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Prefacio

Obrigado por escolher um plotter Graphtec série FC9000. Os plotters da série FC9000 empregam um sistema de
servo-acionamento para alcangar um corte de alta velocidade e precisdo. Além de cortar peliculas marcadas e
outras midias, um plotter da série FC9000 também pode ser utilizado como uma impressora normal (pen plotter).

Para garantir uma alta qualidade de corte e uma melhor produtividade, certifique-se de ler com cuidado este
manual de usuério antes do uso.

Notas sobre este manual

(1) Nenhuma fracao desta publicacdo podera ser reproduzida, armazenada em um sistema de recuperacao
ou transmitida, de qualquer forma ou por qualquer meio, sem a autoriza¢édo prévia por escrito da Graphtec
Corporation.

(2) As especificagbes de produto e outras informagdes neste manual estdo sujeitas a modificacdo sem aviso.

(3) Enquanto todos os esforcos foram feitos para fornecer informa¢des completas e precisas, por favor, contate
seu representante de vendas ou o fornecedor Graphtec mais préximo caso vocé encontre qualquer informacao
mal explicada ou errbnea ou caso queira fazer outros comentarios ou sugestoes.

(4) Nao obstante as estipulagdes no paragrafo anterior. A Graphtec Corporation ndo assume qualquer
responsabilidade por danos resultantes da informacao contida aqui ou da utilizag&do do produto.

Marcas registradas

Todos os nomes de empresas, marcas, logotipos e produtos sendo exibidos neste manual sdo marcas registradas
de suas respectivas empresas.

Direitos de copia

Este manual de usuério é protegido por direitos de copia da Graphtec Corporation.



Sobre as palavras e frases neste texto

® No manual de instrucdes a palavra “plot” significa a operacdo da maquina ao utilizar a caneta de plotagem ou a
caneta de corte para cortar.

® Neste manual de instrugdes a palavra “midia” significa o papel, midia em rolo, midia em folha ou filme de
marcacao.

Antes da utilizacao

® Certifique-se de ler a secdo PARA GARANTIR UM USO CORRETO E SEGURO, em anexo, antes da utilizagao.
Caso contrario, acidentes ou incéndios nao esperados podem ocorrer.



Cuidados especiais ao manusear as laminas

Afiadas laminas de corte sdo utilizadas com este plotter. Manuseie as laminas de corte e 0s suportes com
cuidado para prevenir ferimentos.

Laminas de corte

Laminas de corte sao muito afiadas. Ao manusear a lamina de corte ou a caneta de corte, tenha cuidado para
evitar cortar seus dedos ou outras partes de seu corpo. Imediatamente coloque as laminas utilizadas dentro do
estojo de corte fornecido.

> Ponta da lamina
 l ——

Para as laminas usadas, coloque-as na caixa de laminas do cortador fornecida, e descarte-as de acordo com os
regulamentos locais.

Canetas de corte

A ponta é constituida por uma lamina afiada. Certifique-se de ndo estendé-la demais. Além disso, quando vocé

nao estiver utilizando a caneta de corte, certifique-se de que a lamina esteja completamente retraida.

Lamina de corte

Apos montar a caneta de corte

Uma vez que a forca (energia) tenha sido ligada, e durante a operagéo, ndo toque na ponta da caneta. E
perigoso.
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Apos ligar o plotter

Durante o curso do acionamento do plotter certifique-se de observar as seguintes precaucdes. O carrinho de
ferramentas e a midia carregada devem mover-se de repente durante a operagéo de corte imediatamente apos,
e ao configurar, as fungdes do plotter. Mantenha suas mé&os, cabelo, roupas e outros objetos longe do carrinho
de ferramentas, rolos de friccdo e da midia carregada. Para prevenir ferimentos ao operador e resultados
pobres de corte, tenha cuidado para nao permitir que maos, cabelo, roupas ou outros corpos estranhos fiquem
emaranhados com o carrinho de ferramentas ou com a midia carregada quando o plotter estiver em operagéo.

Etiqueta de aviso da maquina

A etiqueta de aviso esta localizada na maquina. Certifique-se de observar todos os avisos na etiqueta.

S N
Notas sobre o suporte

Certifique-se de utilizar apenas o suporte projetado para a Série FC9000 em seu plotter da série FC9000.
A utilizagdo de um suporte diferente pode causar mau funcionamento no plotter ou ferimentos corporais.

Notas sobre a cesta

Se a cesta dedicada nao for usada, poderao ocorrer problemas na qualidade do corte. Certifique-se de que usa a
cesta dedicada.
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Notas sobre o papel (material)

Use o papel (material) tomando as seguintes precaucoes.

® O papel é sensivel a temperatura e & umidade, e pode comecar a esticar ou contrair imediatamente apés
ser removido do rolo. Cortar/plotar o material imediatamente apoés retira-lo faz com que ele estique e possa
deformar ou causar desvios nas imagens.

® Certifique-se de guardar o papel no mesmo ambiente (temperatura/umidade) dessa maquina.
® Alinhe sempre a borda do papel.

O desalinhamento podera causar distor¢cao de papel e cortes incorretos.

O desalinhamento do papel podera causar plotagem e cortes incorretos.
® Sobre a extremidade do material em rolo e o rolo de papel:

O corte ou plotagem podera variar dependendo de como o material em rolo terminou ou como o rolo de papel
foi parado.

® Sobre o rolo de papel:

Esta maquina usa rolos com um didmetro interno de 3 polegadas, ou 76,2 mm. Podem ocorrer desvios de corte
ou plotagem se o rolo de papel estiver deformado ou tiver um didmetro interno maior.

® Certifique-se de que usa a fungéo Pré-alimentagdo. (Quando configurar o modo AP)
O material poderd comecar a esticar ou contrair depois de ser retirado do rolo. Altera¢des na temperatura e/ou
umidade afetam a contratilidade e o tempo de saturacdo do papel, e podem causar erros de corte ou desvios
de plotagem. A fim de reduzir este efeito, tente esta funcdo no material a ser usado.

® Sobre 0 uso de material fino (70 g/m? ou menos)
Se a velocidade de corte for rapida, o papel podera ficar torto. Nesse caso, reduza a velocidade de corte.
Especialmente ao usar em baixa umidade ambiente, use uma velocidade de corte mais baixa.

Precaucoes ao usar material enrolado

® Especialmente o enrolamento para cima causara o encravamento do material mesmo com uma curvatura
ligeira.

® Por favor, use a material desenrolada ou o enrolamento de retrabalho para torna-lo fraco para baixo na medida
em que segue a plotadora.

Notas sobre as especificacoes e os acessorios

As especificacdes e 0s acessorios dependem da regido da venda. Para detalhes, contate o seu revendedor.



ATENCAO

A Comisséo Federal de Comunicacdes dos Estados Unidos especificou que o0 seguinte aviso deve ser
repassado para os usuarios deste produto.

DECLARACAO DE INTERFERENCIA 3
EM RADIO FREQUENCIA DA COMISSAO FEDERAL DE COMUNICACOES

NOTA: Este equipamento foi testado e descobriu-se que ele cumpre os limites para um dispositivo digital

de Classe A, dentro dos termos da parte 15 das Regras FCC. Esses limites s&o projetados para fornecer
uma protecao razoavel contra interferéncias prejudiciais quando o equipamento € operado em um ambiente
comercial.

Este equipamento gera, utiliza e pode radiar energia de frequéncia de radio e, caso néo instalado e utilizado
de acordo com o manual de instrucdes, pode causar interferéncia prejudiciais onde serd exigido que o
usuario corrija a interferéncia a seu préprio custo.

UTILIZE CABOS BLINDADOS

Para cumprir com as exigéncias FCC de Classe A, todos os cabos externos de interface e conectores
devem ser corretamente blindados e aterrados. Os cabos e conectores corretos estdo disponiveis nos
concessionarios autorizados GRAPHTEC ou fabricantes de computadores e periféricos. A GRAPHTEC nao
€ responsavel por qualquer interferéncia causada pela utilizagcéo de cabos e conectores que nao aqueles
recomendados e também n&o é responsavel por modificagées ndo autorizadas ou modificagdes neste
equipamento. Modificagcdes nao autorizadas ou qualquer modificagdo podem invalidar a autoridade do
usuario de operar o equipamento.
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Espaco de instalacao

Assegure um espaco de instalacdo de acordo com a ilustracdo abaixo.

/\ CUIDADO

A frente e para tras da maquina, mantenha espaco suficiente para a operacao.

100 mm
I
600mm ﬁ 600 mm
<]
500 mm
Para frente

Visto de cima
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Escolhendo um cabo de forca

Certifique-se de guiar-se pelas seguintes tabelas caso deseje utilizar um cabo diferente do fornecido como

acessorio.

Tabela 1. Faixa de alimentacao de forca de 100 V até 120 V

Seletor de Padroes de
Confi ao do pl Tipo de pl Cabo de f
onfiguracao do plugue ipo de plugue e referéncia abo de forca
ANSI C73.11 Listado UL
América do Norte NEMA 5-15
125V 100/120 V UL498/817/62 Tipo SJT
10A CSA22.2 No.18AWG x 3
NO.42/21/49 300V, 10 A
Table 2. 200 V to 240 V Power Supply Voltage Range
Seletor de Padroées de
fi a | Ti | f
Configuracao do plugue ipo de plugue i referéncia Cabo de forca
Europa CEE(7)VII )
250 V 200 V IEC320 TIPO: ';(f:/\é r:m2
10A CEE13 '
Reino Unido BS1363
250 V 200 V BS4491 TIPO: ZOSY\Q';mZ
X 1.
5A BS6500
Australia AS3112
TIPO: OD3CFC
250V 200V AS3109 © 2)(31 0 mm?
10A AS3191 ’
Tipo li L
América do Norte ANSI C73.20 st)TO istado U
G 00V | NEWABTS g xs
' 300V,10A
Suica SEV1011 ]
250 V 200 V SEV1004 T'POéHOg\;\;';mg
X U.
6 A SEV1012
China GB15934
250 V 200 V GB2099.1 TIPO: HO5VV-F ,
6A GB1002 3x1.0mm

GB/T 5023.5
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Capitulo 1: Resumo do produto

Este capitulo explica como conectar este dispositivo a seu computador.

RESUMO DE PRODUTO

1.1
1.2
1.3
1.4

1-1

Verificando os acessorios
Nomenclatura

Montagem

Conectando ao Computador



7.7

Verificando os acessorios

Acessorios
Item Quantidade Item Quantidade
Cabo de forca 1 peca Cabo USB 1 peca
Ry
G -
\@ s
Manual de instalagéo, 1 de cada Embolo de corte (PHP33-CB0O9N-HS) 1 peca
PARA GARANTIR A SEGURANCA E O USO CORRETO @:@@
Lamina de corte (CBO9UB (1P)) 1 peca Adaptador de canetas com fibra com base em 1 conjunto
gua (PHP31-FIBER)
* Ferramenta de ajuste do émbolo/dimenséo.
Caneta de fibra com base em agua 1 peca Amplificador de ajuste da lamina do cortador 1 peca
(KF700-BK [1P]) (PM-CT-001)
Pistdo conjunto (OPH-A21) 1 conjunto

* Adicionalmente, podem estar anexas varias informagoes.
* Os acessorios poderao variar dependendo da area de venda.
* Para obter detalhes, contate o distribuidor onde adquiriu.
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Acessorios dedicados

E fornecido um suporte (com uma cesta).

* Acessorios dedicados podem ser diferentes.
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12

Nomenclatura

Visao frontal

Isto sera explicado no FC9000-140.

Guia de posi¢éo do rolo

de tracdo

Tapete de corte

Interruptor de alimentacéo ....
Painel de controle

Rolamento

Rolo de tracao

Sensores de midia

Carrinho de ferramenta

Suporte da ferramenta

Carrinho de ferramenta

/\(\\

Suporte da ferramenta

S Estacao de caneta
Painel de controle

Ranhura de

Alavanca de
instalacao de midia

Rolamento

R
S

&)

Utilizado para ligar e desligar o plotter.
Utilizado para acessar vérias fun¢des do plotter.
Rolos que empurram a midia contra os gréos de rolamento.

Rolos de metal com uma superficie em formato de lixa que alimentam a midia
para frente e para tras.

O sensor frontal é utilizado para sentir a extremidade principal da midia. O
sensor traseiro € utilizado para sentir a extremidade a direita da midia.

Move a caneta de corte ou a caneta de plotagem pela midia durante o corte
ou a plotagem.

Segura a caneta de corte ou a caneta de plotagem e a move para cima ou
para baixo.

Guia de posicao do rolo de tracao

Tapete de corte

Sulco de corte

Ranhura de corte

Fixa-se no trilho Y e no lado traseiro da cobertura superior que exibe a posicao
de cada grédo de rolamento. Utilize essas marcas de alinhamento como guias
na localiza¢@o dos rolamentos.

A lamina de corte se move sobre esse tapete de corte.

Use esse sulco para cortar fora (corte de guilhotina) ou cortar
transversalmente.

Utilize esta ranhura ao utilizar o cortador de midia.

1-4



Alavanca de instalacédo de midia
......................... Utilizada para elevar ou abaixar os rolamentos durante o carregamento ou
descarregamento do rolo.
Unidade de corte transversal
......................... Usado para separar material ou para corte transversal.
Estacao de caneta / Porta-caneta (apenas tipo de caneta de opcéo 2)*
......................... Uma segunda caneta é definida.
* A estacdo da caneta € um item opcional. Para detalhes, contate o seu
revendedor.

Visao traseira

Isto ser& explicado no FC9000-140.

Conector dedicado de
meméria USB

Conector de interface /

Empurre a alavanca de comutacéo de
forca de retengéo do rolo de pressa

RS-232C —

0 Entrada de linha AC

Conector de
interface USB

NS
Eixo de e®

Sensores de midia

Trava Suporte

9
<’ Empilhador de material
o
ty,
Entrada de linha AC................. Entrada onde o cabo de alimentacéo est4 conectado.

Empurre a alavanca de comutacao de forca de retencao do rolo de pressa

......................... Comuta a forgca de retencao do rolo de pressao em 3 estagios, forte, médio e
fraco.
Empilhador de material .......... A haste de empilhamento est4 colocada.
Eixo de estoque ......cccceecueennnn. Um rolo que recebe a midia em formato de rolo.
Trava ....cccccvvveerrrnnssseernseeens Mantém a midia em rolo instalada no local correto.
Conector de interface USB ...Usado para conectar a plotadora ao computador com um cabo de interface
USB.
Conector de interface RS-232C
......................... Usado para conectar a plotadora ao computador com um cabo de interface
RS-232C.

Isso depende da regido da venda. Para obter detalhes, contate o distribuidor
onde adquiriu.



Interface de rede (LAN) ......... Usado para conectar esta plotadora com uma rede (LAN) I/F.
Conector dedicado de meméria USB

......................... Conector dedicado do conector USB.
3717 oTo] o (= X, Um suporte onde colocar a maquina.

(07T - L. O recipiente para receber o material.
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7.5  Montagem

Montagem das hastes de empilhamento

Isto sera explicado no FC9000-140.

Montagem

1 Instale uma trava no eixo de estoque.
(Mantenha os parafusos da trava levemente frouxos.)

Eixos de estoque

Travas

2  Deslize a haste de empilhamento para o empilhador de
material.

Certifique-se de que a haste de empilhamento toca no rolo.

Eixos de estoque

Travas
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1.4 Conectando ao Computador

Conecte a plotadora ao computador utilizando o cabo de interface. Utilize uma das portas USB, a interface da
rede (LAN) ou a porta RS-232C para conectar a plotadora ao computador. Selecione a porta dependendo da
especificacdo do software a ser usado e da disponibilidade da porta de interface no computador.

Instale o software do driver antes de iniciar a conexao.

Dependendo da porta usada, use um dos cabos USB (acess6rios padréao), o cabo de rede (LAN) (produto
disponivel comercialmente) ou o cabo RS-232C (produto disponivel comercialmente) para conectar. Use os
cabos especificados por Graphtec, correspondentes ao computador que ira ser conectado.

Isto sera explicado na FC9000-140.
* Ainterface RS-232C depende da regido da venda. Para obter detalhes, contate o distribuidor onde adquiriu.

Conexao

1 Certifiqgue-se de que o interruptor de forca esteja desligado
(que o lado "QO" esteja pressionado).

‘_ﬂ

2  Conecte o plotter ao computador utilizando o cabo de

interface. Anexo
Veja a pagina "Configurando a interface" sobre
a configuracao da interface.
Conexao através da interface USB
Computador

2>
N

J\ Cabo USB

(acessorios)




Conexao via interface da rede (LAN)

Computador

2>
N

oooe=wE|d

BT
Yo

Cabo de rede (LAN)
(produto disponivel
comercialmente)

Conexao através da interface RS-232C

Computador

Cabo RS-232C
(produto disponivel
~/ comercialmente)(fémea de

9 pinos, fémea de 9 pinos:
reto)
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Capitulo 2:

Preparando para o corte

Este capitulo descreve como se preparar para iniciar o corte.

RESUMO DE PRODUTO

2.1

2.2
2.3

24
2.5
2.6
2.7
2.8
2.9

2.10
2.11
2.12

Preparacao do émbolo cortador
(Cutter Plunger)

Anexando uma ferramenta

Carregando material (papel ou pelicula de
marcacao

Alinhando os rolos de alimentacao
Sobre a tela padréao

Conectando a energia

Como utilizar o painel de controle
Configurando o método de alimentacao
Pré-alimentacdo do material

(Papel ou pelicula de marca)
Escolhendo a condigcdo da ferramenta
Executando testes de corte

Exiba a drea de corte



2.7 Preparacao do émbolo cortador
(Cutter Plunger)

Este capitulo descreve as estruturas dos émbolos cortadores (canetas de corte).

Nomenclatura do émbolo cortador

O plotter faz os cortes utilizando uma lamina de corte montada em um émbolo. Existem dois émbolos diferentes
para adequarem-se ao didmetro da lamina de corte montada (o0 émbolo de $0.9 mm é fornecido como um
acessorio padrao). Certifique-se de montar a lamina de corte no émbolo de corte correspondente.

PHP33-CB09N-HS/PHP33-CB15N-HS

/\ CUIDADO

Lamina de corte  Embolo

/ Para evitar ferimentos, manuseie as laminas
\% com cuidado.

N Botao de ajuste de comprimento de lamina
Capa do émbolo

(Azul: Para laminas de $0.9 mm-de diametro)
(Vermelho: Para laminas de ¢1.5 mm-de diametro)

PHP35-CB09-HS/PHP35-CB15-HS

Lamina de corte  Embolo

S e

Tampa protetora

Botéo de ajuste de comprimento de lamina
(Azul: Para laminas de $0.9 mm-de diametro)
(Vermelho: Para laminas de ¢1.5 mm-de diametro)
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Estrutura do pistao de corte

PHP33-CB09N-HS/ PHP35-CB09-HS/
PHP33-CB15N-HS PHP35-CB15-HS
i—— Botdo de ajuste de comprimento de i=—— Botao de ajuste de comprimento de lamina
lamina (Azul) / (Vermelha)
1 Pistéao 1 __ Pistdo
E Lamina de corte B Lamina de corte
$®0.9 mm / $1.5 mm $®0.9 mm/ $1.5 mm

@ EmboloCapa do émbolo %— Mandril
(Azul) / (Vermelha)
M— Tampa protetora
Orificio - /

Orificio g

p
/\ CUIDADO

<PHP33-CB09N-HS/PHP33-CB15N-HS>
® Insira totalmente a lamina de corte a direito na tampa do émbolo.

Se a lamina de corte ndo puder ser inserida a direito, insira a |amina de corte ap6s pressionar varias vezes a porta de insercao da
|amina de corte.

Porta de insercdo da lamina
de corte

L
8 .. By

Se nao for instalada corretamente, pode resultar em danos a lamina de corte ou a prépria plotadora.

<PHP35-CB09-HS/PHP35-CB15-HS>
@ Insira totalmente a lamina de corte a direito no mandril.

Se a lamina de corte ndo puder ser inserida a direito, insira a lamina de corte apds pressionar varias vezes a porta de insergéo da
lamina de corte.

Porta de insercéo da lamina

de corte W t »—
% %Oeooo X NG

Se nao for instalada corretamente, pode resultar em danos a lamina de corte ou a propria plotadora.




Ajustando o comprimento da lamina

O comprimento da lamina precisa ser ajustado para um melhor corte. Facga alguns testes de cortes e defina o
melhor comprimento de lamina.

4 N\

/\ CUIDADO

® Para evitar ferimentos, manuseie as laminas com cuidado.

® Danos na lamina de corte ou no tapete de corte podem ocorrer se a lamina for estendida demais. Certifique-se de que o
comprimento da lamina seja menor do que a espessura da midia.

Depois do ajuste, sempre realize o “corte de teste”.

Anexo

® Veja "Executando testes de corte" para os testes de corte.

® Se um material fino como uma pelicula for usado, use o ampliador fornecido para ajusta-lo.

Ajuste o comprimento da Iamina ao girar o botéo de ajuste de comprimento de lamina. Gire o botéo na diregcéo “A”
para estender a lamina, ou na diregéo “B” para retrai-la. Quando o botdo € girado em uma unidade de escala, a
I&mina se move aproximadamente 0.1 mm. Um giro completo do botdo move a lamina em aproximadamente 0.5
mm.

PHP33-CB09N-HS/PHP33-CB15N-HS

Escala — 70
A lamina de corte se move
aproximadamente 0.1 mm
ao girar por uma unidade A4 __ Escala

de escala

PHP35-CB09-HS/PHP35-CB15-HS

A lamina de corte se move
aproximadamente 0.1 mm
ao girar por uma unidade
de escala

Escala

Aplicacao e caracteristicas da lamina

Escolha a melhor Iamina de corte para o meio a ser cortado.
Use o Manual da Lamina de Corte para referéncia.

/\ CUIDADO

Para evitar ferimentos, manuseie as laminas com cuidado.




2, 2 Anexando uma ferramenta

Anexando uma ferramenta (émbolo de corte, caneta de plotagem) ao plotter.

Anexando uma ferramenta

Ao montar a ferramenta no suporte de ferramenta, por favor, note o seguinte.

® Empurre a ferramenta completamente para dentro do suporte até que sua extremidade toque a parte superior
do suporte, depois aperte o parafuso firmemente.

® Para evitar ferimentos, evite sob qualquer circunstancia tocar a ferramenta imediatamente ap6s o
acionamento da plotadora de corte ou sempre que esta estiver funcionando.

E explicado aqui com a utilizagdo de um émbolo de corte como exemplo.

( N\
/\ CUIDADO

Quando pressionar para cima o suporte de ferramenta, tome bastante cuidado para néo ferir o dedo com a lamina de corte.
Anexo

® Ao utilizar o meio corte e uma caneta de plotagem, defina o selo no Suporte de Ferramenta 1 (para tras), e ao utilizar o
corte de remocao (corte perfurado) defina o selo no Suporte de Ferramenta 2 (para frente).

® Corte de remocao significa que o material € completamente removido.

® Meio corte significa que apenas a pelicula de marcacao € removida, deixando a folha de apoio intacta.
® Estrutura da pelicula de marcacao

Pelicula de
/\/ mereasae
Folha de

apoio

Montagem

1 Afrouxe o parafuso do suporte de ferramenta.

Suporte para segurar a Suporte da ferramenta
ferramenta

Suporte da ferramenta

Suporte para segurar a
ferramenta




2 Ao empurrar o suporte de ferramenta, empurre até que (Anexo

sua extremidade toque completamente a parte superior do
Ao utilizar o meio corte e uma caneta de
suporte.

plotagem, defina o selo no Suporte de
Ferramenta 1 (para tras) e, ao utilizar o corte
de remocao (corte perfurado), defina o selo no
Suporte de Ferramenta 2 (para frente).

(&

Suporte para segurar
a ferramenta Suporte da ferramenta

Flange
/7\
Suporte de ferramenta 1

/ (para tras: para meio corte/
@ @; caneta de plotagem)
Suporte de ferramenta

(para frente: para corte Visto de cima
de remocéo)

3 Certifique-se de que o suporte de ferramenta esta preso na
extremidade da ferramenta, e entéo aperte o parafuso.

Suporte para segurar Flange
a ferramenta

Removing the ferramenta

No caso de remocéo de uma ferramenta, gire o parafuso de meia volta a uma volta completa no sentido anti-
horério, mova o ajuste de ponta de ferramenta para o lado mais baixo e enfim execute a remogéo.
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2.3 Carregando material (papel ou pelicula de
marcacao

Tanto o material em rolo quanto o material em folha podem ser utilizados com a FC9000. Carregue o material de
acordo com as instrucdes dadas para cada tipo.

Utilize o rolo de tracédo do lado direito da midia (ponto de vista dianteiro) como um guia ao configurar o sensor de
midia. Depois, ajuste os rolos de alimentacéo para que figuem alinhados com a extremidade do material.

® Carregando material em rolo

® Carregando material em papel

Carregando material em rolo

Isto sera explicado no FC9000-140.
Operacao

1 Baixe a trava de midia para elevar os rolos.

Rolos de alimentac¢éao

Trava de midia

2  Ajuste o material em rolo na parte superior da haste de
empilhamento, e, em seguida, prenda o papel do rolo com
um limitador. Depois do ajuste, aperte os parafusos do
limitador.




Ao ser puxado pela dianteira, o0 material em rolo deve ser
longo o bastante para que a ponta cubra completamente
0 sensor. Se vocé o puxar demais, enrole o rolo e ajuste o
comprimento.

Bloqueie o limitador do material (eleve enquanto puxa para
a frente) e puxe-o para fora de forma uniforme de forma que
o papel do rolo fique alinhado. Carregue de forma que o rolo
de papel sempre se apoie sobre o0 sensor de material.

Sensor de midia

Anexo

Quando estiver efetivamente cortando, solte a
trava do batente do material (puxe o limitador
de material para a frente e abaixe-o.).

/ Bloqueio
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Posicione o material e entao empurre os rolos de
alimentacao para corresponderem com a largura da midia.

Ao usar a FC9000-75

Os rolos de alimentagdo empurram ambos os lados do

material. Utilize o rolo de trac&o para garantir que os rolos de

alimentacéo estéo fixados no todo dos rolos de trag&o.

Vocé poderé ajustar a forga de retencao do rolo de pressao

do centro.

Rolos de alimentagédo

olos de tragao

/Guia de posicéo dos rolos de tragcao

Rolos de alimentacao

Sensor de midia

Ve

Anexo

® O material deve sempre ser posicionado
sobre o sensor de midia.

® Veja "Alinhando os rolos de alimentacao
sobre a posicao dos rolos de alimentacao.

® Consulte “Alinhar os rolos de pressao” para
obter informacgdes sobre a forca de retencao
do rolo de pressao.




Ao usar a FC9000-100/140/160

Use os rolos de pressao 3 ou 4 para pressionar para

baixo os lados e o centro do material. Utilize o guia de
posicionamento de rolo de tragéo e certifique-se de que 0s
rolos de pressao estejam sobre os rolos de tragéo.

Vocé podera ajustar a forga de retencao do rolo de pressao.

Rolos de alimentacédo

|

p
Anexo

® O material deve sempre ser posicionado
sobre o sensor de material.

® Veja "Alinhando os rolos de alimentacao
sobre a posicao dos rolos de alimentacao.

® Consulte “Alinhar os rolos de pressao” para
obter informacgdes sobre a forca de retencao

do rolo de pressao.

Guia de posi¢éo dos rolos
de tracdo

Rolos de
alimentacao

Rolos de tragao

GOOD

(O rolo de alimentagéo esta sobre o rolo de tracéo.)

OGOOD

(O rolo de alimentagéo esta sobre o rolo de tragdo.)

(O rolo de alimentagéo central ndo esta sobre o rolo de
tracéo)

X NG

(O rolo de alimentagéo central esta proximo a
extremidade.)

Ao alimentar materiais de eixo longo (que excedam 2 metros)

Posicione os rolos de alimentacédo pelo menos 15 mm a

partir das extremidades do material.

Rolos de alimentacao

\/\
\/\

15 mm

Midia

15 mm




Ao alimentar materiais de eixo longo (pelo menos 2 metros)

Posicione os rolos de alimentacao pelo menos 5 mm a partir
das extremidades do material.

Rolos de alimentagéo

[T

5mm

{I |

5mm

N
N7

Midia

Estique o material para garantir que ndo existam ondulagdes
no caminho de transporte, e entdo eleve a trava de material
para descer o0s rolos de alimentacéo.

Trava de midia

Libere a trava do limitador do material (puxe o limitador do
material para a frente e baixe-0.).

LA Libere a tranca
datrava de
midia )

Trava de midia
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Quando a tranca esta para cima (e o material é pressionado (Anexo

pelos rolos de alimentacao) e a trava de material

. . ® Areia do chao pode anexar-se ao material
desbloqueada, empurre o material em rolo e deixe uma

quando é dada uma folga, entéo, por favor,

folga. tome cuidado.
Crie a mesma quantidade de folga no material que sera ® Durante a operagéo continua com material
utilizado para a parte traseira da maquina. de rolo, ndo faga folga do material na parte

traseira da plotter de corte.

Faca folga
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Carregando material em papel

Isto sera explicado no FC9000-140.

Operacao

1 Baixe a trava de material para elevar os rolos de alimentacgéo.

Rolos de alimentacédo

—
‘ y Trava de material

2  Certifique-se de que o material em folha cubra
completamente o sensor de material.

Sensor de material

Material Coloque paralelamente a

este orificio.
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Posicione o material e os rolos de alimentagéo para
corresponderem com a largura do material.

Ao usar a FC9000-75

Os rolos de alimentagéo empurram em ambos os lados o
material. Utilize a guia de posicao de rolo de tragdo para
certificar que os rolos de alimentagéo estao sobre os rolos
de tracao.

Vocé podera ajustar a forga de retencao do rolo de pressao
do centro.

Rolo de alimentagao

\\
\\Rolo de alimentagao
7 \/ /Guia de posigao dos rolos de tragcao

Rolo de alimentagéao

Material

Sensor de material

Ve

Anexo

® O material deve ter pelo menos 125 mm de
comprimento.

® O material deve sempre ser posicionado
sobre o sensor. (Para a localizagédo do sensor,
veja "Nomenclatura".)

® Veja "Alinhando rolos de alimenta¢éo" sobre
a posi¢ao dos rolos de alimentagao.

® Consulte “Alinhar os rolos de pressao” para

obter informac6es sobre a forca de retencao
do rolo de pressao.




Ao usar a FC9000-100/140/160 ”

Anexo

Use os rolos de pressdo 3 ou 4 para pressionar para baixo

os lados e o centro do material.

Utilize o trilho guia de rolo e certifique-se de que os rolos de
alimentacéo estejam sobre os rolos de trag&o.

Vocé podera ajustar a forga de retencao do rolo de pressao

do centro.

Rolos de alimentacao

|

do rolo de pressao.

® O material deve sempre ser posicionado
sobre o sensor de material.

® Veja "Alinhando os rolos de alimentacao
sobre a posi¢cdo dos rolos de alimentagao.

® Consulte “Alinhar os rolos de pressao” para
obter informac6es sobre a forca de retencao

Guia de posi¢éo dos rolos
de tracao

Rolos de
alimentacédo

Rolos de tragédo

GOOD

(O rolo de alimentacgéo estéa sobre o rolo de tragéo.)

(O rolo de alimentagéo esta sobre o rolo de tragédo.)

(O rolo de alimentacéo central ndo esté sobre o rolo de
tracéo)

(O rolo de alimentagéo central est& proximo a

extremidade.)

Coloque em linha reta paralela ao orificio da guia.

Levante a alavanca de ajuste para fixar a posicao do rolo de

presséo e a folha de material.

Trava de midia

Coloque paralelamente a
este orificio.




2.4  Alinhando os rolos de alimentacdo

Esta se¢éo descreve como alinhar os rolos de alimentacéo.

Alinhando o rolo de alimentacao

Posicione os rolos de alimentacéo da direita e da esquerda para correspondé-los com a largura do material.
Ajuste para que os rolos de alimentagéo fiquem posicionados sobre tanto o material quanto dos rolos de tragéo.

Posicione os rolos de alimentacdo dentro da instrucéo do rolo de tragdo de forma que eles fiquem sobre os rolos
de tracéo.

Rolos de alimentagéao

Guia de posigéo dos
rolos de tragcdo

(Né&o estéa sobre o rolo de tragéo.)

Rolos de tragéo

Ve

/\ CUIDADO

Para mover os rolos de alimentacéo, a trava de material deve estar na posicdo mais baixa.

Anexo

Caso uma mensagem [confirmando o ponto do rolo de alimentagéo] aparecer apds configurar a midia e apds a elevagao da trava de
material, significa que o rolo de alimentacao direito ndo esta sobre o rolo de tracdo direito, ou que os rolos de alimentagao do centro
ou da esquerda nédo estéo sobre o rolo de tragéo correto. Certifique-se de que tudo esta instalado corretamente.

Ao alimentar materiais de eixo longo (que excedam 2 metros)

Posicione os rolos de alimentacao pelo menos 15 mm a partir das extremidades do material.

Rolos de alimentacao

\/\
\/\

15 mm

15 mm

Midia
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Ao alimentar materiais de eixo longo (pelo menos 2 metros)

Posicione os rolos pelo menos 5 mm a partir das extremidades do material.

Rolos de alimentacao

N
N7

5mm

Midia

Quando midia estreita (160 mm ou menos) é usada

longo do rolo de tracédo. Utilize o lado esquerdo do rolo de tragdo como um ponto de inicio e entéo fixe os rolos
de alimentacdo em ambos os lados do material.

A FC9000 pode usar material com largura de 50 mm* ou mais.

* Ao usar a FC9000-100/140/160, defina-o como “Estreito” em “ADV. SETTING” - “Largura do material”.
Use apenas 2 rolos de presséo no lado direito. A comutacao da forca de retencéo do terceiro e dos
subsequentes rolos de presséo deve ser ajustada para ser Baixa (DESLIGADO) e nado no rolo de tragéo. (A

posicao do rolo de presséo nao é detectada.) Defina a mesma forca de retencao do rolo de presséo a ser
usado. Mova o terceiro e 0s subsequentes rolos de presséo para longe da posi¢do do material.

A‘JANCO(AD‘J.B) 474 Tecla [3] LARGURA DO MATERIAL
ESENSOR MATERTAL [1|LIMITADO (166MM 0L MENOS)
BASENSOR DE ROLETES BIPADRAD

EILARGURA DO MATERIAL
VELOCIDADEEDO YEMTILADOR

CONFIRMAR — EHCANCELAR

FC9000-75 FC9000-100 FC9000-140/160

Rolos de tragédo / Rolos de tragéo % Rolos de tragédo
\\@:& alimentacéo \/@ie alimentacéo \/qolos de alimentacéo
55:‘::‘ \ Sensor de midia SR

Ocoop <M\d Ocoop Q\Md Ocoon Q\Md

Rolos de alimentacao Rolos de alimentacao

Sensor de midia S

/\ CUIDADO

® O material deve ter pelo menos 125 mm de comprimento na diregao da alimentagao de material.

® O material deve sempre ser posicionado sobre o0 sensor de material.
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Modificando a forca descendente

A FC9000 exige que a forca de retencao do rolo de presséo seja definida com base na largura e no tipo de
material para manter o material no lugar.

Modificando

(1) Levante a trava do material para abaixar os rolos de presséo.

(2) Use a alavanca de comutacao da forca de retencao na parte de tras do rolo de pressao para ajustar a forca
de retencéo do rolo de pressao do centro. Ela pode ser definida como Alta, Média ou Baixa (DESLIGADO).

(3) Quando a alavanca de mudanca da forga de retenc¢éo do rolo de presséao for mais baixa, ele estd no modo
Alto. Quando for superior estd em modo Baixa (DESLIGADO).

Alavanca Alavanca

Alavanca

Forca descendente: Forca descendente: Forca de retencao:
Fraca Normal Alta
P
/\ CUIDADO

® Mude a forca de retengéo dos rolos de pressdo em ambas as extremidades para Alta ou Média e mantenha a mesma forga de
retengio.

® Se a forga de retengéo for alterada com a trava do material abaixada, a operagao da trava sera mais pesada. Sempre levante a
trava do material e depois altere a forca de retencéao.

Anexo

® A posicao fraca (DESLIGADA) da forca descendente € a configuracao padrao para cortar peliculas finas como as de carro.

® Modifique a for¢ca descendente como necessario para os tipos diferentes de material.
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Tarefa

A forca de retencéo dos rolos de pressao em ambas as extremidades (esquerda/direita) deve definir para a
mesma forca em alta ou média. No entanto, quando o uso de trés ou mais rolos de pressao, ajuste a forca de

retencdo dos rolos de presséo dentro de ambas as extremidades para menos do que ambas as extremidades.
Ao usar dois rolos de pressao

Normal Normal

X NG

When right and left
hold-down forces are Alta Normal Normal
different

Fraca Alta

Ao usar trés rolos de pressao

Normal Normal

Normal Normal Fraca Normal

X NG

When right and left
hold-down forces are
different

Todos os outros que n@o os acima

Ao usar quatro rolos de pressao

Alta Normal Normal

Normal Fraca

Fraca Normal

XNG

Mesmo quando definido
reversao esquerda-
direita

Todos os outros que ndo os acima
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2.5 Sobre atela padrao

Apés a compra , apenas quando se liga o produto pela primeira vez sera exibida automaticamente a Tela de
Configuracéo Inicial, onde vocé deve selecionar o “Idioma de Exibicdo” e a "Unidade de Comprimento".

Depois de haver realizado esta configuracéo, ainda seré possivel selecionar o menu novamente também a partir
do estado de PRONTO da plotadora.

Consulte “Capitulo 10: Configuragdes relacionadas ao ambiente de operacao”.
Veja "Conectando a energia" sobre ligar a energia.

Operacao

1 Uma vez que a maquina tenha sido ligada (com o botédo " | ")
uma mensagem sera exibida apds a exibicao da versao.
D> Aqui, a tela PLEASE DISPLAY LANGUAGE é exibida.

PLEASE SELECT LANGUAGE

B#HEE  Deutsch
rancais Italiano Espanol
ortugues PYCOKMA  H3Z
==

[4]»JAV]

=

2  Utilize as tecla de POSITION (av«4p) para escolher o
idioma. (Este manual presume que vocé escolhera a
configuracao de idioma inglés)

3 Pressione atecla [ENTER].

P> Ap6s o IDIOMA DE EXIBICAO ter sido escolhido, a tela de UNIDADE
DO COMPRIMENTO sera exibida.

WIDADE DO COMPRIMEMTO

METRICA
POLEGADAS

Enr]
ER

4  Pressione a tecla [1] (METRICA) ou a tecla [2]
(POLEGADAS) para escolher a configuragédo de UNIDADE
DO COMPRIMENTO.

5 Confirme a configuragdo e pressione a tecla [ENTER].

P> A configuracéo sera definida e vocé retornara para a tela padréo.
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2.6

Conectando a energia

Ligando a energia para o plotter.

Operacao
1

esta pressionado)

2

de fornecimento.

Verifique se o interruptor de forga esta desligado (o lado "O"

Conecte uma ponta do cabo de forca na FC9000 tomada de
entrada AC e a outra ponta na tomada com tensdo nominal

3 Ligue a FC9000 ao pressionar o lado " | " do interruptor.
O LCD no painel de controle sera aceso.

4

Se o material ainda nao tiver sido carregado, o numero de
versao de firmware é exibido, seguido por uma solicitacao

para carregar o material.

Condition Mo, 1
CBa9+E S36 F14 A4
SIRA MATERTAL !

1 FERRAMENTAT VER

2 INICIOD

EHCONDICAD Mo.

Trava de material baixada
(O rolo de alimentacgéo estéa elevado)

ELECTONAR
ROLO-T PONTA

A ALIROCR T D TTT

ROLC N
roLr [TNSTRA MATERTAL!

Trava de material elevada
(O rolo de alimentagéao foi baixado)
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Anexo

Ao desligar a forca, espere por 20 segundos

antes de liga-la novamente, caso contrario

problemas com o painel podem ocorrer.

Ve

Anexo
® A Tela Padréo aparecera ap6s a compra da
magquina. Veja "2.5 Sobre a tela padréao"para

mais informacoes.
® Esta tela é descrita como "tela padrao " neste

documento.
® Definicdes como a alimentacao inicial do
material e condi¢cdes de comunicacéo podem

ser feitas.




2.7/  Como utilizar o painel de controle

Esta secdo explica a funcéo das luzes e teclas do painel de controle.

Tecla Luz Tecla
Tecla [2] Tecla [1] [BARCODE] [PAUSE/MENU] [PAUSE/MENU]

/ Lj/ Tecla [ORIGIN]
BARCODE PAUSE/MENU ORIGIN
1 )
o =
Tecla

’ Tecla [COPY]
j <4 POSITION » ESCQ
L CH
f [ESC/CROSS CUT]
{‘ Q \ Tecla [ENTER]

Pantalla (LCD) Tecla [3] Tecla [4] Tecla Teclas Tecla
[SLOW] (AV<4p) [POSITION] [COND/TEST]

Luz indicadora

Luz [PAUSE/MENU] ... Quando em modo MENU, a luz se acende.

Teclas de control

BARCODE................... A tela de inicio de operacéo continua do vinculo de dados sera exibida. No modo
Vestuario (AP), esta desativada.
PAUSE/MENU ............ Ele mudara para o modo MENU.

Ird para 0 modo MENU se for pressionado uma vez, e 0 modo MENU sera desligado
quando for pressionado novamente.

Diferentes fun¢des séo definidas no modo MENU.

Quando a tecla PAUSA/MENU for pressionada durante a operagéo, a operagao de corte/
plotagem é interrompida.

ORIGIN ..ccoviiiiiiien. Ir4 definir a posi¢do atual como um ponto de origem.

Na tela PRONTO, pressionando simultaneamente as teclas [ENTER] e [ORIGIN]
permitira que vocé restaure a plotadora.

COPY v Copia los datos almacenados en la memoria buffer.

ESC/CROSS CUT ...... (ESC): cancela a alteracao de configuracao e, em seguida, retorna a tela anterior.
Retorna para a tela anterior na tela MENU.

(CROSS CUT): no status PRONTO, retire o material no qual o corte/plotagem esta
concluido.

ENTER ..o Salva as configuragdes e, em seguida, retorna para a tela de configuragéo em varias
funcdes e tela de definicdo CONDICAO da tela MENU.

Na tela PRONTO, pressionando simultaneamente as teclas [ENTER] e [ORIGIN]
permitird que vocé restaure esta maquina.
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COND/TEST ......cc...... Exibira a tela para configurar as condi¢des de ferramenta.
Utilize isto ao verificar as condi¢gdes das ferramentas para ativar um teste de corte.

SLOW ..o, Ao pressionar a tecla de POSICAO ao mesmo tempo, o carrinho de ferramenta se move
lentamente.

Quando o icone “SLOW?” é exibido na tela, funciona como uma tecla de menu.

Quando a tecla [SLOW] for pressionada na tela PRONTO, a area atual de corte/
plotagem e a posi¢céo do carrinho de ferramenta sao exibidos.

1,2,3,4 o Seleciona o nimero de menu exibido na tela.

POSITION (A,V¥,<4,») . Ajusta as diversas configuragdes, seleciona alteracdes do valor numérico, move o
cursor, e altera as posicoes na tela MENU.

Lendo a tela (LCD)

Informacdes refletindo o estado serédo exibidas na tela do painel de controle.

O nome do botéo e a fungao correspondente sao exibidos na tela quando uma fungéo € alocada para o botéo
no painel de controle. O nome do botéo sera exibido ao contrario quando o botéo for habilitado.

Tela pronta Tela de menu Tela de CONDICAO
(READY) (PAUSE/MENU) (COND/TEST)

T:Condition No. 1 1EE]3§EBEEEE]4EEE]EI n 1/3
CB@9U+@ 538 F14 Al HCondition No. 1
SERT: PRONTO BAFERRAMENTA & CBOGU+HA
BIVELOCIDADE @ 30 cm/s
ENPRESS. C14

id
T. CORTE K] Calala

EHFERRAMENTAT YER
B INICIO
ECONDICAD Mo.

Trava de material elevada Trava de material abaixada
SELECTONAR 1:Condition Mo, 1
.RULU 1 PONTA CBaAU+E S36 F14 A4

’\ i O Lo ol nﬁl"TTT I'._ H‘". : \"u .

[INSIRA MATERIAL!| MATERIAL' B
.FOU— 1 FERRAMENTAT VER
2 TNICIO
EHCONDICAD Mo

I
Configura a condi¢ao do material (Estado PRONTO: Exibira
"PRONTOQO" quando o material tiver sido carregado)

Condigao de ferramenta sendo Exibicdo das condicdes de configuracao
utilizada atualmente
GE.L HE'L Comando : GP-GL : GP-GL Comando
| = HP-GL : HP-GL Comando
"""""""""" — Sem exibicdo): Comando auto
1| 1:Condition Mo, 1 Ak ( %0
"o CB@9U+8 S30F14 A v m @ E M Tamanho do passo : 0.1 : 0.1mm
- : PRONTO N 0.05 : 0.05mm
e 168 (1 0.025 : 0.025mm
1 1
! HERRAMEN A1 YER L 0.01 . 0.0imm
1 1
! OOTﬁEICAO No. C kAl Girar/Espelho : R90 : VIRAR (90 graus)
Lo—a | R : Mir : Espelho
Mir R90 : Espelho e girar

NUmero de usuario
Prioridade : MANUL . Prioridade manual

PROGRA  : Prioridade programa

Ndmero de ferramenta sendo

utilizada atualmente E Classificar : Sort ON : Exibe quando o classificar esta ligado
Nome de botao E:orre's'pon’denFe.do painel E Pre-alim. : Pre FEED  : Exibe quando a alimentagéo automatica de
de controle (Botao valido é exibido ao

material esté ligada Trava

contrario)
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Tela padrao (Tela pronta)

1:Condition No, 1
CBA9LHE 530 F14 A4

EAFERRAMENTAT VER
HEINICIO
BHCONDICAD Mo.

O numero da condicao (condicao de corte) que foi definida € exibido.

Anexo

® Neste manual, esta tela é referida como tela PRONTO ou status PRONTO.
® No status PRONTO, vocé pode definir as condi¢des de corte e de comunicagao pressionando a tecla [PAUSE/MENU] ou [COND/
TEST].

Tela para definir as condi¢gbes correspondentes é exibida quando a tecla de [PAUSE/MENU] ou [COND/TEST]
estao pressionadas.
[PAUSE/MENU] [COND/TEST]

¥ ¥

M TOOLEARMSE]AREAREIMEDIA| (4] 143
) HCondition Mo, 1
BAFCRRAMENTA © CBA9U+6
EIVELOCIDADE : 38 cm/s
EBPRESS. HF

id
T. CORTE K2l alala]

Ela retornara a tela padrao Ela retornara a tela padrao
quando a tecla [PAUSE/MENU] quando a tecla [COND/TEST] é
€ pressionada enquanto a tela pressionada enquanto a tela de
de MENU é exibida. CONDICAO ¢ exibida.

Tela de menu Tela de CONDICAO

O numero da péagina é exibido no canto superior da tela caso existam muitas configuracbes ou sele¢des que
necessitem de varias paginas para serem exibidas.
Pressione a tecla de POSITION (AVY) para seguir para uma pagina diferente.

HTOOL HARMSKEIAREARIMEDIA BAPARAMETROS AREA 142 }——Numero de pagina
m L Tecla [3]
L EHESCALA
BEVIRAR
INI/F LiADV.] BIESPELHD
id
Tecla de POSITION (AY)
PARAMETROSBAREA 2/2 |——Numero de pagina
EWAREA
BEPANDIR
id

Exemplo de movimentacéo de pagina e botéo de operacgéo
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icone do botéo de operacéo é exibido na tela para modificar os valores das configuragées.

PFHCOMPRIMENTO DE ALIM. PRE-ALIM. ALTO

L] n [ 1 [as
H 1. B BEACOMPE 5ADO

0. 160 16

B ANTERIOR _
e e BICONFTRMAR EHCANCELAR
Aumente ou diminua o valor de Selecione a configuracao pelas
configuragéo utilizando a tecla teclas numéricas (1, 2, 3, 4) ou
de POSITION (AWw) . Selecione de POSITION (Av<)) .
a troca de unidade com a tecla
[SLOW].

Exemplo de tela para modificar valores de configuragcao

Conteudo de operacao da tela de menu

piTOOL HARMSEIAREAE!

Tela de pronta

O conteldo da operagao e configuragdes exibidas na tela de MENU com a tecla [PAUSA/MENU]:

[1] (TOOL) : Configura a operacao da ferramenta.

[2] (ARMS) : Facga as definicdes e operagoes relacionadas com o alinhamento de ferramenta e material,
tais como o escaneamento automatico de marcas de registro pelos BRACOS.

[3] (AREA) : Configura a area, ampliacéo, rotacao, inverso, etc. do corte.

[4] (MEDIA) : Configura a condigéo do material.

[a] (IF) : Configura a condicao para interface com o computador de controle.

[v] (ADV.) : Defina as condicdes para a operacéo basica do plotter de corte, como o idioma de
exibi¢cdo, unidades de medida e sensor.

[«4] (TEST) : Faz a operacao necessaria para manutencao, tal como o teste de autodiagnostico ou
impresséo da lista de configuragcbes de condigéo.

[»] (LINK) : Execute as operagdes necessarias para a saida como link de dados.

[PAUSE/MENU] : Fechara a tela de MENU e voltara a tela padrao.

[SLOW] : Exibe a tela de posicéo. Quando a midia é definida, o ponto de ferramenta pode ser
movido.

Consulte a “Arvore menu” no Apéndice A para obter uma lista das descrigdes sobre cada configuragéo.
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Conteudo de operacao da tecla [COND/TEST]

0 1/3 n 243 n 3/3
FlCondition Mo, 1 ENACELERACAD & 4 EWAJUSTE DA DISTANCIA
EAFERRAMENTA @ CBAYLAHA BAATRIBUA FERRAMENTA BAFORCA INIC. DESC.
BIVELOCIDACE : 38 com/s BITANGENTE BIPADRAD LINHA CORTE
EBPRESS. ﬂ 14 SOBRECORTEu EN&JUSTE LAM&VA
T. CORTE K2 Falala T. CORTE K2 Aala T. CORTE Ella] [Jalalal

Tela de CONDICAO(1-3)

A tecla [COND/TEST] exibe as telas de CONFIGURACAO, onde vocé pode modificar o tipo de midia e as
condicdes da ferramenta.

Ao selecionar o tipo de material, é possivel configurar previamente as condi¢cdes de ferramenta compativeis com
0 material.

[COND/TEST]: Isto ira limpar a tela de CONDICAO e voltar a tela padrao.

Veja "Escolhendo a condicdo da ferramenta " para as condi¢des detalhadas.

2-26



2.8

Configurando o método de alimentacao

Configurando o método de alimentacéo para o material carregado.

Operacao

1

Caso vocé ja tenha carregado o material, 0 menu de
SELECIONAR aparecera. Selecione o tipo de material
adequado ao material carregado.

ELECIONAR
ROLO-1 PONTA

ROLO-2 CURRENT POSITION

FOLHA

Para o material do rolo, verifique se o limitador de material
esta desbloqueado e, em seguida, selecione um tipo de
material na tela SELECAO DE MATERIAL.

l J ibere a trava
/ 4 de midia

Puxe o limitador do material
para frente e abaixe-o

p
/\ CUIDADO

Antes de fazer a selecao do material
(SELECIONAR), certifique-se de liberar a trava
de material.

Anexo

® O parametro de menu CONTINUAR aparece
quando a trava de material € elevada e
depois abaixado uma vez que o material foi
carregado anteriormente, tornando possivel
selecionar as configuracoes anteriores.

Ao pressionar a tecla [4] para selecionar
“CONTINUAR".

SELECTONAR

FROLO-1 PONTA

BAROLO-2 CURRENT POSITION
EIFOLHA

EBCONTINUAR

No caso de utilizar o mesmo material

sem realizar reposicionamento, a area de
plotagem, a posi¢ao da caneta de plotagem

e o ponto inicial do carrinho continuaréo no
mesmo estado de antes de baixar a trava de
material. No caso de recarregar o material
sem alterar a largura deste, € possivel ignorar
0 passo de detecgao da largura do material.

A J

Ao selecionar [ROLO-1 PONTA] pressionando a tecla [1]

Selecione isto quando vocé tiver carregado um rolo de material e

desejar comecar a cortar e plotar da extremidade principal.

A largura e a extremidade principal do material sdo detectadas.

Ao selecionar [ROLO-2 CURRENT POSITION] pressionando a tecla [2]

Selecione isto quando vocé tiver carregado um rolo de material

e desejar comecar a cortar e plotar a partir de um ponto além da
extremidade principal.

Apenas a largura do material em rolo é detectada.

Pressionando a tecla [3] para selecionar [FOLHA]

Selecione isto quando uma folha de corta tenha sido carregada.
Alargura, extremidade principal e extremidade a direita da folha
serdo detectadas.
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i ~ . , P
Apos a deteccao do material, o plotter esta pronto para Anexo

receber dados para corte e plotagem. Este estado é
chamado de “estado PRONTO" da tela padréao.

A tela abaixo exibe uma maquina ao detectar o

material.
Quando as configuragdes tiverem sido concluidas, a

localizagé@o do carrinho da ferramenta se tornara o ponto
inicial. FAVOR AGUARDAR

AREA DE CORTE

i

Caso as configuracdes de interface ou comando nao tenham uf
sido feitas, faca-as antes de enviar dados. )

. ~ . . . Quando estiver instalado um dispositivo de
Caso as configuracdes tenham sido feitas, o ajuste da

ferramenta sera feito a seguir. Quando os ajustes da caneta
forem concluidos, o plotter esta pronto para comecar a

rebobinar, o seguinte é exibido.

AREA DE CORTE

cortar. FAVOR ABUARDAR
Envie os dados de corte ou plotagem a partir do software de pod
aplicacao.

P> Tela padrao exibida.

T:Condition Mo, |
CEOILHE 536 F14 A4
[JSERT: PROMTO)

EHFERRAMENTAT VER
B INICIO
EHCONDICAD o,

Tela do Menu
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2.9  Pré-alimentacdo do material
(Papel ou pelicula de marca)

A funcdo de PRE-ALIM é utilizada para evitar que o material carregado deslize ao avancar o material
automaticamente para o comprimento especificado e a marcar com os rolos de tragéo. Esta fungéo também
¢ utilizada para adaptar materiais com grandes comprimentos a fim de minimizar a expansao e contracéao do
material e para garantir estaveis operagdes de alimentacao do material.

* Ao alimentar materiais de eixo longo (que excedam 2 metros) na FC9000, certifique-se de utilizar a cesta (op¢ao).
Operacao

1 Pressione a tecla [PAUSE/MENU] no estado PRONTO.
D> A tela de MENU sera exibida.

5

[ I/F LiADV.|

2  Pressione a tecla [4] (MEDIA).
D> A tela DEF. MATERIAL (1/2) seréa exibida.

DEF. MATERIAL 1/2
n

PRE-ALIMENTAR
PRE-ALIM. AUTO
COMPR. DA PAGINA
ALIM. INICIAL

id
( N\
3  Pressione a tecla [1] (PRE-ALIMENTAR). Anexo
P> A tela de configuragdo do COMPRIMENTO DA ALIMENTAGCAO sera ® Aperte a tecla [ESC] (CANCELAR) Para
exibida. retornar para a tela de configuragéo da MiDIA

(1/2) sem modificar nenhuma configuracao.

COMPRIMENTO DA
ALIMENTACAO ® Pressione a tecla [SLOW] para selecionar os

digitos da configuragao.

8. 168 ® \océ pode selecionar qualquer digito entre
CONFIRMAR  HCANCELAR 0.5m e 50m.
® Ao selecionar "FOLHA" para alimentacéo de
4 Pressione a tecla de POSITION (AV) e aumente ou diminua papel, 0 nivelamento ndo ocorrera.
o valor de configuracéo. N J

A
G-O Anexo
< >
C ) Durante a operagéo de nivelamento, a tela
v abaixo sera mostrada.

5 Confirme a configuragéo e pressione a tecla [ENTER] EET?;EI{#E% DA

(CONFIRMAR).
P> A pré-alimentacao iniciara e voltara para a tela de DEF. MATERIAL (1/2) .

CONFIRMAR  EMCANCELAR
6  Pressione a tecla [PAUSE/MENU]. G

Caso deseje cancelar, aperte a tecla [SLOW]

(CANCELAR).
& J

D> Retornaré para a tela padra

2-29




2.70 Escolhendo a condicdo da ferramenta

Defina “TOOL CONDITION (CUT CONDITION) No.”, “FERRAMENTA”, “CORR.”, “VELOCIDAD”, “PRESS.” e
“ACELERACAO (ACCELERATION)”.

Tela LCD

Numero da CONDICAO DA FERRAMENTA atualmente em uso

—Condicéo selecionada

a

F_EFEREM_Eﬂm VER

HETIT
BHCONPICAD Mo,

Numero de usuario

Numero de ferramenta atualmente utilizada

Selecionar o nimero da CONDICAO DA FERRAMENTA (Conditon No.)

Oito configuracdes (1 a 8) como a CONDICAO DA FERRAMENTA podem ser armazenadas. Altere a definicéo de
acordo com o material de (8 tipos) a serem usados ao alternar a configuracgéo.

Operacao: operacao com a tecla [COND/TEST]
1  Pressione a tecla [COND/TEST] no estado PRONTO.

P> A tela CONDICAO (1/3) é exibida.
1/3

4]
ElCondition Mo, 1
BAFERRAMENTA : CBAYLHE
EXVELOCIDADE @ 38 om's
ENFRESS. !

id
T. CORTE Ella] QAAIA]

2  Pressione a tecla [1] (Condition No.).
P> A tela de selecdo do N° CONDICAO é exibida.

B:Condition Mo, 8

il COMFIRMAR CANCELAR

3 Pressione a tecla de POSITION (AV) e selecione a
configuracao (Condition No.).
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4  Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER].

P> A configuragdo sera confirmada e retornara para a tela CONDICAO (1/3).

5 Pressione atecla [COND/TEST].

P> Vocé retornara & tela padrao.

Operacao: operacao com a tecla [ENTER]
1 Pressione a tecla [ENTER] e selecione no status PRONTO.

P> A tela de selegdo de CONDICAO No. é exibida.

1:CICONDICAD No.

11 [Ho. | I & LR
Eto. 2 Eho. 6
JBHo. 3 KMo 7

=

Mo. 4 [MNo. &
BRAIREIMICIALIZAR

EF P S - =N TEN

2  Pressione as teclas [1] a [4], ou a tecla de POSITION (AV<4p»
) pressionando simultaneamente a tecla [ENTER].

3 Confirme a configuracéo e libere a tecla [ENTER].

P> Vocé retornara para a tela padréo.
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Anexo

Retornara para a tela padrao sem modificar as
configuragdes quando vocé pressionar a tecla
[ESC] antes de pressionar [ENTER].




Configurando a condicao de ferramenta

Esta secéo descreve como configurar a ferramenta, velocidade, forca, aceleracao e numero de ferramentas.
Antes de cortar 0 material, as seguintes condicdes de caneta de corte devem ser especificadas.

* eguintes condicbes de caneta de corte devem ser especificadas.
- FORCA

« VELOCIDAD

+ ACELERACAO

+ CORR.

/\ CUIDADO

® Caso a lamina seja estendida demais, danos a lamina de corte ou ao tapete de corte podem ocorrer. Certifique-se de que o

comprimento da lamina seja menor do que a espessura da midia.

Condicoes da ferramenta (Lamina de corte) para cada tipo

Use o Manual da Lamina de Corte para referéncia.

N°s de Lamina, Tipos de lamina exibidos e valores de EQUILIBRIO DE CORT

Use o Manual da Lamina de Corte para referéncia.

2-32



Condicoes de referéncia de caneta para caneta de plotagem

Tipo de caneta N° Peca. Corte/Forca EEEREER Aceleracao
(cm/s)
Caneta com ponta a base KF700 series 10a 16 30 4
de fibra e agua
Caneta esferografica a base | KB700-BK 14a24 60 4
de 6leo

Para prolongar a vida da caneta, configure a FORCA para a menor configuracao, e configure a VELOCIDADE
apos verificar para confirmar que nédo existam linhas fracas ou outros problemas durante a plotagem.

Ve

/\ CUIDADO

Como melhorar a remocao de pecas indesejadas (weeding)

Recomendamos que vocé observe os seguintes pontos para melhorar a capacidade de remogéo do material.
® Selecione a lamina correta para a aplicagao.
Use o Manual da Lamina de Corte para referéncia.
® Caso a lamina esteja velha, ela ndo estara limpa e sera dificil remover pecas indesejadas dos resultados de corte.

® Ajuste o comprimento da lamina e as configuragées de FORCA até que apenas tracos da lamina sejam deixados na folha de
apoio.

Especifique um valor de FORCA mais baixo possivel, mas que ainda deixe tracos leves na folha de apoio.
® Defina os valores de VELOCIDADE e ACELERACAO o mais baixo possivel.
® Remova os resultados do corte logo apés o corte.

Caso o tempo passe, o0 adesivo, junto com as extremidades de corte, grudardo as extremidades.
® Escolha midias com boa capacidade de remogéo.

Tipos de pelicula recomendadas: 3M Scotchcal Series 7725.

‘Weeding’ se refere a remogéao de areas indesejadas de vinyl da parte traseira apés o corte da midia.

<Anexo>

“Weeding” é quando o excesso do material € removido da lamina.

p
Anexo

® A aceleracao ficara grosseira, mas o tempo de corte fica menor quando as configuracées para a velocidade e aceleracao sao
elevadas. Especialmente com materiais grandes, uma boa qualidade de corte pode ndo ser obtida com o material. Diminua os
valores para as configuragdes de velocidade e aceleracéo nesse caso.

® A aceleracéo ira melhorar, mas o tempo de corte aumentara quando as configuracoes para a velocidade e aceleracao € menor.
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Configurando a ferramenta

Define os valores de tipo e equilibrio da ferramenta utilizada em cada um dos nimeros de condicao da

ferramenta.

Operacao
1 Pressione a tecla [COND/TEST] na tela padréo.
D> A tela de configuragdes CONDICAO (1/3) seré exibida.

n 1/3
Condition No. 1
FERRAMENTA  CEB9L+A
YELOCIDADE : 38 om/s
PRESS. L

id
. CORTE EJa] Qalala

2  Pressione a tecla [2] (FERRAMENTA).
P> A tela de configuragdo de FERRAMENTA é exibida.

FERAMENTA

T:Condition Mo, 1

TIPO EICORR.
A |

16

id
CONFIRMAR  ECANCELAR

3  Pressione a tecla de POSITION (AV) e coloque a ferramenta.

FERAVENTA A
1:Condition No. 1 \ ./
TIFO BICORR. <O

; " «L

d
CONFTRMAR  EHCANCELAR

4  Pressione a tecla [3] (CORR.).
P> A tela de configurar o FERAMENTA sera exibida.

FERAMENTA

T:Condition No, 1

TIPO BICORR.
n

CBa9L

CONFIRMAR
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Anexo

Pressione a tecla [1] para alterar o n° da
CONDICAO.
Retornara para a tela CONDICAO sem modificar

as configuragdes quando voceé pressionar a
tecla [ESC] (CANCELAR).

'd N\
Anexo

® O que é equilibrio
Ele ir4 ajustar a diferenca entre a ponta da
lamina no émbolo e o centro do émbolo.
Existem valores padrdo normais para cada
lamina cortadora. O ajuste fino sera feito
para os valores padrao aqui. (Os ajustes
serao feitos com o valor padrao como 0.)
Nao é necessario definir o equilibrio se a
"Caneta", foi selecionada nas configuraces
de ferramenta. (ndo exibida)

® |nstrugcdes para definir o equilibrio Use o
Manual da Lamina de Corte para referéncia.

® \océ podera definir o intervalo de -5 a +5.
O outro intervalo é de +1 até +45.

® Para retornar para continuar as configuracoes
de outros nimeros de condigéo da
ferramenta, volte para a etapa 3 pressionando
a tecla [1].




Pressione a tecla de POSITION (AV¥) e aumente ou diminua

o valor de configuracéo.

Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuragéo seréa definida e vocé retornara & tela de CONDICAO (1/3).

Pressione a tecla [COND/TEST].

D> Vocé retornara & tela padrao.
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Configurando a velocidade

Configure a velocidade da ferramenta que é utilizada em cada um dos numeros de condigéo.
Intervalo de configuracdo: 1 a 10 (em incrementos de 1 cm/s), 10 a 105 (em incrementos de 5 cm/s)

Operacao

1 Pressione a tecla [COND/TEST] na tela padrao.
P> A tela de configurages CONDIGAO (1/3) seréa exibida.

4] 1/3
Condition No. 1
FERRAMENTA : CB&9L+
YELOCIDADE : 38 cm/s
PRESS. L

id
. CORTE Ela] Qalafa

2  Pressione a tecla [3] (VELOCIDADE).
P> A tela de configuraces de VELOCIDADE ¢ exibida.

Anexo

Vocé retornara a tela CONDICAO (1/3) sem

O EINE modificar as configuracdes ao pressionar a tecla
LONFIG EFED] [ESC] (CANCELAR).
13 COHD -
CONFIG CaCATHO
EHCONFTRMAR  PMCANCELAR

* A exibicdo pode variar dependendo do numero de condigéo da
ferramenta.

3 Pressione a tecla de POSITION (4 p) e selecione o nimero
de condic&o da ferramenta (CONDICAO No).
¢ s
<

4  Pressione atecla de POSITION (A¥) e aumente ou diminua

— Anexo
o valor de definic&o.

Pode definir o intervalo entre 1 e 10 (passos de

40 O, 1 cm/s) ou 10 e 105 (passos de 5 cm/s).
«®

5 Confirme a configuragéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuragéo sera definida e vocé retornara & tela de CONDIGAO (1/3).

6  Pressione a tecla [COND/TEST]. Anexo

P> Vocé retornara & tela padrao.

Dependendo das configuracdes de largura,
velocidade e aceleracao do material, a
aceleracao da tela padrao é exibida como [*].

Nesse caso, opera com o valor da aceleracao
calculada automaticamente.

T:Condition Mo, |
CBE9LHG 5185 F14 Ax

EHFERRAMENTAT VER
B INICIO
EHCONDICAD o,
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Configurando a pressao

Defina a pressao de corte que sera utilizada em cada um dos numeros de condicao.
Intervalo de configuracdo : 1 a 48
Operacao

1 Pressione a tecla [COND/TEST] na tela padrao.
P> A tela de configurages CONDIGAO (1/3) seréa exibida.

4] 1/3
Condition No. 1
FERRAMENTA : CB&9L+
YELOCIDADE : 38 cm/s
PRESS. L

id
. CORTE Ela] Qalafa

2  Pressione a tecla [4] (PRESS.).
Anexo

P> A tela de configuracéo de PRESSAOQ sera exibida.

Retornara para a tela CONDICAO (1/3) sem
PRESSAD P . 5 A
COND. 213141506 I iE modificar as configuracdes quando vocé

EEEE IE IR EEIR pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).
LI COTICAD Mo

FYCINA
CONFI6 gm0
EHCONFIRMAR  BBICANCELAR

* A exibicdo pode variar dependendo do numero de condigao selecionado.

3 Pressione a tecla de POSITION (qp) e selecione o nimero

de condicdo (CONDICAO No).
¢
<

4  Pressione atecla de POSITION (AY) e aumente ou diminuia
Anexo

O intervalo de configuragcéo € de 1 a 48.

o valor de configuracgéo.

5 Confirme a configuragéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuragéo sera definida e vocé retornara & tela de CONDIGAO (1/3).

6  Pressione a tecla [COND/TEST].

P> Vocé retornara & tela padrao.
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Configurando a aceleracao

Configura a aceleracdo da ferramenta que é utilizada em cada um dos nimeros de condicéo da ferramenta.

Intervalo de configuracdo : 1 a8

Operacao
1 Pressione a tecla [COND/TEST] na tela padrao.
P> A tela de configurages CONDIGAO (1/3) seréa exibida.

1/3

4]
Condition No. 1
FERRAMENTA : CB&9L+
YELOCIDADE : 38 cm/s
PRESS. L

id
. CORTE Ela] Qalafa

2  Pressione atecla de POSITION (a).
P> A tela de configuragdes CONDICAO (2/3) sera exibida.

[A] 273
ACELERACAO : 4 \_/
ATRIBUA FERRAMENTA 40 O
TANGENTE S

SOBRECORTE

id
. CORTE Ela] Qalafa

3 Pressione a tecla [1] (ACELERACAO).
P> A tela de configuragcdes ACCEL sera exibida.

ACELERACAD
CoD. [1]2[3l4[5]6[7]8
IEEE | DNEEERD
< B g?:ol by
CONFI6 gm0
EHCONFIRMAR  BBICANCELAR

* A exibicéo pode variar dependendo do nimero de condigao selecionado.

4  Pressione a tecla de POSITION (4 p) e selecione o niimero

de condicédo (CONDICAO No).
B
<

5 ressione as teclas de POSITION (A¥) e aumente ou diminua

o valor de configuracgéo.
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Anexo

Retornara para a tela CONDICAO (2/3) sem
modificar as configuracdes quando vocé
pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).

Anexo

O intervalo de configuracé@o € de 1 a 8.




Confirme a configuracao e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuragéo sera definida e vocé retornara a tela de CONDIGAO (2/3)

Pressione a tecla [COND/TEST]. -
Anexo

D> Vocé retornara & tela padrao.
Dependendo das configuracdes de largura,

velocidade e aceleracdo do material, a
aceleracao da tela padrao é exibida como [*].

Nesse caso, opera com o valor da aceleracéo
calculada automaticamente.

1:Condition Mo, 1
CEagU+A S185 F14 Ax
IJSERT: PRONTO

ENFERRAMENTAT VER
B INICID
ECONDICAD Mo
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Configurando o n° da FERRAMENTA

Defina a ferramenta que é usado em cada um dos numeros da condicéo da ferramenta.

Faixa de configuracéo : 1 a 3 (2 € usado apenas para o tipo opcional de 2 canetas.)

Operacao
1 Pressione a tecla [COND/TEST] na tela padrao.
P> A tela de configurages CONDIGAO (1/3) seréa exibida.

1/3

4]
Condition No. 1
FERRAMENTA : CB&9L+
YELOCIDADE : 38 cm/s
PRESS. L

id
. CORTE Kz QYalafa]

2  Pressione a tecla de POSITION (A).
P> A tela de configuragdes CONDICAO (2/3) sera exibida.

[A] 2/3 A
ACELERACAO : 4 \ ./
ATRIBUA FERRAVENTA <O O
TANGENTE
SOERECORTE -

. CORTE o] Qafala]

3  Pressione a tecla [2] (ATRIBUA FERRAMENTA).
P> A tela de configuracdes ATRIBUA FERRAMENTA sera exibida.

ATRIBUA FERRAMENTA
conp. — [1]a]3lal5]6[7]8
EEE NNNNERE
L3 CONDICAD Mo

CONFIG K B3
EHCONFIRMAR  BBCANCELAR

* A exibicdo pode pode variar dependendo do numero da condi¢ao da

ferramenta selecionada.

4  Pressione a tecla de POSITION (4qp) e selecione o nimero

de condicédo (CONDICAO No).
B
<
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Anexo

Retornara para a tela CONDICAO (2/3) sem
modificar as configuragcdes quando vocé
pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).




Ve

5 Pressione atecla [1] (1), a tecla [2] (2) ou a tecla [3] (3). Anexo

® Numero da ferramenta e posicéo instalada

Porta-ferramenta
(Recuo: meio corte/caneta plotadora)

@9

Porta-ferramenta
(Avanco: corte)

Ferramenta 1:
ao usar uma ferramenta instalada
atras do porta-ferramenta

Ferramenta 2:
ao usar uma ferramenta instalada a
estacdo de canetas com a opgao de
2 canetas desta plotadora

ATRIBLIA FERRAMENTA

COKD. [1]12]3]al5]6[7]8

e NN
R COHDICAD Mo

CoNFTG N 2 B3
EHCONFIRWR_ BCANCEL AR

Ferramenta 3:
ao usar uma ferramenta instalada na
frente do porta-ferramentas

® Para obter informacgées sobre como instalar
a ferramenta, consulte “Instalando uma

ferramenta”

6 Confirme a configuragéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).
P> A configuragéo sera definida e vocé retornara a tela de CONDIGAO (2/3).

/  Pressione a tecla [COND/TEST].

P> Vocé retornaré a tela padrao.

2-41



Ajuste manual do comprimento da lamina

Um melhor corte ndo é obtido a menos que o comprimento da lamina seja ajustado de acordo com a midia e a
lamina cortadora sendo utilizadas. Faga maiores ajustes executando o teste de corte ap0Os ajustar manualmente o
comprimento da lamina.

p
/\ CUIDADO

® Para evitar ferimentos, manuseie as laminas de corte com cuidado.

® Caso a lamina seja estendida demais, danos ao tapete de corte ou a lamina de corte podem ocorrer. Cerifique-se de que o
comprimento da lamina seja menor que a espessura da midia.

Anexo

® Veja "Executando testes de corte " ou testes de corte.

® Quando for usado um material fino, como uma pelicula, use o ampliador fornecido para ajusta-lo.

A J

Operacao

1 Alinhe a ponta da Iamina com a ponta da caneta de corte, e
a faca tocar a superficie da midia.

2  Estenda alamina aos poucos até a espessura do material. e N
Anexo
O melhor comprimento de lamina é menor que a espessura
da pelicula e do papel de apoio combinados, e maior do que ® O comprimento da lamina pode ser
a espessura da pelicula. modificado ao girar o ajuste da lamina. Gira-
Tente cortar a pelicula, e ajusta-la de forma que seja feito lo na diregéo A empurra a mesma para fora,
um pequeno corte na folha de apoio. Se a folha de apoio for Ui W iRl el el Gl [
completamente cortada, reduza o comprimento da lamina, Emainidacedeiescalaicigualiai0-limm:
e se a pelicula ndo for cortada completamente, aumente o A lamina de corte se move aproximadamente
Comprimento da lamina. 0.1 ao girar uma unidade de escala.
Escala 7%
Melhor comprimento de lamina A Escala
Pelicula
Espessura da midia
\ \ ® InstrugGes para definir o comprimento da
Folha de apoio = A lamina, veja "Configurando a condi¢do de
Pelicula ferramenta para a espessura da midia".
A J
Melhor
comprimento Espessura da midia
de lamina

Folha de apoio
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2.77

Executando testes de cortle

O teste de corte pode ser feito apds definir as configuracbes da ferramenta, velocidade, presséo e aceleragéo
para garantir que as condicdes selecionadas de corte produzam atualmente os resultados de corte desejados.
Verifique até onde a lamina corta a midia e como os cantos estdo sendo cortados. Se os resultados de corte ndo

forem satisfatérios, ajuste as varias configuracdes e repita o teste de corte até que melhores configuracdes sejam

alcancadas.

Teste de cortet

Aqui vocé pode cortar um padrao de teste de corte baseado nos valores atuais ou fazer trés testes com valores
de +1 adicionados.

Para fazer 1 corte com um valor definido

Operacao

1
2

Carregue a midia para o teste de corte no plotter.

Pressione a tecla [COND/TEST] na tela padrao.
P> A tela de CONDICAO (1/3) seré exibida.

4] 1/3
Condition No. 1
FERRAMENTA : CEG9L+G
YELOCIDADE : 38 om/s
PRESS. L

id
. CORTE K] [afala

Pressione a tecla de POSITION («) (T. CORTE).

4] 173 =
A Y < -

. CORIE [ [E41] b FATPANELY

Pressione as teclas de POSITION (AV«p) para movimentar
o carrinho da ferramenta para a localizagéo onde vocé

deseja executar o corte de teste.
A
v

Pressione a tecla [ENTER].

P> 1 padrao de teste de corte é feito.

Pressione a tecla [ENTER] ap6s a conclusao.
D> A tela de CONDIGAO ¢ exibida.

Pressione a tecla [COND/TEST].

P> Vocé retornaré a tela padréo
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Anexo

Retornara para a tela CONDICAO quando vocé
pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).

Anexo

O carrinho de ferramenta se movera mais
lentamente quando a tecla [SLOW] for
pressionada simultaneamente com a tecla de
POSICAO .

A&

p
/\ CUIDADO

Quando a tecla [ENTER] é pressionada, o
carrinho de ferramenta comegara a se mover,
entdo, tome cuidado para néao se ferir com a
lamina de corte.




Para fazer 3 cortes com um valor definido e valores +1 definidos

Operacao

1
2

Carregue o material para o teste de corte no plott.

Pressione a tecla [COND/TEST] na tela padréo.
P> A tela de CONDICAO (1/3) é exibida.

4] 1/3
Condition Moo 1
FERRAMENTA @ CBAYU+A
YELOCIDADE : 38 cm/s
PRESS. Hat

V]
[T. CORTE Ela] DYEA[A

Pressione a tecla de POSITION (») (T. CORTE).
P> A tela de T. CORTE sera exibida.

T. CORIE @

PRESSAD <G ’»

CORRECCAQ CORTE -

CANCELAR M
MBIPOSICAD

Pressione a tecla de POSITION (AV<4p») para movimentar o
carrinho da ferramenta para a localizagéo onde vocé deseja

executar o corte de teste.
A
v

Pressione a tecla [1] (PRESSAO).

P> 3 padrdes de teste de corte serdo executados, com a FORCA atual no
centro, e 1 PRESSAO elevada e diminuida por 1.

Pressione a tecla [ENTER] ap6s a conclusao.
D> Vocé retornara a tela de T. CORTE.

Pressione a tecla [2] (CORRECCAQO CORTE).

D> 3 testes de corte serdo feitos, com o EQUILIBRIO DE CORTE atual no
centro, e 1 EQUILIBRIO DE CORTE elevado e diminuido por 1.

Pressione a tecla [ENTER] ap6s a concluséo.
D> Vocé retornara a tela T. CORTE.
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Anexo

Retornara para a tela CONDICAO quando vocé
pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).

Anexo

O carrinho de ferramenta se movera mais
lentamente quando a tecla [SLOW] for
pressionada simultaneamente com a tecla de
POSICAO.

/\ CUIDADO

Quando a tecla [1] (PRESSAO) é pressionada,
o carrinho da ferramenta comegara a se mover,
entao, tome cuidado para nao cortar seus
dedos.

Anexo

Padrées de teste de corte podem ter sua ordem
de corte e forca modificados como mostrado
abaixo.

Ordem de corte

[A][A][A]

/\ CUIDADO

Quando a tecla [2] (CORRECCAO CORTE)
é pressionada, o carrinho da ferramenta
comecara a se mover, entdo, tome cuidado para

nao cortar seus dedos.




9  Pressione a tecla [ESC] (CANCELAR).
P> Vocé retornara a tela de CONDIGAO.

10 Pressione atecla [COND/TEST].

P> Vocé retornara a tela padrao.

Confirme os resultados do teste de corte

Confirme os resultados do teste de corte e ajuste as melhores configuracdes. Repita o teste de corte e os ajustes

até que um melhor corte seja alcangado.

Ajuste do equilibrio

"Configurando a condicao de ferramenta" e ajuste o valor de
equilibrio caso a extremidade nao seja cortada ou caso ela seja
cortada demais.

Ajuste o valor do deslocamento.

Ajuste para meio corte

Remova a area do triangulo e ajuste-a de forma que um pouco do
papel de apoio seja cortado.

Caso o papel de apoio tenha sido atravessado, a definicao de
PRESSAO deve estar alta demais ou a ponta da lamina de corte foi
estendida demais. Se a folha de apoio exibir apenas alguns tracos
da lamina de corte, a definicdo de PRESSAOQ esta baixa demais ou
a ponta da lamina n&o foi estendida suficientemente.

Ajustando para o corte de remocéao

Ajuste de forma que a midia seja completamente removida.

Anexo

Como verificar o equilibrio

Verifique se o valor de equilibrio é definido
corretamente através do seguinte.

W -

A

Pouco ajuste Aumente o valor
de equilibrio.

Valor ideal.

\ -
A Muito ajuste. Diminua o valor
de equilibrio.
.
P
Anexo

Veja "Ajustando o comprimento da lamina"
e "Configurando a pressao" e ajuste as
configuragoes.

A&

Caso a midia ndo seja completamente cortada, a configuracdo de PRESSAOQ esta muito baixa ou a ponta da

lamina de corte nao foi estendida suficientemente.

Veja "Ajustando o comprimento da lamina" e "Configurando a pressao" e ajuste as configuragoes.

Ajuste ao utilizar a caneta de plotagem

Ajuste a PRESSAO para que néo existam linhas fracas. Para prolongar a vida da caneta, defina a PRESSAO
para a menor configuracdo sem nenhuma linha fraca. Veja "Configurando a press&o" ou configurando a PRESSAO.
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Ajuste do comprimento da lamina (Ajuste de altura automatico)

Os testes de corte devem ser feitos varias vezes para confirmar a melhor configuracdo de comprimento da
lamina. Contudo, caso a fungéo de ajuste de comprimento da lamina seja utilizada, o comprimento ideal pode ser
facilmente configurado.

Operacao
1 Carregue a midia no plotter para o teste de corte.

2  Pressione as teclas de POSITION (AV<4p) para mover o
carrinho da ferramenta para o local onde deseja fazer o

ajuste de comprimento da lamina.
A
v

3 Pressione a tecla [COND/TEST] na tela padréo.
P> A tela de CONDICAO (1/3) sera exibida.

n 1/3
Condition No. 1
FERRAMENTA  CEB9L+A
YELOCIDADE : 38 om/s
PRESS. L

id
. CORTE EJa] Qalala

4  Pressione a tecla de POSITION (V).
P> A tela de configuragdes de CONDICAO (3/3) sera exibida.

FORCA INIC. DESC.
PADRAO LINHA CORTE
AJUSTE LAMINA -«

id
. CORTE Ella] [la[ala]

[A] 3/3 A
AJUSTE DA DISTANCTA GQO
<4 »

5 Pressione a tecla [4] (AJUSTE LAMINA).

P> Uma mensagem pedindo para rodar o botdo de comprimento da lamina
sera exibida.

373

PR R s STSTAS

F[EH GIRE O PORT. LAMINA

p| P/ ESQ. PARA REDUZIR

A PONTA DEPOIS
PRESSICHE ENTER

. CORTE K] Qalala
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6 Como nas instrugdes, rode o botdo de ajuste do comprimento Anexo

da lamina para a esquerda para retrair completamente a

P Veja "Estrutura do émbolo cortador" para o
lamina.

botao de ajuste de comprimento da lamina.

/  Fixe a caneta de corte no Suporte de Ferramenta (para tras). (A
nexo

Ajustes s sao possiveis para a caneta de corte
fixada no Suporte de ferramenta (para tras).
Eles néo se aplicam ao Suporte de ferramenta
(para frente) . Veja "Anexando uma ferramenta"
para instrucoes.

8  Pressione atecla [ENTER].
Vocé pode calcular a altura movendo a ferramenta para cima
€ para baixo.
D> A tela PARA ATINGIR O COMPRIMENTO ALVO sera exibida.

= B, B6nm  H= 8. Bdnm
PARA ATINGIR
COMPRIMENTO ALWO

ALYD COMP. LAMINA
YERIFICAR
FIM

9  Pressione a tecla [1] (ALVO COMP. LAMINA)
D> A tela PARA ATINGIR O COMPRIMENTO ALVO (ALVO T) sera exibida.

= f, BBmm__H= 8. Bfmm

CoMP

ALY il
YERT (B8 CONFIRMAR
FIM

10 Pressione as teclas de POSITION (AV¥) e aumente ou

diminua o valor de configuragao.
\ /
«
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11

12

13

14

15

Confirme as configuracdes e pressione a tecla ENTER
(CONFIRMAR).

P> O comprimento alvo da lamina sera selecionado e vocé retornara para a
tela de PARA ATINGIR O COMPRIMENTO ALVO.

Pressione a tecla [2] (VERIFICAR).

Vocé pode calcular a altura movendo a ferramenta para cima
€ para baixo.

P> A quantidade e a direc&o para girar o botdo de ajuste é exibida.

= B.86mm  H= 8. 25mm
GIRE O PORT. LAMINA
APROK. 8.5 YOLTAS
PARA A ESQUERDA
ALV COMP. LAMINA
YERIFICAR
FIM

Gire o botao de ajuste de comprimento de lamina e ajuste o
comprimento da lamina de corte.

[2] o comprimento atual da I&mina é exibido ao pressionar
a tecla [2] (VERIFICAR), entao, ajuste o comprimento da
lamina até que ele corresponda a espessura da midia.

Pressione a tecla [ESC] (FIM).

P> Os ajustes sdo concluidos e vocé retornara a tela de CONDICAO (3/3).

Pressione a tecla [COND/TEST].

P> Vocé retornaré para a tela padréo. Ap6s concluir as configuragées,
pressione a tecla [ENTER].
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Ve

Anexo

"T" & o valor alvo do comprimento da lamina,
e "H" é a altura atual da lamina (quantidade).
Girar o botao de ajuste de comprimento da
lamina exibe o numero de giros e a diregao.

/\ CUIDADO

Dependendo da midia carregada, a lamina pode
passar pela midia, tornando impossivel uma
medic&o precisa.




2. 712 Exiba a area de corte

Verifique a largura da area de corte.

Operacao

1 Pressione a tecla [SLOW] na tela padrao.
D> A area de corte é exibida.

Quando néo estiver instalado um dispositivo de rebobinar

= 0.8 cm Y= 8.8 cm
POSICAD

AREA DE CORTE

ki A= ZEE.E om
= o

Quando estiver instalado um dispositivo de rebobinar

= 0.8 cm Y= 0.8 cm
POSICAD

N AREA DE CORTE
s W= 200.8 cm
Y= 6.2 cm

2  Solte a tecla [SLOW].

D> Retornara para a tela padréo.
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Capitulo 3: Operacoes basicas

Este capitulo descreve os métodos basicos para operar o plotter manualmente.

Todas as operagdes descritas neste capitulo devem ser iniciadas a partir do estado PRONTO (com o
material instalado) como condicéo geral.

Execute a operagao descrita neste capitulo apds deixar o estado do plotter em PRONTO em referéncia ao
capitulo anterior.

RESUMO DE PRODUTO

3.1  Elevar ou abaixar a ferramenta

3.2  Mover o carrinho de ferramenta e o material
3.3  Configurando o ponto de origem

3.4 Configurando a direcdo de corte

3.5 Interrompendo o corte
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37 Elevar ou abaixar a ferramenta

Esta € a funcéo utilizada para elevar ou abaixar a ferramenta (caneta).

Operacao

1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
P> A tela de MENU é exibida.

q [
L 1T

[I/F )lADV.|

2  Pressione atecla[1] (TOOL).
D> A tela DEF. FERRAMENTA (TOOL) (1/4) seré exibida.

DEF. FERRAMENTA (TOOL) 1/4

n
FERR. CIMA/BAIXD
AJUSTE DESY. FERR.
TAMENHO DO PASSO
CORRECCAD ERESSAO

3 A ferramenta é elevada ou abaixada sempre que a tecla [1]
(FERR. CIMA/BAIXO) é pressionada.

4  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

P> Vocé retornara para a tela padréo.



.?, 2 Mover o carrinho de ferramenta e o material

O carrinho de ferramenta e o material podem ser movidos manualmente utilizando a tecla de POSICAO.

Ela também pode mover o carrinho de ferramenta e o material para a origem, ou mové-lo a certa distancia para
separa-los.

Procedimentos para mover manualmente

O movimento pode ser feito em etapas quando a tela estiver exibindo “PRONTO”, ou quando a tecla de
POSITION (Av<«») kestiver sendo exibida.

Operacao

1 Pressione as teclas de POSITION (AV<«4») uma vez para - N
L . Anexo
mover na direcdo desejada.

A ® O movimento ocorrera em etapas a cada
. ..’ R vez que a tecla de POSITION (A v« p) for
‘ pressionada.
M ® A distancia do movimento de cada etapa
P> O carrinho de ferramenta ou a midia moverao em direcéo da tecla de pode ser modificada. Veja "Configuracao da
POSIGAO pressionada por uma etapa. distancia do movimento por etapa".

Mover manualmente de forma continua

Pode se mover em continuo manualmente quando a tela estiver exibindo “READY” ou quando a tecla de
POSITION (AVv«p) for exibida.

Operacao

1  Aperte as tecla de POSITION (AV«4p) para seguir na {Anexo )
diregcdo desejada.

O carrinho da ferramenta se movera mais

pressionada em conjunto com a tecla de
POSICAO.

..’ rapidamente quando a tecla [SLOW] estiver
< >

D> O carrinho de ferramenta ou o material continua se movendo
continuamente na direcdo da tecla de POSICAO pressionada.

2 Solte a tecla de POSITION (AV4p).

P> O movimento do carrinho de ferramenta ou do material ira cessar.
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Configuracao da distancia do movimento por etapa

Os parametros ao configurar a direcao do corte sdo determinados pela disténcia da direcao do corte.

Operacao

1

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela de MENU é exibida.

Pressione a tecla de POSITION (v¥) (ADV).

P> A tela de configuragdes AVANCO (ADV.) (1/4) sera exibida.

AYANCOCADY. ) 174
n

MOYIMENTO DO PASSO
IDIOMACLANGUAGE)

UNID. COMPRIMENTO
BEEP PRESS.u BOTOES

Pressione a tecla [1] (MOVIMENTO DO PASSO).

P> A tela MOVIMENTO DO PASSO sera exibida.

MOVIMENTO DO PASSO

1. Bmm

6. 1 mm

CONFIRMAR  BHCANCELAR

Pressione a tecla [1] (1.0 mm) ou a tecla [2] (0.1 mm).

Confirme a configuracao e pressione a tecla [ENTER]

(CONFIRMAR).

P> A configuragdo sera definida e vocé retornara a tela de AVANCO (ADV.)

(174).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

D> Vocé retornara para a tela padréo.
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Ve

A&

Anexo

O valor selecionado aqui sera a distancia de
movimento para o0 movimento da etapa.

Ve

A&

Anexo

Vocé retornara a tela PADRAO de configuragées
(1/4) Sem modificar nenhuma configuragéo ao
pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).




Afastando o carrinho da ferramenta

E possivel mover o carrinho da ferramenta em direcéo ao canto direito superior. Isso facilita confirmar os
resultados de corte caso vocé faca tal operagao apds a conclusao do corte.

<Ao utilizar material em rolo >: Visto de cima

ﬁ:ji

Posigéo de espera para o ’ [
carrinho da caneta ]

100 mm

Posi¢éo do carrinho da caneta ¢
antes de afastar

Para a parte inferior da area de
corte(ponto de origem da maquina)

<Ao utilizar material em folha >: Visto de cima

Ao topo da area
maxima de corte —-—-—-— =

Parte inferior da area de operagéo
(ponto de origem da méaquina)

Operacao
1 Pressione a tecla [1] (FERRAMENTA1 VER) no estado (A
nex
PRONTO. -

Quando a configuracao do nimero da
ferramenta estiver em "1", pressione
"FERRAMENTA 1 MOVER" e, quando definido
Para mover o carrinho da ferramenta para o ponto de origem, faga o como "3", pressione "FERRAMENTA 3

seguinte: MOVER".
A\

D> O carrinho da ferramenta se afastara.

Operacao
1 Pressione a tecla [2] (INICIO) no estado PRONTO.

P> O carrinho da ferramenta se movera para o ponto de origem.



Modificando a condicao de corte (CONDICAO No.)

Siga os seguintes passos para modificar a condi¢cao de corte (Condition No.):

Operacao

1

Pressione a tecla [ENTER] no estado PRONTO.

D> A tela de selegdo CONDICAO No. sera exibida.

1:C{CONDICAD Mo.
11 frlo. T A [
HEto. 2 Ko b
.N0-3 Elto. 7
UENe. 4 Mo
"EAREINICIALIZAR

S Tl E=ai

Pressione a tecla [1] (No.1), a tecla [2] (No.2), a tecla [3] (No.3),
a tecla [4] (No.4), a tecla [A] (N0.5), a tecla [¥] (N0.6), a tecla
[4] (No.7), ou atecla[»] (No.8), enquanto pressiona de
forma simultanea a tecla [ENTER].

P> A configuragdo sera definida e vocé retornara para a tela padréo.

A&

Anexo

Vocé retornara ao estado quando a
energia for ligada quando a tecla [ORIGIN]
(REINICIALIZAR) forem pressionadas.

Por favor, va para para redefinir (reverter ao
estado inicial quando a energia foi ligada.).

Reinicializar (Reverter ao estado inicial quando a forca foi ligada.)

Para mover para a posi¢édo ap0s a ligagéo da forga, faga o seguinte:

Operacao

1

Pressione a tecla [ENTER] no estado PRONTO.

P> A tela de selegdo de CONDICAO No. sera exibida.

1:C[CONDICAD Mo

10 . .
/J_/I Tl o=l

Pressione a tecla [ORIGIN] (REINICIALIZAR), enquanto

pressiona de forma simultanea a tecla [ENTER].

P> A inicializacdo ocorre, e a tela de DEF. MATERIAL é exibida.




33 Configurando o ponto de origem

O ponto onde o corte se inicia € chamado de ponto de origem. O ponto de origem pode ser definido em qualquer
local.

i

G

Novo ponto
de origem
]

Ponto de origem original

BB

Y [ |

L X gﬂiﬁérﬁ% ‘

=

Como definir a posi¢ao atual como o novo ponto de origem

1 Mova a ferramenta para o novo ponto de origem
pressionando a tecla de POSITION (AY«4») quando a tela

exibir o estado PRONTO.
¢!
v

2  Pressione a tecla [ORIGIN].

P> Um novo ponto de origem é definido, e a mensagem "NOVO PT DE
ORIGEM ESTABELECIDO!" é exibida por alguns segundos na tela.

1:Condition No. 1
CBa9L+ 536 F14 A4

HOYD PT DE ORIGEM =
el Lo ] B

INICTO
CONDICAD Mo




Quando os eixos de coordenadas estao estabelecidos

Caso o ponto de origem seja movido enquanto os eixos de coordenadas estiverem rotacionados, o ponto de
origem se movera como exibido abaixo.

Anexo

Veja "Definindo a direc@o do corte" sobre a rotacéo dos eixos de coordenadas.

J—'Y

Ponto de origem original

: Novo ponto
de origem

T

l:m-?ts&ﬁ

Quando os eixos de coordenada estiverem rotacionados apds o ponto de origem ser estabelecido

O ponto de origem sera inicializado como exibido abaixo caso a coordenada seja rotacionada apdés mover o
ponto de origem. A distancia "a" sera mantida, mas a distancia "b" sera inicializada.

S| — S —
. [—Y .

X Novo ponto
de origem

Jav

. ABG .
/ Novo ponto de origem ~
b

Ponto de ‘ ‘ s 3:|ﬂ

‘ Ponto de ‘ ‘ it
Y origem original Bl origem original
L X ligﬂgigg l:H

Antes da configuracao Apos a configuracao

:Uu

BXEEC

o

Anexo

® Para usar os eixos de movimento de ponto e coordenada juntos, sempre gire os eixos de coordenacéo antes e depois mova o
ponto de origem.

® O valor de coordenada exibido apés a definicdo de um novo ponto de origem é a distancia do novo ponto de origem.
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Definindo o ponto de origem quando o HP-GL esta definido

Ao utilizar o comando HP-GL, o ponto de origem € definido para a area de corte inferior direita ou central.

Anexo

® Ao utilizar o comando GP-GL, esta configuracao nao afeta a operacéo.

® Veja "Configuragdes dos controles do computador " sobre a definicao do COMANDO.

Operacao

1

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela de MENU é exibida.

Pressione a tecla de POSITION (A) (I/F).
D> A tela de INTERFACE (1/3) seréa exibida.

INTERFACE 1/3

n
LIMPAR MEMORLA
COMANDO
PONTO DE ORIGEM HP-GL
MODELD HP-&L EMULADD

Pressione a tecla [3] (PONTO DE ORIGEM HP-GL).
P> A tela de configuragdes PONTO DE ORIGEM HP-GL sera exibida.

PONTO DE ORIGEM HP-GL

THF.  ESQUERDO)

CENTRO

CONFIRMAR  EHCANCELAR

Pressione a tecla [1] (INF. ESQUERDO) ou a tecla [2]
(CENTRO).

Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuracdo sera definida e vocé retornara para a tela I/F (1/3).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

D> Vocé retornara para a tela padréo.
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Anexo

Vocé retornara a tela de interface sem modificar
nenhuma configuragéo ao pressionar [ESC]
(CANCELAR).




3.4  Configurando a direcdo de corte

Gire os eixos de coordenada para modificar a direcéo de corte.

Referéncia

As configuragdes de giro serdo gravadas mesmo caso a energia seja desligada.

[

1

T—Y
)
Configuragdes dos eixos de

coordenadas de lig

Configurag6es dos eixos de
coordenadas rotagdo desl

G

X

Operacao
1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
P> A tela de MENU é exibida.

2  Pressione a tecla [3] (AREA).
D> A tela de PARAMETROS AREA (1/2) seré exibida.

PARAMETROS AREA 1/2
n

ESCALA

YIRAR

ESPELHO

3  Pressione a tecla [2] (VIRAR).
D> A tela VIRAR sera exibida.

WIRAR
LIGADOD
DESLIG.

CONFIRMAR  EHCANCELAR
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Pressione a tecla [1] (LIGADO) ou a tecla [2] (DESLIG.).

Confirme a configuracao e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR)

P> A configuragdo sera definida e vocé retornara para a tela
PARAMETROS AREA (1/2).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

O carrinho da ferramenta se move para a posicao de
coordenada que vocé definiu.

P> Vocé retornaréa para a tela padréo.
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Anexo

Vocé retornara para a tela de configuracdes
PARAMETROS DE AREA (1/2) sem modificar
as configuracdes ao pressionar a tecla [ESC]
(CANCELAR).




3.5  Interrompendo o corte

O corte seré interrompido quando a tecla [PAUSE/MENU] for pressionada durante o mesmo. O menu de selecéo
de operacgéo é exibido na tela do painel de controle quando o corte é impedido.

E possivel escolher prosseguir ou parar a operacéo.

Também é possivel trocar ou redefinir a midia enquanto ela é interrompida.

Pausar e continuar o corte

Operacao
1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

P> O corte sera interrompido e a seguinte tela sera exibida.

TRAB.  INTERROMPIDO

CONTINUAR O TRAB.
CANCELAR TRABALHO

2  Execute a operacdo necessaria, tal como a de trocar o t
material.

Anexo

TNao ha diferenca na selecao de tipo de
material quando a alavanca de trava de material
€ movida para cima e para baixo ao pausar o
corte. Também é possivel modificar ou redefinir

o material.
A
3 Pressione a tecla [1] (CONTINUAR O TRAB.).
P> O corte iniciara e a tela continuara a operagao. Anexo
1:Condition No, 1 O corte sera interrompido ao pressionar a tecla

CBAGLHE S38 F14 A4
PR 0 o

5

[2] (CANCELAR TRABALHO).

Veja "Impedindo o corte"
CONDICAD

ABUARDAR (PAUSE)
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Impedindo o corte

Operacao
1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

P> A operacdo ira parar e a seguinte tela sera exibida.

TRAB.  INTERROMPIDO

CONTINUAR O TRAB.
CANCELAR TRABALHO

2  Pressione atecla [2] (CANCELAR TRABALHO).

P> A seguinte tela sera exibida.

IMPAR MEMORTA
OWFIRME QUE 0%
ADOS MA ORIGEM
URAM PARADOS

LIMPAR
CANCELAR

3 Confirme se a transferéncia de dados do computador foi
interrompida e pressione a tecla [1] (LIMPAR).

P> A seguinte tela sera exibida, a meméria de buffer é limpa e vocé volta
para a tela padrao

LIMPANDO O BUFFER!
FAVOR AGUARDAR

\ 4

LIMPEZA DO BUFFER!
COMPLETA!

\ 4

1:Condition No. 1
CBAYU+E S
USERT: PRO

FERRAMENTAT VER
INICIO
CONDICAD Mo.

3-13

Anexo

O corte continuara ao pressionar a tecla [1]
(CONTINUAR O TRAB.).

Veja "Parando e continuando o corte".

Ve

Anexo

® Vocé retornara para a tela de interrupgao de
operacao sem limpar a memoria quando a
tecla [ESC] (CANCELAR) é pressionada.

® No caso da operacgéao ser interrompida
e o buffer limpado, certifique-se que a
transferéncia de dado é interrompida.

Caso a transferéncia de dados continue,
operacdes anormais onde os dados sao

processados a partir do meio podem ocorrer.







Capitulo 4: Funcoes convenientes

Este capitulo descreve as fungbes convenientes do plotter.

RESUMO DE PRODUTO

4.1
4.2
4.3
4.4
4.5

4-1

Configuracées para corte
Copia (duplicar corte)
Corte de painel

Forca do corte transversal
Configuracao dupla



47 Configuracées para corte

As configuragbes de area e largura de corte, comprimento da pagina, espelhamento, ampliagéo, diminuicao, etc.
podem ser configuradas.

Definindo a area de corte

O ponto de origem sera definido no canto inferior esquerda da R
AREA uma vez que a AREA tenha sido definida. E possivel definir o nexo
ponto de origem no centro quando o HP-GL é selecionado.

® Veja “Configurando o ponto de origem" sobre
. . - modificar o ponto de origem.
Mova o ponto de origem para modificar a posi¢ao do corte. & e

® Veja "Definindo o ponto de origem quando o
HP-GL esta definido" para definir o ponto de
origem com o comando HPGL.

—= q@

O corte so6 sera feito
dentro dessa area

RS s ¢ Posicé&o superior
‘  direita definida

' Ponto de
“origem

Imagem ja cortada

v LT

| l:ﬁ-@ ";

i\

Operacao

1 Pressione a tecla [PAUSE/MENU] no estado PRONTO.
D> A tela de MENU ser4 exibida.

2  Pressione atecla [3] (AREA).
D> A tela de PARAMETROS AREA (1/2) seréa exibida.

PARAMETROS AREA 172
n
ESCALA

YIRAR
ESPELHO
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Pressione a tecla de POSITION (A).
D> A tela de PARAMETROS AREA (2/2) é exibida.

PARAMETROS AREA 22
0

AREA
EXPANDIR

Pressione a tecla [1] (AREA).
D> A tela DEF. INFERIOR ESQUERDO ¢ exibida.

DEF. INFERIOR ESQUERDO
H=+6. BBEmm
Yf=+4, BEEmm

POR DEFEITO

CONFIRMAR  EHCANCELAR
RdBERPOSICAD

Pressione as teclas de POSITION (AV<4p) € mova o
carrinho da ferramenta para que a posi¢éo esteja no canto

inferior esquerdo da AREA.

A
4. ”
v

Pressione a tecla [ENTER] (CONFIRMAR) uma vez que o
carrinho da ferramenta esteja na posicao correta.

P> A tela DEF. SUPERIOR DIREITO é exibida.

DEF. SUPERIOR DIREITO
#=+2008. B66mm
=+762, B86mm

POR DEFELTO

CONFIRMER  BHCANCELAR
ROYRAEAPOSICAD

Pressione as teclas de POSITION (AV4p») € mova o

carrinho da ferramenta para a posicéo superior direita da
A
v

Pressione a tecla [ENTER] (CONFIRMAR) uma vez que o

AREA.

carrinho da ferramenta esteja na posicao correta.

P> A configuragdo sera definida e vocé retornara para a tela

PARAMETROS AREA (2/2).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

D> Vocé vai retornar para a tela padréo.
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Ve

Anexo

® O valor de coordenada exibido aqui € a
distancia para o carrinho da ferramenta a
partir do ponto de origem.

® Pressione a tecla [1] (POR DEFEITO) caso o
corte ndo deva ser modificado.

Anexo

Por favor, defina o intervalo de corte X e Y para
as areas nos pontos superior direito e inferior
esquerdo em pelo menos 10 mm.

Uma mensagem de erro ira aparecer para as
areas que forem pequenas demais.

DEF. SUPERIOR DIREITO

EPOSICAD

Vocé vai precisar redefinir as configuragdes
para os pontos superior direito e inferior
esquerdo.

Anexo

Vocé retornaré para a tela de configuragoes
PARAMETROS AREA (2/2) sem modificar as
configuracées ao pressionar a tecla [ESC]
(CANCELAR).




Configurando a largura de corte (EXPANDIR)

Configurac&o da largura de corte. E possivel definir o corte para a area fora dos rolos de alimentacéo, ou para
nao cortar nas pontas do material.

A configuracdo padrédo é para as extremidades internas dos rolos de alimentagéo. Ela pode ser definida para até
10 mm para fora (valor positivo) ou 10 mm para dentro (valor negativo) a partir da posi¢éo padrao. A largura ira
aumentar se o valor for definido para positivo, e a largura ira diminuir caso o valor seja definido para negativo. A
configuracéo afetara ambas as extremidades, e o resultado da mudanca total de largura seréd o dobro do valor
definido.

( N\

/\ CUIDADO

Nao defina a "CONTROLE DA INICIAL DA LAMINA" da configuragdo de FERRAMENTA para "Y LADO DE FORA" quando o valor
de configuracao for definido para mais de 8 mm. A lamina pode ser danificada ao mover o carrinho para fora da material sob esta
condigao.

Anexo

® Caso o valor for definido para positivo, a lamina sera capaz de cortar nos locais onde os rolos de alimentacéo estédo, mas os rolos
de alimentacdo passam onde ocorre o corte, criando uma chance de uma ma alimentacado dependendo do material.

® Defina 0 comprimento da area de corte, e entdo envie os dados de corte para o plotter. Dados de corte na memoéria buffer serdo
limpos quando a area de corte for modificada.

Operacao

1 Pressione a tecla [PAUSE/MENU] no estado PRONTO.
D> A tela de MENU ser4 exibida.

2  Pressione atecla [3] (AREA).
P> A tela de PARAMETROS AREA (1/2) sera exibida.

PARAMETROS AREA 1/2
n

ESCALA
YIRAR
ESPELHO

3 Pressione a tecla de POSITION (a).
D> Atela de PARAMETROS AREA (2/2) & exibida.

PARANETROS_AREA 272 -
Al \_/
AREA <O O.
EXPANDIR —
v
Y]
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4  Pressione a tecla [2] (EXPANDIR).
D A tela DEF. LIMITE EXP. sera exibida.

DEF. LIMITE EXP.

p
CONFTRMAR  EHCANCELAR Anexo
® Se o valor de configuragao for definido para
5 Pressione as teclas de POSITION (A¥) e aumente ou uma area entre+1.0 mm e +10.00 mm, a
diminua o valor de configuracéao. diregao da transferéncia também aumentara

5 mm para frente.

\_/
‘G O > ® A area padrao que pode ser definida é de
«®

+10.0 a-10.0 mm.

6 Confirme a configuragdo e pressione a tecla [ENTER] :
(CONFIRMAR). Anexo
P> A configuragéo sera definida, e vocé retornara para a tela de Vocé retornara para a tela de PARAMETROS
PARAMETROS AREA (2/2). AREA (2/2) sem modificar as configuragdes ao

pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).

/  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

A\

P> Vocé vai retornar para a tela padrao.

Definicao do comprimento da pagina

Definicdo do comprimento da pagina 1 ao utilizar material em rolo.

Apenas a parte que se encaixard ao comprimento de pagina definido sera cortada para os dados de corte que
sejam mais longos que o comprimento definido de pagina, e a parte excedente nao sera cortada.

p
Reference

® O comprimento de pagina padréo € de 2 m. Ao fazer cortes longos, verifique a definicdo do comprimento da pagina.
* Por favor, certifique-se de utilizar a cesta (op¢ao) ao cortar algo maior que 2 m.
® A garantia de qualidade da ejegao de pagina vai até 15 m. (Depende do material especificado pela Graphtec e das condicbes da
configuragao.)
- Use a cesta (opg¢éo).
» Por favor use a Pelicula Grafica 3M Scotchcal Series 7725.
- Defina a velocidade para abaixo de 30 e a aceleracdo para abaixo de 2 (no Modo Simples, ndo ha necessidade de definir nada,
entdo tais opgoes estao indisponiveis)
+ Faca a pré alimentagéo para a quantidade a ser utilizada antes do corte.
- Deixe o material no ambiente para utilizagéo pelo tempo adequado caso a variacéo de temperatura e humidade sejam grandes.
+ Defina ambos os rolos de alimentacao para pelo menos 15 mm para dentro a partir das extremidades do material.

® Ajuste a tensé@o transversal do material uniforme ao definir o material, quando cortar ao longo do comprimento. O material pode
soltar-se dos rolos durante o corte, se ndo estiver uniforme.

® Remova a quantidade a ser utilizada antes do corte quando estiver utilizando material em rolo.

® Para reduzir as trocas de material, execute a pré-alimentacdo no comprimento maximo a ser cortado (veja "Pré-alimentacéo do
material (Papél ou pelicula de marcacéo)". Além disso, a pré-alimentagéo pode ser feita automaticamente quando os dados forem
recebidos (veja "Execucdo da pré-alimentagdo automatica quando os dados de corte forem recebidos"), ou feita automaticamente
quando o material &€ carregado (veja "Configurando a pré-alimentacao automatica quando o material for instalado (ALIM. INICIAL)").
* A pré alimentacao estabilizara a alimentacéo por meio da aclimatacéo da material, tirando a folga.

® Esta configurag@o é mantida igualmente mesmo quando a forga for desligada.




Operacao

1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela de MENU ser4 exibida.

2  Pressione atecla [4] (MEDIA).
D> A tela de DEF. MATERIAL (1/2) é exibida.

DEF. MATERIAL 142

0
FRE-ALIMENTAR
PRE-ALIM. AUTD
COMPR. DA PAGINA
ALIM. INICIAL

id

3 Pressione a tecla [3] (COMPR. DA PAGINA).
D> A tela de COMPR. DA PAGINA é exibida.

COMPR. DA PAGINA

1. B
CONFIRMAR  EHCANCELAR

4  Pressione atecla de POSITION (A¥) e aumente ou diminua (Anexo

0 valor de configuraggo. ® Os digitos das configuragées podem ser

OQO modificados pressionando a tecla [SLOW].
R | >

® O intervalo de configuragao é de 20.0 cm até
« qurag

v 5000.0 cm.

N\

5 Confirme a configuragéo e pressione a tecla [ENTER]
Anexo

(CONFIRMAR).

Vocé ret 4 tela de DEF. MATERIAL
P> A configuracéo sera definida e vocé retornara para a tela de DEF. oce reforara para a fela de
MATERIAL (1/2) (1/2) sem modificar nenhuma configuragéo ao

pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).

A\

6  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

P> Vocé vai retornar para a tela padréo.
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Configurando o ESPELHO

Ha uma funcéo para espelhar o corte invertendo o ponto de origem e 0s eixos de coordenadas.
Defina ESPELHO como LIGADO para fazer o espelhamento.

Reference

Esta configuragao sera gravada mesmo se a forga tiver sido desligada.

a

Modo ESPELHO ligado

Modo ESPELHO desligado

G

X

|
g

j o—

I

Operacao
1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
P> A tela de MENU ser4 exibida.

2  Pressione a tecla [3] (AREA).
D> A tela de PARAMETROS AREA (1/2) seré exibida.

PARAMETROS AREA 1/2

ESCALA
YIRAR
ESPELHO

3  Pressione a tecla [3] (ESPELHO).
P> A tela de configuragdes ESPELHO ser4 exibida.

ESPELHO

LIGADD
DES)

£

CONFTRMAR  EHCANCELAR
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Pressione a tecla [1] (LIGADO).

Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuracéo sera definida e vocé retornara para a tela de
PARAMETROS AREA (1/2).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

O carrinho de ferramenta se move para a posicao de
coordenadas que vocé definiu.

D> Vocé vai retornar para a tela padréo.

Ve

A&

Anexo

Pressione a tecla [2] (DESLIG.) para desligar o
ESPELHO.

Ve

A\

Anexo

Vocé retornaré para a tela de PARAMETROS
AREA (1/2) sem modificar as configuragées ao
pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR)..

Configurando a escala de ampliacao/diminuicao (Escala)

Essa opcgao pode ampliar ou diminuir o corte.

A taxa de ampliagdo ou diminui¢cdo dos dados de corte pode ser modificada pelas configuragdes.

Reference

Esta configuracdo sera gravada mesmo se a forga estiver desligada.

Operacao

1

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela de MENU sera exibida.

Pressione a tecla [3] (AREA).
P> A tela de PARAMETROS AREA (1/2) sera exibida.

PARAMETROS AREA 1/2
n

ESCALA
YIRAR
ESPELHO

Pressione a tecla [1] (ESCALA).
P> A tela de configuracdes ESCALA seré exibida.

ESCALA

4

1]

id
CONFIRMAR  BHCANCELAR

4-8




Pressione a tecla de POSITION (AY) e aumente ou diminua

o valor de configuracgéo. .
\_/
«®

Confirme a configuracao e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuragdo sera definida e vocé retornara para a tela de
PARAMETROS AREA (1/2).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

D> Vocé vai retornar para a tela padréo.
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Anexo

Os valores que podem ser definidos sao 1/8,
1/4,1/2,1, 2,3, 4, 5, 6, 7, e 8 (multiplos).
S

p
Anexo

Vocé retornara para a tela de PARAMETROS
AREA (1/2) sem modificar as configuragbes ao
pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).

(&




4.2  Copia (duplicar corte)

A funcéo para cortar nimeros especificos de dados de corte armazenados na memoria buffer € chamada
COPIAR (COPY).

P
Anexo

® N2o envie novos dados para o plotter enquanto copia. Dados de corte na meméria buffer serao limpos.

® Dados de corte anteriores serao limpos e dados enviados recentemente serdo armazenados como dados de corte caso vocé envie
novos dados com um intervalo de 10 segundos ou mais a partir do momento de conclusdo do corte.

® Nao é possivel copiar caso os dados sejam maiores que 1.6 MB, pois 0 mesmo néo pode ser armazenado na memoria buffer do plotter.

® A memoria buffer que pode ser utilizada para copia ira diminuir caso vocé ligue a organizacao de dados. Desligue a organizacéo de
dados quando vocé precisar copiar corte com dados maiores. Veja "Organizando os dados de corte" P.8-2 sobre organizagéo de dados

® Preste atencao para nao deixar cair fora do material ao cortar com a fungao copia.

® Caso os dados de corte a serem copiados iniciem longe do ponto de origem, o corte copiado também iniciara longe do ponto de
origem. Para evitar desperdicio de espaco, crie os dados de corte préximos ao ponto de origem.

® Ao copiar usando um codigo de barras de papel de rolo, certifique-se de escanear o cédigo de barras na borda dianteira.

(&

Quando o Interruptor de Material esta desligad

A copia é feita na seguinte ordem.

T
Segunda copia || Quarta copia |
| [
Espaco de
copia
e

GG #
GG
I C ]

e L TT

Y \ | ﬂ%\
Primeiro corte Primeira || Terceira copia __|"5]
L X copia

Ponto de origem

de copia

A copia sera feita na seguinte ordem quando a ESPELHO estiver ligada.

Ponto de origem Jf@-?\

de copia

X

Primeira ‘ :
copia Terceira copia

| / // | 1]
cc
gc

- \ N
Espaco de [ |
copia \

[l
[ ! § '1\1' ) ‘
Segunda copia Quarta copia [fe= a

Y Primeiro corte

Ponto de
origem E

i

Espaco
de copia




A cépia sera feita na seguinte ordem quando os EIXOS DE COORDENADA DE ROTACAO forem definidos.

Ponto de origem g——— == e
v de copia . "
Primeira Segunda Terceira copia

X Primeiro corte copia  copia / ‘:; Quarta copia

ninl[nlg
n

Ponto de /
origem m /
Espaco

de copia

|

i
Espaco
de copia
I I

[
Quinta copia Sexta copia

=

Operacao

1 Crie um dado que queira copiar.

D> Os dados de corte sdo armazenados na memoéria buffer.

2  Pressione as teclas de POSITION (AV4qp) € mova o
carrinho da ferramenta para a posi¢édo para copiar.

\ o/
«
3  Pressione a tecla [COPY]. f )
Anexo
D> A tela de MODO DE COPIA seré exibida.
® Ao configurar o intervalo de copia, defina o
:ggg EETESPP{&TERI N “MODO ALTER MATERIAL " para desligado.
:DESLIG. ® "NENHUM DADO PARA COPIA NO
HUMERDS DE COPLAS :1
OPCOES MODO COPTA BUFFER!" é exibido caso ndo exista dados
CONFIRMAR CANCELAR na memoria buffer. Envie os dados de corte.
® Caso muitos dados sejam enviados da
memoria buffer, "MODO DE COPIA O
BUFFER ESTA" sera exibida.
® Caso os dados a serem copiados sejam
maiores que a area de corte, a mensagem
4  Pressione a tecla [1] (MODO ALTER MATERIAL). "CORTE IMPOSSIVEL AREA MUITO
D> A tela de configuragdes MODO ALTER MATERIAL sera exibida. PEQUENA!".
MODO DE COPTA - 7

Ly

CONFIRMAR  BHCANCELAR

5 Pressione atecla [1] (DESLIG.).
P> Confirme as configuracées e volte a tela de MODO DE COPIA.
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10

11

Pressione a tecla [2] (NUMEROS DE COPIAS).
P> A tela de configuragdes NUMEROS DE COPIAS seré exibida.

MODO DF COPTA
y|MUMEROS DE EJPIAS

b i

C id
ANTERIOR
CUNFIRMAR _ EBUANCELAR

Pressione a tecla de POSITION (Aw) e aumente ou diminua

o valor de configuracéo. N

Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ESC]
(ANTERIOR).

P> O nimero de copias sera escolhido, e vocé retornara para a tela de
MODO DE COPIA.

Pressione a tecla [3] (OPCOES MODO COPIA).
P> A tela de configurages ESPACO DA COPIA sera exibida.

OPCOES MODO COPLA

ESP COPTA X 126, 6mm
ESP COPIA Y 126, 6mm
CORTE TRANS :DESLIG.
C-CORT. ESP. :5. Bmm
CONFIRMAR  EHCANCELAR

Pressione as teclas POSITION (Av) para aumentar ou
diminuir a definicdo atual para as teclas [1] (ESP COPIA X), [2]
(ESP COPIA YY) e [4] (C-CORT. ESP).

A tecla [3] (CORTE TRANS.) pode ser definida pressionando
a tecla [1] (DESLIG.) ou a tecla [2] (LIGADO).

Confirme a configuragéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

D> Sera exibido "COPIA" na tela, e ela fara o nimero de copias
especificado.
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Ve

(&

Anexo

® O numero de cépias pode ser definido de 1 a
100, até onde couber na trava de material na
impressora.

® O valor inicial para o nimero de copias €
sempre 1.

Ve

(&

Anexo

A mensagem "IMPOSSIVEL COPIAR, AREA
DE CORTE MUITO PEQUENA!" é exibida

caso a area de corte seja menor que os dados
de copia. Expanda a area de corte ou instale
material que seja grande o bastante para copiar.

J

Ve

Anexo

® O intervalo de cépia pode ser configurado
quando o MODO ALTER MATERIAL é
desligado.

® O espaco de copia pode ser definido de 1.0
mm para 50.0 mm.

® A margem do corte transversal pode ser
definida quando CORTE TRANSVERSAL
estiver LIGADO.

® Esta configuragé@o € mantida mesmo quando
a forga é desligada.

Ve

A&

Anexo

Os dados de corte sao armazenados mesmo
se o material for modificado. Eles podem ser
copiados quantas vezes forem necessarias até
que a memoria de buffer seja eliminada. Ela
pode ser copiada novamente apoés a troca do
material pressionando a tecla [COPIAR].




Quando a trava de material esta ligada

A mensagem de trava de material é exibida sempre ao fim de um corte unico no modo de Trava de material.
Escolher trocar o material detectara instantaneamente o material e prosseguira para a area de cdpia (corte).
As copias da trava de material podem ser feitas até o nUmero de copias definido (nimero definido).

Operacao

1  Crie um dado que vocé deseja copiar.

D> Os dados de corte sdo armazenados na memoéria buffer.

Ve

Anexo
2  Pressione a tecla [COPY]. e Ligar o MODO ALTER MATERIAL exibira a
D> A tela de MODO DE COPIA ¢ exibida. mensagem de ALTER MATERIAL sempre

apds um corte Unico.

MODO DE COPIA
MODO ALTER MATERTAL 1:Condition Mo, 1
:DESLIG. CRAGLHA 530 F14 A4

NUMERDS DE COPLAS :1 MODO DE COPIA
OPCOES MODO COPIA MUDAR MATERTAL H

_ CANC, COPIA
CONFIRMAR  EHCANCELAR [ERICONDICAU

B AGUARDAR (PALSE)

"Caso a tecla [ESC] key (CANC. COPIA) seja
pressionada, a copia sera suspensa e vocé
retornara para a tela padrao.
® Ao alterar o material, a selecéao de material
sera escolhida do que foi selecionado antes
3  Pressione atecla [1] (MODO ALTER MATERIAL). da copia.

D> A tela de configuracées MODO ALTER MATERIAL é exibida. @ Caso nao existam dados na memoria buffer,
"NAO HA DADOS NO BUFFER PARA" sera

MODO DE COPIA
MO s exibida. Por favor, envie dados de corte.
MODD ALTER MATERIAL G
" JESLIG. - ® Caso muitos dados sejam enviados da
B LIGADD -
OF | ANTERTOR memoria de buffer, a mensagem "MODO DE
CONFTRMAR _ BHCANCELAR COPIA O BUFFER ESTA" sera exibida.
A
4  Pressione a tecla [2] (LIGADO). s

Anexo

P> Confirme as configuracdes e volte para a tela de MODO DE COPIA. i
Retornaréa para a tela MODO DE COPIA sem

modificar as configuragées quando vocé
pressionar a tecla [ESC] (ANTERIOR).
A&

5 Pressione atecla [2] (NUMEROS DE COPIAS).

Ve

D> A tela NUMEROS DE COPIAS sera exibida. Anexo

MODO DE COPTA O numero de copias pode ser definido de 1 a

p|HUMERDS DE COPTAS 100
n :

b i .

3C
3 ANTERTOR |
CUNFIRMAR __ BALANLELAR

6  Pressione a tecla de POSITION (4Av¥) e aumente ou diminua

o valor de configuragéo. R
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Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ESC]
(ANTERIOR).

P> O espago de copia sera selecionado, e vocé retornara para a tela
MODO DE COPIA.

Confirme a configuracao e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> O plotter comecara a copiar imediatamente.

Substitua o material. (Quando o nimero de cépias for “2” ou
superior)
P> “MODO DE COPIA MUDAR MATERIAL” sera exibido na tela.

1:Condition No, 1
CRASLHA S3A F1y Al
MODO DE COPIA
MUDAR MATERLAL B
CANC. COPTA
CONDICAL
AGUARDAR (PAUSE)

O plotter comecara a copiar logo ap6s a substituicao do
material

O numero especificado de cOpias desta operacao sera
repetido.

No caso de suspensao, pressione a tecla [ESC] (CANC.
COPIA).

4-14

Anexo

A mensagem "IMPOSSIVEL COPIAR, AREA
DE CORTE MUITO PEQUENA!" é exibida

caso a area de corte seja menor que os dados
de copia. Expanda a area de corte ou instale
material que seja grande o bastante para copiar.

J

Anexo

Os dados de corte séo armazenados mesmo
se o material for modificado. Eles podem ser
copiados quantas vezes forem necessarias até
que a memoria de buffer seja eliminada. Ela
pode ser copiada novamente ap6s a troca do
material pressionando a tecla [COPIAR].




Quando o modo de mudanca esta desativado (OFF) e corte transversal esta LIGADO.

Usando os dados de plotagem armazenados na memoéria buffer, repita a plotagem um nimero determinado de
vezes, realize o corte transversal ao mover para a direcdo de alimentagdo do material.

Vs

Anexo

® Se for usado papel em folha, o corte transversal ndo pode ser realizado.
® Quando ESPELHO ou GIRAR estiver ligado, os dados de leitura da marca de registro ndo poderao ser copiados.

® O intervalo de cépia na posicdo de CORTE TRANSVERSAL é automaticamente definido para 20 mm ou mais.

A copia é feita na seguinte ordem.

B

Segunda cépia Quarta copia
A
Espaco de /

copia

T

i
GG
o C i

l

origem | , —
y Primer corte /Primeira ‘ H “

: |
L Ponto de ' copia Tercera copia __| 5]
X

origem de cépia = —
Margem de corte transversal ™™= Margem de corte transversal

E cortado transversalmente nesta posicéo.

A cépia sera feita na seguinte ordem quando a ESPELHO estiver ligada.
Os dados que incluem marcas de registro ndo podem ser copiados.

Ponto de JT%L

origem de copia

Primeira ‘ R
Y Primeiro corte copia Terceira copia

il TR
Ponto de / /
origem E E E

Espaco
de copid
Espaco -—+— \ L
de copia
M T TT
Segunda Quarta copia ||
copia
Margem de corte transversal —m -

E cortado transversalmente nesta posicao.




A cépia sera feita na seguinte ordem quando os EIXOS DE COORDENADA DE ROTACAO forem definidos.
Os dados que incluem marcas de registro ndo podem ser copiados.

Ponto de origem P
de copia Terceira copia il
Y I | M

Primeira Segunda
X Primeiro corte | copia copia
Margem de corte

1L
transversal

rono e N
a nlinlin

Espago -7 —1TT Espago
de copia de copia
|

_ 0
i e K E
Margem de corte A/H/VL = |l ﬂ%ﬁ‘
transversal u:#@ e

—

E cortado transversalmente nesta posigao.

Operacao

1 Crie um dado que queira copiar.

D> Os dados de corte sdo armazenados na meméria buffer.

2  Pressione as teclas de POSITION (AV<4qp) € mova o
carrinho da ferramenta para a posicao para copiar.

o/
«P
p
Anexo
3  Pressione a tecla [COPY]. _ -
® |igar o MODO ALTER MATERIAL exibira a
D A tela de MODO DE COPIA sera exibida. mensagem de ALTER MATERIAL sempre
MODO CE COPIA apds um corte Unico.
MODO ALTER MATERIA:I_DESLIG T Cond £ on To T
MODO DE COPIA
OPCOES MODO COPTA VUDAR MATERTAL =
CONFIRMAR _ BHCANCELAR ) CANC. COPTA
ERCCND LA
[ ACUARDAR (PAUSE)

"Caso a tecla [ESC] key (CANC. COPIA) seja
pressionada, a copia sera suspensa e vocé
retornara para a tela padrao.

® Ao alterar o material, a selecao de material
sera escolhida do que foi selecionado antes
da copia.

® Caso nao existam dados na memoéria buffer,
"Nao existem dados para copiar no buffer"
sera exibida. Por favor, envie dados de corte.

® Caso muitos dados sejam enviados da
memoria de buffer, a mensagem "1 cépia no
buffer do modo de copia!" sera exibida.
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Pressione a tecla [1] (MODO ALTER MATERIAL).
P> A tela de configurages MODO ALTER MATERIAL ser4 exibida.

MODO DE COPIA

MOTWG0O ALTER WATERIAL

G .
NUIBILIGADD
OP (B 4NTERTOR

CONFIRMAR  EHCANCELAR

Pressione a tecla [1] (DESLIG.).
P> Confirme as configuragdes e volte a tela de MODO DE COPIA.

Pressione a tecla [2] (NUMEROS DE COPIAS).
P> A tela de configuragdes NUMEROS DE COPIAS seré exibida.

MODO DF COPTA
y[HUMEROS DE EOPIAS

b i

C id
ANTERIOR
CUNFIRMAR __ EUANCELAR

Pressione a tecla de POSITION (Aw) € aumente ou diminua

o valor de configuracéo. .
\_
«®

Confirme a configuracao e pressione a tecla [ESC]
(ANTERIOR). O numero de cépias sera escolhido, e vocé
retornara para a tela de COPIA.

P> O espago de copia sera selecionado, e vocé retornara para a tela
MODO DE COPIA.

Pressione a tecla [3] (OPCOES MODO COPIA).
P> A tela de configuragdes OPCOES MODO COPIA seré exibida.

OPCOES MODO COPIA

ESP COPTA X 126, Bmm
ESP COPIA Y 126, Brm
CORTE TRANS :DESLIG.
C-CORT. ESP. <5, Brm
CONFIRMAR  EHCANCELAR

Pressione as tecla de POSITION (Av¥) para aumentar ou
diminuir a definicdo atual para as teclas [1] (ESP COPIA X), [2]
(ESP COPIAY) € [4] (C-CORT. ESP)).

A tecla [3] (CORTE TRANS.) pode ser definida pressionando
atecla [1] (DESLIG.) ou a tecla [2] (LIGADO).

4-17
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Anexo

® O numero de cépias pode ser definido de 1 a
100, até onde couber na trava de material na
impressora.

® O valor inicial para o niUmero de copias é
sempre 1.

Anexo

A mensagem "IMPOSSIVEL COPIAR, AREA
DE CORTE MUITO PEQUENA!" é exibida

caso a area de corte seja menor que os dados
de copia. Expanda a area de corte ou instale
material que seja grande o bastante para copiar.

J

Ve

Anexo

® O intervalo de copia pode ser configurado
quando o MODO ALTER MATERIAL é
desligado.

® O espaco de copia pode ser definido de 1.0
mm para 50.0 mm.

® A margem do corte transversal pode ser
definida quando CORTE TRANSVERSAL
estiver LIGADO.

® Para usar a funcdo CORTE TRANSVERSAL,
defina o intervalo de copia na diregéo de
alimentacao como 20 mm ou mais.

® Esta configuragdo € mantida mesmo quando
a forca é desligada.




: . ~ . p
11  Confirme a configuragéo e pressione a tecla [ENTER] Anexo

(CONFIRMAR).

D> Sera exibido "COPIA" na tela, e ela fara o numero de copias
especificado.

Os dados de corte sao armazenados mesmo
se o material for modificado. Eles podem ser
copiados quantas vezes forem necessarias até
que a memoria de buffer seja eliminada. Ela
pode ser copiada novamente apoés a troca do
material pressionando a tecla [COPIAR].




4.3  Corte de painel

Para evitar tor¢coes, utilize o comprimento de particdo ao cortar.

p
Anexo

® Quando a quartela de particao estéa ligada, a maquina comegara por dividir o comprimento da particdo e continuar o corte até que
uma das seguintes quebras de dados apareca. Quando o corte da primeira area particionada for finalizado, a maquina seguira para
a proxima area, e repetira isso até que todas as areas tenham sido cortadas.

® Quebra de dados:
1) Nenhum dado enviado durante alguns segundos ap6s a conclusao do corte. (Time Out)

(1)
(2) Um comando relacionado a alimentagéo é configurado. (GP-GL: comandos F, FS, HP-GL: comandos AF, AH, PG)

(3) HP-GL: SPO, NR, GP-GL: JO, SO.

(4) Quando os comandos das quebras de dados (2) e (3) aparecerem, esse comando trabalhara para comegar apés a conclusao do

corte da quartela de particao.
® O corte de quartela de particao continuara por cada pedago de dado quando uma quebra de dados é causada por um comando,
mesmo caso multiplas partes de dados sejam enviados antes da concluséao do corte (mesmo quando varias pecas dos dados de
quartela de particao estao no buffer do plotter).
® Quando a quartela de particéo e a transferéncia de material automatica sao ligados, a maquina ira ignorar as configuracées de
comprimento de transferéncia automatica e continuara trabalhando com a prioridade do comprimento de particdo mais algo minutos
atras (com etapas).

® Quando a quartela de particao estéa ligada, e as marcas de registro nao serao vistas, a copia, a alimentacao inicial e a area de corte
nao serdo modificados.

® A que quartela de particao ndo pode ser feita quando um arquivo de dados preenche o buffer completamente. Certifique-se de
sempre enviar dados com tamanho menor que o buffer.

(&

p
Reference

Esta configuracao sera gravada mesmo caso a forca esteja desligada.

Operacao

1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela de MENU sera exibida.

2  Pressione a tecla [4] (MEDIA).
D> A tela de DEF. MATERIAL (1/2) é exibida.

DEF. MATERIAL 1/2
n

PRE-ALIMENTAR

PRE-ALIM. AUTO

COMPR. DA PAGINA

ALIM. INICIAL
id




10

Pressione a tecla de POSITION (A).
D> A tela de DEF. MATERIAL (2/2) ser4 exibida.

DEF. MATERIAL 22 -

Al \_/
YELOCIDADE ALIM. 4@ O»
PRESS. CORTE TRANSY
CORTE DE PAIMEL @

id

Pressione a tecla [3] (CORTE DE PAINEL).
P> A tela CORTE DE PAINEL seré exibida.

CORTE DE PAIMNEL

DESLIG.

DIVIDIR COMPRIM.
1686, Bem

CONFIRMAR  EHCANCELAR

Pressione a tecla [1] (DESLIG.).
P> A tela de configuragdes CORTE DE PAINEL sera exibida.

CORTE DE PAIMNEL

DESLTR
DTVI CORTE DE PAIMEL

16t

CONFIRMAR  EHCANCELAR

Pressione a tecla [1] (LIGADO), ou a tecla [2] (DESLIG.).
P> Confirme as configuracdes e retorne para a tela CORTE DE PAINEL.

Pressione a tecla [2] (DIVIDIR COMPRIM.).
P> A tela de configurages DIVIDIR COMPRIM. ser4 exibida.

CORNDIVIDIR COMPRIM.
n

Pressione a tecla de POSITION (Aw) e aumente ou diminua

o valor de configuracgéo. N
\_/
«®

Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).
P> Confirme a configuragéo e volte para a tela de DEF. MATERIAL (2/2).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

P> Vocé vai retornar para a tela padrao.
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Anexo

® Pressione a tecla [FAST] para modificar os
digitos de configuragao.

® O comprimento da particdo pode ser definido
de 1.0 até 2000.0 cm.

Anexo

Retornaréa para a tela de DEF. MATERIAL (2/2)
sem modificar as configuragcdes quando vocé
pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).




44 Forca do corte transversal

Ajuste a forca da lamina quando cortar transversalmente.
O intervalo de ajuste da forga de corte transversal é de 1 a 48. A forga aumenta quando o valor definido é maior.
Se o material for fino, defina o valor da definicdo para um valor baixo; se for espesso, defina-o alto.

Reference

As configuracdes serdo conservadas mesmo caso a energia seja desligada.

Operacao

1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela de MENU sera exibida.

2  Pressione atecla [4] (MEDIA).
D> A tela de DEF. MATERIAL (1/2) é exibida.

DEF. MATERTAL 1/2

n
PRE-ALIMENTAR
FRE-ALIM. AUTO
COMPR. DA PAGINA
ALIM. INICTAL

id

3  Pressione atecla de POSITION (A).
D> A tela de DEF. MATERIAL (2/2) sera exibida.

DEF. WATERIAL 272 A
n S/

VELOCIDADE ALIM, <O O.

PRESS. CORTE TRANSY

CORTE DE PATHEL @
id

4  Pressione a tecla [2] (PRESS. CORTE TRANSV ).
D> A tela PRESSAO DO CORTE TRANSVERSAL é exibida.

PRESSAO DO CORTE
TRANSVERSAL
A]
L 30 |
V]

CONFIRMAR  ECANCELAR
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Pressione a tecla de POSITION (AV¥) e aumente ou diminua

o valor de definic&o. .
(g
-

Confirme a configuragéo e pressione a tecla [ENTER] Anexo

(CONFIRMAR). Retornaréa para a tela de DEF. MATERIAL
(1/2) quando vocé pressionar a tecla [ESC]

A configuracao sera confirmada e ela retornaréa para a tela de de DEF.
> gurac P (CANCELAR).

MATERIAL (2/2).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

D> Vocé vai retornar para a tela padréo.



4.5  Configuracdo dupla

A plotadora pode armazenar dois tipos de configuracao
Anexo

independentemente. Isso é chamado de configuracéo dupla.

O operador pode alternar rapidamente entre essas configuracdes Quando o usuario ¢ alterado, os dados de
através da funcédo de configuragdo dupla. plotagem desaparecem.

Dois operadores podem gravar separadamente as configuracdes

da preferéncia de cada usuario, ou duas configuragcdes podem

ser gravadas conforme o material de modo que possam trocar
rapidamente a definicdo das condi¢des quando o material é trocado.

Na configuragéo dupla, o operador precisa selecionar um usuario.

Troca de usuario

Defina a troca de [USER 1/2].

Operation

1 Pressione a tecla [PAUSE/MENU] na tela padrao.
P> A tela MENU seré exibida.

2  Pressione a tecla de POSITION (V) (ADV.).
D> A tela de AVANCO (ADV.) (1/4) & exibida.

AVANCOCADY, ) 174

n
MOWIMENTO DO PASSD
IDIOMACLANGUAGE)
UNID. COMPRIMENTO
BEEF PRESS.u BOTOES

3 Pressione atecla de POSITION (A) duas vezes.
D> A tela de AVANCO (ADV.) (3/4) é exibida.

RANCOTADY. ) 7 .

n \_/
PALISA/TECLA CONE MEN <© O.
MUDANCA DF UTILTZADOR 1-52
MENSAGENS ERRD -
CONTRASTE LED
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Pressione a tecla [2] (MUDANCA DE UTILIZADOR 1-2)
D> A tela de MUDANCA DE UTILIZADOR é exibida.

MUDANCA DE UTILIZADOR
ATENCAD
COND CORTE SERAD ALTERAD
TEM & CERTEZA?

Sim HAhao

Pressione a tecla [1] (Sim) ou a tecla [ESC] (Nao).

Quando a tecla [1] (Sim) for pressionada, a definicao do
usuario sera alterada.

Quando a tecla [ESC] (Nao) for pressionada, retornara para
a tela AVANCAR (3/4).
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Capitulo 5: ARMS (Sistema avancado
de registro de sensacao de marca)

O ARMS (Sistema avangado de registro de sensacao de marca) € uma funcao para escanear a marca de
registro escrita no material utilizando sensores.

Ainclinagéo dos eixos e distdncia pode ser ajustada em 2PONTOS ou 3PONTOS. O ajuste de deformagéo
de 2 eixos pode ser ajustado além dos ajustes de eixo (inclinagéo) e ajuste de distdncia com 4PONTOS.

Ao cortar 0 esboco da figura impressa, e ao cortar novamente o material, utilizando ARMS para ajustar as
discrepancias de posi¢do de impresséo, cortes de alta precisdo podem ser feitos.

E possivel executar um ajuste multiplo de marca de registro ou um ajuste de segmente de area ao conectar
o aplicativo no computador. Veja os guias de operacéo do software de aplicativo sobre a fungéo de registro
de marca ligado ao software de aplicativo.

Este capitulo descreve o esbogo do ARMS (Sistema avancgado de registro de sensagéo de marca) e como
definir a utilizar o ARMS no painel de controle.

RESUMO DE PRODUTO

5.1  Resumo do ARMS
5.2  Configuracao e ajuste do ARMS
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57 Resumo do ARMS

O ARMS (Sistema Avancado de Registro de Sensacéo de Marca) escaneara a marca de registro (linha de
referéncia) escrita no material utilizando sensores.

A precisdo da leitura da marca de registro quando uma marca de registro projetada esta sendo lida por esta
maquina esta dentro dos 3mm.

Por favor, note o seguinte ao ler uma marca de registro. A area de corte e a largura, comprimento de pagina,
certificado, aumento e diminuicdo de zoom podem ser configurados.

® Forma (padrao) da marca do registro e ponto de origem (ponto de corte)

® Intervalo de escaneamento necessario para detectar a marca de registro

® Posicionamento do material e da marca de registro

® Area de corte no ajuste da marca do registro

® Deteccao automatica da posicao da marca de registro

® Materiais em que a marca de registro ndo possa ser detectada
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Forma (padrao) da marca do registro e ponto de origem

Os formatos (modelos) da marca de registro que o plotter consegue escanear sao os dois tipos seguintes.

TIPO DE MARCA 1 TIPO DE MARCA 2

I ]

Ponto de origem

N
1T

TIPO DE MARCA 3 TIPO DE MARCA 4

A+ 1
1

Ponto de origem

\O
0+ 1

Ponto de origem

R

Direcéo de alimentagdo do material
Direcéo de alimentagdo do material

Ponto de origem

Direcéo de alimentagdo do material
Direcéo de alimentagdo do material

Y—,

~
Anexo

® Crie as marcas de registro como dados de plotagem com o aplicativo software. Marcas de registro geradas pelo software de
aplicativo ndo podem ser utilizadas.

® Crie a marca de registro de acordo com as seguintes condig¢oes.
* A espessura da linha seja de 0.3 a 1.0 mm.
+ O tamanho da marca de registro seja entre 4 a 20 mm (veja "Configurando o tamanho da marca de registro").
» Use o padréo 1, 2, 3 ou 4 para a forma da marca do registro.
- Criar uma marca de registro com linha Unica, e especifique a espessura da linha até a espessura necessaria. A linha dupla nao
pode ser utilizada.
® Desativar o modo de vestuario (AP)
® CORTE DE PAINEL debe ser Desl.




Intervalo de escaneamento necessario para detectar a marca de regist

O intervalo do carrinho de ferramenta e do movimento de material necessario para escanear a marca de registro
€ 0 seguinte.

N&o imprima na area sombreada exibida na figura abaixo.
<Para 3PONTOS>

TIPO DE MARCA 1 TIPO DE MARCA 2

a -~

[y
N\

Direcéo de alimentacdo do material
Direcéo de alimentagdo do material

Bamna a
EINNNN NN
AN W
JF ANV AN\
TIPO DE MARCA 3 TIPO DE MARCA 4
a a

8 8

2 B 2 N

© ©

€ €

o o

© ©

o o

s ™

On On

8 8

c c

£ £

= =

o a o a

° 1 ° 1

] N\ ] NS\

L I N\

= KRR = NN

a=6 mm X
m Area escaneamento de registro v —,
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Direcéo de alimentagdo do material

TIPO DE MARCA 1

TIPO DE MARCA 1

(Existem marcas de registro centrais.)

TIPO DE MARCA 3

<Para 4PONTOS>

Direcéo de alimentagdo do material

“7 ) )
7/ YN L-
e a ate 22z

g %% S\ T T

%% s |\ w2

g 27, g

3 3

o o

T "

g Y 9 =z v v

5 % 7 c 7 %

[} v v [} Y, v

£ a—i- ~+-a £ ~-a At

[ [

© ©

3 2 S

On VV On V %

£ %’ £ % zn 14 7 %?

o o ) sz, vz
e a a* - a % a?*

TIPO DE MARCA 2

za
A’

\
W
— N

at

iat

TIPO DE MARCA 2

(Existem marcas de registro centrais.)

TIPO DE MARCA 4

© ©

% 4%, Vo, s %

2 ——+ 427 o)
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Anexo

® Limpe qualquer sujeira ou objetos estranhos do material. Qualquer sujeira ou objeto estranho pode ser escaneado erroneamente
como uma marca de registro.
® Plote a marca do registro em contraste facil de escanear, tal como linhas pretas no fundo branco. Ajuste o nivel de escaneamento

do sensor se vocé precisar utilizar materiais de cor ou brilhantes. (Consulte “Configuracdo do modo de ESCANEAMENTO DE
MARCAS”.)
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Posicionamento do material e da marca de registro

Coloque a marca de registro longe da extremidade do material para escanear a marca de registro.
Certifique-se de que a localizagéo do rolo de alimentacéo esta fora da marca de registro.
Desenhe a marca de registro como exibido na imagem a seguir.

TIPO DE MARCA 1 TIPO DE MARCA 2 Unidade: milimetros
s ) IS ~
9 © 5 ®
- -
£ Rolo de | £ Rola de
S alimentac&o mais 1 9
-g ! ¢ I R9|° de ~ g alimentagdo mais
S a esquerda ! alimentagéo @ a esquerda 1 Rglo de B
g | ! |mais a direita g ! ' | alimentagdo
S | | S ! ! mais a direita
£ | g E l |
'(:“ | | ﬁ I | /
3 : 1 3 K 1
PE—

t§ i E l§ | |
2 R R — : o S |
s | 2] 5 | =] X

«——‘15 15 L—. «——‘15 15 ‘H Y—,

:'_'_'_'_: Area de corte (0 mesmo que a area apds o escaneamento da marca de registro)

* Quando o limite de expanséao é
definido para 1 ou mais, ele sera 10.

Margem de feitura do corte do tempo de correcao da marca

Ainda que a marca seja corrigida, é possivel que se corte para fora
da margem. Anexo

Caso a distorgé@o da correcao seja grande, é
possivel diminuir sua margem.

TIPO DE MARCA 1 TIPO DE MARCA 2

B

Direcao de alimentagdo do material
Direcao de alimentagdo do material

Direcéo de alimentag¢ao do material
Direcéo de alimentagao do material

X

Y—,

|:| Material

i :; Margem de feitura do corte (idéntica a leitura da marca de corte posterior)
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Sobre o posicionamento automatico da marca de corte

A fim de detectar a margem de A a partir do posicionamento (posicao da ferramenta) de leitura da marca de
corte no caso em que nao houver margem de A, € possivel que se detecte através da margem de B.

Assim que a marca de corte estiver demarcando a margem de A ou B, sera possivel identificar o indicador.

Unidade: milimetros aproximados

Inicio do

posicionamento
para leitura da

marca de corte

100 ! 100

Y—,

Direcéo de alimentagdo do material

Materiais em que a marca de registro nao possa ser detectada

Pode ser dificil escanear a marca do registro da seguinte forma, dependendo das condi¢des do material.
® Material transparente

® Linhas de marcas de registro estdo indistintas

® Material que nao fique com a cor esperada depois da impressao devido a cor do fundo

® Material dobrado

® Superficie esta suja

® Materia laminado (dependendo do tipo e condi¢cdo do laminado)

Se vocé usar material que ndo tenha marcas de registro impressas em preto no fundo branco, defina a detec¢éao
automatica da posicao da marca de registro como desligada. (Consulte “Configuracdo de deteccéo automéatica
de marca de registro”)

Além disso, defina 0 modo de ESCANEAMENTO DE MARCAS. (Consulte “Configuragcdo do modo de
ESCANEAMENTO DE MARCAS".



5.2 Configuracao e ajuste do ARMS

Esta secé@o descreve as configuragdes e ajustes necessarios para escanear de forma correta a marca de registro
com o0 ARMS.

® Defina o modo de ESCANEAMENTO DE MARCAS

® Verificar a definicdo recomendada da marca de registro

® Verifique as linhas de marca de registro

® Testando o sensor de marca de registro

® Ajustando a posicéo do escaneamento da marca de registro

® Ajuste ap0s plotar a marca de registro de ajuste

® Detecte a marca de registro para ajuste no material e introduza o valor
® Defina a deteccdo automatica da marca de registro

® Configurando a velocidade do escaneamento da marca de registro

Defina o modo de ESCANEAMENTO DE MARCAS

Selecione o modo de ESCANEAMENTO do sensor para escanear as marcas de registro. Selecione de acordo
com a condi¢ao do material.

Modo 1: Selecione quando usar um material genérico com fundo branco.
Modo 2: Selecione quando usar material colorido ou material brilhante.
Modo 3: Selecione quando a plotadora néo puder escanear em modo 1 ou modo 2 com um material especial.

Use a fungéo “CONFIGURACAO RECOMENDADA” para verificar a diretriz para selecionar um modo de
escaneamento.

Além disso, defina o valor de ajuste da marca de registro conforme for necessario. Defina o valor de ajuste da

“, [l

marca de registro com “+” ou

Para o modo 1, a avaliagdo € feita com base na densidade da marca de registro. Defina “+” para marcas de
registro escuras e “-” para marcas de registro esbatidas.

Para os modos 2 e 3, a avaliacéo é feita com base no contraste entre o fundo e a marca de registro. Ajuste-o na
posicao “+” quando o contraste for grande, e “-” quando for pequeno.

Operacao
1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
P> A tela de MENU é exibida.

q e
L 17

[ I/F LiADV.|

2  Pressione atecla [2] (ARMS).
D> A tela de DEF. MARCAS REG. (ARMS) (1/3) seré exibida.

DEF. MARC!‘E REG. (ARMS) 1/3
MODO DE DIGITALIZACAD
CONFIGURACAD RECOMEMDADA
VERIFIGUE LINE




Pressione a tecla [1] (MODO DE DIGITALIZACAO).
D> A tela de modo de MODO DE DIGITALIZACAO é exibida.

MODO DE DIGITALIZACAO
MODO DE DIGITALIZACAO
MODO 1
AJUSTAR NIVEL
4]

CONFIRMAR  EHCANCELAR

Pressione a tecla [1] (MODO DE DIGITALIZACAO).
D> A tela de modo de MODO DE DIGITALIZACAO é exibida.

MODO DE DIGTTA TZACAR
MODO DE DIGITALIZACAQ
0

f8 ANTERIOR
G LUNC LRMAR EELANCELAR,

Pressione a tecla de POSITION (AVY) e selecione o modo.
b
-
Pressione a tecla [ESC] (ANTERIOR).

Pressione a tecla [2] (AJUSTAR NIVEL).
D> A tela AJUSTAR NIVEL é exibida.

M[’\I’\ﬁ ME M TCTTAl TFAC

AJUSTAR WIVEL

3 \NTERIOR

CONFTRMAR _ ERLANLELAN

Pressione a tecla de POSITION (AV) e aumente ou diminua

o valor de defini¢&o.
oy
-«

Pressione a tecla [ESC] (ANTERIOR).

Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuracéo sera definida e vocé retornara para a tela de DEF.
MARCAS REG. (1/3).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

P> Vocé retornara para a tela padréo.
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Anexo

Retornaréa para a tela de DEF. MARCAS REG.
sem modificar as configuragdes quando vocé
pressionar a tecla [ESC] (ANTERIOR).

Anexo

A faixa de ajuste do modo de ESCANEAMENTO
1 e2éde-50a 100, e a faixa de ajuste do
modo de ESCANEAMENTO 3 é de -50 a 50.

Anexo

Os digitos das configuracées podem ser
modificados pressionando a tecla [SLOW].

Anexo

Vocé retornara para a tela de DEF. MARCAS
REG. (1/3) Sem modificar as configuragbes ao
pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).




Verificar a definicao recomendada da marca de registro

A condicdo do material a ser usada é detectada e, em seguida, séo exibidas condi¢cbes recomendadas, tais como
0 modo de escaneamento / cor da marca de registro / cor do fundo da marca de registro.

Operacao

1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
P> A tela de MENU é exibida.

2  Pressione a tecla [2] (ARMS).
D> A tela de DEF. MARCAS REG. (ARMS) (1/3) sera exibida.

DEF. MARC!‘E REG. [ARMS) 1/3
MODO DE DIGITALIZACAO
CONFIGURACAD RECOMEMDADA
YERIFIGUE LINE

3 Pressione a tecla [2] (CONFIGURACAO RECOMENDADA).

P> A seguinte mensagem é exibida.

DEF. MARCAS REG. (ARMS) 1/3
n

MLEICE
MOY FERR PT PARTID-ENTER)
BHCANCELAR

4  Pressione atecla de POSITION (AV4p) para mover a
ferramenta para a posicao de inicio de escaneamento
(qualquer posicéo).

50 mm Posicao inicial de escaneamento
50 mm /

X

y_,

Direcéo de alimentacdo do material

5 Confirme a posicao da ferramenta e pressione a tecla
[ENTER] (CONFIRMAR).



O carrinho de ferramenta se move e detecta
automaticamente a condicéo do material.

A condicao do material é detectada movendo 50 mm na
direcéo Y e 50 mm na dire¢éo X em relacé@o a posicéo de
inicio de escaneamento.

A cor da marca de registro apropriada é calculada a partir da

condicao detectada do material e a cor é exibida.

COMFIGURACAQ RECOMEMDADA
MODO DE DIGITALIZACAO 1
AJUSTAR WIVEL i
COR DA LINHA K
FINTURA BASE -

CANCELAR

MODO DE DIGITALIZACAO: modo de escaneamento
recomendado 1/2/3 é exibido.

AJUSTAR NIVEL: o valor de ajuste de marca de registro
recomendado & exibido.

COR DA LINHA: a cor recomendada é exibida.
PINTURA BASE: a cor recomendada é exibida.

Confirme a configuracao e pressione a tecla [ENTER]
(CANCELAR).

P> A configuragdo sera definida e vocé retornara para a tela de DEF.
MARCAS REG. (ARMS) (1/3).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

P> Vocé retornaréa para a tela padréo.
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Anexo

Nao mova o carrinho da ferramenta para a area
impressa.

Anexo

A cor de exibicdo de “COR DA LINHA” e Y:
amarelo, M: magenta, C: ciano, K: preto, W:
branco, R: vermelho, G: verde ou B: azul.




Verifique as linhas da marca de registro

Depois de detectar efetivamente as marcas de registro, confirme a operacdo de escaneamento de marcas.

Operacao

1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela de MENU é exibida.

2  Pressione a tecla [2] (ARMS).
P> A tela de DEF. MARCAS REG. (ARMS) (1/3) sera exibida.

DEF. MARC!‘E REG. (ARMS) 1/3

MODO DE DIGITALIZACAD
CONFIGURACAD RECOMENDADA
YERIFIGUE LINE

id
3 Pressione a tecla [3] (VERIFIQUE LINE). Anexo
P> A tela VERIFIQUE LINE & exibida. Esta fungdo ndo esta disponivel quando TIPO
DEF. MARCAS REG. (ARMS) 1/3 DE MARCA 3 ou TIPO DE MARCA 4 é usado.
wor|YERTFIELE LINE

COn B TIPO 1

4  Pressione a tecla [1] (TIPO1) ou a tecla [2] (TIPO2).

P> A seguinte mensagem é exibida.

DEF. MARCA'S‘ REG. (ARMS) 1/3

e

[A]¥]
MOY FERR PT PARTID=ENTER)
BACANCELAR

A
5 Pressione a tecla de POSITION (AV«4p) para mover a nexo

ferramenta para a posicdo de inicio de escaneamento (circulo | A verificar as linhas da marca de registro

usando a marca de registro da mascara, defina

vermelho). .
. a largura da méascara para 20 mm no software
am aplicativo.
< >
.I I. Se ela for de 20 mm ou menos, as linhas de
TIPO DE MARCA 1 TIPO DE MARCA 2 v marca de registro ndo podem ser verificadas

adequadamente.

Inicio do posicionamento para

leitura da marca de corte I
a

/\ A
X a
\ Marca do registro Y-—] Ia a

Direcéo de alimentacdo do material
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Confirme a posicao da ferramenta e pressione a tecla
[ENTER] (CONFIRMAR).

O resultado do escaneamento é exibido na tela.

YERIFIGUE LIME
MODO DE DIGITALIZACAQ
MODO']
RESULTADO
BOA

CANCELAR

MODO DE DIGITALIZACAO : o modo de escaneamento
definido atualmente é exibido.

Resultado: o resultado do escaneamento (BOA/MAU) é
exibido.

Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ESC]
(CANCELAR).

P> A configuracéo sera definida e vocé retornara para a tela de DEF.
MARCAS REG. (ARMS) (1/3).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

D> Vocé retornara para a tela padréo.
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Anexo

No caso de “ndo bom”, verifique o seguinte.
® Verifique se o tipo de marca de registro esta

correto.

® Verifique se 0 modo de ESCANEAR e o valor
de ajuste estao corretos.

® Verifique novamente a definicdo do valor
recomendado.

® Faca a linha da marca de registro mais
grossa.

® Verifique o “Material em que a marca de
registro ndo pode ser detectada” mencionado
acima.

Mesmo se o acima for feito, se for “ndo bom”, a
marca de registro nao pode ser usada.

A&




Testando o sensor de marca de registro

Caso ainda exista uma diferenca no corte, mesmo apés o ajuste

P
- . . . . . CUIDADO
utilizando a marca de registro, € possivel verificar se existe um A

problema com a propria marca de registro ou na aplicagdo ao avaliar Esta funcéo faz o corte apos o escaneamento

a posicdo da marca de registro plotada e detectada utilizando da marca de registro. Se uma cortadeira
apenas o pIotter. utilizada como ferramenta, ela pode danificar o
plotter.
A
Operacao
1 Imprima a marca de registro padréo. -
Anexo

® Imprima o "Padréo de teste 1" para testar o
J |_ I_ _l MODO LEITURA DAS MARCAS 1, e "Padréo
de teste 2" para testar o MODO LEITURA

| | DAS MARCAS 2.
® Faca o download do padréo de marca de

registro padrédo em nosso site.

—| |_ |_ _| Marca de registro  [Formatode [\ -\ .
archivo
TIPO DE MARCA 1 pdf ARMStest_type1.pdf
eps ARMStest_type1.eps
TIPO DE MARCA 1 TIPO DE MARCA 2 paf ARMStest_type2.pdf

TIPO DE MARCA 2

eps ARMStest_type2.eps

2  Cargue los medios impresos en el plotter.

Anexo

3 Pressione a tecla [PAUSE/MENU]. Consulte "Cargar material (papel o film de

> vinilo)" para cargar los materials.
A tela de MENU é exibida.

4  Pressione a tecla [2] (ARMS).
P> A tela de DEF. MARCAS REG. (ARMS) (1/3) sera exibida.

DEF. MARC!‘E REG. (ARMS) 1/3
MODO DE DIGITALIZACAD
CONFIGURACAD RECOMENDADA
YERIFIGUE LINE

5 Presione la tecla de POSITION (A).
D> A tela de DEF. MARCAS REG. (ARMS) (2/3) ser4 exibida.

DT, WARCAS REG. (ARNS) 273 A

n \_/
AJUSTE DESV. SENS. <@ O.
LETTURA AUTO. MARCAS
VELOC. DE DETECCAO (-
TESTE  SENSOR

id
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10

Pressione a tecla [4] (TESTE SENSOR).
P> A tela de TESTE SENSOR sera exibida.

DEF. MARCA'S‘ REG. [ARMS) 2/3

T SO0w
S \5mTTRO 1

bg{g IR0
TEoT B CANELAR
hd

Pressione a tecla [1] (TIPO 1) ou a tecla [2] (TIPO 2)
Dependendo do tipo de marca de registro a ser utilizada.

P> A seguinte mensagem sera exibida.

DEF. MARCA'S‘ REG. (ARMS) 2/3

EACANCELAR

[ AV w55 1]
MOY FERR PT PARTID=ENTER)

IESTE SENSCR
Y]

Mova a ferramenta para a posicéo para iniciar o
escaneamento da marca de registro pressionando a tecla de

POSITION (AV4D).

Direcéo de alimentagdo do material

Anexo

Vocé retornara para a tela de DEF. MARCAS
REG. (2/3) sem modificar nenhuma das
configuragdes ao pressionar a tecla [ESC]
(CANCELAR).

Anexo

Vocé retornara para a tela TEST ARMS
SENSOR sem modificar as configuragdes ao
pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).

Area de escaneamento de marca v

de registroDirecao

TIPO DE MARCA 1

Mova a ferramenta dentro
desta area

Direcéo de alimentacdo do material

TIPO DE MARCA 2

M il

__{__

L

Mova a ferramenta dentro
desta area

Confirme a posicéo da ferramenta e pressione a tecla
[ENTER].

P> O plotter ira detectar automaticamente a marca de registro e cortara o

Confirme o resultado de corte.

pico de cada marca de registro.

P> Veja "Ajustando para a posicdo da marca de registro" e ajuste
caso a posicao de corte seja modificada. Veja "Ajustando o nivel
de sensibilidade" e ajuste caso a marca de registro ndao possa ser

escaneada.
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Anexo

O seguinte erro sera exibido quando a marca de
registro ndo for escaneada corretamente.

ERRO LETTURA DAS MARCAS
MODO DE DIGITALTZACAD
AJUSTAR MIVEL g

ENTENTAR NOVAMENTE
CAMCELAR

Pressione a tecla [1] (TENTAR NOVAMENTE)
para escanear novamente, ou a tecla [ESC]
(CANCELAR) para sair.

A&




Ajustando a posicao do escaneamento da marca de registro

O sensor para escanear a marca de registro esta posicionada longe da ponta da ferramenta (ponta da caneta).
Portanto, é necessario ajustar os valores de coordenada da marca de registro escaneada para que ela
corresponda a posicao de corte.

Caso a marca de registro ja esteja marcada no material, escaneie a marca de registro, faca a plotagem de outra
marca de registro na mesma posi¢éo e meca a diferenca entre elas. Este diferenca é inserida como um valor de
ajuste.

Caso néo exista marca de registro no material, faca a plotagem de uma marca de registro primeiro, escaneie
essa marca de registro, faca a plotagem de outra marca de registro e meca a diferenga entre elas. Esta
diferenca é inserida como um valor de ajuste. Ao utilizar ferramentas e material para uso, a precisao de ajuste
serd maior.

Reference

Existe uma restricdo no modelo (estilo) de marcas de registros que podem ser escaneadas. Veja "Modelo (Formato )da marca de
registro".

Ajuste apos plotagem do ajuste da marca de registro

Esta secéo descreve as etapas para plotar a marca de registro.

A marca de registro deve ser plotada caso ndo exista marca de registro no material para ajustar a posicéo de
escaneamento da marca de registro. Subsequentemente, ela continua para "Ajustando a posi¢do da marca de
registro".

Reference

Va para "Configurando a posicao utilizando o ARMS" sem plotar a marca de registro caso a mesma ja esteja escrita no material.

Operacao p .
Reference

1  Carregue o material em branco.
Veja "Carregando material (Papel ou pelicula de

marcacao)" para carregar material em branco.

A J

4 N\

2 Instale a caneta de fibra a base de agua (preto) no suporte Reference

de ferramenta (Reverso).

Veja "Instalando uma ferramenta para configurar
a caneta de fibra a base de agua. Caso a ponta
de fibra a base de agua da caneta tenha sido
arranhada, ela pode nao ser lida.

3 Pressione a tecla [PAUSE/MENU]. L )
D> A tela de MENU é exibida.
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Pressione a tecla [2] (ARMS).
D> A tela de DEF. MARCAS REG. (ARMS) (1/3) ser4 exibida.

DEF. MARCAS REG. (ARMS) 1/3
0

MODO DE DIGITALIZACAD

CONFIGURACAD RECOMEMDADA

YERIFIGUE LINE

Pressione a tecla de POSITION (A) duas vezes.
D> A tela de DEF. MARCAS REG. (ARMS) (2/3) sera exibida.

DEF. WARCAS REG. (ARMS) 273 s
0 \_/
AJUSTE DESV. SENS. <O O.
LETTURA AUTD. MARCAS
VELOC. DE DETECCAO -
TESTE SENSOR
¥

Pressione a tecla [1] (AJUSTE DESV. SENS.). t R
eference

D> A tela AJUSTE DESV. SENS. sera exibida.
Voceé retornara para a tela de DEF. MARCAS

AJUSTE DESY. SENS. REG. (ARMS) (2/3) sem modificar as
PADRAQ DE TESTE
LER configuragdes ao pressionar a tecla de [ESC]

Y=+, Bmm
Y=+, Bmm (CANCELAR)

CONFIRMAR  EHCANCELAR

Pressione a tecla [1] (PADRAO DE TESTE). A seguinte
mensagem sera exibida.

P> Following message is displayed.

ANISTE DESW  SFNS
EN

MIEIE
LEJUSE 05 BOTOES DE POS,
X-IPARA MOVER &
Y<[FERR. E PRESS. ENTER
BACANCELAR ]
CONFTRUAR _ BCANCELAR

Pressione a tecla de POSITION (AV«4p») e mova o carrinho
da ferramenta para a posi¢éo para plotar a marca de registro
(posicao onde ndo ha nada impresso).

Pressione a tecla [ENTER]. Reference

D Uma marca de registro revisada sera criada, e entdo vocé retornara

Vocé retornara para a tela AJUS.
para a tela AJUSTE DESV. SENS.

COMPENSACAO DE SENSOR sem plotar ao
pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).
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10

11

12

13

14

15

Pressione a tecla [2] (LER).

P> A seguinte mensagem sera exibida.

AJUSTE DESY. SENS.
PANRAN NE TESTE

N

AV 4]
MDY FERR PT PARTID»ENTER
EHCANCELAR

CONFIRMAR  EHCANCELAR

Confirme que a ferramenta esta na posicao exibida na
imagem da esquerda (area quadrada cinza), e pressione a
tecla [ENTER].

P> A marca de registro sera lida, e entdo seréa plotada uma marca de
registro para comparacao. Vocé retornara para a tela de AJUS. DE
COMPENSACAO DE SENSOR uma vez que a plotagem tenha sido
concluida.

Valor de ajuste de distancia Y

— e

Valor de ajuste ———
de distancia X

/ X
Marca de registro para \ Y —,

comparagao Marca de registro para
ajuste

o

Alinhe a ferramenta para esta area

Direcéo de alimentagdo do material
Direcéo de alimentacdo do material

Utilize a marca de registro plotada na etapa 9, meca a Anexo

distancia de quanto a marca de registro precisa ser movida
para que se sobreponha, e registre o valor. Como um
exemplo, na figura acima, ele precisa se mover em dire¢cdes

A posicéo da marca de registro € medida no
centro da linha

negativas para ambas as direcoes X e Y, entdo, ambos 0s
valores de ajuste serdo valores negativos.

Pressione a tecla [3] (X).
D> A tela AJUSTE DESV. SENS. X sera exibida.

AJUSTE DESY. SENS
PAL)AJUSTE DESY. SEMS.

Y]
ANTERIOR

CONTrmer—EmCAerTr

Pressione a tecla de POSITION (AV¥) e aumente ou diminua Tt
nex

o valor de configuracéo.
O intervalo de configuracéo é de -3.0mm até

Defina o valor X medido na etapa 12.
+3.0mm.

Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ESC]
(ANTERIOR).

D> AJUSTE DESV. SENS. DE SENSOR seréa selecionado e vocé retornara
para a tela AJUS.
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16

17

18

19

20

Pressione a tecla [4] (Y).
D> A tela de AJUSTE DESV. SENS. Y sera exibida.

AJUSTE DESY. SFNS.
PAL)AJUSTE DESY. SEMS

id
ANTERICR

CONI L DFIH S LR L LA

Pressione a tecla de POSITION (AV¥) e aumente ou diminua
o valor de configuracéo.

Defina o valor Y medido na etapa 12.

Confirme a configuragéo e pressione a tecla [ESC]
(ANTERIOR).

P> A COMPENSAGAO DE SENSOR sera selecionada e vocé retornara
para a tela AJUS.

Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuracéo sera definida e vocé retornara para a tela de DEF.
MARCAS REG. (ARMS) (2/3).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

P> Vocé retornara para a tela padréo.
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Anexo

O intervalo de configuracéo é de -3.0mm até

+3.0mm.

Anexo

AnexoVoceé retornara para a tela de DEF.
MARCAS REG. (2/3) sem modificar as
configuracbes ao pressionar a tecla [ESC]
(CANCELAR).




Detectar a marca de registro para ajuste no material e inserindo o valor

O método para inserir o valor de ajuste, que é a diferenca entre a marca de registro escaneada no material e a
posicao de corte s&o descritos aqui.

Anexo

Faca a plotagem da marca de registro antes de seguir as etapas a seguir caso nao exista uma marca de registro escrita no material.
Veja “Ajuste apds plotagem do ajuste da marca de registro." para plotar as marcas de registros.

Operacao

1  Carregue o material com a marca de registro de ajuste no
plotter.

Anexo

Veja "Carregando material (Papel ou pelicula de
marcacao)" para carregamento de material.

2  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
P> A tela de MENU é exibida.

3  Pressione a tecla [2] (ARMS).
D> A tela de DEF. MARCAS REG. (ARMS) (1/3) sera exibida.

DEF. MARC!‘E REG. [ARMS) 1/3
MODO DE DIGITALIZACAO
CONFIGURACAD RECOMEMDADA
YERIFIGUE LINE

4  Pressione atecla de POSITION (A).
D> A tela de DEF. MARCAS REG. (ARMS) (2/3) ser4 exibida.

DEF. MARCAS REG. (ARMS) 2/3 =

A} \_/
AJUSTE DESY. SEMS. 4@ O»
LEITURA AUTO. MARCAS
YELOC. DE DETECCAD @
TESTE SEMSOR

id

5 Pressione atecla [1] (AJUSTE DESV. SENS.). 1
P> A tela AJUSTE DESV. SENS. sera exibida.

Anexo

Vocé retornara para a tela de DEF. MARCAS

AJUSTE DESV. SENS. £
PADRAD DE TESTE REG. (ARMS) (2/3) sem modificar as
LER configuracoes ao pressionar a tecla [ESC]
F=+8. Bmm
=40, Bmm (CANCELAR).
A
CONFTRMAR  ECANCELAR
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Pressione a tecla [2] (LER).

P> A seguinte mensagem sera exibida.

AJUSTE DESY. SENS.
PANRAT NE TF.QTF

EHCANCELAR

[ [V 55 7]
MDY FERR PT PARTID»ENTER

CONFIRMAR  EHCANCELAR

/  Pressione a tecla de POSITION (AV<4p) e movimente
o carrinho de ferramenta para a area para iniciar o
escaneamento da marca de registro.

de registro

|

Direcéo de alimentagdo do material

X

Y'_,

Alinhe a ferramenta nesta area

Area de escaneamento marca M

8 Confirme a posicédo da ferramenta, caso ela esteja correta,
pressione a tecla [ENTER].

P> A marca de registro para comparagéo é plotada ap6s o escaneamento
da marca de registro (veja abaixo). Vocé retornara para a tela AJUSTE
DESV. SENS. uma vez que a plotagem tenha sido concluida.

Valorde ——

Valor de ajuste de distancia Y

|

—

ajuste de
distancia X

Marca de registro
para comparagao

Direcéo de alimentagdo do material

/

N

Marca de registro para
ajuste

9  Utilize a marca de registro escaneada para ajustes, meca a
distancia de quanto a marca de registro sendo comparada
precisa ser movida para que ambas se sobreponham e
registre o valor. Como um exemplo, na figura acima, ela
precisa ser movida nas direcbes negativas para ambas as
dire¢des X e Y, para que ambos os valores de ajuste sejam

valores negativos.

5-21

Anexo

AnexoVoceé retornara para a tela de DEF.
MARCAS REG. (ARMS) (3/4) sem plotar ao
pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).

Anexo

A posicao da marca de registro € medida na
linha central.




10

11

12

13

14

15

16

17

Pressione a tecla [3] (X).
D> A tela deAJUSTE DESV. SENS. X ser4 exibida.

AJUSTE DESY. SFNS.
PAL)AJUSTE DESY. SEMS

id
ANTERICR

CONI L DFIH S LR L LA

Pressione a tecla de POSITION (AV¥) e aumente ou diminua
o valor de configuracgéo.

Defina o valor X medido na etapa 9.

Confirme a configuragéo e pressione a tecla [ESC]
(ANTERIOR).

P> AJUSTE DESV. SENS. sera selecionado e vocé retornara para a tela
AJUS.

Pressione a tecla [4] (Y).
P> A tela de AJUSTE DESV. SENS. seré exibida.

AJUSTE DESY. SENS.
PA|AJUSTE DESY. SEMS.

d
ANTERICR

CONTrmmr [E=T TR e

Pressione a tecla de POSITION (AV¥) e aumente ou diminua
o valor de configuragéo.

Defina o valor Y medido na etapa 9.

Confirme a configuracao e pressione a tecla [ESC]
(ANTERIOR).

P> A COMPENSACAO DE SENSOR sera selecionada e vocé retornara
para a tela AJUSTE DESV. SENS.

Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuracéo sera definida e vocé retornara para a tela de DEF.
MARCAS REG. (ARMS) (2/3).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

D> Vocé retornara para a tela padréo.
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Anexo

O intervalo de configuracéo vai de -3.0mm até
+3.0mm.

Anexo

O intervalo de configuragéo vai de -3.0mm até
+3.0mm.

Anexo

Vocé retornaré para a tela de DEF. MARCAS
REG. (ARMS) (2/3) sem modificar as
configuracées ao pressionar a tecla [ESC]
(CANCELAR).




Configurando a deteccao automatica da marca de registro

Ao ligar a detecgcéo automatica de marca de registro, as seguintes operacdes seréao feitas.

Se a posicao da ferramenta esta perto da posi¢ao da primeira marca de registro (ponto 1) no momento de
deteccdo automatica da marca do registro, a marca do registro &€ automaticamente escaneada sem mover a
posicéo inicial de deteccao da ferramenta.

Anexo

Caso a posicao atual da ferramenta fique longe da primeira marca de registro, a deteccao pode levar um longo tempo e erros devido a
incapacidade de localizacao podem ocorrer.

Ao desligar, a operacao acima nao sera feita.

Operacao

1

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela de MENU é exibida.

Pressione a tecla [2] (ARMS).
D> A tela de MARCAS REG. (ARMS) (1/3) sera exibida.

CEF. MARCPE REG. [ARMS) 1/3
MODO DE DIGITALIZACAD
CONFIGURACAD RECOMENDADA
YERIFIGUE LINE

Pressione duas vezes a tecla de POSITION (A).
D> A tela de DEF. MARCAS REG. (ARMS) (2/3) seré exibida.

DEF. MARCAS REG. (ARMS) 2/3 -

n S/
AJUSTE DESV. SENS. <@ O.
LETTURA AUTO. MARCAS
VELOC. DE DETECCAD -
TESTE SENSOR

¥

Pressione a tecla [2] (LEITURA AUTO. MARCAS).
P> A tela de configuragdes LEITURA AUTO. MARCAS sera exibida.

LETTURA AUTO. MARCAS

| IGADD

DESLIG.

CONFIRMAR  EHCANCELAR

Pressione a tecla [1] (LIGADO) ou a tecla [2] (DESLIG.).
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Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuragdo sera definida e vocé retornara para a tela de DEF.

MARCAS REG. (ARMS) (2/3).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

P> Vocé retornaréa para a tela padréo.
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Anexo

Vocé retornara para a tela de de DEF.
MARCAS REG. (ARMS) (2/3) sem modificar as
configuragdes quando pressionar a tecla [ESC]
(CANCELAR).




Configurando a velocidade do escaneamento da marca de registro

A velocidade do carrinho de ferramenta e do material a ser escaneado é definida.

Talvez o escaneamento das marcas de registro néo seja feito ou a diferencga se torne grande quando a
velocidade for alta, mas o tempo de corte se torna mais longo quando a velocidade é muito baixa. Ajuste o valor
de configuragcéo considerando o equilibrio.

Operacao

1 Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela de MENU é exibida.

2  Pressione atecla [2] (ARMS).
D> A tela de DEF. MARCAS REG. (1/3) sera exibida.

DEF. MARCAS REG. (ARMS) 1/3
n

MODO DE DIGITALLZACAD

CONFIGURACAD RECOMENDADA

YERIFTGUE LINE

3  Pressione atecla de POSITION (A).
D> A tela de DEF. MARCAS REG. (ARMS) (2/3) seré exibida.

DEF. MARCAS REG. (ARMS) 2/3 A

A} \_/
AJUSTE DESV. SENS. 40 O.
LEITURA AUTO. MARCAS
VELOC. DE DETECCAD (-
TESTE SENSOR

hd

4  Pressione a tecla [3] (VELOC. DE DETECCAO).
D> A tela de VELOC. DE DETECCAO ser exibida.

Anexo

Vocé retornara para a tela de DEF. MARCAS
REG. (2/3) sem modificar as configuragdes ao
pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).

YELOC. DE DETECCAD

CONFIRMAR  ECANCELAR

5 Pressione atecla de POSITION (A¥) e aumente ou diminua

o valor de definicéo.
(gl
«»

Anexo

Vocé pode definir o intervalo entre 1 e 30 (cm/s).
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Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuragdo sera definida e vocé retornara para a tela de DEF.

MARCAS REG. (ARMS) (2/3).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

D> Retornaré para a tela padro.
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Anexo

Vocé retornara para a tela de DEF. MARCAS
REG. (ARMS) (2/3) sem modificar as
configuragdes ao pressionar a tecla [ESC]
(CANCELAR).




Defina o CORTE TRANSVERSAL ENTRE MARCAS DE REGISTRO

Quando os dados séo emitidos na dire¢éo da alimentacéo do material, defina se executar corte transversal entre
as marcas de registro.

Defina o corte transversal quando quiser cortar entre as marcas de registro na direcédo da alimentacdo do
material.

Anexo

Deixe um espaco de, pelo menos, 20 mm entre as marcas de registro.

Operacao

1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
P> A tela de MENU é exibida.

2  Pressione a tecla [2] (ARMS).
D> A tela de DEF. MARCAS REG. (1/3) sera exibida.

DEF. MARCAS REG. (ARMS) 1/3
0

MODO DE DIGITALIZACAD

CONFIGURACAD RECOMEMDADA

YERIFIGUE LINE

3  Pressione a tecla de POSITION (V).
D> A tela de DEF. MARCAS REG. (ARMS) (3/3) sera exibida.

DEF. MARCAS REG. (ARMS) 3/3 a
n o
MARCAS CORTE TRANSVERSAL 40 O.
MODO LEITURA DAS MARCAS
3 DURENTE VERIFICACAQ 9
id
4 Pressione a tecla [1] (MARCAS CORTE TRANSVERSAL). ( h

Anexo

P> A tela MARCAS CORTE TRANSVERSAL é exibida.
Retornaréa para a tela de DEF. MARCAS REG.

(ARMS) (3/3) sem modificar as configuracoes

MARCAS CORTE TRAMSVERSAL

LIGAROD quando vocé pressionar a tecla [ESC]
(CANCELAR).

CONFIRMAR  EHCANCELAR - g

5 Pressione a tecla [1] (LIGADO) ou a tecla [2] (DESLIG.).
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Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER]

(CONFIRMAR). Anexo

Retornara para a tela DEF. MARCAS REG.
(ARMS) (3/3) sem modificar as configuracoes
quando vocé pressionar a tecla [ESC]

Pressione a tecla [PAUSE/MENU]. (CANCELAR).

P> A configuragdo sera confirmada e retornara para a tela DEF. MARCAS
REG. (ARMS) (3/3).

D> Retornaré para a tela padro.
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Capitulo 6: Ajuste de posicao manual

Aqui explicaremos como corresponder pontos enquanto confirma manualmente os pontos do metarial e da
ferramenta (caneta de corte ou caneta de plotagem).

A funcdo ARMS nao pode ser utilizada para corresponder pontos de forma precisa.

RESUMO DE PRODUTO

6.1  Resumo do ajuste de posicao manual
6.2 Ajuste de posicdo manual
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6.7 Resumo do ajuste de posicao manual

Com o ajuste de posicdao manual, a inclinagdo dos eixos é ajustada utilizando as marcas de ajuste (marcas de
registro) de 2PONTOS, 3PONTOS ou 4PONTOS por padrao. A distancia entre cada um dos pontos também pode
ser inserida para ajustar a distancia.

Mova a ponta da ferramenta para o ponto apropriado.
Utilize a lupa ou o ponteiro de luz como uma ferramenta para corresponder cada um dos pontos.

Utilize material com impressdes (marcas de ajuste tais como sulcos ou marcas de registro) necessarias para se
obter os eixos XY e o ponto de origem.

Configuracao do modo de escaneamento de marca e numero de marcas de ajuste

Para executar o ALINHAMENTO DE EIXO, defina o MODO LEITURA DAS MARCAS para "ALINHAMENTO DE
EIXO".

Selecione o nUmero de marcas de registro (marcas de ajuste) de 2PONTOS, 3PONTOS ou 4PONTOS quando
o0 MODO LEITURA DAS MARCAS for definido para "ALINHAMENTO DE EIXO" A posicédo de cada uma das
marcas de ajuste s&o as seguintes.

Ajuste com 2PONTOS

O ajuste de 2PONTOS escaneara 2 marcas de registro alinhadas na dire¢éo de transporte do material, onde o
ajuste é feito medindo a inclinagéo do eixo e a distancia entre as marcas de registro. Este ajuste é o ajuste de 1
eixo (ajuste de inclinagéo).

Caso o material carregado esteja inclinado como exibido abaixo, a posicdo da marca de registro escaneada

€ modificada da posicao onde deveria estar. A inclinagéo e distancia podem ser ajustadas por meio da
comparacao entre esses valores de coordenada.

Posicéo de marca de registro original

Inchnagao
Diferenga em X
| \ ,’
| |
‘ /
‘ Segunda marca de registro

\/

Primeira marca de registro

Diferengaem Y

Direcéo de alimentagdo do material

Y
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Ajuste com 3PONTOS

O ajuste com 3PONTOS escaneara 3 marcas de registro como mostrado abaixo, onde o ajuste é feito medindo
a inclinagéo dos eixos X e Y e a distancia entre as marcas de registro (sentidos vertical e horizontal). Este ajuste
€ chamado de ajuste de 2 eixos (ajuste de inclinagao).

Caso o material carregado esteja inclinado como exibido abaixo, a posicdo da marca de registro € diferente
da posicao onde deveria ser. A inclinagéo e distancia podem ser ajustadas ao comparar esses valores de
coordenada.

Posicao original da marca de registro

Inclina
Diferenga em X \l

céo
| | ,’
|
| o ‘ 1
| % Segunda marca de registro
\ Diferencaem Y

Direcéo de alimentagdo do material

Posicdo da marca I \\ \/ Primeira marca de registro
é X

de registro original Inclinacéo
Diferenga em Y Terceira marca de registro \%

Ajuste com 4PONTOS

O ajuste com 4PONTOS escaneara 4 marcas de registro nos cantos, onde o ajuste é feito por meio da medicao
da inclinagéo dos eixos X e Y e da distancia entre cada uma das marcas de registro. 2 ajustes de deformacgéao
serdo feitos além do ajuste de 2 eixos (inclinacdo) e o ajuste de distancia, para que assim esse seja um método
mais preciso do que 0s outros.

- . | r

imprimir fﬁ Cortar
L

> — >
L | L

Dados A imagem é impressa
inclinada e deformada

e
1

Corte de 2EJES GRAPHTEC ajustado

----------- Corte ajustado geral de 1EJES
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6.2 Ajuste de posicdo manual

O método de ajuste de posicdo manual é descrito aqui.

p
Anexo

® O ajuste sera apagado se o seguinte for feito apds a configuracéo de ajuste.
» Definicdo do novo ponto de origem.
» Nova configuragao do material.
+ Configuragad do espelho de rotacéo. (Definicao da rotacdo ou do espelho antes do ajuste de eixo)
O ajuste de eixo convertera de acordo com a rotagao ou o espelhamento neste caso.
® Quando a inclinagao do eixo for grande demais ao configurar o primeiro e o segundo ponto, o primeiro e o terceiro ponto, o terceiro
e quarto ponto, ou o segundo e quarto ponto, a mensagem “Erro de ajuste de angulo” sera exibida. Ap6s a configuracdao do material

a fim de tornar menor a inclinagéo, por favor, defina as operagées de ajuste.

® O ajuste de eixo sera apagado quando o ponto 1 e o ponto 2 forem configurados como os mesmos pontos.

Operacao

1 Carregue o material no qual os padrdes da marca de registro [
estdo impressos.

Anexo

Confirme que o rolo de alimentagéo esta firme
(Veja “Carregando material (papel ou pelicula de marcagéo)”.) no material dentro do alcance do movimento do
mesmo. Este ajuste é baseado na suposicao
de que o material esta levemente inclinado. O
material pode cair caso a inclinagéo seja muito

acentuada.

2 Coloque um pistao de corte ou uma caneta no suporte de
ferramenta.

3 Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela MENU sera exibida.

4  Pressione a tecla [2] (ARMS).
D> A tela de DEF. MARCAS REG. (ARMS) (1/3) sera exibida.

DEF. MARC!‘E REG. (ARMS) 1/3
MODO DE DIGITALIZACAD
CONFIGURACAD RECOMEMDADA
VERIFIGUE LINE




10

11

Pressione a tecla de POSITION (V).
D> A tela de DEF. MARCAS REG. (ARMS) (3/3) sera exibida.

DEF. MARCAS REG. (ARMS) 3/3 =
)
MARCAS CORTE TRANSYERSAL 4@ O»
MODO LEITURA DAS MARCAS
3 DURANTE VERIFICACAD 9
id

Pressione a tecla [2] (MODO LEITURA DAS MARCAS).
P> A tela de MODO LEITURA DAS MARCAS ser4 exibida.

MODO LEITURA DAS MARCAS
MODO LETTURA DAS MARCAS
DESLIG.

NO. DE PONTOS

2PONTOS

CONFIRMAR  EHCANCELAR

Pressione a tecla [1] (MODO LEITURA DAS MARCAS).
P> A tela de configurages MODO LEITURA DAS MARCAS seré exibida.

MODO LEITURA DAS MARCAS

[50' LETTURA DAS MARCAS
B AL THHAMENTO D0 ETX0
B ANTERIOR

CONFIRMAR  EHCANCELAR

Pressione a tecla [2] (ALINHAMENTO DO EIXO).

P> O Modo de Ajuste de Eixo sera ativado e vocé retornara para a tela de
configuragdbes MODO LEITURA DAS MARCAS.

Pressione a tecla [2] (NO. DE PONTOS).
P> A tela de configuragdes NUMERO DE PONTOS sera exibida.

MODO LEITURA DAS MARCAS
A

Pressione a tecla [1] (2PONTOS), a tecla [2] (3PONTOS), ou
a tecla [3] (4PONTOS).

D> Isto ira selecionar o nimero de marcas de registro e |lhe retornara para
a tela de MODO LEITURA DAS MARCAS.

Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuracéo sera definida e vocé retornara para a tela de DEF.
MARCAS REG. (ARMS) (3/3).

DEF. MARC!‘E REG. [ARMS) 3/3
MARCAS CORTE TRAMSYERSAL
MODO LEITURA DAS MARCAS
DURANTE VERIFICACAD
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Anexo

Vocé retornara para a tela de DEF. MARCAS
REG. (ARMS) sem modificar as configuracdes
ao pressionar a tecla [ESC] (ANTERIOR).

Anexo

Vocé retornara para a tela de DEF. MARCAS
REG. (ARMS) sem modificar as configuracdes
ao pressionar a tecla [ESC] (ANTERIOR).




12

13

14

15

Pressione a tecla [3] (DURANTE VERIFICACAO).

P> A seguinte mensagem sera exibida.

DEF. MARCAS REG. [ARMS) 3/3

PONTO DO ETXD 1
MOV FERR PT PARTIDSENTER

BACANCELAR
id

Pressione a tecla POSITION (AV<«») para mové-lo para a
posicédo da marca de ajuste.

Confirme a posicao da ferramenta e, caso ela esteja correta,
pressione a tecla [ENTER].

P> Uma vez que todas as marcas de ajuste tenham sido especificadas, a
tela de insercao de DISTANCIA sera exibida.

ISTANCTA

PONTO 1-2 81608, Bmm
n

B. 168

CONFIRMAR  EHCANCELAR

Pressione a tecla de POSITION (AVY) para definir a distancia

original dos dados.
(g
>
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Anexo

Caso a tela de configuragdes do DEF. MARCAS
REG. nao seja exibida, pressione a tecla [2]
(ARMS) para retornar para a tela de MENU.

A&

Anexo

O carrinho de ferramenta se movera mais
rapidamente quando a tecla [SLOW] for
pressionada simultaneamente com atecla de
POSICAO .

Ve

Anexo

® Repita os passos 13 a 14 quando for exibida
a mensagem solicitando para ir para a
proxima marca de registro.

® A quantidade de repeticbes dos passos
13 a 14 varia dependendo da quantidade
especificada de posi¢cdes da marca de
registro. Siga a mensagem exibida.

® Retornara para a tela padrao sem escanear
as configuragdes quando vocé pressionar a
tecla [ESC] (CANCELAR).

Ve

Anexo

® A distancia medida é exibida na linha superior
da tela de insercdo de DISTANCIA. O valor
de insercao (inicialmente 0 mesmo que o
valor medido) é exibido na mesma.

® Caso o valor de insergdo nao seja modificado,
sera presumido que nao existe diferenca
entre a distancia medida e a distancia dos
dados.

® Os digitos de configuragdo podem ser
modificados pressionando a tecla [SLOW].




16 Confirme a configuracao e pressione a tecla [ENTER]

~N
J

(CONFIRMAR). Anexo

) . . ~ . ® \/océ retornara para a tela padrdao sem
D Os ajustes baseados na leitura da marca de registro serdo concluidos e B p. - P ]
vocé retornara para a tela padrao. modificar as configuragcdes ao pressionar a

tecla [ESC] (CANCELAR).

® Atela de insergéo de DISTANCIA para
ponto 3 é exibida caso esteja definida para
3PONTOS ou mais, entao repita as etapas 14
a 16 para configurar.

CISTANCTA
PONTO 1-3 81668, Bmm
n

EdY. 164
COMNFTRMAR  EACANCELAR

e N\
Anexo
Por favor, recorra ao seguinte para ajustes ao corresponder a posicao manual.
® Correspondéncia de 2 pontos, [Configuragdes "Ponto 1"] [Configura¢des "Ponto 2"] [Configuracdes"Ponto de origem do ajuste de
eixa"] [Concluir]
® Correspondéncia de 3 pontos, [Configuracdes "Ponto 1"] [Configuragdes "Ponto 2"] [Configurag¢des "Ponto 3"] [Configuracdes
"Distancia entre ponto 1 e 2"] ["Distancia entre ponto 1 e 3"] [Configuracdes"Ponto de origem do ajuste de eixo"] [Concluir]
® Correspondéncia de 4 pontos, [Configurag¢des "Ponto 1"] [Configuracdes "Ponto 2"] [Configuracbes "Ponto 3"] [Configuragdes
"Ponto 4"] [Configuracdes "Distancia entre ponto 1 e 2"] [Configuracdo "Distancia entre ponto 1 e 3] [Concluir]
A J
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Capitulo 7: Configuracoes
relacionadas a qualidade do corte

Existem momentos em que o corte ideal ndo é possivel, tais como a linhas podem mudar, os cantos
deformarem-se, ou se¢des ndo serem cortadas, devido as caracteristicas do material (espessura, resisténcia,
etc) ou ao formato das laminas, quando o corte atual é feito. Ajuste a velocidade de movimentacao e forgca
da ferramenta, e o método de controle para evitar tais problemas.

Este capitulo descreve as configuragdes relacionadas a qualidade do corte.

RESUMO DE PRODUTO

7.1 Para cortar o canto de materiais espessos de
forma brusca

7.2  Configurando TAMANHO DO PASSO

7.3  Configurando o ANGULO DE DESVIO

74  Configuracéao de ajuste de distdancia

7.5  Configurando o padrao de linha de corte

7.6  Configurando o LAMINA INICIAL

7.7  Configuracoes da CORRECCAO PRESSAO

7.8  Definir o ajuste entre as ferramentas

7.9 Corte transversalmente o papel em rolo



27 Para cortar o canto de materiais espessos
de forma brusca

Resumo da tangente

A lamina precisa estar de frente a direcao do corte ao cortar o material. A ponta da lamina é modelada como
exibido para que a lamina fique de frente para a dire¢cdo do corte mesmo se estiver cortando linhas curvas ou
cantos. A ponta da lamina fica fora do eixo de rotacéo da lamina (COMPENSACAO DE CORTADOR). A lamina
ir4 virar automaticamente e ficara de frente para a direcéo de corte quando o carrinho de ferramenta se mover,
pois a lamina é forcada a mover-se do centro de rotagcéo, e o material oferece resisténcia a ponta da lamina.

| |
Resisténcia do

material \_ I » Direg¢&o do movimento

Material Posicdo da w Compensagé&o de corte

Carrinho de ferramenta

Lamina

lamina

Folha de apoio Eixo de rotagcdo da ferramenta

A ponta da lamina mergulha no material com 0.3mm ou mais espesso, tornando dificil girar a lamina.
Especialmente para os cantos onde duas linhas retas se encontram, o corte se torna muito dificil pois a lamina
n&do pode girar suavemente.

Atangente € um método de controle para cortar cantos de forma precisa onde duas linhas retas se encontram. (Veja
abaixo) Com a tangente, a lamina é avancada para que faga um sobrecorte nos cantos antes de elevar a ferramenta.

Depois, ela sera abaixada na posi¢do levemente antes da proxima linha, e iniciar a cortar utilizando um pouco
de sobrecorte.

Ferramenta para baixo

Sobrecorte '>/ (2) Movimento da ferramenta
I
1
(1) Direcdo da ferramenta \

[ X

-=x- A Ferramenta para cima

Sobrecorte

Linha de corte original

(3) Direcao da ferramenta

Existem 2 modos para tangente.

Modo 1 : Faz um sobrecorte nos pontos de inicio e fim e em cantos de angulo agudo para eliminar se¢des
sem corte. Além disso, a lamina de corte é movida na superficie da média durante o corte quando

a mesma é rotacionada de forma significativa, garantindo um corte afiado que néo é afetado pela
resisténcia ou espessura do material.

Modo 2 : Faz um sobrecorte apenas nos pontos de inicio e fim. Além disso, a lamina de corte é rotacionada

na superficie média para a posicéao inicial de corte apenas. O Modo 2 utiliza controles mais
simples que os do Modo 1 e fornece um menor tempo de corte.

O comprimento dos sobrecortes da tangente podem ser definidos individualmente para o inicio da linha e para o
fim da linha.
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Configurando a tangente

Ativado (modo 1 e modo 2) e DESLIGADO do modo tangencial podem ser definidos individualmente para cada
condicéo de ferramentan® 1 a 8.

Operacao
1  Pressione a tecla [COND/TEST].
P> A tela de configuracdes de CONDICAO (1/3) sera exibida.

4] 1/3
Condition Moo 1
FERRAMENTA @ CBOIU+0
YELOCIDADE : 38 cm/s
PRESS. it

id
[._CORTE K] Calafa

2  Pressione atecla de POSITION (A).
P> A tela de Configuragées de CONDICAO (2/3) sera exibida.

[A] 273 A
ACELERACAQ : 4 \_/
ATRTBUA FERRAMENTA @ O.
TANGENTE
SIEFECORTE -
[ CORE___ Ele] Nelala)

3  Pressione a tecla [3] (TANGENTE).
D> A tela de configuragées TANGENTE sera exibida.

TANGENTE
coND. [0 2]3[4f5]6]7]8
g}gls - EEEEERE
CONDICAD No
cone 1 EIHODUT FAMODO?
EIDESLIG.
ECONFTRMAR _ ECANCELAR

4  Pressione as teclas de POSITION (4qp) e selecione o
numero de condigéo da ferramenta (CONDICAO No.).

'S )
<>
5 Pressione a tecla [1] (MODO1), a tecla [2] (MODOZ2), ou a
tecla [3] (DESLIG.) e selecione o modo.

6 Confirme a configuragéo e pressione a tecla [ENTER] Anexo

(CONFIRMAR). Vocé retornara para a tela CONDICAO (2/3)

D> A configuragdo sera definida e vocé retornara para a tela de sem modificar as configuragdes ao pressionar a
configuragbes de CONDIGAO (2/3). tecla [ESC] (CANCELAR).

/  Pressione a tecla [COND/TEST].

P> Vocé retornaréa para a tela padréo.
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Configurando o comprimento do sobrecorte

Configure o comprimento do sobrecorte com a tangente.

Operacao

1

Pressione a tecla [COND/TEST].
P> A tela de configuragdes de CONDICAO (1/3) sera exibida.

n 1/3
Condition No. 1
FERRAMENTA : CBBYL+G
YELOCIDADE : 38 cm/s
PRESS. L

id
. CORTE Ella] [la[ala]

Pressione a tecla de POSITION (A).
P> A tela de configuragdes de CONDICAO (2/3) sera exibida.

A 273 A
ACELERACAD : 4 \ o/
ATRIBUA FERRAVENTA <O O.
TANGENTE
SIERECIRTE_ -
A <« B> BR

Pressione a tecla [4] (SOBRECORTE).
D> A tela de configuracées SOBRECORTE sera exibida.

SOBRECORTE
T:Condition No. 1
INICIO 8. Brom
FINAL 8. Gnim

CONFIRMAR  BHCANCELAR

Pressione a tecla [1] (Condition No.).
D> A tela de selegdo CONDICAO No. sera exibida.

CONDICAO Mo
n

Condition Mo, 1

ANTERIOR
[

Pressione a tecla de POSITION (AV) e selecione
CONDICAO No.

Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ESC]
(ANTERIOR).

P> O Condition No. sera selecionado e vocé retornara para a tela de
configuragbes SOBRECORTE.
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Anexo

E ativado quando o modo tangencial é definido.
Quando ele estiver desligado, a tela abaixo sera
exibida.

SOBRECORTE
Bl :Condition Mo, 1
2INICIO -, -mm
3 FINAL -.-mm

CONFIRMAR  BCAMCELAR




10

11

12

13

14

15

Pressione a tecla [2] (INICIO).

D> A tela de configuragées INICIO para o comprimento do sobrecorte é
exibida.

SOBRFCORTE
1:Co| INICIO

Pressione as teclas de POSITION (AV) e aumente ou

diminua o valor de configuragao.
A
v

Confirme o valor de configuracéo e pressione a tecla [ESC]
(ANTERIOR).

P> O comprimento para o sobrecorte INICIO é selecionado e vocé
retornara para a tela de configuragcbes SOBRECORTE.

Pressione a tecla [3] (FINAL).

DA tela de configuragdes do comprimento do sobrecorte para o FINAL
seré exibida.

SOBRECORTE
1:Co|FINAL
INIC
FINA

id
ANTERIOR

COMNF e mmeAmoronn

Pressione a tecla de POSITION (AV¥) e aumente ou diminua

o valor de configuracéo.

Confirme o valor de configuracéo e pressione a tecla [ESC]
(ANTERIOR).

D> O comprimento para o sobrecorte FIM sera selecionado e vocé
retornaré para a tela de configuragbes SOBRECORTE.

Repita as etapas 3 a 12 conforme necessario para configurar
CONDICAO No de multiplas ferramentas.

Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuracéo sera definida e vocé retornara para a tela de
Configuracdes de CONDICAO (2/3).

Pressione a tecla [COND/TEST].

D> Vocé retornaré para a tela padrao.

7-5

Anexo

O intervalo de configurac¢éo vai de 0.0 mm até
0.9 mm.

Anexo

O intervalo de configuragéo vai de 0.0 mm até
0.9 mm.

Anexo

Vocé retornara para a tela CONDITION (2/3)
sem modificar as configuracdes ao pressionar a
tecla [ESC] (CANCELAR).




Configurando a forca descendente inicial

A forca descendente inicial € eficiente quando o tangente é selecionado.

O tangente € geralmente utilizado para cortar material espesso. Com material espesso, mais tempo é necessario
para que a lamina de corte penetre completamente no material, mesmo quando a forca de corte necesséria é
aplicada.

A operacéo de corte inicial antes da lamina de corte ter penetrado o material completamente, causando secoes
sem corte.

Quando a forca descendente inicial € especificada, esta for¢a € utilizada como a for¢ca de corte imediatamente
ap6s o abaixamento da ferramenta quando a tangente € selecionada, possibilitando que a lamina de corte
penetre rapidamente no material. (Como um exemplo, caso a for¢a de corte seja 25 e a forga descendente inicial
seja 4, por exemplo, a forca de corte aplicada imediatamente apds o abaixamento da caneta sera de 29)

O limite superior para valor adicionado € de 48.

Operacao

1  Pressione a tecla [COND/TEST].
P> A tela de configuragdes de CONDICAO (1/3) sera exibida.

n 1/3
Condition No. 1
FERRAMENTA : CBBYL+G
YELOCIDADE : 38 cm/s
PRESS. L

id
. CORTE Ella] [la[ala]

2  Pressione atecla de POSITION (V).
P> A tela de configuragcdes de CONDICAO (3/3) sera exibida.

A 373 40: :O,
AJUSTE DA DISTANCTA
FORCA INIC. DESC. «®
PADRAQ LINHA CORTE v

AJUSTE LAN%\JA
. CORTE Ella] [la[ala]

3 Pressione a tecla [2] (FORCA INIC. DESC.).
D> A tela de configuragées FORCA INIC. DESC.ser4 exibida.

FORCE INIC. DESL.
conD. [1Jzf3fals]e[7]8
covFls B el o - [-[-[-|-
] CONDIEC#‘E:OI Mﬁ}l’xo
CONFI6 = 15

ECONFTRMAR  EBCANCEL AR

4  Pressione as teclas de POSITION (qp) e selecione
CONDICAO No.
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Pressione as teclas de POSITION (AV) e aumente ou Anexo

O intervalo de configuragéo € de 0 a 20.

diminua o valor de configuracgéao.
\ o/
40 O.
«®

N

Confirme a configuracao e pressione a tecla [ENTER]
Anexo

(CONFIRMAR).

P> A configuragdo sera definida e vocé retornara para a tela de
configuragdes de CONDICAO (3/3).

Vocé retornara para a tela configuracdes
de CONDICAO (3/3) sem modificar as
configuragdes ao pressionar a tecla [ESC]
(CANCELAR).

Pressione a tecla [COND/TEST].

D> Vocé retornara para a tela padréo.
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/2 Configurando TAMANHO DO PASSO

Alinha curva pode nao ser cortada de forma suave caso existam linhas muito curtas na curva.

O corte sera feito nas unidades de valor especificadas quando a TAMANHO DO PASSO for utilizada, o que
permite controlar as linhas curtas com certo comprimento, resultando em uma rotacéo estavel da lamina para
uma maior qualidade de corte.

O intervalo de configuragdo da TAMANHO DO PASSO ¢é de 0 a 20.

O comprimento atual da TAMANHO DO PASSO é o valor da TAMANHO DO PASSO multiplicado pela distancia
configurada no "TAMANHO DO PASSQ".

Anexo

® Esta configuracéo sera gravada mesmo se a energia for desligada.
® Aimagem de corte pode ndo ser o que vocé desejada caso o valor definido seja grande demais. E recomendado definir para "1"

para uso normal.

Operacao
1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela MENU sera exibida.

2  Pressione atecla[1] (TOOL).
D> A tela de DEF. FERRAMENTA (TOOL) (1/4) serée exibida.

DEF. FERRP&ENTA (TooL) 174

FERR. CIMA/BATXO
AJUSTE DESY. FERR.
TAMANHO DO PASSD
CORRECCAD ERESSAO

3 Pressione a tecla [3] (TAMANHO DO PASSO).
DA tela de configuragdes TAMANHO DO PASSO seré exibida.

TAMANHO DO PASSD

CONFIRMAR  EHCANCELAR

4  Pressione atecla de POSITION (AY) e aumente ou diminua A
nexo

O intervalo de configuragcéo € de 0 a 20.

o valor de configuracéo.
\_
«®
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Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuragdo sera definida e vocé retornara para a tela de DEF.

FERRAMENTA (TOOL) (1/4).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

D> Vocé retornara para a tela padréo.

7-9

Anexo

Vocé retornara para a tela de DEF.
FERRAMENTA (TOOL) (TOOL) (1/4) sem
modificar as configuracdes ao pressionar a tecla
[ESC] (CANCELAR).




73 Configurando o ANGULO DE DESVIO

A FC9000 analisa os dados de corte e controla o &ngulo da ponta da lamina de corte caso a modificagdo nos
angulos dos cantos seja grande demais.

O controle de angulo é aplicado caso exista uma grande modificagdo de angulo em comparagéo ao angulo
especificado como angulo de referéncia.

O tempo de cortar € menor ao configurar um valor maior para o &ngulo de referéncia, pois o controle de lamina sé
sera aplicado quando existirem angulos com uma grande modificagdo de angulo, reduzindo assim o tempo para
controlar a lamina.

Mas, caso o conjunto seja grande demais, ndo havera controle de angulo suficiente para a lamina, e o corte pode
ser diferente do esperado. Configure o angulo de referéncia de forma equilibrada.

Anexo

Esta configuragcdo é mantida mesmo caso a energia seja desligada..

Operacao

1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
P> A tela MENU seré exibida.

2  Pressione atecla[1] (TOOL).
D> A tela de DEF. FERRAMENTA (TOOL) (1/4) sera exibida.

DEF. FERRAMENTA (TOOL) 1/4

n
FERR. CIMA/BALXO
AJUSTE DESY. FERR.
TAMANHO DO PASSO
CORRECCAD ERESSAU

3 Pressione a tecla de POSITION (A).
D> A tela de DEF. FERRAMENTA (TOOL) (2/4) sera exibida.

DEF. FERRAMENTA (T0CL) 2/4 A
4] \_/
ANGULO DE DESYIO 40 O.
ORDENACAO DE DADOS
PRIORIDADE COND. -
COMANDO' SEL. FERR.
hd

4  Pressione a tecla [1] (ANGULO DE DESVIO).
DA tela de configuragoes ANGULO DE DESVIO sera exibida.

ANGULD DE DESYIO
n

CONFIRMAR  EHCANCELAR
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Pressione as teclas de POSITION (AV) e aumente ou

diminua o valor de configuracgéao.
\ o/
«®

Confirme a configuracao e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> SA configuragdo sera definida e vocé retornara para a tela de DEF.
FERRAMENTA (TOOL) (1/4).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

D> Vocé retornara para a tela padréo.
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Anexo

O intervalo de configuracéo € de 0 a 60.

Anexo

Vocé retornara para a tela de DEF.
FERRAMENTA (TOOL) (1/4) sem modificar
as configuragcdes ao pressionar a tecla [ESC]
(CANCELAR).




/4 Configuracao de ajuste de distancia

O valor de AJUSTE DE DISTANCIA corrige qualquer desvio no comprimento do corte ou dos segmentos de linha
plotados, que ocorrem dependendo do material sendo utilizado. O valor de AJUSTE DE DISTANCIA para o desvio
€ especificado como uma porcentagem da distancia total. Por exemplo, uma configuracéo de +0.05% ajusta a
distancia de 2 m (2,000 m) por 2,000 x 0.05% = 1 mm, resultando em 2,001m. O AJUSTE DE DISTANCIA pode
ser especificado para cada N° de Condi¢cdo (CONDICAO No.)

Anexo

Esta configuracdo sera gravada mesmo se a energia for desligada.

Operacao

1  Pressione a tecla [COND/TEST].
P> A tela de configuragdes de CONDICAO (1/3) sera exibida.

n 1/3
Condition No. 1
FERRAMENTA  CEB9L+A
YELOCIDADE : 38 om/s
PRESS. L

id
. CORTE EJa] Qalala

2  Pressione a tecla de POSITION (V).
P> A tela de configuragdes de CONDICAO (3/3) sera exibida.

n 373 N
AJUSTE DA DISTANCIA >
FORCA INIC. DESC. . .
PADRAD LINHA CORTE
AJUSTE LArg\JA <«
[ CORE __ EI0 OohE)

3 Pressione a tecla [1] (AJUSTE DA DISTANCIA).

D> A tela de configuragées de AJ. DIS sera exibida.

AJ DIS
COND. [1Jzl3]alsl6]7]8
CONFIG [ [ 1

[QCONDICAD No
LIGADD  EADESLIG.

CONFIRMAR  EHCANCELAR

4  Pressione as teclas de POSITION (4qp) e selecione
CONDICAO No.
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11

Pressione a tecla [1] (LIGADO).

DO AJUSTE DE DISTANCIA ¢é ligado e as teclas [3] (X) e [4] (Y) ficam
habilitadas.

A D15
COND. [1]2]2 4]5]6]7]8
CONFTG [ [ 1

LI COMDICAD Mo
ILIGAD0  EIDESLIG.
R1)=+0. 00% EN'Y=+0. 063
EICONFIRMAR  FCANCELAR

Pressione a tecla [3] (X).
DA tela de configuragoes AJUSTE DA DISTANCIA X sera exibida.

Al nTC

LAJYE LRIFIAC,

I=FL-HN-CLAR

Pressione as teclas de POSITION (AV) e aumente ou

diminua o valor de configuracgéao.
A
v

Confirme o valor de configuragéo e pressione a tecla [ESC]
(ANTERIOR).

P> O AJUSTE DE DISTANCIA X sera configurado e vocé retornara para a
tela de AJUSTE DE DISTANCIA.

Pressione a tecla [4] (Y).
D> A tela de configuragées AJUSTE DA DISTANCIA Y sera exibida.

AL DTS

ri|AJUSTE DA DISTANCTA

LANE LRIMIHE,

I=EL-HINLCCLAR

Pressione as teclas de POSITION (AV) e aumente ou
diminua o valor de AJUSTE DE DISTANCIA Y.
oy
e

Confirme o valor de configuracao e pressione a tecla [ESC]
(ANTERIOR).

P> O AJUSTE DE DISTANCIA Y sera configurado e vocé retornara para a
tela de AJUSTE DE DISTANCIA.
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Anexo

® O intervalo de configuragao de ajuste é de
-2.00% a +2.00%.

® Pressione a tecla [SLOW] para modificar os
digitos de configuragéo.

Ve

Anexo

® O intervalo de configuragéo de ajuste é de
-2.00% a +2.00%.

® Pressione a tecla [SLOW] para modificar os
digitos de configuragéo.
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13

Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuragdo sera definida e vocé retornara para a tela de
Configuracdes de CONDICAO (3/3).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

D> Vocé retornara para a tela padréo.
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Anexo

Vocé retornara para a tela configuragdes
de CONDICAO (3/3)sem modificar as
configuragdes ao pressionar a tecla [ESC]
(CANCELAR).




75 Configurando o padrao de linha de corte

Linhas podem ser cortadas com linhas perfuradas para que os pedacos cortados nao caiam. Existem 8 padroes
diferentes de linhas perfuradas de 0 a 7, e a razédo da parte cortada para a parte nao cortada é diferente em cada
uma delas (ferramenta é elevada ou a forca é diminuida para o seguinte comprimento a cada 8mm de corte). A
parte nao cortada se torna mais curta com um valor menor, simplificando a separacédo das partes cortadas.

* Padréo 0: 0.15 mm - Padréo 1: 0.20 mm - Padr&o 2: 0.25 mm - Padré&o 3: 0.30 mm

* Padréo 4: 0.35 mm - Padréo 5: 0.40 mm - Padréo 6: 0.45 mm - Padr&o 7: 0.50 mm
Além dos 8 padrbes acima, “OFF”, que corta pela linha continua sem pontos de perfuragéo, e “USER”, onde o
usuario pode especificar um padrao Unico, sao fornecidos.
Além disso, o processamento para partes ndo perfuradas pode ser ajustado nas configuragdes "MODO CIMA".

As configuragbes para os padrbes perfurados podem ser definidas para cada nimero de conducao.

p
Anexo

® Utilize normalmente com o valor DESLIG. Ele cortara em uma linha soélida.

® Utilize o suporte de ferramenta (para frente) ap6s definir o Ajuste de Ponto de Ferramenta para a posi¢ao central ao cortar com
qualquer padrao de perfuracéo (além de desligar).

Suporte para segurar
a ferramenta Suporte da ferramenta

Flange
—

Suporte de ferramenta
(para tras: para meio corte/caneta de
plotagem)

©
=\
e~ /
Suporte de ferramenta
(

para frente: para corte Visto de cima

de remocao)

® Fazendo um recorte (corte) com um padrao perfurado em vez de um corte de filme normal (meio corte) pode danificar o tapete de
corte e a qualidade de um corte normal. Certifique-se de usar o porta-ferramenta (para tras).

® A substituicdo de um tapete de corte que tenha sido danificado por fazer um corte perfurado com o uso do porta-ferramenta (para
trés) implicara o pagamento de uma taxa do servigo.

® Quando o numero da ferramenta for comutado entre a ferramenta n° 1 e a ferramenta n°® 3 usando o comando do computador,

aparecera a seguinte mensagem.

Condition Mo, 1 1:Condition Mo, 1
COLOAUE FERRAM. MO COLOAUE FERRAM. MO

P g
SUPCRTE 2
FIl ' DEPOTS APERTE ENTER Ft| ' DEPOTS APERTE ENTER

COWDICAD o EICOHDICAD No.

Por favor, siga as instrucées da mensagem.

SUPORTE DA FR)ENTE

EE=
=

® O corte no padrao de perfuracéo é encurtado em 5mm do lado +X (traseira do material).




Operacao

1

Pressione a tecla [COND/TEST].
P> A tela de configuragdes de CONDICAO (1/3) ser4 exibida.

4] 1/3
Condition Moo 1
FERRAMENTA @ CBAYU+A
YELOCIDADE : 38 cm/s
PRESS. Hat

¥
[T. CORTE Ela] DYEA[A

Pressione a tecla de POSITION (V).
P> A tela de configuracdes de CONDICAO (3/3) sera exibida.

n 373 s
AJUSTE DA DISTANCIA o>
FORCA TNIC. DESC. 4 .
PADRAO LINHA CORTE
AJISTE LArvg\JA «®

[_CORTE__ KJe] e

Pressione a tecla [3] (PADRAO LINHA CORTE).
DA tela de configuracoes PADRAO LINHA CORTE sera exibida.

PADRAD LINHA CORTE
T:Condition No. 1
TIFO Mo, = DESLIG.

CONFIRMAR  ECANCELAR

Pressione a tecla [1] (Condition No.).
D> A tela de selecdo CONDICAO No. sera exibida.

CONDICAO Mo

ANTERIOR
[

Pressione a tecla de POSITION (AV) e selecione a

CONDICAO No.
Y
-

Confirme o valor de configuragéo, e pressione a tecla [ESC]
(ANTERIOR).

D> A CONDITION No. sera selecionada e vocé retornara para a tela de
configuragdo PADRAO DE LINHA DE CORTE.

7-16

Anexo

Vocé retornara para a tela padrdo sem
modificar as configuracdes ao pressione a tecla
[CONDITION].




10

11

12

Pressione a tecla [2] (TIPO No.).
DA tela de configuracdes TIPO No. sera exibida.

PADRAQ | TNHA CORTF

SLIG.

Pressione a tecla de POSITION (AV) e selecione TIPO No.
()
-
Confirme o valor de configuracao e pressione a tecla [ESC]
(ANTERIOR).

P> TYPE No. é selecionado e vocé retornara para a tela de configuragées
PADRAO LINHA CORTE.

PADRAD LINHA CORTE
T:Condition Mo, |
TIFO Mo, =8
3 CORTAR L. = 8. 88mm
4 CIMA L. = 8. 15mm
MOD CIMA P. = CIMA
CONFIRMAR_ BCANCELAR

Pressione a tecla de POSITION (») (MODO CIMA).
P> MODO CIMA screen is displayed.

PADRAD | ThHA CORTE

1: Cond [MODO CIMA o
n O ’
BBmm
15mm C'D
MA
CONFIRMAR _ mmLANLELAR

Pressione as teclas de POSITION (AV) e configure 0 MODO
CIMA.
G0
-

Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ESC]
(ANTERIOR).

P> Vocé retornara para a tela de configuragdo MODO CIMA.
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Anexo

® As opcdes CORTE L e SUBIR L sdo exibidas
quando o TYPE No. 0-7 é selecionado. Além
disso, vocé sera capaz de configurar o MODO
SUBIDA.

® A configuracgéo fica habilitada para todos
quando USUARIO esta selecionada.

® Nada sera exibido quando "DESLIG.

Anexo

O intervalo de configuracéo vei de 1 até 48,
"CIMA".

Ve

Anexo

® O valor configurado aqui sera a forga de
corte para a parte nao cortada das linhas
perfuradas. A ferramenta sera elevada
quando definida para "CIMA".

® Normalmente, insira um valor menor que o

valor de FORCA para o corte para torna-lo
meio corte.




13

14

15

Caso "USUARIO" seja selecionado na etapa 8, pressione
a tecla [3] (CORTAR L.) E a tecla [4] (CIMA) para definir o
comprimento de corte e 0 comprimento de levantamente de

ferramenta.

Siga as etapas 10 a 12 para esta operagéo.

PADRICORTAR L.

1:Co

TIFO [ZADOR
CORT m
CIMA|BHG. 618 fim

CONF e Emorerorn

CONFJ.I'\I“\HI’\ [E=C [ Ry

[ZADOR
m
m

r

Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR) na tela de configuragbes de PADRAO DE

LINHA DE CORTE.

P> A configuracéo sera definida e vocé retornara para a tela Configuracdes

de CONDICAO (2/3).

Pressione a tecla [COND/TEST].

P> Vocé retornara para a tela padréo.
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Anexo

® Caso o TYPE No. 0 a 7 seja selecionado na
etapa 8, CORTE L e SUBIR L séo exibidos e
ndo é possivel modifica-los. Pule esta etapa e
prossiga.

® O intervalo possivel para configuragcdo do
CORTE L é de 0.1mm a 100.0 mm.

® O intervalo possivel para configuragdo para o
SUBILL éde 0.1 mma 10.0 mm.

® Os digitos de configuracdo podem ser
modificados ao pressionar a tecla [SLOW].

® Se 0o COMPRIMENTO DE CORTE for muito

longo ou 0 COMPRIMENTO PARA CIMA for
muito curto, o material pode ficar preso.

Nesse caso, ajuste 0o COMPRIMENTO DA

LAMINA, o COMPRIMENTO DE CORTE e o
COMPRIMENTO PARA CIMA.

p
Anexo

Vocé retornaré para a tela configuragdes de
CONDICAO (3/3) sem modificar as configuragées
ao pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).

A&




76 Configurando o LAMINA INICIAL

Apbds ligar a energia ou modificar as configuragdes de condi¢do da caneta, toque a lamina no material e ajuste a
direcdo da lamina. A LAMINA INICIAL precisara ser configurada a fim de garantir que a area nao seja danificada
e que a lamina faga o contato correto com o material.

Selecionar “2mm ABAIXO" ira modificar a posicao inicial de controle de lamina para 2mm abaixo do ponto de
inicio de corte (2mm da extremidade do ponto de onde o material sera modificado).

Selecionando “Y LADO DE FORA” inicializara a configuracéo da direcao inicial da lamina fora da area de corte.

Selecionando “DEFINICAO POSICAO Y” inicializara a configuracédo da direcéo inicial da lamina na posigéo fixa
da direcédo Y que foi definida.

* Quando material mais estreito do que o definido na posi¢céo Y estiver colocado, este sera o valor Y maximo.

Area de corte

Rolos de alimentacao
| - Ponto de inicio de corte (Ponto
de origem de corte)

Ponto de configuracéo da

— Ponto de configuragéo da ) LAMINA INICIAL (Configurado
LAMINA INICIAL (Configurada como "FORA")

xpara "2mm ABAIXO") | X

Y—, Y—,

Direcao de alimentag@o do material
Direcao de alimentagdo do material

/\ CUIDADO

Selecionando [Y LADO DE FORA] e depois alterando a configuracao de expansao para um digito positivo (8 mm ACIMA) pode
danificar o tapete de corte.

Operacao

1 Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela MENU sera exibida.

2  Pressione atecla [1] (TOOL).
D> A tela de DEF. FERRAMENTA (TOOL) (1/4) sera exibida.

DEF. FERRAMENTA (TOOL) 1/4

n
FERR. CIMA/BALXO
AJUSTE DESY. FERR.
TAMANHO DO PASSO
CORRECCAD ERESSAO
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Pressione a tecla de POSITION (V).

D> A tela de DEF. FERRAMENTA (TOOL) (4/4) sera exibida.

DEF. FERRAMENTA (TOOL) 474

CONF ALARM USD LAMIN
LAMINA INICTAL

Pressione a tecla [2] (LAMINA INICIAL).

DA tela de configuragcoes LAMINA INICIAL sera exibida.

CONTROLE DA
DA LAMINA
0

¥ LADO DE FORA
3 DEFINICAD POSICAD ¥

CONFIRMAR  EHCANCELAR

Pressione a tecla [1] (2mm ABAIXO), a tecla [2] (Y LADO DE
FORA) ou a tecla [3] (DEFINICAO POSICAQ Y).

Confirme a configuracao e pressione a tecla [ENTER]

(CONFIRMAR).

P> A configuragdo sera definida e vocé retornara para a tela de DEF.

FERRAMENTA (TOOL) (4/4).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

D> Vocé retornara para a tela padréo.
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Anexo

Quando a tecla [3] (DEFINICAO POSICAOY)
estiver selecionada, a seguinte mensagem sera
exibida.

COWTROLE Dl

ALY <> .
[§21USE 05 BOTCES OE POS.
B3 [PARA MOVER A
EIREFERR. £ PRESS. ENTER

BACANCELAR ]
CONFIRWR__ BACANCELAR

Pressione a tecla de POSITION (AV<4p>) para
mover a posicao da ferramenta e, em seguida,
pressione a tecla [ENTER] para fazer a
configuragao.

Anexo

Vocé retornara para a tela de DEF.
FERRAMENTA (TOOL) (4/4) sem modificar
as configuragcdes ao pressionar a tecla [ESC]
(CANCELAR).




/./  Configuracées da CORRECCAO PRESSAO

Uma suave operagéao de corte € executada antes da verdadeira operacao de corte com o intuito de alinhar em
direcdo a direcao do corte. Uma menor FORCA é necessaria em comparagdo com o corte normal, para que seja
possivel configurar a FORCA menor como uma CORRECCAO PRESSAO.

A CORRECCAOQO PRESSAO ¢ utilizada para controlar a rotagcdo da lamina com a tangente além de controlar a
direcdo da lamina no incio do corte.
Operacao

1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela MENU sera exibida.

2  Pressione atecla [1] (TOOL).
D> A tela de DEF. FERRAMENTA (TOOL) (1/4) sera exibida.

DEF. FERRA&ENTA (TooL) 174

FERR. CIMA/BAIXO
AJUSTE DESY. FERR.
TAMANHO DO PASSO
CORRECCAD ERESSAO

3 Pressione a tecla [4] (CORRECCAO PRESSAO).
P> A tela de configuragées da CORRECCAO PRESSAQ sera exibida.

CORRECCAQ PRESSAD
cowp. [ a]3fal5]6[7]s
conFlc Bl 7l A [ [ 97
L3 CONDICAD Mo

FYCIMA
CONFIG C25ATHO

EHCONFIRMAR  BBICANCELAR

4  Pressione atecla de POSITION (qp) para selecionar o n°

de condicéo
B
<

5 Pressione a tecla de POSITION (A¥) e aumente ou diminua
Anexo

Pode configurar entre 1 e 40.

o valor de configuracgéo.
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Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuragdo sera definida e vocé retornara para a tela de DEF.

FERRAMENTA (TOOL) (1/4).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

D> Vocé retornara para a tela padréo.
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Anexo

Vocé retornara para a tela de DEF.
FERRAMENTA (TOOL) (1/4) sem modificar
as configuracdes ao pressionar a tecla [ESC]
(CANCELAR).




/7.8  Definir o ajuste entre as ferramentas

Se houver um desalinhamento entre as ferramentas, vocé pode corrigir o desalinhamento usando esta funcao.

No caso de ferramenta 1 - ferramenta 3

Se houver um desalinhamento no corte/plotagem entre a ferramenta 1 (ferramenta acoplada a parte traseira
do porta-ferramenta) e a ferramenta 3 (ferramenta acoplada a parte dianteira do porta-ferramenta), vocé pode

corrigi-lo inserindo o valor de corregéo.

Anexo

Defina “TOOL NO. SETTING” da condicao da ferramenta 1 a 1 e defina “TOOL” como Caneta.
Defina “TOOL NO. SETTING” da condicao da ferramenta 2 a 3 e defina “TOOL” como Cortador.

Operacao
1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela MENU sera exibida.

2  Pressione atecla[1] (TOOL).
D> A tela de DEF. FERRAMENTA (TOOL) (1/4) sera exibida.

DEF. FERRAMENTA (TOOL) 1/4

FERR. CIMA/BAIXO
AJUSTE DESY. FERR.
TAMANHO DO PASSO
CORRECCAD ERESSAO

3  Pressione atecla [2] (AJUSTE DESV. FERR.). -
P> A tela AJUSTE DESV. FERR. é exibida.

Anexo

Quando for usado o tipo opcional de 2 canetas,

AJUSTE DESY. FERR. L
FERRAMENTA 1-3 sera exibido o seguinte.
EEEEAngE TESTE AJJSTE DESV. FERR.
V=40, Bmm EAFERRAMENTA 1-3

PAFACRAD DE TESTE
CONFIRMAR  BHCANCELAR 8=+

BN =+31. fmm

CONFTRMAR  ECANCELAR

Vocé pode alternar entre “FERRAMENTA 1-3”
e “FERRAMENTA 1-2” pressionando a tecla [1].

4  Pressione a tecla [2] (PADRAO DE TESTE).

DA seguinte mensagem é exibida.

JISTE DESW  FFRR

L

ma
-

pi|USE 05 BOTOES DE POS.
JIPARA MOVER: A

FERR. E PRESS. ENTER
BCANCELAR O
CONFTRMAR _ BBCANCELAR

= =<
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5 Pressione a tecla de POSITION (AV4p) para mover o s
carrinho de ferramenta para a posicao onde o padrao de
teste é plotado.

Anexo

® Retornara para a tela de ajuste de intervalo

) . 1-3 sem modificar as configuragées quando
Mova-o dentro de uma area de corte superior a 50 mm em vocé pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).

ambos os eixos X e Y. -
® Pressionar as teclas POSICAO e [SLOW] ao

mesmo tempo move o carrinho da ferramenta

A
./
‘. ’ > lentamente.
«P
v

6 Confirme a posicdo da ferramenta e pressione a tecla
[ENTER].
P> Utilizando o émbolo da caneta (FERRAMENTA 1), plotar uma marca “+".

Em seguida, utilizando émbolo da caneta (FERRAMENTA 3), plotar uma

“,n

marca '+

Quando a plotagem estiver concluida, a tela de ajuste do intervalo de
ferramenta é exibida.

AJUSTE DESY. FERR.
FERRAMENTA 1-3
PADRAD DE TESTE
¥=+0, Bm

f=+8. Bmm

CONFIRMAR  EHCANCELAR

/  Usando o “+” plotado com o émbolo da caneta
(FERRAMENTA 1) como referéncia, meca quanto o “+”
cortado pelo émbolo de corte (FERRAMENTA 3) se desviou.
(Por exemplo, no caso mostrado na figura, € desviado na
direcdo -X / +Y, entéo, introduza X = + *mm, Y = - * mm).

4 )

"+" Plotado com o
émbolo de corte \
(FERRAMENTA 2)

Y mm

"+" Plotado com o
émbolo da caneta
X mm (FERRAMENTA 1)

Y

Ly

8  Pressione atecla [3] (X = +0,0 mm).
DA tela de ajuste de intervalo da FERRAMENTA 1-3 (X) € exibida.

AJUSTE DESY, FFRR.
FEF|AJUSTE DESY. FERR.

- id
ANTERICR

CONTrmmr [E=T [T )
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10

11

12

13

14

15

16

Pressione a tecla de POSITION (AY) e aumente ou diminua

o valor de defini¢ao.
(g
-

Confirme a configuracao e pressione a tecla [ESC]
(ANTERIOR).

DA tela de ajuste do intervalo da ferramenta é exibida.

Pressione a tecla [4] (Y = +0,0 mm).
DA tela de ajuste do intervalo da FERRAMENTA 1-3 (Y) é exibida.

AJISTE DESY. FFRR.
Fer[AJGTE DESY. FERR.

B v]
ANTERICR

CONI L DFIH S LR L LA

Pressione a tecla de POSITION (AV) e aumente ou diminua

o valor de defini¢&o.
o
-«

Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ESC]
(ANTERIOR).

D> A tela de ajuste do intervalo da ferramenta é exibida.

Repita as etapas 4 a 13 até que o desalinhamento entre as
duas ferramentas seja corrigido.

Confirme o intervalo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuragéo sera definida e vocé retornara para a tela de DEF.
FERRAMENTA (TOOL) (1/4).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

D> Vocé retornara para a tela padréo.
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Anexo

Vocé podera definir o intervalo entre -3,0 mm e
+3,0 mm.

Anexo

Vocé podera definir o intervalo entre -3,0 mm e
+3,0 mm.

Anexo

Retornaréa para a tela de DEF. FERRAMENTA
(TOOL) (1/4) sem modificar as configuragées
quando vocé pressionar a tecla [ESC]
(CANCELAR).




Entre FERRAMENTA 1e 2

(Apenas a opcao de tipo de 2 canetas)

Se houver um desalinhamento no corte/plotagem entre a FERRAMENTA 1 (ferramenta acoplada a parte traseira
do porta-ferramenta) e a FERRAMENTA 3 (ferramenta acoplada a parte dianteira do porta-ferramenta), vocé
pode corrigi-lo inserindo o valor de corregéo.

Anexo

Defina “TOOL NO. SETTING” da condicé@o da ferramenta 1 a 1 e defina “TOOL” como Cortador.
Defina “TOOL NO. SETTING” da condicao da ferramenta 2 a 2 e defina “TOOL” como Caneta.

Operacao
1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela MENU sera exibida.

5

[ I/F LiADV.|

2  Pressione atecla [1] (TOOL).
D> A tela de DEF. FERRAMENTA (TOOL) (1/4) sera exibida.

DEF. FERRA&ENTA (TooL) 174

FERR. CIMA/BALXO
AJUSTE DESY. FERR.
TAMANHO DO PASSO
CORRECCAD ERESSAO

3  Pressione atecla [2] (AJUSTE DESV. FERR.).
D> A tela AJUSTE DESV. FERR. é exibida.

AJUSTE DESY. FERR.
FERRAMENTA 1-3
PADRAD DE TESTE
¥=+0, Bm

f=+8. Bmm

CONFIRMAR  EHCANCELAR

4  Pressione a tecla [1] (FERRAMENTA 1-3).
P> A tela AJUSTE DESV. FERR. ¢ exibida.

AJUSTE DESY. FERR.

FEpmismm: = o
PAL AJUSTE DESY. FERR.

ALENFERRAMENTA 1-2
Bl [ 7 [FERRAMENTA 1-3
V=B ANTERTOR

CONFTRMAR  EHCANCELAR
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Pressione a tecla [1] (FERRAMENTA 1-2).
D> A tela AJUSTE DESV. FERR. é exibida.

AJUSTE DESY. FERR.
FERRAMENTA 1-2
PADRAD DE TESTE
Y=+, Bmm

=+, Bmm

CONFIRMAR  EHCANCELAR

Pressione a tecla [2] (PADRAO DE TESTE).

DA seguinte mensagem sera exibida.

ANISTE DESY FERR

V]3]
USE 05 BOTOES DE POS.
-[PARA MOVER A
_IFERR. F PRESS. FNTER
BCANCELAR ]
CONFIRMAR _EBCANCELAR

=0T
-~

Pressione a tecla de POSITION (AV<4p») para mover o
carrinho de ferramenta para a posicao onde o padrao de
teste é plotado.

Mova-o dentro de uma area de corte superior a 50 mm em

ambos os eixos X e Y.
./
«P

Confirme a posicéo da ferramenta e pressione a tecla

[ENTER].
P> Utilizando o émbolo de corte (FERRAMENTA 1), plotar uma marca “+”.

Em seguida, utilizando o émbolo da caneta (FERRAMENTA 2), plotar

“,n

uma marca '+

Quando a plotagem estiver concluida, a tela de ajuste do intervalo de
ferramenta é exibida.

AJUSTE DESY. FERR.
FERRAMENTA 1-2
PADRAO DE TESTE

Y=+6. Bmm
=+, Bmm
CONFIRMAR BCANCELAR
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Anexo

® Retornara para a tela de ajuste de intervalo
da FERRAMENTA 1-3 sem modificar as
configuragdes quando vocé pressionar a tecla
[ESC] (CANCELAR).

® O carrinho de ferramenta se movera mais
vagarosamente quando a tecla [SLOW] for
pressionada simultaneamente com a tecla de
POSICAO.




10

11

12

13

14

Usando o “+” plotado com o émbolo de corte (FERRAMENTA
1) como referéncia, mega quanto o “+” cortado pelo émbolo
da caneta (FERRAMENTA 2) se desviou. (Por exemplo,

no caso mostrado na figura, & desviado na direcao -X / +Y,
entao, introduza X =+ * mm, Y = - * mm).

4 )

“+” plotado com o

émbolo da caneta\
(FERRAMENTA 2) m

Y mm

“+” plotado com o
émbolo de corte
X'mm (FERRAMENTA 1)

Y

Ly

Pressione a tecla [3] (X = +0,0 mm).

DA tela de ajuste de intervalo da FERRAMENTA 1-2 (X) € exibida.

AJISTE DESY. FFRR.
Fer[AJGTE DESY. FERR.

B v]
ANTERICR

CONI L DFIH S LR L LA

Pressione a tecla de POSITION (AV) e aumente ou diminua Anexo

o valor de definigao..
Vocé podera definir o intervalo entre -3,0 mm e

G'O +3,0 mm.
<4 >
«L

Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ESC]
(ANTERIOR).

DA tela AJUSTE DESV. FERR. é exibida.

Pressione a tecla [4] (Y = +0,0 mm).
DA tela de ajuste do intervalo da FERRAMENTA 1-3 é exibida.

AJUGIE DEGYFERR.
Fer[AJGTE DESY. FERR.
n

- Y]
ANTERIOR

CONTrmer—EmCAerTr

Pressione a tecla de POSITION (AV¥) e aumente ou diminua
Anexo

o valor de defini¢éo.
Vocé podera definir o intervalo entre -3,0 mm e

GQO +3,0 mm.
< >
v
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15

16

17

18

Confirme a configuracao e pressione a tecla [ESC]
(ANTERIOR).

DA tela AJUSTE DESV. FERR. é exibida.

Repita as etapas 4 a 13 até que o desalinhamento entre as
duas ferramentas seja corrigido.

Confirme o intervalo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuracéo sera definida e vocé retornara para a tela de DEF.
FERRAMENTA (TOOL) (1/4).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

P> Vocé retornaréa para a tela padréo.
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Anexo

Retornaréa para a tela de DEF. FERRAMENTA
(1/4) sem modificar as configuragdes quando
vocé pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).




/.9 Corte transversalmente o papel em rolo

A operagéo para separar material € chamada de “Corte transversal”.

Vocé pode fazer corte transversal manualmente em qualquer posicéo ou fazer corte transversal automaticamente
no final do corte.

A forca da lamina para corte transversal € chamada de for¢ca de corte transversal e pode ser ajustada.

p
/\ CUIDADO

Nao cologue as méaos onde as laminas passam. Existe perigo de ferimentos.

~
Anexo

® O corte transversal esta disponivel somente ao usar material em rolo. material em folha ndo pode ser cortado transversalmente.

® Limpe regularmente o sulco de corte com um cotonete ou similar. Se pé ou similar se acumular, o cortador ndo pode nao funcionar
corretamente.

® Se houver material cortado transversalmente no sensor de material, remova-o. Se ele ndo for removido, sera avaliado como uma
falha do corte e a operag@o de corte transversal sera realizada novamente.

® Defina “Configuragdo do SENSOR DE ROLO DE PRESSAQ’ e “Configuragéo do sensor de material” para ATIVADO. Se estiver
definido com DESATIVADO, a operagao de corte transversal ndo ficara disponivel.
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Largura de corte

A faixa de movimento da lamina em operacao de corte transversal comega a partir da borda externa do rolo
de tragdo mais a esquerda para a borda externa do rolo de tragdo mais a direita. O material deve ser colocado

dentro dessa faixa.

Rolo de tragcéao

Anexo

Substitua a unidade de corte transversal de
acordo com as seguintes diretrizes.

® Pelicula sobre papel: papel de 1000 mm de
largura

Aprox. 3000 folhas (Modelo: PM-CC-002)

® Pelicula sobre plastico: folhas de papel de
1000 mm de largura

Aprox. 3000 folhas (Modelo: PM-CC-002)

A&

Corte transversal manual

Corte transversalmente na posicao atual do carrinho de ferramenta.

Se vocé fizer manualmente um corte transversal ap6s mover o material com a tecla de POSITION (AY), pode

separar o papel em rolo em qualquer posicéo.
Operacao

1 Pressione a tecla [CROSS CUT] na tela padréo.
D> A tela CORTE TRANSVERSAL ¢ exibida.

CORTE TRANSVERSAL

2  Pressione atecla [1] (CORTAR).

D> Corte transversalmente o material.
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Anexo

Retornaré para a tela padrdo sem executar o
corte transversal quando vocé pressionar a
tecla [ESC] (CANCELAR).




Corte transversal automatico

Quando plotar com o software fornecido, vocé pode fazer o corte transversal automaticamente depois que a
plotagem estiver concluida. Para obter detalhes, consulte 0 manual do software fornecido.

Quando a definicdo do modo Vestuario (AP) estiver definida como ATIVADO, o corte transversal é executado
com o comando de tempo limite e separador sem receber o comando de corte transversal. A posicao do corte
transversal € a posicao separada da faixa plotada por “ESP. ATRAS”.

Para detalhes sobre “ESP. ATRAS” e “Modo Vestuario (AP)”, consulte “Modo Vestuario (AP)”.
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Capitulo 8: Configuracoes
relacionadas ao tempo de corte

O tempo necessario para o corte depende da velocidade de movimento da ferramenta e do material e da

eficiéncia da operacéo.

E melhor cortar lentamente e com cuidado para se obter um corte preciso, mas a velocidade é necessaria
para melhorar a eficiéncia operacional. A configuracao precisa estar em bom equiblibrio considenrando as
caracteristicas do material e das ferramentas e do conteudo dos dados de corte.

Este capitulo descreve as configurag¢des relacionadas ao tempo de corte.

Além deste capitulo, existem configuracbes que afetam o tempo de corte nas seguintes sec¢odes.

RESUMO DE PRODUTO

8.1
8.2

8.3

8.4

8.5

8.6
8.7

8-1

Organizando os dados de corte

Execucdo da pré-alimentacdo automdtica quando
os dados de corte forem recebidos

Configurando a pré-alimentacdo automatica
quando o material for instalado (ALIM. INICIAL)
Configurando a VELOCIDADE ALIM. da preé-
alimentacao

Ajuste a VELOCIDADE EM MOVIMENTO
Configurando o MOVER FERR. CIMA
Configurando a altura de elevacao da ferramenta



8, 7 Organizando os dados de corte

Ao ordenar dados de corte, o corte € executado coletivamente, para que a quantidade de movimentos na direcéo
de alimentagé@o do material e o tempo de troca de ferramenta sejam minimizados, e assim a operacgéo de corte é
melhorada eficientemente.
Ha dois tipos de ordenacao: ordenacao de area e ordenacao de ferramenta.
Ordenacéo de éarea :
os dados de corte séo ordenados de modo que a quantidade de movimentos na dire¢do de
alimentac&o do material seja minimizada. E muito mais eficiente do que cortar em intervalos
com dados que obrigam as ferramentas a pular de um ponto para outro.
Ordenacao de ferramenta :
A fim de minimizar o tempo que leva para a troca da ferramenta, as que tenham as mesmas
condi¢bes de ferramenta sao plotadas em conjunto.

p
Anexo

® A organizacao iniciara o processo apos todos os dados terem sido armazenados na memoéria buffer, entéo, leva algum tempo para
iniciar o corte.

® Organizar pode nao ser eficiente para dados criados de forma eficiente.

® O processo pode ser mais rapido caso a organizagao seja desligada no plotter, caso os dados ja estejam organizados utilizando o

programa no computador.

Operacao
1 Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
P> A tela MENU seré exibida.

2  Pressione atecla [1] (TOOL).
D> A tela de DEF. FERRAMENTA (TOOL) (1/4) seré exibida.

DEF. FERRAMENTA (TOOL) 1/4

n
FERR. CIMA/BALXO
AJUSTE DESY. FERR.
TAMANHO DO PASSO
CORRECCAQ ERESSAO

3 Pressione a tecla de POSITION (A).
D> A tela de DEF. FERRAMENTA (TOOL) (2/4) sera exibida.

DEF. FERRAMENTA (T00L) 274 .
A] \__/

ANBULO DE DESVIO <O O.

ORDENACAO DE DADOS

PRICRIDADE COND. (-

(OO SEL FERR
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10

11

12

Pressione a tecla [2] (ORDENACAO DE DADOQS).
P> A tela de configuragdes ORDENACAO DE DADOS seré exibida.

ORDENACAD DE DADOS
AREA

DESLIG.
FERRAMENTA

DESLIG.

CONFIRMAR  EHCANCELAR

Pressione a tecla [1] (AREA).
P> A tela de AREA é exibida.

ORDENACAD DE DADOS

L IG.
BALIGALO
DESLI|{BMANTERIOR
CONFIRMAR _ BHCANCELAR

Pressione a tecla [1] (DESLIG.) ou a tecla [2] (LIGADO).

Pressione a tecla [ESC] (ANTERIOR).
P> A tela ORDENACAO DE DADOS é exibida.

Pressione a tecla [2] (FERRAMENTA).
P> A tela de FERRAMENTA seré exibida.

URDENACAD DE DADOS
RAMENTA
16,

BALIGACO
DESL [MANTERIOR
CONFIRMAR _ EHCANCELAR

Pressione a tecla [1] (DESLIG.) ou a tecla [2] (LIGADO).

Pressione a tecla [ESC] (ANTERIOR).
D> A tela ORDENACAO DE DADOS é exibida.

Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuracéo sera definida e vocé retornara para a tela de DEF.

FERRAMENTA (TOOL) (2/4).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

P> Vocé retornara para a tela padréo.

8-3

Anexo

Vocé retornara para a tela de DEF.
FERRAMENTA (TOOL) (2/4) sem modificar
as configuracdes ao pressionar a tecla [ESC]
(CANCELAR).

Ve

A\

Anexo

ﬁ marca € exibida do lado direito da tela
quando o MODO ORGANIZAR esta ligado. Veja

"Como utilizar o painel de controle".




8.2  Execucdo da pré-alimentacdo automatica
quando os dados de corte forem recebidos

A “pré-alimentacao” para evitar a troca do material pode ser feita automaticamente. Além disso, o material sera
desenrolado do rolo antes do corte quando material em rolo for utilizado.

® "Pré-alimentacdo do material (Papel ou pelicula de marca)"
®"Configurando a pré-alimentagéo automatica quando o material for instalado (ALIM. INICIAL)"

p
Anexo

® A configuragdo para PRE ALIM. AUTO. Quando os dados de corte forem recebidos é mantida mesmo caso a energia seja
desligada.

® A configuragédo de cumprimento da PRE ALIM. AUTO. N&o est4 ligada a configuracdo do comprimento da pagina. Modifique a
configuracéo para o comprimento da pagina caso a area de corte va ser longa.

® Caso os dados sejam recebidos e a transferéncia de material for feita uma vez, mesmo caso (corte na mesma area) os dados
sejam recebidos novamente, a transferéncia material automatica nao ocorrera.

Operacao

1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela MENU sera exibida.

2  Pressione a configuragéao [4] (MEDIA).
D> A tela de DEF. MATERIAL (1/2) ser4 exibida.

DEF. MATERIAL 142

0
FRE-ALIMENTAR
PRE-ALIM. AUTD
COMPR. DA PAGINA
ALIM. INICIAL

id

3 Pressione a tecla [2] (PRE-ALIM. AUTO).
D> A tela PRE-ALIM. AUTO sera exibida.

PRE-ALIM. AUTO

DESLIG.

COMPRIMENTO DE ALIM.
1. Bm

CONCIRMAR  EHCANCELAR
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10

Pressione a tecla [1] (DESLIG.).
P> A tela de configuragdes PRE ALIM. AUTO seré exibida.

PRE-ALIM. AUTO

DESLIBee
COMPE RE Ai%)% AUTD

LIG.
EANTERIOR
CONFIRMAR  EHCANCELAR

Pressione a tecla [1] (LIGADO) ou a tecla [2] (DESLIG.).

D> PRE ALIM. AUTO. sera selecionada e vocé retornara para a tela PRE
ALIM. AUTO.

Pressione a tecla [2] (COMPRIMENTO DE ALIM.).
P> A tela de configuragdo COMPRIMENTO DE ALIM. Seré exibida.

PF[COMFRIMENTO DE ALIM.

LI
o
[¥]

Ede. 160
B8 ANTERTOR

CUmTrmmr [E=T RS e

Pressione as teclas de POSITION (AV) e aumente ou

diminua o valor de configuracao.
\_/
«®

Confirme o valor de configuracao e pressione a tecla [ESC]
(ANTERIOR).

P> O COMP. ALIM. Sera selecionado e vocé retornara para a tela de PRE
ALIM. AUTO.

Confirme a configuracao e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuracéo sera definida e vocé retornara para a tela de DEF.
MATERIAL (1/2).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

P> Vocé retornara para a tela padréo.
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Anexo

Vocé retornara para a tela de DEF. MATERIAL
(1/2) sem modificar as configuracdes ao
pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).

p
Anexo

® Comprimento de material pode ser definido
em unidades de 0.1 m.

® O intervalo de configuragéo é de 0.5 m a
50.0 m.

® Pressione a tecla [SLOW] para modificar os
digitos de configuragéo.

Anexo

Vocé retornara para a tela de DEF. MATERIAL
(1/2) sem modificar as configuracdes ao
pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).

Anexo

E marca sera exibida do lado diretio da tela
quando a PRE ALIM. AUTO. For definida. Veja

"Como utilizar o painel de controla".




53 Confiqurando a pré-alimentacao automatica
quando o material for instalado (ALIM. INICIAL)

Ela pode ser configurada para alimentar automaticamente para retornar o comprimento da pagina quando o
material for carregado e quando a trava de material for elevada.

Isto € similar a executar automaticamente a "Pré-alimentacao" para evitar a troca do material.
® "Pré-alimentacado do material (Papel ou pelicula de marca)"
® "Execucgédo da pré-alimentagéo automatica quando os dados de corte forem recebidos"
® "Configurando a velocidade de alimentacéo da pré-alimentacéo"

Anexo

Esta configuracao sera gravada mesmo se a energia for desligada.

Operacao

1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela MENU sera exibida.

2  Pressione a configuragao [4] (MEDIA).
P> A tela de DEF. MATERIAL (1/2) seré exibida.

DEF. MATERIAL 1/2
n

PRE-ALIMENTAR

PRE-ALIM. AUTO

COMPR. DA PAGINA

ALIM. INICIAL
id

3 Pressione a tecla [4] (ALIM. INICIAL).
D> A tela de ALIM. INICIAL sera exibida.

ALIM. INICIAL

LIGADO

CONFIRMAR  EHCANCELAR

4  Configure o modo ao pressionar a tecla [1] (LIGADO) ou a
tecla [2] (DESLIG.).

5 Confirme a configuragdo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuracéo sera deifinida e vocé retornara para a tela de DEF. Vacs retornara para a tela de DEFR. MATERIAL
MATERIAL (1/2). (1/2) sem modificar as configuracdes ao

pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).

Anexo

6  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

D> Vocé retornara para a tela padréo.




8.4  Configurando a VELOCIDADE ALIM. da pré-
alimentacao

Configura a velocidade de transferéncia de material durante a alimentacao (carregamento de material) da
transferéncia automatica dos dados de corte recebidos, nivelando a alimentacgao inicial e etc.

Configue a velocidade de alimentagéo para "LENTQO" caso o material mude durante a pré-alimentacéo e caso o
material seja pesado ou liso. Por padrao a definicdo € “NORMAL”.

® "Pré-alimentacdo do material (Papel ou pelicula de marca)"
® "Configurando a pré-alimentagédo automatica quando o material for instalado (ALIM. INICIAL)"
® "Execucdo da pré-alimentag@o automatica quando os dados de corte forem recebidos"

Anexo

Esta configuracdo sera gravada mesmo se a energia for desligada.

Operacao

1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela MENU sera exibida.

2  Pressione a configuragéo [4] (MEDIA).
D> A tela de DEF. MATERIAL (1/2) ser4 exibida.

DEF. MATERIAL 172
n

PRE-ALIMENTAR

FRE-ALIM. AUTO

COMPR. DA PAGINA

ALIM. INICIAL
id

3 Pressione a tecla de POSITION (A).
D> A tela de DEF. MATERIAL (2/2) seré exibida.

DEF. WATERLAL 22 A
n \_/
VELOCIDADE ALIM, 40 O.
PRESS. CORTE TRANSY
CORTE DE PAINEL -
hd

4  Pressione atecla [1] (VELOCIDADE ALIM.).
P> A tela de configuragdes VELOCIDADE ALIM. seréa exibida.

VELOCIDADE ALIM.

CONFIRMAR  EHCANCELAR
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Pressione a tecla [1] (LENTO) ou a tecla [2] (NORMAL).

Confirme a configuracao e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuragdo sera definida e vocé retornara para a tela de DEF.

MATERIAL (2/2).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

D> Vocé retornara para a tela padréo.
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Anexo

Vocé retornaréa para a tela de DEF. MATERIAL
(2/2) sem modificar as configuracdes ao
pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).




8.5  Ajuste a VELOCIDADE EM MOVIMENTO

A VELOCIDADE EM MOVIMENTO ¢ a velocidade a que a ferramenta se desloca quando estiver levantada (estado
de ferramenta levantada).

O tempo de corte total se torna menor caos vocé defina a A VELOCIDADE EM MOVIMENTO ¢ a velocidade a
que a ferramenta se desloca quando estiver levantada (estado de ferramenta levantada). para rapido ainda que a
velocidade da ferramenta ao cortar (abaixada) seja definida para lenta para materiais dificeis de cortar (resistente
OU pegajoso).

Anexo

Esta configuragao sera grava mesmo caso a energia seja desligada.

Operacao

1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela MENU sera exibida.

2  Pressione atecla [1] (TOOL).
D> A tela de DEF. FERRAMENTA (TOOL) (1/4) seré exibida.

DEF. FERRA&ENTA (TooL) 174

FERR. CIMA/BALXO
AJUSTE DESY. FERR.
TAMANHO DO PASSO
CORRECCAD ERESSAO

3 Pressione atecla de POSITION (A) duas vezes.
D> A tela de DEF. FERRAMENTA (TOOL) (3/4) sera exibida.

DEF. FERRAMENTA (TOOL) 374 A
n \_/

MOVER FERR. CTMA @ O.

VELOCIDADE EM MOVIMENTO

ALTURA FERR. CIMA -
id

4  Pressione a tecla [2] (VELOCIDADE EM MOVIMENTO).
P> A tela de configuragdes VELOCIDADE EM MOVIMENTO seré exibida.

YELOCIDADE EM MOVIMENTO

CONFIRMAR  EHCANCELAR
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Pressione as teclas de POSITION (AV) e aumente ou

diminua o valor de configuracgéao.
\ o/
«®

Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuracéo sera definida e vocé retornara para a tela de DEF.
FERRAMENTA (TOOL) (3/4).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

P> Vocé retornara para a tela padréo.

8-10
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Anexo

® Os valores que podem ser definidos séo
AUTOMATICO, 10, 20, 30, 40, 50, e 60.

® Quando a opgao AUTOMATICO for
selecionada a velocidade sera a mesma
que a velocidade do processo de abaixar a
ferramenta.

Ve

A&

Anexo

Vocé retornara para a tela de DEF.
FERRAMENTA (TOOL) (3/4) sem modificar
as configuracdes ao pressionar a tecla [ESC]
(CANCELAR).




8.6  Configurando o MOVER FERR. CIMA

O movimento de elevacao da ferramenta é quando vocé recebe de forma continua recados de coordenada de
movimento de elevacao de ferramenta do computador conectado a FC9000 e configura a necessidade de mover
cada coordenada em ordem ou seguir diretamente para a ultima.

Existem as 2 seguintes configuracdes para o MOVER FERR. CIMA.

HABILITADA : Caso varias coordenadas sejam recebidas continuamente, ele se movera na forma que as
mesmas forem recebidas.

DESABILITADA : Caso varias coordenadas sejam recebidas continuamente, ela se movera diretamente para a
ltima coordenada recebida.

O tempo de corte pode ser reduzido caso a definicéo seja “DESATIVADO”, caso o tempo para mover a
ferramenta no estado elevado seja um desperdicio.

Anexo

Esta configuragdo sera gravada mesmo caso a energia seja desligada.

Operacao

1 Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela MENU sera exibida.

72  Pressione atecla [1] (TOOL).
D> A tela de DEF. FERRAMENTA (TOOL) (1/4) seré exibida.

DEF. FERRA&ENTA (TooL) 174

FERR. CIMA/BALXO
AJUSTE DESY. FERR.
TAMANHO DO PASSO
CORRECCAQ ERESSAO

3 Pressione atecla de POSITION (A) duas vezes.
D> A tela de DEF. FERRAMENTA (TOOL) (3/4) sera exibida.

DEF. FERRAMENTA (TOOL) 3/4 -

n \ o/
MOVER FERR. CIMA 40 O»
VELOCIDADE EM MOVIMENTO -
ALTURA FERR. CIMA =

id
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Pressione a tecla [1] (MOVER FERR. CIMA).
P> A tela de configurages MOVER FERR. CIMA seré exibida.

MOVER CAMETA
PARA CIMA
ATTVADD
DESATIVADD

CONFIRMAR  EHCANCELAR

Pressione a tecla [1] (ATIVADO) ou a tecla [2] (DESATIVADO).

Confirme a configuracao e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuragdo sera definida e vocé retornara para a tela de DEF.
FERRAMENTA (TOOL) (3/4).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

D> Vocé retornara para a tela padréo.
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Anexo

Vocé retornara para a tela de DEF.
FERRAMENTA (TOOL) (3/4) sem modificar
as configuracdes ao pressionar a tecla [ESC]
(CANCELAR).




&./  Configurando a altura de elevacéo da
ferramenta

AALTURA FERRAMENTA CIMA ¢ a altura da posicéo da ferramenta quando esta estiver levantada.
Defina para “POSICAO A CIMA” se o material for fino. Normalmente, defina para “POSICAO NORMAL”.

Anexo

As configuragbes seraéo conservadas mesmo caso a energia seja desligada.

Operacao

1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela MENU sera exibida.

L

2  Pressione atecla [1] (TOOL).
D> A tela de DEF. FERRAMENTA (TOOL) (1/4) seré exibida.

DEF. FERRAMENTA (TOOL) 1/4

FERR. CIMA/BAIXD
AJUSTE DESY. FERR.
TAMANHO DO PASSO
CORRECCAD ERESSAU

3 Pressione atecla de POSITION (A) duas vezes.
D> A tela de DEF. FERRAMENTA (TOOL) (3/4) sera exibida.

DEF. FERRAMENTA (T0CL) 3/4 A
n \_/
MOVER FERR. CIM 40 O.
YELOCTDADE M MOVIMENTO
ALTURA FERR. CIMA -
hd

4  Pressione a tecla [3] (ALTURA FERR. CIMA).
P> A tela de configuragdes ALTURA FERR. CIMA sera exibida.

FERR. CIMA
HORMAL

POS HORM
POSICAD A CIM

CONCIRMAR  EHCANCELAR




Pressione a tecla [1] (POSICAO NORMAL) ou a tecla [2]
(POSICAO A CIMA).

Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuracéo sera definida e vocé retornara para a tela de DEF.
FERRAMENTA (TOOL) (3/4).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

P> Vocé retornara para a tela padréo.

Anexo

Vocé retornara para a tela de DEF.
FERRAMENTA (TOOL) (3/4) sem modificar
as configuracdes ao pressionar a tecla [ESC]
(CANCELAR).




Capitulo 9: Configuracoes
relacionadas a interface

Este capitulo descreve as configuragdes relacionadas a interface.

RESUMO DE PRODUTO

9.1  Configurando a interface
9.2 Apagando a memoria buffer
9.3 I/F(LAN)

9.4 Conectando com RS-232C

9-1



97 Configurando a interface

Esta secdo descreve como configurar a interface.

A plotadora tem interfaces USB, de rede (LAN) e RS-232C*, e essas interfaces sao comutadas automaticamente.
Para usar uma das interfaces nesta plotadora, vocé precisa instalar no computador o software do driver.

* Ainterface RS-232C depende da regidao da venda. Para obter detalhes, contate o distribuidor onde adquiriu.

Interface USB

Para usar a interface USB, o software do driver precisa estar instalado no computador. Consulte o MANUAL DE
INSTALACAO para instalar o software do driver.

Para o lado do plotter, por favor, defina as configuracées* de comando, tamanho de etapa de passo (ao utilizar
comandos GP-GL), e as configuragcbes de ponto de origem HP-GL (ao utilizar comandos HP-GL).

p
/\ CUIDADO

A operacao nao pode ser garantida nos seguintes casos:
® Quando o plotter esta conectado a um hub USB ou porta de extensao.
® Quando o plotter esta conectado a um computador construido a mao.

® Quando é utilizado um driver diferente do fornecido como padrao.

Notas sobre o uso da interface USB 3.0

® Atendendo a que alguns computadores equipados com uma interface USB 3.0 ndo sdo compativeis com a interface USB 2.0 ou
posterior, vocé precisa verificar isso.

Nao faca o seguinte:

® Nao conecte ou desconecte o cablo USB ao instalar o driver USB no computador.

® Nao conecte ou desconecte o cabo USB quando o computador ou o plotter estiverem em meio a rotina de inicializagdo. Nao
desconecte o cabo USB dentro de até 5 segundos apds conectéa-lo.

® Nao conecte e desconecte o cabo durante a transferéncia de arquivos.

® Nao conecte varios plotters a um Unico computador utilizando a interface USB.

A J

Interface de rede (LAN)

Para usar a interface de rede (LAN), as configuragdes do computador e do dispositivo como, por exemplo,
um hub de rede, devem ter sido concluidas e o0 ambiente que pode conectar o computador a rede deve estar
estabelecido.

p
/\ CUIDADO

® Para conectar através de uma rede LAN, &€ necessario um cabo de rede (LAN) e um hub da rede. Esses itens devem ser adquiridos
separadamente.

® A configurac@o do equipamento de rede e a presenca ou auséncia da funcao de roteador depende do seu ambiente. Para obter
detalhes, consulte 0 manual do equipamento, o fabricante ou o administrador de sua rede.

® Ethernet € compativel com 10BASE-T/100BASE-TX. Verifique o ambiente de sua rede.

9-2




Interface RS-232C

Ao utilizar a interface RS-232C*, defina as configuracbes de comando, configuracbes de tamanho de etapa
(ao utilizar comandos GP-GL), configuragbes de ponto de origem para HP-GL (ao utilizar comandos HP-GL) e
condi¢bes de transferéncia para a interface RS-232C.

As condi¢bes de transferéncia para a interface RS-232C podem ser definidas a partir do painel de operagdes. A
condicéo de transferéncia deve ser definida da mesma forma no software utilizado e na FC9000. Caso exista um
erro nas configuracdes um erro podera ser exibido na maquina e a falta de dados pode causar malfuncionamento.
Em tal caso, por favor, confirme as configuracdes de transferéncia de dados novamente.

* Alinterface RS-232C depende da regido da venda. Para obter detalhes, contate o distribuidor onde adquiriu.

Definindo o ponto de origem quando o HP-GL esta definido
Definindo o tamanho do passo (GP-GL STEP SIZE)
Configurando o comando (COMANDO)

Conectando com o RS-232C



9.2

Apagando a memoria buffer

Essa fungéo permite que vocé apague todos os dados de saida na memoéria buffer da plotadora.

/\ CUIDADO

Nao execute a funcado APAGAR BUFFER até a operagéo da plotadora estar parada.

Operacao

1

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

D> A tela de MENU é exibida.

Pressione a tecla de POSITION (A) (I/F).
P> A tela de INTERFACE (1/3) é exibida.

INTERFACE

n
LIMPAR MEMORIA
COMANDO
PONTO DE ORIGEM HP-GL
MODELD HP-&L EMULADO

1/3

Pressione a tecla [1] (LIMPAR MEMORIA).
D> A tela LIMPAR MEMORIA é exibida.

IMPAR MEMORTA
OWFIRME QUE 0%
ADOS MA ORIGEM
URAM PARADOS

LIMPAR
CANCELAR

Pressione a tecla [1] (LIMPAR).

P> O buffer sera apagado e retornara para a tela padréo.
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Anexo

Retornaréa para a tela de INTERFACE (1/3)
sem modificar as configuragcdes quando vocé
pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).




9.3 IF(LAN)

Defina a interface de rede (LAN).

Anexo

Quando vocé alterar as configuracdes da rede, a plotadora sera reiniciada.

Para conectar através de uma rede (LAN), é necessério definir os seguintes itens.
® Defina o DHCP
® Defina o endereco IP
® Defina a méscara de sub-rede
® Defina o gateway
® Exiba o endereco MAC

Definindo o DHCP

A definicdo do DHCP depende da configuragdo do equipamento de rede e do ambiente do cliente. Para obter
detalhes, consulte o0 manual do equipamento ou o administrador de sua rede.

A definicao padrao do DHCP é DESLIGADO.

DHCP:DESLIG.
IP [192.168. 8. 1]
SUBMET MASK:

[255. 255,255, 0]
GATEWAY:

[192.168. 6. 254]
CONFIRMAR  EHCANCELAR

Operacao

1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela de MENU é exibida.

2  Pressione atecla de POSITION (a) (I/F).
D> A tela de INTERFACE (1/3) é exibida.

INTERFACE 1/3

n
LIMPAR MEMORIA
COMANDO
PONTO DE ORIGEM HP-GL
MODELO HP-&L EMULADO




Pressione a tecla de POSITION (A).
D> A tela de INTERFACE (2/3) & exibida.

TNTERFACE & \__/
TAMANHO DOBPASSO GP-6L 4@ O'
RS-2320 ()
LAN M
COMANDO ™ =°," 7

¥

Pressione a tecla [3] (LAN).
P> A tela de configuragdo da REDE (LAN) é exibida.

DHCP: DESLIG.
IP [192.168. 8. 1]
SUBNET MASK:

[255. 255,255, 0]
GATEWAY:

[192. 168, 6. 254]
CONCIRMAR  EHCANCELAR

Pressione a tecla [1] (DHCP).
A tela DHCP é exibida.

CHCP: DESLIG.

Pressione a tecla [1] (LIGADO) ou a tecla [2] (DESLIG.).

Confirme a configuragéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

D A definicao sera confirmada e retornara para a tela de INTERFACE (2/3).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

P> Vocé retornaréa para a tela padréo.

9-6

Anexo

Retornara para a tela de INTERFACE (2/3)
sem modificar as configuracdes quando vocé
pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).




Defina o endereco IP, a mascara de sub-rede e a gateway

Quando [DESLIG.] estiver selecionado na definicdo do DHCP, defina estes itens.
Quando [LIGADQ] estiver selecionado na definicdo do DHCP, o endereco IP, a méscara de sub-rede e a gateway
obtidos do servidor DHCP sao exibidos.

Operacao

1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela de MENU é exibida.

i

[ I/F LIADV.|

2  Pressione a tecla de POSITION (A) (I/F).
D> A tela de INTERFACE (1/3) & exibida.

INTERFACE 1/3

n
LIMPAR MEMORTA
COMANDO
PONTO DE ORIGEM HP-GL
MODELO HP*% EMULADOD

3 Pressione a tecla de POSITION (A).
D> A tela de INTERFACE (2/3) é exibida.

THTERFACE e \__/
TAMANHO DouPAsso GP-6L 4@ O'
RS-232C -
LAN M
COMANDO ™ =", 7

¥

4  Pressione a tecla [3] (LAN).
P> A tela de configuragdo da REDE (LAN) é exibida.

DHCP: DESLIG.
IP [192.168. 6. 1]
SUBHET MASK:

[255. 255,255, 0]
GATEWAY:

[192.168. 6. 254]
CONFIRMAR  EHCANCELAR

5 Pressione atecla [2] (IP).
P> A tela de defini¢do do IP é exibida.

ANTERIOR

i
COl e e I TR




10

11

12

Pressione a tecla de POSITION (AV«p) para definir o

Anexo
endereco IP.

Pressionando a tecla [SLOW], vocé pode alterar

.-’ o digito da defini¢ao.
< >
«®

Confirme a configuracao e pressione a tecla [ESC]
(ANTERIOR).

D Retornara a tela de configuragdo da REDE (LAN).

CHCP: DESLIG.
IP [192.168. &, 1]
SUBHET MASK:

[255. 255,255, @]
GATEWAY:

[192. 168.  A. 254]
CONFIRMAR  ECANCELAR

Pressione a tecla [3] (SUBNET MASK).
P> A tela de definicdo da SUBNET MASK ¢ exibida.

DH[ SUBKET MASK:
IPl N
63

i
COl e e I TR

Pressione a tecla de POSITION (Av«4») para definir a
mascara de sub-rede.

Anexo

Pressionando a tecla [SLOW], vocé pode alterar

..’ o digito da defini¢ao.
< >
<«

Confirme a configuracao e pressione a tecla [ESC]
(ANTERIOR).

D> Retornara a tela de configuracdo da REDE (LAN).

CHCP: DESLIG.
IP [192.168. 8. 1]
SUBHET MASK:

[255. 255,255, @]
GATEMAY:

[192.168. 8. 254]
CONFIRMAR  BHCANCELAR

Pressione a tecla [4] (GATEWAY).
D> A tela de definigdo da GATEWAY ¢é exibida.

CHI GATEWAY:
Ip

n

SUIEIMER 168, 8. 2543
id

GA|E

MTERIOR

i
L0l [r=T TS

Pressione a tecla de POSITION (AV«4») para definir a

gateway. G2

Pressionando a tecla [SLOW], vocé pode alterar

4. ’> o digito da definigo.
«*
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13 Confirme a configuracdo e pressione a tecla [ESC] Anexo

(ANTERIOR).

Quando vocé pressiona a tecl [ p] na tela de
D Retornara a tela de configuragdo da REDE (LAN).

configuragédo da REDE (LAN), o endereco MAC

DHCP: DESLIG. é exibido.

IP [192.168. &, 1]

SUBMNET MASK: [BACHCP: DESLIG.
[255. 255,255, @] BTP 197,163 6.

GATEWAY: BACUB ENDERECO MAC
[192.168. 0.254] 031 76:07:

CONFIRMAR _ BHICANCELAR ENGAT

LT92. 168, B, 254 )
CONFTRMAR  PCANCELAR

14  Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER] Anexo

(CONFIRMAR).
Retornaréa para a tela de INTERFACE (2/3)

sem modificar as configuracdes quando vocé
pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).

D Quando a configuragéao for alterada, a plotadora sera reiniciada e a tela
padrao sera exibida.
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94  conectando com RS-232C

Para a configuracao de RS-232C, vocé pode recuperar qualquer configuragcao gravando os quatro tipos diferentes
de configuracdo de 1 a 4.

Consulte “Trocando o nimero de configuragdo que vocé deseja usar” para recuperar a configuracdo que deseja
usar, e consulte “Alterando/guardando a configuracao de RS-232C” para alterar e guardar as configuracdes.

* Ainterface RS-232C depende da regido da venda. Para obter detalhes, contate o distribuidor onde adquiriu.

* Quando a interface RS-232C nao estiver equipada, 0 menu ndo sera exibido.

Trocando o numero de configuracao que vocé deseja usar

Operacao

1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela de MENU é exibida.

q [
(|

[T/F kJADV.]

2  Pressione a tecla de POSITION (A) (I/F).
D> A tela de INTERFAGE (1/3) & exibida.

INTERFACE 1/3

n
LIMPAR MEMORIA
COMANDO
FONTO DE ORIGEM HP-GL
MODELD HP-&L EMULADD

3 Pressione a tecla de POSITION (A).
D> A tela de INTERFACE (2/3) é exibida.

TNTERFACE i3 OQO
<4 >

N
TAMANHO DO PASSO 6P-6L
RS-232C -
LAN
COMANDO * :*," ¢
id

4  Pressione a tecla [2] (RS-232C). Anexo

P> A tela de configuracéo de RS-232C é exibida. Retornaréa para a tela de INTERFACE (2/3)
sem maodificar as configuracdes quando vocé

RS-232C Mo, 1
BAUD RATE 9406 pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).
DADOS & BIT
PARIDADE NEMHUM
HARDWIRE HANDSHAKE

CONFIRMAR  EHCANCELAR




Pressione a tecla de POSITION ( p).
D> A tela SELECAO DE N.° DE RS-232C ser4 exibida.

RS-2370 Mo, 1
BALD Rs—232[:ﬂr~io. 40

Pressione a tecla de POSITION (AV) para selecionar o
numero da configuracéo.

Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ESC]
(ANTERIOR).

D Retornara para a tela de configuracéo de RS-232C.

Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

D A definicéo sera confirmada e retornara para a tela de INTERFACE (2/3)

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

P> Vocé retornara para a tela padréo.

Anexo

Vocé pode definir um nimero de configuragao
de1a4.

Alterando/guardando a configuracao de RS-232C

Operacao

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
P> A tela de MENU é exibida.

q e
L -

[ I/F LiADV.|

Pressione a tecla de POSITION (A) (I/F).
D> A tela de INTERFACE (1/3) & exibida.

INTERFACE 1/3

n
LIMPAR MEMORIA
COMANDO
PONTO DE ORIGEM HP-GL
MODELO HP-&L EMULADOD




Pressione a tecla de POSITION (A).
D> A tela de INTERFACE (2/3) & exibida.

TNTERFACE & \__/
TAMANHO DOBPASSO GP-6L 4@ O'
RS-2320 ()
LAN M
COMANDO ™ =°," 7

¥

Anexo

Pressione a tecla [2] (RS-232C).

Retornaréa para a tela de INTERFACE (2/3)
P> A tela de configuragdo de RS-232C é exibida.

sem modificar as configuracdes quando vocé

RS-232C Mo, 1 pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).

BAUD RATE 9680
DADDS & BIT

PARIDADE NEMHUM
HARDWIRE HAMDSHAKE

CONCIRMAR  EHCANCELAR

Pressione a tecla [1] (BAUD RATE). Anexo

DA tela de definicdo de BAUD RATE ¢é exibida. . L
A velocidade de transmissao pode ser

RS-232C Mo, 1 )
BT TATE selecionada entre 19200, 9600, 4800, 2400,
n 1200, 600 ou 300.
9600
id
4 AMTERICR
CONFIRMAR  EmLANCELAR

Pressione a tecla de POSITION (AV¥) e aumente ou diminua
Anexo

o valor de defini¢éo.
Escolha de acordo com o software que vocé

A
. O. .O N esta usando.
«
v

Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ESC]
(ANTERIOR).

P> A velocidade de transmisséo é selecionada e retornara para a tela de
configuracdo de RS-232C.

Pressione a tecla [2] (DADOS).
DA tela de configuragao de DADOS ¢ exibida.

RS-232C Mo 1

HARDWIF[BANTERICR
CONFTRMAR  EHCANCELAR

Pressione a tecla [1] (8 BIT) ou a tecla [2] (7 BIT). e
Anexo

DO comprimento de dados sera selecionado e retornara para a tela de
configuragcdo de RS-232C. ® Escolha de acordo com o software que vocé

esta usando.

® Retornara para a tela de configuragéo de RS-
232C sem modificar a definicdo quando vocé
pressionar a tecla [ESC] (ANTERIOR).
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10

11

12

13

14

15

Pressione a tecla [3] (PARIDADE).
D> A tela de definicao de PARIDADE é exibida.

R5-232C No. 1
BAUD RY[PARIDADE
DADOS EE '
o (B 1R

B ANTERIOR
CONFIRMAR_ BHCANCELAR

Pressione a tecla [1] (NENHUM), a tecla [2] (PAR) ou a tecla
[3] (IMPAR).

DA paridade sera selecionada e retornara para a tela de configuracao de
RS-232C.

Pressione a tecla [4] (HANDSHAKE).
D> A tela de definicio de HANDSHAKE é exibida.

RS-232C Mo, 1
BAUD R[HAWDSHAKE
A | 1 [HARDWIRE]
paRIDA B Xon/of £
HARDWIL Enq/Aok
B ANTERIOR
CONFIRMAR CANCELAR

Pressione a tecla [1] (HARDWIRE), a tecla [2] (Xon/off) ou a
tecla [3] (Eng/Ack).

DO handshake sera selecionado e retornara para a tela de configuragao
de RS-232C.

Confirme a configuragéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuragéo sera confirmada e retornara para a tela de configuracdo
de RS-232C.

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

P> Vocé retornaréa para a tela padréo.
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Ve

Anexo

® Escolha de acordo com o software que vocé
esta usando.

® Retornara para a tela de configuracéo de RS-
232C sem modificar a definicdo quando vocé
pressionar a tecla [ESC] (ANTERIOR).

Ve

Anexo

® Escolha de acordo com o software que vocé
esté usando.

® Retornara para a tela de configuragéo de RS-
232C sem modificar a definicdo quando vocé
pressionar a tecla [ESC] (ANTERIOR).

® A configuracdo Eng/Ack so é valida quando
definida para HP-GL.
Ela sera definida para HARDWIRE mesmo
se Eng/Ack for selecionado quando definida
para GP-GL.







Capitulo 10: Configuracoes relacionadas
ao ambiente de operacao

Este capitulo descreve as configuragdes relacionadas ao ambiente de operacao.

RESUMO DE PRODUTO

10-1 Com relacao a tela de menu
10-2 Com relacédo ao sensor
10-3 Com relacdo ao ambiente do plotter
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70-7 Com relacao a tela de menu

Configuracao de idioma de exibicao (IDIOMA (LANGUAGE))

Esta funcéo defina o idioma utilizado na tela.

Uma dos dez idiomas pode ser selecionado: Inglés, Japones, Alemao, Frances, Italiano, Espanhol, Portugués,
Russo, Coreano e Chinés.

Operacao

1

Pressione a tecla [PAUSE/MENU] na tela padrao.
D> A tela MENU sera exibida.

Pressione a tecla de POSITION (¥) (ADV.).
D> A tela de AVANCO (ADV.) (1/4) é exibida.

AYANCOCADY. ) 174
n

MOYIMENTO DO PASSO
IDIOMACLANGUAGE)

UNID. COMPRIMENTO
BEEP PRESS.u BOTOES

Pressione a tecla [2] (IDIOMA (LANGUAGE)).
D> A tela (IDIOMA (LANGUAGE)) é exibida.

IDIOMACLANGUAGE)

CONFIRMAR  EHCANCELAR

Pressione a tecla de POSITION (AV) e selecione o idioma.

(Nessas instrucoes € explicado caso a definicéo seja para

Portugués.)
Oy
-

Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuracéo sera definida e vocé retornara para a tela de AVANCO
(ADV.) (1/4).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

D> Vocé retornara para a tela padréo.
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Anexo

Retornaréa para a tela de AVANCO (ADV.) (1/4)
sem modificar a configuracao quando vocé
pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).




Configurando a unidade de exibicao de comprimento (UNIDADE DO COMPRIMENTO)

Os valores de coordenada que séao exibidos na tela e os outros parametros para varias configuracdes podem
ser modificados para exibicdo em metros ou polegadas.

Operacao

1 Pressione a tecla [PAUSE/MENU] na tela padrao.
D> A tela MENU sera exibida.

2  Pressione a tecla de POSITION (V) (ADV.).
D> A tela de AVANCO (ADV.) (1/4) & exibida.

AYANCOCADY. ) 174
n

MOYIMENTO DO PASSO
IDIOMACLANGUAGE)

UNID. COMPRIMENTO
BEEP PRESS.u BOTOES

3 Pressione a tecla [3] (UNID. COMPRIMENTO).
D> A tela UNIDADE DE COMPRIMENTO ¢ exibida.

UNIDADE DO COMPRIMENTO

METRICA
POLEGADAS

CONFIRMAR  BHCANCELAR

4  Pressione atecla [1] (METRICA) ou a tecla [2] (POLEGADAS).

L Confirme a configuragéo e pressione a tecla [ENTER] Anexo

(CONFIRMAR)' Retornara para a tela de AVANCO (ADV.) (1/4)
P> A configuragédo sera definida e vocé retornara para a tela de AVANCO sem modificar as configuragdes quando vocé

(ADV.) (1/4). pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).

6  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

P> Vocé retornara para a tela padréo.
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70-2 Com relacao ao sensor

Habilitando/desabilitando os sensores de material (SENSOR DE MATERIAL)

Esta funcédo habilita ou desabilita os sensores de material que detectam o tamanho do material na direcao de
alimentacgéo.

/\ CUIDADO

Normalmente, por favor, utilize-a "ATIVADO". DESATIVADO-a ao instalar material impossivel de detectar com uma alta transmitancia.
Ao definir para "DESATIVADO", o tapete de corte pode ser danificado. Por favor, certifique-se de configurar a "AREA".

Operacao

1 Pressione a tecla [PAUSE/MENU] na tela padrao.
P> A tela MENU seré exibida.

q [ L |
L O

[I/F )IADV.|

72  Pressione a tecla de POSITION (V) (ADV.).
D> A tela de AVANCO (ADV.) (1/4) & exibida.

AVANCOCADY. ) 174

n
MOWVIMENTO DO PASSD
IDIOMA (LANGUAGE)
LNID. COMPRIMENTO
BEEP PRESS.u BOTOES

3 Pressione a tecla de POSITION (V).
D> A tela de AVANCO (ADV.) (4/4) é exibida.

AVANCOCADY. ) 474 4

n 2
SENSOR MATERIAL 40 O»
SENSOR DE ROLETES

YELOCIDADE DO VENTILADOR
id

4  Pressione a tecla [1] (SENSOR MATERIAL).

P> A tela de configuragcdo de SENSOR DO TAMANHO DO MATERIAL é
exibida.

SENSOR DO TAMANHO
DO MATERTAL

DESATIVADD

CONFIRMAR  EHCANCELAR
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5 Pressione a tecla [1] (ATIVADO) ou a tecla [2] (DESATIVADO).

6 Confirme a configuragéo e pressione a tecla [ENTER]

(CONFIRMAR).
Retornaréa para a tela de AVANCO (ADV.) (4/4)
P> A configuragdo sera definida e vocé retornara para a tela de AVANCO sem modificar a configuracio quando vocé

(ADV.) (4/4). pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).
/  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

D> Vocé retornara para a tela padréo.

Anexo

Habilitando/desabilitando os sensores dos rolos de alimentacao (SENSOR DE ROLO DE PRESSAQ)
Esta funcéo habilita ou desabilita os SENSOR DE ROLO DE PRESSAO que detectam a largura do material.

/\ CUIDADO

Normalmente, use-o0 enquanto estiver definido como “ATIVADO”.

Quando definida como “DESATIVADQO?”, o tapete de corte pode ser danificado. Sempre defina a “AREA”.

Operacao
1 Pressione a tecla [PAUSE/MENU] na tela padréao.
P> A tela MENU seré exibida.

2  Pressione a tecla de POSITION (¥) (ADV.).
D> A tela de AVANCO (ADV.) (1/4) é exibida.

AVANCOCADY, ) 1/4

MOYIMENTO DO PASSD
IDIOMACLANGUAGE)

UNID. COMPRIMENTO
BEEP PRESS.u BOTOES

3  Pressione a tecla de POSITION (V).
D> A tela de AVANCO (ADV.) (4/4) sera exibida.

RVANCOCADY, ) i/ .

2
SENSOR MATERIAL <O O.
SENSOR DE ROLETES

VELUCIDADEEDU YENTILADOR
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Pressione a tecla [2] (SENSOR DE ROLETES)
P> A tela de configurages SENSOR DE ROLETES seré exibida.

SENSOR DE ROLETES
ERASE "POSICIONAR"

AT LW ADO)
INTERIOR DESATIVADO
DESATIVADOD

CONFIRMAR  EHCANCELAR

Pressione a tecla [1] (ATIVADO), a tecla [2] (INTERIOR
DESATIVADO), ou a tecla [3] (DESATIVADO).

Confirme a configuracao e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuracéo sera definida e vocé retornara para a tela de AVANCO
(ADV.) (4/4).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

P> Vocé retornaréa para a tela padréo.
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Anexo

Caso "DESABILITADO" tenha sido selecionado,
a deteccao do rolo de alimentagdo nao sera

feita. Nao sera gerado um erro mesmo caso
os rolos de alimentag¢&o internos né@o estejam
nos trilhos de rolamento quando "INTERIOR
DESATIVADQ" estiver selecionado.

Ve

Anexo

® Quando "DESABILITADQO" tiver sido
definida, a posicao inicial do sensor néo sera
detectada, entéo, dependendo dos dados, um
erro de posicéo pode ocorrer.

® Retornara para a tela de AVANCO (ADV.) (4/4)
sem modificar a configuracéo quando vocé
pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).




70-3 Com relacdo ao ambiente do plotter

Configuracao de succéao (VELOCIDADE DO VENTILADOR)

Esta funcédo define a forga de succéo utilizada para afixar o material ao plotter.

Pode néao avancar corretamente se o material for fino, portanto defina como “FRACO”.

Operacao

1

oY \n

Pressione a tecla [PAUSE/MENU] na tela padréao.
D> A tela MENU sera exibida.

Pressione a tecla de POSITION (v) (ADV.).
D> A tela de AVANCO (ADV.) (1/4) é exibida.

AVANCOCADY. ) 1/4

n
MOVIMENTO DO PASSO
IDIOMA (LANGUAGE)
UNID. COMPRIMENTO
BEEP PRESS.u BOTOES

Pressione a tecla de POSITION (V).
D> A tela de AVANCO (ADV.) (4/4) sera exibida.

RVANCOCADY, ) 57 .

A} )
SENSOR MATERIAL <O O.
SENSOR DE ROLETES

YELOCIDADE DO VENTILADOR
id

Pressione a tecla [4] (VELOCIDADE DO VENTILADOR).
P> A tela de configuragdes VELOCIDADE DO VENTILADOR sera exibida.

YELOCIDADE DO VENTILADOR
HORMAL
FRACO

CONFIRMAR  ECANCELAR

Pressione a tecla [1] (NORMAL) ou a tecla [2] (FRACO).

Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuracéo sera definida e vocé retornara para a tela de AVANCO
(ADV.) (4/4).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

D> Vocé retornara para a tela padréo.

10-7

Anexo

Retornaré para a tela de AVANCO (ADV.) (4/4)
sem modificar as configuracdes quando vocé
pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).




Habilitando/desabilitando a configuracdo de beep (BEEP PARA TECLA DE OPERACAO)

Esta funcéo seleciona a condic&o de habilitar ou desabilitar o beep que é emitido sempre que uma tecla do
painel de controle é pressionada.

Operation

1 Pressione a tecla [PAUSE/MENU] na tela padrao.
D> A tela MENU sera exibida.

2  Pressione a tecla de POSITION (V) (ADV.).
D> A tela de AVANCO (ADV.) (1/4) & exibida.

AYANCOCADY. ) 174
n

MOYIMENTO DO PASSO
IDIOMACLANGUAGE)

UNID. COMPRIMENTO
BEEP PRESS.u BOTOES

3  Pressione a tecla [4] (BEEP PRESS. BOTOES).
P> A tela de BEEP PRESS. BOTOES seré exibida.

BEEF PRESS. BOTOES

L IGARO)
DESLIG.

CONFIRMAR  BHCANCELAR

4  Pressione a tecla [1] (LIGADO) ou a tecla [2] (DESLIG.).

L Confirme a configuragéo e pressione a tecla [ENTER] Anexo

(CONFIRMAR)' Retornara para a tela de AVANCO (ADV.) (1/4)
P> A configuragdo sera definida e vocé retornara para a tela de AVANCO sem modificar as configuragdes quando vocé

(ADV.) (1/4). pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).

6  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

D> Vocé retornara para a tela padréo.

10-8



Definicao de baixa velocidade do movimento com a tecla POSICAO
(POS TECLA VELOC+TECL DEVAG)

Pressione a tecla de POSICAO (AV<4») e a tecla [SLOW] ao mesmo tempo para definir a velocidade do
movimento ao mover o carrinho de ferramenta.

Operation

1 Pressione a tecla [PAUSE/MENU] na tela padréo.
D> A tela MENU sera exibida.

2  Pressione a tecla de POSITION (¥) (ADV.).
D> A tela de AVANCO (ADV.) (1/4) é exibida.

AVANCOCADY, ) 1/4
0

MOYVIMENTO DO PASSD
IDTOMACLANGUAGE)

UNID. COMPRIMENTO
BEEP PRESS.u BOTOES

3 Pressione a tecla de POSITION (A).
D> A tela de AVANCO (ADV.) (2/4) sera exibida.

RANCOTDY.) o7 .
n \ o/
POS TECLA VELOCHTECL DEVAG <@ O.
POSI TECLA VELOCIDADE
MODO AP -
id

4  Pressione a tecla[1] (POS TECLA VELOC+TECL DEVAG).
P> A tela de configuragdo POS TECLA VELOC+TECL DEVAG é exibida.

POS TECLA VELOC+TECL DEVAS

CONFIRMAR  EHCANCELAR

5 Pressione a tecla de POSITION (A¥) e aumente ou diminua P

Vocé pode definir de 1 a 15 (cm/s).

o valor de defini¢éo.
g
-

6  Confirme a configuracdo e pressione a tecla [ENTER] (CONFIRMAR). Anexo

P> A configuragéo sera definida e vocé retornara para a tela de AVANCO

(ADV.) (2/4). Retornaréa para a tela de AVANCO (ADV.) (2/4)

sem modificar as configuracdes quando vocé
7 Pressione a tecla [PAUSE/MENU]. pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).

D> Vocé retornaré para a tela padrao.
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Definicdo de alta velocidade do movimento com a tecla POSICAO
(POSI TECLA VELOCIDADE)

Press the POSITION (Av<«») key to set the movement speed when moving the tool carriage.

Operation

1 Pressione a tecla [PAUSE/MENU] na tela padréo.
D> A tela MENU sera exibida.

2  Pressione a tecla de POSITION (V) (ADV.).
D> A tela de AVANCO (ADV.) (1/4) & exibida.

AYANCOCADY. ) 174
n

MOYIMENTO DO PASSO
IDIOMACLANGUAGE)

UNID. COMPRIMENTO
BEEP PRESS.u BOTOES

3 Pressione a tecla de POSITION (A).
P> A tela de AVANCO (ADV.) (2/4) seréa exibida.

RANCOTDY.) o7 .
n \ o/
POS TECLA VELOCHTECL DEVAG <@ O.
POSI TECLA VELOCIDADE
MODO AP -
id

4  Pressione a tecla [2] (POSI TECLA VELOCIDADE).
P> A tela de configuragdo POSI TECLA VELOCIDADE é exibida..

POST TECLA VELOCIDADE

CONFIRMAR  EHCANCELAR

5 Pressione a tecla de POSITION (A¥) e aumente ou diminua
o valor de defini¢&o. (Anexo

A&

O.O Vocé pode definir de 1 a 15 (cm/s).
< >
«®

6 Confirme a configuracao e pressione a tecla [ENTER] (CONFIRMAR). Anexo

P> A configuragéo sera definida e vocé retornara para a tela de AVANCO

(ADV)) (2/4). Retornaré para a tela de AVANCO (ADV.) (2/4)

sem modificar as configuracdes quando vocé

7 Pressione a tecla [PAUSE/MENU]. pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).
&

D> Vocé retornaré para a tela padrao.
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Pausar a definicao de selecao de tecla (PAUSA/TECLA CONF MENU)

Defina a tela a ser exibida quando a tecla [PAUSE/MENU] for pressionada durante a recep¢ao de dados.

Operation

1

Pressione a tecla [PAUSE/MENU] na tela padréao.

P> A tela MENU seré exibida.

Pressione a tecla de POSITION (V¥) (ADV.).
D> A tela de AVANCO (ADV.) (1/4) é exibida.

AVANCOCADY, )
n

MOWIMENTO DO PASSD
IDIOMACLANGUAGE)

UNID. COMPRIMENTO
BEEF PRESS.u BOTOES

174

Pressione a tecla de POSITION (A) duas vezes.

D> A tela de AVANCO (ADV.) (3/4) & exibida.

AVANCOCADY. )
n
PAUSA/TECLA CONF MENU

MUDANCA DE UTILIZADOR 1-=2

MENSAGENS ERRO
CONTRASTE LCD
id

374

Pressione a tecla [1] (PAUSA/TECLA CONF MENU)
D> A tela de PAUSA/TECLA CONF MENU ¢ exibida.

PAUSA/TECLA CONF MENU

MEKLU
P A

CONFIRMAR  EHCANCELAR

Pressione a tecla [1] (MENU) ou a tecla [2] (PAUSA).

Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER]

(CONFIRMAR).

P> A configuragdo sera definida e vocé retornara para a tela de AVANCO

(ADV.) (3/4).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

P> Vocé retornaréa para a tela padréo.

10-11

Anexo

Retornaréa para a tela de AVANCO (ADV.) (3/4)
sem modificar as configuracdes quando vocé
pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).




Definicao do contraste do LCD (CONTRASTE LCD)

Vocé pode configurar o contraste do visor LCD no painel de controle.

Operation

1 Pressione a tecla [PAUSE/MENU] na tela padréao.
P> A tela MENU seré exibida.

2  Pressione a tecla de POSITION (V) (ADV.).
D> A tela de AVANCO (ADV.) (1/4) & exibida.

AVANCOCADY. ) 174

n
MOWVIMENTO DO PASSD
IDIOMA (LANGUAGE)
LNID. COMPRIMENTO
BEEP PRESS.u BOTOES

3 Pressione atecla de POSITION (A) duas vezes.
D> A tela de AVANCO (ADV.) (3/4) é exibida.

RVANCOTADY. 3 374 A
] S/
PAUSA/TECLA CONF MENU <@ O.
MUDANCA DE UTILIZADOR 1-2
MENSAGENS FRRO -
CONTRASTE LCD
¥

4  Pressione a tecla [4] (CONTRASTE LCD).
D> A tela de CONTRASTE LCD é exibida.

CONTRASTE LCD
4

CONFIRMAR  EHCANCELAR

5 Pressione atecla de POSITION (A¥) e aumente ou diminua Anexo

Vocé pode definir de -30 a 30 (5 passos).

o valor de defini¢éo.
(g
>

6 Confirme a configuragéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR). SURED

D> A configuragéo sera definida e vocé retornara para a tela de AVANCO Retornaré para a tela de AVANCO (ADV.) (3/4)
(ADV.) (3/4). sem modificar as configuracdes quando vocé

pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).
/  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

P> Vocé retornaréa para a tela padréo.
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Capitulo 11: Configuracoes dos
controles do computador

Este capitulo descreve as configuragdes relacionadas aos controles do computador.

RESUMO DE PRODUTO

11-1 Com relacdo ao processamento de comando
11-2 Com relacdo ao comando GP-GL
11-3 Com relacdo ao comando HP-GL



77-7 Com relacdo ao processamento de comando

Configurando o comando (COMMAND)

Existem 2 tipos de comandos, o GP-GL e o HP-GL, que o plotter pode utilizar. Corresponda as configuragbes ao
software utilizado, ou defina a mesma para AUTO.

( N\
Anexo

® A deteccao automatica do comando pode cometer erros dependendo dos dados. Ela retornara um malfuncionamento ao cometer
erros. Nesse caso, defina o comando antes de utiliza-lo.

® Sempre envie os dados quando o plotter estiver no estado PRONTO quando em deteccao automatica do comando.

® Uma vez que os dados sejam cortados com a detecc@o automatica do comando, o plotter estara pronto para detectar
automaticamente o proximo comando 10 segundos apoés concluir o corte. Envie os proximos dados apés 10 segundos do corte
anterior ao enviar dados com comandos diferentes.

A J

Operacao

1 Pressione a tecla [PAUSE/MENU] na tela padrao.
D> A tela de MENU sera exibida.

2  Pressione a tecla de POSITION () (I/F).
P> A tela de INTERFACE (1/3) sera exibida.

INTERFACE 1/3

LIMPAR MEMORIA
COMANDO

PONTO DE ORIGEM HP-GL
MODELO HP-% EMULADOD

3  Pressione a tecla [2] (COMANDO).
P> A tela de configuragdes COMANDO sera exibida.

COMANDO

CONFTRMAR  EHCANCELAR

4  Selecione atecla [1] (GP-GL), a tecla [2] (HP-GL), ou a tecla
[3] (AUTOMATICO).

5 Confirme a configuragéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuracéo sera definida, e vocé retornara para a tela de
INTERFACE (1/3).

6 Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

D> Vocé retornara para a tela padréo.

11-2




Prioridade da selecao de condicao de ferramenta (PRIORIDADE COND.)

Selecione a prioridade da configuracao criada por um método diferente quando a condi¢éo da ferramenta for
definida.

Todas as condicdes de ferramenta que forem recebidas do computador seréo ignoradas, e apenas a
configuracéo e a mudanca da condicéo da ferramenta feitas a partir do painel de controle quando o modo
MANUAL for selecionado serdo aceitas. Esta configuracdo definida aqui € mantida mesmo caso a energia seja
desligada.

Por outro lado, a definicdo de ferramenta mais atual sera definida a partir do painel de controle ou a partir do
software quando o modo PROGRAM estiver selecionado. Os valores definidos a partir do painel de controle sdo
mantidos, e os valores definidos a partir do software sdo apagados quando a energia for desligada.

Operacao

1 Pressione a tecla [PAUSE/MENU] na tela padrao.
D> A tela de MENU sera exibida.

2  Pressione atecla [1] (TOOL).
D> A tela de DEF. FERRAMENTA (TOOL) (1/4) seré exibida.

DEF. FERRA&ENTA (TooL) 174

FERR. CIMA/BALXO
AJUSTE DESY. FERR.
TAMANHO DO PASSO
CORRECCAD ERESSAO

3 Pressione a tecla de POSITION (A).
D> A tela de DEF. FERRAMENTA (TOOL) (2/4) sera exibida.

DEF. FERRAVENTA (T00L) 274 .

n N/
ANGLLO DE DESVI0 <@ O.
ORDENACAD DE DADOS
PRICRIDADE COND. -
COMIDO SEL_ FER

4  Pressione a tecla [3] (PRIORIDADE COND.).
P> A tela de configuragdes PRIORIDADE COND. ser4 exibida.

FRIORIDADE COMD.

MANUAL
PROGRAMA

CONFIRMAR  EHCANCELAR

U

Pressione a tecla [1] (MANUAL) ou a tecla [2] (PROGRAMA).

(o))

Confirme a configuragéo e pressione a tecla [ENTER] (CONFIRMAR).

P> A configuracéo sera definida e vocé retornara para a tela de DEF.
FERRAMENTA (TOOL) (2/4).

/  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

D> Vocé retornara para a tela padréo.



77-2 Com relacdo ao comando GP-GL

Um capitulo util ao utilizar o comando GP-GL.

Definindo o tamanho do passo (TAMANHO DO PASSO GP-GL)

A distancia de movimento com 1 etapa pode ser modificada. Corresponda o valor de definicao do aplicativo a
ser utilizado.

Operacao

1 Pressione a tecla [PAUSE/MENU] na tela padréao.
D> A tela de MENU sera exibida.

2  Pressione a tecla POSICA () (I/F).
P> A tela de INTERFACE (1/3) é exibida.

INTERFACE 1/3
n

LIMPAR MEMORIA
COMANDO

FONTO DE ORIGEM HP-GL
MODELD HP-&L EMULADD

3 Pressione a tecla de POSITION (A).
D> A tela de INTERFACE (2/3) é exibida.

TNTERFACE 273 ./
TAMANHO DOEPASSO 6P-6L ‘G O'
RS-232C )
LAN v
COMANDO *:*,"

id

4  Pressione a tecla [1] (TAMANHO DO PASSO GP-GL).
P> A tela de configuracdo de TAMANHO DO PASSO GP-GL é exibida.

A, 818 mm

CONFTRMAR  EHCANCELAR

5 Pressione a tecla [1] (0.100 mm), a tecla [2] (0.050 mm), a
tecla [3] (0.025 mm), ou a tecla [4] (0.010 mm).

6 Confirme a configuragéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuracéo sera definida, e vocé retornara para a tela de
INTERFACE (2/3).

/  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

D> Vocé retornara para a tela padréo.



Habilitando/desabilitando os comandos ': 'e '; ' (COMMAND ': "', ' ;")

No primeiro, parte dos dados séo perdidas quando o comando GP-GL é definido, esses comandos podem ter
um efeito adverso. Neste caso, configure os comandos ':'e '; ' para DESATIVADO.

Operacao

1 Pressione a tecla [PAUSE/MENU] na tela padrao.
D> A tela de MENU sera exibida.

2  Pressione atecla de POSITION (a) (I/F).
D> A tela de INTERFACE (1/3) é exibida.

INTERFACE 1/3

n
LIMPAR MEMORLA
COMANDO
PONTO DE ORIGEM HP-GL
MODELD HP-&L EMULADD

3 Pressione a tecla de POSITION (A).
D> A tela de INTERFACE (2/3) é exibida.

INTERFACE 243
n @
TAMANHO DO PASSD GP-GL

RS-232C -

LAN v

COMANDO * 2,7 ¢
id

4  Pressione atecla[4] (COMANDO ': ", ';").
P> A tela de configuragdo COMANDO ': ', ' ;' sera exibida.

COMANDO " 27,75

ATTVADD
DESATIVADD

CONFIRMAR  EHCANCELAR

5 Pressione a tecla [1] (ATIVADO) ou a tecla [2] (DESATIVADO).

6 Confirme a configuragéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuragéo sera definida, e vocé retornara para a tela de
INTERFACE (2/3).

/  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

P> Vocé retornara para a tela padréo.



Movendo a caneta enquanto elevada ou abaixada em resposta ao comando 'W' (COMMAND 'W')

Aqui vocé pode modificar as configuracdes para o comando 'W' que € um comando de corte da arca GP-GL.
Esta funcéo é definida para a operacao ap6s o recebimento do comando "W" para o desenho dos arcos.

A caneta se movera para a posicao de inicio especificada no estado elevado quando definida para FERR.
ACIMA, indiferentemente das condicbes da caneta. A caneta movera sem modificar sua condigcéo, para a
posicéo inicial especificada no estado abaixado quando definido para FERR. ABAIX.

Anexo

Isto tem efeito apenas na ferramenta de corte. Para a configuracdo da caneta, sempre a caneta é levantada (PEN UP).

Operacao

1 Pressione a tecla [PAUSE/MENU] na tela padrao.
P> A tela de MENU ser4 exibida.

E

[ I/F LiADV.|

2  Pressione a tecla de POSITION (A) (I/F).
D> A tela de INTERFACE (1/3) & exibida.

INTERFACE 1/3

LIMPAR MEMORIA
COMANDO

PONTO DE ORIGEM HP-GL
MODELO HP-%L EMULADOD

3 Pressione a tecla de POSITION ().
D> A tela de INTERFACE (3/3) sera exibida.

THTERFACE i3 )

COMANDO wﬂ ‘@ O'

RESOLUCAO DO CIRCULD 9
¥

4  Pressione atecla [1] (COMANDO 'W").
P> A tela de configuragdes COMANDO 'W' sera exibida.

COMAKDO ™ W
FERRAMENTA P/ BALXO

M2

CONFIRMAR  ECANCELAR

5 Pressione a tecla [1] (FERRAMENTA P/ BAIXO) ou a tecla [2]
(FERRAM. CIMA).



Confirme a configuracao e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuragdo sera definida, e vocé retornara para a tela de
INTERFACE (3/3).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

D> Vocé retornara para a tela padréo.



77-3 Com relacdo ao comando HP-GL

Um capitulo util ao utilizar o comando HP-GL.

Resposta de ID de modelo (MODELO HP-GL EMULADO)

Esta funcédo defina a operagéo ap6és o recebimento do comando "OI" requisitando o modelo. A resposta sera
7550 quando definida para 7550, e 7586 quando definida para 758

Operacao

1 Pressione a tecla [PAUSE/MENU] na tela padrao.
D> A tela de MENU sera exibida.

2  Pressione a tecla de POSITION () (I/F).
D> A tela de INTERFACE (1/3) é exibida.

INTERFACE 1/3

LIMPAR MEMORTA
COMANDO

PONTO DE ORIGEM HP-GL
MODELO HP*% EMULADOD

3 Pressione a tecla [4] (MODELO HP-GL EMULADO).
P> A tela de configurages MODELO HP-GL EMULADO sera exibida.

MODELO HP-GL EMULADO
7550
7586

CONFIRMAR  EHCANCELAR

4  Pressione a tecla [1] (7550) ou a tecla [2] (7586).

5 Confirme a configuragéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuracéo sera definida, e vocé retornara para a tela de
INTERFACE (1/3).

6  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

D> Vocé retornara para a tela padréo.



Configuracao de resolucao circulo-comando (RESOLUCAO CIRCULO)

Este conjunto de funcdes define a resolucao apos o recebimento do comando-circulo para o comando HP-GL
de corte em arco da caneta do plotter.

Selecione “AUTOMATICO” ou “POR DEFEITO” de 5 graus.
Operacao

1 Pressione a tecla [PAUSE/MENU] na tela padrao.
P> A tela de MENU ser4 exibida.

2  Pressione a tecla de POSITION () (I/F).
D> A tela de INTERFACE (1/3) & exibida.

INTERFACE 1/3

n
LIMPAR MEMORTA
COMANDO
PONTO DE ORIGEM HP-GL
MODELO HP*% EMULADOD

3 Pressione a tecla de POSITION ().
D> A tela de INTERFACE (3/3) seré exibida.

THTERFACE 33 -y

COMANDO wﬂ ‘@ O'

RESOLUCAQ DO CTRCULD 9
¥

4  Pressione atecla [2] (RESOLUCAO DO CIRCULO).
P> A tela de configuragdes RESOLUCAO DO CIRCULO seré exibida.

RESOLUCAD DO CIRCULOD

POR_DEFELTO

AUTOMATICO

CONFIRMAR  EHCANCELAR

5 Pressione atecla [1] (POR DEFEITO) ou a tecla [2]
(AUTOMATICO).

6 Confirme a configuragéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuragdo sera definida, e vocé retornara para a tela de
INTERFACE (3/3).

/  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

P> Vocé retornaréa para a tela padréo.






Capitulo 12: Enlace de dados

Este capitulo descreve a configuracéo relacionada ao enlace de dados.

RESUMO DE PRODUTO

12.1
12.2
12.3
12.4
12.5
12.6

12-1

Selecione o destino da conexao

Enlace de dados com memdria USB

Saida com um cdédigo de barras
Escaneamento automatico da marca de inicio
Tempo limite de comunicacao

Escaneamento do desalinhamento



72.7 Selecione o destino da conexao

Dados dedicados criados anteriormente com software aplicativo etc. sdo enviados para a plotadora de corte.

Ele pode ser guardado em memoria USB e enviar os dados gravados na memoria USB, ou enviar através do
servidor (computador pessoal) usando o cabo de rede (LAN) ou o cabo USB.

Operacao

1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela de MENU é exibida.

2  Pressione atecla de POSITION (p) (LINK).
D> A tela de LINK DE DADOS (1/2) é exibida.

LINK DE DADOS 1/2

n
DESTING USE DRIVE
SELEC FICHEIRO DADOS
CORTE COD BARRAS
OPERACAD C%\JTINUA

3 Pressione atecla [1] (DESTINO).
P> A tela de DESTINO & exibida.

DESTIND
USE [RIVE

SERVER (USE)
SERVER (LAN)

CONFIRMAR  BHCANCELAR

4  Pressione atecla [1] (USB DRIVE), a tecla [2] (SERVER
(USB)) ou a tecla [3] (SERVER (LAN)).

5 Confirme a configuragéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuracéo sera confirmada e retornara para a tela de LINK DE
DADOS (1/2).

6 Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

D> Retornara para a tela padrao.

12-2



72. 2 Enlace de dados com memoria USB

Dados dedicados anteriormente criados com software aplicativo etc. podem ser gravados na memoria USB e
enviados da plotadora de corte.

O enlace de dados pode ser executado selecionando dados do menu da plotadora.

P
Anexo

® Nome de arquivo
» Apenas caracteres alfanumeéricos de 1 byte (ASCII) sdo suportados.
« Caracteres proibidos no Windows (¥, /,/, ;, *, ?, ", <, >, |, etc. ndo estao disponiveis.
« O limite do nUmero de caracteres exibidos é de 25 caracteres. Mais do que 25 caracteres podem ser exibidos rolando.
+ A extensao é “xpf”’ e “plt”.
® Arolagem € exibida alguns segundos apds selecionar o item.
® A pasta é delimitada por ‘<’ e >'.
® Os nome séao exibidos por ordem crescente.
® Os arquivos e pastas podem ser obtidos até 64.

® Nao estao disponiveis arquivos na pasta de segundo nivel.

Operacao

1 Insira na plotadora a memoria USB onde estao gravados os
dados dedicados.

2  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela de MENU é exibida.

3 Pressione a tecla de POSITION (p) (LINK).
D> A tela de LINK DE DADOS (1/2) é exibida.

LING DE DADOS 1/2

n
DESTINO USB DRIVE
SELEC FICHEIRO DADOS
CORTE COD BARRAS
OPERACAD Cg\JTINUA

4  Pressione a tecla [1] (DESTINO).
P> A tela de DESTINO & exibida.

DESTIND

SERVER (LAN)

CONFIRMAR  EHCANCELAR
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10

Pressione a tecla [1] (USB DRIVE).

Confirme a configuracao e pressione a tecla [ENTER]

(CONFIRMAR).

P> A configuragdo sera confirmada e retornara para a tela de LINK DE

DADOS.
LING DE DADOS 1/2
DESTING USE DRIVE

SELEC FICHEIRO DADOS
CORTE COD BARRAS
OPERACAD [Zg\JTINUA

Pressione a tecla [2] (SELEC FICHEIRO DADOS).

P> A tela SELEC FICHEIRO DADOS é exibida.

FASELEC FICHEIRD DADOS
<ITEST DATA FOLDER>
<ZTEST PATTERM FOLDER >
STEST_PATTERN_ABCDEFGHIJK
4TEST_DATA. »xptf

Pressione a tecla de POSITION (AV) para selecionar o

arquivo.

Pressione a tecla [ENTER] (INICIAR).
D Pressione a tecla [ENTER] (INICIAR).

Quando o corte estiver concluido, o estado mudara para

PRONTO.
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Anexo

® Se a memoria USB nao estiver inserida, o
seguinte é exibido.

EHENLACE DATOS 142

S £
F1-EN0 PUoDE ReconoceR L

ST MEMORTA EXTERMA

B

® Se nao houver dados na memoéria USB, a
seguinte tela é exibida.

BASELEC FICHEIRO DADOS
SEM FICH OPERAC OFF-LINE

Ve

A&

Anexo

Pressione a tecla de POSITION (A W) para
alterar a pasta.




72.3 Saida com um cédigo de barras

As informacdes relacionadas ao arquivo de saida séo convertidas em cddigo de barras usando o Cutting Master 5
e o Graphtec Studio 2, etc., e o codigo de barras pode ser impresso com as marcas de registro e desenho.

Ao cortar com a plotadora de corte, o codigo de barras € escaneado e os dados de corte (XPF) que foram
gravados em uma meméria USB e que correspondem ao codigo de barras sao detectados.

Cédigo de barras padréo Cédigo de barras do papel em rolo

L
-

Cédigo de barras J \_

.

<—+t— Marca de inicio

_
T n i

_‘ TN -—
. ] ]

Cadigo de barras Marca de inicio

Operacao

1 Insira na plotadora a memoria USB onde estao gravados os
dados dedicados.

2  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela de MENU é exibida.

3 Pressione atecla de POSITION (p) (LINK).
D A tela de LINK DE DADOS (1/2) é exibida.

LING DE DADOS 1/2
n

DESTIND UUSE DRIVE
SELEC FICHEIRD DADDS

CORTE COD BARRAS

OPERACAD C%\JTINUA
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4

Pressione a tecla [3] (CORTE COD BARRAS).

P> A seguinte mensagem é exibida.

LINK DE DADOS 1/2

m
TIPO OE CODIGD DE BARRAS
ENCODIGO DE BARRAS PADRAD
BACODIGO BARRAS MIDIA RCLO
CAMCELAR

Pressione a tecla [1] (CODIGO DE BARRAS PADRAO) ou a

tecla [2] (CODIGO BARRAS MIDIA ROLO).

P> A seguinte tela é exibida.

LING DE DADOS 1/2 (A —
m

SL[ENT

DLEICIEAE
T[POSICIOHE O CARRINHO DE
B|FERRAMENTAS ANTES DA

4 TECLA DE INTRODUCAD

E[MARCA DE INICIO E PRIMA(Y

“BACANCELAR

<Codigo de barras padrao>

<Cadigo de barras do papel em rolo>

Pressione a tecla de POSITION (AV«4p) para mover a

exibida.

1:Condition No, 1
CEAGLHA S3A Fla Ad

|E‘I\ESQUISA EM PROGRESSD

GUARDE UM POUCO B3
FEACANCEL AR
InICIo
CONDICAD No.

ferramenta para a posicao da marca de inicio.
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Confirme a posicao da ferramenta e pressione a tecla
[ENTER].

P> O cédigo de barras é escaneado. Quando concluir, a seguinte tela é

~
Anexo

® Se a memoria USB nao estiver inserida, o
seguinte é exibido.

BHENLACE DATOS 1/2
(104 TVE

ERRCR
At O PUEDE RECOMOCER LA
S MEMORTA EXTERMA

B i

® Quando a rotacao estiver definida como
LIGADA, a seguinte tela é exibida.

AL IHK DE DA'D‘OS 142
1 [ IRIVE
BASEL

BICO
@B
id

® Quando o espelho estiver definido como
LIGADO, a seguinte tela é exibida.

BILINK DE DADOS 12

E R0 :
E SECORTE REV ATTVO-EUNCH'E
2N HAO DISP
EHCONFTRM.

[JI"EI‘\HL,HU LAY LINJA

® Quando o padrao de particao estiver definido
como LIGADO, a seguinte tela é exibida.

BALINK DE DADOS 142
n

AVISD
B |CORTE DE PATMEL = LIGADO)
BHCONEIRM.

DPERACAD CONTTMUA
id

® No caso de um cédigo de barras do material
do rolo, o seguinte seré apresentado pela
segunda folha e subsequentes.

1:C

FOSICIONE O CARRINHD DE
FERRAMENTAS ANTES DA =
0 MARCA DE INICIO E PRIMAf

A TECLA DE INTRODUCAD

B

A\

~
Anexo

® Se a marca de inicio nao for escaneada, a
seguinte tela é exibida.

ERRO VERIF COD BARRAS
MODD DE DIGITALIZACAC
AJUSTAR MIVEL g

FATENTAR NOVAMENTE
BCANCELAR

Verifique o resultado da impressao da marca

de inicio e a posicao inicial de detecgao etc.




8 Localize o arquivo e depois inicie o corte.

9 Quando o corte estiver concluido, o estado mudaréa para

PRONTO.
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Ve

Anexo

® Se 0s arquivos apropriados forem

encontrados, selecione o arquivo pretendido

EACORTE COD BARRAS
TEST FOLDE
TEST_DATA. wpf

BARCODE: GO166ABCD
BHCOMECAR

® Se 0s arquivos apropriados nao forem

encontrados, a seguinte tela é exibida.

F

EHCONTRADD
EAFER[BARCODE: (GA18GABCD
B I [EECONFIRM,

EHCONDICAD Mo,

prol
GR




72.4 Escaneamento automatico da marca de inicio

Quando o escaneamento automético da marca de inicio estiver definido como LIGADO, a seguinte operagao é
realizada.

Se a ferramenta estiver perto da marca de inicio, pressionar a tecla [ENTER] automaticamente escaneara a
marca de inicio sem mover a ferramenta para a posi¢céo de inicio de escaneamento.

( N\
Anexo

® |sso esta disponivel apenas para a marca de inicio do “cddigo de barras padrao”. Para o “cédigo de barras do papel em rolo”, ndo
esté disponivel.

® Se uma marca de registro de mascara estiver sendo plotada, existe a possibilidade de ela ser reconhecida como uma marca de
inicio. Se uma marca de registro de mascara estiver sendo plotada, defina o escaneamento automatico da marca de inicio como
DESLIGADO.

Operacao

1 Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela de MENU é exibida.

2  Pressione a tecla de POSITION (p) (LINK).
D> A tela de LINK DE DADOS (1/2) é exibida.

LING DE DADOS 1/2

n
DESTINO USB DRIVE
SELEC FICHEIRO DADOS
CORTE COD BARRAS
OPERACAD Cg\JTINUA

3 Pressione a tecla de POSITION (a).
D> A tela de LINK DE DADOS (2/2) & exibida.

[T DE DADOS 77 .
n \/
INICTO MARCA ALTO SCAN <@ O.
TENPO DE COMUNICACAD
DETECAO AUTOMATLCA SKEW -
id

4  Pressione a tecla [1] (INICIO MARCA AUTO SCAN).
D> A tela INICIO MARCA AUTO SCAN ¢ exibida.

[NICIO MARCA ALTO SCAN

LIGADO

CONFIRMAR  EHCANCELAR

5 Pressione a tecla [1] (LIGADO) ou a tecla [2] (DESLIG.).
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Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER] Anexo

(CONFIRMAR).

P> A configuragdo sera confirmada e retornara para a tela de LINK DE
DADOS (2/2).

Retornaréa para a tela de configuracao do
LINK DE DADOS (2/2) sem modificar as
configuragbes quando vocé pressionar a tecla
[ESC] (CANCELAR).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

P> Retornaréa para a tela padréo.
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72.5 Tempo limite de comunicacao

Quando a comunicagéo for perdida durante a conex@o com o servidor de enlace de dados, a conexéo sera
cancelada ap6s um certo periodo ter decorrido. Vocé pode definir o tempo até ela ser cancelada.

Operacao

1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
P> A tela de MENU é exibida.

2  Pressione atecla de POSITION (p) (LINK).
D> A tela de LINK DE DADOS (1/2) é exibida.

LINK DE DADDS 172

n
DESTIND USB DRIVE
SELEC FICHEIRD DADOS
CORTE COD BARRAS
OPERACAD Cg\JTINUA

3  Pressione atecla de POSITION (a).
D A tela de LINK DE DADOS (2/2) é exibida.

LING DE DADOS 22 -

n \ ./
INICIO MARCA AUTO SCANM 40 O»
TEMPO DE COMUNICACAQ -
DETECAD AUTOMATICA SKEW =

id

4  Pressione a tecla [2] (TEMPO DE COMUNICACAO).
P> A tela TEMPO DE COMUNICACAO é exibida.

TEMPO DE COMUNICACAOQ

CONFIRMAR  ECANCELAR

5 Pressione atecla de POSITION (A¥) e aumente ou diminua

o valor de definigéo. Anexo

Vocé pode definir de 5 a 15 segundos.
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Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER] Anexo

(CONFIRMAR).

P> A configuragdo sera confirmada e retornara para a tela de LINK DE
DADOS (2/2).

Retornaréa para a tela de configuracao do
LINK DE DADOS (2/2) sem modificar as
configuragbes quando vocé pressionar a tecla
[ESC] (CANCELAR).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

P> Retornaréa para a tela padréo.
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72.6 Escaneamento do desalinhamento

Quando for realizada operacao continua, € possivel definir quantos cortes obliquos permitidos através da
deteccao de distor¢cdo do material comparando as posicdes de marca de inicio e da pagina atual.

Para operacéo continua, consulte Manual de instru¢bes para cada software aplicativo.

Operacao

1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela de MENU é exibida.

2  Pressione atecla de POSITION (p) (LINK).
D> A tela de LINK DE DADOS (1/2) é exibida.

LINK DE DADOS 1/2

n
DESTING USE DRIVE
SELEC FICHEIRO DADOS
CORTE COD BARRAS
OPERACAD C%\JTINUA

3 Pressione a tecla de POSITION (a).
D> A tela de LINK DE DADOS (2/2) & exibida.

LINK DE DADOS 272 -
n \_/

INICIO MARCA AUTO SCAN <O O.
-

TEMPO DE COMUNICACAQ
DETECAD AUTOMATICA SKEW

v

4  Pressione a tecla [3] (DETECAO AUTOMATICA SKEW).
P> A tela de DETECAO AUTOMATICA SKEW é exibida.

DETECAD AUTOMATICA SKEW
Smm

1 G|

15mm

CONFIRMAR  BHCANCELAR

5 Pressione atecla [1] (5 mm), a tecla [2] (10 mm) ou a tecla [3] Anexo

(15 mm). Durante a operacéo continua, vocé pode
selecionar entre 5 mm, 10 mm ou 15 mm para a

tolerancia de desalinhamento.
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Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER] Anexo

(CONFIRMAR).

P> A configuracdo sera confirmada e retornara para a tela de LINK DE
DADOS (2/2).

Retornaréa para a tela de configuracao do
LINK DE DADOS (2/2) sem modificar as
configuragbes quando vocé pressionar a tecla
[ESC] (CANCELAR).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

P> Retornaréa para a tela padréo.
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Capitulo 13: Modo Vestuario (AP)

O modo Vestuario (AP) € uma fungéo para usar essa plotadora em combinagdo com CAD para vestuario.
Este capitulo descreve a configuragdo do modo Vestuario (AP).

RESUMO DE PRODUTO

13.1  Modo de vestuario (AP)

13.2 Visao geral do ajuste do eixo

13.3  Ajustando eixos de coordenadas

13.4  Definir o comando F de corte (CORTE_F)
13.5 Cortando uma DEMONSTRACAO DE CORTE
13.6  Definindo um tempo limite

13.7 Definindo um separador

13.8 Saida sem conexdo da memdria USB

13.9 Executando testes de corte

13.10 Configuracdes de corte transversal

13.11 Definindo a margem traseira

13.12 Configurando o numero de pré-alimentacées
13.13 Definindo o tempo de exposicao do papel
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73.7 Modo de vestuério (AP)

Quando o modo Vestuéario estiver definido como ATIVADO, esta funcao esta disponivel. Para aplicacdes
diferentes, defina como DESLIGADO.

Quando o modo Vestuéario estiver definido como ATIVADO, estardo disponiveis as seguintes funcgodes, etc.
® Ajuste do eixo

® Comando F

® DEMO DE CORTE
® Tempo limite

® Separador

® Saida sem conexao
® Corte de teste

Quando o modo Vestuéario estiver definido como ATIVADO, nao estaréo disponiveis as seguintes fungdes, etc.
® Marca de registro

® Servidor e enlace de dados

Anexo

Quando o modo Vestuario (VE) estiver ativado e a ferramenta de ordenacao de dados estiver definida como LIGADA, a condi¢ao da
ferramenta que a FERRAMENTA esta definida como CANETA sera plotada primeiro.

Operacao

1 Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela de MENU é exibida.

2  Pressione a tecla de POSITION (V) (ADV.).
D> A tela de AVANCO (ADV.) (1/4) & exibida.

AVANCOCADY. ) 174

n
MOWVIMENTO DO PASSD
IDIOMA (LANGUAGE)
LNID. COMPRIMENTO
BEEP PRESS.u BOTOES

3 Pressione a tecla de POSITION (a).
D> A tela de AVANCO (ADV.) (2/4) é exibida.

AVANCOCADY. ) 2/ A

n \or
POS TECLA VELOCHTECL DEVAG 40 O.
POST TECLA YELOCIDADE
MODO AP -
Y|
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Pressione a tecla [3] (MODO AP).
P> A tela de MODO AP é exibida.

MODO AP
ATTVADD

DESATIVADD

CONFIRMAR  EHCANCELAR

Pressione a tecla [1] (ATIVADO).

Confirme a configuracao e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A definigdo sera confirmada e retornara para a tela AVANCO (ADV.) (2/4).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

D> Retornara para a tela padrao.

1:Condition No, 1
CEA9U+ 538 F14 A4
JSERT: PRONTD AP

RONT

FERRAMENTAT VER
INICIO
CONDICAD No.
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Anexo

Quando o modo Vestuario esta habilitado, &
exibido “AP” atras do Pronto.




75.2 Visdo geral do ajuste do eixo

Para ajustar o eixo, a inclinagdo do eixo pode ser ajustada com base na coordenagéo de 2 marcas de
alinhamento (marcas de tragéo). Além disso, a distancia pode ser ajustada introduzindo a distancia de cada
ponto.

Mova a ponta de cada ferramenta até o ponto apropriado.

Use material que tenha as marcas (marcas de alinhamento ou de tragéo) necessarias para encontrar 0s eixos X
e Y e o ponto de origem.

Marca de alinhamento

O numero de marcas de alinhamento é de 2 pontos. A posicao de cada marca de alinhamento é conforme
mostrado na figura a seguir.

Alinhamento com 2 pontos

7<M 2° ponto

1° ponto ou ponto de origem

X

y—]

Exemplo de ajuste do eixo

O ajuste antes e depois aparece conforme segue.

Material que ja cortou e definiu novamente

) |

Ajustando os eixos

A X de coordenadas X L
Ponto de —¢@ — m—
ajuste 2 '
Referéncia de —— , X
plotagem | | _Ponto de ajuste 1 ]
v -mmmmmmm ® (Ponto de origem do material ja cortado) Y Y
; Novo ponto de origem
T Ponto de origem
Referéncia desta plotadora
Ha um desalinhamento entre o eixo X-Y e o ponto de Para eliminar o desalinhamento, corrija o
origem da plotadora e o material plotado. desalinhamento do eixo X-Y e ponto de origem.
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75.3 Ajustando eixos de coordenadas

Em seguida é explicado como ajustar aos eixos de coordenadas.

p
Anexo

® ApoOs ajustar, o ajuste sera cancelado quando ocorrer o seguinte.
- Definir um novo ponto de origem.
- Colocar o material novamente.
- Definir a rotacéo. (Defina a rotacdo antes de ajustar o eixo.)
O ponto de ajuste do eixo nesse momento se move de acordo com a defini¢ao da rotagao.
® Quando a inclinagao do eixo € muito grande no 1° e 2° pontos, é exibida a mensagem Erro no ajuste do eixo: “Defina novamente o
ajuste do eixo”.
Coloque novamente o material de forma que a inclinagéao do material seja pequena e depois execute a operacao de ajuste.

® Se vocé definir o 1° e 2° pontos para 0 mesmo ponto, 0 ajuste do eixo sera apagado.

Configurando o ajuste do eixo

Colocar em modo de ajuste do eixo

Operacao

1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela de MENU é exibida.

2  Pressione a tecla [2] (AXIS).
D> A tela DEF. MARCAS REG. (AXIS) (1/1) é exibida.

DEF. MARCAS REG. [AXIS) 11

1 DEFINIC. PONTO ETAD
MODO ELXOS

3  Pressione a tecla [2] (MODO EIXOS).
D> A tela MODO EIXOS & exibida.

MODOD ELXDS

MODOD ETXOS
DESLIG.

CONFTRMAR  EHCANCELAR

13-5



4  Pressione a tecla [1] (MODO EIXOS).
D> A tela MODO EIXOS é exibida.

MODO ELXOS

MINODD_ ELX0S

T [DESLTG.

B ALINHAMENTO DO EIXO
EANTERIOR

CONFIRMAR  EHCANCELAR

5 Pressione a tecla [2] (ALINHAMENTO DO EIXO). a
Anexo

Retornaré para a tela DEF. MARCAS REG.

6 Confirme a configuragéo e pressione a tecla [ENTER] (AXIS) (1/1) sem modificar as configuragoes
(CON FIRMAR). quando vocé pressionar a tecla [ESC]
(CANCELAR).

P> A definigao sera confirmada e retornara para a tela DEF. MARCAS REG.

(AXIS) (111).

/  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

P> Retornara para a tela padréo.

Definicao do ponto inicial

O desalinhamento da posi¢éo de origem e angulo de eixo X-Y é corrigido.
Usando essa funcao, vocé pode colocar novamente o papel j& plotado.

Antes de ajustar os eixos de coordenadas, o0 ajuste do eixo pode ser feito facilmente plotando a linha do eixo
X e a posicao de origem para que a posicao de origem e o eixo de coordenadas possam ser conhecidos com
antecedéncia.

Plote a linha do eixo X e a posicao de origem dentro da area de corte para que possa ser definida mesmo num
estado inclinado.

Se a posicao de origem e o eixo X forem plotados na vizinhanca proxima da area de corte, a posigcéo definida
fica fora da area de corte e nao sera possivel realizar o ajuste.

Operacao p
Anexo

1 Coloque o material com a marca de alinhamento plotada.
Certifique-se de que os rolos de pressao

estejam sobre o material na area em que o
material se move. Este ajuste &€ uma corregéo
assumindo que o material esta colocado
ligeiramente na diagonal. Se o desalinhamento
do material for muito grande, o material pode
sair.

2 Instale 0 émbolo de corte ou a caneta no porta-ferramenta. oG

Ao instalar o émbolo de corte no porta-
ferramenta, preste atencao a posicéo de
instalacao.

Instale a ferramenta no porta-ferramenta 1
(dianteiro).

Consulte “Instalando uma ferramenta”.
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Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela de MENU é exibida.

Pressione a tecla [2] (AXIS).
D> A tela DEF. MARCAS REG. (AXIS) (1/1) é exibida.

DEF. MARCAS REG. [AXIS) 11

DEFINIC. PONTO ELXO
MODO EIXOS

Pressione a tecla [1] (DEFINIC. PONTO EIXO).

P> A seguinte mensagem é exibida.

DEF. MARCAS REG. [AXIS) 11

PONTO DO ELXD |
MOV FERR PT PARTIDSENTER
BCANCEL AR

Pressione a tecla de POSITION (AV<4») para mover a ponta
da ferramenta para a posicéo da marca de alinhamento.

P> Mova a ferramenta para a posi¢do do ponto de ajuste 1 (qualquer ponto

no eixo X ja plotado).
N/
4. ’>
«

Confirme a posicao da ferramenta e pressione a tecla
[ENTER].

Pressione a tecla de POSITION (Av«4p) para mover a ponta
da ferramenta para a posicdo da marca de alinhamento.

P> Mova a ferramenta para a posicdo do ponto de ajuste 2 (qualquer ponto
no eixo X ja plotado).

[AXIS) 141 A

[DEF. MARCAS REG.
<
POWTO DO ELXO 2 ‘. .’
MOY FERR PT PARTID-ENTER) )
BCANCELAR v
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Anexo

O carrinho de ferramenta se movera mais
lentamente quando a tecla [SLOW] for
pressionada simultaneamente com a tecla de
POSICAO.

Ve

A\

Anexo

Retornara para a tela padrao sem escanear
quando vocé pressionar a tecla [ESC]
(CANCELAR).

A&

Anexo

O carrinho de ferramenta se movera mais
lentamente quando a tecla [SLOW] for
pressionada simultaneamente com a tecla de
POSICAO.
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11

Confirme a posicéo da ferramenta e pressione a tecla
[ENTER].

Pressione a tecla de POSITION (AV«4p) para mover a ponta
da ferramenta para a posicéo da marca de alinhamento.

P> Mova a ferramenta para o novo ponto de origem (ponto que vocé
pretende que seja o ponto de origem).

DEF. MARCAS REG. [AXIS) 11 -
[ A WA 5; ]
FONTO ORIGEM EIXD < >
MOY FERR PT PARTID-ENTER) D
BHCANCELAR v

Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> O angulo de inclinacéo do eixo X é calculado e o ajuste do eixo &
realizado. Quando concluir, retornara para a tela padrao.
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Ve

(&

Anexo

Retornara para a tela padrao sem escanear
quando vocé pressionar a tecla [ESC]
(CANCELAR).

Anexo

O carrinho de ferramenta se movera mais
rapidamente quando a tecla [SLOW] for
pressionada simultaneamente com a tecla de
POSICAO.




73.4 Definir o comando F de corte (CORTE_F)

Com o comando de alimentagéo no comando GP-GL, defina para Corte transversal(LIGADO) / Nao (DESLIG.).

Quando essa fungao esta ativa, mesmo que um parametro que nao corta o papel com o comando de alimentacao
seja enviado, o corte transversal sera ativado.

Referéncia

As configuracdes serdo conservadas mesmo caso a energia seja desligada.

Operacao

1

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela de MENU é exibida.

Pressione a tecla [4] (MEDIA).
P> Tela de DEF. MATERIAL (1/3) seré exibida.

DEF. MATERIAL 1/3

CORTE DE COMANDO *F
PRE-ALIM. AUTO
COMPR. DA PAGINA
ALIM. INICIAL

id

Pressione a tecla [1] (CORTE DE COMANDO 'F').
D> A tela CORTE DE COMANDO 'F' é exibida.

CORTE DE COMAWDO " F

LIGADO

CONFIRMAR  EHCANCELAR

Pressione a tecla [1] (LIGADO) ou a tecla [2] (DESLIG.).

Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER] Anexo

(CON FlRMAR). Retornaréa para a tela de DEF. MATERIAL (1/3)

sem modificar as configuracdes quando vocé

A confi a : fi t 4 tel DEF.
P> A configuraggo sera confirmada e retornara para a tela de pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).

MATERIAL (1/3).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

P> Retornara para a tela padréo.
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73.5 Cortando uma DEMONSTRACAO DE

CORTE

Para verificar a operagéo desta plotadora, plote um padrdao de demonstracdo de corte.

/\ CUIDADO

Nao cologque sua mao proximo das areas em movimento. O carrinho de ferramenta comecara se movendo, portanto, existe a
possibilidade de leséo. O carrinho de ferramenta comecara se movendo imediatamente quando vocé selecionar a plotagem do padrao

de teste.

Operacao

1 Coloque material tamanho A3 ou maior.

2  Instale o émbolo da caneta no porta-caneta e selecione a
condicdo em que o0 émbolo da caneta é definido.

3 Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela de MENU é exibida.

4  Pressione atecla de POSITION (<) (TEST).
P> A tela de TESTE (1/2) é exibida.

TESTE 1/2

LISTA DE COMDICOES
AUTOTESTE

DESCARTAR 05 DADOS
DEMONST. DECORTE

13-10

~
Anexo

Para obter mais informacéo sobre como
carregar o material, consulte “Carregar material

(papel)”.
A\

p
Anexo

® Para definir a ferramenta caneta, consulte
“Instalando uma ferramenta”.

® Para alterar a condicdo da ferramenta,
consulte “Escolhendo a condicao da
ferramenta”, e para configuracao da
ferramenta, consulte “Configurando a
ferramenta”.
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Pressione a tecla [4] (DEMONST. DE CORTE).
P> A tela DEMONST. DE CORTE é exibida.

TESTE 142
n

AFCOMECAR

CEHCANCEL AR

DEMUNGI. DE CORIE
id

L[DEMONST. DF CORTE

Confirme que a caneta esta instalada corretamente.

Confirme que as partes moveis para a ferramenta e o

material estdo operando corretamente e com seguranca.

Pressione a tecla [1] (TERMINADO).
P> A plotagem da DEMONTRACAO DE CORTE comega.

Quando a plotagem € iniciada, a tela de TESTE (1/2) é
exibida.

TESTE 1/2

n
LISTA DE COMDICOES
AUTOTESTE
DESCARTAR 05 DADOS
DEMONST. DECORTE

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

P> Retornaréa para a tela padré&o.

13-11

Ve

A&

/\ CUIDADO

N&o coloque sua mao proximo das areas em
movimento. O carrinho de ferramenta comecgara
se movendo, portanto, existe a possibilidade de
lesao.

Ve

(&

Anexo

Retornaré para a tela de TESTE sem fazer a
DEMONSTRAGAO DE CORTE quando vocé
pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).

Anexo

Durante a operacao, as teclas no painel de
controle nao funcionam. Quando o produto
da DEMONSTRACAO DE CORTE estiver
concluido, elas ficarédo ativas.




73.6 Definindo um tempo limite

Sobre a configuragcéo de tempo limite, quando o tempo de entrada dos dados para a interface for igual ou maior
do que o tempo especificado, esse momento é considerado como uma quebra de dados. Todos os dados até a
quebra de dados serao plotados, e depois disso sera executado o corte transversal.

Referéncia

As configuragdes serdo conservadas mesmo caso a energia seja desligada.

Operacao
1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
P> A tela de MENU é exibida.

2  Pressione a tecla de POSITION () (I/F).
D> A tela de INTERFACE (1/4) é exibida.

INTERFACE 1/4

LIMPAR MEMORIA
COMANDO

PONTO DE ORIGEM HP-GL
MODELO HP-%L EMULADOD

3 Pressione a tecla de POSITION (V).
D> A tela de INTERFACE (4/4) & exibida.

INTERFACE 474 =
)
ATRASO < O O >
GP-GL SEPARADOR
HP-GL SEPARADOR 9
id

4  Pressione a tecla [1] (ATRASO).
P> A tela ATRASO é exibida.

ATRASD

CONFIRMAR  EHCANCELAR
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5 Pressione a tecla de POSITION (A¥) e aumente ou diminua (A
nexo

o valor de defini¢ao.
® \océ pode definir 0, 1, 2, 3, 5, 10, 20, 30, 60

G.O ou 120 (seg.).
« >
(Y ® Se 0 seg. estiver definido, ndo é executado o

corte transversal devido ao tempo limite.

6 Confirme a configuragdo e pressione a tecla [ENTER] Anexo

(CONFIRMAR).
P> A definigdo sera confirmada e retornara para a tela de INTERFACE (4/4).

Retornara para a tela de INTERFACE (4/4)
sem modificar as configuracdes quando vocé
pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).

/  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

D> Retornara para a tela padréo.
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75./7 Definindo um separador

Sobre a definicéo de separador, 0 comando que foi definido como separador é considerado uma quebra de dados
quando é enviado. Todos os dados até a quebra de dados serdo plotados, e depois disso sera executado o corte
transversal.

Separador GP-GL

Defina o separador em GP-GL.

Referéncia

As configuragbes seréo conservadas mesmo caso a energia seja desligada.

Operacao

1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela de MENU é exibida.

72  Pressione atecla de POSITION (a) (I/F).
D> A tela de INTERFACE (1/4) é exibida.

INTERFACE 1/4
n

LIMPAR MEMORIA
COMANDO

FONTO DE ORIGEM HP-GL
MODELD HP-&L EMULADD

3 Pressione a tecla de POSITION (V).
D> A tela de INTERFACE (4/4) é exibida.

THTERF ACE i74 s
0 )
ATRASO <O O.
6P-6L SEPARADOR
HP-6L SEPARADOR «
id

4  Pressione a tecla [2] (GP-GL SEPARADOR).
D> A tela de GP-GL SEPARADOR ¢ exibida.

GP-GL SEPARADOR

n
[-]
id

CONFIRMAR  ECANCELAR

13-14



Pressione a tecla de POSITION (AV) para alterar a defini¢éo.

Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER]

(CONFIRMAR).

@

P> A definigdo sera confirmada e retornara para a tela de INTERFACE (4/4).

Ve

A&

Anexo

Vocé pode definir “FS”, “H”, “J 0”7, “F” ou “-".
Quando definido como “-”, ndo é executado o
corte transversal com separador.

Ve

A\

Anexo

Retornaréa para a tela de INTERFACE (4/4)
sem maodificar as configuracdes quando vocé
pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).

/  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
P> Retornara para a tela padrao.
Separador HP-GL

Defina o separador em HP-GL.

Referéncia

As configuracdes serdo conservadas mesmo caso a energia seja desligada.

Operacao

1

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela de MENU é exibida.

Pressione a tecla de POSITION (4) (I/F).

D> A tela de INTERFACE (1/4) é exibida.

INTERFACE 1/4
n

LIMPAR MEMORIA
COMANDO

FONTO DE ORIGEM HP-GL
MODELD HP-&L EMULADD

Pressione a tecla de POSITION (V).
D> A tela de INTERFACE (4/4) é exibida.

INTERFACE 444
n

ATRASO

GP-GL SEPARADOR

HP-GL SEPARADOR
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Pressione a tecla [3] (HP-GL SEPARADOR).
D> HP-GL SEPARADOR screen is displayed.

HP-GL SEPARADOR

|
[-]
id

CONFIRMAR  EHCANCELAR

N\

Pressione a tecla de POSITION (AV) para alterar a defini¢ao.
Anexo

“p” “SP” “NR”, “PG”, “AH”, “AF” ou .

0.0 Vocé pode definir “IN”, “DF”, “PS”, “IW”, “SC”,
4 »
«®

Quando definido como “-”, ndo é executado o
corte transversal com separador.

. . ~ . P
Confirme a configuracao e pressione a tecla [ENTER] Anexo

(CONFIRMAR).

Retornara para a tela de INTERFACE (4/4)
P> A definigdo sera confirmada e retornara para a tela de INTERFACE (4/4).

sem modificar as configuracdes quando vocé
pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).
A

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

D> Retornara para a tela padrao.
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73. 8 Saida sem conexdo da memdria USB

Dados dedicados que foram criados pelo software aplicativo podem ser gravados na meméria USB e enviados da
plotadora de corte.

Selecione os dados no menu da plotadora e depois exporte-os sem conexao.

' N\
Anexo

® Apenas sao suportados caracteres alfanuméricos de 1 byte (ASCII).

® Caracteres proibidos no Windows (¥, /,/, ;, *, ?,", <, >, |, etc.) ndo estao disponiveis.

® O limite do numero de caracteres exibidos é de 25 caracteres. Mais do que 25 caracteres podem ser exibidos rolando.
® Arolagem é exibida alguns segundos apds selecionar o item.

® A extensao é “xpf”, “plt”.

® A pasta é delimitada por ‘<’ e >'.

® Os nomes sao ordenados por ordem crescente.

® Os arquivos e pastas podem ser obtidos até 64.

® Nao estao disponiveis arquivos na pasta de segundo nivel.

A J

Operacao

1 Insira na plotadora a memoria USB onde estao gravados os
dados dedicados.

2  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela de MENU é exibida.

[I/F LADV.LITEST [MEM.|

3 Pressione a tecla de POSITION (p) (MEM.).
D> A tela OPERACAO “OFF-LINE” (1/1) é exibida.

OPERACAQ "OFF - LINE™ 11
SELEC FICHEIRO DADOS
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4

Pressione a tecla [1] (SELEC FICHEIRO DADOS).

P> A tela SELEC FICHEIRO DADOS é exibida.

EACELEC FICHEIRO DADOS

<ITEST DATA FOLDER> A
<ZTEST PATTERM FOLDER >
STEST_PATTERN_ABCDEFGHIJK
4TEST_DATA. spf id

Pressione a tecla de POSITION (AVY) para selecionar o

arquivo.

Pressione a tecla [ENTER] (INICIAR).

DO corte iniciard com o arquivo selecionado.

Quando o corte estiver concluido, o estado mudara para

PRONTO.

13-18

Ve

Anexo

® Se a memoria USB nao estiver inserida, a
seguinte tela é exibida.

BHOPERACAD "OFF - LINE" 111
FASEL

ERRO
MEMORIA EXTERMA MAD
RECONHECTD
EHCONEIRM,

® Se nao houver dados na memoria USB, a
seguinte tela é exibida.

BASELEC FICHEIRO DADOS
SEM FICH OPERAC OFF-LIME

Ve

A\

Anexo

Pressione a tecla de POSITION (4 p) para
alterar o arquivo.




73.9 Executando testes de corte

O corte de teste pode ser executado ap06s configurar a ferramenta, velocidade, forca e aceleragéo, para garantir
que as condigcbes de corte selecionadas realmente produzam os resultados de corte pretendidos. Verifique até
onde a ldmina penetra no material e como 0s cantos estdo sendo cortados. Se os resultados do corte ndo forem
satisfatorios, ajuste as varias configuracdes e repita o corte de teste até conseguir as configuragdes ideais.

Teste de corte

Aqui, vocé pode cortar o padréo de teste de acordo com os valores atuais.
Operacao
1 Coloque o material que vocé deseja realmente cortar.

72  Pressione a tecla [COND/TEST] na tela padréo.
D> A tela CONDIGAO (1/3) é exibida.

[A] 1/3
Condition Mo, 1
FERRAMENTA @ CEAIU+A
YELOCIDADE : 38 cm/s
PRESS. it

EIT. CORTE

3 Pressione a tecla de POSITION («4) (T. CORTE).

Anexo
@ Retornara para a tela CONDICAO sem alterar
4. O > a configuraga@o quando vocé pressionar a tecla
(D) [ESC] (CANCELAR,).
T. CORIE
4  Pressione atecla de POSITION (AV<4p) para mover o e
carrinho de ferramenta para a posi¢cdo onde o CORTE DE Anexo
TESTE é realizado. O carrinho de ferramenta se movera mais
lentamente quando a tecla [SLOW] for
. pressionada simultaneamente com a tecla de
Q) POSICAO.
<« . ’ > AN
«®
5 Pressione atecla [ENTER]. Y

p
/\ CUIDADO

P> O PADRAO DE CORTE DE TESTE é cortado.
Quando a tecla [ENTER] é pressionada, o

carrinho de ferramenta comegara a se mover,
entdo, tome cuidado para nao cortar seus
dedos.

—_ —_— —— —_ —_ —
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6 Depois de completar, pressione a tecla [ENTER)].
P> E exibida a tela CONDICAO.

/  Pressione a tecla [COND/TEST].

D> Retornara para a tela padréo.

Confirme os resultados do teste de corte

Confirme os resultados do teste de corte, e ajuste a definicéo ideal. Repita o teste de corte e ajuste até obter o

corte ideal.

Ajuste do deslocamento

Consulte “Configurando a condi¢éo de ferramenta” e ajuste o valor do deslocamento se o canto néo for cortado
ou se for cortado demais.

~
Anexo

Como verificar o deslocamento

Verifique se o valor de deslocamento esta definido corretamente da seguinte forma.

TS
’ [}
e N3o ha ajuste suficiente.
-_ - - .
- l Aumente o valor do deslocamento.
|
|

Valor do deslocamento ideal.

A}
A Y
A
\ A Y . . .
_________ ) Ha demasiado ajuste.
X -
\ Diminua o valor do deslocamento.
Y K
A
“

_——_— = = = = — A
3

Verifique o comprimento para cima quando cortar.

Quando o comprimento para cima nao for suficiente, o
que for cortado durante o corte pode ser destacado.
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Ajuste ao usar o émbolo de corte

Ajuste de modo que o material seja totalmente cortado.

Se o material ndo for completamente cortado, ou a definicdo da FORCA for muito baixa ou a ponta da Iamina de
corte ndo estiver suficientemente saliente.

Consulte “Ajustando o comprimento da lamina” e “Definindo a for¢a” e ajuste as configuracoes.

Ajuste ao utilizar a caneta de plotagem

Ajuste a FORCA de modo que nédo haja quaisquer linhas semiapagadas. Para prolongar a vida Gtil da caneta,
defina a FORCA para a configuragdo mais baixa sem quaisquer linhas semiapagadas. Consulte “Definindo a
forca” para definir a FORCA.
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73. 70 Configuracées de corte transversal

Usando os valores definidos com o comando e o tempo limite especificados no separador, defina se sera
executado corte transversal ou nédo.

Referéncia

As configuragdes serdo conservadas mesmo caso a energia seja desligada.

Operacao

1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela de MENU é exibida.

2  Pressione a tecla [4] (MEDIA).
P> A tela de DEF. MATERIAL (1/3) seré exibida.

DEF. MATERIAL 1/3

n
CORTE DE COMANDO *F°
PRE-ALIM. AUTO
COMPR. DA PAGINA
ALTM. INICTAL

id

3 Pressione a tecla de POSITION (V).
P> A tela de DEF. MATERIAL (3/3) seré exibida.

DET. WATERLAL 373 A

0 )
CORTE TRANSVERSAL <@ O.
ESP. ATRAS
FUNC CARREG PAPEL «®
TEMP. PREP._PAPEL

id

4  Pressione atecla[1] (CORTE TRANSVERSAL).
P> A tela CORTE TRANSVERSAL ¢ exibida.

CORTE TRANSVERSAL

D)
16,

A

LI
LE

CONFIRMAR  EHCANCELAR

5 Pressione atecla [1] (LIGADO) ou a tecla [2] (DESLIG.).
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Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER]

(CONFIRMAR). Anexo

Retornara para a tela de DEF. MATERIAL (3/3)
sem modificar as configuracdes quando vocé
pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).

P> A configuragdo sera confirmada e retornara para a tela de DEF.
MATERIAL (3/3).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

P> Retornaréa para a tela padréo.
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75.77 Definindo a margem traseira

Durante o tempo limite ou ao fazer o corte transversal com a definicdo do separador, 0 material & cortado
transversalmente na posicao em que o valor da margem definido aqui é adicionado ao valor maximo de + X
plotado.

Posicao do corte transversal

N\

Valor da margem traseira (+X)

|—1

/

Posicao traseira plotada

Direcéo de alimentacdo do material

v—]

Referéncia

As configuragbes seréo conservadas mesmo caso a energia seja desligada.

Operacao

1 Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela de MENU é exibida.

2  Pressione atecla [4] (MEDIA).
P> A tela de DEF. MATERIAL (1/3) sera exibida.

DEF. MATERIAL 1/3
n

CORTE DE COMANDO " F
PRE-ALIM. AUTO
COMPR. DA PAGINA
ALIM. INICIAL

id
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Pressione a tecla de POSITION (W).
D> A tela de DEF. MATERIAL (3/3) sera exibida.

DEF. MATERIAL 373 4
2

CORTE TRANSYERSAL 4@ O»

ESP. ATRAS

FUNC CARREG PAPEL 9

TEMP. PREP.EPAPEL

Pressione a tecla [2] (EPS. ATRAS).
D> Atela EPS. ATRAS ¢ exibida.

ESP. ATRAS

1. B
CONFIRMAR  EHCANCELAR

Pressione a tecla de POSITION (AV) para alterar a definicéo.

Confirme a configuracao e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuracdo sera confirmada e retornara para a tela de DEF.
MATERIAL (3/3).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

D> Retornara para a tela padrao.
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Ve

Anexo

® \océ pode definir o intervalo entre 7,0 mm e
+30,0 mm.

® Pressione a tecla [SLOW] para alterar os
digitos da defini¢ao.

Ve

A&

Anexo

Retornara para a tela de DEF. MATERIAL (3/3)
sem modificar as configuracdes quando vocé
pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).




73. 72 Configurando o niimero de pré-alimentacées

Defina o nimero de pré-alimentacdes para evitar que ocorram desvios quando o material do rolo é puxado.
Durante a pré-alimentacéao, o rolete de tragéo deixa marcas no papel. As pré-alimentacdes podem ser repetidas
apoés o tempo de exposicao do papel ter passado. Esta funcédo esta disponivel quando a alimentacgéo inicial ou o
padrdo de particédo estiverem ligados.

Operacao

1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela de MENU é exibida.

2  Pressione a tecla [4] (MEDIA).
D> A tela de DEF. MATERIAL (1/3) sera exibida.

DEF. MATERIAL 1/3

CORTE DE COMANDO *F
PRE-ALIM. AUTO
COMPR. DA PAGINA
ALIM. INICIAL

id

3  Pressione a tecla de POSITION (V).
D> A tela de DEF. MATERIAL (3/3) sera exibida.

DEF. MATERIAL 373 =
2

CORTE TRANSYERSAL 4@ O»

ESP. ATRAS

FUNC CARREG PAPEL 9

TEMF. PREP.EPAPEL

4  Pressione a tecla [3] (FUNC CARREG PAPEL).
P> A tela FUNC CARREG PAPEL ¢ exibida.

FUNC CARREG PAPEL
n
K
id

CONFTRMAR  EHCANCELAR

5 Pressione a tecla de POSITION (AV) para alterar a definigao. /A
nexo

40 Z)> ® O intervalo de configuragé@o € de 0 a 5.
«®

® O corte/plotagem comegara imediatamente
apos a pré-alimentacao ser concluida e
os dados enviados durante o tempo de
exposicao do papel serem recebidos.
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Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuracdo sera confirmada e retornara para a tela de DEF.

MATERIAL (3/3).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

P> Retornaréa para a tela padréo.
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Anexo

Retornara para a tela de DEF. MATERIAL (3/3)
sem modificar as configuracdes quando vocé
pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).




75. 75 Definindo o tempo de exposicado do papel

Essa funcéo define o tempo em que o papel/material € aclimatado ao ambiente operacional apds ser retirado
do rolo de papel para minimizar a expansao ou contracao do material, e evitar que isso prejudique o corte ou
plotagem.

Depois de a alimentacao inicial estar completa, o papel sera alimentado para trads para metade do comprimento
de alimentacgéo predefinido e exposto durante o tempo definido.

Esta funcao esta disponivel quando a alimentacgéo inicial ou o padréo de particdo estiverem ligados.

Operacao
1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
P> A tela de MENU é exibida.

2  Pressione a tecla [4] (MEDIA).
D> A tela de DEF. MATERIAL (1/3) seré exibida.

DEF. MATERIAL 1/3

CORTE DE COMANDO *F
PRE-ALIM. AUTD
COMPR. DA PAGINA
ALIM. INICIAL

id

3 Pressione a tecla de POSITION (V).
D> A tela de DEF. MATERIAL (3/3) sera exibida.

DEF. WATERTAL 373 .
)
CORTE TRANSVERSAL 40 O.
ESP, ATRAS
FUNC CARREG PAPEL «®
TEMP. PREP. PAPEL
Y|

4  Pressione a tecla [4] (TEMP. PREP. PAPEL).
D> A tela TEMP. PREP. PAPEL é exibida.

TEMP. PREP. PAPEL

CONCIRMAR  EHCANCELAR

13-28



Pressione a tecla de POSITION (AV) para alterar a defini¢éo.
Anexo

(seg.).

. Gl 'O R Pode definir 0, 60, 120, 180, 300, 420 ou 600
«L

Confirme a configuragéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A configuracéo sera confirmada e retornara para a tela de DEF.
MATERIAL (3/3).

Anexo

Retornaré para a tela de DEF. MATERIAL (3/3)
sem modificar as configuracdes quando vocé
pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

P> Retornara para a tela padrao.
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Capitulo 14: Cortando com o
software aplicativo fornecido

Para obter informacdes sobre como cortar usando o software aplicativo, consulte 0 manual de instrucbes de cada
software aplicativo.
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Capitulo 15: Manutencao

Este capitulo descreve as configuragbes para a manutencéo.

RESUMO DE PRODUTO

15.1
15.2
15.3
15.4
15.5

15.6

15-1

Manutencéao diaria

Substituindo a ldmina de corte

Limpando a caneta de corte

Troca do pistao de corte

Definindo o alarme para o grau de desgaste
(ALARME DE DESGASTE DA LAMINA)
Substituir a unidade de corte transversal



75.7 Manutencéo didria

Manutencao diaria

Durante o curso da operacao diaria do plotter, certifique-se de observar as seguintes precaucodes:

(1) Nunca lubrifique os mecanismos do plotter.

(2) Limpe a carcaca do plotter utilizando um pano seco que foi umedecido em um detergente neutro diluido com
agua.

Nunca utilize solvente, benzeno, alcool ou solvetes similares para limpar a carcaca, eles danificaréo o
acabamento da mesma.

(3) Limpe o tapete de corte utilizando um pano seco. No caso de manchas mais resistentes, utilize um pano que
foi umedecido em alcool ou em um detergente neutro diluido com agua.

(4) Limpe os sensores de papel do plotter utilizando o pano umedecido com detergente neutro diluido em agua.

* Nunca utilize solvente, benzeno, alcool ou solvetes similares para limpar a carcaga, liquidos desse tipo
danificardo os sensores.

(5) Quando a superficie do trilho Y fica suja, limpe gentilmente a sujeira com uma toalha seca e limpa.

* A superficie deslizante ndo possui lubrificante, entao, certifique-se de ndo remover todo o lubrificante
também.

Armazenando o plotter

Quando seu plotter néao estiver sendo utilizado, certifique-se de observar os seguintes pontos:

(1) Remova a ferramenta do suporte de ferramenta.

(2) Cubra o plotter com um pano para protegé-lo da poeira e da sujeira.

(3) Nao armazene o plotter exposto diretamente a luz do sol ou a altas temperaturas.

(4) Por favor, abaixe a trava de material para que os rolos de alimentacéo fiquem em um estado elevado.
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75.2 Substituindo a Idmina de corte

Substitua a lamina de corte recorrendo ao diagrama estrutural da caneta de corte.

/\ CUIDADO

Para evitar ferimentos, manuseie as laminas de corte com cuidado.

PHP33-CB0O9N-HS/ PHP35-CB09-HS/
PHP33-CB15N-HS PHP35-CB15-HS
i—— Botéo de ajuste de comprimento de lamina =— Botdo de ajuste de comprimento de lamina

(Azul) / (Vermelha)

1 Pistao 1 Pistéo
E Lamina de corte B Lamina de corte
¢ 0.9mm / $1.5mm ¢ 0.9mm / $1.5mm

@ Tampa do pistao %— Mandril
(Azul) / (Vermelha)
ﬂm Tampa protetora

Orificio g

Orificio

Operacao
1 Gire o botao de ajuste de comprimento da lamina na direcéo
da seta B e puxe a lamina para dentro do pistéo.

PHP33-CB09N-HS/PHP33-CB15N-HS

Uma unidade de escala
aproximadamente 0.1 mm

Graduagéo — N

Graduagéo
PHP35-CB09-HS/PHP35-CB15-HS
Uma unidade de escala )
aproximadamente 0.1 mm \ i)
=7 Graduagéo
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Gire a tampa do émbolo ou 0 mandril no sentido oposto ao
dos ponteiros do relogio para o remover do émbolo.

Remova a lamina do interior da tampa do émbolo ou do
mandril.

Retire uma nova lamina do pacote. Insira a nova lamina no
orificio da tampa do émbolo ou do mandril.

Insira a lamina na tampa do émbolo ou tampa e instale o
émbolo a partir de cima nesse estado.

o Uu N W N

Fixe a tampa do émbolo ou 0 mandril girando-o no sentido
horario.

p
/\ CUIDADO

<PHP33-CB09N-HS/PHP33-CB15N-HS>
® Insira totalmente a Iamina de corte a direito na tampa do émbolo.

Se a lamina de corte ndo puder ser inserida a direito, insira a |amina de corte ap6s pressionar varias vezes a porta de insercao da
lamina de corte.

Porta de insercdo da lamina
de corte

e
i@ ...

Se néo for instalada corretamente, pode resultar em danos a Iamina de corte ou a prépria plotadora.

<PHP35-CB09-HS/PHP35-CB15-HS>
® Insira totalmente a Iamina de corte a direito no mandril.

Se a lamina de corte ndo puder ser inserida a direito, insira a lamina de corte apds pressionar varias vezes a porta de insergéo da
lamina de corte.

Porta de insercéo da lamina

de corte t o —
% %Oeooo X NG

Se nao for instalada corretamente, pode resultar em danos a lamina de corte ou a propria plotadora.
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75.3 Limpando a caneta de corte

Deixar material sobrar ou deixar a poeira de papel acumular nas laminas pode cega-las e pode causar a
deterioracdo da mesma. Certifique-se de limpar a lamina de corte regularmente e remover o acumulo.

/\ CUIDADO

Para evitar ferimentos, lide as laminas de corte com cuidado.

Cleaning

1 Por favor, remova a poeira de papel e a sobra de material da
lamina. Apos limpa-la, coloque-a novamente no local correto.

Gire a tampa do émbolo ou do mandril, remova-a e, em
seguida, limpe a area da entrada da lamina.

PHP33-CB0O9N-HS/ PHP35-CB09-HS/
PHP33-CB15N-HS PHP35-CB15-HS
17— Pistédo 1 Pistao
E Lamina de corte E Lamina de corte
@ Tampa do pistdo %7 Mandril
Limpando Limpando

2  Apés completar a limpeza, recoloque a tampa do émbolo ou
0 mandril.
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75.4 Troca do pistao de corte

A ponta do pistéo de corte se desgasta devido a friccdo com o material.
Quando a ponta do pistéo de corte se desgasta, a qualidade de corte diminui.
Quando a ponta da tampa do pistéo de corte se desgasta, é recomendado que vocé troque o pistéo de corte.

PHP33-CBO9N-HS/ PHP35-CB09-HS/
PHP33-CB15N-HS PHP35-CB15-HS

Tampa do pistao 1 Tampa do pistéo

T
w

Ponta Ponta

i

/\ CUIDADO

Para evitar ferimentos, manuseie as laminas de corte com cuidado.
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75.5 Definindo o alarme para o grau de desgaste
(ALARME DE DESGASTE DA LAMINA)

Essa funcéo permite medir a distancia de corte da caneta ou da l&mina de corte e usa-la como um guia para
determinar quando a lamina de corte deve ser substituida.

As configuracdes de LIGAR/DESLIGAR DETECCAO DE DESGASTE DA LAMINA, DEFINICAO DO GRUPO DA
LAMINA, DISTANCIA DE ALARME e DETECCAO DE DESGASTE DE LAMINA s&o necessarias.

Operacao
1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
P> A tela de MENU é exibida.

2  Pressione atecla [1] (TOOL).
D> A tela de DEF. FERRAMENTA (TOOL) (1/4) seré exibida.

DEF. FERRAMENTA (TOOL) 1/4

n
FERR. CIMA/BAIXD
AJUSTE DESY. FERR.
TAMENHO DO PASSO
CORRECCAD ERESSAO

3  Pressione a tecla de POSITION (V).
D> A tela de DEF. FERRAMENTA (TOOL) (4/4) sera exibida.

DEF. FERRAVENTA (TOOL) 474
[A] o
CONF ALARM LSO LAMIN 40 O
UAMINA TNICTAL
«®
¥

4  Pressione a tecla [1] (CONF ALARM USO LAMIN).
P> A tela CONF ALARM USO LAMIN ¢é exibida.

CONF ALARM USD LAMIN
DESGAST LAMIN DETECT  OFF
DEFIM. GRUPD LAM.

ALARME ESPACO

LIMPAR WAL DSG LAM

15-7



10

11

Pressione a tecla [1] (DESGAST LAMIN DETECT).
D> A tela DESGAST LAMIN DETECTE é exibida.

DESGAST LAMIN DETECT

CONFIRMAR  EHCANCELAR

Pressione a tecla [1] (LIGADO) ou a tecla [2] (DESLIG.).

Confirme a configuracao e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A definigao sera confirmada e retornara para a tela DESGAST LAMIN
DETECTE..

CONF ALARM USD LAMIN
DESGAST LAMIN DETECT O
DEFIM. GRUPD LAM.

ALARME ESPACO

LIMPAR YAL DSG LAM

Pressione a tecla [2] (DEFIN. GRUPO LAM.).
P> A tela DEFIN. GRUPO LAM. é exibida.

DEFIM, GRUPD LAM.
COND. I23\i\l|5|6|?|8
Rt EENENEE
EICONDICAD No

Al
CONFIG CdoATIO

EHCONFTRMAR  BBCANCELAR

Pressione a tecla de POSITION (4 p) para selecionar o n°
da condigdo da ferramenta (N° DE CONDICAO).
¢
<>

Pressione a tecla de POSITION (AY) e aumente ou diminua

o valor de defini¢ao.
(g
-

Confirme a configuracao e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A definigao sera confirmada e retornara para a tela CONF ALARM USO
LAMIN.

CONF ALARM USD LAMIN
DESGAST LAMIM DETECT  OM
DEFIM. GRUPD LAM.

ALARME ESPACO

LIMPAR YAL DSG LAM
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O intervalo de configuragéo € de 1 a 8.

Anexo

O intervalo de configuracéo é de 0 a 8.
Quando definido como 0, o alarme néo pertence
a qualquer grupo.




12

13

14

15

16

17

Pressione a tecla [3] (ALARME ESPACO).
P> A tela ALARME ESPACO é exibida.

ALARME ESPACO (M
GRUPD_ [ 8 [ 1] 2 |
CONFTG |4pee PE] 4060|4600 46]
LI GRUPD

FYCIMA
CONFIG VNS

BHCONFTRMAR  ECANCELAR

Pressione a tecla de POSITION (4 ») para selecionar o n°
da condicéo da ferramenta (N° DE CONDICAO).

Pressione a tecla de POSITION (AV¥) e aumente ou diminua
o valor de defini¢éo.
o)
v

Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A definigdo sera confirmada e retornara para a tela DESGAST LAMIN
DETECTE.

CONF ALARM USD LAMIN
DESGAST LAMIN DETECT  OM
DEFIMN. GRUPD LAM.

ALARME ESPACO

LIMPAR WAL DSG LAM

Pressione a tecla [4] (LIMPAR VAL DSG LAM).
D> A tela LIMPAR VAL DSG LAM GROUP ¢ exibida.

LIMPAR WAL DSG LAM
GRUPO
0

il 25%
id

CONFIRMAR  EHCANCELAR

Pressione a tecla de POSITION (AV) para selecionar o N°

DE GRUPO.
By
-
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O intervalo de configuragéo € de 1 a 8.

Anexo

O intervalo de configuracdo é de 500 m a 5000

m (passos de 100 m).




18

19

20

21

Confirme a configuracao e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).
D> E exibida a tela APAGAR?.

LIMPAR WAL DSG LAM
GRUPO

AT
M{ENAPAGAR
Ra(BACANCEL AR

CONFIRMAR  EHCANCELAR

Pressione a tecla [1] (APAGAR).

P> GRAU DE DESGASTE é apagado, retornara para a tela LIMPAR VAL
DSG LAM GRUPO.

LIMPAR YAL DSG LAM
GRUPD
n

il 0%
id

CONFIRMAR  BHCANCELAR

Pressione a tecla [ESC] (CANCELAR).

P> A configuracéo sera confirmada e retornara para a tela CONF ALARM
USO LAMIN.

CONF ALARM USD LAMIN
DESGAST LAMIN DETECT  OM
DEFIMN. GRUPD LAM.

ALARME ESPACO

LIMPAR WAL DSG LAM

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

D> Retornara para a tela padrao.
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DESGASTE sem limpar quando vocé pressionar

a tecla [ESC] (CANCELAR).




75.6 Substituir a unidade de corte transversal

Substitua a unidade de corte transversal usada para cortar o material ap6s o corte.

~
Anexo

Substitua a unidade de corte transversal de acordo com as instrugdes abaixo.
® Pelicula com verso de papel: material com largura de 1000 mm, aprox. 3000 folhas (PM-CC-002)

® Pelicula com verso de plastico: material com largura de 1000 mm, aprox. 3000 folhas (PM-CC-002)

(&

Operacao

1 Verifique se o interruptor de energia esta desligado.
(o lado "Or e pressionado)

‘_ﬂ

72 Remova o parafuso que retém a unidade de corte transversal

. . /\ CUIDADO
no lugar e, em seguida, remova a unidade de corte

transversal. A unidade de corte transversal usa uma lamina

muito afiada. Tome cuidado para néo se cortar
na lamina.

Unidade de corte —__ ¢
transversal ®
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3  Remova a cobertura de protecdo da unidade de corte
transversal de substituicéo.

Certifiqgue-se de remover a cobertura de prote¢do enquanto
segura a parte da unidade mostrada na figura abaixo.

\\ %
,l; \
k!

1
T

Cobertura de protecédo

4  Anexe a unidade de corte transversal de substituicdo e /\ CUIDADO

aperte o parafuso para a fixar no lugar. _ .
A unidade de corte transversal usa uma lamina

muito afiada. Tome cuidado para néo se cortar
na lamina.
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Capitulo 16:
Resolucao de problemas

Recorra a este capitulo caso sinta que algo esta errado, ou que o funcionamento nao esteja correto.

Ele também descreve as configuracdes do plotter, a confirmagéo dos dados de corte e 0 método para criar
0s padrdes de teste.

RESUMO DE PRODUTO

16.1 Resolucdo de problemas

16.2 Imprimindo as configuracées do plotter
16.3 Criando um padrao de teste

16.4 Criando o CUTTING PRO

16.5 Confirmando os dados de corte

16.6 Teste de auto diagnosti
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76.7 Resolucao de problemas

Quando o plotter nao funciona apés o ligamento da energia

Sintoma

Causa possivel

Solugao

» Nada é exibido no painel LCD.

N&o ha energia.
Ou o plotter possui algum defeito.

Certifique-se de que o cabo de energia esteja
conectado na entrada de linha AC do plotter e na
tomada elétrica.

Certifique-se de que exista energia sendo
enviada para a tomada elétrica.

Contate seu centro de atendimento ao cliente
Graphtec caso o problema persista.

» A mensagem "Sum-Ck ROM RAM ERR!!"
¢é exibida no painel LCD.

A ROM ou a RAM possuem algum
defeito.

Entre em contato com seu centro de atendimento
ao cliente Graphtec caso o problema persista.
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Quando o plotter nao funciona corretamente

Sintoma

Causa possivel

Causa possive

Referéncia

« Solta o material ao detectar.

Alguma luz brilhante pode
estar cegando o sensor de
material.

Bloqueie a luz caso existam raios de
sol brilhando diretamente no plotter
caso colocado proximo a uma janela.
Afaste as lampadas fluorescentes
caso exista alguma proximo ao plotter.

Sensor de material pode
estar com defeito.

Contate seu representante de
vendas ou o centro de atendimento
da Graphtec. Configure o sensor de
material para DESABILITADO para
utilizar o plotter temporariamente.

Habilitando/Desabilitando
0s sensores de material
(SENSOR DE MATERIAL)

» O material esta oscilando.

Os rolos de alimentacao nao
estéo configurados nos rolos
de tracéo.

Verifique a posicao dos rolos de
alimentacéo.

Carregando material(Papel
ou pelicula de marcagéo)

Modificar a for¢a de presséao
do rolo de alimentagéo néao é
adequada ao material.

Por favor, configure um material
adequado para a modificagao da forca
de presséo.

Modificando a forga
descendente

+ O carrinho da ferramenta
acerta o lado esquerdo do
plotter e a mensagem
"ALARME DE POSICAO" é
exibida apos a selegéo do
tipo de material. Ou acerta
o lado direito do plotter e a
mensagem "ALARME DE
POSICAQ" é exibida.

O sensor dos rolos de
alimentacao pode estar
defeituoso caso acerte o lado
esquerdo do plotter.

O sensor de origem pode
estar defeituoso caso acerte
o lado direito do plotter.

Contate seu representante de vendas
ou o centro de atendimento da
Graphtec. Defina o sensor do rolo de
alimentacédo para DESABILITADO
para utilizar o plotter temporariamente.

Habilitando/Desabilitando
os sensores dos rolos de
alimentacao (SENSOR DE
ROLETES)

+ O plotter para com a
mensagem "ALARME DE
POSICAQ" sendo exibida
durante a inicializacéo ou o
corte.

A configuragéo de
CONDICAO para o material &
invalida.

Diminua a velocidade ou diminua a
FORCA.

Configurando a condig¢éo da
ferramenta.

O carrinho da ferramenta nao
move por acertar algo.

Mova o objeto perturbando a operagéo
e ligue o plotter ap6s desliga-lo.

Uma forga externa é aplicada
no carrinho de ferramenta
durante o corte.

Mova o objeto perturbando a operagéo
e ligue o plotter ap6s desliga-lo.

O movimento é perturbado
pelas sobras de material na
area de operacao.

Mova o objeto perturbando a operagéo
e ligue o plotter ap6s desliga-lo.

O plotter possui algum
defeito.

Contate seu representante de vendas ou
o centro de atendimento da Graphtec.

+ O corte esta sendo feito com
o ponto de origem sendo
modificado para o centro do
material.

Dados criados com um ponto
de origem no canto inferior
esquerdo séo recebidos
quando o plotter estiver
definido com um ponto de
origem central. (Com o
comando HP-GL)

Redefina o ponto de origem para

0 centro no software aplicativo, ou
redefina o ponto de origem do plotter
para o canto inferior esquerdo.

Definindo o ponto de origem
quando o HP-GL esta
definido

+O material salta para o lado
dianteiro.

O tipo errado de material foi
selecionado.

Verifique o tipo de materilal, "FOLHA",
"ROLO-1 PONTA", ou "ROLO-2
CURRENT POSITION".

Configurando o método de
alimentacao

*Um erro de comando é
exibido.

Os dados enviados ao plotter
estdo incorretos.

Verifique os dados.

Mensagem de erro no modo
de comando GP-GL
Mensagens de erro no
modo de comando HP-GL

« Impossivel cortar sobre
certo comprimento.

O comprimento do corte esta
excedendo o comprimento de
pagina definido no plotter.

Pressione a tecla [FAST] e verifique a
area de corte.
Match the setting for the page length.

Definindo o comprimento da
pagina

« Existem muitos altos e
baixos na ferramenta.

A configuracéo para a
tangente esta LIGADA.

DESLIGUE a configuracéo para a
tangente a menos que vocé esteja
cortando material espesso.

Configurando a tangente
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Sintoma

Causa possivel

Causa possive

Referéncia

« O corte esta sendo feito na
impressao do rolo de tragéo.

A largura de corte esta muito
larga.

Por favor, reverta o limite de expansao
para a configuragéo padrao.

Configurando a largura de
corte

« Impossivel modificar a
condicao da ferramenta.

A configuracao para a
organizagao é definida para
LIGADO.

Normalmente, utilize o ploter com
a configuracéo de organizacao
DESLIGADA.

Organizando os dados de
corte

« A condicao da ferramenta
muda.

A configuracao da
prioridade esta definida para
PROGRAM.

Modifique a configuracédo da
prioridade para MANUAL.

Prioridade da selecéo de
condicao de ferramenta
(CONDITION PRIORITY)

A tecla [ENTER] nao

foi pressionada apos a
modificagdo da CONDICAO
DE FERRAMENTA.

Verifique a CONDICAO DE
FERRAMENTA novamente.

Configurando a condigéo de
ferramenta

- O materiale se movimenta
inclinado.

O material foi carregado de
forma inclinada.

Recarregue o material.

Carregando material (Papel
ou pelicula de marcagéo)

O material esta
escorregando.

Defina a pré-alimentacéo uma vez e
faca uma marca para dificultar.

Pré-alimentacdo do material
(Papel ou pelicula de
marca)

A modificacéo da forca

de presséo do rolo de
alimentagdo nédo é adequada
para o material.

Por favor, instale um material
adequado para a forga de presséo.

Modificando a forca
descendente

+ O cumprimento ndo se torna
especificado. (Leve erro de
distancia)

O material esta
escorregando.

Diminua a velocidade.
Reduza a velocidade de movimento.
Execute a alimentacao.

Configurando a condigéo de
ferramenta

Pré-alimentagéo do material
(Papel ou pelicula de marca)
Configurando a velocidade
de elevacéao da ferramenta

O valor de ajuste de distancia
é incorreto.

Execute um ajuste de distancia.

Configuragao de ajuste de
distancia

+ A mensagem "CARREGUE
MATERIAL!" é exibida
mesmo apos a instalagédo
do material e mesmo ap6s
a elevagao da trava de
material.

O material é transparente e o
sensor reconhece de forma
errbnea. (Isto pode ocorrer
dependendo do material.)

Materiais transparentes ndo podem
ser detectados. DESABILITE o sensor
de material e defina a area de corte
quando este tipo de material for
utilizado.

Habilitando/Desabilitando
0s sensores de material

(SENSOR DE MATERIAL)
Definindo a area de corte

O sensor de material sofre
malfuncionamento com forte
reflexao dispersa.

Mova a posicao da fonte de luz.
Organize de forma que néao exista
exposicao direta a luz do sol.

Podem exisitir defeitos na
operacao do sensor de trava
de material.

Contate seu representante de vendas
ou o centro de atendimento da
Graphtec.

« A luz PAUSA/MENU pisca
e a velocidade da operacao
de corte sera reduzida.

A restricao de operagéo
€ aplicada porque a
temperatura do motor se
tornou muito elevada.

Deixe até que a temperatura desca.
Definindo uma velocidade inferior,
& possivel evitar 0 aquecimento do
motor.
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Quando o resultado do corte nao é bom

Sintoma

Causa

Solution

+ Os cantos séo arredondados.
+ Os cantos sdo afiados demais.

A lamina e a COMPENSACAO nao
correspondem.

Modifique a COMPENSACAO. B
— Caso arredondado: Aumente a COMPENSACAO

— Caso afiado: Diminua a COMPENSACAO

« A linha de corta inicia torta.

A lamina dentro do pistdo ndo gira de
forma suave.

Remova a sujeira de dentro do pistéo.

« A lamina pula e néo corta
completamente as linhas que deveria
ser solidas.

« Corte reto aparenta parece oscilar.

A lamina esta muito estendida.

Ajuste o comprimento da lamina.

A velocidade de corte é alta demais.

Diminua a configuracado de velocidade.

+ Linhas curvas tém resolucéo grosseira.

A configuracao de resolucdo do software
esta baixa demais.

Ajuste a configuragéo de resolucao do software.

O angulo de compensacgéo da lamina
esté baixo demais.

Aumente o valor para o angulo de compensacao
da lamina.

» O material esta enrolando os cantos.
«» Tracos bem cortados descascam.

A lamina esta muito estendida.

Ajuste o comprimento da lamina.

A lamina e a COMPENSACAO nao
correspondem.

Modifique a COMPENSAGAO.

A velocidade de corte é alta demais.

Diminua a configuracado de velocidade.

A lamiana esta cega.

Substitua a lamina.

A configuragdo de ACELERAGAO esta
alta demais.

Diminua a configuragdo de ACELERACAO.

+ A lamina esta cortando a folha de
suporte.

A lamina esta muito estendida.

Ajuste o comprimento da lamina.

A FORCA de corte esta alta demais.

Diminua a configuracdo de FORCA.

+ A lamina estéa caindo do pistéo de
ferramenta.

A lamina é pequena demais para o
pistéo de ferramenta.

Utilize uma lamina que se adeque de forma
segura no pistao de corte.

+ O material é cortado, mas é dificil
remover depois.

» O material cortado nao pode ser
removido.

A folha de remocgéao néo esta pegajosa o
suficiente.

Troque por uma folha de remocéao mais
pegajosa.

O material se enrola durante o corte.

Reduza o comprimento da lamina.

Diminua a configuracéo de FORCA.

A limpeza do material de corte foi adiada
por tempo demais.

Faca a remocgao do material cortado
imediatamente.

*Um barulho anormal é gerado pelo
carrinho da ferramenta durante o corte.

+ O material esta sem cor onde a
ferramenta passa.

O material esta sendo friccionado pela
ponta do pistéo de ferramenta.

Ajuste o comprimento da lamina e as
configuragdes de FORCA de corte.

+ Os resultados de corte diferem to
tamanho especificado.

O TAMANHO DO PASSO foi configurado
de forma diferente no computador e no
plotter.

Defina o valor de TAMANHO DO PASSO para o
mesmo valor.

O escalonamento foi especificado no
computador.

Verifique se o escalonamento foi especificado.

* As configuragdes de corte selecionadas
atualmente ndo podem ser ignoradas
ou nao podem ser modificadas.

A configuragéo de prioridade
de parametro esta definida para
PROGRAM.

Modifique a configuracédo da prioridade para
MANUAL.

A tecla [ENTER] néo foi pressionada
apo6s a modificacao das configuragdes.

Verifique as operagoes.

+ Os tracos ou linhas estao deformados
durante a plotagem com caneta.

O plotter esta no modo de corte.

Selecione PEN como a configuragéo de
CONDIGAO setting.

» O cumprimento néo se torna o
especificado. (Leve erro de distancia)

O valor de ajuste de distancia é
incorreto.

Execute um ajuste de distancia.

+ Os tracos estao deformados.
+ Os desenhos complexos estao
deformados.

A configuragdo de TAMANHO DO
PASSO esta definida alta demais.

Diminua a configuragdo de TAMANHO DO
PASSO.

» Os pontos de inicio e fim do corte ndo
correspondem.

Os pontos de coordenada sao
especificados incorretamente.

Verifique os dados de coordenada ao plota-los
com uma caneta.

O apoio do material € fragil demais.

Utilize um material com um apoio mais rigido.

A rotacdo da lamina néo esta suave.

Verifique se existe sujeira na lamina.
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Mensagens de erro no modo de comando GP-GL

Erro exibido Tela LCD Causa Solucao
E02001 I:Condition No. T = O plotter recebeu um comando Pressione a tecla [ENTER)].
irreconhecivel.
= Um ruido foi emitido ao ligar o computador. | Configure para controlar o plotter a partir do
CORDICAD Ko, menu ou do software.
A configuragao de software relacionada ao | Redefina as configuragdes de interface do
dispositivo de saida foi modificada. software.
As condigdes de interface do plotter foram | Redefina as configuragdes de interface do
modificasa. plotter.
E02004 W:ConditionNo. 1 Um comando foi recebido contendo Configure para controlar o plotter a partir do
parametros numeéricos que excedem o menu ou do software.
B | intervalo permissivel do comando.
COHDICAD T A configuracao de software relacionada ao | Redefina as configuragdes de interface do
dispositivo de saida foi modificada. software.
As condigdes de interface do plotter foram | Redefina as configuragdes de interface do
modificadas. plotter.
E02005 W:Con%i‘iLgn MNo. 1 Um erro ocorreu no recebimento dos Configure para controlar o plotter a partir do
dados dentro da interface. menu ou do software.
A configuracao de software relacionada ao | Redefina as configuracdes de interface do
CONDTICAD Ho, dispositivo de saida foi modificada. software.
As condigdes de interface do plotter foram | Redefina as configuragdes de interface do
modificadas. plotter.
E02006 i :Con%iPEiﬁgpnNgMW o Dado§ fora do intervalo de corte foram Verifique os dados.
a recebidos. Verifique o tamanho do material e 0

COMDICAQD No.

intervalo de corte.

Verifique a configuragéo de aumento.

Verifique as configuragdes de tamanho de
passo. settings.
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Mensagens de erro no modo de comando HP-GL

Caso alguns dos erros de comando a seguir ocorrerem, eles quase sempre serao causados pelas 2 razdes
seguintes.

1. A configuracao relacionada ao dispositivo de saida no software aplicativo foi modificada.
2. As condicdes de interface do plotter foram modificadas.
Faca o seguinte caso estas sejam as causas do problema.
1. Reconfigure o dispositivo de saida do software aplicativo para o plotter.
2. Reconfigure as condi¢des de interface do plotter.

Erro exibido Tela LCD Causa Solucao
E03001 W:CondCiEtion Mo, | Uma instrucéo irreconhecivel foi Rexecute um comando reconhecivel.
Error 1 ERRD 1 executada.
THSTRUCA NAD
FERR/]RECONHECTDA
INTC)IEECONEIRM.
COMDICAD No.
E03002 1:Condition Mo, 1 Um namero errado de parametros foi Execute o comando com o ndmero correto
Error 2 ER P especificado. de parametros.
NUMERO ERRADD 252
JFERR:| DE PARAMETROS
Bl 71 TC (EEICORE IRM.
ECONDICAD Mo
E03003 W:CondCiEtion lo. Um parametro inutil foi executado. Execute um parametro reconhecivel.
Error 3 TR
PARAMETROS
JFCRR:| FORA DA FATHA
2 TN CIEECONEIRM,
EACONDICAD Mo,
E03005 W:Condi* i HPW_GL Um caractere indtil foi especificado. Especifique um conjunto de caracteres Util.
Error 5 ERRO 5
COMJUNTO DF &
CARACTERES
BUFERRY DESCORHECTOO
P 1LV CONF TRM
EHCOND 1TAD o,
E03006 W:CondCiPtningp No. T As coordenadas do comando Execute coordenadas dentro da area de
Error 6 especificadas estao fora da area de corte. corte.
;
ECCNDICAD o,
E03007 I :Condition No. 1 Os dados sendo inseridos excedem Ajuste o tamanho do buffer.
Error 7 a capacidade do buffer de caracteres
B | baixavel, do buffer de poligonos, etc.
2 llikwiny
ECONDICAD Mo
E03010 1:Condition Ho. 1 Outro comando de saida foi executado Verifique o programa.
Error 10 durante a execucao de um comando de
SOLTCTTACAD DE ;
JEFER (SATDA T/0 TNVAL TDA saida.
b 7141 (EHCONFTRM.
EACONDICAD Mo,
E03011 W:Com&t ion No. 1 Um byte invalido foi recebido apos o Verifique o programa.
Error 11 | codigo ESC.
BYTE INVALIDO 252
JFERRI APOS O ESC.
Bl 1 TC J(EEI CORE TRM.
ECONDICAD Mo
E03012 W:Condcit‘ n ho. 1 Um byte invalido foi recebido dentro do Verifique o programa.
Error 12 e i comando de controle de dispositivo.
BYTE TMVALTDO HO| B
[FCRR| CONTROLE OF 1/0
B TN C (EHCONEIRM,
EACONDICAD Mo,
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Erro exibido Tela LCD Causa Solucao
E03013 W:Concgition Mo. 1 Um parametro fora do intervalo permissivel | Verifique o programa.
Error 13 EEp o foi especificado no comando 1/0
PARAMETROS DE 1/0|  EB ;
e T T e relacionado.
3 T [ECOHE IRM,
ERCONDICAD Mo
E03014 W:Con?ition Mo, 1 Muitos parametros no comando 1/O Verifique o programa.
Error 14 Ly relacionado.
2 |
JFERF EM EXCESSD
2 e
ECONDICAD Mo
E03015 I :Londition Ne. ] Um erro de enquadramento, paridade ou Defina a condicao de transmissao RS-
Error 15 1 excesso ocorreu. 232C.
ERRO NA
JFER [TRANSMISSAD DF 1/0)
g T T [ECOHF TRM,
ECONDICAD No.
E03016 [1:Condition No. T A meméria buffer de interface chegou a Defina a condicao de transmisséao RS-
Error 16 =B |-G seu limite. 232C.
TRANSEORDAMENTO WO EH
BUFFER /0

1 [g=
2 11T (EEICONE TRM.
R CONDICAD Mo,
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Mensagens de erro ARMS

Erro exibido

Tela LCD

Causa

Solucao

E04001 1:Condition MNo. 1 Incline para ajustar caso o ALINHAMENTO | Recarregue o material.
CBOOU+D 530 F14 Ad . .
Evion| NS DE EIXO seja grande demais.
ERRO CE DEF, [E EIX0| B4
DEFINIR DE NOWO
E04004 O ajuste de distancia esta acima do Redefina para um valor menor.
intervalo de configuragéo possivel.
DISTANCTA
IFCRF| AJUSTE NOVAMENTE
gl Th 1ol LEAVE BLANK
EACONDICAD Mo,
E04005 W:Con%gég%nahl%gg e Impossivel escanear as marcas de Verifique a posicéo de escaneamento de
+ . ;
registro. marca de registro.
B
1 el SNPGRS
B INICTIO
EHCONDICAD No.
E04006 [I:Condition Mo. | A quantidade de dados excedeu o tamanho | Diminua os dados.
CRB9U+D 530 F14 A4 ;
Eﬁ de buffer I/O para a marca de registro do
- B TR TRatiseorospn| & | segmento de area.
E INICIO
EACONDICAD Mo,
E04007 W:Con%éggﬂn N%%W e O padrao de teste da posicao de plotagem | Mova o material em direcao ao centro e
SN G nao esta dentro da area de plotagem para faca a plotagem do padréo de teste.
AREA DE CORTE B i ic3
mrered] D AL Thd 0 ajuste de posicao do sensor.
P INICIO
EHCONDICAD No.
E04008 1:Condition Mo T~ O fim do material foi detectado durante a Verifique o material. Verifique a posicéo de
B RIS deteccao da marca de registro. impressao da marca de registro.
ERRO MED. MARCAS
Fn FIM MATER. DURANTE =
= DETECCAQ MATER.
2 M)
EICONDICAD Mo.
E04009 I:Condition Mo, T A area de deteccao foi excedida durante a | Verifique o material. Verifique a posigcéo de
Fi ARMS deteccé@o da marca de registro. impressao da marca de registro.
ERRD MED. MARCAS [ pf
COMP.  TNSUFTCTENTE]
BMFER (" s DTRFOCAD +X
2 )it
EHCONDICAD No.
E04010 W:Con%ition A area de deteccao foi excedida durante a Verifique o material. Verifique a posicéo de
deteccé@o da marca de registro. impressao da marca de registro.
ARFA CORTE
[IFERR| EXC._DURANTE
Bl IHI | DETECCAD +x
EICONDICAD Mo.
E04011 I:Condition Mo, T A area de deteccao foi excedida durante a | Verifique o material. Verifique a posicéo de
ARMS detecc@o da marca de registro. impressao da marca de registro.
ERRD MED. MARCAS [ pf
COMP.  TNSUFTCTENTE
BUFER (" s DTRFOCAD -X
2 )it
EHCONDICAD No.
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Erro exibido

Tela LCD

Causa

Solucao

E04012

B Cond\t\on No 1
O

ERRO W

AREA_CORTE
NFERE| EXC. DURAKTE
gl TNTC| DETECCAD %

EHCONDICAD Mo,

A area de deteccao foi excedida durante a
deteccao da marca de registro.

Verifique o material. Verifique a posicéo de
impressao da marca de registro.

E04013

1:Condition No. 1

EQ ARMS
ERRO MED. MARCAS
COMP.  THSUFICTENTE]

BNFER| "\ DIRECCAD +Y
2 il
ECONDICAD o

A area de deteccéo foi excedida durante a
deteccao da marca de registro.

Verifique o material. Verifique a posigcéo de
impressao da marca de registro.

E04014

B Cond\t\on Mo, 1
C N T

BEGHE] ARMS
ERRD MED, MARCAS
AREA CORTE
FERR EXC._DURANTE

gl 1n 1L DETECCAD +Y
EECONDICAD Mo

A area de deteccao foi excedida durante a
deteccao da marca de registro.

Verifique o material. Verifique a posicéo de
impressao da marca de registro.

E04015

ERRD MED. MARCAS
COMP.  THSUFICTENTE]

1 -
5 INILLUNA DIRECCAD -Y
EHCONDICAD Mo,

A area de deteccao foi excedida durante a
deteccao da marca de registro.

Verifique o material. Verifiqgue a posigcao de
impressao da marca de registro.

E04016

B Cond\t\on No 1
C N

ERR M
AREA CORTE
FERR EXC._DURANTE

gl 1n 1l DETECCAD -Y
EECONDICAD Mo

A area de deteccao foi excedida durante a
deteccao da marca de registro.

Verifique o material. Verifiqgue a posicéo de
impressao da marca de registro.

E04017

1:Condition No. 1
frhonla fao

Egiol /LS
e
FERR FORA DA_AREA

B NI
g CONDICAD No.

A area de deteccao foi excedida durante a
deteccao da marca de registro.

Verifique o material. Verifique a posicao de
impressao da marca de registro.

E04018

1 FERR P/ BATXO
Bl InICLTRAB. CANCELADO
ECONDICAD Mo

A trava de material foi abaixada.

Recarregue o material e tente novamente.

E04019

1:Condition No. 1
CBAGUHA 538 Fld A4

B INICIO

C . SELECC.
EFERRMOVIMENTO DIST.
EHCONDICAD Mo,

Uma operacao foi cancelada pelo usuéario.

Refaga o processo.

E04020

1 :Concdition Mo, 1
to o

ERRO DETECCAD
FERR TRAB, CANCELADO

2 J B
ECONDICAD Mo

Existe um defeito no valor de detecgao de
configuragéao.

Verifique o valor de configuracgéao.

E04021

1:Condition No. 1
o

P L E T

|
ERRO MED. MARCAS
MARCA NAD EWCONT.

fNFERF
Sia- bA AREA EF.
EHCONDICAD Mo,

A marca de registro néo foi detectada na
area de detecgéo automatica.

Verifique o material. Verifique a posicéo de
impressao da marca de registro.

E04022

1 :Concdition Mo, 1
CBASU+A S30 F14 A4

1 oA
EIHICIO
ECONDICAO Mo,

Uma operacéo foi cancelada pelo usuario.

Refaca o processo.

E04023

1:Condition No. 1
CBAGUHA 538 F1d A4

ERRD MED. MARCAS
FERF[MARCA NAG ENCONT.
INICIO
CONDICAD No.

A marca de registro néo foi detectada.

Modifique a cor da marca de registro.
Verifique o material.

Verifique a posi¢éo de impressao da marca
de registro.
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Erro exibido

Tela LCD

Causa

Solucao

E04024 1:Condition No. T_ A marca de registro nao foi detectada. Modifique a cor da marca de registro.
D ARMS Verifique o material.
ERROMED. MARCAS - o - . =
MIVEL SENS. MRCAl B4 Verifique a posicao de impressao da marca
ENFERT| ™ THEUFTCTENTE )
P [NICTD de registro.
FHCONDICAD No.
E04025 A marca de registro néo foi detectada. Modifique a cor da marca de registro.

1:Condition No. 1
o S

can an

E6402 5 I
ERRO MED. MARCAS
MARCA NAD EWCONT.

2 b,

BNFERFIGY opo ALTA VAL
ECONDICAD o

Verifique o material.
Verifique a posicéo de impressao da marca
de registro.
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Outras mensagens de erro

Erro exibido Tela LCD Causa Solucao
E01001 O plotter esta com defeito. Contate seu representante de vendas ou a
to E01005 LG FEROWATE central de atendimento Graphtec.
ApARAGAR H
E01006 O plotter esta com defeito. Contate seu representante de vendas ou a
central de atendimento Graphtec.
E01007 O plotter esta com defeito. Contate seu representante de vendas ou a
central de atendimento Graphtec.
E01008 O plotter esta com defeito. Contate seu representante de vendas ou a
central de atendimento Graphtec.
E01009 O plotter esta com defeito. Contate seu representante de vendas ou a
TARTWATE central de atendimento Graphtec.
CODIGD TWYVALIDO
ABAGARAG H
E01010 O plotter esta com defeito. Contate seu representante de vendas ou a
TATDWARE central de atendimento Graphtec.
THSTRUCAD PREVIL TGTADA
ABAAREAG H
E01011 O plotter esta com defeito. Contate seu representante de vendas ou a
TARTWATE central de atendimento Graphtec.
FONTO FLUTLAKTE
ABAGARAG H
EO01012 O plotter esta com defeito. Contate seu representante de vendas ou a
Ep FADWATE central de atendimento Graphtec.
ERRO OE RAM
BBARAEAG H
E01013 O plotter esta com defeito. Contate seu representante de vendas ou a
SRBIE FARHAE central de atendimento Graphtec.
ERRO MO BUFF. DA RéM
ABAGARAG H
E01014 O plotter esta com defeito. Contate seu representante de vendas ou a
central de atendimento Graphtec.
E01015 O plotter esta com defeito. Contate seu representante de vendas ou a
_ central de atendimento Graphtec.
[ HARDWARE
EO01017 O plotter esta com defeito. Afaste o objeto perturbando a operagao e

HARDWARE

ELARME DE POSICAD ¥

DESLIGUE E WOLTE A
LIGAR

A carga no motor foi grande demais.

ligue o plotter apds ter desligado o mesmo
uma vez.
N&o utilize material pesado.
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Erro exibido Tela LCD Causa Solucao
E01019 O plotter esta com defeito. Afaste o objeto perturbando a operagao e
SRR HARCWARE A carga no motor foi grande demais. ligue o plotter apds ter desligado o mesmo
[ELARME DE POSICAQ Y
DESLIGLE E WOLTE & uma vez.
Lot N&o utilize material pesado.
E01021 O plotter esta com defeito. Afaste o objeto perturbando a operagéo e
R HARDWARE A carga no motor foi grande demais. ligue o plotter apds ter desligado o mesmo
FLARME [E POSICAQ XY)
DESLIGULEI GEA R\IOLTE A uma vez.
Nao utilize material pesado.
E01022 O plotter esta com defeito. Por favor, remova qualquer obstrucao na
. SERBBV@?EAO - Houve uma carga pesada na funcao de funcao de elevacgao e abaixamento do
DESLIGE E VOLTE & elevacao e abaixamento da ferramenta e carrinho de ferramenta e ligue a energia
Lot na fungéo de elevagéo abaixamento do novamente. Caso o erro continue a ser
carrinho de ferramenta. exibido, por favor, entre em contato com a
loja onde comprou o produto ou com nosso
Atendimento ao Cliente.
E05001 W!ConnéiEt ion No. | Os dados maiores que o tamanho do buffer | Faca o corte normal sem utilizar o modo de
i n&o podem ser copiados. copia.
0 BUFFER ESTA
JIFCRRY_  CHEIO!
2 111 I CONE TRM.
ECONDICAD Mo
E05002 “CO“%F ion Mo, N&o existem dados para copiar. Execute o corte normal enviando os dados,
0 EESSS ol depois utilize 0 modo de copia.
BUFFER PARA H
[FERRY)  COPIAR!
gl 71 TC J(EEICORE TRM.
EHCONDICAD No.
E05003 I:Londition Mo, 1 A area de coépia valida do material é Use material maior.
Ea ERRO pequena demais. Confirme a posicao de inicio de copia.
CORTE IMPOSSIVEL | g
oA MULTO PEQUENA!|
A |EHCONE TRM.
B INICo
ECONDICAD Mo
E05004 1:Condition N%%W e O rolo de alimentagéo nao esta sobre o Coloque o rolo de alimentagao sobre o
EFRD trilho de alimentacgao. trilho de alimentagéo.
ALINHE ROLETES 252
Il ERR (B CONF TRM.
B TNICIO
EHCONDICAD No.
E05006 W:CondCiPtningpnNgmw L A configuragéo de distancia entre o canto Defina as configurages de AREA
g ERRO inferior esquerdo e o canto superior direito | novamente.
ARCA DE CORTE = . .
HAQ TNVALIDA &l | da AREA é menor que 10 mm.
P ERR O TRM,
] INIC1S
FICONDICAD Mo
E05007 W:Con%iPEiﬁgn Ne. T O padréo de teste para o AJUS. DE Defina a posicao de inicio para dentro do
[EEREEN ERRO COMPENSACAO DE FERRAMENTA néo material.
AREA DE CORTE | o . o
fBF 0 THVALTDA pode iniciar a plotagem, pois a posicéo de
2 INICICONFIRM' inicio esta na extremidade do material.
EHCONDICAD No.
E05008 T:Condition Mo T~ Memoéria externa (meméria USB) ndo pode | Insira a memdria externa (memoria USB).
ERRO ser reconhecida.
PEHORLA EXTERNA NAD| g
A Ci ke FECONHECID
8t |EE CONEIRM.
2 Ml
FICONDICAD Mo
E05009 W:Con%iniﬁgpnNgMW o O codigo de barras nédo pode ser Verifique o resultado da impresséo do
] FRRO escaneado. codigo de barras.
0D BARRAS NAO |
o1
B [HIC1T -
EHCONDICAD No.
E05010 O corte de codigo de barras nao esta Defina a rotacao como Desligada para usar

1 :Condition Mo, 1

IR N R T

=

Ly
CONDICAQ Mo.

disponivel quando a rotagéo estiver
definida como Ligada.

o corte de cédigo de barras.
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Erro exibido Tela LCD Causa Solucao
E05011 I:Condition Mo, T O corte de codigo de barras nao esta Defina o ESPELHO como Desligado para
[N ERRO disponivel quando o ESPELHO estiver usar o corte de codigo de barras.
SE CORTE REY ATIVO-FUNC| g . .
MAO DISP &l | definido como Ligado.
L1ttt
'y 1IViLiU
EHCONDICAD Mo
E05012 I-Condition No. | O arquivo pretendido nédo pode ser Salve o arquivo pretendido na meméria
T encontrado no dispositivo externo de externa (memoéria USB).
ENCONTRADD = bri ori
R BARCOE: 66 164ECD memoria (memoria USB).
i 11T [EEICONE TRM.
I CONDICAD Mo
E05013 T:Condition No. T~ Marca de inicio ndo pode ser escaneada. Verifique o resultado da impressao da
ERRD marca de inicio.
ICONTRO MARCA . .
e COMECD Mova o carrinho de ferramenta por cima da
2 INILCONFIRM' marca de inicio.
EHCONDICAD No.
E05014 1:ConcéiPEi9p No O destino de conexao selecionado nao & Conecte ao destino de conexao selecionado
65614 encontrado. utilizando um cabo USB ou LAN.
B
1
2
I CONDICAD Ho.
E05015 1:Condition Mo, N&ao ha dados de corte adequados para o Verifique o servidor de enlace de dados.
servidor de enlace de dados.
B | i TR
FINTD
EHCONDICAD No.
E05016 mo“‘é?ﬁiﬁ?? Mo T, A comunicagao com o servidor de enlace Verifique o servidor de enlace de dados.
[EERGHNE FRRO de dados nao esta estabelecida. Aumente o valor do tempo limite.
TEMPO FSEOTADO |
e s
g3 1/1C 11 -
I CONDICAD Ho.
E05017 1:CondiEtio No. 1 A trava de material esta abaixada. Coloque novamente o material.
S ALAVANCA,
P/ BATXD
(FERR:(TRAB. CANCFLADO)
A T I CONE TR,
EHCONDICAD No.
E05018 1:Condition Mo, 1 Ocorreu um problema no servidor de Reinicie o servidor de enlace de dados.
CBASUHE S30 F14 A4
=R enlace de dados.
0 IMNESPERADO]  EH
1 [g=] FIRM.
P THICTO
I CONDICAD Ho.
E05019 1 :Condition Mo 1 Ocorreu um problema na comunicagéao Coloque novamente o material.
SOFTWARE ESTA com o servidor de enlace de dados. Desligue e ligue novamente a energia
FUNCTONANDO FSTA FUNCAD] BB
iF| NAD PODE SER USADA
i J[EECONF TR,
EHCONDICAD No.
E05020 [1:Condition No. 1 O destino da conexao nédo é a memoéria Defina o destino de conexao como a
EETE ERRO -
LB DRIVE NAD ESTA USB. meméria USB.
SELECIONEDA ESTA FUNCAO| EH
if| NAO POCE SER USEDA
1 [EECONFIRM,
ECONDICAD Mo
E05021 1:Condition Mo 1 O tipo de cédigo de barras é diferente. Aplique o cbédigo de barras apropriado.
EGH FRRO
FALHE A DIGITALTZAR)
CODIG0 DF BARRAS DF| B
[FEF|  TIPO DIFERFNTE
g T (B CONE TRM.
EHCONDICAD No.
E05022 1:Condition Mo 1 E detectado desalinhamento do material. Coloque novamente o material.
MUPERAE[S:%%%C%%EA & Aumente o valor definido para a deteccao
- [PARADE TEMPORARLAMENTE de desalinhamento.
1 1 [EECONFIRM,
I CONDICAD Mo
E05023 I:Condition No. 1 O servidor de enlace de dados nao esta Ative servidor de enlace de dados.

onn rn an

Ef ERRO

SERVIDOR DE DADOS NAOD)
ESTA A SER EXECUTADO
L8 LB COME TRM.

2 [

EHCONDICAD No.

ativado.
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Mensagem de aviso

Sintoma Tela LCD Possivel causa
WO06008 1:Condition Mo, 1 Quando o comando ¢ definido para automatico, o modo DUMP néo fica disponivel.
CBOILHE $30 Fl4 Al
i crR e AT
B INICID
ECONDICAD Mo
WO06009 1:Condition No. 1 Quando o corte de painel tiver sido ajustado para ligado, néo estarao disponiveis as

1 D=
2 J]
I CONDICAO Mo,

seguintes funcdes.
+ Funcdo BRACOS
- Fungao AREA
» Funcédo COPIA

- Fungdo CORTAR CODIGO DE BARRAS

- Funcdo OPERAGAO CONTINUA
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76.2

Imprimindo as configuracoes do plotter

A lista de condigcbes de configuracdo pode ser impressa quando vocé precisar verificar as configuragdes atuais
do ploter.

-

A\

/\ CUIDADO

® Nao coloque as maos proximo as areas em movimento. O carrinho de ferramenta comecara a se movimentar, por isso existe a

chance de ferimento. O carrinho de ferramenta comecara a se mover imediatamente apos a selecéo da opgéo de impresséo da lista

de CONDIGAO.

® Uma vez que vocé tenha iniciado a impressao, € impossivel pausar/cancelar no meio do processo.

Operacao

1

Instale um material com tamanho maior que A3.

Instale a caneta no suporte de ferramenta (para tras) e
selecione a condicdo onde a caneta é definida.

Pressione a tecla [PAUSE/MENU] na tela padréo.
P> A tela MENU sera exibida.

Pressione a tecla de POSITION («) (TEST).
P> A tela de TESTE (1/2) sera exibida.

TESTE 1/2
n

LISTA DE COMDICOES
AUTOTESTE
DESCARTAR 0S5 DADOS
CUTTING PRD

id

Pressione a tecla [1] (LISTA DE CONDICOES).
P> A tela de impresséo LISTA DE CONDICOES ser4 exibida.

TESTE 1/2
m

LI[MONTAR A CANETA!
Al Bl TERMINADO 1/2
DEETERMINADO 2/2

16-16

Ve

A&

Anexo

Veja "Carregando material (Papel ou pelicula de
marcacao)" sobre carregamento de material.

Ve

Anexo

® Veja "Anexando uma ferramenta" P.2-4 sobre
a instalacéo da ferramenta.

® Para modificar as condi¢coes de ferramenta,
por favor, recorra a "Escolhendo a condi¢ao
da ferramenta", e para configuracoes de
ferramenta, por favor, recorra a "Configurando
a ferramenta".
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Pressione a tecla [1] (TERMINADO 1/2) ou a tecla [2]
(TERMINADO 2/2).

P> Message to confirm tool position is displayed.

TESTE 172
AAEICIEAE
L]JUSE 05 BOTOES DE POS.
APARA MOVER A
DEFERR. E PRESS. ENTER
CL[EACANCELAR
[¥]

Mova o carrinho de ferramenta para a posicéo de inicio de
impressao ao pressionar as teclas de POSITION (AV«p).

Confirmr que as parter moveis da ferramenta e do material
podem operar de forma segura e pressione a tecla [ENTER].
P> A pagina selecionada da LISTA DE CONDICOES sera impressa.

1:Condition No, 1
CEE9U+H 538 F14 A4
LISTA DE COM

1 FERRAMENTAT VER
2 INICIOD
2F CONDICAD No.

O plotter voltara para o estado PRONTO ao concluir a
impressao.

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

P> Retornara para a tela padréo.

16-17

Anexo

Pressione a tecla [ESC] (CANCELAR
CONDICOES) para retornar a tela de menu
TESTE sem imprimir a lista.

p
/\ CUIDADO

Nao coloque as maos proximo as areas em
movimento. O carrinho de ferramenta comecgara
a se movimentar, por isso existe a chance de
ferimento.

Anexo

Instale o material e repita as etapas 6 a 8 para
imprimir uma pagina diferente.




76.3 Criando um padrio de teste

Crie um padréo de auto teste para verificar a operagéo do plotter.

/\ CUIDADO

N&o coloque as maos proximo as areas em movimento. O carrinho de ferramenta comegara a se movimentar, por isso existe a chance
de ferimento. O carrinho de ferramenta comecara a se mover imediatamente apés a selecéo do padrao de teste.

Operacao

1

Instale um material com tamanho maior que AS.

Instale a caneta no suporte de ferramenta (para tras) e
selecione a condi¢do onde a caneta é definida.

Pressione a tecla [PAUSE/MENU] na tela padrao.

D> A tela MENU sera exibida.

Pressione a tecla de POSITION («) (TEST).

D> A tela de TESTE (1/2) sera exibida.

TESTE 1/2
n

LISTA DE CONDICOES

AUTOTESTE

DESCARTAR 05 DADOS
CUTTING PRO
id

Pressione a tecla [2] (AUTO TESTE).
D> A tela de AUTO TESTE sera exibida.

TESTE 1/2
n

L{MONTAR A CANETA!

AN TERMINADO

DB CANCEL AR AUTO TESTE
CUTTING PRO

16-18

Ve

A&

Anexo

Veja "Carregando material (Papel ou pelicula de
marcacao)" sobre carregamento de material.

Ve

Anexo

® Veja "Anexando uma ferramenta" sobre a
instalacao da ferramenta.

® Para modificar as condi¢coes de ferramenta,
por favor, recorra a "Escolhendo a condi¢éo
da ferramenta", e para configuracoes de
ferramenta, por favor, recorra a "Configurando
a ferramenta".
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Confirme que a ferramenta (caneta) estéa instalada.

Confirme que a area de operacao da ferramenta e do

material é segura.

Pressione a tecla [1] (TERMINADO).

P> A plotagem do padrao de teste seré iniciada.

1:Condition No, 1
CBAOL+H 538 F14 A4

AUTOTESTE]

1 FERRAMENTAT VER
2 INICID
&7 CONDICAD Mo.

Desligue a forca para impedir a impressao.

16-19

Ve

/\ CUIDADO

Nao coloque as maos préximo as areas em
movimento. O carrinho de ferramenta comecara
a se movimentar, por isso existe a chance de
ferimento.

A J
e N\
Anexo
Vocé retornara para a tela de menu TESTE
sem imprimir ao pressionar atecla [ESC]
(CANCELAR AUTO TESTE).
A J
( N\
Anexo

A impressao continuara até que a energia
seja desligada uma vez que o processo de
impressao tenha sido iniciado ao pressionar a
tecla [1] (TERMINADO).




76.4 Criando o CUTTING PRO

Crie um teste padrao para verificar a operacao do plotter.

/\ CUIDADO

Nao coloque as maos proximo as areas em movimento. O carrinho de ferramenta comegara a se movimentar, por isso existe a chance
de ferimento. O carrinho de ferramenta comegara a se mover imediatamente apos a selecdo do padréo de teste.

Operacao

1 Instale um material com tamanho maior que AS. . N
Anexo
Veja "Carregando material (Papel ou pelicula de
marcagao)" sobre carregamento de material.

A J
2 Instale a caneta no suporte de ferramenta (para tras) e {Ane o 0
X

selecione a condi¢do onde a caneta é definida.
® Veja "Anexando uma ferramenta" sobre a

instalacdo da ferramenta.

® Para modificar as condi¢coes de ferramenta,
por favor, recorra a "Escolhendo a condicao
da ferramenta", e para configuracdes de

ferramenta, por favor, recorra a "Configurando
3 Pressione a tecla [PAUSE/MENU] na tela padrao. aferramental’

D> A tela MENU sera exibida. \ 4

4  Pressione atecla de POSITION («) (TEST)..
D> A tela de TESTE (1/2) sera exibida.

TESTE 1/2
n

LISTA DE CONDICOES

AUTOTESTE

DESCARTAR 05 DADOS
CUTTING PRO
id

5 Pressione atecla [4] (CUTTING PRO).
D> A tela de CUTTING PRO sera exibida.

TESTE 1/2
n

LISTA[CUTTING PRO
AUTOT W TERMINADO
DESCAHCANCEL AR

CUTTING PRU
Y]
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Confirme que a ferramenta (caneta) estéa instalada.

Confirme que a area de operacao da ferramenta e do
material é segura.

Pressione a tecla [1] (TERMINADO).
P> Crie 0 CUTTING PRO para a verificag&o.

TESTE 1/2
n

LISTA[CUTTING PRO
AUTOT|ENCOMECAR
DESC EHCANCELAR

CUTTING PRO
hd

Apbs a concluséo da impressao, a tela de TESTE (1/2) sera
exibida.

16-21

Ve

/\ CUIDADO

N&ao coloque as maos proximo as areas em
movimento. O carrinho de ferramenta comecara
a se movimentar, por isso existe a chance de
ferimento.

Ve

A&

Anexo

AnexoVocé retornara para a tela de menu
TEST sem imprimir ao pressionar a tecla [ESC]
(CANCELAR).




76.5 Confirmando os dados de corte

A lista de despejo dos dados de corte recebidos pelo plotter pode ser impressa. Isto é utilizado para verificar se a
transmissao dos dados de corte esta sendo feita corretamente.

-

(&

/\ CUIDADO

Nao coloque as maos proximo as areas em movimento. O carrinho de ferramenta comegara a se movimentar, por isso existe a chance
de ferimento. O carrinho de ferramenta comegara a se mover imediatamente apos a selecdo do padréo de teste.

-

Anexo

® Pode existir uma diferenga na condi¢éo de transmissdo RS-232C da configuracdo de comando quando a saida impressa e a
exibicdo dos dados de transmissao nao correspondam. Verifique a condi¢cao de transmissao e o comando.

® Caso a configuracdo de comando seja "AUTOMATICQ", a lista de despejo dos dados de corte ndo seréa impressa. Por favor, defina

o comando para "GP-GL" ou "HP-GL.

Operacao

1

Instale um material maior que o tamanho A4 size.

Instale a caneta no suporte de ferramenta (para tras) e
selecione a condicdo onde a caneta é definida.

Pressione a tecla [PAUSE/MENU] na tela padréo.
P> A tela MENU sera exibida.

i

| I/F WADV.LITESTLILINK]

Pressione a tecla de POSITION («) (TEST)..
P> A tela de TESTE (1/2) sera exibida.

TESTE 1/2

LISTA DE COMDICOES
AUTOTESTE
DESCARTAR 0S5 DADOS
CUTTING PRD

id

16-22

Ve

A&

Anexo

Veja "Carregando material (Papel ou pelicula de
marcacao)" sobre carregamento de material.

Ve

Anexo

® \eja "Anexando uma ferramenta" sobre a
instalacdo da ferramenta.

® Para modificar as condicoes de ferramenta,
por favor, recorra a "Escolhendo a condicéo
da ferramenta", e para configuracoes de
ferramenta, por favor, recorra a "Configurando
a ferramenta".
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Pressione a tecla [3] (DESCARTAR OS DADOS).
P> A seguinte mensagem (MONTAR A CANETA!) E exibida.

TESTE 142
n

LI[MONTAR A CAMETA!
AU (I TERMINADO
DE[EHCANC. DESC, DADOS

CUITLNG PRO
hd

Confirme que a caneta esté instalada.

Confirme que a area de operacao da ferramenta e do
material é segura.

Pressione a tecla [1] (TERMINADO).

Envie os dados de corte.

P> Os dados de corte (comando) recebidos sdo enviados.

1:Condition No, 1
CBAOLH 536 F14 A4
DE: TA

i1

1 FERRAMENTAT VER
2 INICID
&7 CONDICAD Mo.

Desligue a forca para parar a impressao.

16-23

p
/\ CUIDADO

Nao coloque as maos proximo as areas em
movimento. O carrinho de ferramenta comecgara
a se movimentar, por isso existe a chance de

ferimento.
I\

( N\
Anexo

Vocé retornara para a tela de menu TEST sem
imprimir ao pressionar a tecla [ESC] (CANC.

DESC. DADOS).
N J

Anexo

A impressao continuara até que a energia
seja desligada uma vez que o processo de
impressao tenha sido iniciado ao pressionar a
tecla [1] (TERMINADO).




76.6 Teste de auto diagnosti

O estado de operacgéao pode ser testado por um teste de auto diagnoéstico ao operar os sensores e interruptores
seguindo a tela de instrucdes.

Anexo

O teste de diagnostico pode ser feito apenas apos a ligagdo de energia. Os DIAGNOSTICOS n&o podem ser selecionados a partir do
menu uma vez que alguma operacao tenha sido iniciada tal como carregamento de material.

Operacao

1 Confirme que a energia esteja desligada.

2 Ligue a energia sem carregar o material.

3 Pressione a tecla [PAUSE/MENU] na tela padrao.
D> A tela MENU sera exibida.

4  Pressione a tecla de POSITION («) (TEST)..
D> A tela de TESTE (1/2) sera exibida.

TESTE 1/2

n
LISTA DE COMDICOES
AUTOTESTE
DESCARTAR 0S5 DADOS
CUTTING PRO

id

5 Pressione a tecla de POSITION (a).
P> A tela de TESTE (2/2) sera exibida.

TESTE 22 -
n
1 DIAGNOSTICOS 4@
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Pressione a tecla [1] (DIAGNOSTICOS).
D> A tela de inicio dos DIAGNOSTICOS seré exibida.

TESTE

n
DIAG[DTAGNOSTICOS
COMECAR
CANCEL AR

272

Pressione a tecla [1] (COMECAR).

P> Mensagens para testes seréo exibidas na tela.

TESTE SEMSOR ALAY.
LEVANTAR/BALYAR
AJUSTAR ALAVANCA

BAT
CONTINUAR
CANCELAR

Opere as teclas e os sensores seguindo as instrucdes na

tela.

P> A mensagem "OK" sera exibida caso a operagéo seja detectada
corretamente, logo apés o proximo teste sera iniciado.

D> Vocé retornara para a tela de TESTE uma vez que todos os items do
teste tenham sido concluido.

Os itens de teste sao os seguintes. (Isso pode ser alterado.)

1 |Sensor de material 2 |Sensor inicial 3 |Sensor de rolo de pressao Sensor -X de material

5 |Sensor +X de mat 6 |Sinal X de motor 7 |Sinal Y de motor Sina de altura de
ferramenta signal

9 |Tecla[1] 10 |Tecla[2] 11 |Tecla [3] 12 |Tecla [4]

13 |Tecla [BARCODE] 14 |Tecla [SLOW] 15 |Tecla de POSITION [A] 16 |Tecla de POSITION [«]

17 |Tecla de POSITION [w] | 18 |Tecla de POSITION [»] | 19 |Tecla [PAUSE/MENU] 20 |Tecla [COND/TEST]

21 |Tecla [ORIGIN] 22 |Tecla [COPY] 23 |Tecla [ESC/CROSS CUT] | 24 |Tecla [ENTER]
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Lendo a mensagem de erro

O conteldo dos 32 erros com mais ocorréncia podem ser marcados. Erros antes desses néo serdo gravados.

Operacao

1 Pressione a tecla [PAUSE/MENU] na tela padrao.
D> A tela MENU sera exibida.

2  Pressione a tecla de POSITION (V) (ADV.).
D> A tela de AVANCO (ADV.) (1/4) sera exibida.

AYANCOCADY. ) 174
n

MOYIMENTO DO PASSO
IDIOMACLANGUAGE)

UNID. COMPRIMENTO
BEEP PRESS.u BOTOES

3 Pressione a tecla de POSITION (A) duas vezes.
P> A tela deAVANCO (ADV.) (3/4) sera exibida.

AVANCOCADY. ) 378 A
] S/
PAUSA/TECLA CONF MENU <@ O.
MUDANCA DE UTILIZADOR 1-2 S
MENSAGENS ERRO _
CONTRASTE LD
id

4  Pressione a tecla [3] (MENSAGENS ERRO).

P> A tela com a lista de MENSAGENS ERRO sera exibida. A coluna da
esquerda indica a hora em que o erro ocorreu, a coluna da direita indica
o tipo de erro. 4 mensagens de erro sao exibidas por vez. Caso existam
mais mensagens de erro, as proximas 4 mensagens de erro serao
exibidas ao pressionar atecla de POSITION (AW).

MENSAGENS ERRO 141

-6:00:16 EA3616
-g:80:16 EB3616
-g:80:16 EA3616
-6:00:16 EG3016
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Ve

Anexo

® A mensagem "SEM ERRQ" sera exibida caso
nao existam erros.

MENSAGENS ERRO 1/1
1 SEM ERRO

® Até 4 mensagens de erro serdo exibidas
na tela. Até 32 mensagens de erro podem
ser exibidar ao pressionar as teclas de
POSITION (AY).

® Ao serem exibidas, durante o tempo em que
a energia estiver conectada, sera indicado a
quanto tempo um erro ocorreu. Quanto menor
o valor, mais recentemente o erro ocorreu.




Pressione as teclas [1] a [4] para ver o contetdo do erro.

P> A mensagem de erro correspondente a tecla pressionada sera exibida.

VENSAGENS ERRO 171
. I 16

ERRO 16
-8 [TRANSBORDAMENTO NO
: BUFFER 1/0
-f1: [BHCONFIRM.

Pressione a tecla [ENTER] (CONFIRM.) quando a mensagem
de erro for confirmada.
P> Vocé retornaréa para a tela listando as MENSAGENS DE ERRO.

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

D> Retornara para a tela padrao.
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Anexo

Pressione a tecla de POSITION (AYV) na tela da
etapa 4 conforme necessario e repita as etapas
5 e 6 caso existam varias mensagens de erro
que voceé deseje visualizar.







Capitulo 17: Opcoes

Este capitulo descreve as opgoes.

RESUMO DE PRODUTO

17.1  Perfurando (perfurar furos continuos)
17.2 Atribuigcdo de 2 canetas (troca das ferramentas)
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7/, 7 Perfurando (perfurar furos continuos)

Perfurando € um método usado para criar um contorno perfurado no material.

Instalar a ferramenta de perfurando

Montagem

1 Afrouxe o parafuso do suporte de ferramenta.

Suporte para segurar a Suporte da ferramenta
ferramenta

2  Enquanto empurra o porta-ferramentas para cima, empurre a
ferramenta de perfurando totalmente para dentro do suporte
até que o seu flange entre em contato com a parte superior
do suporte. A borda plana deve estar paralela ao porta-
ferramentas.

Borda plana

Topo do suporte para
segurar a ferramenta

S
/J;\

A

17-2

Suporte da ferramenta

Suporte para segurar
a ferramenta

Anexo

Fixe a ferramenta de perfurando ao lado de
meio corte (para tras). Pode danificar o painel
se estiver ligado ao lado dianteiro.

Suporte de ferramenta 1
(para tras: para meio corte)

Suporte de ferramenta
(para frente: para corte
de remocao)




3 Certifique-se de que o suporte da ferramenta esta
firmemente montado sobre o flange, e entdo aperte o
parafuso.

Suporte para segurar a
ferramenta

Remocao da ferramenta de perfurando

Ao remover a ferramenta de perfurando, gire-a no sentido anti-horario para a remover.

Configurar a ferramenta de perfurando

Defina a distancia dos furos quando pretender perfurar furos continuos.

Operacao

1 Pressione a tecla [COND/TEST] na tela padrao.
P> A tela de configurages CONDICAO (1/3) seréa exibida.

[A] 1/3
Condition Mo, 1
FERRAMENTA @ CEAIU+A
YELOCIDADE : 38 cm/s
PRESS. it

id
[T._CORTE Ella] Qalafa

2  Pressione a tecla [2] (FERRAMENTA). e
P> A tela de configuragdo de FERRAMENTA é exibida.

Anexo

Pressione a tecla [1] para alterar o n°® da

V- Codtion o, | CONDIGAO

TIF0 BIcoR Retornara para a tela CONDICAO sem modificar
J 1 as configuragdes quando voceé pressionar a

[ZONFIR%R BHCANCELAR tecla [ESC] (CANCELAR).
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3

Pressione a tecla de POSITION (AV) e coloque a ferramenta.

FERAMENTA
T:Condition No, 1
TIPO r BILARGURA

PICOTADD I

CONFIRMAR

Pressione a tecla [3] (LARGURA).
P> A tela de configurar o LARGURA ser4 exibida.

FERAMENTA
T:Condition Mo, 1
TIPO LgGURA

PICOTADO

id
CONFIRMAR  ECANCELAR

Pressione a tecla de POSITION (AV¥) e aumente ou diminua

o valor de configuracgéo.

Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER]

(CONFIRMAR).

P> A configuragdo sera definida e vocé retornara a tela de configuracées

CONDIGCAO (1/3).

Pressione a tecla [COND/TEST].

P> Vocé retornaré a tela padrao.
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Anexo

A faixa de configuracao esta entre 1,0 e 99,0
mm.




7/ 2 Atribuicao de 2 canetas (troca das
ferramentas)

O tipo de 2 canetas € opcional, dependendo da regido. Para obter detalhes, contate o distribuidor onde adquiriu.

Anexando uma ferramenta

Ao montar a ferramenta no suporte de ferramenta, por favor, note o seguinte.

® Empurre a ferramenta completamente para dentro do suporte até que sua extremidade toque a parte superior
do suporte, depois aperte o parafuso firmemente.

@ Para evitar ferimentos, evite sob qualquer circunstancia tocar a ferramenta imediatamente ap6s o
acionamento da plotadora de corte ou sempre que esta estiver funcionando.

E explicado aqui com a utilizagdo de um émbolo de corte como exemplo.

Ve

/\ CUIDADO

Quando pressionar para cima o suporte de ferramenta, tome bastante cuidado para nao ferir o dedo com a lamina de corte.

Anexo

® Ao utilizar o meio corte e uma caneta de plotagem, defina o selo no Suporte de Ferramenta 1 (para tras), e ao utilizar o corte
de remocao (corte perfurado) defina o selo no Suporte de Ferramenta 2 (para frente).

® Corte de remogao significa que o material € completamente removido.

® Meio corte significa que apenas a pelicula de marcacao é removida, deixando a folha de apoio intacta.
® Estrutura da pelicula de marcacao

Pelicula de

/\// mereesRe

Folha de
apoio

A&

Ve

Anexo

® Sobre a “CONFIGURAGCAO DO N° DA FERRAMENTA”, consulte “Escolhendo a condicéo da ferramenta”.
® Sobre a “AJUSTE DESV. FERR.”, consulte “Definir o ajuste entre as ferramentas”.

(&

Montagem

1 Afrouxe o parafuso do suporte de ferramenta.

Suporte para segurar a

Suporte da ferramenta
ferramenta |

Suporte para segurar
a ferramenta

Topo
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2 Ao empurrar o suporte de ferramenta, empurre até que {Anexo

sua extremidade toque completamente a parte superior do
Ao utilizar o meio corte e uma caneta de
suporte.

plotagem, defina o selo no Suporte de
Ferramenta 1 (para tras) e, ao utilizar o corte
de remocao (corte perfurado), defina o selo no
Suporte de Ferramenta 2 (para frente).

Suporte para segurar
a ferramenta Suporte da ferramenta

Flange
/7\
Suporte de ferramenta 1 (para tras:

Of O ;/ para meio corte/caneta de plotagem)

Suporte de ferramenta
(para frente: para corte de
remocao) Topo

3 Certifique-se de que o suporte de ferramenta esta preso na
extremidade da ferramenta, e entéo aperte o parafuso.

Suporte para segurar a
ferramenta

Removing the ferramenta

No caso de remocédo de uma ferramenta, gire o parafuso de meia volta a uma volta completa no sentido anti-
horéario, mova o ajuste de ponta de ferramenta para o lado mais baixo e enfim execute a remogéo.
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Colocando uma caneta

Coloque uma caneta na estagéo de caneta.

@ Certifique-se de que coloca a caneta na estacao de caneta quando configurar uma caneta.
@ Para evitar lesOes, evite tocar a caneta imediatamente apds a plotter de corte ser ligada ou sempre que a
caneta estiver em movimento.

Montagem

1 Vocé pode colocar a caneta abrindo o suporte na estagéo de
caneta com o dedo.

Suporte

2 Quando a caneta estiver colocada, liberar o suporte fixa a Anexo

caneta em seu lugar.
Certifique-se de verificar se o topo de qualquer

ferramenta montada na estacao de caneta esta
colocada nas ranhuras acima da caneta.

Sempre encaixe nas ranhuras da
caneta.

Removendo uma caneta

Vocé pode remover a caneta levantando o suporte.
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Capitulo 18: Retirada

Este capitulo descreve como executar a fungcéo de retirada (opgao).

RESUMO DO PRODUTO

18.1
18.2
18.3
18.4
18.5

18-1

Precaucées (Retirada)

Nomenclatura (retirada)

Preparacao para plotagem/corte (Retirada)
Resolucao de problemas (retirada)
Apéndice (retirada)



78.7 Precaucées (Retirada)

A unidade RETIRADA é um produto opcional para o FC 9000-140/160.

Notas sobre a cesta

Certifique-se de que usa a cesta fornecida. Se néo for usada, ird afetar a operagéo de retirada.

Nota sobre o material (papel)

Observe as seguintes precaucgoes.
® Material de corte ndo pode ser usado.
® O diametro do rolo de material do rolo que pode ser carregado € de 180 mm e o peso maximo € de 20 kg.
® Certifique-se de guardar o papel no mesmo ambiente (temperatura/umidade) dessa maquina.
® Alinhe sempre a borda do papel.
O desalinhamento podera causar distor¢ao e cortes incorretos do material.
O desalinhamento do material podera causar desvios de plotagem e de cortes.
® |nstale corretamente o final do material do rolo e o nucleo do papel consultando “Preparacéao para corte”.

Instalando corretamente a extremidade do material do rolo e o nicleo do papel, a operacgao de retirada pode
ser realizada adequadamente.

® Sobre o nucleo de papel:
Essa maquina usa rolos com um didmetro interno de 3 polegadas, ou 76,2 mm.

® Podem ocorrer cortes incorretos ou desvios de plotagem se o nucleo de papel estiver deformado ou tiver

um diametro interno maior. Nao use um nucleo de papel deformado ou um nucleo de papel com um grande
diametro interno.

® Sobre o flange de material para a retirada

Usando o flange de material para retirada, o material do rolo deve estar carregado.

Fixe o material do rolo de modo que néo haja qualquer folga entre o flange do material e o nucleo do papel.
® Sempre use a fungdo “AUTO PRE FEED (PrFEED)”.

O rolo de material pode comecar a esticar ou contrair imediatamente ap6s a remogéo do rolo da maquina.

A quantidade da expansao/contracédo e o tempo da saturacao do material varia de acordo com a temperatura
e a umidade.

Podem ocorrer cortes incorretos ou desvios de plotagem e falhas de retirada devido a influéncia da expanséao
e contracéo.

A fim de reduzir este efeito, experimente a fungéo “AUTO PRE FEED (PrFEED)” no material a ser usado.

Para obter detalhes sobre como alterar estas definicées, consulte “Executar a pré-alimentacdo automatica
quando o material estiver colocado (alimentacao inicial)”.
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® Sobre o0 uso de material de forte resiliéncia.
O material de rolo recolhido podera inchar e afetar a operacéo de retirada.

Se o rolo de material dilatar, aplique tensdo no rolo de material inserindo um nudcleo de papel com a mesma
largura na parte frouxa do rolo de material. A dilatacdo pode parar. Certifique-se de que testa antes de usa-lo.

Quando for usado um nucleo de papel pesado, podem ocorrer desvios do material. Use um nucleo de papel
leve que possa lidar com a folga.

A trajetoria do material
do rolo

........

B

Nucleo de papel

Notas sobre os dados de plotagem

® Ao retirar, ndo corte as perfuracoes.

® Em consideragéo a sobreposicao do material de suporte, imprima um desenho com uma margem de cerca de
500 mm na borda inicial do material do rolo.

® Ao criar um dado, o comprimento de um dado deve estar dentro de 1,2 m.

® Defina o nimero de dados que podem caber num rolo de até 20 m para a quantidade de uma retirada.
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78.2 Nomenciatura (retirada)

Visao frontal

Esta secéo explica a FC9000-140.

Flange de material para retirada

Guia do flange

!

Chapa de fixagéo do rolo
Rolo de retirada (acionamento)

Nucleo de papel para retirada

Rolo de retirada (seguimento)

Barra de protegao do sensor
Unidade de sensor de
retirada

Rolo de retirada (acionar/seguinte)

....................................................... O material que terminou a plotagem é recolhido enquanto gira.
Guia de materia....................... Suporta alimentac¢do de material.

Nucleo de papel para retirada

....................................................... Um nucleo para retirar material. ™'

Guiadoflange ..........c.c..cceeee. Uma peca para receber o flange de material para retirada.
Batente da guia do flange ...... Prende a guia do flange.

Unidade do sensor de retirada

........................................................ Detecta a presenca de material a ser retirado.

Barra de protecao do sensor

......................................................... Protege a cesta de tocar na unidade do sensor de retirada.
Chapa de fixacédo do rolo ....... Esta € uma chapa para fixar o rolo de retirada (acionamento).

*1: Prepare um nucleo de papel de 3 polegadas (76,2 mm) com 0 mesmo comprimento do material do rolo a
ser retirado.
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Visao traseira

Esta secéo explica a FC9000-140.

Flange de material para retirada

Flange de material para retirada
...................................................... Suporta a alimentagédo de material.
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78.3 Preparacéo para plotagem/corte (Retirada)

Carregar o material do rolo (papel)

Esta secéo explica a FC9000-140.

Ve

/\ CUIDADO

® Tenha cuidado para nao deixar que seus dedos figuem presos no flange do material e nos rolos etc., durante o carregamento do
material.

® Poderao resultar desvios e erros se a haste de empilhamento estiver desalinhada quando a plotagem for iniciada.

(&

Montagem (montagem da haste de empilhamento)

1 Ajuste o limitador fornecido na plotter de corte em uma haste
de empilhamento.
(Mantenha preliminarmente os parafusos do batente
ligeiramente frouxos.)

Haste de empilhamento

/

Batentes ~

2 Introduza a haste de empilhamento no empilhador de
material.

Certifique-se de que a haste de empilhamento toca no rolo.

* Se usar uma unidade de RETIRADA, insira a haste de
empilhamento na ranhura em forma de U em ambas as
extremidades do empilhador de material.

Empilhador de material
Haste de empilhamento
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Operacao (carregamento de material do rolo)

1 Abaixe a trava do material para levantar os rolos de pressao.

Rolo de pressao

a~_ Trava do material
o S 2

2  Afrouxe o botdo do flange do material e insira-o firmemente {Anexo

nas duas extremidades do nucleo do papel do material como

. . . ~ ® A dimenséo do material do rolo que pode ser
mostrado na figura. Em seguida, gire o botéo e aperte-o auep

usado depende da dimensdo da maquina.

firmemente.
® O didmetro do rolo de material do rolo que
* Fixe o material do rolo de modo que n&o haja qualquer pode ser carregado & de 180 mm e o peso
folga entre o flange do material e o nucleo do papel. Pode méaximo é de 20 kg.
causar distor¢cdo do material. N

Material do rolo

<

Fixe o material do rolo de modo
que néo haja qualquer folga
entre o flange do material e o
nucleo do papel.

Flange de material

-

Flange de material
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3  Carregue o material do rolo na haste de empilhamento para

que a ponta do material do rolo fique voltada para cima. A\ CuIDADO

Determine a posicéo do rolo de material e retenha o rolo de 15 0 PEIEIES 60 BEBIE EHNET L RLE, PR

midia com o batente fornecido. Uma vez que a posicao seja
determinada, aperte o parafuso do batente para o fixar.

ocorrer desalinhamento do material. Aperte o
parafuso do batente com firmeza.

Batente

4  Empurre a ponta do material do rolo para a frente na parte
de tras da FC9000. Certifique-se de puxa-lo para que nao
haja folga em todo o percurso do material do rolo.
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5

Bloqueie o limitador do material (eleve enquanto puxa para
a frente) e puxe-o para fora de forma uniforme de forma que
o material do rolo fique alinhado. Carregue de forma que o
material do rolo sempre se apoie sobre o sensor de material.

Sensor de material

Anexo

Ao cortar, deslize para destravar a trava de
material (Puxe o batente de material para
baixo).

Bloqueio

Posicione o material e os rolos de pressao para
corresponderem a largura do material.

Consulte “Carregar material (papel ou pelicula de marcagéo)”
e “Alinhar os rolos de pressao” no Capitulo 2.

Puxe o material para o esticar para ter certeza de que néo
ha folgas do caminho de transporte, e, em seguida, levante a
alavanca de colocac&o do material para abaixar os rolos de
presséo.

Libere a trava do limitador do material (puxe o limitador do
material para a frente e baixe-0.)

Trava do material

/
Batente do material

Ve

/\ CUIDADO

® Durante uma operagéao de corte, certifique-se
de manter as suas maos, cabelos etc. longe
do empilhador de material e da haste de
empilhamento.

® Tenha cuidado para néao deixar que seus
dedos fiquem presos no flange do material
para retirada e hastes de empilhamento etc.,
durante o carregamento do material.

® Poderao ocorrer desvios e erros se a haste
de empilhamento estiver desalinhada quando
for iniciada a plotagem.

% Deslize o
batente do
material
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Preparacao para retirada

Esta secéo explica a FC9000-140.

p
/\ CUIDADO

® Durante uma operagao de corte, certifique-se de manter as suas maos, cabelos, etc. longe do empilhador de material, flange do
material e rolos.

® Tenha cuidado para nao deixar que seus dedos figuem presos no flange do material e nos rolos etc., durante o carregamento do
material.

® Poderao resultar desvios e erros se a haste de empilhamento estiver desalinhada quando a plotagem for iniciada.

® Abra sempre a cesta durante a operacgao de retirada.

® Devido a estrutura, o material do rolo fica com uma folga de cerca de 200 mm apés a conclusao da operagéo de retirada.

Un
1

ir (instalar o nucleo do papel)

Afrouxe o botao do flange do material e insira-o firmemente
nas duas extremidades do nucleo do papel para a retirada
como mostrado na figura. Em seguida, gire o botéo e
aperte-o firmemente.

* Fixe o material do rolo de modo que néo haja qualquer
folga entre o flange do material e o nucleo do papel. A folga
pode causar distor¢cdo do material.

* Use um ndcleo do papel do mesmo tamanho que a largura
do material a ser retirado.

(

Flange de material

Use um nacleo do papel
do mesmo tamanho que
a largura do material a
ser retirado.

\

\

-

Nucleo de papel para retirada

Flange de material
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Afrouxe o parafuso do batente da guia do flange e mova a
guia do flange. Coloque o flange do material para retirada na
parte de borracha e o rolo de retirada (a seguir).

* Se o flange do material n&o estiver colocado corretamente
no guia do flange, isto pode causar problemas de retirada.

Batente
‘:-\n
)
’ / Guia do flange
Rolo de retirada (seguimento) Rolo de retirada (acionamento)
Certifiqgue-se de que a face da extremidade do flange do (A
. . CUIDADO
lado da retirada e a face da extremidade do flange do lado
do empilhador estejam alinhadas e coloque-as. Depois Se o parafuso do batente da guia do flange
da configuracéo, aperte o parafuso do batente da guia do CHIER AU, Z2e0 EEaTE G e maTie
do material. Aperte o parafuso do batente com
flange. )
firmeza.
* Se as faces das extremidades nao estiverem corretamente

alinhadas, o material do rolo podera nao ser bem retirado.

Flange do material (lado do empilhador de material)

B Alinhar as faces das
Alinhar as faces das extremidades
extremidades

fii=:)

Flange de material (lado de retirada) Batente de guia do flange
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Corte o material do rolo carregado (ou material da mesma
largura) em aproximadamente 1,2 m e prepare o material
de suporte. Faca a face da extremidade do corte tao direita
guanto possivel.

Mesma largura do material do rolo

carregado
_ /R
S I L
o 90 90
©
€
[e]
©
lg
S €
& o
é 1 : Cortar a direito na horizontal
= o
S a
o) <<
©
o
ug
On
<
=
90° 90°
[ ] [
N\

Cole um material de suporte a direito e uniformemente no

nucleo do papel para retirada.

Passe o material de suporte colado entre o rolo de retirada

(acionador) e a barra central.

* Se o suporte de material ndo for colado direito, isto podera
causar problemas de retirada.

* Altere o local de colagem de acordo com o comprimento do
material.

Barra central

Material de suporte Trajetéria do material de suporte
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6 Mantenha a parte central do guia do material e puxe-a ao
longo do sulco no suporte da guia do material.

Guia de material

/ _E\J Suporte de
material

Guia de material

Puxe para cima o material de suporte para a superficie do
tapete de corte da maquina.

Material

Trajetéria do material de suporte

XK

.

Neste momento, o material de
suporte esta no estado de tensao.
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Cole e prenda o material do rolo carregado e o material de

suporte usando fita.

No momento de colar, verifique se a extremidade do material

do rolo esta voltado para cima e fica direito.

A area de sobreposi¢ao deve ser de aproximadamente 1 cm.

* Altere o local de colagem de acordo com o comprimento do
material.

* Considerando a sobreposigdo com o material de suporte,
imprima um desenho com uma margem de cerca de 500
mm na borda anterior do material do rolo.

Material do rolo

Material do rolo

/
Material de suporte

A

Depois de prender com fita, alimente o material do rolo até
uma posicao em que a por¢cao de sobreposi¢ao entre o
material do rolo e o material de suporte ndo sobreponha o
guia do material, e defina essa posicdo como a origem.

Consulte “Carregar material (papel ou pelicula de marcagéo)”
no Capitulo 2.

Guia de material

Porcao
sobreposta
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Definir a funcao de retirada

Ao usar a fungéo de retirada, defina o sensor de retirada para LIGADO e PRE-ALIMENTACAO AUTOMATICA
(PrALIM) como LIGADO, e defina a mesma configuragdo como o comprimento de um trabalho.

p
/\ CUIDADO

® Ao retirar, ndo corte as perfuracoes.

® Considerando a sobreposicdo com o material de suporte, imprima um desenho com uma margem de cerca de 500 mm na borda
anterior do material do rolo.

® O comprimento de um trabalho deve ser definido dentro de 1,2 m.
® Quando definir o nimero de dados, tome até 20 m de cada vez.
® Se a unidade de RETIRADA néo estiver instalada corretamente, o menu de retirada nao sera exibido.

® Quando aplicar “operacéao continua”, a operacao de alimentacao do material dedicado para operacao continua é realizada mesmo
se a Pré-alimentagéo Automatica (PrALIM) ndo estiver definida como ligada.

® Abra sempre a cesta durante a operacao de retirada.

® Devido a estrutura, o material do rolo fica com uma folga de cerca de 200 mm apés a conclusao da operagéo de retirada.

Operacao: configurar a retirada como LIGADA

1  Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
P> A tela de MENU é exibida.

2  Pressione a tecla [4] (MEDIA).
P> A tela DEF. MATERIAL (1/2) sera exibida.

DEF. MATERIAL 1/2

PRE-ALIMENTAR

PRE-ALIM. AUTO

COMPR. DA PAGINA

ALIM. INICIAL
id

3 Pressione a tecla de POSITION (a).
D> Tela de DEF. MATERIAL (2/2) sera exibida.

DEF. MATERTAL 277 0.0
n « >

VELOCIDADE ALIM, -

PRESS. CORTE TRANSY v

CORTE DF PATNEL

ENROLADOR
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Pressione a tecla [4] (ENROLADOR).
P> A tela ENROLADOR é exibida.

ENROLADOR
SENSOR DO EMROLADOR  OFF
2 EXECUTAR ENROLADOR

CONFIRMAR  EHCANCELAR

Pressione a tecla [1] (SENSOR DO ENROLADOR).
P> A tela SENSOR DO ENROLADOR ¢ exibida.

ENROLADOR

N CTSENSOR 00 ENROLADOR |

LIGADO
B

CONFIRMAR  EHCANCELAR

Pressione a tecla [1] (LIGADO) ou a tecla [2] (DESLIG.).
P> A definigao sera confirmada e retornara para a tela ENROLADOR.

ENROLADOR
SENSOR DO EMROLADOR O
EXECUTAR ENROLADOR

CONFIRMAR  EHCANCELAR

Pressione a tecla [2] (EXECUTAR ENROLADOR) para
enrolar.

Pressione a tecla [ESC] (CANCELAR) ap6s o enrolamento.

D> Retornaréa para a tela de DEF. MATERIAL (2/2).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

P> Vocé retornara & tela padrao.
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Anexo

Retornaréa para a tela de DEF. MATERIAL (2/2)
sem modificar as configuracdes quando vocé
pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).

Anexo

Quando “Sensor de retirada” esta ajustado para
LIGADO, a operacgao de retirada é executada
apo6s completar um trabalho de corte.




Operacao: defina PRE-ALIMENTACAO AUTOMATICA (PrALIM) como LIGADA

1

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].
D> A tela de MENU é exibida.

L

[I/F )lADV.|

Pressione a tecla [4] (MEDIA).
D> A tela DEF. MATERIAL (1/2) seré exibida.

DEF. MATERIAL 172

n
PRE-ALIMENTAR
FRE-ALIM. AUTO
COMPR. DA PAGINA
ALIM. INICIAL

id

Pressione a tecla [2] (PRE-ALIM. AUTO).
D> A tela PRE-ALIM. AUTO é exibida.

PRE-ALIM. AUTO

DESLIG.

COMPRIMENTO DE ALIM.
1. 8m

CONFIRMAR  EHCANCELAR

Pressione a tecla [1] (DESLIG.).
D> A tela PRE-ALIM. AUTO ¢ exibida.

PRE-ALIM. AUTO

CESLIEee
COMPE EL %LIM. AUTO

CONFIRMAR  EHCANCELAR

Pressione a tecla [1] (LIGADO) ou a tecla [2] (DESLIG.).

P> A definicdo sera confirmada e retornara para a tela PRE-ALIM. AUTO.

Pressione a tecla [2] (COMPRIMENTO DE ALIM.).
D> A tela COMPRIMENTO DE ALIM. é exibida.

PFCOMPRIMENTO DE ALIM.

8 ATERTOR

C[}NI L DFIH S LR L LA
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Retornaré para a tela de DEF. MATERIAL (1/2)
sem modificar as configuracdes quando vocé
pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).




10

Aumente ou diminua o valor de ajuste usando a tecla de

POSITION (AV).
)
b

Confirme a configuracao e pressione a tecla [ESC]
(ANTERIOR).

P> O comprimento de alimentac&o sera selecionado e retornara para a tela
PRE-ALIM. AUTO.

Confirme a configuracéo e pressione a tecla [ENTER]
(CONFIRMAR).

P> A definigéo sera confirmada e ela retornara para a tela de configuragéo
de DEF. MATERIAL (1/2).

Pressione a tecla [PAUSE/MENU].

P> Vocé retornara & tela padrao.
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Anexo

® O comprimento de alimentacao pode ser
definido em unidades de 0,1 m.

® \océ podera definir o intervalo entre 0,5 m e
50,0 m.

® Pressione a tecla [SLOW] para alterar os
digitos da defini¢ao.

Anexo

Retornaré para a tela de DEF. MATERIAL (1/2)
sem maodificar as configuracdes quando vocé
pressionar a tecla [ESC] (CANCELAR).

p
Anexo

Quando PRE-ALIM. AUTO estiver definido, a

marca f#d seré exibida no lado direito da tela.

Consulte “Como usar o painel de controle”.

A&




78.4 Resolucdo de problemas (retirada)

Esta secédo descreve como resolver problemas.

A operacao de retirada nao é executada

Possivel causa

Solucao

Referéncia

N&o esta sendo fornecida energia.

Certifique-se de que o cabo do rolo de
retirada ou o cabo do sensor de retirada
esta corretamente conectado ao conector
na plotter de corte.

“Manual de montagem” da unidade RETIRADA

O sensor nao esta respondendo.

Certifique-se de que a unidade do
sensor nao fique obstruida pelo material
ou por uma cesta. Como alternativa,
verifique se o cabo do sensor de
retirada esta corretamente conectado ao
conector na plotter de corte.

“Manual de montagem” da unidade RETIRADA

A RETIRADA nao esta definida como
LIGADA.

Certifique-se de que a RETIRADA esta
definida como LIGADA.

Definir a funcéo de retirada

Falha da maquina.

Entre em contato com seu representante
de vendas ou com o centro de
atendimento ao cliente da Graphtec se o
problema persistir.

A retirada do material é distorcida

Possivel causa

Solucao

Referéncia

Os rolos de pressao nao estao
colocados corretamente nos roletes de
tracéo.

Verifique a posicdo do rolo de presséo.

Carregue material (papel ou pelicula de
marcagao).

A alteracéo da forga de retengéo do
rolo de pressao nao € adequada para o
material.

Coloque um material adequado para
alterar a forca de retengéao.

Forca de retencao

O material do rolo do nucleo do papel
para a retirada nao estéa colocado
corretamente.

Coloque corretamente o material do rolo
ou o nucleo do papel para a retirada.

Preparar para o corte (retirada)

O empilhador e os batentes da guia do
material ndo estao fixos.

Fixe os empilhadores e os batentes da
guia de material.

Preparar para o corte (retirada)

O caminho do material que deve
ser seguido nao foi configurado
corretamente.

Defina o caminho do material a ser
seguido.

Preparar para o corte (retirada)

Ocorre um ruido anormal durante a operacao do rolo de retirada

Possivel causa

Solucao

Referéncia

A chapa de fixacao do rolo ndo esta
encaixada.

Fixe firmemente a chapa de fixagéo do
rolo.

“Manual de montagem” da unidade RETIRADA

Falha da maquina.

Entre em contato com seu representante
de vendas ou com o centro de
atendimento ao cliente da Graphtec se o
problema persistir.
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A operacao de coleta é realizada arbitrariamente

Possivel causa

Solucao

Referéncia

A resposta do sensor ndo para.

Certifique-se de que a unidade do
sensor nao fique obstruida pelo material
ou por uma cesta.

Preparar para o corte (retirada)

O material do rolo é recolhido descuidadamente

Possivel causa

Solucao

Referéncia

O material tem forte resiliéncia.

Coloque sob tensdo o material do rolo
inserindo um nucleo do papel com a
mesma largura na parte folgada que
pode ser feita no momento da retirada. A
dilatacao pode parar.

Preparar para o corte (retirada)

O nucleo do papel para a retirada roda
inativo.

Certifique-se de que o batente do guia e
o flange do material para retirada estéao
firmemente fixados.

Preparar para o corte (retirada)
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75.5 Apéndice (retirada)

Especificacoes
Unidade de RETIRADA Unidade de RETIRADA
para FC 9000-140 para FC 9000-160
(OPH-A43) (OPH-A43)
Comprimento méax. de retirada | 80 m
Preciséo garantida de 20 m em 1 trabalho a 1,2 m ou menos
comprimento de retirada
Largura do papel enrolavel 200 a 1372 mm 200 a 1626 mm
Peso do material do rolo 20 kg
carregavel

Diametro do material do rolo 180 mm
carregavel
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External Dimensions

[ k]
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— ™
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W D2
Unidade: mm
Precisao dimensional: z5mm
FC9000-140 FC9000-160
Dimens6es externas 1970 x 1151 (840) x 1232 2224 x 1151 (840) x 1232
(Aprox.)

(W x D1 (D2) x H)*
Unidade: mm

Peso (Aprox.) 81 kg 88 kg

*: Suporte e cesta estdo incluidos.
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Apéndice

Este capitulo descreve as especificagbes do plotter.

RESUMO DE PRODUTO

A.1
A2
A3
A4
A5

A-1

Principais especificacbes
Opcées e suprimentos
Dimensées externas
Arvore de menu
Configuracdo inicial



A.7  Principais especificacées

FC9000-75 FC9000-100 FC9000-140 FC9000-160

CPU 32bit CPU
Configuracéo Plotter com rolo de tracéo
Motor Digital servo
Max. Cut Area 762 mm x 50 m 1067 mm x 50 m 1372 mm x 50 m 1626 mm x 50 m
Preciséo de area de corte | 742 mm x 15 m 1047 mm x 10 m 1352 mm x 10 m 1607 mm x 10 m
garantida "2 894 mmx 15 m 894 mm x 15 m 894 mm x 15 m
Largura de material Min: 50 mm Min: 50 mm Min: 50 mm Min: 50 mm
montave @ Max: 920 mm Max: 1224 mm Max: 1529 mm Max: 1850 mm
Diametro de material em Diametro max.: 200 mm, Didmetro min.: 76 mm
rolo disponivel * O didametro maximo é de 160 mm quando o flange de papel (opcional) estiver instalado
N° de rolos de alientagao | 2 | 3 ‘ 4 4
Vel. max. de corte 148.5 cm/s (Direcao 45°)

105 cm/s (direcdo do eixo)
Velocidades 1a10, 15, 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50, 55, 60, 70, 75, 80, 85, 90, 100, 105
especificaveis (cm/c)
Pressao de corte 5.88N (600gf)
Tamanho min. de 5 mm alfanumérico em fonte helvética média ™
caractere
Resolugdo mecénia 0.005 mm

Resolugéo programavel GP-GL : 0.1/0.05/0.025/0.01 mm
HP-GL*:0.025 mm

Preciséo de repeticdo ™ 0.1 mm/in em unidades de 2 m (Pelicula designada e condi¢bes de corte)

Numero de cortes / 1

canetas

Tipo de caneta utilizavel Ponta de fibra a base de agua e ponta esferografica a base de 6leo

Material compativel Material mono-vinil-cloreto, material fluorescente e material reflexivo com espessura de até 0.25 mm
(Menos pelicula reflexiva de alta intensidade)

Interface USB2.0 (Full Speed) , Ethernet 10BASE-T/100BASE-TX, RS-232C

Memoéria buffer 2 MB

Conjuntos de comando GP-GL/HP-GL * (Modificagbes no painel de controle, auto modificacao)

residentes

Tela LCD Tipo de grafico (240 x 128 pontos)

Fonte de alimentacéo AC100-240 V, 50/60 Hz

Consumo de energia 140 VA ou menos

Ambiente de operacao 10 a 35°C, 35 a 75 % R.H. (sem condensacao)

Ambiente de precisao 16 a 32°C, 35 a 70 % R.H. (sem condensagao)

garantida

Dimensbes externas 1360 mm x 1151 mm x 1665 mm x 1151 mm x 1970 mm x 1151 mm x 2224 mm x 1151 mm x

(Aprox.) 1232 mm 1232 mm 1232 mm 1232 mm

(WxDxH)™®

Peso (Aprox.) *® 49 kg 56 kg 64 kg 70 kg

*1: Variacao dependendo das configuragdes de condicdo de material especificadas no presente com nossa empresa.

*2: Ao utilizar cesta opcional.

*3: Descreve a espessura de papel utilizavel. A garantia de precisdo para a espessura minima de papel é para até () de largura.
*4: HP-GL é uma marca registrada da empresa Hewlett Packard dos EUA.

*5: Suporte e cesta estdo incluidos.

*6: A interface RS-232C é opcional, dependendo da regido. Para obter detalhes, contate o distribuidor onde adquiriu.



A.2 Opcées e suprimentos

Suprimentos

Item

Model

Conteudo

Pistao de corte

PHP33-CBO9N-HS

Utilizado com laminas de corte de $0.9 mm de diametro (CB09)

PHP33-CB15N-HS

PHP35-CB09-HS

(
Utilizado com laminas de corte de $1.5 mm de diametro (CB15)
(

Utilizado com laminas de corte de $0.9 mm de diametro (CB09)

PHP35-CB15-HS

Utilizado com laminas de corte de ¢1.5 mm de diametro (CB15)

Caneta ¢/ ponta de fibra a base de PHP31-FIBER Caneta com ponta de fibra a base de agua para pistao (Conjunto
agua para pistao de 1)
Caneta esferografica a base de éleo PHP34-BALL Caneta esferografica a base de 6leo para pistdo (Conjunto of 1)
para pistao
Water-based fibertip pen KF700-BK 1 conjunto (10 pcs. Preto)
KF700-RD 1 conjunto (10 pcs. Vermelho)
Qil-based ballpoint pen KB700-BK 1 conjunto (10 pcs. Preto)
Caneta de perfurando PPA33-TP12 Embolo ®1,2 mm, 1 agulha
Lamina de corte transversal PM-CC-002 1 conjunto

Para maiores informag6es sobre a lamina de corte, recorra ao Manual da Lamina de Corte.

Por favor, verifique a pagina da internet de nossa empresa para obter as ultimas informacdes e opc¢oes.

Opcoées
Item Model Contetudo Quantidade
Unidade de RETIRADA OPH-A43 Usado com FC9000-140 1 conjunto
OPH-A44 Usado com FC9000-160 1 conjunto
Pistao conjunto " OPH-A21 Usado com FC9000 1 conjunto

*1: O flange definido serd um acessorio padréo de acordo com a area de vendas
Os itens opcionais podem variar dependendo da area. Para obter detalhes, contate o distribuidor onde adquiriu.

Por favor, verifique a pagina da internet de nossa empresa para obter as ultimas informacdes e op¢oes.




A.3 Dimensées externas

D1

IIC_JB2E8|M
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W D2
Unidade: mm
Precisao dimensional: x5mm
FC9000-75 FC9000-100 FC9000-140 FC9000-160

Dimensbes externas
(Aprox.)

(W x D1 (D2) x H)*
Unidade: mm

1360 x 1151 (840) x 1232

1665 x 1151 (840) x 1232

1970 x 1151 (840) x 1232

2224 x 1151 (840) x 1232

*: Suporte e cesta estao incluidos.
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A.4 Arvore de menu

* Arvore de menu quando o modo AP esta desativado

Tela padrao
1:Condition No. 1
CBo 530

NFERRAMENTAT VER
INICIO
EHCONDICAD No.

Configuracbes de
CONDIGAO (1/3)

A
HCondition No. 1
BAFERRAMENTA : CBO9U+G [11 1:Condition
EIVELOCIDADE : 38 cn/s CB09U¢
EPRESS. 16

[COND/TEST]

[v]
—El'l-_ 8:Condition No._8
TORE KA AR EICOWIRWAR  BCANCELAR

1:C[CONDICAD No.

[ENTER]
RAVENTA
.4 No. :Condition No. 1
REINICIALIZAR AP0 EICORR.
e T n

“
MODO DE COPTA BEHCONFIRMAR  BICANCELAR

ENMODO ALTER MATERTAL
s, [COPY]

<Dk
BENUVEROS DE COPTAS :1
RJOPCOES MODO COPTA

EHCONFIRIAR _ BACANCELAR

FERAMENTA
Condition No. 1
AT BICORR.

0
CBOIU

EICOVIRIER _ BACANCELAR

[31

NG
DL o
i v 0]
ECOFIRNR  BCAVELR

[41

T
A v N
e S G S

Configuragbes de
CONDIGAO (2/3)

n 273 ACELERACAD
BMACELERACAO © &
FAATRIBUA FERRAVENTA [1] BIEE !
BITANGENTE :IDCONDI&ACOI
A v A
ECOFIRAR _ BICACELAR

AT e
3 7
[2] EEE |
JCONDICAD No
COVIG 1 Bl
EOF AR BCATER

TANGENTE

Configuragtes de
CONDIGAO (3/3)

EICOVIRIER _ BACANCELAR

n 373 ALDIS

HMAJUSTE DA DISTANCIA 3 le[7]8]
BAFORCA INIC, DESC. [1] B []
EIPADRAD LINHA CORTE EIIC0MDICAD

o
BLIGADO  PADESLIG.
EICOVIRIER  BACANCELAR

FORCA_INIC. DESC.
2[3 [6]7T8]

[2] coeTs B -[-[-[-[- -]
JECODICAD o

o181
CON'IG ZRanig
EWCOFTRR  BONELR

ADRAO LINHA CORTE
Condition No. 1
BP0 No. = DESLIG.

EHCOFIRIER _ BACANCELAR

5 [A]
GIRE 0 PORT. LAMINA
P/ ESQ. PARA REDUZIR)
PONTA DEPOIS
PRESSIONE ENTER

Continua



Continua

Tela MENU

A-6

DEF. FERRAMENTA
(TOOL) (1/4)

[BDEF. FERRAMENTA (TOOL)

BNFERR. CIMA/BAIXO
BAAJUSTE DESV. FERR.
TAMANHO DO PASSO
[CORRECCAQ ERESSAO

1/4

[2]

AJUSTE DESV. FERR.
FERRAMENTA 1-3
BAPADRAQ DE TESTE

DEF. FERRAMENTA
(TOOL) (2/4)

[DEF. FERRA&EMTA (T00L) 274

ENANGULO DE DESVIO
[EAORDENACAO DE DADOS

10F .
EACOMANDO SEE FERR.

[31

Bl=+0. orm
ERY=+9. Orm

EHCONFIRIAR _ BCANCELAR

TAMANHO DO PASSO

[41

u
EACONFIRIAR _ BCANCELAR

[1]

DXCIHA
CONIG Seatio

EHCONFIRMAR  BCANCELAR

ANGULO DE DESVIO

DEF. FERRAMENTA
(TOOL) (3/4)

[BHOEF. FERRAMENTA (TOOL) 3/4

EUMOVER FERR. CIMA
AVELOCIDADE EM MOVIMENTO
BIALTURA FERR. CIMA

[2]

EACONFIRMAR  CANCELAR

ORDENACAO DE DADOS
BEWAREA

[31

DESLIG.
BAFERRAMENTA
DESLIG.

EACONFIRIAR _ BCANCELAR

PRIORIDADE COND.

NUAL

[41

EHCONFIRIAR _ BCANCELAR

COMANDO SEL. FERR.

)|
BADESATIVADD

M1

EACONFIRIAR  BCANCELAR

MOVER CANETA
PARA CIMA

DEF. FERRAMENTA
(TOOL) (4/4)

[BHOEF. FERRAMENTA (TOOL) 4/4

BHCONE ALARM USO LAMIN
BALAMINA INICTAL

[2]

\VAD)

EACONFIRIAR _ BCANCELAR

VELOCIDADE EM MOVIMENTO

[31

AUTC

EHCONFIRIAR _ BCANCELAR

ALTURA FERR. CIMA

M1

EHCONFIRIAR  BCANCELAR

BHCONF ALARM USO LAMIN
BDESGAST LAMIN DETECT  OFF
BADEFIN. GRUPO LAM.

[2]

BIALARME ESPACO
EALIMPAR VAL DSG LAM

CONTROLE DA
INICIAL DA LAMINA
HY LADO DE FORA

3 DEFINICAO POSICAQ Y

EACONFIRIAR _ BCANCELAR




DEF. MARCAS REG.
Tela MENU (ARMS) (1/3)

BADEF. MARCAS REG. (ARMS) 1/3 MODO DE DIGITALIZACAD
FIMOD0 OE DIGITALIZACAO
MODO DE DIGITALIZACAD [1]
FACONFIGLRACAO RECOMENDADA BAAJUSTAR NIVEL
EIVERTFIOUE LTNE o
V] EHCONFIRMAR _ EMCANCELAR
BDEF. MARCAS REG. (ARMS) 1/3
[2] KIS
B[OV FERR PT PARTIDPENTER
NCELAR
v}
BROEF. MARCAS REG. (ARUS) 1/3
[3]
DEF. MARCAS REG. V]
(ARMS) (2/3)
BADEF. MARCAS REG. (ARMS) 2/3 AJUSTE DESV. SENS.
BUPADRAO DE TESTE
EHAJUSTE DESV. SENS. [11 HLER
FALETTLRA AUTO. MARCAS EIX=+0. 0nn
. TECCAD Y=+, o
EATESTE SENSOR
u ECOFIRWAR  BECACELAR |
LETTURA AUTO. MARCAS
[2]
HDESLIG.
EHCOFIRNR_ BACAVELAR
VELOC. DE DETECCAD
[3]
o I G =
BHOEF. MARCAS REG. (ARVS) 2/3
[4]
DEF. MARCAS REG.
(ARMS) (3/3)
BHDEF. MARCAS REG. (ARMS) 3/3 MARCAS CORTE. TRANSVERSAL
EAMARCAS CORTE TRANSVERSAL [1]1 164D0
FAM000 LETTURA DAS MARCAS
EADURANTE VERTFICACAO
[v] ECOFIRWR_ BACACELAR
MODO LEITURA DAS MARCAS
[2] FNMODO LETTURA DAS MARCAS
BN, OF PONTOS
2PONTOS
HOOFIRR_ BACATELAR
BHOEF. NARCAS REG. (ARNS) 3/3
[3]

Continua



Tela padrao
(Continuagéo)

Continua

[PAUSE/MENU]

Tela MENU

piTooLElarMSEIAREAEIMEDIA]
R

A-8

PARAMETROS AREA (1/2)

[BAPARAMETROS AREA

M1

PARAMETROS AREA (2/2)

[2]

ESCALA

BHCONFIRMAR — BCANCELAR

[31

EACONFIRIAR _ BCANCELAR

[APARAMETROS AREA

[ 1 Eay
HEPANDIR

2/2

[1]

ESPELHO
HILIGADD
2]

EHCONFIRIEAR  BCANCELAR

[2]

DEF. INFERIOR ESQUERDO
X=+0. 600mn
Y=+0. 608mn
ENPOR DEFEITO

EACONFIRIER  BCANCELAR
1CA0

(<> ]av]: S

DEF. LIMITE EXP.

u
EACONFIRIAR _ BCANCELAR




Tela padrao
(Continuagéo)

Continua

[PAUSE/MENU]

Tela MENU DEF. MATERIAL (1/2)
FDEF. MATERIAL
EUPRE-ALIVENTAR

PIMEDIA]

fITooLEARMSEIAREA]
R
E] ol

M1

==

DEF. MATERIAL (2/2)

[2]

COMPRIMENTO DA
ALIMENTACAO

E30. 100

[ sz s

[31

PRE-ALIM. AUTO
IENDESLIG.
BACOMPRIMENTO DE ALIM.

1.6m

EACONFIRIAR _ BCANCELAR

[4]

COMPR. DA PAGINA

B 000

EACONFIRIEAR  BCANCELAR

[BHDEF. MATERIAL 2/2

ENVELOCIDADE ALIM.
PRESS. CORTE TRANSY

M1

ALIM. INICIAL

EACONFIRMAR  BCANCELAR

* Quando a unidade de ENROLADOR estiver instalada

A-9

[2]

VELOCIDADE ALTM.
NTO

H

EACONFIRIAR _ BCANCELAR

[31

PRESSAQ DO CORTE
TRANSVERSAL
[A]

EHCONFIRIAR _ BCANCELAR

[41

CORTE DE PAINEL
EMDESLIG.
HEDIVIDIR COMPRIM.

0. e

EACONFIRIAR  BCANCELAR

ENROLADOR
NSENSOR DO ENROLADOR  OFF
2 EXECUTAR ENROLADOR

EACONFIRIAR _ BCANCELAR




Tela MENU INTERFACE (1/3)
BINTERFACE

BALIMPAR MEMORTA
EACOMANDO

PONTO DE ORIGEM HP-GL
MODELO HP*&L EMULADO

M1

INTERFACE (2/3)

[2]

LIMPAR MEMORIA
CONFIRVE QUE 0S
DADOS NA ORIGEM
FORAM PARADOS

EILIMPAR
BACANCELAR

[31

COMANDO
BNGP-6L

EACONFIRIAR _ BCANCELAR

[4]

PONTO DE ORTGEM HP-GL
A JERDO)
BACENTRO

EHCONFIRIEAR  BCANCELAR

BAINTERFACE
ENTAMANHO DO PASSO GP-6L
* [HRS-232C

COMANDO * =7, 5"
v}

2/3

M1

MODELO HP-GL EMULADO
7550

EACONFIRMAR  CANCELAR

* Quando a interface RS-232C esta instalada

INTERFACE (3/3)

[2]

TAMANHO DO PASSO GP-6L
H0.050 m
9.025
£36.610 m

EACONFIRIAR _ BCANCELAR

[31

[41

QRS-232C No. 1
UBALD RATE 96600
BADADOS 8 BIT
BIPARIDADE NENHUM
ERHARDWIRE HANDSHAKE

EHCONFIRIAR _ BCANCELAR

IDHCP: DESLIG.
HIP [192.168. 0. 1]
BISUBNET MASK:

[255. 255.255. 8]
ENGATEWAY:
[192.168. 8. 254]

EACONFIRMAR  BCANCELAR

INTERFACE

COHANDO
BARESOLUCAD DO CIRCULO

Continua
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3/3

1

COMANDO ™ =7, 3"
|
BADESATIVADD

EACONFIRIAR _ BCANCELAR

[2]

COMANDO * W'

BUFERRANENTA P/ BATXO
[2FERRAL CIA

EACONFIRIAR _ BCANCELAR

RESOLUCAO DO CIRCULO

EFELTC
ITOMATICO

EACONFIRIAR  BCANCELAR




Continua

AVANCO(ADV.) (1/4)
BAVANCO(ADV, )
EIMOVIMENTO DO PASSO

M1

MOVIMENTO DO PASSO

A IDIOMA (LANGUAGE)
UNID. COMPRIMENTO

EP PRESS. BOTOES
[v)

AVANCO(ADV.) (2/4)

[2]

EHCONFIRMAR _ EMCANCELAR

IDIOMA (LANGUAGE)

[31

EACONFIRIAR _ BCANCELAR

UNIDADE DO COMPRIMENTO

HIPOLEGADAS

[41

ECONFIRIAR  BCANCELAR

BEEP PRESS. BOTOES

BBAVANCO(ADY. ) 2/4
HPOS TECLA VELOC+TECL DEVAG

M1

HADESLIG.

EACONFIRIAR  BCANCELAR

POS TECLA VELOC+TECL DEVAG

AP0ST TECLA VELOCIDADE
B0 AP

AVANCO(ADV.) (3/4)

[2]

u
EACONFIRIAR _ BCANCELAR

POST TECLA VELOCIDADE
[A]

[31

[v]
EHCONFIRIAR _ BCANCELAR

MODO AP

BBAVANCO(ADY. ) 3/4
[EMPAUSA/TECLA CONF MENU

M1

{TTVADO]

EACONFIRIAR  BCANCELAR

PAUSA/TECLA CONF MENU

AMUDANCA DE UTILIZADOR 12
MENSAGENS ERRO

[CONTRASTE LCD
v}

AVANCO(ADV.) (4/4)

[2]

VN
PAUSA

EACONFIRIAR _ BCANCELAR

MUDANCA DE UTILIZADOR

COND CORTE SERAO ALTERAD

[41

TEM A CERTEZA?

Hsin Hhao

CONTRASTE LCD
Al

EBAVANCO! (ADV.B) 4/4
[ENSENSOR MATERTAL

M1

EACONFIRIAR  BCANCELAR

SENSOR DO TAMANHO
DO MATERTAL

|
DESATIVADO

AISENSOR DE ROLETES
* | BILARGURA DO MATERTAL

LUCIDADEﬂDU VENTILADOR

* Somente FC9000-100/140/160

[2]

EHCONFIRIAR _ BCANCELAR

SENSOR DE ROLETES
ERASE "POSICIONAR"

B INTERIOR DESATIVADO

[31

BIDESATIVADD
EHCONFIRIAR _ BCANCELAR

LARGURA DO MATERTAL
LIMITADO (168MM QU MENOS)

[41

EHCONFIRIAR  BCANCELAR

VELOCIDADE DO VENTILADOR

HBFRACO

EACONFIRMAR  BCANCELAR



Tela padrao
(Continuagéo)

Tela MENU TESTE (1/2)

BTESTE BIESE 172
[PAUSE/MENU] BALISTA DE CONDICOES [11] ]MUN“F;TM A%’ﬁ%‘
BIAUTOTESTE RUINADO 2/2
CANCELAR CONDICOES
n 72
[2] NTAR A CARETAT
TERUINADO
CANCELAR ALTO TESTE
JCUTTING PRU
v}
BATESTE 72
n
[3] EALI[VONTAR A CANETAT
BB TERMINAGO
DE AN DADO:
v}
BEE 172
[4]
TESTE (2/2)
BATESTE n 212 BATESTE 202
1 DIAGNOSTICOS [1] D146 [DTAGNGS 11005
MECAR
BACACE R
v} v}

Continua
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Tela MENU

[PAUSE/MENU] EI

Tela padrao
(Conclusao)

[ARMS]
F
a1

A-13

LINK DE DADOS (1/2)

[EMDESTING

BALINK DE DADOS

JASELEC FICHEIRO DADO!
CORTE COD BARRAS
[OPERACAD CgWINUA

1/2

USB DRIVE
S

M1

LINK DE DADOS (2/2)

[2]

BHCONFIRMAR — BCANCELAR

BHSELEC FICHEIRO DADOS

[31

DESTINO

RVER (USB)
BISERVER (LAN)

[41

BALINK DE DADOS 2/2

ENINICIO MARCA AUTO SCAN
HTEMPO DE COMUNICACA(
BIDETECAD AUTOMATICA SKEW

M1

VA MARCA DE PARTIDA DA

ERRAMENTA PARA BATXO E

IREITA E CARREGUE EM ENTER)
LAR

INICIO MARCA AUTO SCAN

[2]

EACONFIRIAR _ BCANCELAR

TEMPO DE COMUNICACAO

[31

EHCONFIRIAR _ BCANCELAR

DETECAQ AUTOMATICA SKEW
5
Him

B15m

EACONFIRIAR  BCANCELAR




A.5 Configuracao inicial

NUMEROS de CONFIGURACAOQO de TROCA

Itens de menu Itens de configuragao Valor inicial
CONFIG. DE HERRAMIENTA AJUSTE DESV. FERR. -
(TOOL) TAMANHO DO PASSO 1
CORRECCAO PRESSAO 7
ANGULO DE DESVIO 30
ORDENACAO DE DADOS DESLIG.
PRIORIDADE COND. PROGRAMA
COMANDO SEL. FERR. ATIVADO
MOVER FERR. CIMA DESATIVADO
VELOCIDADE EM MOVIMENTO AUTOMATICO
ALTURA FERR. CIMA POSICAO NORMAL
CONF ALARM USO LAMIN DESLIG.
LAMINA INICIAL 2mm ABAIXO
DEF. MARCAS REG. MODO DE DIGITALIZACAO MODOH1
(ARMS) CONFIGURACAO RECOMENDADA -
VERIFIQUE LINE -
AJUSTE DESV. SENS. (X) 0
AJUSTE DESV. SENS. (Y) 0
LEITURA AUTO. MARCAS LIGADO
VELOC. DE DETECCAO 30cm/s
TESTE SENSOR -
MARCAS CORTE TRANSVERSAL DESLIG.
MODO LEITURA DAS MARCAS DESLIG.
PARAMETROS AREA ESCALA 1
(AREA) VIRAR DESLIG.
ESPELHO DESLIG.
AREA DEF. INFERIOR ESQUERDO (POR DEFEITO)
AREA DEF. SUPERIOR DIREITO (POR DEFEITO)
EXPANDIR (POR DEFEITO)
DEF. MATERIAL PRE-ALIMENTAR COMPRIMENTO DA im
(MEDIA) PRE-ALIM. AUTO DESLIG.
PRE-ALIM. AUTO COMPRIMENTO DE ALIM. m
COMPR. DA PAGINA 200.0cm
ALIM. INICIAL DESLIG.
VELOCIDADE ALIM. POSICAO NORMAL
PRESS. CORTE TRANSV 30
CORTE DE PAINEL DESLIG.
DIVIDIR COMPRIM. 100.0cm
ENROLADOR DESLIG.
INTERFACE COMANDO AUTOMATICO
(I/F) PONTO DE ORIGEM HP-GL INF. ESQUERDO
MODELO HP-GL EMULADO 7586
TAMANHO DO PASSO GP-GL 0.100mm
RS-232C No.1

RS-232C NUMEROS de CONFIGURACAO
BAUD RATE/DADOS/
PARIDADE/HARDWIRE HANDSHAKE

RS-232C No.1 : 9600/8/NADA/Rigido
RS-232C No.2 : 9600/7/PAR/Rigido

RS-232C No.3 : 9600/8/PAR/XonXoff
RS-232C No.4 : 9600/8/PAR/XonXoff

LAN DHCP

DESLIG.

LAN IP

192.168.0.1

LAN SUBNET MASK

255.255.255.0

LAN GATEWAY

192.168.0.254

COMANDO "' ATIVADO
COMANDO 'W' FERRAM. CIMA
RESOLUCAO DO CIRCULO POR DEFEITO
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Itens de menu Itens de configuragao Valor inicial
AVANCO MOVIMENTO DO PASSO 0.1mm
(ADV.) IDIOMA(LANGUAGE) Selecione na primeira vez que a maquina for
ligada
UNID. COMPRIMENTO Selecione na primeira vez que a maquina for
ligada
BEEP PRESS. BOTOES LIGADO
POS TECLA VELOC+TECL DEVAG 1icm/s
POSI TECLA VELOCIDADE 10cm/s
MODO AP DESATIVADO
PAUSA/TECLA CONF MENU PAUSA
AJUSTE TECLA CONF. ATIVADO
CONTRASTE LCD 0
SENSOR MATERIAL ATIVADO
SENSOR DE ROLETES ATIVADO
VELOCIDADE DO VENTILADOR POSICAO NORMAL
TESTE Nenhuma configuracao -
(TEST)
LINK DE DADOS DESTINO USB DRIVE
(LINK) INICIO MARCA AUTO SCAN DESLIG.
TEMPO DE COMUNICACAO 10sec
DETECAO AUTOMATICA SKEW 10mm
CONDITION CONDITION 1 Condition No. Condition No. 1
DE FERAMENTA CB09U
FERRAMENTA VELOC. 30
(Condition) PRESSAO 14
ACELERACAO 4
ATRIBUA FERRAMENTA 1
TANGENTE DESLIG.
SOBRECORTE (INICIO) 0
SOBRECORTE (FINAL) 0
AJUSTE DA DISTANCIA DESLIG.
FORCA INIC. DESC. 0
PADRAO LINHA CORTE DESLIG.
CONDITION 2 Condition No. Condition No. 2
FERAMENTA CANETA
VELOC./PRESSAO/ACELERACAO 30/12/4
Do PADRAO LINHA CORTE a FORCA INIC. Mesmo que na Condition No. 1
DESC., ndo ha diferenca da Condition No. 1
CONDITION 3 Condition No. Condition No. 3
FERAMENTA CB09U
VELOC./PRESSAO/ACELERACAO 30/12/4
Do PADRAO LINHA CORTE a FORCA INIC. Mesmo que na Condition No. 1
DESC., ndo ha diferenca da Condition No. 1
CONDITION 4 Condition No. Condition No. 4
FERAMENTA CB09U
VELOC./PRESSAO/ACELERACAO 20/17/3
Do PADRAO LINHA CORTE a FORCA INIC. Mesmo que na Condition No. 1
DESC., ndo ha diferenca da Condition No. 1
CONDITION 5 Condition No. Condition No. 5
FERAMENTA CB09U
VELOC./PRESSAO/ACELERACAO 80/14/8
Do PADRAO LINHA CORTE a FORCA INIC. Mesmo que na Condition No. 1
DESC., ndo ha diferenca da Condition No. 1
CONDITION 6 Condition No. Condition No. 6
FERAMENTA CB09U
VELOC./PRESSAO/ACELERACAO 10/22/2
Do PADRAO LINHA CORTE a FORCA INIC. Mesmo que na Condition No. 1
DESC., nao ha diferenca da Condition No. 1
CONDITION 7 Condition No. Condition No. 7
FERAMENTA CB15U
VELOC./PRESSAO/ACELERACAO 5/30/1
Do PADRAO LINHA CORTE a FORCA INIC. Mesmo que na Condition No. 1
DESC., ndo ha diferenca da Condition No. 1
CONDITION 8 Condition No. Condition No. 8

FERAMENTA

PICOTADO

VELOC./PRESSAO/ACELERACAO

30/12/4

Do PADRAO LINHA CORTE a FORCA INIC.

DESC., ndo ha diferenca da Condition No. 1

-

Mesmo que na Condition No.

* Os itens de configuracéo e os valores iniciais podem ser alterados.
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