nicht mehr wirksam (Fehlermeldungen siehe unten).
In diesem Fall ist der jeweilige Schneide-/Plotvorgang zu Ende zu fUhren

oder die Taste [DATA CLEAR] zu drucken, um den Datenspeicher zu leeren.
(siehe Seite 3.12).

[ERRSA DAT RE MAIN ]

Auswahl der Werkzeugkonfigurationen [TOOL]

Auswahl der Abstandkompensation und der Werkzeug- (Plot-) konfigurationen.
Fiir weitere Details siche Abschnitt iiber Werkzeugeinstellungen (- (35> Seite 2.8).
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Gebrauch von Folien unterschiedlicher Starke [TOOL]
Im Falle von langandauernden Schneidevorgéngen kann die Schnittlinge einen Fehler auf Grund
der Folienstirke aufweisen. Desweiteren konnen unterschiedliche Einstellungen der Andruckrollen zu
Randungleichheiten bei den Folien fiihren. Diese Funktion gleicht solche Fehler aus.
Die Abstandskompensation kann fiir jede Werkzeugeinstellung, maximal jedoch fiir 8§ Typen,
eingestellt werden.

Falls das Werkzeug am Host-Computer gedndert wird, so hat das direkten Einfluss
A auf die Einstellungen des Kompensationswertes. Andern Sie deshalo die Werkzeug-
CAUTION einstellungen am Host-Computer nur mit duBerster Umsicht.

Kompensationswert finden

Kompensationswert = gemessene Linge - Referenzlidnge

Beispiel)
gemessene Lange = 999.0 mm
Referenzlange = 1000 mm

999.0-1000 =-1.0 mm
Kompensationswert

Der einzugebende Kompensationswert betrdgt daher "- 1,0 mm".

AL AR
Kompensationslinie { | B | |
Referenzlinied ™ 1ON
\=__ T 1 OFF
OFFON ON OFF
W Andruckrolie
Einstellung der Werte
Referenzwert
e Fiir "mm”
A-Achse 1 500, 1000, 1500, 2500 mm
B-Achse : 200, 400, 600, 800, 1000, 1200. 1400, 1600 mm
* der eingestellte Wert in der Richtung B ist je nach Modell unterschiedlich.
* For “Zoll”
A-Achse 1 24, 36, 48, 60, 72, 96 Zoll
B-Achse 16,12, 18, 24, 30, 36, 42, 48 Zoll
Kompensationswert

A-Achse #2 % (0.1 mm Schritte)

B-Achse #2 % (0.1 mm Schritte)
Plotting offset

Im lokalen Modus Taste (TOOL) driicken
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1) Im lokalen Modus Taste (TOOL) driicken
Werkzeugeinstellung wird angezeigt, Cursor blinkt
auf [SPEED] Wert

2) Pfeiltaste [4] dricken.
Cursor blinkt auf Werkzeugeinstellungen

Pfeiltasten [ a ][ w ] dricken, um Werkzeugeinstellungen

zu &dndermn

3) Pfeiltaste [ ¢ ] driicken.

Auf Pfeiltaste [ p ] im [DIST.COMP] Modus dricken um zum

Menu Werkzeugeinstellungen zurdck zu gelangen.

4) [ENTER/HOLD] Taste betatigen
Die Referenzl@nge (Einheit: mm), die vorher korrigiert

wurde erscheint auf dem Display. Wenn keine Abstand-
kompensation durchgefuhrt wurde, erscheint am Display die

minimale Referenzldnge.

v/, .

-
<

My,

5) Die Referenzldnge in der A-Richtung
(Querrichtung) kann mit den Pfeiltaste [a] [ ¥ ]

Die Ldngenangabe unten bedeutet, dass [DIST. COMP] unter

TOOL

O

O

ENTERHOLD

[CT] 020 030 0.30]

(en 020 050 0.30 |

[DIST.COI\/IP. <ENT> ]

[ A=500 B=200 ]

Verwendung der Markierungserkennung ausgefuhrt, oder dass [DIST.
COMP] auf [MM/INCH] abgedndert wurde. Betdtigung der Pfeiltasten

[A][w] ermmdglicht eine numerische Eingabe.

abgedndert werden.
Eine Anderung der Referenzléingen
in der A-Richtung fahrt zur Léschung
der Abstandkorrekturen (AR, AL).

CAUTION

6) Die Referenzidnge in der A-Richtung kann

durch Betdtigung der [ENTER/HOLD] Taste oder

der [ p ] Pfeiltaste ermittelt werden.

Beide Werte AR und AL beziehen sich auf die A-Richtung.

7) Die Referenzlidinge der B-Richtung (horizontale

Richtung) kann mit den [ A ] [ v ] Pfeiltasten
verandert werden.

CAUTION

Eine Anderung der Referenzléingen in der

B-Richtung fuhrt zur Léschung des

Abstandkorrekturwertes (B).
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8) Auf die [ENTER/HOLD] Taste driicken, um die
Referenzldnge der B-Richtung festzustellen.

9) Die Plotposition der Einstellung festlegen.
Den Wert fur das Liniensegment (AR, AL, B) innerhalb eines
Bogens festlegen.

10) Dricken Sie die [ENTER/HOLD] Taste
Das Gerdt plottet ein Einstellungsmuster

* Das Gerdt wird nicht weiterplotten und zur
Werteingabe fortschreiten, wenn kein Bogen
CAUTION eingelegt ist oder der Bogen zu klein ist, um eine
Referenzldnge zu plotten.

11) Nach Beendigung des Plottens wird das Gerat den
aktuellen Kompensationswert auf dem Display
ausgeben.

12) Messen Sie die ON-Linie entlang der A- und B-
Achse
Messen Sie die Linie am besten, indem Sie die Folie/Papier
aus dem Plotter nehmen und danach wieder einlegen.

13) Wiederholen Sie Schritt 1 bis 11
Solange keine Folie/Blatft eingelegt ist, wird der
Kompensationswert angezeigt.

14) Stimmt die Referenzldnge nicht mit dem wahren Wert
Uberein, so ist ein mit den Pfeiltasten [a] oder [w] ein
Korrekturwert einzugeben

15) Bestimmen Sie den Richtungskorrekturwert
Mit der [ENTER/HOLD] oder [»] Taste.

16) Geben Sie den AL Richtungskorrekturwert
Als Schritt12 ein.

17) Bestimmen Sie den AL Richtungskorrektur-
wert mit der [ENTER/HOLD] Taste oder mit der
[»] Pfeiltaste.

18) Andern Sie den B Richtungskorrekturwert mit
Den Pfeiltasten [a ] oder [v]

19) Bestimmen Sie den B Richtungskorrekturwert
Mit der [ENTER/HOLD] Taste.
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Papiervorschub [FEED]

Das Medium wird um den eingegebenen Betrag vor- und wieder zuriickgeschoben.

Wenn Sie Rollenware oder sehr lange Bogen benutzen, miissen Sie die, fiir das Plotten bendtigte
Lénge, vorher abrollen. Mit dieser Funktion konnen Sie aullerdem priifen, ob das Medium gerade
lauft.

Zulassige Werte

Fiir "mm": 0.1 m bis 51.0 m (in 0,1 m Schritten)
Fiir "inch": 1 bis 167 FuB} (in Schritten von 1 Ful})

1 FEED] Taste im lokalen M ucken.
) I ] Taste im lokalen Modus driicken (% [I\/IGT. Laden : 1.0m ]
)
2) Pfeiltaste [4] [ Y] driicken, um Vorschubldnge [ , ]
cinzustellen. O Mat. Laden : 10.0m
v

3) [ENTER/HOLD] Taste dricken. ENTERHOLD
Der Bogen wird vom Nullpunkt zugefhrt. Q

[I\/IoT. Laden: 8.0m ]

Wenn das eingelegte Medium kiirzer ist als die gewiinschte Vorschublidnge, hort der Vorschub auf und
die folgende Fehlermeldung erscheint auf dem Display:
Driicken Sie dann eine beliebige Taste, um fortzufahren.

[ **STOP . 0.3m ** ]

\\\l///

:,gs Um den Auto Feedvorgang abzubrechen, driicken Sie die
[END] Taste

Léschen des Datenspeichers [RAM LEERREN]
Die vom Computer gesendeten Plotdaten werden im Eingangspuffer des Gerits
zwischengespeichert. Wollen Sie den aktuellen Job abbrechen und neue Daten senden, oder
bestimmte Einstellungen dndern, die eine Fortsetzung des aktuellen Jobs unmoglich machen,
miissen Sie den Eingangspuffer vorher zuriicksetzen.

[RAI\/I LEEREN <ENT> ]

-
~

X & Wenn Sie nach Ausfiihren von RAM LEERENT den Plotter
wieder in den Remote Modus versetzen, kbnnen Sie neue
Daten senden. Es werden dann die neuen Daten geplottet.
* Die RAM LEEREN Funktion nicht wahrend einer DatenUbertragung ausfihren.
CAUTION

Die RAM LEEREN Funktion vor einer Dateniibertragung im Remote Modus ausfiihren, um mit neuen
Daten zu schneiden (plotten).
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Modifikation der Folienversetzung [ENTER / HOLD]

Sollte bei sehr langen Auftrigen das Medium wéhrend des Plottens verrutschen oder schief laufen,
erlaubt es die HOLD-Funktion, den Vorgang anzuhalten, und das Medium neu auszurichten. Danach
kann der Vorgang fortgesetzt werden. Ein Druck auf [ENTER / HOLD] wéhrend des Plottens

unterbricht den Vorgang.

-
I~

N1
Uy

Sekunden gedruckt halten.

[ --HOLD - - ]

—

* Aktivieren Sie "HOLD" zur Blattausrichtung nur in dem Augenblick
wenn gerade nicht geschnitten wird. Andernfalls werden sich
CAUTION nach dem Ausrichten die Anfangs und Endpunkte der Linien
nicht treffen.

* Bewegen Sie wahrend des Anhaltens weder den Werkzeugkopf,
noch die Andruckrollen, da es sonst zu Fehlemn lbeim Plotten oder
sogar zu Beschadigungen am Gerat kommmen kann.

* Nach dem Ausrichten mussen Sie den Andruckhebel wieder
nach oben dricken, da andemfalls die Arbeit nicht forfgesetzt
Werden kann.

Eingabe des Markierungserkennungsmodus [END]

Wenn Sie diese Funktion im lokalen Modus anwdhlen wollen, mussen Sie die Taste etwa 1,5

Ausrichten

/\/
/ Plot nach dem emeuten

Die [END] Taste driicken, um zum Markierungserkennungsmodus vom lokalen Modus aus zu
gelangen. Wenn die Einstellung des Markierungserkennungsmodus auf AUS ist, kann dieser
nicht in Betrieb genommen werden. (siche Seite 3.29). Die [END] Taste bricht den Vorgang ab

oder bewirkt die Riickkehr in den vorigen Zustand.
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Funktionen

Dieser Abschnitt beschreibt die Funktionen des Meniiwechsels und die Bedienungsvorschriften. Fiir weiter-
gehende Informationen iiber Einstellungen siche Anhang. ( (2%~ Seite 5.13)

Lokaler Modus

[c11 020 050 0.0 |

(2 Seite 3.16

FUNCTION ENTERHOLD
C)—[TesTschniﬁ <ENT> ]—C)

FUNCTION

(A5 Seite 3.16 OO

No. Kopien <ENT>

FUNCTION

@ sette 3.24 |CO - @ ©
SET UP <ENT>

FUNCTION

3 sete 317 | D &

ENTERHOLD

ENTERHOLD

MARK sensor <ENT>

FUNCTION

o sete 321 |

FUNCTION

3 sete 321 | D
LIST <ENT>

FUNCTION

e seite 322 |CO @O ™
[ASCII Druck <ENT>

FUNCTION

P seite 3.22 [ @ @

Bsp. CUT  <ENT> |——C )

o {SENSOR CHK <ent> ].

@ ®

ENTERHOLD

(POITOR OFs <ent> | - - - -

ENTERHOLD

ENTERHOLD

[Absch. Blat <ENT>

FUNCTION

(& sete 3.23 |C O @ ©

COUNT = 1

].____

[LCD Sprache<ENT> ]
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1) Lokaler Modus auswdhlen.

Feststellen, dass das Gerét nicht unter REMOTE schneidet (plottet), dann die REMOTE Taste
driicken, um in den lokalen Modus zu gelangen.

2) [FUNCTION] Taste driicken, um in den Funktionsmodus zu gelangen.

Die Funktionen werden bei jeder Betdtigung der [FUNCTION] Taste oder der Pfeiltasten [a] [ V]
angezeigt.

3) Funktion auswdhlen.

Die folgenden Funktionen fithren den jeweiligen Vorgang aus.
[Testschnitt], [No. Kopien], [Bsp. CUT], [LIST], [ASCII Druck], [Absch. Blatt]

Die folgenden Funktionen fiihren detaillierte Einstellungen aus.
[MARK sensor], [SET UP], [LCD Sprache]

4) Ausfiihrung der Funktionen und Eingabe der eingestellten Werte.

Ausfiihrung des Testschnitts und Uberpriifung der Sensor Markierungserkennung
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Testschnitt [Testschnitt]

Wann immer Sie ein anderes Medium eingelegt, die Werkzeugeinstellungen verandert
oder das Messer gewechselt haben, kdnnen Sie mit dieser Funktion Uberprufen, ob Ihr
Medium mit den akfuellen Einstellungen (SPEED, PRESSURE und OFFSET) richtig geschnitten
wird. Beim Testschneiden schneidet das Gerdt zwei unterschiedliche Quadrate.

15mm

=

10mm

.
~

T\

* Uberpriifen Sie den Schnitt und verandern Sie
nétigenfalls - in Abhdngigkeit von der Qualitat des
Testschnitts - die Werkzeugeinstellungen (2 Seite 2.19)

My,

* Der Testschnitt wird unmittelbar an der akfuellen
Werkzeug-position ausgefuhrt.

Schnitt (Plotten) gleichartiger Daten auf verschiedenen Folien [No. Kopien]

Diese Funkfion ermoglicht das Schneiden(Plotten) der empfangenen Daten auf
zwei oder mehrere Bogen.

Diese Funkfion ermoglicht es, die im Eingangspuffer gespeicherten Plotdaten
ohne erneute Datenubertragung bis zu 999-mal wiederholt auszugelben.

Wenn das Gerdt neue Daten empfdngt, werden die im Puffer befindlichen
Daten geldscht. Die bisherigen Daten kédnnen nicht auf mehrere Bdgen
geschnitten werden.

Zulassige Werte (Eingabe numerischer Daten)

Anzahl der Kopien: 1 bis 999 (Kopien)
Rand zwischen kopierten Daten: 0 bis 30 mm

Nullpunkt bei Beginnder A
Kopienausgabe

Die Kopien mussen entsprechend der
Originaldater GroBe des Criginals platziert werden.

O O _!_ Kopier
O I Intervall

O00"

Der Abstand zwischen den Kopien betrégt
in A- und B-Richtung je 1 mm.

Nullpunkt nach Ende der
Kopienausgabe (wird
automatisch gesetzt) ~

Nach Ende der Kopienausgabe wird der
Nullpunkt automatisch neu gesetzt.

-]

Intervall

* Wenn Sie die Originaldaten bereits geplottet haben, mussen Sie vor der

CAUTION Kopienausgabe den Nullpunkt neu setzen, da anderenfalls Kopie und Original
Uberlappen.
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* Wadahrend der Kopienausgabe ignoriert das Gerdat vom Computer gesendete Daten.
Wenn Sie einen weiteren Plotjob an das Gerdt senden wollen, mussen Sie vom
letzten Senden der Daten mindestens 10 Sekunden verstreichen lassen. Andermnfalls
wird der zweite Datensatz zu dem zu kopierenden Datensatz hinzugezanhlt,

* Wenn ein Nullpunkt, der durch das Ausrichten der Achsen definiert wurde, nicht im
nutzbaren Bereich liegt, kann das Gerdt die Daten nicht plotten.

* Jobs, die automatisch sektioniert wurden, werden bei der Kopienausgabe nicht
wieder sekfioniert.

* Lesen Sie Kapitel 4 bei auftretenden Fehlermeldungen.

Uberpriifung des Sensors fiir Passermarkenerkennung [MARK sensor]
Uberpriifung des Sensors

*  Beeinflusst die Sensorerkennung
CAUTION

Markierungszustand
Eine gedruckte Passermarke muss die folgenden Bedingungen erfiillen:

* Die Marken mussen in schwarz auf einem weiBen, nicht reflektierenden Hintergrund
gedruckt sein.

* Die Markierung muss eine Seitenldnge von 4-40 mm aufweisen.
* Die Strichbreite muss gleich/groBer 0,3 mm und gleich/kleiner 0,5 mm sein.

* Zur Erkennung der Markierung durfen sich keine Flecken oder Druckzeichen
zwischen den Markierungen befinden.

Das TP 4 wird zur Trapezeinstellung der Folienvorschubldange verwendet. Wenn dies nicht
vorgenommen wird, ist TP4 nicht notwendig.

* Mit den in diesem Kapitel beschriebenen Registriermarken sind Marken
gemeint, die dem Plofter dienen, um den Fehlerwinkel, als auch die Lange der

CAUTION A- und B-Achse zuerkennen. Sie sind keine Beschnittmarken.
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Einstellvorgang

1) Plotter auf lokalen Modus stellen

2) Durch Driicken der Pfeiltasten [a], [w], [4]Jund [»]in
Den Pfeiltastenmodus gehen.

3) Red Pointer durch Betatigung der [REMOTE] Taste
einschalten.

4) Red Pointer in die Position zur Markenerkennung
durch Betdtigung der Pfeiltasten [a ], [¥], [€ ]und [p ]
bringen

5) Nach Beendigung in den lokalen Modus mit der [END]
Taste zuriickkehren.

6) [FUNCTION] Taste driicken.

7) Durch Betdtigung der Pfeiltasten [ a] [ w]die
[MARK sensor] Taste auswdhlen

8) [ENTER/HOLD] Taste betdatigen

9) [ENTER/HOLD] Taste driicken nach Anzeige von
[SENSOR CHK] ENTER/HOLD

10) Einstellung der Konfigurationen: Vorlauf AN/ AB,
Markierungsldnge, Markierungsform, und
Geschwindigkeit der Markierungserkennung.

Siehe die Einstellung von [MARK DETECT] beztglich
Information Uber die Einstellung von [PAPER HOLD], [SIZE],
[FORM]. (siehe Seite 3.25)

Die Einstellung von [SPEED] liegt zwischen 10 cm/s und 30
cm/s. Der Wert wird auf Grund der Testergebnisse angepasst.

-3.18—-

(cn 020 050 0.30 |

Mindestens 1T mm
Rand vorsehen

Position zur Passermarken-

A erkennung
B g

FUNCTION

0

OO

ENTERHOLD

0

ENTERHOLD

0

TYPEI] TYPE2

[TesTschniﬁ <ENT> ]

[I\/IARK sensor <ENT> ]

[ SENSOR CHK <ent> |

[PAPER HOLD :OFF ]

PAPER HOLD :OFF

[ Size © 7mm

([FORM  :TYPE1 2 |

(SPEED  : 20cms




11) Die Markierungserkennung 1 (*1) wird mit der Pfeiltaste
[»] vorgenommen.

Die Markierungserkennung 2 (*2) (automatische
Einstellung der Erkennungsgeschwindigkeit) wird mit
der [4] Pfeiltaste vorgenommen.

*1) Erkennungsvorgang 1

1) In B-Richtung scannen (+ Richtung), um Linie zu erfassen.

Summer ertdnt bei Erfassung der Linie. Andemfalls ertént der Summer
nicht.

2) In B-Richtung scannen (minus Richtung), um Linie zu erfassen.

3) In A-Richtung (+ Richtung) scannen, um Linie zu
erfassen.

4) In A-Richtung (minus Richtung) scannen, um Linie zu
erfassen

5) Zur Bestatigung ertént der Summer bei jedem Vorgang.

Andemfalls Erkennung unter Anderung der Erkennungsge-
schwindigkeit nochmals durchfuhren.

Solite der Summer trotzdem nicht erfénen, Zustand der
Markierung Uberprufen bzw. lhren Fachhdndler verstandigen.

*2) Erkennungsvorgang 2

1) Erkennungsgeschwindigkeit bei 10 cm/s einstellen
2) In B-Richtung scannen (+ Richtung), um Linie zu erfassen.

3) Nach Erfassung der Linie an die Startposition zurlickkehren
und "Erkennungsvorgang 1" durchfiihren

Solite die Erkennung nicht gelingen, an die Startposition
zurUckkehren und die Erkennungsgeschwindigkeit um 5 cm/s
erhdhen. Den Erkennungsvorgang ab "Erkennungsvorgang 2, Schritt
2" wiederholen.

4) Nach erfolgreichem Durchgang aller Erkennungsvorgéinge
zu "Erkennungsvorgang 1" zurlickkehren, um die
Erkennungsgeschwindigkeit zu bestimmen.

Solite eine Erkennung fehlgeschlagen, die Erkennungsge-
schwindigkeit anheben und den Vorgang ab "Schritt 2, Erkennungs-
vorgang 2" wiederholen.

5) Sollte trotz Anhebung der Erkennungsgeschwindigkeit auf 30
cm/s, keine Erkennung méglich sein, Zustand der
Markierung Uberprifen und mit lnrem Vertragshéndler
Kontakt aufnehmen.
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Korrektur der Position des Red Pointers [MARK SENSOR]

Solite die Markierung nicht erkannt werden, ist die Position des Red Pointers einzustellen.

Einstellvorgang

1) Befestigen Sie einen Kugelschreiber [fiir Plotten geeignet]

auf den Werkzeughalter.

*  Verwenden Sie nur solche Kugelschreiber,

CAGTION welche MIMAKI empfiehlt ( (2~ Seite 2.6 )

2) Uberpriifen Sie, dass der Plotter im lokalen Modus ist.

3) [FUNCTION] Taste driicken.

4) [MARK SENSOR] Taste durch Betatigung der Pfeiltasten
[a] [w] auswdhlen.

5) [ENTER/HOLD] Taste dricken.

6) [POINTER OFS] Taste durch Betatigung der Pfeiltasten
[a] [¥v] auswdahlen.

7) [ENTER/HOLD] Taste driicken.

Der Red Pointer leuchtet und bewegt sich zum Mittelpunkt
eines Feldes mit einem 10 mm x 10 mm Raster.

8) Die Position des Red Pointers einstellen, so dass sie mit
dem Mittelpunkt und mit dem Raster GUbereinstimmt.

9) [ENTER/HOLD] Taste driicken.

Nach Speicherung der neuen Position in den lokalen Modus
Zurlckkehren.,

* Der gespeicherte Wert in [POINTER OFS]

Kann auch nach Ausfuhrung von [SETUP RESET] nicht

CAUTION initialisiert werden.
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FUNCTION

0

OO

ENTERHOL

S

0

OO

ENTERHOLD

0

ENTERHOLD

[cn 020 050 0.30 ]

[Tes’rschniﬁ <ENT> ]

[I\/IARK sensor <ENT> ]

[SENSOR CHK <ent> ]

[POINTER OFS <ent> ]

[cn 020 050 0.30 ]




Justierung des Sensors zur Passermarkenerkennung
Der Offset-Wert des Messers und des Mark Sensors kann eingestellt werden.
Die Vorlage mit den Passermarken wurde bereits gedruckt..

Vorgehensweise zum Einstellen

1) Ein Messer in dem Messerhalter montieren

2) Der Schneideplotter befindet sich im Lokal Modus.
[Tt 020 050 030 |

3) Driicken Sie die [FUNCTION] Taste.

FUNCTION
- [DATA CLEAR <ENT> ]
4) Wahlen Sie [MARK SENSOR] durch Driicken CA)
der Tasten [a] [¥]. - [MARK sensor <ENT> ]
v
5) Driicken Sie die [ENTER/HOLD] Taste. ENTERHOLD
&S5 [SENSOR CHK <ent> |
6) Wahlen Sie [SENSOR OFS] durch Driicken der a
Tasten [a][¥]. ()
[a][v] S [ SENSOR OFS <ent> |

7) Driicken Sie die [ENTER/HOLD] Taste.
Nach dem Erkennen der Passermarke (ein Punkt), werden ENTERHOLD [ A=00 B=00 ]
funf zusatzliche Linien im Abstand von 0.2mm auf beiden
Seiten der Marke geschnitten.

A Abweichung um +0.2 mm von der Mittel-
! _ linie der Passermarke (---) in A- und
! B Richtung.

I P

| JE—

| ‘ ‘ A Richtung
I

|

|

B Richtung

A
\/
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8) Den richtigen Wert (mm) geben Sie durch die Tasten [ A=-02 B=-02 ]
[a] [¥] fiir die A Richtung, oder [ «] [»] fiir die
B Richtung.

Bei einer Abweichung von +0.2 mm, geben Sie “-0.2" ein.

9) Driicken Sie die [ENTER/HOLD] Taste. SERHOD
- [CT1 020 050 0.30 ]

Der Plotter wechselt zurlick in den Lokal Modus nachdem
die Korrekturwerte registriert wurden.

MY/

Uy,
T

» Die Korrekturwerte werden permanent gespeichert, also auch nach dem
Ausschalten des Plotter.
» Die Korrekturwerte fur [SENSOR OFS] werden nicht durch

SETUP RESET zurickgesetzt.
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Uberpriifung des Schnittfehlers [Bsp. CUT]

Wenn das Gerdt die gesendeten Daten nicht korrekt schneidet oder der Endpunkt einer
geschlossenen Linie (z. B. eines Buchstabens) nicht mit dem Anfangspunkt zusammenfallt,
kann das Schneiden des Wortes “"Cut" Hilfestellung bei der Fehlerdiagnose leisten.

Wenn Sie die Ursache von Schneidefehlem herausfinden méchten BEISPIEL ,,Cut“
und das normale Schneiden von Daten aus irgendeinem Grund nicht
moglich ist, kdnnen Sie einen Schneidevorgang mit der auf diesem C ut
Plotter gespeicherten Beispieldatei durchfUhren.

BEISPIEL ,Logo*

» Beim Ausfilhren von BSP. CUT werden die Daten im

Empfangspuffer geldscht. AA I mq KI

+  Wenn das Gerat das Wort "Cut" korrekt, gesendete Daten aber nicht schneidet, liegt
ein Problem am Computer bzw. der Software vor, oder die Datentbertragung ist gestort.

*  Wenn das Gerdt weder das Wort "Cut", noch gesendete Daten korrekt schneidet, liegt
wahrscheinlich ein Problem am Gerdt oder an den Einstellungen vor.
Testen Sie bitte als erstes, ob die Erhdhung des Wertes [ ADJ-PRS OFS ]
eine Verbesserung bewirkt, ( (3~ Seite 3.54). Besteht das Problem weiterhin, so setzen
Sie sich in diesem Fall mit Ihrem Fachhandler in Verbindung.

Ausgabe der Konfigurationsliste [LIST]
Mit dieser Funktion gibt das Gerat die Werkzeugeinstellungen, die Schnittstelleneinstellungen
und die Grundeinstellungen auf Papier aus. Sie kbnnen diese Ausgabe fur Ihre persdnlichen
Notizen oder zur FaxUbertragung fur den Service nutzen.
Verwenden Sie ausschlieBlich den Zeichenstift als Werkzeug und verwenden Sie als Medium
ein DIN A4 Blatt im Hochformat.

LIST (C6 1IIc—-13Fvi.04)

(1) PEN PARAMETER DIST.COMP XR 8 XL
CT4 020 050 0.30 1.00000 4.00000 4.00000
CT2 020 080 0, 30 1,00000 4.00000 4.00000
CT3 005 150 0,30 1.00000 1.00000 4.00000
CT4 020 080 0. 30 1.00000 4.00000 1.00000
CTS 020 070 0,30 1.00000 4.00000 4.00000
PEN 040 050 1.00000 4.00000 4.00000
PIN 040 0BO 002P 1.00000 4.00000 1.00000
HLF 020 050 0,30 1.00000 1.00000 1.00000

{2) INTERFACE PARAMETER
MGL-IIc . 9600.8, NON , 1, HARD . 0.925mm, 10s
MGL-Icd . 9600, 8. NON . 1, HARD ,0.05mm , i0s
AUTO 9600, 8, NON ., 1, HARD . 103

{3) FUNCTION PARAMETER
DISPLAY = English
MARK DETECT = OFF ON ON 40mm O.00mm 0.00mm TYPE4 1 4 i0cm/s
COMMAND = MGL-IIc
DEVICE No + 0
CUT MODE = NORMAL
QRGN SELECT = LOWER RIGHT
EXPANDS = OFF
AUTO.CUT = OFF 30mm 3STEP
ROTATION = OFF
BUZZER = ON
DIVISIONcut = OFF ON ON
HALF CUT = OFF 0g 0.5mm 4i0mm
POUNCING = OFF
PRIORITY = HOST
DISTANCE = 5im
SHEETsensor = ON
UP SPEED = AUTO
JOG STEP = 1.0mm
MM/INCH = MM
FEED OFFSET = 000cm
DUMMY CUT = ON
SHEET TYPE = STANDAR
SORTING 2 Q5
DOINTE
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Ausgabe der empfangenen Daten in ASCIlI Code [ASCII Druck]

Wenn in dieser Betriebsart Daten vom Computer gesendet werden, plottet das Gerat die
Interfaceeinstellungen, mit denen es gerade empfdngt, und anschlieend die gesendeten
Daten im ASCIl Format.

Um diese Funktion zu nutzen, sollten Sie nur den Zeichenstift als Werkzeug verwenden.

Der Druck kann Uber die Schnittstelle ausgefuhrt werden, an die der Computer angeschlossen
ist.

X e Um die AusfUhrung des Druckes zu unterbrechen, dricken Sie [REMOTE]
4=h um das Gerdt in den lokalen Modus zu versetzen und fihren Sie die
L6schung der Daten durch (siehe Seite 3.12).

Automatisches Abschneiden von Rollenware im Intervall [Absch Blait]

Fortlaufendes, automaisches Abschneiden von Rollenware entsprechend den
eingesteliten Werten.

T

Schnittpunkt

\
Schnitilénge

/

* Bei der maximalen Einstellung des Albstandes zwischen der Andruckrolle 1
CAUTION und der Andruckrolle 3 ist der automatische Schnittoereich wie folgt:

40 mm von der Innenseite der Andruckrolle 1
80 mm von der Innenseite der Andruckrolle 3

Zulassige Werte

Anzahl der geschnittenen Bogen: 1 bis 999,999 Bogen

Schnittiange 1 bis 10,000 mm
Schnitt vorne : 0 bis 30 mm
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Die Vorderkante des Bogens wird bei Akfivierung von [Absch Blatt]
geschnitten, wenn "Front cut off" aktiviert ist.

Ist das Material schief eingelegt oder ist das Ende des Bogens nicht
sauber abgeschnitten, kann es passieren, dass der erste Abschnitt

schief oder unschén geschnitten wird.

Die "Front cut off" Funktion soll die Vorderkante bei Betriebsaufnahme
perfekt schneiden, um eine konstante, gleiche Schnittidnge sicherzustellen.

Umschaltung der angezeigten Sprache [LCD Sprache]
Hier kénnen Sie die Meniisprache eingeben.

Mégliche Einstellungen

Japanisch
Englisch
Deutsch
Franzosisch
Spanisch
Italienisch
Portugiesisch

* Die voreingestellte Sprache ist Englisch.

CAUTION Die Sprachen kdnnen nach Bedarf umgestellt werden.

Funktionseinstellung [SET UP]
(siche Seite 3.24)
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Einstellungsfunktion

Dieses Kapitel beschreibt die Einstellungen im Funktionsmenu. Fur weitergehende
Informationen Uber Einstellungen sieche Anhang.  ((&~ Seite 5.13)

Lokaler Modus

[SET WP <ENT> ]
ENTERHOLD ENTERHOLD
b, {I\/IARK DETECT<ent> ]—(:)—[MARK DETECT :OFF }
FUNCTION @
ENTERHOLD
[COMMA <enT>]—©—[COI\/II\/IAND MGLIIC ]
FUNCTION @
NTERHOLD
[INTERFACE <ent> ]—(:)—[BAUD RATE : 9600 ]—
FUNCTION .
® @
ENTERHOLD B
[DEvicENO.  <ent> |5 cecten. : 0 |
N
ENTERHOLD
[CUT MODE  <ent> ]—(:)—[CUT MODE:NORMAL ]
FUNCTION @
ENTERHOLD
[O-P’r. SETZEN  <ent> —C—{ O-pt. Unt. Rechis ]
FUNCTION @
NTERHOLD
[ERWEITERT <ent> ]—C)—[EXPANDS OFF ]
FUNCTION
) NTERHOLD
[AUTO. Ul <ent> —(:)—[AUTO. CUT  OFF ]—
FUNCTION
) ENTERHOLD
[ROTATION <ent> —(:)—["L ROTATON  :OFF ]
FUNCTION @
) ENTERHOLD
[SUMMER <ent> —(:)—[BUZZER . ON ]
FUNCTION @
(NG cut <ent> S5 —{ NG cut oFF |

FUNCTION

O ®®
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Einstellung der Passermarkenerkennung [MARK DETECT]

Diese Funktion ermoglicht das automatische Erkennen von Passermarken.

Durch die mit gedruckten Marken erkennt das Gerdt automatisch den Fehlerwinkel (Schieflage),
den Nullpunkt furs Plotten und den Abstand zwischen den Passermarken. So kann eine

Kontur auf einem bedruckten Medium prdzise ausgeschnitten werden.

Die folgenden Passermarken kbnnen gelesen werden:

. L

P4 P2 P4 w2 !

(Mark4) (Mark2) (Mark4) (Mark2)

P3 TP1 P3 TP1

(Mark3) (MarkT) (Mark3) (MarkT)

3 r = -
Mark Form : TYPET Mark Form : TYPE2

Tp4 wird fUr die Erkennung eines Trapezfehlers bendtigt. Soll der Trapezfehler unbertcksichtigt
bleiben kann auf Tp4 verzichtet werden.,

Hinweis flir den Passermarkenzustand

Wird mit Passermarken gearbeitet, so sind einige Punkte zu beachten.

Bitte lesen Sie folgende Angaben genauestens durch und fragen Sie Ihren Fachhdndler oder den
Hersteller, sollten Sie etwas nicht verstehen, oder das gewunschte Ergebniss entspricht nicht Ihren
Vorstellungen.

Mit den in diesem Kapitel beschrielbenen Passermarken sind Marken gemeint,

die dem Plotter dienen, um den Fehlerwinkel, als auch die Ldnge der A- und
CAUTION B-Achse zu erkennen.

Sie sind keine Schnittmarken.

Eine gedruckte Passermarke muss die folgenden Bedingungen erfullen:

* Die Markierung muss schwarz auf einem weilen, nicht reflektierenden Hintergrund gedruckt sein.
* Die Markierung muss eine Seitenldnge von 4-40 mm aufweisen.
* Die Strichbreite der Markierungen mussen gleich/groBer 0,3 mm und gleich/kleiner
0,5 mm sein.
* Zur Erkennung der Markierung durfen sich keine Flecken oder Druckzeichen
zwischen den Markierungen befinden.

Bifte beachten Sie [ GroBe und Abstand von Passermarken | (&~ S. 3.28) fur die Lange der
Passermarken, in Abhangigkeit der GroBe der Plottdatei
4 N

| | 4~40mm

O.3~O.5mn:{
. - /
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Druck- und Schneidebereich

Die erste Passermarke Tp1 sollife mindestens 20mm von der vorderen Blattk ante entfernt sein
Die zeite Marke Tp2 sollite mindesten 30mm vom Blattende entfernt sein.

Beim Blattvorschub kann es vorkommen, dass die Folie von den Andruckrollen “lauft” oder an
den Kanten zu kleben beginnt

TYPE1

Nutzbarer Bereich bei
Einstellung von Expand
auf ON

Nutzbarer Bereich bei
Einstellung von Expand
auf OFF

Andruckrolle

~—

\
N

/

Andruckrolle von
Markierungen entfemt
einstellen

1

Druckbarer, nutzbarer Bereich

TYPE2

Nutzbarer Bereich bei
Einstellung von Expand
auf ON

Nutzbarer Bereich bei
Einstellung von Expand
auf OFF

Andruckrolle

B: 50 mm oder mehr

\

/

Andruckrolle von
Markierungen entfemt
einstellen

|

/

Druckbarer, nutzbarer Bereich

-

7
I

B: 50 mm oder mehr
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30 mm (Schneiden, Zeichnen)
40 mm (Half Cut, Pouncing)

A: 50 - 9000 mm

20 mm oder mehr (Normail)

10mm oder mehr (Expand)
vom Blaftanfang entfernt

Schneiden, Zeichnen:
Lange Marke
2

30 mm + und mehr
HalfCut, Pouncing:

40 mm +Lo;ng% und mehr

A: 50 - 9000 mm

Normal;

20 mm +Longe2 Marke

und mehr

Expand: )
10 mm +Lo;ng% und mehr

vom Blaftanfang entfernt



Kein Nutzbarer Bereich um die Passermarken

Im Umfeld der Passermarken (von Marken-Ursprung bis zur Marken-GréRe), sollten sich keine Daten
pder Verschmutzungen auf der Folie/Papier befinden, da dies zu einer Fehlerkennung fuhren kann

*  Wenn die Passermarken fasch erkannt werden, kann dies zu einer Verdnderung des
CAUTION Schneidebereiches fuhren.

Mark Form : Typel Mark Form : Type2
‘ ‘ ‘ Passermarke kein nutzibarer Bereich
_ t | / _
&/Iquéen- Marken- Marken-
r6Be i Ursprung GroBe

Marken-

Ursprung

N | | n

kein nutzbarer Bereich Passermarke

Beispiel fiir eine Fehlerkennung 1 : Diese Schneidelinie liegt auBerhalo der Passermarken

| | Marken-
Ursprung \

\

I_ Falsch erkannter

Marken-Ursprung
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Beispiel fiir eine Fehlerkennung 2 : Der Abstand zwischen den Passermarken (TP2&TP1 -> TP4&TP2)

Die GroBe und der Abstand zwischen Passermarken

L

Abstand groBer als die MarkengrolRe

-

_|

L

/

L 1 L

ist kleiner als die MarkengroRe (siehe vorherige Seite TYPE2)

1

Kein nutzibarer Bereich

Abstand groBer als die MarkengroRe

N

Kein nutzbarer Bereich

Die GroBe der Passermarken in Abhdangigkeit des Abstandes zwischen den Marken ist wie folgt
Wird die PassermarkengroRe zu klein gewanhlt, so konnen die Marken nicht erkannt werden.

B

—

.
L

A 200

und

weniger

500

1000

2000

3000

und
5000 rmehr

B 47

87

15

25

35

40
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Der Abstand zwischen TP2 und TP1

Der Abstand zwischen den Passermarken (freier Bereich) solite im Bereich
der Marken-GroBe und etwa 1000mm liegen.

I I

Zwischen 50 und 2000mm

Zwischen 50 und 2000mm
ik

Zwischen 2x Marken-GroRke(a)
und 1000mm

1

5

Zwischen Marken-GroRe(q)
und 1000mm

1
I

1 -

Die GroRe des Nutzens inklusive der 4 Passermarken

Bei der Benufzung eins Blatftes/Rolle mit 800mm Breite oder mehr sollte die GroRe auf
210mm x 297mm bis 297mm x 420mm , inklusive der Passermarken, gesetzt werden.

*1 : Abhangig von der MotivgroBe kann diese Einschrankung eventuell nicht eingehalten werden .

Ungefahr
210mm x 297mm
bis
297mm x 420 mm GroRe.

n e R
S
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Wenn mehrere Nutzen fortlaufend erkannt werden sollen

Beim fortlaufenden Druck von Passermarken, muss die Seitenldnge mindestens
8 mm betfragen. Eine Passermarke mit einer Seitenldnge von 8 mm oder weniger
kann eine Fehlfunktionen verursachen.

* %
* % * %
[
4 L
* % * K *
* % * % * %
% K * % *tji
I s
4 L L
* % * % * %
* % * % * %
* % * % * %
N i I e B

Die Farben der Passermarken

Die Marken soliten in schwarzer Farbe auf weilBem Hintergrund gedruckt werden.
Passermarken welche auf einen farbigen Hintergrund gedruckt werden, oder die Passermarken
selbst in einer anderen Farbe gedruckt werden, konnen nicht richtig erkannt werden.

_ L

OK

B [
richtig falsch
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Schlechte Kantenscharfe der Passermarke

Wenn die Passermarke eine ausgefranste oder gezackte Kante aufweist, so kann
die Marke nicht ordnungsgeman erkannt werden das Schneideergebniss wird ver zerrt.

CAUTION

*

To make the distance between registration marks equal to the cutting length,
input the distance between printed marks found by the mark detecting
function. In this case, scale correction between the registration marks is prior
to distance correction in the function.

If changes the distance correction value, the scale correction between the
registration marks will be invalid.

Clear the origin position, sheet slope correction, and the scale correction of
the registration marks by tumning over the clamp lever toward you.

Once the device detects marks, the origin will be established af the location
of TP1. If you establish another origin at a different location using the jog
key (arrow key), the origin will be rendered effective.

The rotating function is rendered ineffective.
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Erforderliche Einstellungen flr die Erkennung von Passermarken

Die Einstellung der folgenden 9 Funktionen werden fUr die Passermarkenerkennungn bendfigt.
Mark Detect: Die Schneidegenauigkeit wird erhoht, je mehr Punkte fur die
Passermarkenerkennung benutzt werden.

Erforderliche FineCut-Einstellung: Mark Detect: 1pt; Abst. Neu: Aus

Funktion Einstellung Bedeutung
MARK DETECT OFF Die Markenerkennung ist ausgeschaltet. Es konnen normale Medien geschnitten werden.
Ipt Erkennung von TP 1. Ausfithrung ab urspriinglichem Nullpunkt. (Einstellung fiir FineCut)
2ptA Erkennung der zwei Registrierungsmarken, TP 1 und TP 2. Neigungswinkel-
und MaBstabkorrektur fiir den Vorschub durchfiihren
2ptB Erkennung der zwei Registrierungsmarken, TP 1 und TP 3. Neigungswinkel- und
MafBstabkorrektur fiir die Breite durchfiihren.
3pt Erkennung der drei Registrierungsmarken, TP 1, TP 2 und TP 3. Neigungswinkel- und
Maf3stabkorrektur fiir die Breite und fiir den Vorschub durchfiihren
4pt Erkennung der vier Registrierungsmarken, TP 1, TP 2, TP 3 und TP 4. Neigungswinkel-
und MaBstabkorrektur sowie Trapezkorrektur durchfiihren.
PAPIERHALTER | EIN Zum Einlesen wird der Sensor im Werkzeugkopf auf den Druck abgesenkt um die

Markierungserkennung zu erleichtern. Normalerweise eingestellt auf ON.

AUS Der Sensor wird zur Erkennung nicht auf den Druck abgesenkt.

Auf OFF stellen, um empfindliche Medien zu schiitzen. Die Erkennung verliert dadurch
an Zuverldssigkeit.

ABST. NEU. AUS Es wird kein Langenausgleich durchgefiihrt.

BEVOR Korrekturwerte fiir den Mal3stab(Langenausgleich) und fiir den Trapezwert vor
Ausfiihrung der Passermarkenerkennung eingeben. Anzuwenden bei grof3en Abstéinden
NACH Korrekturwerte fiir den MaB3stab(Langenausgleich) und fiir den Trapezwert

nach Ausfithrung der Passermarkenerkennung eingeben.

SIZE 4-40mm Einstellung des Erkennungsbereiches der Registrierungsmarken. Der kiirzere Wert ist

Einzustellen, falls die horizontalen und vertikalen Léngen abweichen.

ISollwerr |
[ ]
OffsetA -40.00 - Im Allgemeinen wird die folgende Position eingestellt sein.
OffsetB +40.00mm | Dies kann jedoch aufgrund der eingesetzten Software abweichen. In einem solchen Fall

kann eine Korrektur vorgenommen werden.

Mark: TYPET Mark: TYPE2
Plus A Richtung

Plus A Richtung
Origin
Origin
Plus B Richtung Plus B Richtung

Die Fehlermeldung "ERR37 MARK ORG" erscheint auf dem Display, wenn der
Nullpunkt nicht mehr im nutzbaren Bereich liegt. In diesem Fall ist die Position der
Passermarken tiber den Offsetwert zu korrigieren.
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Funktion

Einstellung

Bedeutung

MARK FORM

TYPEI 2&
TYPE2' ]

Eine der folgenden Registrierungsmarken ist auszuwihlen.

Markierung: TYPET Markierung: TYPE2

. L

r 1

. r L -

Kopien A(p)
Kopien B(<)

1 bis 9999
1 bis 9999

Wirksam bei mehrfachen Druck von einem Muster in regelmdaBigen Abstanden.

Automatischer Schnitt entsprechend den fortlaufenden Registrierungsmarken
aufgrund der ursprunglichen Daten.

Bei Verwendung von Einzelbdgen bezieht
sich die Kopienzahl auf den [Kopien A]
Wert.

_l L L L

1

1 1
_l L

r
L L
- Ist die Einstellung der Kopien mit der
L Software maoglich, zum Beispiel mit

FineCut, ist der Wert auf 1 zu setzen.

1 1 1
- L L

1 1 1 r

SPD LIMIT

0to 60 cm/s

Setzt ein Geschwindigkeitslimit im fortlaufenden Erkennungsmodus.

Abhdngig vom Material kann die Vorschubgeschwindigkeit fur die korrekte
Erkennung der Passermarken eventuell zu hoch sein. Gegebenenfalls muss dieser
Wert angepasst werden. Standardeinstellung ist “0”

SKEW CHECK

010 99 mm

Im fortlaufenden Passererkennungsmodus kann es durch "Materialwanderung"
oder durch schiefes Materialeinlegen dazu kommen, dass das Material evil. nicht
mehr von den Andruckrollen richtig erfasst werden kann.

Uber den Wert “Skew CHECK” wird festgelegt, wie viel sich der Ursprung von dem
als erstes eingemessenen Ursprung(TP1) entfemen darf. Wird der Wert erreicht, so
wird eine Fehlermeldung ausgegeben. Falls TPT aulerhalb des Erkennungs-
bereiches liegt drucken Sie die ENTER-Taste nach der Korrektur der “Schieflage”.
Bringen sie den Red-Pointer erneut in die unten gezeigte Position und betdatigen
Sie ENTER. Falls die Marken nicht erkannt werden, setfzten Sie den Wert auf

O (=AUS) \iark: TYPET Mark: TYPE2

| L N N

Mark standard1

(TP1)|
L

Mark standard1 |_

] (TP1) @

Startpunkt(Ursprung) fur die Passermarkenerkennung

DETECT MODE

FAST

PREC

Die Position der Passermarken wird durch einmaliges Scannen bestimmt.
Die benétigte Zeit ist kurz, jedoch ist auch die Genauigkeit nicht ganz so hoch.

Fiir das Erkennen der Passermarken werden auch die Umrisse der Marken
durch nochmaliges Scannen erkannt. Dies Erkennung dauert etwas ldnger.

*1) Unterschiedliche Durchmesser der Andruckrollen kann zu Ungleichheiten am Rand
bei den Folien fUhren. Die Trapezkorrektur gleicht diese Fehler aus.
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Methoden der Passermarkenerkennung
Es gibt zwei Arfen der Markenerkennung: vollautomatisch und halbautomatisch.
Die halbautomatische Erkennung wird eingesetzt, wenn die Registrierungsmarkierung 1 sich nicht
in der rechten unteren Ecke des Bogens befindet.
*  Straffen Sie den Bogen, wenn er dazu neigt, sich aufzustellen.

CAUTION *  Achten Sie darauf, dass im Bereich A zwischen TP 1 und TP 2 und im Bereich B
zwischen TP 1 und TP 3 der Druck weder verschmutzt noch bedruckt sein darf.

Papierschieflage mittels Red Pointer feststellen

Mit Hilfe des Red Pointers kann die Schieflage des Materials festgestellt werden.

Legen Sie das Material ein, legen den Andruckhebel nach hinten, wodurch die
Andruckrollen abgesenkt werden und fUhren Sie die Materialerkennung durch.

Aktivieren Sie den Red Pointer(Passermarkenerkennung muss aktiviert sein) durch betdtigen
der Taste END. Bewegen Sie den Werkzeugkopf Uber die Pfeiltasten zwischen

den Punkten TP1 und TP3. Erkennen sie eine Blaftschieflage, so korrigieren Sie diese bitte.

é Nach 5 Minuten etrlischt der Red Pointer automatisch,
wenn keine Aktion durchgefuhrt wird.
CAUTION

/\

v Verfahrlinie des Red Pointers

\

TP1
Schieflage d. Blattes
-

TP3
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Vollautomatische Erkennung von Registrierungsmarken

Diese ermoglicht den Langenausgleich zwischen Drucklédnge und festgestellte Lénge (A und B)
fiir Registriermarken. Zu diesem Zweck ist die Lange von A und B von vornherein zu messen.

Messen Sie die Lange zwischen den Registriermarken.

Markierung: TYPET Markierung: TYPE2

P2 |

P2 |

TP1

I<—g—>|

Langenausgleich [ABST. NEU] ist auf [BEVOR] eingestelit

1)Messen Sie die Ldngen A und B im vorbereiteten
Schneidejob der Software.

2)Legen Sie den Druck so ein, dass sich TP 1 in der rechts
dargestellten Position befindet.

Folgende Schneidleiste ist zu verwenden.
Wenn "PEN" oder "CUT" ausgewdhilt ist: Verwenden Sie
die (hintere) Schneidleiste.

Wenn "PIN" oder "HALF" ausgewdhlt ist: Verwenden Sie
die (vordere) Stanzleiste.

M Solite es nicht maglich sein, TP 1 wie beschrieben

zu positionieren, wahlen Sie die halbautomatische
Erkennung.

3)Halten Sie den Bogen und dricken Sie den Andruckhebel
nach oben.

Die Andruckrollen fixieren den Bogen

*  Folie von Ruckseite einlegen
CAUTION
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Schneidleiste

Rechtes vorderes Ende des Drucks
Markierung: TYPE1

Ca. 5mm

Markierung: TYPE2



4) Driicken Sie die [ENTER/HOLD] Taste. ENTERHOLD
(@)

::\Q/’:: Ist [ROLL. SELECT] auf [ON] eingestellt, so wahlen
Sie die entsprechende Anzahl der Andruckrollen

Nach dem Einlesen der Blattbreite wird der
erste Wert fr die Ldngenkompensation angezeigt.
Das rechte Beispiel zeigt die Erkennung von 4 Punkten

5) Der zuvor gemessene Wert ist mit den Pfeiltasten [a] [v ] .
einzustellen.

Die [ENTER/HOLD] Taste dricken, um die folgende

Mastabkorrektur durchzufUhren.

ML * Wenn Sie [ABST. NEU] ausgeschaltet haben,
erscheint die Anzeige nicht.

* Wenn Sie [MARK DETECT] auf "A" eingestellt
haben, erscheint die Anzeige zum Eingeben
der Lange B nicht.

* Wenn Sie [MARK DETECT] auf "1" eingestellt haben,
erscheint die Anzeige zum Eingelben der Malstab-
korrektur nicht, jedoch der Nullpunkt.

Ay,
T

6) Dricken Sie die [ENTER/HOLD] Taste
um die Eingaben zu bestatigen

Starten Sie die Passermarkenerkennung. solite eine PR

Marke nicht erkannt werden, erscheint unten abgebildete
Meldung.

[ERROR 36 MARKdetect ]

<
S

* Richtlinien Uber Passermarken finden
Sie ab Seite 3.25

\\ly,
/:/\\

7) Ursprung setzen

Nach der Passermarkenerkennung wird kurzzeitig der
Schneidebereich angezeigt und anschlieRend in
den LOCAL-Modus gewechselt

-3.38-
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Langenausgleich [ABST. NEU] ist auf [NACH] eingestellt

1) Flhren Sie zuerst die Schritte 1-3 auf Seite 3.35 , beginnend

ab

“Langenausgleich [ABST. NEU] ist auf [BEVOR] eingestelit”

durch.

2) Driicken Sie die [ENTER/HOLD] Taste. ENTERHOLD f ROLLE <R > Blatt )
Die Markierungserkennung ist erst nach Feststellung der \ J
Folienbreite zu starten. Wird eine Marke nicht erkannt, @
erscheint die links dargestellte Fehlermeldung. Legen , .
Sie dann den Druck neu ein. **MARK DETECT %%
N - . p N
N = Bezuglich der Sperzifikationen der Passer-
g=h marken siehe Seite 3.27. \ ERROR 36 MARKaetect )

A *  Folie von RUckseite einlegen
CAUTION

3) Nach dem Einlesen der Marken wird die MaBstabkorrektur [ A (1-9) = % % 4ok ]
Angezeigt. (das rechte Beispiel zeigt die 4-Punkte Erkennung) (1-2) = '

Solite der tatsdchliche Wert von den festgesteliten Werten
abweichen, ist der Wert mit den Pfeiltasten [a] [w] einzustelien. B(1-3) = * %%k ]
Die [ENTER/HOLD] Taste dricken, um die folgende MaBstabkorrektur C

durchzufuhren.

&S (A4 = kx|

M/

® Wenn Sie [ABST. NEU] ausgeschaltet haben,
erscheint die Anzeige nicht.

® Wenn Sie [MARK DETECT] auf "A" eingestellt
haben, erscheint die Anzeige zum Eingeben
der Lange B nicht.

® Wenn Sie [MARK DETECT] auf "1" eingestellt haben,
erscheint die Anzeige zum Eingeben der Mastalb-
korrektur nicht, jedoch der Nullpunkt.

Ay,
TN

4) Nach vollstdndiger Eingabe auf die [ENTER/HOLD] Taste driicken.
[ **ORIGIN ** ]

Nullpunkt einstellen

Nach der Passermarkenerkennung wird kurzzeitig der C
Schneidebereich angezeigt und anschlieend in A= B —

den LOCAL-Modus gewechselt =HREREAD = hokokk

[cn 020 050 0.30 ]
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Halbautomatische Erkennung von Registrierungsmarken

Wenn TP 1 sich nicht an der fiir die vollautomatische Erkennung erforderlichen Position
eingelegt werden kann, miissen Sie die halbautomatische Erkennung durchfiihren.

_ L
P4 P2
TP3 TP1
1 [
] 1
Andruckrolle

Langenausgleich [ABST. NEU] ist auf [BEVOR] eingestelit

1) Legen Sie den Bogen ein und driicken Sie den Andruck-
hebel nach oben.

Die Andruckrollen halten den Bogen fest und das Gerdt
wird den Erkennungsvorgang nach Eingabe starten.

2) Rolle/Blatt -Erkennung durch Driicken der Pfeiltasten «O [ ROLLE <R > BLAT ]

[4][»] starten. (Bogen von Riickseite zugefiihrt) O

M i « TP1
(= st [ROLL. SELECT] auf [ON] eingestellt, so wahlen

g Sie die entsprechende Anzahl der Andruckrollen

Das Display zeigt nach der Rolle/Blatt -Erkennung
folgendes an.

A *  Wir empfehlen die BlattzufUhrung generell
von der Ruckseite durchzufuhren

:\\Q”g * TP 1 TP 4 sieht folgendermaBen aus beim Einlegen
1=h der Folie von vorne

Nullpunkt
J L
TP1 TP3
TP2 TP4
1 I_
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3) Der Red Pointer ist in den unten aufgefihrten Bereich durch
Betatigung der Pfeiltasten [A], [w], [ 4] und [ »] zu bringen.

Mindestens 1 mm

LED Bereich Rand vorsehen
Markierung :TYPE1 Markierung :TYPE2
4) Dricken Sie die [ENTER/HOLD] Taste. ENTERHOLD

Nach dem Einlesen der Blatftbreite wird der
erste Wert fur die Ldngenkompensation angezeigt.
Das rechte Beispiel zeigt die Erkennung von 4 Punkten

5) Der zuvor gemessene Wert ist mit den Pfeiltasten [a] [v ] .
einzustellen.

Die [ENTER/HOLD] Taste drucken, um die folgende
MaBstabkorrektur durchzufUhren.

¢ Wenn Sie [ABST. NEU] ausgeschaltet haben,
i=h erscheint die Anzeige nicht.

* Wenn Sie [MARK DETECT] auf "A" eingestellt
haben, erscheint die Anzeige zum Eingeben
der LAnge B nicht.

* Wenn Sie [MARK DETECT] auf "1" eingestellt haben,
erscheint die Anzeige zum Eingeloen der MaRstab-
korrektur nicht, jedoch der Nullpunkt.

6) Drucken Sie die [ENTER/HOLD] Taste
um die Eingaben zu bestatigen

Starten Sie die Passermarkenerkennung. sollfe eine SERHOQ

Marke nicht erkannt werden, erscheint unten abgebildete
Meldung.

[ERROR 36 MARKdetect ]

<
S

Bezuglich der Spezifikationen der Passer-
marken siehe Seite 3.27 Infos zu den einzelnen
Einstellmoglichkeiten finden Sie auf Seite 3.32.

A\ Y,
/:/\\
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7) Ursprung setzen

Nach der Passermarkenerkennung wird kurzzeitig der L **ORIGIN +
Schneidebereich angezeigt und anschlieend in
den LOCAL-Modus gewechselt C

A=%%*x*xB=%%%x%

S

(CT1 020 050 0.30
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Langenausgleich [ABST. NEU] ist auf [NACH] eingestellt

1) FUhren Sie zuerst die Schritte 1-3 auf Seite 3.38 , beginnend
ab

“Langenausgleich [ABST. NEU] ist auf [BEVOR] eingestelit”
durch.

2) Dricken Sie die [ENTER/HOLD] Taste ENTERHOLD

Das Gerat beginnt nun mit dem Einlesen der Marken
geman [MARK DETECT].

Bezuglich Markenerkennung siehe Spezifikationen
(siehe Seite 3. 27)
(siehe Seite 3. 32)

Ay,
//\\\\

Wenn irgend eine Passermarke nicht richtig erkannt wird,
erscheint die rechts dargestelite Fehlermeldung. Eventuell
muB das Blatt noch genauer eingelegt werden.

3) Nachdem die Marken richtig erkannt wurden erscheint
die rechts abgebildete Meldung auf dem Display. (Das
rechte Beispiel zeigt den Fall, wenn 4 Marken eingelesen
wurden). Falls der angezeigte Wert mit dem in der Software
definierten, tatsdchlichen Wert nicht Ubereinstimmt, muss
der Wert mit den Pfeiltasten korrigiert werden.  [A] [w]
Betdtigen Sie [ENTER/HOLD ] zur Bestatigung der Eingalbe

ENTER/HOLD
M/

*Wenn Sie [ABST. NEU] ausgeschaltet haben,
erscheint die Anzeige nicht.

*Wenn Sie [MARK DETECT] auf "2pt.” eingestellt haben,
erscheint die Anzeige zum Eingeben der Ldnge B
nicht.

*Wenn Sie [MARK DETECT] auf "Tpt.” eingestellt haben,
erscheint die Anzeige zum Eingelben der Malstab-
korrektur nicht, jedoch der Nullpunkt.

N
N

4) Nach vollstédndiger Eingabe auf die [ENTER/HOLD] Taste driicken.
Nullpunkt einstellen

Nach der Passermarkenerkennung wird kurzzeitig der
Schneidebereich angezeigt und anschlieBend in
den LOCAL-Modus gewechselt

—-3.43 -
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[ERROR 36 MARKdetect ]

[A(]—Q] ko

2
[5[1-3] .
[

**xORIGIN **

2

A=%k*x*x*xB=%*x%%

2
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Abschaltung der Markierungserkennung

Sollte TP 1 einen Bogen ohne Registriermarke erkennen, ist die Markierungserkennung auf

[OFF] zu schalten.
Vorgangsweise
1) Die [END] Taste driicken, um die Markierungserkennung

abzuschalten.

Nach Anzeige des nutzbaren Bereiches in den lokalen
Modus zurtickkehren.

2) Die [FUNCTION] Taste driicken.
Funkfionsmodus aufrufen.

3) Die [SET UP] Taste durch Betdtigung der [a] und
['w] Pfeiltasten aufrufen

4) Die [ENTER] Taste driicken.

5) [MARK DETECT] durch Betdatigung der Pfeiltasten
[4] [w] auswdhlen.

6) Die [ENTER] Taste driicken.

7) [OFF] durch Betdatigung der Pfeiltasten [ a] [w]
auswdhlen.

8) Die [ENTER] Taste driicken.
Zur [MARK DETECT] Einstellung zurGckkehren.

9) Die [END] Taste zweimal driicken.
Kehren Sie in den lokalen Modus zurlck.
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END

FUNCTION

0

90

ENTERHOLD

90 O

ENTERHOL

(S

90 O

ENTERHOLD

0

END

0

[ 1p1

~~

A=%*x*x*B=%%%%

(CT1 020 050 0.30

[ TESTSCHNITT <ENT>

[SET UP <ENT> ]

[COMMAND <enT>]

[I\/IARK DETECT <ent> ]

[ MARK DETECT : 4pt ]

[ MARK DETECT :OFF ]

[I\/IARK DETECT <ent> ]
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Ausweitung der Schneide-(Plot-) Flidche [ERWEITERT]

Die [EXPANDS] Funktion ermoglicht die Ausweitung der Schneide-(Plot-) Flache.

Um die Schneide-(Plot-) Flache auszuweiten, ist die nicht nutzbare Flache einzuschrianken.

Sowohl die rechte als auch die linke nicht nutzbare Flache ist auf 10 mm einzugrenzen.

Wird das Medium von riickwérts eingelegt, ist die vordere nicht nutzbare Flache auf 10 mm zu beschranken.
Wird das Medium von vorne eingelegt, ist die hintere nicht nutzbare Flache auf 10 mm zu beschrénken.

4 30mm (Schneiden, Zeichnen)

v 40mm (HalfCut, Pouncing)

T em

L-+ 10mm 10mm 4—»

Anduclérour (links) Andryckiolie (rechts)

i 10mm I

Beim Einlegen des Mediums von ruckwarts,

*  Das Medium kann bei Anwendung von zu starkem Druck auf
CAUTION den Bogen klemmen, wenn der Expand Modus eingeschaltet ist

* Dieses kann durch eine hervorstehende Messespitze verursacht
werden, wenn die Achseneinstellung nicht vorgenommen wurde.
Die vorstehende Messerspitze kann sich selost oder den Plotter beschadigen.

*  Liegt der geschnittene Bereich im Bereich der Andruckrollen kann der
evil. ungenaue Vorschub zu verminderwertiger Schnittqualitat fuhren.

* Die Registriermarken k&nnen nicht genau festgestellt werden, wenn
die Andruckrolle wahrend des Erkennungsvorganges dartber rolit,

* Der Erkennungsvorgang ist nochmals durchzufUhren, wenn Expand
nach der Erkennung eingestellt wird.
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Einschaltung des Schneidbetriebs [CUT MODE]

Diese Einstellung nimmt Einfluss auf die Schneidgenauigkeit.

Mégliche Einstellungen

QUALITY : Die Prioritit liegt auf hohe Ausgabequalitét.
NORMAL : Ausgewogene Einstellung zwischen Ausgabequalitit und -geschwindigkeit.
HIGHspd Die Prioritdt liegt auf hohe Ausgabegeschwindigkeit.

-
~

T

Wadhlen Sie in folgenden Fdllen "QUALITY" :
a) Wenn Buchstaben von 10 mm oder kleiner geschnitten werden sollen.

My,

) Wenn Buchstaben oder Muster geschnitten werden sollen, die viele
enge Kurven oder spitze Ecken haben.

c) Wenn mit Guerster Prazision geschnitten werden soll.

Wenn das zu schneidende Muster extrem klein ist, kann die Ausgabe durch
Ubertriebene Auspragung der Ecken unbefriedigend sein. Wahlen Sie in einem
solchen Fall "HIGHSpd", um eine etwas harmonischere Darstellung zu erzielen.

Funktionseinstellung gemas Richtung der Messespitze [DUMMY CUT]

Nach folgenden Vorgingen fiihrt das Gerit einen Dummy Cut aus, um die
Messerspitze auszurichten.

* Nach der Auswahl des Werkzeugs (CT1, CT2, CT3, CT4, CTS oder HLF)
+ Nach Andern der Werkzeugeinstellungen fiir Schneiden.

Andruckrolle

[ ]
_

Dummy cut

Der Dummy Cut wird vor der Andruckrolle ausgefiihrt, die sich in Vorschubrichtung am
linken Rand der Folie befindet. Wenn Sie die Folie nicht verletzen wollen, weil Sie z.B.

inverse Schrift plotten mochten, konnen Sie die Ausfiihrung des Dummy Cut mit dieser

Einstellung unterbinden.

Mégliche Eingaben

ON, OFF

*  Die Grundeinstellung von Dummy Cut ist ON. Ist die Dummy Cut Funktion

auf OFF eingestellt, ist ein Probeschnitt notwendig, um die Ausrichtung der
CAUTION ) . -
Klinge zu Uberprufen.
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Bestimmung des Bogentyps [SHEET TYPE]

Wenn Sie ein Medium bearbeiten wollen, das sehr schwer ist, konnen Sie mit dieser Einstellung
verhindern, dass es wihrend des Plottens verrutscht oder schief lduft. Wenn [SHEET Type] auf
[HEAVY] eingestellt ist, ist die Vorschubgeschwindigkeit auf 20 cm/s begrenzt und die Be-
schleunigung des Mediums um die Halfte vermindert

Mégliche Einstellungen

NORMAL - HEAVY

* Bearbeiten Sie ein sehr schweres oder breites Medium nicht mit hoher
CAUTION Arbeitsgeschwindigkeit, weil es ansonsten verrutschen kann
Ein sehr schweres oder breites Medium kann die Fehlermeldung

[ERR41 MOTOR B] hervorrufen. In diesem Fall ist [HEAVY] einzustellen.

Einstellung des Wertes der automatischen Vorschubfunktion [FEED OFFSET]
Die Grundeinstellung ist etwas groler einzustellen als tatsidchlich benétigt..

Wihrend der automatischen Vorschubfunktion kann die Papierrolle stérende Gerdusche verursachen.
In diesem Fall ist der der Rollenbogen ist mit ein wenig Uberhang einzulegen, damit die Rollenware
auf der Ablagestange liegen bleibt.

Mégliche Einstellungen

0 bis 100 cm
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Automatischer Schnitt des Bogens nach dem Schneidevorgang [AUTO. CUT]

Der automatische Bogenschnitt wird nach Beendigung des Schneidevorgangs durchgefihrt.
Diese Funktion ist wirksam, wenn ein Rollenware gewdhlt wurde (siehe 2.14)

Schneidezeitpunkt:

Bei Verwendung eines Rollenbogens ist der automatische Schnitt nach dem ersten

Arbeitsdurchgang durchzufUhren.

Bei Anwendung der Funktion [KOPIEN] oder bei fortlaufender Passermarkenerkennung
wird der erste Job Linie nach erst nach Vollendung des zweiten Schneidejobs abgeschnitten.

Schnittposition: Registrierungsmarke nicht erkannt

Der Der Schneideabstand zum Schneideobjekt wird
mittels [CUT MARGIN] eingestellt bzw.
durchgefuhrt.

Schnittposition: Registrierungsmarke wurde erkannt

Der Schneidevorgang wird mittels [CUT MARGIN] in
der B Richtung der TP 2 Registrierungsmarke weg
durchgefuhrt

Bei laufender Passermarkenerkennung ist
der Bogen zwischen TP 1 und TP 2 abzuschneiden.

Zﬁk R

CAUTION

/'_‘\_______/

/ Schnittpunkt

[ Schnittrand

/ Schnittpunkt

T Schnittrand

Cut point
/

When copying the registration mark continuously, it will happen to cut both
side of the edge automatically as follow,

- it is narrower value of cutting point than setting value of Mark detection
- Paper scale is over more than normal. (prevend from cutting plots with

marks)

<
S

Ay
/TN

Bedingungen erfllt ist:

1) Bei Befehiseingabe in den lokalen Modus zu gehen.
Auto-Cut wird an der folgenden Position durchgefuhrt:
25 mm weiter, als die maximale Schnittposition in der A-Achse

—348-

Das Gerdt wird den Bogen schneiden, wenn eine der folgenden



2) Bei Befehlseingabe die Seiten zu wechseln. Soweit das Gerat
keinen Befehl fur 10 Sekunden oder mehr nach Beendigung
des Schneidevorgangs erhdailt,

Auto-cut wird an der folgenden Position durchgefuhrt:
Am Anfang der ndchsten Seite

Mégliche Einstellungen

AUTO CUT : ON, OFF

CUT MARGIN  : 0 bis 50 mm
CUTTYPE : 3 STEP, 2 STEP
OVERLAP : 1 bis 50 mm
::\W/:: Schneidmethoden

Bei der Dreischnitftmethode werden zuerst die linke und rechte Seite
und dann der Mittelteil geschnitten.

o >l @l

Bei der Zweischnittmethode wird die rechte Seite erst dann geschnitten,
wenn von der linken Seite 10 cm abgeschnitten worden sind.

/_\_._./

> _©@

—

2

* Die Schnittkante kann lbei der Dreischnittrethode rauh sein

CAUTION * Die Zweischnittmethode kann bei breiten oder schweren Bogen
zu Fehlem fuhren. Die dem Bogen entsprechende Schnitft-
methode ist daher auszuwdhlen.

OVERLAP

Es kann ein Uberlappungswert von 1 bis 50 mm eingegeben werden. Die Uberlappung wird
folgendermaRen geschnitten:

Bei der Dreischnitftmethode zwischen Schritt 1 und 3 oder zwischen Schritt 2 und 3.

Bei der Zweischnittmethode zwischen dem ersten und dem zweiten Schnitt,
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Unterteilung groBer Datenmengen vor Schnitt [TEILUNG CUT]

Wenn der gesendete Plotjob die Breite des Mediums iiberschreitet, kann das Gerit ihn entsprechend
aufteilen. Wahrend das Gerit die sektionierten Daten schneidet, ignoriert es weitere Daten vom
Computer. Die folgende Illustration beschreibt die Auswirkung der Rotation-Funktion:

Rotation: OFF Rotation: ON
[\ 3
B f § ‘ b
?
A i

Wenn ein Rahmen und die Anlagemarken geschnitten werden sollen, schneidet das Gerét den Job
der GroBe der gesendeten Daten entsprechend. AnschlieBend werden ein Entgitterrahmen und
Anlagemarken geschnitten, um das Kleben zu erleichtern.

[ [\
al |
;A : Anlagemarken 1] A
Rahmen {—~

1S

L /Ad iANE

A JA

Schneiden des Entgitterrahmens Schneiden des Entgitterrahmens
durch das Gerdt. durch die Software

* Das Gerdt schneidet eine Uberlappung von 1 cm. Daher muss die nutzbare

CAUTION Fldche stets groBer als 1 cm sein.
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In folgenden Fdllen kann das Gerdt weder den Rahmen, noch die

CAUTION
Q)
o)
C)
d)
e)

Anlagemarken schneiden:

Wenn die Datenmenge des Jobs groler ist, als der Speicher des Eingangspuffers.
Wenn das Konmando zum Neusetzen des Nullpunkts im Job enthalten ist.

Wenn die Funktion "Achsen ausrichten" aktiv ist.

Wenn die effektive Schneidbreite weniger als 1 cm betragt.

Beim Schneiden der eingebauten Testmuster.

In diesen Fdllen zeigt das Gerdt folgende Meldung:

[ **END TEILUNG % ]

Mégliche Einstellungen

TEILUNG CUT

FRAME CUT
MARK CUT

Vorgangsweise

EIN, AUS
EIN, AUS
EIN, AUS

1) Stellen Sie [DTEILUNG CUT] auf EIN.

2) Senden Sie die zu schneidenden Daten vom Computer

[\
L\ Effective
nebenstehende Anzeige. area

zum Plotter.

Wenn der Job zu gro fur die Folie ist, erscheint die

3) Warten Sie nach dem Schneiden, bis das Gerdt den T =
Rahmen und die Anlagemarken geschnitten hat. : { E : \Mork

Die verbleibende Zeit wird nun im Display angezeigt.

Nullpunkt

—_— L

[ %% OFF SCALE %% ]

[*#TELNG #%x¢5 ]

I
Die Zeit, die das Gerdt braucht, um den
Rahmen und die Anlagemarken zu schneiden,
wird im Display angezeigt.
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4) Nach dem Schneiden ist das Gerét im lokalen Modus.

Es erscheint die nebenstenende Anzeige.

= Offnen Sie in diesem Zustand keinesfalls den
Andruckhebel. Andernfalls beendet das Gerdét
CAUTION  die Sektionierung und es wird nicht maglich sein,
den Vorgang korrekt zu beenden.

5) Setzen Sie einen neuen Nullpunkt.

Bewegen Sie das Medium mit den Pfeiltasten und sefzen
Sie einen neuen Nullpunkt.

6) Dricken Sie [REMOTE], um das Gerét wieder in den Remote
Modus zu versetzen.

Fuhren Sie die Folie in der fur die SchnittdurchfUhrung ent-
sprechenden Lange ein und beginnen Sie den Schneide-
vorgang. Kann die Folie nicht eingefUhrt werden oder ist sie
nicht lang genug, ist sie durch ein entsprechend langes
Stlck zu ersetzen (siehe Punkt 5 oben).

7) Wiederholen Sie die Schritte 5 und 6.
Wiederholen Sie die Schritte, bis alle Segmente geschnitten
sind. Nach Beendigung des Jobs befindet sich das Gerat
wieder im lokalen Modus. Das Display zeigt wieder die
Werkzeugeinstellungen an.

-3.52-

[cun TEILUNG

Klebe-

E% bereich
f

lcm

[cn 020 050 0.30]




Schneiden einer unterbrochenen Linie(Half CUT) [ZW DRUCK]

Diese Funktion schneidet die vom Computer empfangenen Daten in unterbrochenen Linien.
[AUTO CUT] kann auBlerdem das Papier nach dem Plotten automatisch abschneiden. Fiir
diese Funktion muss das Messer im vorderen Werkzeughalter eingelegt und die Werkzeug-

einstellung "HALF" aktiviert sein.

* Verwenden Sie zum Perforieren ausschlieBlich das als Zubehdr erhdltliche

CAUTION Spezialmesser (Bezeichnung: SPB-0001, ein Satz enthdlt drei Spezialkarbidklingen).

Die Messespitze kbnnte beschadigt werden, wenn dieser Vorgang auf der
Schneideleiste fur Schneiden durchgefuhrt wird.

*  Da in diesem Modus sowohl die Folie als auch das Tragermaterial durchgeschnitten wird,
verringert sich die Standzeit gegenuber einem Messer mit einer normalen Anwendung

Mégliche Einstellungen

ZW DRUCK (Akfivieren der Funktion) : EIN, AUS

Auto cut (Automatisches Papierabschneiden) . EIN, AUS

ZW DRUCK (Schneiddruck des Messers) :0gbis80g*

*(Dieser Wert kann auf bis zu 400g erhdht werden. Fragen sie inren Fachhandler!)
ZW LAENGE (L&nge, die nicht geschnitten wird) 0,17 mm bis 5,0 mm

Cut LAENGE (Lange, die geschnitten wird) 5 bis 150 mm

MY/

My,
T

Empfohlene Einstellungen

Empfohlene Werkzeugeinstellungen und MenUeinstellungen fur Perforation
von Folien mit 65 g/m=2. Fr andere Folien mussen die Einstellungen ent-

sprechend angepasst werden.

<Werkzeugeinstellungen > <Menueinstellungen >

- SPEED 40 cm/s - ZW DRUCK 0g

- PRESSURE 409 - /W LAENGE 0.5 mm

- OFFSET 0.30 mm - CUT LAENGE 5 bis 150mm

Beim Schneiden sehr kleiner oder verschnoérkelter Objekte sollten Sie
[CUT LAENGE] auf einen kleineren Wert einstellen.

Querschnitt durch das Medium

Folie Messer

| ] |
—

/ \ CUT Lange:

Schneiden mit dem Andruck gem.

W Lénge: der Werkzeugeinstellung.

Schneiden mit dem unter
ZW DRUCK definierten Wert
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Plotten(POUNCING) einer unterbrochenen Linie [PIN]

Pouncing bedeutet die Herstellung eines Musters mit unterbrochener Linie.
Das Muster ist unten beschrieben:

M * Das perforierte Medium ist mit Marker oder Spray zu markieren.

Dies ist fUr eine Positionierung usw. nutzlich

My,
T

Normalschnitt Pouncing

Um ein perforiertes Muster zu erzeugen, ist ein Vinylbogen und ein Stichel (Typ: OPT-C0095) zu
verwenden. Einstellung der Schnittfunktionen [PIN].

Mégliche Einstellungen

AUS: Die Pouncingfunktion ist inaktiv.
EIN : Die Pouncingfunktion ist aktiv.

Einstellung der Pouncingfunktion (siehe Seite 2.11)

SPEED : 1 bis 10cm/s(1cm/s Schritt)
15,20,25,30,35,40,50,60,70,80, 90 100 cm/s

PRESSURE: 10 bis 400(g)

Punktabstand: 1 bis 100 (mm)

e 00 0 o0
—

Punktabstand
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Wechsel des Nullpunkts [O-PT SETZEN]

Der Nullpunkt wird gemafl den Anweisungen der Softwareanwendung eingestellt.
Die Einstellung ist nach Eingabe des MGL-II ¢ Befehls aktiv. Der Befehl MGL-I cl
bewirkt, dass "O-PT Unt. Rechts” eingestellt ist.

Einstellungen

O-PT IM ZENTRUM:  Mittelpunkt des nutzbaren Bereiches
O-PT UNT. RECHTS: Nutzbarer Bereich rechts unten (Nullpunkt der A-B Koordinaten rechts unten)

-
~

*Der Befehl[ O-PT. UNT. RECHTS ] wird verwendet, um die Schnittfldche
auf bis zu 51 Meter auszudehnen.

My,
T\

eDer Befehl [ O-PT IM ZENTRUM | legt den nutzbaren Bereich auf drei Meter
fest.

A *  Bei aktiver ROTATION Funkfion ist der Nullpunkt wie folgt
CAUTION

Rotation :OFF

O-PT. UNT. RECHTS O-PT IM ZENTRUM
 ———  ———
A

B<—t

A
B
Befehl
Nullpunkt
Rotation :ON
O-PT. UNT. RECHTS O-PT IM ZENTRUM
T —~—— T ——
A
t—» B
A
B
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Richtungsdnderung des Schnittes (Plot) [ROTATION]

Mit dieser Funktion werden die Lage des Nullpunkts und die Richtung der Koordinatenachsen
gefs. den Erfordernissen der verwendeten Software angepasst.

Einstellungen
Die Koordinatenachsen werden rechtwinklig gedreht und der Nullpunkt versetzt.

EIN
Keine Verdnderung der Koordinatenachsen und des Nullpunkts.

AUS

g

B
Nullpunkt

Rotating function: OFF  Roftating function: ON

Nach dem Einmessvorgang bleibt der Werkzeugkopf am Nullpunkt stehen.

Koordinatenachsen
Das Gerit kennt vier Koordinatensysteme; abhingig von der Vorschubrichtung und der
Einstellung der Achsenrotation:

< 90°ROTATION >

< 0°ROTATION >

A | Das Medium wurde A Das Medium wurde
m von hinten eingelegt. yon hinten eingelegt.
Rotation: OFF Rotation: ON
< AB
Nullpunki] Nullpunkt

< 270 ° ROTATION >

< 180°ROTATION >
gullpunkt

Nullpunké
> Das Medium wurde av Das Medium wurde
(9] von vore eingelegt. von vorne eingelegt.
A Rotation: OFF ' Rotation: ON
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Anderung des Schneide- (Plot-)vorgangs [SORTING]

Die [SORTING] Funktion verdndert die Abfolge der Dateniibertragung vom Computer, um die
Schnittfolge zu dndern. SoftwareméfBig iibertragene Daten werden in der Reihenfolge Threr

Eingabe oder Anderung iibertragen.

Werden die Daten fiir die Sortierfunktion tiberpriift, so wird erst nach der Beendigung dieser
Uberpriifung mit dem Schneiden begonnen. Durch die Sortierfunktion werden die Daten so
geordnet, dass das Material moglichst wenig bewegt wird und mdglichst durchgéngig geplottet wird

\\\l///

Eg\: * Der automatische Vorschub wird durch Aktivierung der Sortierungsfunktion
ermaoglicht. Die automatische Vorschubfunktion ermdglicht die vorherige
Einfuhrung der bendtigten Folienldnge.

Bei Aktivierung der Sortierung wird ein Datenblock (Schnittanfang bis Schnittende) als Schnitteinheit
betrachtet. Nach Beendigung des Schnittvorganges fiir einen Datenblock wird automatisch der niachste

Datenblock geschnitten.

Anfangsposition und Schnittrichtung werden fiir iibertragene

7 44

J riD '\2 Daten nicht verdndert. - . | |
5D * : Datenanfang = Anfangsposition fiir den Schneidbetrieb
l 1 Pfeil: Datenrichtung = Schneidrichtung

1 Nr.:. Blockschneidordnung

Der nutzbare Bereich ist mit der [AREA] Funktion zu definieren, um das Schneiden der Blockdaten
zu ermoglichen.

kein Bereich definiert Bereich definiert
Schnittabfolge
A
P CAND TN | Sehnittf €~ 1 =TT
bbb o | @bfolee 1
o O oy o ) %
b b o o o B
(P op ot Yl E—ZE—E—E
b b o o o 5
b o O O T gi—ii@
[N SR ENJN W E N LH] Definierter
e . o Eﬁﬁ Bereich
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Einstellungen

Sortierung : EIN, AUS
Aut. Einz. : EIN, AUS
Area : 10 bis 510 cm
Vorgangsweise
1) [FUNCTION] Taste im lokalen Modus driicken FUNCTION [ ]
und [SET UP] anzeigen. GD) SET UP <ENT>

2) [ENTER/HOLD] Taste betatigen

ENTERHOLD

0

[SORTING <ent> ]

3) Sortierung auf EIN oder AUS durch Betatigung der
Pfeiltasten [a] [w]einstellen.

[ENTER/HOLD] Taste drucken, um [AUT. EINZ.]
anzuzeigen.

[SORTING CEIN ]

ODr

N

Eg:: [SORTING] Funktion deakfivieren, um Schritt 2)
ZuU wiederholen.

4) Automatischen Einzug auf EIN oder AUS durch
Betatigung der Pfeiltasten [a] [w]einstellen.

[ENTER/HOLD] Taste dricken, um die AREA Funktionen
anzuzeigen.

[AUT. ENZ. : ON ]

Dr

A
5) Durch Betatigung der Pfeiltasten [a] [w]die AREA Funktion (@) .
einstellen. D) [ARE/—\ : 10cm ]
v

Der Wert kann zwischen 10-5.100 cm (in 10 cm Schritten)
oder auf OFF eingestellt werden.

6) [ENTER/HOLD] Taste drlicken. ENTERHOLD [ SORTING < ent > ]

7) Die [END] Taste zweimal driicken, um in den lokalen
Modus zurlickzukehren.

* Nach Anderung der eingesteliten Werte wird der Speicher des Eingangspuffers geldscht,
CAUTION * Der Eingangspuffer hat eine Kapazitat von TMB, wenn die Sortierfunktion aktiviert ist.
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Sortiervorgang

1. Daten werden Ubertragen.

Die im Eingangspuffer noch nicht verarbeiteten Daten werden
angezeigt. Der Schneidvorgang wird nicht durchgefuhrt. Die
verarbeiteten Liniensegmente werden im Sortierungspuffer
gespeichert.

[CH % KB % ]

2. Datenlbertragung beendet.

Vor dem Schneiden verstreicht eine Wartezeit (restliche
Zeit wird in Sekunden angezeigt)

Der Zdhler beginnt herunterzuzahlen, wenn wahrend der
Wartezeit keine Daten empfangen werden. Eine Anderung
der Wartezeit kann mittels der [CLOSE TIME] Funktion in den
Kommunikationseinstellungen vorgenommen werden.

[**PLOT **x  5S ]

3. Die Automatische Einzug-Funktion wird ausgefihrt.

Das Medium wird in der erforderlichen Lange vor dem [ *SORTING  *x 1% ]
Schneiden eingezogen. Ist das Medium zu klein fur die

vorgesehenen Daten, wird die unten stehende Fehlermeldung
ausgegeben.

{ERROR]5 AUTOFEED ]

Nach Einlegen eines entsprechend langen Mediums ist die
Datenubermittiung durchzufUhren oder [KOPIEN]
einzustellen. (siehe Seite 3.16)

4. Schneidvorgang

Die Menge des geschnittenen Materials wird in Prozenten [ *SORTNG  * 10% ]
angezeigt.

5. Schneidbetrieb beendet
Der Plotter geht in den Remote Modus [ CTT ##REMOTE **]

-
I~

Uy,
TN

* |st die SORTING Funktion aktiviert, beginnt der Schneidvorgang erst nach
vollstandiger Datenubertragung und nach der eingestellten Wartezeit.
Empfangene Daten werden jedoch in den folgenden Fdllen sortiert und
geschnitten:

* Wenn der Sortierungspuffer voll ist (rund 540000 Liniensegmente)

* Nach Anderung der Jobnummer, SPEED, PRESSURE oder Schneideinstellungen.
* Bei Ausfuhrung eines Vorschubbefehls oder Anderung des Nullpunkis.
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Befehlsdnderung von einem Hostrechner [COMMAND]

Befehle sind gemdl den Befehlseinstellungen des Hostrechners durchzufiihren.
Die Befehle werden vor dem Schneidvorgang angezeigt.

Einstellungen

AUTO : Automatische Umstellung auf MGL-I oder MGL-IIc gemiB den empfangenen Datenbefehlen.
MGL - Ic1: Diese Einstellung ist beim Empfang von MGL-I c1 Datenbefehlen zu verwenden.

MGL-IIc : Diese Einstellung ist beim Empfang von MGL-II ¢ Datenbefehlen zu verwenden.

% Der [AUTO] Modus kénnte beim Empfang von groBen Datenmengen nicht
ordnungsgemag funktionieren. In diesem Fall ist der MGL - IcT oder MGL-lic
CAUTION Befehl einzustellen.

* Bei automatischem Datenempfang vom Computer zeigt das Display den
erkannten Befehl vor dem Schneidvorgang an. Der Befehl wird nicht automatisch
erkannt, wenn das Display standig den erkannten Befehl oder [ERR16 UTO I/F] anzeigt.
In diesem Fall ist der MGL-Icl oder der MGL- lic Befehl einzustellen, um den normalen

Schneidvorgang durchzufihren.

*  Bis zur Datenléschung (3.12) oder bis der Andruckhebel nach oben gedruckt wird,
ist der im [AUTO] Betrieb eingestellte Befehl aktiv.
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Konfigurationseinstellung mittels Computer [INTERFACE]

Hier konnen Sie die Einstellungen der seriellen RS-232C Schnittstelle und des USB-Ports
vornehmen. Die Einstellungen sind abhidngig vom Befehlssatz (AUTO, MGL-I c1 oder
MGL-II ¢), welcher mit der Befehlssatzfunktion ausgewihlt werden kann.

* Sie mussen unbedingt das Medium nach Anhebung der Andruckrollen

CAUTION wieder in das Gerdt einfuhren, wenn Sie die Schrifftweite verdndert haben.

Einstellungen

Baud rate 1200, 4800, 9600, 19200, 38400 (bps)

Data bit 7, 8 (bit)

Paritat NON, EVEN, ODD

Stop bit 1, 1.5, 2 (bit)

Handshake AUTO HARD
MGL-IIc HARD, ENQACK, X-RAM, SOFT
MGL-Icl HARD, XONOFF

Step size AUTOMGL-IIc) 0.025 (mm)
AUTO(MGL-Ic1) 0.05 (mm)
MGL-IIc 0.025, 0.01 (mm)
MGL-Icl 0.05, 0.1 (mm)

Close time *1) 3 to 60 (sec.)

*1) Close time

Bis zum Empfang der Folgedaten ist eine Mindestwartezeit erforderlich. Der
Einstellungsbereich liegt zwischen 3 und 60 Sekunden. Werden nach Beendigung
eines Schneidvorganges und nach Ablauf der Wartezeit keine weiteren Daten
empfangen, geht das Gerit davon aus, dass dieser Datenblock beendet ist; hiermit
ist eine Unterscheidung zwischen verarbeiteten Daten und Folgedaten moglich.

Richtlinien fur die Einstellung der "Close time”
* Anhaltepunkt in Objektdaten fur Einzelschnittfunktion
*Erforderliche Wartezeit fUr [Division Cut]
Erforderliche Wartezeit fur die Ausgabe eines Sortierbefehls

Einstellung der Geratenummern flr einen USB-Anschluss [DEVICE No.]

Sind zwei oder mehrere Plotter mit dem Hostcomputer mittels USB-Kabel verbunden,
muss jedem Plotter eine eigene Nummer zugewiesen werden.

Einstellungen

DEVICE No. : 0 bis 99
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Bestimmung der Befehlsprioritat [PRIORITY]

Die folgenden Einstellungen konnen sowohl am Gerdt vorgenommen, als auch von der
Schneidesoftware gesteuert werden, wenn diese die entsprechende Funktionalitit unterstiitzt.
Die Einstellung [PRIORITY] im SET UP Menii legt fest, welche Einstellungen tatséchlich
verwendet werden.

Folgende Befehle sind einstellbar:

Einstellung Code
Wahl des Werkzeugs SP:
Geschwindigkeit Werkzeug unten VS:
Geschwindigkeit Werkzeug oben ZA:
Beschleunigung AS:
Werkzeugandruck FS:, ZF:
Offset Z0:

Einstellungen

PANEL : Die Geriteeinstellungen werden verwendet.
HOST : Die Softwareeinstellungen vom Computer werden verwendet.

Maximale Ansprechgréfe [DISTANCE]

Die maximale Ansprechgrof3e ist in Metern einzustellen.
Diese Funktion ist bei Verwendung von MGL-I c1 aktiv.

Einstellungen

1 bis 51 m

TS

o Der eingestellte Wert hat keinen Einfluss auf den tatsdchlichen
Schneidbereich. Der festgestellte Wert ist die Ansprechgrole,
wenn die festgestelite MediumgroBe kleiner als [DISTANCE] ist.

\ly,
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Uberpriifung von Folien [Blatt Sensor]

Der Foliensensor liberpriift das Vorhandensein und die Lénge des eingelegten Mediums.
Zwei Foliensensoren sind auf der Fiihrungsplatte montiert.

Sheet sensor

Bei Verwendung folgender Medien kann es vorkommen, dass der Foliensensor das eingelegte
Medium nicht erkennt. In diesem Fall wird untenstehende Meldung angezeigt.

*Durchsichtige Medien, die das vom Sensor ausgesendete infrarote Licht nicht reflektieren.

*Medien deren Unterseite schwarz ist, so dass das vom Sensor ausgesandte infrarote Licht nicht
reflektiert wird.

[ x% KEIN BLATT **]

In diesem Fall konnen Sie durch die Einstellung [SHEET SENSOR] im Set Up Menii den Foliensensor
deaktivieren und so das Schneiden ermoglichen.

Einstellungen

AUS : Der Foliensensor ist ausgeschaltet.

EIN : Der Foliensensor ist eingeschaltet.

* Wenn der Foliensensor ausgeschaltet ist, mussen Sie einen Schneidbereich
definieren, weil das Gerdt das Ende der Folie nicht mehr erkennt und versuchen

CAUTION kdnnte, Uber das Ende der Folie hinauszuschneiden.
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Geschwindigkeitseinstellung von Werkzeugkopf und Folie [UP SPEED]

Diese Einstellung gibt die Geschwindigkeit an, mit der Werkzeug oder Medium bewegt werden,
wenn das Werkzeug nicht auf das Medium abgesenkt ist.

Bei Jobs mit grolen Vorschublidngen kann es sinnvoll sein, eine niedrigere Geschwindigkeit zu
wiahlen, um Versatz oder Schieflaufen des Mediums zu verhindern.

Einstellungen
5, 10, 20, 30, 40, 50, 60, 70, 80, AUTO (cm/s)

\}

N1
TN

* Wenn [AUTO] eingestellt ist, wird der SPEED Wert in der Werkzeugeinstellung
verwendet. Der kleinstmogliche Wert liegt hier bei 10 cm/s.

Einstellung des Bewegungsschrittes von Werkzeugkopf und Folie [JOG STEP]

Mit dieser Einstellung bestimmen Sie, um welche Strecke der Werkzeugkopf bzw.
Das Medium bei einem Druck auf die Pfeiltasten bewegt werden soll.
In folgenden Féllen kann es sinnvoll sein eine hohere Prézision auszuwihlen:

* Beim Einstellen der Achsenausrichtung.
* Beim Verwenden der Digitalisierungsfunktion.

* Wenn Sie einen sehr prizisen Nullpunkt setzen mdchten.

Einstellungen

Far *mm”:
1,0: Die Schrittweite betragt 1,0 mm.
0,1: Die Schrittweite betragt 0,1 mm.
FUr “inch™:
1/16 : Die Schrittweite betragt 1,0 mm.
1/254 : Die Schrittweite betrdgt 0,1 mm.
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Einstellung der Tasten und Fehlermeldung auf lautlos [SUMMER]

Das Tasten- und Fehlermeldungsgerdusch wird mit ON/OFF eingestellt.

*

Beeinflusst bei der Markenerkennung den Summer
CAUTION

Einstellungen

ON  :Summer aktiv

OFF :Summer inaktiv

Umschaltung der MaBeinheit [MM/INCH]

Diese Einstellung ermoglicht die Einstellung der MaBeinheit auf mm oder inch (Zoll).

Beachten Sie bitte, dass durch Anderung dieser Einstellung auf "inch" sich auch die Schrittweite
"JOG STEP" dndert.

Einstellungen

Millimeter :Anzeige in mm Einheiten

Inch :Anzeige in inch (Zoll) Einheiten

Ecken sind teilweise nicht geschnitten [ADJ-PRS OFS]

Falls Sie ein vom Lieferumfang abweichendes Messer eingesetzen (Optional verfiigbar), kann es
vorkommen, dass Ecken mit einem Winkel kleiner 120 Grad nicht richtig geschnitten werden.

Auch wenn der Start- und Endpunkt nicht optimal geschnitten wird, erh6hen Sie diesen Wert.

120°

Dies kommt daher, dass Ecken automatisch mit einem geringeren Andruck geschnitten werden,
um den Wechsel der Schneiderichtung moglichst glatt vollziehen zu kénnen.

Diese Funktion ermdglicht es, denn Andruck fiir das Eckenschneiden zu erh6hen und trotzdem ein perfektes
Schnittergebnis zu bekommen.

Einstellbare Werte

1 bis 7 : entspricht ungefiahr 4g bis 28g
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Anzahl der Andruckrollen wahlen [PINCH ROLL.]
Einstellmdglichkeit fiir die Anzahl der Andruckrollen bei der Materialerkennung.
Stellen Sie [ROLL. SELECTION] auf [ON], um die Anzahl zur Materialerkennung einzustellen.

Einstellungen

PINCHROLL. :2,3(CG-75FX, CG-130FX)
12,3, 4 (CG-160FX)
ROLL. SELECT : EIN, AUS

Werkseinstellung [SETUP NEUSE]

Diese Funktion setzt alle Einstellungen auf die Werkseinstellung im Auslieferungszustand zurtick.
Bedenken Sie bitte, dass alle eingestellten Werte fiir die Werkzeuge ebenfalls zuriickgesetzt werden.

Vorgangsweise
1) Stellen Sie sicher, dass der Plotter sich im lokalen
Modus befindet. [ CT1 020 050 0.30 ]
2) Die [FUNCTION] Taste driicken. ,
) Diel : CD [Tes’rschnrrr <ENT> ]
A
3) Durch Betatigung der Pfeiltasten [a] [w] [SET UP
v
4) Die [ENTER/HOLD] Taste dricken. ENTERHOLD
&5 | COMMAND <ent>|
A
5) Durch Betétigung der Pfeiltasten [a] [w] die (@)
[SETUP RESET] Funktion auswdéhlen. - [SETUP NEUSE < ent > ]
v
6) [ENTER/HOLD] Taste dricken. ENTERHOLD .
Initialisierung der Einstellungen und Parameter (@) [ llc COMMAND ' ent
7) Die [END] Taste dreimal driicken, um in den lokalen END )
Modus zurlckzukehren. [ CT1 020 050 0.30 )
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Einstellen der Over-Cut Funktion [OVER CUT]

Mittels der Funktion Over-Cut kann definiert werden, um welchen W ert der Schneidestart - und
Endpunkt Gberschnitten geschnitten wird. Diese Funktion ist nitzlich bei “schwierigen” Materialien
wie zum Beispiel Flockmaterialien, Sandstrahlfolien oder extrem flexiblen Materialen.

Einstellbare Werte

Aus, 0. 1 bis 1.0mm (by 0.1mm)

OVER CUT: AUS

OVER CUT: 1.0 mm

Schneidestartpunkt
(mit OverCut) A

Schneidestart- und endpunkt T ? ;

(ohne OverCut)

Schneideendpunkt

(mit OverCut) 7 1 0 mm

* Mit dieser Funktion werden die Anfangs- und Endpunkte, je nach eingesetztem
Material, eventuell besser geschnitten. Allerdings sollte man beachten, wenn der
Wert zu grof} eingestellt wird, dass es eventuell zu einer Beschadigung des
Materiales, wie unten dargestellt, kommen kann..

Uberschnitten geschnitten
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Einstellen des Einschaltzustandes des Plotters [START MODE]
Festlegen des Betriebszustandes des Plotters nach dem Erkennen des Materials

Mogliche Einstellungen

LCL : Nach der Blatterkennung schaltet der Plotter automaisch in
den Lokal Modus (Standby-Modus)
REM : Nach der Blatterkennung schaltet der Plotter automatisch in

den Remote Modus (empfangsbereit flir Daten)
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Automatisches Suchen der Passermarken nach Materialerkennung [SEARCH

MARK]
Mit dieser Funktion werden die Passermarken nach der Materialerkennung automatisch eingelesen.
Wenn die Funktion der Passermarkenerkennung und zudem die Suchfunktion im Setup definiert
wurde, werden die Passermarken automatisch nach der Materialerkennung eingelesen.
Ausgehend vom Ursprung nach der Materialerkennung wird in dem mit ,SCAN WIDTH* definierten
Bereich nach Passermarken gesucht. Wir ein Segement, ein Punkt oder etwas Gedrucktes erkannt
wird die Passermarkenerkennung ausgefuhrt.
Wird eine vertikale und eine horizontale Linie korrekt eingelesen, wird diese als Passermarke
erkannt und der Ursprung neu gesetzt.

Suchbereich ,Scan Width"

Scanabstand: Halbe A
GroRe der Marke
¢

""""""""""""" e Ursprung nach der
Materialerkennung

Vorgehensweise

1) Der Plotter befindet sich im Local Mode [CT1 020 050 0.30 ]
2) Driicken der Taste [FUNCTION]. CO [SQUARE CcuT <ENT>]
A
3) Wahlen von [SET UP] durch Driicken der [a] 8 [SET UpP <ENT> ]
[v] Pfeiltasten. v
4) Mit [ENTER/HOLD] Taste betatigen. %
A
5) Wihlen von [SEARCH MARK] durch Driicken 8 [SEARCH MARK<ent>]
der [ a] [v] Pfeiltasten. v
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6) Mit [ENTER/HOLD] Taste betatigen..

7) Wahlen von "ON" durch Dricken der [a] [¥].
Pfeiltasten

8) Mit [ENTER/HOLD] Taste betatigen.

9) Die Scan-Breite mit den Pfeiltasten [ a][v]
einstellen.

Einstellbare Werte: 3 bis 30 cm

10 Mit [ENTER/HOLD] Taste betéatigen.

11) Den Suchbereich mit den Pfeiltasten

[a] [¥] einstellen.
Einstellbare Werte: 5 bis 50 cm

12) Mit [ENTER/HOLD] Taste betatigen.

13) Durch zweimaliges Drucken der [END] Taste
gelangen Sie zuriick in den Local Mode

ENTERHOLD

0

0

ENTERHOLD

0

IO

ENTERHOLD

0

QO

ENTERHOLD

END

-

[SEARCH MARK :OFF]

[SEARCH MARK :ON ]

[SCAN WIDTH :10 cm]

[ SCAN WIDTH :20 cm ]

[ SearchRange : 10 cm ]

[ SearchRange : 30 cm ]

* Wird das Erkannte nicht als Passermarke erkannt oder es wird in dem
definierten Bereich nichts gefunden, zeigt unten stehende Meldung

an, dass die Erkennung fehlgeschligen ist.

Der Plotter kehrt nach der Materialerkennung zum Ursprung zurick
und es kann mit der halbautomatschen Erkennung fortgesetzt werden.

[SEARCH FAILED

)

~

[SEARCH START ROS]
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KAPITEL 4
Fehlersuche

Dieses Kapitel gibt Hilfestellung beim Auffinden und
Beheben von technischen Problemen oder Fehlern und
erldutert evtl. auftretende Fehlermeldungen.

Inhalt
Bevor Sie ein Problem fuer einen Defekt halten .........cccoovinnnnn, 4,2
Fehlermeldungen, die am Display angezeigt werden...........oooos i, 4.4
FENlermEldUNGEN. ..o 4.4

WOMNMIEIAUNGEN. .o 4.7



Bevor Sie ein Problem fiuir einen Defekt halten

Hier werden fiir Fehler Abhilfemafinahmen beschrieben.
Kann das Problem trotzdem nicht geldst werden, nehmen Sie mit lhrem Vertragshandler Kontakt auf.

Gegebenheit

Ursache

Abhilfe

Keine Stromversorgung

Das Stromkalel ist nicht
ordentlich eingesteckt

Stromkalbel zwischen Plotter und
Steckdose ordentlich einstecken

Das Gerdat schneidet
(plottet) nicht

In der Software wurde der
falsche Plottertreiber gewdhlt.

Uberprifen Sie die entsprechende
Einstellung in der Schneidsoftware.

Das Schnittstellenkabel ist am
Plotter oder am Computer nicht
richtig angesteckt.

Uberprifen Sie die Steckver-
bindungen.

Der USB-Treiber wurde nicht
Installiert.

Installieren Sie den beige-
fugten USB-Treiber

Es kdonnen keine Daten vom

Computer tbertragen werden.

Plotter und Computer wurden
in der falschen Reihenfolge
eingeschaltet.

Schalten Sie zuerst den Computer
ein. Schalten Sie dann erst den
Plotter ein.

Wenn der Computer Daten
sendet, erscheint eine
Fehlermeldung.

Die Interfaceeinstellungen
sind falsch.

Uberpriifen Sie die
Interface-Einstellungen.

Es wurde ein falscher
Vorgang ausgefuhrt

Fuhren Sie den richtigen Vorgang
aus.

Das Gerdat erkennt das ein-

gelegte Medium nicht.
[** KEIN BLATT **]

Ein fransparentes oder ruckseitig
schwarzes Medium wurde
Eingelegt.

Schalten Sie den Foliensensor
Aus.

Das Gerdat schneidet
unterbrochene Linien.

Die Feststellschraube am
Werkzeughalter ist locker.

Ziehen Sie die Schraube an.

Die Messerklinge steht zu
weit Uber.

Stellen Sie die Messerklinge ein.

Als Werkzeug ist [HLF] gewanhlt.

Wahlen Sie [CT1]~[CT5].

Das Messer ist abgebrochen
oder abgenutzt.

Ersetzen Sie das Messer.

Schwierigkeiten die Messespitze
zu drehen

Eine neue Halterung einsetzen.

Datfenldnge und tatsdchliche
Schnittlénge unterschiedlich

Hangt mit Vorschubldngen-
unterschied und Mediumstérke

Zusammen

Fehler durch AusfUhrung der
Abstandkompensationsfunktion
korrigieren (siehe Seite 3.9)
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Gegebenheit

Ursache

Abhilfe

Das Medium verrutscht
wdhrend des Schneidens.

Die Andruckrollen und
Vorschubwalzen fuhren das
Medium nicht korrekt.

Uberprifen Sie die Position der
Andruckrollen. Sie durfen nicht Uber
den markierten Bereich der
Vorschubwalzen hinausragen.

Die Federkraft der Andruckrollen
wurde falsch gewdhlt,

Die Folie liegt nicht sauber
oder zu locker auf der Rolle.
Wdhrend des Vorschubs
venutscht die Folie oder 1Guft
Schief.

Wadhlen Sie die richtige Federkraft.

Wickeln Sie die Folie straff und
gerade auf die Rolle und legen
Sie die Folie neu ein.

Die Folie wélbt sich und 16st
sich vom Tragerpapier ab.

Wenn Sie die Folie nicht wegwerfen
kénnen, versuchen Sie das Abldsen
zu unterbinden, indem Sie die Folie
glaft auslegen und eine Krummung
Vermeiden.

Rollen Sie die Folie groRzugig ab
und gewdhrleisten Sie genug Be-
wegungsfreiheit nach vorne und
hinten (je 1,50 m)

Das vordere Ende der Folie

ist schrdg abgeschnitten und

schlagt wahrend des Plottens

am FuBboden auf.

Der Abstand der Seitenrdnder
der Folie zu den Andruckrollen
ist zu gering.

Verringern Sie die Arbeitsge-
schwindigkeit (SPEED), damit die
Folie nicht so hart auf dem Boden
Aufschlagt.

Stellen Sie die Andruckrollen stets
SO ein, dass die Folie links und
rechts 20 mm Ubersteht.

Das Werkzeug schleift auf

dem Medium.
Es bleibt ein Abdruck auf

dem Medium.

Das Medium liegt nicht eben
auf der Arbeitsflache.

Die Vorrichtung zum Helben
und Senken des Werkzeugs ist
defekt.

Legen Sie das Medium neu ein
und achten Sie darauf, dass es
korrekt liegt.

Schalten Sie das Gerdt aus und
heben/senken Sie das Werkzeug
Handisch. Wenn sich das Werkzeug
nach dem Niederdrucken nicht
durch Federkraft wieder hebt, ist die
Einheit leider defekt. Setzen Sie sich
in diesem Fall mit Ihrem Fach-
handler in Verbindung.

Es wird nicht alles gleich gut
geschnitten.

Zu geringer Messerdruck

Erhdhen Sie den Wert
[ADJ-PRS-OFS] (Siehe S. 3.65)
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Fehlermeldungen am Display

Fehlermeldung

Wenn am Gerit ein Fehler vorliegt, gibt es auf der Anzeige eine Fehlermeldung aus.

Im Folgenden sind mogliche Korrekturmafnahmen beschrieben.

Fehlermeldung

Ursache

Abhilfe

ERRO2 MAIN RAM

Defekt im RAM.

ERRO4 EEPROM

Defekt im ROM.

ERRO6 BUFFER

Defekt im Eingangspuffer

ERRO8 POWER

Defekt im Umfeld des Motors.

Bitte wenden Sie sich an lhren
Fachhandler. Die erforderlichen MaB-
nahmen kann nur ein Servicetechniker
vornehmen.

ERR10 COMMAND

Empfang eines unzuldssigen
Befehls.

Uberpriifen Sie den Plottertreiber
lhrer Schneidesoftware,

ERR11T PARAMETER

Empfang eines unzuldssigen
Parameters.

Uberpriifen Sie die Plottereinstellungen
lhrer Software.

ERR12 DEVICE

Empfang eines unzuldssigen
Geratekontrolloefehls.

Uberpriifen Sie den Befehl.

ERRT3 PM OVER

Uberlauf des Polygonpuffers.

Teilen Sie die Polygondaten auf.

ERR15 AUTO FEED

Das Gerdt konnte den Langenvorschub
des ZX Befehls nicht ausfUhren.

Legen Sie nach Empfang der Daten das
Medium neu ein und schneiden Sie den
Job mit der Wiederholfunktion erneut.

Das Gerdt konnte im Sekfionierungs-
modus das Medium nicht weit genug

vorschieben, um das ndchste Segment
zu schneiden.

Legen Sie ein neues Blatt ein und
versetzen Sie das Gerdt wieder in
den Remote Modus.

ERR16 AUTO I/F

Das Gerdt erkennt einen Befehl
nicht automatisch.

Befehl einstellen.

ERR20 1/O

Problem mit der Schnittstelle.

Uberpriifen Sie, ob die Schnittstellen-
parameter des Plotters mit denen des
Computers Ubereinstimmen.

ERR27 BUFFERover

Problem mit der Schnittstelle.

Uberpriifen Sie, ob die Schnittstellen-
parameter des Plotters mit denen des
Computers Ubereinstimmen. Uber-
prufen Sie das Schnittstellenkabel.

ERR30 OPERATION

Am Bedienfeld wurde eine
unzul&ssige Operation veranlasst.

Fuhren Sie die richtige Operation
durch.
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Fehlermeldung

Ursache

Abhilfe

ERR3T NO DAA

Das Gerdt versuchte, die Kopienfunktion
auszufUhren, ohne dass Daten im
Speicher vorhanden waren.

Lesen Sie auf Seite 3.16, wie die
Kopienfunktion richtig bedient wird.

ERR32 DAIAtoOBIG

Die Datenmenge war zu groR,
um die Kopienfunktion auszufuhren.,

Lesen Sie auf Seite 3.16, wie die
Kopienfunktion richtig bedient wird.

ERR33 SHEET SIZE

Das Medium ist in der Vorschulb-

richtung zu kurz.

Legen Sie ein ldngeres Medium ein.

ERR34 DAT REMAIN

Wahrend der HOLD Funktion wurde
eine unzuldssige Aktion gewanlt.

Die [REMOTE] Taste dricken, um
diesen Job fertigzustellen oder um die
Daten zu I16schen (siehe Seite 3.12)

ERR36 MARKdetect

Das Gerdt konnte keine Re-
gistrierungsmarke erkennen
(nach Erkennung des Mediums).

Uberprifen Sie, ob das Medium
plan liegt.

Uberprifen Sie, ob die schwarze Re-
gistrierungsmarke auf weikem
Untergrund gedruckt ist.

Stellen Sie sicher, dass zwischen den Re-
gistrierungsmarken keine Verschmutzung
vorhanden ist.

Bestatigen Sie, dass kein Irtum hin-
sichtlich der eingestellten Lange vor-
liegt, wenn der Wert von [DIST. REVI.]

Bestatigen Sie die Richtigkeit der Re-
gistriermarkeneinstellung.

Bestatigen Sie den Status und die oben
beschrietenen Einstellungen.

Nehmen Sie mit Inrem Vertragshdndler
Kontakt auf, wenn die Registriermarken
weiterhin nicht festgestellt werden
kénnen.

ERR36 MARKdetect

Die Meldungen "ERR38
MARKSCALE" und
"JOG&ENT oder

END" werden ab-
wechselnd angezeigt.

Das Gerdt konnte keine Re-
gistrierungsmarke erkennen.
(wahrend Schneidvorgang)

Ist das Medium nicht elastisch oder breiter
als 800 mm mussen drei Andruckrollen

eingesetzt werden.

Stellen Sie sicher, dass zwischen den Re-
gistrierungsmarken keine Verschmutzung
vorhanden ist.

Uberprifen Sie, ob die schwarze Re-
g|s’rr|erun%smorke auf weiBem Untergrund
gedruckt ist.

Bestatigen Sie die Richtigkeit der Re-
gistriermarkeneinstellung.

Die Funktion PAPER HOLD ist zu de-
akfivieren, wenn das Medium wdhrend

des Erkennungsvorgangs angehoben ist,
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Fehlermeldung

Ursache

Abhilfe

ERR36 MARKdetect

Die Meldungen "ERR38
MARKSCALE" und
"JOG&ENToder END"
werden abwechselnd
angezeigt

Das Gerdt konnte keine Re-
gistrierungsmarke erkennen.
(wahrend Schneidvorgang)

Bei Verwendung eines nicht- elastischen
Mediums solite die GroRBe der Registrier-
marken mindestens 8 mm sein. Ebenso ist
ein Abstand von 8 mm zwischen den ko-
pierten Registriermarken einzuhalten.

| Der Red Pointer bleibt am Anfang des
Erkennungsvorgangs stehen; bei Eintritt
eines Fehlers ist diese Position falsch und
der Red Pointerr ist unter Verwendung der

Pfeiltasten in die richtige Position zu bringen

Type 1 Type 2
Registriermarke Registriermarke
| [ ] | [ ]
®)
)

@ : Anfangsposition der Registriermarken-
erkennung fur Querformat

QO : Anfangsposition der Registriermarken-
erkennung fur Hochformat

Der Erkennungsvorgang ist bis zum erfolg-
reichen Abschluss durchzufuhren. Sollte
frofz wiederholter DurchfUhrung des Erkenn-
ungsvorgangs keine Registriermarken er-
kannt werden, ist mit dem Vertragshandler
Kontakt aufzunehmen.

ERR37 MARK ORG

Festlegung des Nullpunkts auler-
halb des nutzbaren Bereiches

Die Registriermarken mussen am Medium
erkennbar sein.

ERR40 MOTOR A

Der Vorschubmotor wurde uber-
lastet oder blockiert.

Schalten Sie das Gerat aus und nach
30 Sek. wieder ein. Setzen Sie die Folien-

ERR4T MOTOR B

Der Motor fUr den Werkzeugkopf
wurde Uberlastet oder blockiert.

einstellung auf [HEAVY] (siehe 3.36).
Bei Verwendung von Bogenware, sind

ERR42 A CURRENT

Der Vorschubmotor hat das Netzteil
Uberlastet.

die Ra&nder des Vorschubs vorher einzu-
stellen. Wenn wieder die gleiche Fehler-
meldung erscheint, wenden Sie sich an

ERR43 B CURRENT

Der Motor fUr den Werkzeugkopf
hat das Netzteil Uberlastet.

lhren Fachhdndler.

ERRS0 ORIGIN

Das Gerat konnte das Medium
nicht einmessen.

Schalten Sie das Gerdt aus und nach 30
Sek. wieder ein. Wenn wieder die gleiche
Fehlermeldung erscheint, wenden Sie sich
an Ihren Fachhandler. Bei Verwendung
von Bogenware, sind die Vor-
schubrdnder vorher einzustellen.

ERR5T PINCH POS

Die Andruckrollen befinden sich nicht
Uber den Materialtransportrollen.

Posifionieren Sie die oberen

Anruckrollen richtig.
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Warnmeldungen

Die folgenden Meldungen kdnnen wéhrend des Remote Modus angezeigt werden.

Sie stellen keine Fehler dar, erfordern aber ggf. bestimmte Malnahmen.

Meldung

Ursache

Abhilfe

CUT1 * REMOTE *

Das Gerdat befindet sich im
Remote Modus.

Durch Dricken der [REMOTE] Taste
gelangen Sie in den lokalen Modus.

CUT1 * 128KB *

Die noch zu plottende Daten-
menge wird angezeigt.

Bei Aufnahme des Schneidbe-
friebes werden die Daten jeweils
um 1 KB verringert

** OFFSCALE **

Der gesendete Plotjob ist groRer
als die nutzbare Flache.

Legen Sie ein breiteres Medium ein
oder sektionieren Sie den Job.

** KEIN BLATT **

Betdtigen Sie den Andruckhebel
ohne einen Bogen einzulegen

Betdtigen Sie den Andruckhebel

nachdem Sie einen Bogen einge-
legt hatben.

Befehl (DP;) vom Computer
empfangen und befindet sich
im Digitalisierungs-Modus.

** VIEW ** Das Gerdt hat das not-ready-  |Fuhren Sie die von der Software
mode Signal (NR;) vom angeforderte MaBnahme durch
Computer empfangen. und drucken Sie [REMOTE], um
wieder in den Remote Modus zu
gelangen.
** DIGITIZE ** Das Gerdt hat den "Digitization" |Bewegen Sie den Sfift mit den Pfeil-

tasten zur gewunschten Position und
dricken Sie die [REMOTE] Taste.

Zwecks Neueinstellung, oder um
die Daten zu I6schen, ist die
[DATA CLEAR] Taste zu dricken.

* 1/10 COPY *

Das Gerat schneidet Kopien des
Im Speicher befindlichen Jobs.
Die Anzeige bedeutet "Schneide
Kopie eins von zehn”

Nach dem Beenden des
Schneidens befindet sich das
Gerdt im Remote Modus.

** END COPY **

Das Gerat hat nach nur einer
Kopie aufgehort, da der Job im
Speicher den origin updating
Befehl(ZT;, IPG;) enthdlt.

Die Kopienfunktion ist inaktiv.
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Meldung

Ursache

Abhilfe

* DIVISION * 5s

Das Gerdt hat das Schneiden
sektionierter Daten unterbrochen
und wartet auf den Empfang
neuer Daten.

Wenn das Gerdt binnen 10
Sekunden keine neuen Daten
empfdangt, nimmt es die Daten als
vollstdndig an. Das Gerdt schneidet
dann den Rahmen und die An-
lagemarken und gelangt in den
lokalen Modus.

** DIVISION **

Sie haben wdhrend der
Sektionierung auf REMOTE ge-
drickt, ohne einen neuen Null-
punkt zu setzen oder eine Folie
einzulegen.

Setzen Sie einen Nullpunkt oder
legen Sie Folie ein. Drucken Sie
dann auf REMOTE.

* END DIVISION *

Diese Meldung erscheint in
folgenden Fdllen:

Wenn das Gerdt den origin
updating Befehl (ZT; IPG;)

empfangen hat.

* Wenn die Folienbreite nur
1 cm oder weniger betrdgt.

* Wenn die Folie zu schmall
zum Ausfuhren des Test-
schnitts ist.

* Wenn die Funktion zum Aus-
richten der Achsen aktiv ist.

» Wenn die Registrierungs-
marken schon erkannt wurden

Sektionierung ist nicht moglich.

COPY SKIP

Passermarke kann im

forflaufendem Modus nicht
erkannt werden

Der Nutzen wird Ubersprungen.

Wenn die weiteren Passermarken,
nach dem weiterspringen, erfolg-
reich erkannt werden, besteht
kein Problem. Werden allerdings
mehr als 5 Nutzen hintereinander
nicht erkannt, so wird die Fehler-
meldung [ERR36 MARKdetect]
am LCD-Display angezeigt.

MEDIA SKEW <ENT>

Es wurde erkannt, dass

das Blatt/Rolle mehr als

unter [SKEW CHECK] definiert,
durch Materialwanderung vom
urspranglichen Nullpunkt
entfernt hat.  Seite 3.34

Drucken sie [ENTER] nachdem
daos Blatt neue eingelegt wurde.
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KAPITEL 5
Anhang

Der Anhang beinhaltet eine Beschreibung fiir den Wechsel der Messerklinge und eine Ubersicht
der technischen Daten des Gerits.

Inhalt

Spezifikationen des GIUNAGEIATES .. ...viiiiiiiiiiiii i 5.2

IMESSEIKIINGIE .. 5.4
Wechsel der MesSerkliNgE . ....vvvvviiiiiii 5.4
Einstellen der KINQE .....vvvi 5.5
Austausch der Klinge fUr SChNITOlIE. ....vvivviiii 5.6

VorsichtsmaRnahmen beim laufenden Ausdruck einer Registrierungsmarkierung ... 5.7

FOIENEINSTEIUNG .iiiiiiiiiiiii 5.8

FUNKHON FIOWCNQI L.oiiiiiiii 5.9
Funkfionen, die mit Sondertasten aufgerufen werden ..., 5.9
Funktionen, die mit den Pfeiltasten aufgerufen werden .............ccccvviviiiiiiinin, 5. 11
FUNKLONEN ..o 513
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Technische Daten des Grundgerats

Geschwindigkeitsbereich

Modell [ ce-75FxiI F§-1 30FXll | CG-160FXII
Materialbreite (Blatt) 90mm~1040mm | 90mm~1580mm | 90mm~1880mm
Materialbreite (Rolle) Rolle <#200mm, max. 18kg max. 22kg
Effektiver Schnittbereich™' 760mm x 51m | 1300mm x 51m | 1600mm x 51m
Breite Medienabschneider 870mm 1425mm 1720mm
Schnittgeschwindigkeit max. 100cm/s
Verfahrgeschwindigkeit max. 140cm/s (Bei 45° Grad mit angehobenem Werkzeug)
einstellbarer 1-10cm/s: 1cm Schrittweite

10-50cm/s: 5cm Schrittweite
50-100cm/s: 10cm Schrittweite

Auflésung (mechanisch)

0.005mm

Aufloésung (ansteuerbar)

0.025mm oder 0.01mm

Wiederholgenauigkeit +0.2mm (thermischer Verzug des Materials ausgeschlossen)

Andruck maximal 4009

Andruck Messer 10~20g (2g step) , 20~100g (5¢ step) , 100~400g (10g step)
Stanzen 10~20g (29 step) , 20~100g (5g step) , 100~400g (10g step)
Stift 10~20g (29 step) , 20~100g (5g step) , 100~150g (10g step)

Verwendbare™? Vinyl bis 0.20 mm, fluoreszierendes Vinyl,

Materialien reflektierendes Material

Materialstarke Stanzen™

Papierdicke 0,06 ~ 0.13mm

Verwendbare WerkzeugeX5

Messer, Stifte auf Wasser- oder Olbasis, Stanzwerkzeug

Sprache MGL-II c2

Schnittstelle RS-232C, USB

Speichergrofe 30MB Standard (20MB mit Sortierfunktion)

Betriebs- Temperatur 5~35°C

bedingung Luftfeuchte 35 ~ 75% nicht kondensierend

Spannungsversorgung AC 100V ~ 240V

Leistungsaufnahme max. 170VA oder weniger

Gewicht inkl. Standfufd 50kg 60kg 66kg

Abmessungen LxBxH(mm) | 1285x610x1217 | 1825 610x1217 | 2125x700x1217

Lautstarke Ruhe 49 dB (LUfter arbeiten mit niedriger Geschwindigkeit)
Schneiden 60 dB

¥ 1: Max. Vorschublange ist abhangig von der
verwendeten Software & Material

% 2: Spezialmesser sind erforderlich:
-fur fluoreszierendes Vinyl (SPB-007)
-furreflektierendes Vinyl (SPB-0006)

% 3: Abhangig von Medienbreite

%4: Stanzwerkzeug (OPT-C0095) erforderlich

%5: Bedingt durch unterschiedliche Stiftdurch-
messer kann keine Genauigkeitsgarantie
gegeben werden

Leistungsfahiger PC oder MAC

Zubehor L C6-75Fxi1 [ €G-130Fxn1 [ CG-160FXIl
® Hartschneideleiste SPC-0358 SPC-0353 SPC-0381
® Softschneideleiste SPC-0359 SPC-0354 SPC-0382
® Rollenset FX OPT-C0185 OPT-C0183 OPT-C0187
® Auffangkorb OPT-C0184 OPT Co0182 OPT-C0186
B Verfugbare Messer H Allgemeines Zubehor
e fur normales Vinyl SPB-0030 e Messerhalter SPA-0090
e fir reflektierendes Vinyl  SPB-0006 ® Messer flr Abschneider SPA-0119
e fur fluoreszierdes Vinyl SPB-0007 ® Stanzset (Halter&Dorn) OPT-C0095
e fur Vinyl und Papier SPB-0001 .
e fiir sehr Kleine Schriften ~ SPB-0003 Pystemvoraussetzung:
[ J

fur Sandstrahl-&Flockfolie SPB-0005

mit passender Software
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Plotteranforderungen

¢ Es diirfen nur die mitgelieferten Lagerstangen und Rollenfiihrungen verwendet werden.

* Der Rollenandruck muss auf "HIGH" eingestellt sein.

Folieneinstellungen

» Ungenutzter Seitenrand: min. 20 mm

* Das Folienmaterial darf sich nicht anlegen oder aufstellen.

* Die Folie darf sich nicht wolben oder sich vom Trégerpapier ablosen, damit sich keine
Luftblasen zwischen Folie und Papier bilden.

* Die Folie muss korrekt und unter Benutzung der entsprechenden Funktion eingelegt worden sein.

 Rollenware muss sauber aufgewickelt sein. So darf z.B. der Rollendurchmesser links und rechts

nicht unterschiedlich sein.

Schneidgeschwindigkeit

« Max. 40 cm/s (wenn das mitgelieferte Messer verwendet wird)

Zum Schneiden verwendete Daten

* Schneide-Testmuster (10 gleiche Schnitte in der Langsrichtung)
Wihrend des Schneidens darf sich die Folie nicht wegen Uberdehnung vom Triigerpapier abldsen.

Folienart

Seitenrand
mind. 20 mm

Folie

Seitenrand |_|
mind. 20 mm

N

Andruckrollen
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Messerklinge

* Das Messer ist scharf. Passen Sie auf, dass Sie sich nicht schneiden!

CAUTION * Schitteln oder schwenken Sie den Messerhalter nicht! Die Klinge kénnte
dabei herausfallen.
Halten Sie die Klinge aus der Reichweite von Kindern.

Entsorgen Sie die Klinge in Ubereinstimmung mit lhren lokalen Vorschriften.

Wechsel der Messerklinge

Wenn die Klinge stumpf oder abgebrochen ist, muss sie gegen eine neue ausgetauscht werden.
Neue Klingen erhalten Sie bei Threm MIMAKI Fachhéndler (Artikelbezeichnung “
low-pressure blade set for PVC sheet: Model SPB-0030").

Wechsel der Klinge des mitgelieferten Messerhalters

1) Drehen Sie die Halterung, um die Klinge zu entfernen.

2) Austausch der Klinge mit einer Pinzette.

Wechseln der Klinge anderer Messerhalter als dem mitgelieferten

1) Losen Sie die Kontermutter. Kontermutter

2) Wahrend Sie am Einstellknopf drehen, ziehen Sie das

" Einstellknopf
Messer aus dem Gehause heraus. P

3) Wechseln Sie die Klinge mit einer Pinzette oder
Ahnlichem Z,
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Einstellen der Klinge

Diese Beschreibung bezieht sich nur auf das Einstellen anderer Messerhalter als dem mitgelieferten.
Uberpriifen Sie nach der Justage die Andruckeinstellung und fiihren Sie einen Testschnitt durch, um die
Klinge auf ihre Schérfe zu tiberpriifen. Die Einstellung des mitgelieferten Messers ist auf Seite 2.4
Beschrieben.

Kontermutter

1) Losen Sie die Kontermutter.

2) Drehen Sie den Einstellknopf, um den Uberstand
der Klinge einzustellen.

3) Ziehen Sie die Kontermutter wieder an, um die
Einstellschraube zu sichern.

Uberstand der Messerspitze

Uberstand der _ (Foliendicke + Dicke des Tragerpapiers)”!

Messerspitze 2

*1 Foliendicke < Dicke des Tragerpapiers

Uberstand der Messerspitze, abhdngig von der Folienart = 0,3 bis 0,5mm

Wenn die Messerspitze stumpf oder abgebrochen ist, bitte das Messer umgehend emeuem.

Uberstand llj;l_l I_;rl Foliendicke
der Messerspitze ¥ —

Dicke des —
Trdgerpapiers

* Stellen Sie den Uberstand nicht zu groB ein. Wenn das Messer zu weit ausgefahren
CAUTION ist, wird das Tragerpapier gleich mit durchgeschnitten, welches Schdden am
Gerdt verursachen kann.

Der Messerandruck ist so einzustellen, dass auf dem Tragerpapier leichte Druckspuren

zu sehen sind. Der Trager solite aber nicht, oder nur ganz leicht angeschnitten werden

Eine genaue SchnittfUhrung ist nicht maglich, wenn die Dicke des Tragerpapiers
kleiner als die Folienstarke ist.
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Austausch der Klinge fiir Schnittfolie

Wenn die Klinge stumpf oder abgebrochen ist, muss sie gegen eine Neue ersetzt werden.

* Die Klinge ist scharf. Passen Sie auf, dass Sie sich nicht schneiden!
CAUTION * Halten Sie die Klinge aus der Reichweite von Kindern.
Entsorgen Sie die Klinge in Ubereinstimmung mit lhren lokalen Vorschriften.

Klingenaustausch fiir Bogenschneider.

1) Lockern Sie die Feststellschrauben der Klinge. 0
0
B ﬂ |
G~
2) Entfernen Sie die Klinge %
) @

3) Fiihren Sie eine neue Klinge ein.

0
0
4) Ziehen Sie die Schrauben an, um die Klinge ﬂ |
C\
zu fixieren. @A
= Die Klinge muss fest angeschraubt sein, Ao S G

CAUTION da sie sich ansonsten lockern konnte.
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Folieneinstellung

Bei Anderung der Folienart, kann eine Neueinstellung des Abstandes im Hinblick auf die
Folienstarke erforderlich sein. (siehe 3.9)
In einem solchen Fall ist das folgende Muster nutzlich, um Bogentypus und Abstandskorrekturwert

festzuhalten.
1 1
" | Bogenbezeichnung: Bogenbezeichnung: |
| |
A= B= A= B= |
| |
| |
| |
1 1
| |
| Bogenbezeichnung: Bogenbezeichnung: |
A= B= A= B= l
| |
| |
| |
1 1
| |
- | Bogenbezeichnung: Bogenbezeichnung: |
| |
| A= B= A= B= |
| |
| |
1 1
| |
1 Bogenbezeichnung: Bogenbezeichnung: 1
| |
A= B= A= B= |
| |
| |
| |
1 1
| |
| Bogenbezeichnung: Bogenbezeichnung: |
| A= B= A= B= 1
| |
| |
| |
1 1
| |
" | Bogenbezeichnung: Bogenbezeichnung: |
| |
A= B= A= B= |
| |
| |
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TOOL

TOOL Taste (Werkzeugeinstellungen):

TOOL

CT1 020 050 0.30

0

[cn % REMOTE %

REMOTE

[cn 020 050 0.30

TOOL
=CO{en 020 050 0.30

TOOL

ENTERHOLD

:

[ ENTERHOLD

CT2 020 080 0.30

TOOL

[CT3 050 150 0.30

TOOL

0

[cm 020 060 0.30

TOOL

0

[CT5 020 070 0.30

TOOL

0

[PEN 040 060

TOOL

[HLF 020 050 0.30

:

ENTERHOLD

:

ENTERHOLD

:

ENTERHOLD

:

ENTERHOLD

:

ENTERHOLD

:

TOOL

TOOL Taste (DISTCOMP) :

i

[cn 020 050 0.30 ]—%%—{cn 020 050 0.30

CT1 020 050 0.30 ]

©
ENTERHOLD ENTERHOLD
D, CHD—(A=500 B=200 () DISICOMP <ENT> |
ENTERHOLD
DRAW SHIFT= Omm | D [AR=00 AL=00 O
{ O ®®

ENTERHOLD
CO—{B=00

l ENTERHOLD
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Funktion Flowchart

Funktionen, die mit Sondertasten aufgerufen werden REMOTE Key :

7

REMOTE Key : (“%

REMOTE
(cm1 020 050 0.30 }—CO—{cm *RemoEE % |

localer Modus

7

DAJA CLEAR Key : &WS

DATACLEAR ENTERHOLD
[cn 020 050 0.30 ]—(:)—[DATACLEAR <ENT> ]—(:)

localer Modus

.

p
FEED Key : {Eﬁ

FEED ENTERHOLD
(c11 020 050 0.30 }-CO{sHEETFEED 1.0M OO

localer Modus

\

p
ENTER HOLD Key : @E”“””“D

(cn 020 050 030 |-C—cT * REMOTE* |- )y  --HOWD -- |

localer Modus Remote Modus
SMERHOQ (
C ) ( --HOWD -- ]

-59-



Funkfionen, die mit den Pfeiltasten aufgerufen werden

4 N
Einen Nullpunkt setzen
cn 020 050 0.30 ]%%—{ 0.0 0.0 ]—%% 5.0 100 )
ENTERHOLD
[A:****B:****]—{ ** O-Punkik % ]
\ )
4 N\
Schneidbereich
FEED
(e 020050 0.30 ]%%—{ 0.0 0.0 ]—C)—{ 5.0 600,07
O
DI
(100 6000%
ENTERHOLD

[ %% curaren %% |

\ J
4 . N
Ausrichten der Achse
DATACLEAR
(cn 020 050 0.30 ]%@)_[ 0.0 00 O 00 00 p )
O
®®
(100 500.0 p]
ENTERHOLD

[ * % COMPA,B**]

J

7

Papierschnitt

[cn 020 050 0.30 ]_%% 0.0

FUNCTION
00 -CO{paperour <ent> |

ENTERHOLD

[** PAPER CUT **]

J
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Handbuch, Treiber + wichtige Tipps auf CD

Auf dieser CD finden Sie neben diesem vorliegenden Handbuch auch wichtige Tipps und
Informationen wie z. B die vorgehensweise fur die Passermarkenerkennung.

Produktionstechnisch bedingt kann es vorkommen, dass auf dieser CD nicht immer die aktuellste

Version enthalten ist. Aktuelle Updates zur Schneidesoftware, Firmware oder Handbuch finden
Sie auch im Internet unter www.mimaki.de

Sollte die CD hier nicht mehr zu finden sein, so setzen Sie sich bitte mit uns in Verbindung.
Wir liefern gerne Ersatz! Tel. 08152-9222-0 oder e-mail an support@mimaki.de
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