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序 言

非常感谢您本次购买绘图仪 Graphtec CE8000 系列。本机是采用数字伺服驱动方式，实现高速高精度作业的绘图仪。
除切割不干胶等外，还可用作笔式绘图仪。请您在使用时，仔细阅读本使用说明书，正确使用。

有关本书的注意事项

(1) 禁止复印或转抄本书的部分或全部内容 ；

(2) 本书的内容和产品的参数有时会变更，而不经预先通告 ；

(3) 本书和产品都力图完美，万一有不明之处或发现有错误之处，请联系我公司 ；

(4) 尽管有第 (3) 项之规定，对使用本书和产品所造成的影响也不负责，请谅解。

关于注册商标

所记载的公司名称、标识和产品名称等，是各公司相应的商标或注册商标。

关于著作权

本使用说明书由图技株式会社拥有所有著作权。
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关于文中的操作方法

● 本说明书对使用触摸面板的操作方法进行说明。

 也可以使用按键进行操作。

 详细信息请参照 “2.7 操作面板的使用方法”。

关于文中的词语

● 本说明书中 “绘图” 是指本机动作，用笔绘图，用刀架切割等。

● 本说明书中，纸张、成卷纸、纸片纸或不干胶，总称为 “介质”。

作业前

● 请务必阅读 “安全正确使用须知”。 
如果不阅读就作业，有时会引发意外事故或引起火灾。
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切刀刀片的操作处置注意事项

本产品使用刀具。为了防止刀具引发的伤害事故，更换切刀刀片或将刀架安装在本体上等操作处置切刀刀片时，请
充分注意进行。

关于切刀刀片

切刀刀片的尖端锋利。操作处置时，请充分注意，以免切到手指或扎进身体。

尖端

请将使用完毕的切刀放入附属的切刀容器中，按照居住地区的规定丢弃。

刀架

尖端锋利。请注意刀片勿伸出太长。不使用时，刀片勿伸出刀架的尖端。

切刀刀片

安装在本体上后

接通电源后或动作中，很危险，因此请勿触及笔尖。
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接通电源后的注意事项

作业中和作业结束后或各种设定时，有时小车、放置的介质会突然转动，因此请勿将手、头发、衣服等靠近或把东
西放在运转部或其移动范围。使用时，请充分注意，以免因手、头发、衣服等被夹住或卷入而受伤。

关于警告标签

本机上贴有以下警告标签。请务必遵守。

关于支架的注意事项

配有支架的机型，若不使用专用支架，有导致本体破损或受伤的危险。请务必使用专用的支架。

有关介质篮(选项)的注意事项

进行超过 2m 的长介质作图时，如果不使用专用介质篮，可能影响作图质量。因此请务必使用专用介质篮。
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有关纸张(介质)的注意事项

使用时请遵守以下注意事项。

● 纸张易受温度、湿度的影响，刚从卷纸拉出时，开始伸缩。如果在刚拉出时进行剪切 / 作图，可能导致描画过程
中介质伸缩，发生作图偏移。

● 请将纸张保管于与使用本机相同的环境 ( 温度、湿度 ) 中。

● 请对齐纸张边缘。

 如果纸张边缘未对齐，会发生斜向运行，纸张偏移。

 纸张的偏移将导致作图、剪切的偏移。

● 有关卷纸的结束和纸筒

 根据卷纸的结束和纸筒的停止方法的不同，可能影响作图、剪切等。

● 有关纸筒

 可在本机上使用的纸筒内径为 3 英寸 (76.2mm)。

 如果纸筒变形，内径较大，将导致作图 / 剪切的偏移。

● 有关薄介质 (70g/m2 以下 ) 的使用

 如果作图速度快，则可能发生纸张偏移。这种情况时，请降低作图速度。

 特别是在低湿环境时，请降低作图速度后使用。

使用卷起的介质时的注意事项

● 特别是向上的卷起，即使是轻微卷起也会导致介质堵塞。

● 请使用不卷起的介质，或用手压平，沿着绘图仪向下轻微卷曲后使用。

有关规格、附属品等的注意事项

根据销售地区不同，规格和附属品等也可能不同。详细信息请咨询销售店。

警告

此为 A 级产品。在生活环境中，该产品可能会造成无线电干扰。在这种情况下，可能需要用户对干扰采取切实可
行的措施。
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设置空间

请如下图所示，确保设置本机所需的空间。

请在机械前后位置保证充分的操作空间。

500mm
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前方

俯瞰图
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前方

俯瞰图
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600mm 600mm
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选择电源电缆

如果想要使用规定为配件以外的电缆，请参考下表。

表 1. 100V 至 120V 电源电压范围

插头结构 插头类型
电源电压

选择器设置
参考标准 电源电缆

北美
125 V
10 A

100/120 V

ANSI C73.11
NEMA 5-15
UL498/817/62
CSA22.2
NO.42/21/49

UL 列表 

SJT 型
No.18AWG × 3
300 V, 10 A

表 2. 200V 至 240V 电源电压范围

插头结构 插头类型
电源电压

选择器设置
参考标准 电源电缆

欧洲
250 V
10 A

200 V
CEE(7)VII
IEC320
CEE13

类型 : H05VV-F
3 × 1.0 mm2

英国
250 V
5 A

200 V
BS1363
BS4491
BS6500

类型 : H05VV-F
3 × 1.0 mm2

澳大利亚
250 V
10 A

200 V
AS3112
AS3109
AS3191

类型 : OD3CFC
3 × 1.0 mm2

北美
250 V
15 A

200 V
ANSI C73.20
NEMA 6-15
UL 198.6

UL 列表
类型 : SJT
No.18AWG × 3
300 V, 10 A

瑞士
250 V
6 A

200 V
SEV1011
SEV1004
SEV1012

类型 : H05VV-F
3 × 0.75 mm2

中国
250 V
6 A

200 V

GB15934
GB2099.1
GB1002
GB/T 5023.5

类型 : H05VV-F
3 × 1.0 mm2
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1章   使用前
本章说明本机的设置和与电脑连接。

本章的项目

1.1 确认附件
1.2 各部分的名称和功能
1.3 安装
1.4 与电脑连接
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1.1  确认附件

附件

品 名 数 量 品 名 数 量
电源电缆 1套 安装手册

为了保证安全和正确的使用

　　

各1册

WEB下载指南 1张 刀架 (PHP33-CB09N-HS) 1个

切刀刀片(CB09UB(1P)) 1个 无线局域网模块 1个

无线局域网模块罩 1个 无线局域网模块固定用螺丝

　

2个

装小物品的容器 1件

* 装小物品的容器是磁吸式。请安装在方便使用的地方。

* 此外，可能附有各种指南。

* 根据销售地区不同，附属品可能不同。详细信息请咨询销售店铺。
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专用附件

CE8000-40 CE8000-60 CE8000-130
品 名 数 量 品 名 個 数 品 名 数 量

成卷纸存储架 1套 支架 1套 支架 1套
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1.2  各部分的名称和功能

本体正面 : CE8000-40

切割垫

压轮位置导向

切刀沟

小车
抓笔器

操作面板

刀具槽

压轮

介质传感器

砂砾滚轴

操作面板  ........................................ 进行操作和各种设置。

刀具槽  ............................................ 设置介质时，请上下滑动压轮，进行介质的固定 /解除。

小车  ................................................ 是左右驱动刀具／笔的部分。

抓笔器  ............................................ 是保持和上下驱动刀具／笔的部分。

介质传感器 .................................... 这是一个检测介质前缘的传感器。

压轮  ................................................ 将介质压在砂砾轴上。

压轮位置导向  ............................... 压轮位置导向贴在轨前侧。在该导向位置上有砂砾轴。移动压轮时，设置在该导
块范围内。

砂砾滚轴  ....................................... 前后驱动介质。

切割垫  ............................................ 切刀刀片移动至其上方。

切刀沟  ............................................ 进行切割( 冲切)、横切时，使用该沟。
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本体背面 : CE8000-40

电源开关

电源插座

成卷纸储存架导轨

成卷纸储存架

介质传感器

USB DRIVE( 存储器 ) 
专用连接器

USB 接口

有线局域网接口

装小物品的容器无线局域网模块 
连接端子

电源开关  ........................................ 打开/关闭电源的开关。

电源插座 ........................................ 连接电源电缆的连接器。

成卷纸储存架  ............................... 是设置成卷纸(介质 )的储存架。

成卷纸储存架导轨  ...................... 是设置成卷纸储存架的轨。

装小物品的容器  ........................... 临时存放切刀刀片、切刀柱等备品、小物品的地方。

※ 装小物品的容器是磁吸式。请安装在方便使用的地方。

介质传感器 .................................... 这是一个检测介质后边缘的传感器。

USB接口  ....................................... 用USB I/F连接本机时使用的连接器。
无线局域网模块连接端子 ........... 用于连接无线局域网模块的端子。 

※ 购买时，安装有保护端子的护罩。
有线局域网接口  ........................... 使用有线局域网连接本机时使用的连接器。 

※ 有线局域网支持因销售区域不同而有所差异。
USB DRIVE( 存储器)
   专用连接器  ................................ USB DRIVE( 存储器)专用连接器。
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本体正面 : CE8000-60

切割垫

压轮位置导向

切刀沟

小车
抓笔器

操作面板

刀具槽

压轮

砂砾滚轴

控制杆

介质传感器

操作面板  ........................................ 进行操作和各种设置。

刀具槽  ............................................ 设置介质时，请上下滑动压轮，进行介质的固定 /解除。

小车  ................................................ 是左右驱动刀具／笔的部分。

抓笔器  ............................................ 是保持和上下驱动刀具／笔的部分。

介质传感器 .................................... 这是一个检测介质前缘的传感器。

压轮  ................................................ 将介质压在砂砾轴上。

控制杆  ............................................ 设置介质时，上下移动压轮，对介质进行固定／解除。
压轮位置导向  ............................... 压轮位置导向贴在轨前侧。在该导向位置上有砂砾轴。移动压轮时，设置在该导

块范围内。

砂砾滚轴  ....................................... 前后驱动介质。

切割垫  ............................................ 切刀刀片移动至其上方。

切刀沟  ............................................ 进行切割( 冲切)、横切时，使用该沟。
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本体背面 : CE8000-60

电源开关

电源插座

装小物品的容器

托纸辊筒 L 型架子

止动块

止动块

托纸辊筒

支架

介质传感器

USB DRIVE( 存储器 ) 
专用连接器

有线局域网接口

USB 接口

无线局域网模块连接端子

电源开关  ........................................ 打开/关闭电源的开关。

电源插座 ........................................ 连接电源电缆的连接器。

托纸辊筒L型架子  ........................ 设定托纸辊筒的桌子。

托纸辊筒  ....................................... 是托承成卷纸(介质 )的辊。

止动块  ............................................ 固定设置的成卷纸(介质 )。

支架  ................................................ 是放置本体的支架。

装小物品的容器  ........................... 临时存放切刀刀片、切刀柱等备品、小物品的地方。

※ 装小物品的容器是磁吸式。请安装在方便使用的地方。

介质传感器 .................................... 这是一个检测介质后边缘的传感器。

USB接口  ....................................... 用USB I/F连接本机时使用的连接器。
无线局域网模块连接端子  .......... 用于连接无线局域网模块的端子。 

※ 购买时，安装有保护端子的护罩。
有线局域网接口  ........................... 使用有线局域网连接本机时使用的连接器。 

※ 有线局域网支持因销售区域不同而有所差异。
USB DRIVE( 存储器)
   专用连接器  ................................ USB DRIVE( 存储器)专用连接器。
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本体正面 : CE8000-130

切割垫

压轮位置导向

切刀沟

小车
抓笔器

操作面板

刀具槽

压轮

介质传感器

砂砾滚轴

控制杆

操作面板  ........................................ 进行操作和各种设置。

刀具槽  ............................................ 设置介质时，请上下滑动压轮，进行介质的固定 /解除。

小车  ................................................ 是左右驱动刀具／笔的部分。

抓笔器  ............................................ 是保持和上下驱动刀具／笔的部分。

介质传感器 .................................... 这是一个检测介质前缘的传感器。

压轮  ................................................ 将介质压在砂砾轴上。

控制杆  ............................................ 设置介质时，上下移动压轮，对介质进行固定／解除。
压轮位置导向  ............................... 压轮位置导向贴在轨前侧。在该导向位置上有砂砾轴。移动压轮时，设置在该导

块范围内。

砂砾滚轴  ....................................... 前后驱动介质。

切割垫  ............................................ 切刀刀片移动至其上方。

切刀沟  ............................................ 进行切割( 冲切)、横切时，使用该沟。
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本体背面 : CE8000-130

电源插座

电源开关

装小物品的容器

托纸辊筒 L 型架子

止动块

止动块

托纸辊筒

支架

按压切换控制杆

介质传感器

USB DRIVE( 存储器 )
专用连接器

有线局域网接口

USB 接口

无线局域网模块
连接端子

电源开关  ........................................ 打开/关闭电源的开关。

电源插座 ........................................ 连接电源电缆的连接器。

按压切换控制杆  ........................... 压轮的推压，通常可进行普通、弱（OFF）的2档切换。

托纸辊筒L型架子  ........................ 设定托纸辊筒的桌子。

托纸辊筒  ....................................... 是托承成卷纸(介质 )的辊。

止动块  ............................................ 固定设置的成卷纸(介质 )。

支架  ................................................ 是放置本体的支架。

装小物品的容器  ........................... 临时存放切刀刀片、切刀柱等备品、小物品的地方。

※ 装小物品的容器是磁吸式。请安装在方便使用的地方。

介质传感器 .................................... 这是一个检测介质后边缘的传感器。

USB接口  ....................................... 用USB I/F连接本机时使用的连接器。
无线局域网模块连接端子
   接続端子  .................................... 用于连接无线局域网模块的端子。 

※ 购买时，安装有保护端子的护罩。
有线局域网接口  ........................... 使用有线局域网连接本机时使用的连接器。 

※ 有线局域网支持因销售区域不同而有所差异。
USB DRIVE( 存储器)
   专用连接器  ................................ USB DRIVE( 存储器)专用连接器。



1-10

1.3  安装

成卷纸存储架的安装

安装方法 (CE8000-40)

 1 配合使用的介质宽度，将成卷纸存储架插入成卷纸存储架导轨。 
成卷纸存储架请注意左右的方向进行设置，使辊在外侧。

成卷纸储存架导轨

成卷纸储存架

辊

托纸辊筒的安装

安装方法（CE8000-60）

 1 将止动块装在一条托纸辊筒上 ；( 止动块的螺丝请松动 )

托纸辊筒

止动块

 2 从本体后侧看，有齿轮的一端在左侧，将托纸辊筒插入托纸辊筒 L 型架子。 
请插入托纸辊筒 L 型架子，使齿轮和固定止动块夹住。 
使托纸辊筒碰到辊。 
请根据使用介质的成卷径，更改后侧的托纸辊筒的插入位置。
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齿轮 固定止动块

辊

安装方法 (CE8000-130)

 1 将止动块装在一条托纸辊筒上 ；( 止动块的螺丝请松动 )

托纸辊筒

止动块

 2 将托纸辊筒插入托纸辊筒 L 型架子。 
请根据使用介质的成卷径，更改后侧的托纸辊筒的插入位置。

辊

托纸辊筒
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1.4  与电脑连接

用通信电缆连接本机和电脑。

本机与电脑连接，使用 USB 端口、网络 (LAN) 接口、有线局域网 ※ 中的任一个。请根据所使用软件的指定情况
或电脑通信端口的空闲情况来选择使用哪个端口。

连接前，请安装驱动软件后再进行。

※ 有线局域网支持因销售区域不同而有所差异。

使用 USB/ 有线局域网的情况

连接方法

 1 请确认电源开关为关闭 ( “○” 侧 )。

 2 用连接电缆连接本机和电脑。 
※ 用 CE8000-130 加以说明。

接口的设置请见“9.1 接口的设置”。

USB 电缆

电脑

用 USB 接口连接
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网络 (LAN) 电缆

电脑

通过网络 (LAN) 接口的连接

使用无线局域网的情况

连接方法

 1 请确认电源开关为关闭 ( “○” 侧 )。

 2 卸下无线局域网模块连接端子保护盖。 
※ 使用 CE8000-130 进行说明。

无线局域网模块
连接端子保护盖

 3 将无线局域网模块安装于无线局域网连接端子。

无线局域网模块

孔
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请确认无线局域网模块插到底，稳妥安装。

 4 使用十字螺丝刀，通过无线局域网固定用螺丝将无线局域网模块罩和无线局域网模块固定。

无线局域网模块罩
无线局域网模块

固定用螺丝

● 请自备十字螺丝刀。
●  无线局域网的设定，请参照 “9.2 用无线局域网连接”。
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2章   刻绘前的准备
本章说明刻绘作业前的准备。

本章的项目

2.1 准备刀架
2.2 安装工具
2.3 设置介质 (纸张或不干胶)
2.4 调整压轮
2.5 关于初始页面
2.6 电源的连接
2.7 操作面板的使用方法
2.8 设置走纸方式
2.9 介质(纸张或不干胶)的预送纸
2.10 选择工具条件
2.11 切割测试
2.12 绘图范围的表示
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2.1  准备刀架

本节说明刀架的结构和种类。

刀架各部分的名称

本机是将切刀刀片装在刀架上使用。 
根据所装刀片的直径，刀架有两种 ( 标准附件为 Φ0.9mm 用 )。

请将刀片装在符合您使用的刀片的刀架上使用。

PHP33-CB09N-HS / PHP33-CB15N-HS

切刀刀片 刀架

刀尖长度调整旋钮颜色
( 蓝色 ：Φ 0.9mm 用 )
( 红色 ：Φ 1.5mm 用 )

切刀刀片的操作处置中，请充分注意勿割到手等。

刀架的结构

PHP33-CB09N-HS / PHP33-CB15N-HS

切刀刀片
φ0.9mm / φ1.5mm

刀架

刀套

刀尖长度调整旋钮

孔

颜色
  PHP33-CB09N-HS ： 蓝色
  PHP33-CB15N-HS ： 红色

请将切刀刀片轻轻地笔直插入刀架盖底部。
如果不能笔直插入，请多次按下切刀刀片的插入口后再插入。如果不正确安装，将导致破损。

切刀刀片的插入口
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刀长伸出量的调整
要进行最佳刻绘，就必须进行刀长调整。 
请多次切割测试，设置最佳刀长伸出量。

● 切刀刀片的操作处置中，请充分注意勿割到手等
● 如果刀尖伸出太长，会损伤切刀刀片或切割垫。刀长伸出量请控制在介质的厚度以下。 

请务必进行"测试切割"，实施调整。

剪切测试请见"2.11切割测试"。

刀长伸出长度，旋转刀尖长度调整旋钮进行调整。 
向 A 方向旋转，刀长伸出。向 B 方向旋转，缩回刀长。 
旋转一刻度，约出入 0.1mm 刀长。一个旋转，约出入 0.5mm。

一刻度，切刀刀长约出入 
0.1mm

刻度

刻度

PHP33-CB09N-HS / PHP33-CB15N-HS

切刀刀片的种类和特点

选择最佳切刀刀片和介质。 
请参阅 " 刀片说明书 "。

切刀刀片的操作处置中，请充分注意勿割到手等。
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2.2  安装工具

在本机上安装工具 ( 刀架和刀片 )。

安装工具

将工具安装在抓笔器上时，请注意以下事项。

● 接通电源时或动作中很危险，因此请勿触摸工具。
● 使用抓笔器时，请注意切刀刀片，小心受伤。

下面以刀架为例加以说明。

● 使用半切割和刀片时，将工具设置在刀架1(里侧)上；使用全切割(点线切割)时，将工具设置在刀架2(外侧)上。
● 半切割是指底纸部分不切割，只切割不干胶。
● 全切割是指绘图的介质被完全切开的切割。
● 不干胶的结构

不干胶

底纸

操作方法

 1 松动刀架的螺丝。

抓笔器工具固定件

工具固定件

抓笔器

上面

拧松螺丝，直至超越盖突起
的位置
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 2 移动工具固定件，令工具固定件的孔与抓笔器的孔的位置一致。

抓笔器

工具固定件

上面

 3 向上推压工具固定件，同时将工具设置于抓笔器上。

工具固定件

请确认工具笔直设置于抓笔器上。
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 4 移动工具固定件。 
用半切割以及笔时，按压工具固定件到底。 
用全切割（点线切割）时，拉出工具固定件到底。

＜用半切割以及笔的情况＞
以前方的三角标记为基准移动。

工具固定件

＜用全切割（点线切割）的情况＞
以后侧三角标记为基准移动。

请确认工具笔直设置于抓笔器上。

 5 拧紧抓笔器的螺丝。

拆卸工具

卸下工具时，拧松螺丝，超越 [ 安装工具 ] 的步骤 1 中记载的突起位置，卸下工具。
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2.3  设置介质 (纸张或不干胶)

介质有成卷纸和纸片纸。请按各自的安装方法进行设置。

介质从前侧看以右端的砂砾轴为基准，搁在介质传感器上。然后，请根据介质的间隔调整压轮的位置。

● 成卷纸的设置

● 纸片纸的设置

成卷纸的设置 (CE8000-40)

操作方法

 1 推控制杆，抬起压轮。

刀具槽

压轮

介质传感器

 2 将成卷纸设置在成卷纸存储架上，从本体后方向前方拉出成卷纸的头。 
请拉直，使成卷纸通过的路线中无松弛。
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 3 拉到前方的长度，至成卷纸的头完全盖住传感器的长度即可。 
若拉出长度长了，请在辊侧卷绕以调整长度。

压轮

介质传感器

 4 请根据介质的间隔，设置介质和压轮的位置。压轮分别压住介质的两端。 
请以压轮位置导向为大致标准，使压轮在砂砾轴上。

压轮

压轮

砂砾滚轴

介质

介质传感器

压轮位置导向

● 介质请务必要搁在介质传感器上。
● 压轮的位置请见"2.4调整压轮"。

长介质供纸 (2m以上) 的情形

压轮请设置在离介质的端 15mm 以上的内侧。

压轮

介质

15mm 15mm
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长介质供纸 (不到2m) 的情形

压轮请设置在离介质的端 5mm 以上的内侧

压轮

介质

5mm 5mm

 5 拉紧，使成卷纸通过的路线中无松弛，确认无松弛后，上推控制杆，压轮的位置和成卷纸即被固定。

刀具槽

使与本体后方所使用的长度相同的介质松弛。

松弛介质
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成卷纸的设置 (CE8000-60/130）

用 CE8000-130 加以说明。

操作方法

 1 推控制杆，抬起压轮。

压轮
刀具槽

介质传感器

 2 将成卷纸放置于托纸辊筒的上方，用止动块夹入成卷纸。 
定位后，拧紧止动块的螺丝进行固定。
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 3 拉到前方的长度，至成卷纸的头完全盖住传感器的长度即可。若拉出长度长了，请在辊侧卷绕以调整长度。

 4 锁定介质止动块 ( 向深处滑动 )，拉出时注意令卷纸保持笔直均一。设置时，请务必使卷纸铺设在介质传感
器上。

锁定

控制杆

实际剪切时，请解除介质止动块的锁定(将介质止动块边向外侧拉，边向跟前滑动)。
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 5 请根据介质的间隔，设置介质和压轮的位置。

CE8000-40/60 的情况

使用 3 个压轮，分别按下介质的两端和中央。以压轮位置导向为标准，将压轮设定于砂砾轴上。

压轮

压轮

砂砾滚轴

介质

介质传感器

压轮位置导向

● 介质请务必要搁在介质传感器上。
● 压轮的位置请见"2.4调整压轮"。

CE8000-130 的情况

使用 3 个压轮，分别按下介质的两端和中央。以压轮位置导向为标准，将压轮设定于砂砾轴上。

压轮具有推压的切换功能。

● 介质请务必要搁在介质传感器上。
● 有关压轮的位置和压轮的按压，请见"2.4 调整压轮"。
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压轮位置导向

压轮

介质传感器

砂砾滚轴

压轮

( 中央压轮不在砂砾轴上 ) ( 中央压轮偏向一端 )

( 压轮位于砂砾轴之上 )( 压轮位于砂砾轴之上 )

长介质供纸 (2m以上) 的情形

压轮请设置在离介质的端 15mm 以上的内侧。

压轮

介质

15mm 15mm

长介质供纸 (不到2m) 的情形

压轮请设置在离介质的端 5mm 以上的内侧。

压轮

介质

5mm 5mm
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 6 拉紧，使成卷纸通过的路线中无松弛，确认无松弛后，上推控制杆，压轮的位置和成卷纸即被固定。

刀具槽

 7 除介质止动块的锁 ( 边向外侧拉，边向跟前滑 )。

控制杆

解除锁
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 8 在控制杆朝上 ( 介质被压轮固定 )，介质止动块被解除的状态下，拉出成卷纸，使其松弛。 
使与本体后方所使用的长度相同的介质松弛。

● 若介质松弛，则有可能是黏附有地面的脏污。 请予以注意。
● 如果连续运转，为了不在本体后方形成介质松弛，请设置成卷纸。

松弛介质
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纸片纸的设置 (CE8000-40/60)

用 CE8000-60 加以说明。

操作方法

 1 下推控制杆，抬起压轮。

介质传感器

压轮
刀具槽

 2 纸张的右端紧靠前侧导向的导向线，设置纸片纸。纸片纸请务必搁在介质传感器上。

紧靠

导向线

介质传感器
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 3 请根据介质的间隔，设置介质和压轮的位置。 
压轮分别压住介质的两端。请以压轮位置导向为大致标准，使压轮在砂砾轴上。

压轮

压轮

砂砾滚轴

介质

介质传感器

压轮位置导向

● 请使用供纸方向的长度为125mm以上的介质。
● 介质请务必搁在介质传感器上。(介质传感器的位置请见"1.2 各部分的名称和功能"。)
● 压轮的位置请见"2.4 调整压轮"。

 4 设置纸张时，请将纸张的右端沿着前侧的导向上所刻的导向线。 
请确认纸张所经之处拉直，无松弛，在拉起刀具槽时，压轮的位置和纸张固定。 

紧靠

导向线

刀具槽
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纸片纸的设置 (CE8000-130)

用 CE8000-130 加以说明。

操作方法

 1 下推控制杆，抬起压轮。

压轮
刀具槽

介质传感器

 2 设置纸张时，请将纸张的右端沿着前侧的导向上所刻的导向线。 
纸片纸请务必搁在介质传感器上。

紧靠

导向线

介质传感器
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 3 请根据介质的间隔，设置介质和压轮的位置。 
用 3 个压轮，分别压住介质的两端和中央。请以压轮位置导向为大致标准，使压轮在砂砾轴上。

压轮位置导向

压轮

介质传感器

砂砾滚轴

压轮

( 中央压轮不在砂砾轴上 ) ( 中央压轮偏向一端 )

( 压轮位于砂砾轴之上 )( 压轮位于砂砾轴之上 )

● 介质请务必要搁在介质传感器上。
● 有关压轮的位置和压轮的按压，请见"2.4 调整压轮"。

 4 设置纸张时，请将纸张的右端沿着前侧的导向上所刻的导向线。 
请确认纸张所经之处拉直，无松弛，在拉起刀具槽时，压轮的位置和纸张固定。 

刀具槽

紧靠

导向线
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切割用载纸 ( 固定切割对象用 )

通过使用切割载纸 (CR09300-A3)、可以对以下切割对象做全切切割处理。

● 不带载纸的介质。

● A3 以下大小的介质。

● 仅对应 CE8000-40/60

● 切割用载纸（CR09300-A3）是选购件品。

注意事项

● 需要切透介质时 , 必须使用该载纸 .

● 「切割用载纸」虽然可以反复使用 , 但是 , 随使用次数的增加 , 当载纸出现拱起 , 粘性降低的情况时 , 请更换新的
载纸。一般 , 使用载纸切割 10 张介质后 , 请更换。我司不保证能继续使用 10 张以上。

● 在「切割用载纸」上贴介质时，请压紧。介质和载纸间不留空隙。

● 介质为卷材时，需要把它处理平整后，贴在「切割用载纸」上。如果切割过程中，介质剥离载纸卷起时，会产
生检测标记错误和小车和介质碰撞等操作失误。

● 贴在「切割用载纸」上使用的介质，请使用我公司推荐的产品。市场上的两面都有涂层的打印纸是不能使用的。
使用单面有涂层的打印纸时，请把没有涂层的一面贴在切割载纸的粘性面上。使用有涂层的一面可能使「切割
用载纸」过快的失去粘性。

● 使用具有良好平滑性 ( 不粗糙 ) 的介质时请注意。因为，从切割用载纸上剥离该类介质时，会起卷。

● 使用完「切割用载纸」后，请小心剥离介质。

● 「切割用载纸」的粘性部分容易吸潮气，使用完毕后，请尽快放入袋中保管。

● 不使用时 , 请给粘性一面贴上保护层 , 放入袋中保管。

●  该载纸不适于在高温多湿及阳光直射的场所保管。

● 复制用纸等较薄的介质可能导致无法剥离或损坏。

如何上纸

宽 297mm 以下介质的上纸方法

 1 把切割载纸的保护层(黄色)剥离后，露出粘性面。 
(保管切割载纸的时候，保护层还需要使用，所以请不要丢掉。)

切割用载纸

剥离保护层

保护层 ( 黄色 )
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 2 沿着载纸的粘性面，贴上切割介质。

切割用载纸

切割介质

粘性面

● 请勿使用小于贺年卡的纸张。
● 贴介质时,中间不能有气泡或起皱。

介质的有效使用范围

 1 下图显示了切割载纸的有效切割范围。 
使用 A3 大小的介质时，务必把介质贴在该切割范围的粘性面内。另外，请把介质贴平。

切割介质

切割用载纸有效切割范围 ( 粘性面 )

宽窄

420mm

29
7m

m

● 一般，切割机把切割载纸的宽度视为有效切割范围。 
因此，使用介质的大小必须和应用软件中的纸张设定保持一致。

● 请务必按下［QUICK MENU］的(ORIGIN)键,设置切割开始位置。
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切割用载纸台(选项 )的安装

 1 本本请在本体的前后处安装切割用载纸台。 
切割用载纸台下方的突出部分插入凹痕部分。 
对于CE8000-40，将前侧插入右侧第一和第三个凹槽中。 
将背面与正面对齐到同一位置。 
对于CE8000-60，将正面插入右侧第二个和第四个凹槽中。 
将背面与正面对齐到同一位置。 
※ 切割用载纸台（OPH-A45）是选购件品。

切割用载纸台 切割用载纸台

切割用载纸的设置方法(切割用载纸台：选项 )

 1 设置载纸的情况，插入时令载纸的 ¥ 空白部分 ( 透明部分 ) 的较窄部位于前方，如图所示，使载纸处于露
出于本体前侧的状态。 
不得使载纸从本体后侧露出。

GOOD NG
切割用载纸台 切割用载纸台
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设置时，请将切割用载纸的右边与前面侧导轨上的对准线对齐。

导向线

紧靠

切割用载纸的右边与对准线对齐

 2 上拉刀具槽，则压轮下降，切割用载纸被固定。



2-24

2.4  调整压轮

本节说明压轮的调整方法。

压轮的设置

根据介质的间隔，调整左右压轮的位置。移动压轮，使其位于介质的两端且在砂砾轴上。 
移动位置，使其在压轮位置导向的内侧，即位于砂砾轴上。

压轮

砂砾轴

压轮位置导向

( 不在砂砾轴上 ) ( 不在砂砾轴上 )

移动压轮时，请在下推控制杆的状态下进行。

设置介质，上推控制杆，若显示"确认压轮的位置"，则是右侧的压轮未设置在右侧长的砂砾轴上，或者左侧或中
央的压轮未设置在砂砾轴上。请确认是否已正确设置。

长介质供纸 (2m以上) 的情形

压轮请设置在离介质的端 15mm 以上的内侧。

压轮

介质

15mm 15mm
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长介质供纸 (不到2m) 的情形

压轮请设置在离介质的端 5mm 以上的内侧。

压轮

介质

5mm 5mm

窄介质的情形

使所有压轮在右端长的砂砾轴上。请以砂砾轴的左端为始点，使压轮在介质的两端。

可设置的介质宽度，CE8000-40/60 是 50mm 以上，CE8000-130 是 85mm※ 以上。

※ CE8000-130 中，如果右端的砂砾轴（宽幅）上设置所有压轮，则请将中央部分的压轮力度设为弱（OFF）。

介质传感器

介质

砂砾轴

CE8000-40/60

压轮

介质传感器

介质

砂砾轴

CE8000-130

压轮

● 请使用供纸方向的长度为125mm以上的介质。
● 使介质务必在介质传感器上。
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力度切换

CE8000-130 是为切实保持介质状态，需根据介质的宽度、材质，设置压轮的推压。

切换

(1) 放下控制杆，上推压轮。

(2) 使用压轮后方的力度切换杆，将中央的压轮的力度切换为通常或弱（OFF）。

(3) 上推力度切换杆，则为通常状态，放下则为弱（OFF）。

杆 杆

力度 : 通常 力度 : 弱 (OFF)

● 两端的压轮无法进行力度切换。
● 进行力度切换时，请务必放下控制杆进行切换。

● 力度为弱（OFF），是在切割车膜等极薄的薄膜时，按压中央的设定。
● 请根据介质的种类，切换力度使用。
● 在力度为弱（OFF）的状态下使用时，建议将 “压轮传感器的有效/无效的设定”设定为[内侧无效]，压轮移动至

没有砂砾滚轴的位置后使用。
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2.5  关于初始页面

购买时，仅在第一次接通电源时显示专用的设置页面，请选择 " 显示语言 " 和 " 长度单位 "。 
另外，在安装设置后，也可以从就绪状态选择菜单。

有关电源的投入，请参照 “2.6 电源的连接”。

操作方法

 1 打开 ("|" 侧 ) 电源开关，显示版本后出现提示。

 2 按下使用的语言。

 3 按下使用的单位。

 4 选择是否进行无线局域网的设定。 
按下［是］，则进入接入点的设定。 
无线局域网的设定，请参照 “9.2 用无线局域网连接”。 
按下 “否”，则进入主画面。

如果未安装无线局域网模块，则不会显示该画面。

 5 确定设定后，进入主画面。
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2.6  电源的连接

接通本机的电源。

操作方法

 1 请确认电源开关为关闭 ( “○” 侧 )。

 2 用配套的电源电缆，连接本机的电源连接器和规定电压的交流电插座。

 3 打开 (" | " 侧 ) 本机的电源开关。操作面板的 LCD 亮灯。

切断电源后，再次接通电源时，请留20秒以上的间隔。 
如果不留间隔，有可能导致本体显示异常。

 4 若未设置介质，则显示版本后，出现提示。

控制杆下推的状态
( 压轮抬起的状态 )

控制杆上推的状态
( 压轮放下的状态 )

购买时，显示初始页面。初始页面请见"2.5 关于初始页面"。
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2.7  操作面板的使用方法

本节说明操作面板的灯和键的功能。

画面（LCD 触摸面板） SLOW 键

POSITION  （▲ ▼ ▲  ▼）键

ESCAPE 键 ENTER 键

操作键

POSITION （▲ ▼ ▲  ▼）键

  ..................................在菜单页面中，选择各种设置、数值的更改，则光标移动、位置移动。

SLOW  ..............................如果同时按下 POSITION 键，则小车缓慢移动。 
在就绪页面中，如果按下 [SLOW] 键，则显示现在的区域参数和小车的位置。 
如果在绘图过程中按下［SLOW］键，可在绘图中途更改切割条件。

ESCAPE  ...........................在设定画面中取消设定内容，返回之前的画面。 
在菜单画面中，返回之前的画面。 
如果在绘图过程中按下［ESCAPE］键，可暂停绘图。

ENTER  .............................单页面的各种功能、条件的设置页面中，保存设置内容，然后变换至指定页面。
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操作面板画面

操作面板的页面上显示与当时情况相应的信息。

主画面

连续运转开始画面 QUICK MENU 画面 切割条件画面 菜单画面

下推控制杆的状态 上推控制杆的状态

设定状态的表示

现在使用中的工具条件

 命令     ： GP-GL 命令

      ： HP-GL 命令

     （不显示） ： 注释自动

    步距     ： 0.1mm

      ： 0.05mm

      ： 0.025mm

      ： 0.01mm

   旋转 / 镜像    ： 旋转（90 度）

      ： 镜像

      ： 旋转 & 镜像

  工具条件优先度   ： 程序优先

      ： 用户手册优先

 数据排序    ： 数据排序为 ON 时显示

 预送纸功能    ： 自动介质传送为 ON 时显示

   无线局域网    ： 无线局域网连接信号强度（强）

      ： 无线局域网连接信号强度（弱）

      ： 切断无线局域网连接
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操作面板画面的操作方法

本机的操作可以通过触摸面板操作或操作键进行。

触摸面板的情况

按下［ ］ ［ ］ ［ ］ ［ ］图标。

操作键的情况

在按住［ENTER］的同时按下 POSITION（ ▲  ▼）键，选择［ ］ ［ ］ ［ ］ ［ ］图标。松开［ENTER］键，
移至各菜单。

［ ］图标

［连续运转］开始画面

［ ］图标

QUICK MENU 画面

［ ］图标

切割条件画面

［ ］图标

菜单画面

除主画面外，还有其他显示上述图标的画面。 
按下图标，移至各菜单。

菜单画面的操作方法

触摸面板的情况

按下图标。

操作键的情况

通过 POSITION（▲ ▼ ▲  ▼）键，选择图标。按下［ENTER］键。
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通过［ ］图标的操作内容 - 菜单画面

通过菜单画面操作、设定内容如下所示。

LINK ：进行数据链接、输出所需的操作。

TOOL ：设定工具的动作相关的条件。

ARMS ：进行通过 ARMS 的自动标记读取等，工具与介质的对位相关设定、操作。

AREA ：进行绘图的范围、倍率、旋转、镜像等设定。

MEDIA ：设定介质相关的条件。

CONFIG ：设定显示语言、长度的单位、传感器等本机基本动作的条件。

设定与连接电脑的界面相关的条件。

INFO ：进行本体诊断测试、条件设定列表的写出等维护所需的操作。

［ ］ ：关闭菜单画面，返回主画面。

［ ］ ：关闭菜单画面，移至切割条件画面。
有关设定项目的一览，请参照 “附录 A4 菜单树”。

通过［ ］图标的操作内容 - 切割条件画面

在切割条件画面上，设定工具条件。

工具条件可附上 1 ～ 8 的条件 No.，进行各个不同的设定。

［ ］ ：关闭条件画面，返回主画面。

［ ］ ：关闭切割条件设定画面，返回前一个画面。

有关 “工具条件”，请参照 “2.10 选择工具条件”。



2-33

通过［ ］图标的操作内容 -QUICK MENU 画面

通过 QUICK MENU 画面操作、设定内容如下所示。

COPY  ：复制输出缓存内存中的数据。

ORIGIN  ：将现在的工具位置设定于绘图原点。

COND No.  ：更改切割条件编号。

VIEW  ：小车退避。

HOME  ：小车移动至原点位置。

RESET  ：返回刚投入电源的状态。

通过［ ］图标的操作内容 -［连续运转］开始画面

［连续运转］开始画面中，显示用于开始连续运转的画面。

与选择［ ］-［LINK］-［連続運転］的情况的动作相同。
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设定画面的操作方法

这里，以［工具设定］画面为例。

触摸面板的情况

・返回上一层 ：按下［ ］。

・返回主画面 ：按下［ ］。

・返回前一页 ：按下［ ］。

・进入下一页 ：按下［ ］。
・选择设定项目 ：按下各设定项目。

操作键的情况

・返回上一层 ：按下［ESCAPE］键或 POSITION（ ▲）键。

・返回主画面：在按住［ENTER］的同时按下 POSITION（ ▲）键，选择［ ］ 图标。如果松开［ENTER］键，
则移至主画面。

・返回前一页 ：在按住［SLOW］的同时按下 POSITION（▲）键。

・进入下一页 ：按下［SLOW］键。

・选择设定项目 ：按下 POSITION（▲ ▼）键，选择设定项目后，按下［ENTER］键。

● 画面右上的 “1/2”是页编号。
● 显示［OFF］、［ON］的设定项目，每次按下设定项目（按下［ENTER］键），则进行［OFF］、［ON］切换。

● 显示［ ］ 图标的设定项目，在下层有菜单。

选择项的操作方法

这里，以［工具设定］-［刀尖初始化位置］为例。

触摸面板的情况

按下设定项目。

操作键的情况

通过 POSITION（▲ ▼）键，选择设定项目。按下［ENTER］键。

按下选择项的弹出画面外（蓝色部分）或［ESCAPE］键，可取消设定。



2-35

数值输入的操作方法

这里，以［介质设定］-［页面长度］为例。

触摸面板的情况

按下［ ］ ［ ］图标或［ ］图标。
数值输入结束后，按下［OK］。

● 如果按下［ ］ 图标，则显示10键。 
按下输入的数字，按下［OK］。

● 按下10键的弹出画面外可取消设定。

操作键的情况

通过 POSITION（▲ ▼）键或［SLOW］键。

数值输入结束后按下［ENTER］键。

● 如果按下［SLOW］键，则显示10键。 
通过POSITION（▲ ▼ ▲  ▼ ）键选择输入的数字，按下［ENTER］键。 
数值输入结束后，通过POSITIONPOSITION（▲ ▼ ▲  ▼ ）键选择［OK］，按下［ENTER］键。 

● 按下［ESCAPE］键可取消设定。
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2.8  设置走纸方式

设置介质的走纸方式。

操作方法

 1 如果在已设置介质的状态下接通电源，则显示选择装纸方式页面。 
根据设置的介质的种类，选择介质的种类。

请确认介质止动块的锁已被解除 (CE8000-60/130)，在选择装纸方式页面，选择介质的种类。

※ 下图为 CE8000-130。

解除锁

介质止动块

选择[选择装纸方式]前，请解除介质止动块。

● 设置介质后，如果再次上推下推控制杆，则显示如下，加上[继续]项目，可选择上次的设置。 
在不改变位置而使用相同介质的时候，降低设置杆之前的作图范围、点针位置和原点位置将继续保留。 
在不改变使用介质的间隔，再次设置介质的时候，可以省略检测介质间隔的操作。
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“成卷纸1 前端检测”

设置成卷纸，欲从介质的头端开始绘图时选此。

检测成卷纸的间隔和尖端。

“卷纸2 当前位置”

欲从成卷纸中途开始绘图时选此。

仅检测成卷纸的间隔。

“纸片”

设置纸片纸时选此。

检测介质的间隔、头端和后端。

 2 检测介质后，处于绘图数据的等待状态。 
该状态叫做主页面的 " 就绪状态 "。 
设置完后小车的位置在原点位置。 

● 设置介质时，吸引风扇动作，辅助介质设置的设定为ON。 
需要关闭该功能时，请参照 “10.3 本体的环境相关”

● 介质检测中，为以下页面：
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2.9  介质(纸张或不干胶)的预送纸

预走纸 ( 进纸动作 ) 是指供纸设置量的介质，在介质上作上辊迹，为防止介质跑偏而进行的动作。

长介质供纸 ※ 时，通过让介质适应该环境，能够消除伸缩，进行稳定的供纸动作。

如果以 CE8000-60/130 进行大于 2m 的长介质供纸，请务必使用介质篮 ( 选配件 )。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［MEDIA］图标。

 3 按下［预送纸长度］。

 4 按下［ ］［ ］图标或「 」图标指定设定值。

可设置的范围为0.5m ～ 50m。

 5 确认设定，按下［OK］。 
开始预先动作。
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● 轧平动作中显示以下页面。 
要取消时，按[CANCEL]键(取消)。

●  送纸方法中，如果选择 “纸片”，则不进行预送纸。
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2.10  选择工具条件

设置 " 工具条件 ( 切割条件 ) 编号 "、" 工具 "、" 补偿 "、" 速度 "、" 切割压 "、" 加速度 " 等。

由于可以记忆 8 种设定，可以每 8 种介质切换一次设定。

工具条件编号的选择 (Condition No.)

对工具条件编号的选择方法进行说明。

操作方法 ：通过［ ］图标的操作

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［条件编号］。

 3 通过［ ］［ ］图标，显示使用的工具条件编号。

 4 按下使用的工具条件编号。

 5 按下［ ］图标。

 返回主画面。

操作方法 ：通过［ ］图标的操作

 1 按下［ ］图标。
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 2 按下［COND No.］图标。

 3 通过［ ］［ ］图标，显示使用的工具条件编号。

 4 按下使用的工具条件编号。

 返回主画面。

工具条件的设置

对工具、速度、切割压、加速度的设定方法进行说明。

切割介质的情况下的工具的条件，由以下 4 个项目决定。

• 切割／笔压

• 速度

• 加速度

• 偏移量

果刀尖伸出太长，会损伤切刀刀片或切割垫。刀长伸出量请控制在介质的厚度以下。

分介质的工具条件 ( 切刀刀片 )
请参阅 " 刀片说明书 "。

刀片的型号和所显示刀片的种类和偏移量的值
请参阅 " 刀片说明书 "。

刀片的种类设置为笔时的推荐值
笔的种类 型号 切割 / 笔压 速度 (cm/s) 加速度

水性纤维笔 KF700系列 10～12 30 2

油性圆珠笔 KB700-BK 12～31 30 2

笔压考虑到笔的寿命，尽可能小地设置，速度根据绘图结果，确认是否无飞白等后进行设置。
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为了提高除渣性
为了通过介质提高除渣性，请注意下述内容：
● 根据目的选择切刀刀片。 

请参阅"刀片说明书"。
● 使用未磨损的刀片。 

锋利度变差，除渣性也降低。
● 刀长伸出量和切割／笔压，以剥离纸上留有刀片痕迹为大致标准。 

确定切割／笔压时，尽可能设置低值，剥离纸上有刀片痕迹即可。
● 速度和加速度，尽量使用低的设置。
● 切割后立即揭下。 

时间一长，切断部分流出浆糊而融合。
● 选择除渣性能佳的介质。 

推荐薄膜：3M Scotchcal Series 7725 
※ 除渣是指切割介质后，去除不需要的部分。

● 速度和加速度的设置若加大，则制品变得粗糙，但整个切割时间变短。 
有时因切割动作时介质跑偏而得不到良好的切割质量，因此请减小速度和加速度的设置。

● 速度和加速度的设置若减小，则制品变得光亮，但整个切割时间变长。
● 如果对CE8000-40/60同时设定速度64和加速度3，则加速度显示为 “＊”。 

这种情况下，速度和加速度的设定值，依照自动计算所得的值进行动作。
● CE8000-130的加速度为2的情况，速度的设定不得设定为65以上（65、70、71）。 

这种情况下，加速度显示 “＊”，速度和加速度的设定值，依照自动计算所得的值进行动作。

工具的设置

设置使用工具的类型和补偿值。

操作方法

 1 按下［ ］图标。
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 2 按下［编辑切割条件］。

 3 按下设定工具条件编号（1～ 8）。

 4 按下［工具］。

 5 通过［ ］［ ］图标，显示使用的工具。

 6 按下使用的工具条件编号。

可选择的工具有［笔］、［CB09U］、［CB09U-K60］、［CB15U］、［其他］。

 7 按下［ ］图标。

 返回主画面。

工具偏移量的设定

对工具、速度、切割压、加速度的设定方法进行说明。

操作方法

 1 按下［ ］图标。
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 2 按下［编辑切割条件］。

 3 按下设定工具条件编号（1～ 8）。

 4 按下 [ 偏移量 ] 。

 5 通过［ ］［ ］图标或「 」图标指定设定值。

● 什么是偏移量 
补偿安装在刀架上的切刀刀片的刀尖与刀架的中心之间的差。 
补偿值对于每个切刀刀片都预先设置有标准值。 
这是相对于该标准值进行微调。(以标准值为0进行调整。) 
工具设置若选择"笔"，则不需设置偏移量。

● 设置偏移量的大致标准  
请参阅"刀片说明书"。

● 通过［其他］以外的工具可设定的范围是［-5］ ～［+5］。 
通过［其他］可设定的范围是［+1］ ～［+45］。

 6 确认设定，按下［OK］。

 7 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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速度的设置

对使用速度的设定方法进行说明。

操作方法

 1  按下［ ］图标。

 2  按下［编辑切割条件］。

 3  按下［ ］图标。

 4 按下设定工具条件编号（1～ 8）。

 5  按下［速度］。
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 6 通过［ ］［ ］图标或「 」图标指定设定值。

可设定的范围根据模型不同而异。
CE8000-40 ：1～ 10 (每1cm/s)、10～ 60 (每5cm/s)、64
CE8000-60 ：1～ 10 (每1cm/s)、10～ 60 (每5cm/s)、64
CE8000-130 ：1～ 10 (每1cm/s)、10～ 70 (每5cm/s)、71

 7 确认设定，按下［OK］。

 8 按下［ ］图标。

 返回主画面。

力度的设置

对使用的切割压的设定方法进行说明。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［编辑切割条件］。

 3 按下［ ］图标。
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 4 按下设定工具条件编号（1～ 8）。

 5 按下［力度］。

 6 通过［ ］［ ］图标或「 」图标指定设定值。

可设置的范围为1 ～ 38。

 7 确认设定，按下［OK］。

 8 按下［ ］图标。

 返回主画面。

加速度的设置

对使用的加速度的设定方法进行说明。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［编辑切割条件］。
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 3 按 2 次［ ］图标。

 4 按下设定工具条件编号（1～ 8）。

 5 按下［加速度］。

 6 通过［ ］［ ］图标或「 」图标指定设定值。

可设定的范围根据模型不同而异。
CE8000-40 ：1～ 3
CE8000-60 ：1～ 3
CE8000-130 ：1～ 2

 7 确认设定，按下［OK］。

 8 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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工具编号的设置

使对使用的工具编号的设定方法进行说明。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［编辑切割条件］。

 3 按 2 次［ ］图标。

 4 按下设定工具条件编号（1～ 8）。

 5 按下［工具编号设置］。

可设置的范围为1或3。

 6 按下使用工具的编号。
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 7 按下［ ］图标。

 返回主画面。

● 工具编号和安装位置

 

工具 1: 用于半切割 / 笔记笔

工具 3: 用于全切割

 工具1: 使用安装于抓笔器内侧的工具的情况
 工具3: 使用安装于抓笔器外侧的工具的情况
● 有关工具的安装方法，请参照"2.2 安装工具"。

调整刀长伸出量

只有根据所使用的介质和切刀刀片，调整刀长伸出量，才能得到最佳绘图结果。

手动调整刀长伸出量后，请切割测试后再进行调整。

● 切刀刀片的操作处置中，请充分注意勿割到手等。
● 如果刀尖伸出太长，会损伤切刀刀片或切割垫。刀长伸出量请控制在介质的厚度以下。

剪切测试请见"2.11 切割测试"。

操作方法

 1 将刀尖设在刀座的尖端，使其接触介质的表面。

介质

刀
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 2 根据介质的厚度，一点点地伸出刀长。 
比薄膜和底纸的总厚度小，比薄膜的厚度大的刀长伸出量是最佳的。 
试切割薄膜，调整到底纸上有切痕。 
如果底纸被完全切断，则减少刀长伸出量 ；如果薄膜未切穿，则增加刀长伸出量。

底纸

薄膜

最佳刀长伸出量

薄膜的厚度

底纸

最佳刀长
伸出量

薄膜

薄膜的厚度

刀长伸出量通过旋转刀尖长度调整旋钮进行调整。向A方向旋转，则伸出刀长 ；向B方向旋转，则缩回刀长。旋转
一个刻度，约出入0.1mm 刀长。

 

一个刻度，切刀刀长约出入
0.1mm

刻度

刻度
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2.11  切割测试

设置工具、速度和力度、加速度后，进行切割测试，确认实际切割情况。

检查介质的切割情况、角的倒圆情况。如果切割状态不佳，则调整各种设置，再次切割测试。反复进行，直至达
到最佳设置。

切割测试

以当前显示的值只切割 1 个切割测试用图形，或者切割当前显示的值包含 ±1 的 3 个切割测试用图形，根据情况，
选择方式进行切割测试。

以设置值切割1个的情形

操作方法

 1 设置要正式切割的介质。

 2 按下［ ］图标。

 3 按下［切割测试］。

 4 按下［切割测试］。

 5 按下 POSITION（▲ ▼ ▲  ▼）键，将小车移动到切割测试位置。

如果同时按POSITION键和SLOW键，则小车缓慢移动。
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 6 按下 [ENTER] 键。

 1 个剪切测试用图形被切割。

按[ENTER]键，小车即开始移动，因此请予以充分注意，以免切刀刀片划伤操作人员。

 7 按下 [ENTER] 键。

 8 按下［OK］或［ENTER］键。

 9 按下选择项以外（蓝色部分）的任意位置。

 10 按下［ ］图标。

 返回主画面。

以设置值和设置值±1切割测试3个的情形

操作方法

 1 设置要正式切割的介质。

 2 按下［ ］图标。

 3 按下［切割测试］。
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 4 执行切割压测试时，按下［比较力］。 
执行偏移量测试时，按下［比较偏移］。

 

 5 按下 POSITION（▲ ▼ ▲  ▼）键，将小车移动到切割测试位置 ；

如果同时按POSITION键和SLOW键，则小车缓慢移动。

 6 按下 [ENTER] 键

 执行 “比较力” 时，以现在的切割压为中心，除了对切割压逐一增减外，切割 3 个测试切割图形。

 执行 “比较偏移” 时，以现在的偏移值为中心，除了对偏移值逐一增减外，切割 3 个测试切割图形。

如果按下[ENTER]键，则小车动作，务必小心不要被切刀刀片划伤。

切割测试图形，如下图所示，是切割顺序和切割压或偏移量的增减值。

+1 0 -1

←切割顺序

 7 确认切割测试的结果。

 8 按下［OK］或［ENTER］键。
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 9 按下选择项以外（蓝色部分）的任意位置。

 

 10 按下［ ］图标。

 返回主画面。

确认切割测试结果

确认切割测试结果，调整为最佳设置。反复切割测试和设置，直至能够进行良好的切割。

偏移量的调整

确认三角形或四边形的角。若角未能可靠切割，或者过度切割，请参照 " 工具条件的设置 "，调整偏移量值。

偏移量的检查方法
请参考以下，检查是否已能够正确设置偏移量值。

    补偿量不够。请提高偏移量值。

    是适当的偏移量值。

    过度补偿。请降低偏移量值。

半切割时的调整

揭下三角的部分，调整为底纸上留下薄薄切割的痕迹。

若底纸被完全切割，则是力度太高或刀片伸出太长。

如果底纸上没有切割的痕迹，则是力度太低或刀长伸出量太少。

请参照"刀长伸出量的调整"、"力度的设置"，调整设置。
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全切割时的调整

调整为介质被完全切割。

若介质未被完全切割，则是力度太低或刀长伸出量太少。

请参照 " 刀长伸出量的调整 "、" 力度的设置 "，调整设置。

刀片使用时的调整

调整笔压，使绘图不出现飞白，但提高笔压会缩短笔的寿命，因此将笔压调低到不出现飞白的程度。笔压的设置，
请参照 " 力度的设置 " 进行调整。

刀长调整 ( 自动计量高度 )

要设置最佳条件的刀长伸出量，必须多次切割测试，通过使用该功能，即可简单设置刀长伸出量。

这仅是高度测量值的标准。请尝试实际的介质进行切割，对刀长伸出量进行微调整。
需要进行更为正确的调整时，请使用放大镜（PM-CT-001：选购件品）。

操作方法

 1 设置要正式切割的介质。

 2 按下 POSITION（▲ ▼ ▲  ▼）键，将小车移动至进行刀长调整的位置。

 3 在主画面按下［ ］图标。

 4 按下［刀长调整］。
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 5 旋转刀具的刀尖长度调整旋钮，完全缩回切刀刀片。

刀

刀尖长度调整旋钮请见"2.1 准备刀架"。

 6 将刀座设置在抓笔器 ( 里侧 ) 上。

该功能只能调整设置在刀架(里侧)的刀座。
不能使用抓笔器(外侧)。

 7 按下［开始］。

 令工具上 / 下，测量高度。

 8 按下［目标］。

 9 通过［ ］［ ］图标或「 」图标指定目标值。

 10 确认设定，按下［OK］。



2-58

 11 按下［检查］。

工具 上 / 下，计量高度。

"T"表示刀长伸出的目标值，"H"示当前刀长伸出的高度(量)。
显示旋转刀尖调整旋钮的次数和方向。

 12 旋转刀尖调整旋钮，调整切刀刀片 ； 
按下 [2] 键 ( 检查 )，即显示当前的刀长伸出量，因此请将刀长伸出量调整到符合介质厚度的值。

根据介质种类不同，可能发生刀刃插入介质，无法正确测定的情况。

 13 按 2 次［ ］图标。

 返回主画面。
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2.12  绘图范围的表示

可确认绘图范围。

操作方法

 1 在主画面按下［SLOW］键。

［工具位置］表示绘图范围中的当前工具位置。

 2 放开 [SLOW] 键。

 返回主画面。
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3章   基本操作
本章说明手动操作本机的基本方法。

本章的项目

3.1 工具 上 / 下
3.2 移动小车
3.3 设置原点
3.4 设置绘图(切割)方向
3.5 止绘图
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3.1  工具 上 / 下

是使工具向上和向下的功能。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［TOOL］。

 3 按下［ ］图标。

 4 按下［工具 上 / 下］。每次按下，工具就会上升或下降。

 5 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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3.2  移动小车

使用 POSITION 键，可手动移动小车。

可以令小车移动至原点，会为了避让而移动一段距离。

手动移动

页面显示 " 就绪 "，或有 POSITION（▲ ▼ ▲  ▼）键显示时，可手动进行连续移动。

操作方法

 1 按下 1 次要移动的方向的 POSITION（▲ ▼ ▲  ▼）键 ；

 小车或介质朝按下 POSITION 键的方向移动 1 步。

● 每按1次POSITION（▲ ▼ ▲  ▼ ）键，即步进移动。
● 步进移动的距离可变更。请参见"3.2 设置步进移动距离"。

手动连续移动

页面显示 " 就绪 "，或有 POSITION（▲ ▼ ▲  ▼）键显示时，可手动进行连续移动。

操作方法

 1 持续按移动的方向的 POSITION（▲ ▼ ▲  ▼）键

 小车或介质朝按的 POSITION 键的方向连续移动。

同时按POSITION键和[SLOW]键，小车即缓慢移动。

 2 手放开 POSITION（▲ ▼ ▲  ▼）键。

 小车或介质停止。
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设置步进移动距离

设置步进移动距离的值，为步进移动时的移动距离。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［CONFIG］。

 3 按下［通用］。

 4 按下［ ］图标。

 5 按下［步长选择］。

 6 按下使用的步长选择。

此处选择的值，为步进移动时的移动距离。



3-5

 7 按下［ ］图标。

 返回主画面。

小车避让

可将小车避让在右上。 
如果绘图结束后进行该操作，则可容易地确认绘图结果。

＜成卷纸的情形＞ : 上视图

笔车的避让位置

至动作范围的下限 ( 机器原点 )

避让前笔车的位置

100mm

＜纸片纸的情形＞ : 上视图

至最大切割 
区域的上限

动作范围的下限 ( 机器原点 )

操作方法

 1 按下［ ］键。
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 2 按下［VIEW］。

 小车退避

 3 按下［HOME］。

 小车移动至原点位置。

重置 ( 使其处于电源刚接通后的状态 )

返回刚投入电源的状态。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［ ］图标。

 3 按下［RESET］。

 4 按下［是］。
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3.3  设置原点

开始绘图的位置，叫做原点。原点可设置在任意位置。

新的原点

原来的原点

将当前位置设定为新原点的方法

 1 就绪状态下，按下 POSITION（▲ ▼ ▲  ▼）键，将工具移动到新的原点位置。

 2 按下［ ］图标。

 3 按下［ORIGIN］。

 4 画面上显示数秒［已设置新的原点！］。
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已设置坐标轴旋转的情形

如果在已设置坐标轴旋转的状态下移动原点，则原点如下图所示移动。

坐标轴的旋转请见"3.4 设置绘图方向"。

新的原点

原来的原点

原点移动后旋转坐标轴的情形

如果在原点移动后旋转坐标，则原点位置如下图所示初始化。

"a" 的距离被保持，"b" 的距离被初始化。

新的原点

原来的原点 原来的原点

设置前 设置后

aa

b

新的原点

● 同时使用原点移动和坐标轴旋转时，请旋转坐标轴后再移动原点。
● 设置新的原点后所显示的坐标值，为离新的原点的距离。
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设置 HP-GL 时的原点

使用 HP-GL 命令时，将原点设置在切割区域 ( 切割范围 ) 的左下或中央。

● 使用GP-GL命令时，即使进行该设置，也与动作无关。
● 命令的设置请见"3章 电脑控制相关的设置"。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［CONFIG］。

 3 按下［指令］。

 4 按下［HP-GL 原点］。

 5 按下使用的原点位置。

 6 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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3.4  设置绘图(切割)方向

要更改绘图的方向，则旋转坐标轴。

旋转的设置即使切断了电源，也被保存。

坐标旋转设置开

坐标旋转设置关

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［AREA］。

 3 按下［旋转］，为［ON］。 
解除时，为［OFF］。

 4 确认设定，按下［ ］图标。

 5 小车移动至设定的坐标位置。
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3.5  止绘图

绘图过程中停止绘图。

停止过程中，操作面板的画面显示菜单，

可选择继续或中断绘图。

暂停和重新开始绘图

操作方法

 1 按下 [ 停止 ] 或［ESCAPE］键。

 2 进行介质的交换等必要的操作。

绘图停止中，上推下推控制杆，选择介质的种类，也无影响。
可更换介质，或重新设置介质。

 3 按下［恢复作业］。

如果按下［取消作业］，则绘图中止。

中止绘图

操作方法

 1 按下［停止］或［ESCAPE］键。
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 2 按下［取消作业］。

如果按下［恢复作业］，则重新开始绘图。

 3 确认来自电脑的数据传送停止，按下 [ 是，清除 ]。

 清除缓存内存，返回主画面。

● 如果按下［否］，则不清除缓存内存，返回操作中断画面。
● 清除缓存内存的情况，请务必确认数据传送已停止。 

如果数据传送正在继续，则会在数据中途开始处理，导致异常动作发生。
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4章   方便的功能
本章说明本机配置的方便的功能。

本章的项目

4.1 绘图 (切割) 的设置
4.2 复制(反复绘图和切割)
4.3 分段切割
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4.1  绘图 (切割) 的设置

可设置绘图 ( 切割 ) 的范围、间隔、页的长度、是否镜像，放大或缩小等。

设置绘图 ( 切割 ) 范围

设置绘图 ( 切割 ) 范围，原点即被设置在绘图 ( 切割 ) 范围的左下。

命令选择 HP-GL 时，也可将原点设置在中央。

要更改绘图 ( 切割 ) 的位置时，请移动原点。

有关原点的移动和利用HP-GL命令的原点，请参照［3.3设置原点］。

右上设置位置

已切割的图形

原点

仅切割该范围

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［AREA］。



4-3

 3 按下［ ］图标。

 4 按下［切割范围］。

 5 按下 [ 工具动作 ]。

● 此时显示的坐标值，为小车离原点的距离。
● 若不变更绘图(切割)范围，则按[默认]键(默认值)。

 6 按下 POSITION（▲ ▼ ▲  ▼）键，将小车移动到绘图 ( 切割 ) 范围的左下位置 ；

 7 能够将小车移动到正确的位置后，按下 [ENTER] 键 ( 设置 )。

 8 按下［工具动作］。
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 9 按下 POSITION（▲ ▼ ▲  ▼）) 键，将小车移动到绘图 ( 切割 ) 范围的右上位置。

右上点和左下点所指定的绘图(切割)范围，X,Y均设置在10mm以上。

在小的绘图(切割)范围，出现错误提示。

请重新设置右上点和左下点。

 10 能够将小车移动到正确的位置后，按下 [ENTER] 键 ( 设置 )。

 11 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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设置绘图范围的间隔 ( 扩展 )

设置可绘图的间隔。

默认值的设置位置为压轮内侧的边缘位置。

相对于默认值设置的位置，可在外侧 ( 正值 ) 为 10mm，内侧 ( 负值 ) 为 10mm 的范围进行设置。设置时两侧的
值是相同的因此绘图 ( 切割 ) 间隔的增减值是设置值的 2 倍。

若訞置值为正8mm以上，詗勿将工具訞置的 “角度调整位置”訞置为 “范围外”。詅訞置条件有可能因小车移动到
介质的外侧而导致刀尖破损。

● 如果设定，则压轮经过的位置可以绘图，但是由于压轮移动，根据介质不同，可能发生无法正常搬送的情况。
● 请设置绘图(切割)范围的间隔后，再向本机发送绘图数据。 

如变更区域参数的间隔的设置，则会清除缓冲内存中的绘图数据。

操作方法

 1 按下［ ］键。

 2 按下［AREA］键。

 3 按下［ ］图标。

 4 按下［扩展］。
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 5 通过［ ］［ ］图标或「 」图标指定设定值。

● 如果将设置值设置在＋1.0mm到＋10.0mm的范围，则介质传送方向的切割范围也向外侧扩大5mm。
● 可设置的范围为1.0～ 10.0mm和OFF (0.0mm)。

 6 确认设置，按下 [OK])。

 7 按下［ ］图标。

 返回主画面。

设置页的长度

使用成卷纸时，设置 1 页的长度。

若本机收到超过设置的页的长度的绘图 ( 切割 ) 数据，则只在设置的范围内绘图，超过部分不绘图 ( 切割 )。

● CE8000-40的页面长度默认值设置值为2m，CE8000-60/130则为5m。 
对长介质进行绘图(切割)时，请确认页面长度的设置。 
※ 对超过2m的长介质进行绘图(切割)时，请务必使用介质篮(选配件)。

● 本机对CE8000-40为2m，CE8000-60/130为5m以内的页供纸，保证精度。(取决于我公司指定的下述介质和
设置条件。)

 ・使用介质篮(选配件)。
 ・介质使用3M生产的3M Scotchcal Series 7725。
 ・设置条件为速度30以下、加速度2以下。
 ・开始绘图(切割)前，只对要使用的部分预送纸。
 ・若温湿度变化大，则将介质充分暴露在使用环境中。
 ・压轮的两侧均设置在离介质的端15mm以上的内侧。
● 进行绘图(切割)时的长介质设置，介质宽度方向的左右的松紧要均匀。如果不均匀，有时介质在绘图(切割)中

会跑出压轮。
● 使用成卷纸时，请预先将介质仅拉出要使用的部分后再使用。
● 为了减少介质的偏移，请在绘图全过程中都进行预送纸。 

（参照[介质（纸张或不干胶）的预送纸] 参照） 
或者在接受数据时，可自动进行预送纸。 

（参照[接收绘图（切割）数据时进行自动介质传送]）
 ※ 通过轧平动作，使介质适应环境，消除了伸缩，因此传送动作稳定。
● 该设置即使切断了电源，也被保存。
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操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［MEDIA］。

 3 按下［页面长度］。

 4 通过［ ］［ ］图标或「 」图标指定设定值。

可设置的范围为20.0～ 5000.0cm。

 5 确认设置，按下 [OK] 键 ( 设置 )。

 6 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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设置为镜像

反转绘图原点位置和坐标轴，进行绘图。

该设置即使切断了电源，也被保存。

裏書镜像模式关

镜像模式开

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［AREA］键。

 3 按下［镜像］，为［ON］。 
解除时，为［OFF］。

 4 确认设定，按下［ ］图标。

 返回主画面。
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设置放大 / 缩小率 ( 缩放 )

可放大或缩小绘图 ( 切割 )。

该设置即使切断了电源，也被保存。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［AREA］键。

 3 按下［缩放］。

 4 通过［ ］［ ］图标，显示使用的倍率。

可设置的范围为1/8, 1/4, 1/2, 1, 2, 3, 4, 5, 6,7, 8。

 5 按下使用的倍率。

 6 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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4.2  复制(反复绘图和切割)

使用保存于款冲内存中的绘图数据，反复进行指定次数的绘图。

● 制中，请勿向本机发送新的数据，否则缓冲内存的绘图(切割)数据将被清除。
● 如果绘图(切割)结束后，间隔10 秒以上，向本机发送下一个数据，则以前的绘图(切割)数据被清除，新发送的

数据被保存为绘图(切割)数据。
● 如果发送约1.6MB 以上的数据，则本机的缓冲内存无法容纳，因此不能复制。
● 如果打开数据排序，则复制所使用的缓冲内存减少。 

复制数据大的绘图(切割)时，请关闭数据排序。 
数据排序请见 “8.1切割数据进行排序”。

● 如果所复制的原绘图(切割)数据的位置远离原点，则复制时也同样远离原点进行绘图(切割)。为了省却无用的
空白，绘图(切割)数据请尽量接近原点。

●  使用成卷纸条形码复制时，请务必读入前端条形码。

介质更换模式为关闭的情形

复制按以下顺序进行。

原点

最初的绘

复制原点
第 1 张

第 2 张

复制间隔

复制 
间隔

第 4 张

第 3 张目

设置镜像时，按以下顺序进行复制。

原点

最初的绘
复制原点

第 2 张

第 1 张

复制间隔

复制 
间隔

第 4 张

第 3 张
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设置坐标轴旋转时，按以下顺序进行复制。

原点

最初的绘

复制原点

第 5 张

第 1 张

复制间隔

复制 
间隔

第 6 张

第 3 张

第 4 张第 2 张

操作方法

 1 对要复制的数据进行绘图 ( 切割 )。

 绘图数据被保存在缓冲内存中。

 2 按下 POSITION（▲ ▼ ▲  ▼）键，将小车移动到要复制的位置。

 3 按下［ ］图标。

 4 按下 [COPY] 键。

● 若缓冲内存中无数据，则显示 “复制所需的数据不在缓冲器中”。
● 发送超出缓存内存容量的数据时，将显示 “复制模式缓存已满！”
● 如果复制的数据比绘图范围大，将显示 “无法复制，有效区域过于狭小”。请扩展绘图范围，或设置可以确保足

够绘图范围的介质。

 5 按下［介质更换模式］，设置为［OFF］。
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 6 按下［复制数量］。

 7 通过［ ］［ ］图标或「 」图标指定设定值。

● 最大复制次数，可设定为最多可放入设置介质内的数量。
● 复制次数的初期值始终为1

 8 确认设定，按下［OK］。

 9 按下［复制间隔］。

复制间隔可在 “介质更换模式”为关闭时设置。

 10 通过［ ］［ ］图标或「 」图标指定设定值。

● 可设置的范围为1.0～ 10.0mm。
● 该设置即使切断了电源，也将被存储。

 11 确认设定，按下［OK］。
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 12 按下［开始］。

 13 按下［是］。

 开始复制。

绘图数据即便更换了介质也被保存。可多次复制，直至清除缓冲内存。
更换介质后，按[COPY]键，即可再次复制。

介质更换模式为打开的情形

介质更换模式下，每一次绘图 ( 切割 ) 结束，出现更换介质的提示。

更换介质后，立即检测介质，进行复制绘图 ( 切割 )。

操作方法

 1 对要复制的数据进行绘图 ( 切割 )。

 绘图数据被保存在缓冲内存中。

 2 按下［ ］图标。

 3 按下［COPY］。
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● 如果打开 “介质更换模式”，则每一次绘图(切割)结束，出现更换介质的提示。

 按下 [停止复制]，中止复制，返回HOME页面。
● 更换介质时介质的选择，可选择复制前选择的介质。
● 若缓冲内存中无数据，则显示 “复制所需的数据不在缓冲器中”。请发送绘图(切割)数据。
● 如果向缓冲内存发送了无法容纳的数据，则显示 “复制模式缓冲器已满！”。
● 如果复制的数据比绘图范围大，将显示 “无法复制，有效区域过于狭小”。请扩展绘图范围，或进行设置，可以确

保足够绘图范围的介质。

 4 按下［介质更换模式］，设置为［ON］。

 5 按下［复制数量］。

 6 通过［ ］［ ］图标或「 」图标指定设定值。

可设置的范围为1～ 100。

 7 确认设定，按下［OK］。

 8 按下［开始］。
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 9 按下［是］。

 开始复制。

 10 如果复制次数为 2 次以上，则在第一张的复制结束后更换介质。

 11 更换介质后，按下［OK］或［ENTER］键。

 12 开始第 2 张的复制。

以指定的次数反复该动作。

绘图数据即便更换了介质也被保存。
可多次复制，直至清除缓冲内存。
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4.3  分段切割

为了防止长介质斜行，分成指定的分割长度，进行绘图 ( 切割 )。

● 分段切割为开启时，按分割长度分割至下述数据的分隔，进行绘图(切割)。
第一次分割部分的绘图(切割)结束后，转移到下一分割部分的绘图(切割)，反复进行，直至所有绘图(切割)结束。
● 数据的分隔按以下判断。
 （1） 绘图(切割)结束后，几秒钟未发送绘图数据(超时)
 （2） 进纸系统的命令。(GP-GL的F,FS命令、HP-GL的AF,AH,PG 命令)
 （3） HP-GL的 “SP0”、“NR”，GP-GL的 “J0”，“SO”
 （4） 若按(2)和(3)的命令判断分隔，则在分段切割绘图结束后，进行本来的命令处理。
● 若按命令进行了数据的分隔，则在绘图结束前发来多个数据(应分段切割的数据在多个绘图仪的缓冲器中的情

形)，也会对各个数据进行分段切割绘图(切割)。
● 若分段切割和预送纸功能同时开，则忽视预送纸功能的长度设置，每个分割绘图都发送 

分割长度＋α(FootPrint)后再绘图。
● 分段切割为开启时，忽视标记，不能进行复制、初始送纸功能、绘图(切割)范围的设置。
● 如果１个数据导致缓冲器满，则不能进行分段切割。 

请务必发送小于缓冲器容量的数据。
● 该设置即使切断了电源，也被存储。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［MEDIA］。

 3 按下［ ］图标。
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 4 按下［分段切割］。

 5 按下［启用功能］，设为［ON］。 
解除时，设为［OFF］。

 6 按下［分割长度］。

 7 通过［ ］［ ］图标或「 」图标指定设定值。

可设置的范围为1.0～ 2000.0cm。

 8 确认设定，按下［OK］。

 9 按下［ ］图标。

 10 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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5章   ARMS 寻边切割系统 
         (自动扫描标记功能)

本章对 ARMS 的概要、设定、使用方法进行说明。

本章的项目

5.1 ARMS 的概况
5.2 ARMS的设置和调整
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5.1  ARMS 的概况

ARMS（Advanced Registration Mark Sensing System）是利用传感器读取介质上描画的标记的功能。

ARMS 可以对 2 个或 3 个标记的斜率或距离进行补偿。 
如果是 4 个标记，除斜率和距离的补偿为，还进行 2 轴的倾斜补偿。

切割打印机打印的图形轮廓时，可补偿打印位置的偏差。

如果与电脑应用程序软件连接，还可进行复数标记补偿、段区补偿等。有关与应用程序软件连接的标记补偿功能，
请参照应用程序软件的使用说明书。

识读本机指定的标记类型时，标记的识读精度为 0.3mm 以内。

识读标记时，请注意以下说明内容。可设置绘图 ( 切割 ) 的范围和间隔、页的长度、是否镜像、放大或缩小等。

● 标记的形状 ( 图案 ) 和作图原点

● 检测标记所需的识读范围

● 绘图原点和标记的位置

● 标记补正时的可能切割范围

● 有关自动检测标记位置

● 检测不到标记的介质
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标记的形状 ( 图案 ) 和作图原点

本机能够识读的标记的形状 ( 图案 ) 有以下 4 种。

介
质
传
送
方
向

介
质
传
送
方
向

介
质
传
送
方
向

介
质
传
送
方
向

原点

原点 原点

原点

标记类型 1

标记类型 3

标记类型 2

标记类型 4

● 请在应用软件上作为绘图数据制作标记。 
用Adobe Illustrator制作标记图案3、4。

● 请根据以下条件绘制标记。
  ・标记线的粗度为0.3～ 1.0mm
  ・标记大小为5～ 20mm。
  ・标记的形状为图案1、图案2、图案3、图案4。
  ・请用单条线绘制标记，线的宽度指定必要的粗度。不能使用双线。
● 请将分段切割为关闭。
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检测标记所需的识读范围

为了识读标记，小车和介质移动所需的范围如下图所示。

下图的斜线部分，请勿打印。

＜ 3 点标记的場合＞

标记类型 1

标记类型 3

标记类型 2

标记类型 4

介质传送方向

a=6mm

a

a
a

a

a

a

a

a

a

a

介
质
传
送
方
向

介
质
传
送
方
向

介
质
传
送
方
向

介
质
传
送
方
向
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aa

a

aa

a a a a

a a aa

aa

a a

aaa

( 有中间标记 )

＜ 4 点标记的場合＞

标记类型 1

标记类型 1

标记类型 3

标记类型 2

( 有中间标记 )
标记类型 2

标记类型 4

标记识读范围

a=6mm

介
质
传
送
方
向

介
质
传
送
方
向

介
质
传
送
方
向

介
质
传
送
方
向

介
质
传
送
方
向

介
质
传
送
方
向

● 请清扫介质的脏污和垃圾等。脏污和垃圾等有可能误认为是标记。
● 标记请设置成易识读的对比度，如用黑色描绘在白色介质上等。 

使用非白色介质或有光泽的介质时，请调节标记的扫描设置。(参见"扫描模式的设置")



5-6

介质和标记的配置

要识读标记，就要在介质的端留空白，配置标记。

压轮的位置，请务必配置在标记的外侧。

请如下图所示描绘标记。

标记类型 2标记类型 1

介
质
传
送
方
向

介
质
传
送
方
向

15
*

35

17
37

右端的 
压轮 右端的 

压轮

左端的 
压轮

左端的 
压轮

单位 : mm

* 扩展界限设置在 1 以上时，为 10。 
可切割范围 ( 扫描对齐标记之后亦同样 )

可切割范围 ( 扫描对齐标记之后亦同样 )

15 1515 15

对齐标记校正时的可切割范围

即使在进行对齐标记校正时，也可切割至对齐标记的外侧 ( 可切割范围 )。

介质

可切割范围 ( 扫描对齐标记之后亦同样 )

标记类型 1

标记类型 3

标记类型 2

标记类型 4

介
质
传
送
方
向

介
质
传
送
方
向

介
质
传
送
方
向

介
质
传
送
方
向

原点

原点 原点

原点
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关于对齐标记位置自动检测

从对齐标记扫描开始位置 ( 刀具的位置 ) 检测 "A" 的范围，如果在 "A" 的范围内无对齐标记，则检测 "B" 的范围。

如果在 "A" 或者 "B" 的范围内存在对齐标记，则能够识别为对齐标记。

单位 : mm

介
质
传
送
方
向

10
0

10
0

100100

对齐标记扫描 开
始位置置

检测不到标记的介质

根据介质的状态不同，可能发生难以扫描标记的情况。

● 透明介质

● 标记线的打印有飞白的介质

● 受底子影响，无法实现预料的印刷颜色的介质

● 折叠的介质

● 表面有污渍的介质

● 白纸黑线标记，未被打印的介质

使用未打印黑色标记的白纸的介质时，将标记自动检出的设置设为关闭。( 参照 " 自动检测标记位置的设置 ")

此外，进行标记的扫描设置。( 参照 " 扫描模式的设置 ")
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5.2  ARMS的设置和调整

本节说明寻边切割系统 (ARMS) 正确扫描标记所需的调整和设置。

● 自动调整标记扫描传感器的等级

● 手动调整标记扫描传感器的等级

● 测试标记扫描传感器

● 补正标记扫描的的位置误差

● 设置自动检测标记位置

● 设置标记扫描时的移动速度
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自动调整标记扫描传感器的等级

自动调整标记扫描传感器的等级（识别介质的底色和标记线的阈值）。

调整传感器，令其能识别以黑线描画在白底上的标记。请根据介质的颜色、光泽，重新调整传感器的扫描等级。

如果根据介质的表面性状难以进行自动调整，请手动对传感器的扫描等级进行设定。

操作方法

 1 打印定型的标记类型。 
（标记类型 1、标记类型 2　中任选一个。）

标记类型 1 标记类型 2

● 等级调整图形请使用描画有标记颜色、标记线宽的介质上图形。
● 定型的标记类型，请从本公司网站上下载。

标记 
类型

文件 
格式 文件名

标记 
类型 1

pdf ARMStest_type1.pdf
eps ARMStest_type1.eps

标记 
类型 2

pdf ARMStest_type2.pdf
eps ARMStest_type2.eps

 2 将打印的介质设置于绘图仪上。

 3 按下［ ］图标。

 4 按下［ARMS］。
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 5 按下［传感器调整］。

 6 按下［传感器调整］。

 7 按下［扫描］。

如果按下[默认值]，则将传感器等级设定为初始状态。

 8 按下 POSITION（▲ ▼ ▲  ▼）键，工具移动至开始识读区域。

介
质
搬
送
方
向

令工具对准该范围

开始识读区域
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 9 确认工具位置，按下［ENTER］键。

 识读十字，调整传感器等级。

● 如果未能读取十字，则显示错误信息。

● 根据介质状态不同，可能发生即使调整也无法读取的情况。 
如果检出动作未能正常结束，请参照 “6.2　通过手动位置对准进行补偿”。

 10 按下［ ］图标。

 11 按下［ ］图标。

 返回主画面。

手动调整标记扫描传感器的等级

手动调整标记扫描传感器的等级（识别介质的底色和标记线的阈值）。

调整传感器，令其能识别以黑线描画在白底上的标记。请根据介质的颜色、光泽，调整传感器的扫描等级。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［ARMS］。

 3 按下［传感器调整］。
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 4 按下［标记扫描感度］。

● 检测等级，是对于介质的底色和检出标记时的信号等级差，指定将阈值设定于百分之几位置。
● 分别在X上设定于X方向（介质搬送方向）上移动，检出标记时的等级，以及在Y上设定于Y方向（小车移动方法）

上移动，检出标记时的等级。
● 以下的情况，可能可以通过加大数值，检出标记。
  ・介质颜色和标记颜色相近的情况。
  ・未识别标记位置。
● 以下的情况，可能可以通过减小数值，检出标记。
  ・检出无标记的位置。
  ・检出介质表面的折痕或污渍。

 5 按下［X］。

 6 通过［ ］［ ］图标或「 」图标指定设定值。

可设置的范围为30～ 90。

 7 确认设定，按下［OK］。

 8 按下［Y］。
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 9 通过［ ］［ ］图标或「 」图标指定设定值。

可设置的范围为30～ 90。

 10 确认设定，按下［OK］。

 11 按下［ ］图标。

 12 按下［ ］图标。

 返回主画面。

测试标记扫描传感器

如果使用标记进行位置对准，依然发生绘图偏移，则仅使用本体进行标记的绘图和检出，确认标记的位置精度，可
判别问题在于标记本身还是应用软件。

操作方法

 1 打印定型的标记类型。 
（标记类型 1、标记类型 2　中任选一个。）

标记类型 1 标记类型 2

● 需要测试标记模式1的情况，打印 “测试用图形1”，需要测试标记模式2的情况，打印 “测试用图形2”。
● 定型的标记类型，请从本公司网站上下载。

标记 
类型

文件 
格式 文件名

标记 
类型 1

pdf ARMStest_type1.pdf
eps ARMStest_type1.eps

标记 
类型 2

pdf ARMStest_type2.pdf
eps ARMStest_type2.eps
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 2 将打印的介质设置于绘图仪上。

 3 按下［ ］图标。

 4 按下［ARMS］。

 5 按下［传感器调整］。

 6 按下［测试 ARMS 传感器］。

 7 按下使用标记的类型。

 8 按下 POSITION（▲ ▼ ▲  ▼）键，将工具移动到标记开始检测区域 ；
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标记识读开始区域

介
质
搬
送
方
向

标记类型 1 标记类型 2

介
质
搬
送
方
向

工具移动至该领域内 工具移动至该领域内

 9 确认工具位置，按下［ENTER］键。

 绘图仪自动检出标记，切割十字。

该功能在标记类型读入后进行切割。
对工具使用刀时，请注意不要伤到绘图仪。

如果未能读取十字，则显示错误信息。
按下[重新检测]再次读取，或按下[中止]结束。

 10 确认绘图结果。

 作图位置有偏差时，参照后述的［补偿标记读取的位置误差］进行调整。 
无法读取标记时，参照前述的［自动调整标记读取传感器的等级］进行调整。
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调整识读标记的位置误差

识读标记的传感器，在远离工具刀尖 ( 笔尖 ) 的位置。因此需调整，使识读标记的坐标值与工具绘图的位置一致。

如果标记已描绘在介质上，则识读该标记后，在相同位置描绘标记，测量两个标记的偏移量。输入该偏移量，作
为补偿值。

如果介质上未描绘标记，则先描绘标记后，再识读该标记，再次描绘标记，测量两个标记的偏移量。输入该偏移量，
作为调整值。

如果使用实际使用的介质和工具，将提高调整的精度。

绘制调整用标记后再调整

当介质上没有描画为了补偿标记读取的位置误差所必须的标记的情况下，对操作步骤进行说明。

如果介质上描画有标记，请参照后述的［根据已作图的补偿用标记进行补偿］的步骤。

操作方法

 1 将白纸设置于绘图仪上。

 2 在抓笔器的深处侧设置水性纤维笔。

● 请确认水性纤维笔没有飞白。
● 水性纤维笔是选购件品。

 3 按下［ ］图标。

 4 按下［ARMS］。

 5 按下［标记偏移调整］。
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 6 按下 [ 作图 ]。

 7 按下 POSITION（▲ ▼ ▲  ▼）键，将工具移动到标记绘图位置 ( 没有任何刻印的位置 )。

 8 按下 [ENTER] 键。

 调整用的标记已描绘，返回标记偏移调整页面。

 9 按下［扫描］。

 10 按下 POSITION（▲ ▼ ▲  ▼）键，工具移动至开始识读区域。

介
质
搬
送
方
向

工具对准该范围

 11 确认工具位置，按下［ENTER］键。

 识读标记后，绘图比较用的标记。绘图结束后，返回标记位置补偿。

介
质
搬
送
方
向

距离调整值 Y

距离调整值 X

补偿用的标记
比较用的标记
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 12 以步骤 8 中描绘的调整用的标记为基准，实际测量比较用的标记偏离了多少。例如，步骤 11 的右图中，X
方向和 Y 方向均需移到负 (－) 方向，因此各自的补偿值将变成负值 ；

标记的位置在线的中心测量。

 13 按下［校正值 X］。

 14 通过［ ］［ ］图标或「 」图标指定设定值。 
依照步骤 12 输入测定的 X 的值。

可设置的范围为-3.0～ +3.0mm。

 15 确认设定，按下［OK］。

 16 按下［校正值 Y］。

 17 通过［ ］［ ］图标或「 」图标指定设定值。 
依照步骤 12 输入测定的 Y 的值。

可设置的范围为-3.0～ +3.0mm。
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 18 确认设定，按下［OK］。

 19 按下［保存］。

 20 按下［ ］图标。

 返回主画面。

从已绘图结束的补偿用标记进行调整

当介质上已描画有为了补偿识读标记的位置误差所需的标记时的步骤进行说明。

如果介质上并未描画有标记，则请参照前述的 “绘制调整用标记后再调整”的步骤。

操作方法

 1 设置描绘有调整用标记的介质。

 2 按下［ ］图标。

 3 按下［ARMS］。

 4 按下［标记偏移调整］。

 5 按下［扫描］。
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 6 按下 POSITION（▲ ▼ ▲  ▼）键，将工具移动到标记开始扫描区域。

介
质
搬
送
方
向

工具对准该范围

 7 确认工具的位置，按下 [ENTER] 键。

 识读标记后，描绘比较用的标记 ( 见下图 )。绘图完成，即返回扫描偏移调整页面。

介
质
搬
送
方
向

距离调整值 Y

距离调整值 X

补偿用的标记
比较用的标记

 8 以识读调整用的标记为基准，对比较用的标记的偏差量进行实测。 
例如步骤 7 的情况，X 方向和 Y 方向都需要向负（-）方向偏移，其各自的调整值都是负值。

标记的位置在线的中心测量。

 9 按下［校正值 X］。

 10 通过［ ］［ ］图标或「 」图标指定设定值。 
依照步骤 7 输入测定的 X 的值。

可设置的范围为-3.0～ +3.0mm。
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 11 确认设置，按下 [OK]。

 12 按下［校正值 Y］。

 13 通过［ ］［ ］图标或「 」图标指定设定值。 
依照步骤 7 输入测定的 Y 的值。

可设置的范围为-3.0～ +3.0mm。

 14 确认设置，按下 [OK]。

 15 按下［保存］。

 16 按下［ ］图标。

 返回主画面。

设置自动检测标记位置

如果标记位置自动检测设定为 ON，当工具的当前位置接近第 1 标记时，即使工具不移动至检测开始位置，也可
搜索标记位置。

设定为 OFF 的情况，不进行该动作。

如果工具的当前位置远离第一标记的位置，则检索需要时间，或者找不到，出现错误。

操作方法

 1 按下［ ］图标。
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 2 按下［ARMS］。

 3 按下［自动检测标记位置］，设为［ON］。 
解除时，设为［OFF］。

 4 按下［ ］图标。

 返回主画面。

设置检测标记时的移动速度

设置检测标记时小车和介质的移动速度。

如果速度过快，则无法识读标记，或误差变大 ；如果过慢，则读取时间变长。

请考虑到平衡，调整设置值。

如果未能读取标志，或误差较大，可尝试设定为慢速值实现改善。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［ARMS］。

 3 按下［ ］图标。
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 4 按下［标记扫描速度］。

 5 通过［ ］［ ］图标或「 」图标指定设定值。

可设置的范围为1～ 30cm/s。

 6 确认设置，按下 [OK]。

 7 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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6章   手动定位调整
本章对通过手动，将介质和工具进行位置对准的方法进行说明。

本章的项目

6.1 手动定位调整概要
6.2 以手动定位方式进行调整
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6.1  手动定位调整概要

进行手动定位调整时，以 2 点、3 点、或 4 点的对准标记 ( 网格、标记等 ) 为基准，调整轴的倾斜度。再有，还可
输入各点的距离，进行距离调整。

把工具的前沿对准各点的位置。

为求取 XY 轴和原点，要使用具有所需区域 ( 网格或标记等的对准标记 ) 的介质。

进行正确的位置对准时，请使用ARMS功能。

设置标记扫描模式和对准点数

进行轴校准时，把标记扫描模式设至「轴校准」。

把标记扫描模式设为 “轴校准” 时，标记 ( 对准标记 ) 的数量可选择 2 点、3 点、4 点等 3 种。各对准标记的位置
如下图所示。

用 2 点标记校正

2 点标记校正，识读介质的传送方向并列的两个标记，测量标记的并列轴的斜率和标记间的距离，进行调整。这些
调整就是 1 轴校正 ( 斜率校正 )。

设置的介质对传送方向具有如下图所示的角度时，实际测量的标记的位置偏离本应在的位置。可比较这些坐标值，
调整斜率和距离。

介
质
传
送
方
向

第 2 个标记

斜率

本来的标记位置

X 的偏移

第 1 个标记

Y 的偏移
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用 3 点标记校正

3 点标记校正，是识读如图所示的 3 点标记，测量 X 轴与 Y 轴的斜率和标记间的距离 ( 横向和纵向 ) 来进行调整的。
这些调整就是 2 轴校准 ( 斜率校正 )。

设置的介质对传送方向具有如图所示的角度时，实际测量的标记的位置偏离本应在的位置。可比较这些坐标值，
调整斜率和距离。

介
质
传
送
方
向

第 2 个标记

斜率

本来的标记位置

X 的偏移

第 1 个标记

X 的偏移

第 3 个标记
斜率

X 的偏移

本来的标记位置

X 的偏移

用 4 点标记校正

4 点标记校正，是识读四角的标记，测量 X 轴与 Y 轴的斜率和各标记间的距离来进行调整的。由于它进行的是 2 轴 ( 斜
率 ) 调整和距离调整以及 2 轴倾斜调整，因此能够比其他校正方法更精密地进行调整。

打印 切割

数据 图形歪斜打印

GRAPHTEC 2 轴校准切割

一般的 1 轴校准切割
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6.2  以手动定位方式进行调整

说明以手动定位进行调整的方法。

● 调整后，进行以下操作时，即可解除调整。
 ・设置新的原点。
 ・重新设置介质。
 ・实施旋转・镜像设置。(请在轴校准之前进行旋转・镜像设置)  

此时的轴校准点以旋转・镜像的设置为准进行移动。
● 关于第1点和第2点设置、第1点和第3点设置、第3点和第4点设置、第2点和第4点设置，当轴的倾斜度过大时，

显示 “轴设置错误! 请重新设置。”。请在设置好介质使其倾斜度变小后，再进行调整操作。
● 把第1点和第2点设为同一点时，轴校准即被清除。

操作方法

 1 设置打印有标记图形的介质。 

在介质移动的范围内，要确认压轮已切实位于介质上。本项调整是特意把介质稍微进行倾斜设置时实施的。介质
的偏移过大时，介质有可能会发生偏离。

 2 向抓笔器设置刀架或笔 (PEN)。

 3 按下［ ］图标。

 4 按下［ARMS］。

 5 按下［ ］图标。
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 6 按下［标记扫描模式］。

 7 按下［标记扫描模式］。

 8 按下［轴校准］。

 9 按下［标记数量］。

 10 按下使用标记的数量。

以手动定位方式进行调整的步骤，请参考以下内容。
● 2点对准
 [「点1」的指定]→[「点2」的指定]→[「轴校准的原点」的指定]→[完成]
● 3点对准
 [「点1」的指定]→[「点2」的指定]→[「点3」的指定]→[「点1－2间距离」的指定]→ 

[「点1－3间距离」的指定]→[「轴校准的原点」的指定]→[完成]
● 4点对准
 [「点1」的指定]→[「点2」的指定]→[「点3」的指定]→[「点4」的指定]→[「点1－2间距离」的指定]→ 

[「点1－3间距离」的指定]→[完成]
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 11  按下［ ］图标。

 12 按下［开始读取］。

 13 按下 POSITION（▲ ▼ ▲  ▼）键，移动至标记的位置。

如果同时按POSITION键和SLOW键，则小车缓慢移动。

 14 确认工具的位置，按下 [ENTER] 键。

 同样也进行调整点 2～ 4 的设定。（调整点的数量根据［标记数量］的设定而异。）

 如果调整点的指定结束，则显示距离输入画面。

 15 按下数值或「 」图标。

● 在距离(轴调整)页面，已测定的距离显示在较上的段中。在其下方显示输入值(一开始与测定值相同)。
● 如不变更输入值栏，则视为已测定的距离与数据上本来的距离未发生偏移。

 16 通过［ ］［ ］图标或「 」图标。设定数据上的本来距离。
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 17 确认设置，按下 [OK]。

 18 按下［设定］。

［标记数量］设定为3点以上时，显示点1-3的距离输入画面。
请反复步骤15～步骤17的操作，进行设定。

 19 按下 POSITION（▲ ▼ ▲  ▼）键，移动至原点位置。

仅在［标记数量］设定为2点或3点时才显示。

 20 确认工具位置，按下［ENTER］键。

 21 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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7章   切割质量相关的设置
实际实施切割时，受介质性状 ( 厚度、硬度等 ) 或刀片形状等的影响，会发生线偏移、角变形、切割残留，达不到
理想的切割要求。为避免这一问题发生，需要调整工具的移动速度和压力、控制方法。
本章中，将对关乎切割质量的设置进行说明。

本章的项目

7.1 用厚介质齐整地切割拐角
7.2 设置最小步距
7.3 设置角度偏移量
7.4 设置距离调整值
7.5 设置切割线类型
7.6 设置刀片角度调整位置
7.7 设置下刀压力偏移量
7.8 工具间隔的调整的设置
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7.1  用厚介质齐整地切割拐角

直角切割模式的概要

切割介质时，需要使刀片一直朝向行进方向。在描绘曲线或角度时，为使刀片朝向行进方向，在本机中，形状刀
片如下图所示。相对于刀头的旋转轴，头的前沿是分离的 ( 刀尖偏移量 )。工具搬送器移动时，刀头受到来自旋转
轴中心的移动力，再有就是刀片会受到介质的阻力，刀头会自动旋转并朝向行进方向。

工具搬送器

行进方向

刀尖偏移量

工具旋转轴

刀片的位置置

底纸

薄膜

来自介质的阻力
刀

介质的厚度在 0.3mm 以上时，刀片有时会没入介质之中，因而刀头难以旋转至行进方向。特别是直线互相交叉的
角度，因无法顺利旋转，切割就难以进行。

直角切割模式是指，对于直线相接的角，为正确切割而采取的控制方法。( 参照下图 )

进行直角切割时，将刀头额外进至交叉角处，在实施过切后再进行工具上操作。然后，在移动到下一直线前，实
施工具下操作，在实施过切之后再切割本来的线。

工具 下

(2) 工具移动

工具上

(3) 工具的行进方向

本来的点线

(1) 工具的行进方向

过切

过切
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直角切割模式有 2 种模式。

模式 1 ：对相对于开始切和切完的位置呈现角度的拐角实施过切，防止发生切割残留。另，刀头的旋转角较
大时，会把刀片抬至介质表面进行切割，这样在切割时就不会受到介质硬度或厚度的影响。

模式 2 ：只对开始切与切完的位置实施过切。另，只有在开始切的位置，才在介质表面旋转刀头。与模式 1 相比，
在切割过程中刀头的控制比较简单，可缩短切割时间。

关于直角切割时的过切长度，可在线的始点和终点分别设置。

设置直角切割模式

可分别将直角切割模式的有效 ( 模式 1、模式 2)、关闭设置至 1 ～ 8 的各个工具条件编号 。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［编辑切割条件］。

 3 按 4 次［ ］图标。

 4 按下设定工具条件编号（1～ 8）。

 5 按下［直角切割模式］。
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 6 按下使用的模式。

 7 按下［ ］图标。

 返回主画面。

设置过切的长度

设置直角切割模式时过切的长度。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［编辑切割条件］。

 3 按 5 次［ ］图标。

 4 按下设定工具条件编号（1～ 8）。
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 5 按下［过切］。

设置了直角切割模式的情况，为有效。

 6 按下［始点］。

 7 通过［ ］［ ］图标或「 」图标指定设定值。

可设置的范围为0.0～ 0.9mm。

 8 确认设置内容，按下 [OK]。

 9 按下［终点］。

 10 通过［ ］［ ］图标或「 」图标指定设定值。

可设置的范围为0.0～ 0.9mm。
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 11 确认设定，按下［OK］。

 12 按下［ ］图标。

 13 按下［ ］图标。

 返回主画面。

设置下刀压力

下刀压力在直角切割模式时有效。

直角切割模式主要用于切割较厚的介质。对于较厚的介质，为进行切割，即便施加必要的切割压，刀头到达介质
下方也需要花费时间，在刀头到达介质下方之前已开始了切割动作，有时会导致开始切的部分发生切割残留。

直角切割模式时的工具下在进行工具 下动作后，向切割压施加下刀压力，把工具按至介质上，可在短时间内使刀
头到达介质下方。( 例如，切割压为 25、下刀压力为 4 时，笔 (PEN) 下 之后的切割压临时变为 29。)

所加的值的上限，最大为 38。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［编辑切割条件］。

 3 按 5 次［ ］图标。

 4 按下设定工具条件编号（1～ 8）。
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 5 按下［下刀压力］。

 6 通过［ ］［ ］图标或「 」图标指定设定值。

可设置的范围为0～ 20。

 7 确认设定，按下［OK］。

 8 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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7.2  设置最小步距

切割含有极短线的圆弧区域时，有时无法流畅地切割曲线。

采用最小步距的话，由于是以设置的值为单位划分切割线，短线部分也会被控制在一定长度以上，因而可以稳定
并控制刀片的旋转，提高切割的质量。

最小步距可设置 0 ～ 20 的数值。

最小步距的实际距离，是向最小步距的设置值中乘以设置在「步距」中的距离之后的长度。

● 本项设置即便在切断电源的情况下也会被保存。
● 设置太大的值的话，所切割的图形有时不会成为您所期望的形状。 

建议通常设为「1」后再使用。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［CONFIG］。

 3 按下［ ］图标。

 4 按下［切割质量］。
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 5 按下［最小步距］。

 6 通过［ ］［ ］图标或「 」图标指定设定值。

可设置的范围为0～ 20。

 7 确认设定，按下［OK］。

 8 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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7.3  设置角度偏移量

通过本机解析切割数据，在拐角的角度变化量较大时，进行刀片的角度控制。

角度变化比最小角度中设置的角度大时，进行角度控制。

向最小角度中设置较大的值时，将仅对较大的角度变化实施刀片控制，进行刀片控制的时间会被省略，可缩短全
体的切割时间。但，设得过大的话，将无法充分进行刀片的角度控制，切割效果亦无法如愿。请考虑平衡因素设
置最小角度。

本项设置即便在切断电源的情况下也会被保存。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［CONFIG］。

 3 按下［ ］图标。

 4 按下［切割质量］。

 5 按下［角度偏移量］。
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 6 通过［ ］［ ］图标或「 」图标指定设定值。

设置的范围为0～ 60。

 7 确认设置内容，按下 [OK]。

 8 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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7.4  设置距离调整值

距离调整值是指，调整因所用介质的种类和厚度不同而产生的、区域 ( 切割 ) 线长度的偏移。距离调整值用百分比
输入线的偏移量。例如，把调整值设为 +0.05％时，2m(2000mm) 长度的线增加 2000×0.05％＝ 1mm，变为
2001mm。距离调整值可按各个条件 No. 进行设置。

本项设置即便在切断电源的情况下也会被保存。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［编辑切割条件］。

 3 按 3 次［ ］图标。

 4 按下设定工具条件编号（1～ 8）。

 5 按下［距离调整］。
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 6 按下［启用功能］，设为［ON］。 
解除时，设为［OFF］。

 7 按下［校正值 X］。

 8 通过［ ］［ ］图标或「 图标指定设定值。

可设置的范围为-2.00% ～ +2.00%。

 9 确认设定，按下［OK］。

 10 按下［校正值 Y］。

 11 通过［ ］［ ］图标或「 」图标指定设定值。

可设置的范围为-2.00% ～ +2.00%。

 12 确认设置内容，按下 [OK]。

 13 按下［ ］图标。

 14 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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7.5  设置切割线类型

为防止作业中所切割的对象发生偏离，可把切割的线设为点线。

切割线类型有 0 ～ 7 共 8 个种类，各类型所切割的部分和不切割的部分的比率不同 ( 每实施一次 8mm 切割，仅
按下述长度进行工具 上动作，或减轻切割压 )。

数值越小，连接线部分就越短，已切割的部分就越容易发生偏离。

　● 模式 0: 0.15mm • 模式 1: 0.20mm • 模式 2: 0.25mm • 模式 3: 0.30mm 
　● 模式 4: 0.35mm • 模式 5: 0.40mm • 模式 6: 0.45mm • 模式 7: 0.50mm

除了上述８个类型外，还备有不设点线而用实线切割的「关闭」、可由用户自行设置独自模式的「用户」。 
关于不切割点线的部分的处理，通过设置「向上模式」进行调整。

切割线类型可按各条件编号进行设置。

● 通常请关闭初始值后使用。用实线切割。
● 如果切割采用切割线类型(关闭以外)，则请使用刀架(前侧)。 

详细的使用方法，请参照[2.2 安装工具]。
● 不是通常的膜切割(半切)，而是在切割线类型的裁切(全切)中，因切割垫受伤，通常有可能会影响到切割的质量，

因此请不要使用抓笔器(后侧)。
● 使用抓笔器(后侧)进行点线的切割时，损伤的切割垫实行有偿更换。
● 使用计算机命令，工具编号的设置在1的工具和3的工具间切换时，显示以下消息。

 请按消息提示进行操作。
● 在点线的区域内，＋X侧(介质的向后侧)的剪切范围缩短5mm。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［编辑切割条件］。

 3 按 3 次［ ］图标。
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 4 按下设定工具条件编号（1～ 8）。

 5 按下［切割线类型］。

 6 按下［类型编号］。

 7 通过［ ］［ ］图标，显示使用的类型编号。

 8 按下使用的类型编号。

 9 按下［间隙动作］。

 10 通过［ ］［ ］图标或「 」图标指定设定值。

● 可设置的范围为1～ 38和「上」。
● 此处所设置的值，为不切割点线的部分的切割压。 

设至「上」时，进行工具 上 操作。
● 通常，通过输入比切割时的切割压还小的值，进行半切操作。
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 11 确认设置内容，按下 [OK]。

 12 在步骤 7 中，类型编号选择了「用户」时，设置切割长度和工具 上的长度。 
操作方法以步骤 10 ～11 为准。

 

● 在步骤7中，偏移角度选择了0～ 7时，切割长度和工具 上的长度只被显示而不能设置。请跳过该步骤，进入下
一步。

● 切割长度可设置的范围为0.01～ 500.00mm。
● 工具 上长度可设置的范围为0.01～ 10.00mm。

 13 按下［ ］图标。

 14 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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7.6  设置刀片角度调整位置

接通电源后或笔 (PEN) 条件设置后，把刀头对至介质，调整刀片的朝向。这称为刀片角度初始化。为把刀头对至介质，
需要在不伤及区域的位置进行该动作，设置刀片角度初始化位置。

选择「2mm 以下」时，在切割开始点的 2mm 以下 ( 介质的搬送方向前沿侧 2mm) 处进行刀片角度初始化。

选择「Y 外侧」时，在区域范围外进行刀片角度初始化。

选择「Y 任意位置」时，在设置的 Y 方向固定位置上，进行刀片角度初始化。

※ 设置比设定的 Y 位置宽度更窄的介质时，为 Y 最大值。

介
质
搬
送
方
向

介
质
搬
送
方
向

2m
m

压轮

刀片角度调整位置
(「Y 范围外」的设

切割开始点 
( 区域原点 )

刀片角度调整位置 
 (「2mm 以下」的设置 )

区域范围

设置了「外侧」的情况下，把扩大的设置设为正值(8mm 以上)时，有时会伤及切割垫。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［TOOL］。

 3 按下［初始刀片角度位置］。
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 4 按下使用的初始刀片角度位置。

● ［Y任意的固定位置］在设置介质时显示。
● 在就绪状态下选择［Y任意的固定位置］时，显示以下信息。 

按下POSITION（▲ ▼ ▲  ▼ ）键，移动工具位置，按下[ENTER]键，进行设置。

 5 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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7.7  设置下刀压力偏移量

为把刀片准确对准切割方向，在开始切割动作前进行少许切割动作。此时，由于不需要高切割压，可把比通常还
低的切割压作为下刀压力偏移量进行设置。

下刀压力偏移量除了用于切割开始时的刀片方向控制外，还可用作在直角切割模式时对刀片进行旋转控制的切割
压。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［编辑切割条件］。

 3 按 4 次［ ］图标。

 4 按下设定工具条件编号（1～ 8）。

 5 按下［刀片控制力］。
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 6 通过［ ］［ ］图标或「 」图标指定设定值。

可设置范围为1～ 38。

 7 确认设置内容，按下 [OK]。

 8 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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7.8  工具间隔的调整的设置

在 2 工具间作图发生偏移时，可进行偏移的补正。

在用工具 1( 安装于抓笔器后侧的工具 ) 和工具 3( 安装于抓笔器跟前侧的工具 ) 作图发生偏移时，可通过输入补正
值进行补正。

将工具条件1 的 “工具编号设定”设定为1 ，将 “工具”设定为笔。
将工具条件2 的 “工具编号设定”设定为3 ，将 “工具”设定为切刀。

操作方法

 1  按下［ ］图标。

 2 按下［CONFIG］。

 3 按下［通用］。

 4  按下［ ］图标。

 5 按下［工具间隔的调整］。
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 6 按下［作图］。

 7 按下 POSITION（▲ ▼ ▲  ▼）键，使小车以及介质移动至作图测试类型的位置。 
在 X 轴方向、Y 轴方向上都移动从作图范围向内侧 50mm 以上的距离。

如果同时按下 POSITION键和[SLOW]，则小车缓慢移动。

 8 确认工具的位置，按下 [ENTER] 键。

 用笔柱塞 ( 工具 1) 进行 “＋” 标记的作图。然后用切刀柱塞 ( 工具 3) 进行 “＋” 标记的作图。 
作图结束后，显示工具间隔的调整页面。

 9 以使用笔柱塞 ( 工具 1) 描画的 “＋” 为基准，测量使用切刀柱塞 ( 工具 3) 切割的 “＋” 有多少偏差。 
( 例如图的请，由于在－Ｘ方向／＋Ｙ方向有偏移，输入Ｘ＝ + * mm、Ｙ＝－ * mm 。

X mm

Y mm

用笔柱塞 ( 工具 1) 描
画的 “+”

用切刀柱塞 ( 工具 3) 描画的 “+”

 10 按下［校正值 X］。
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 11 通过［ ］［ ］图标或「 」图标指定设定值。

可设置的范围为-3.0～ +3.0mm。

 12 确认设置内容，按下 [OK]。

 13 按下［校正值 Y］。

 14 通过［ ］［ ］图标或「 」图标指定设定值。

可设置的范围为-3.0～ +3.0mm。

 15 确认设置内容，按下 [OK]。

 16 反复进行步骤 6 至 14，直至工具间的偏移消失。

 17 按下［保存］。

 18 按下［ ］图标。

 19 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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8章   切割时间相关的设置
本章就与绘图时间相关性大的设定进行说明。

本章的项目

8.1 切割数据进行排序
8.2 接收切割数据时进行预送纸功能
8.3 设定预送纸动作时的传送速度
8.4 设置移动速度
8.5 设定便捷操作移动
8.6 设置抬刀高度
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8.1  切割数据进行排序

对切割数据进行排序时，为使达到介质馈送方向的移动量所需的时间为最小，可总括进行区域划分，以提高区域 ( 切
割 ) 的效率。

数据排序是指，为使介质馈送方向的移动量达到最小限，对切割数据进行排序。对于在离散切割位置有纷乱的工
具 上动作的切割数据，发挥排序效果。

● 排序是在缓存中蓄积数据后再进行处理，在开始切割之前需要花费些时间。
● 对于原本效率就较好的数据，有时即便进行排序，也不会取得更为出色的效果。
● 在接收用软件排序的数据时，把本机的数据排序设至关闭的话，可加快处理速度。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［TOOL］。

 3 按下［数据排序（SORT.）］，设为［ON］。 
解除时，设为［OFF］。

 4 按下［ ］图标。

 返回主画面。

设定为ON后，则画面上侧显示［  ］标识。
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8.2  接收切割数据时进行预送纸功能

本机接收了切割数据时，可设为在自动馈送完指定长度的介质后再返回。

为防止介质偏移，可自动进行「预送纸」。另，在使用成卷纸质时，可把介质抽至区域 ( 切割 ) 前。

● 关于接收切割数据时预送纸功能的设置，即便切断电源也可进行存储。
● 预送纸功能的长度设置，不与页面长度的设置进行联动。 

加大区域范围时，请变更页面长度的设置。
● 一度接收数据并进行预送纸功能时，即便再次接收(划至同一区域)数据，也不进行预送纸功能。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［MEDIA］。

 3 按下［预送纸功能（A. PrFEED）］。

 4 按下［启用功能］，设为［ON］。 
解除时，设为［OFF］。

 5 按下［送纸长度］。
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 6 通过［ ］［ ］图标或「 」图标指定设定值。

● 可设置的范围为0.5～ 50.0m。
● 送纸长度可以0.1m为单位进行设置。

 7 确认设置内容，按下 [OK]。

 8  按下［ ］图标。

 9  按下［ ］图标。

 返回主画面。

设定为ON后，则画面上侧显示［  ］标识。
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8.3  设定预送纸动作时的传送速度

对绘图数据接收时，自动介质传送等的进纸（介质搬送）时的速度进行设定。

如果介质较重、容易打滑，介质会发生偏移的情况，将送纸速度设定为 “低速”。通常设定为 “标准”。

本项设置即便在切断电源的情况下也会被。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［MEDIA］。

 3 按下［ ］图标。

 4 按下［送纸速度］。

 5 按下使用的送纸速度。

 6 按下［ ］图标。

 返回主画面。



8-6

8.4  设置移动速度

所谓移动速度，是通过抬刀 ( 抬高工具的状态 ) 的工具的移动速度。

抬刀后移动速度是指，处于工具 上 ( 工具升高 ) 状态下的、小车的移动速度。

介质属于难以切割的材质 ( 硬・粘 ) 时，即便把处于工具 下 ( 工具降低 ) 状态下的工具移动速度 ( 切割速度 ) 设为变慢，
但如果加快 工具 上的移动速度，则可缩短全体的切割时间。

本项设置即便在切断电源的情况下也会被。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［CONFIG］。

 3 按下［ ］图标。

 4 按下［效率］。

 5 按下［移动速度］。
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 6 通过［ ］［ ］图标，显示使用的移动速度。

● 可设置的值为：自动, 10, 20, 30,40, 50, 60cm/s。
● 选择了「自动」时，速度与工具 下 时相同。

 7 按下使用的移动速度。

 8 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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8.5  设定便捷操作移动

［便捷操作移动］是从本机连接的电脑连续接收抬刀状态下移动的坐标信息时，对各个坐标分别设定是依次移动，
或直接移动至最终坐标。

［便捷操作移动］的设定，有如下 2 种。

　如果连续接收移动目的地的坐标信息，则依次移动至各自的坐标。

　ON ：如果连续接收移动目的地的坐标信息，则直接移动至最后接收的移动目的地的坐标。

如果在抬刀状态下持续移动较为浪费时间，则设定为 [ON]，可缩短绘图时间。

本项设置即便在切断电源的情况下也会被。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［CONFIG］。

 3 按下［ ］图标。

 4 按下［效率］。
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 5 按下［便捷操作］，设为［ON］。 
解除时，设为［OFF］。

 6 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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8.6  设置抬刀高度

所谓抬刀高度，是指抬刀 ( 举起工具的状态 ) 的工具的高度。

当介质有一定厚度时，设置为 “偏高”。通常情况，请在 “普通” 下使用。

本项设置即便在切断电源的情况下也会被。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［TOOL］。

 3 按下［ ］图标。

 4 按下［抬刀高度］。

 5 按下使用的抬刀高度。

 6 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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9章   接口相关的设置
本章中，说明与接口有关的设置。

本章的项目

9.1 接口的设置
9.2 用无线局域网连接
9.3 用有线局域网连接
9.4 缓存内存的清除
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9.1  接口的设置

说明接口的设置方法。

本机有 USB、无线局域网、有线局域网 ※ 的接口，自动进行各个的切换。

从多个接口发送数据的情况，本机从最初接收的数据开始绘图。

要使用本机，需要在电脑中安装驱动软件。

※ 有线局域网支持因销售区域不同而有所差异。

USB 接口

要使用 USB 接口，请在电脑中安装了驱动软件的状态下使用。

● 下述情况难以保证正常动作。
･连接了USB Hub以及扩展USB Board时。
･使用组装机或加以改造的电脑时。
･使用附送以外的驱动程序驱动时。

● 使用USB 3.0接口时的注意事项
在装有部分USB 3.0接口的电脑上，有不确保与USB 2.0向下兼容的部分，请确认后使用。

● 请不要实施以下操作。
･驱动程序安装过程中连接或断开电缆。
･电脑以及绘图仪启动过程中连接或断开电缆。在5秒以内连接或断开电缆。
･数据传输过程中的连接或断开电缆。

● USB线缆，请使用长度不满3m的USB 2.0（Hi-Speed）应对线缆。。

无线局域网、有线局域网接口

要使用无线局域网、有线局域网接口，电脑必须处于可以和网络连接的状态。此外，请暂时关闭防火墙功能，或
更改设置。

关闭防火墙功能时，请将网络与互联网上断开。

● 为了连接局域网，需要网络线缆、网络集线器、无线局域网集线器。 
请自备。

● 网络的构筑，根据使用环境不同而异。详细信息，请参照使用的机器用户手册，或咨询厂家/网络管理员。
● Ethernet依据10BASE-T/100BASE-TX。请确认使用的网络环境。
● 无线局域网规格对应802.11 b/g/n (2.4GHz)。不适用802.11a等的5GHz带宽。
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9.2  用无线局域网连接

进行使用无线局域网连接时的设置

※ 如果未安装无线局域网模块，则无法在菜单中表示［ ］后打开设置项目。
使用无线局域网连接时，进行以下项目的设置

● 接入点的设置

● IP 地址的输入

● 子网掩码的输入

● 网关的输入

● DHCP 的设置

接入点的设置

有关接入点的设置，根据网络机器的构成、客户的环境不同而异。

详细信息请参照使用机器的用户手册或咨询网络管理员。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［CONFIG］。

 3 按下［通信］。

 4 按下［无线局域网］。
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 5 按下［无线局域网］，设为［ON］。 
解除时，设为［OFF］。

 6 按下［接入点］。

如果找不到可连接的接入点，则显示以下画面。
请确认无线局域网路由器的状态。

 7 通过［ ］［ ］图标，显示使用的接入点。

如果不显示需要连接的接入点，按下［ ］ 返回前一画面，再次按下［接入点］，更新接入点。

 8 按下使用的接入点。
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 9 输入使用的接入点的加密密钥。

● 按下［↑］键，可切换大小写字母。
● 按下［123］键，可以英文、数字、记号、Hex的顺序切换文字种类。
● 如果输入了1个以上的英文、数字、记号，则将无法切换为Hex。
● 如果输入了1个以上的Hex，则将无法切换为英文、数字、记号。
● 如果以Hex输入，字数必须为偶数。
● 按下［ ］键，可对加密密钥的文字进行显示/不显示（＊）的切换。
● 加密密钥可以保存接入点中最后连接的2件。

 10 确认输入内容，按下［CONNECT］。

如果显示错误信息，请确认错误信息内容，重新设置。

 11 按下［是］。

如果与接入点连接，则接入点名称右侧显示确认标记。

 12 按下［ ］图标。

 13 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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IP地址、子网掩码、网关的设置

DHCP 的设置中，选择 [OFF] 时进行设置。

DHCP 的设置中，选择 [ON] 时，显示从 DHCP 伺服器获取的 IP 地址、子网掩码、网关的地址。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［CONFIG］。

 3 按下［通信］。

 4 按下［无线局域网］。

 5 按下［IP 地址］。

 6 按下 [IP ADDRESS]。
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 7 按下设置分隔的数值。

 8 输入设置的数值，按下［OK］。

 9 确认数值，按下［OK］。

● 更改其他的分隔数值时，请反复进行步骤7和步骤8的操作，进行设置。
● 如果与有线局域网的IP地址重复，则显示错误画面。 

请输入与有线局域网不同的IP地址。

 10 按下［SUBNET MASK］。

 11 按下设置分隔的数值。

 12 输入设置的数值，按下［OK］。
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 13 确认数值，按下［OK］。

请反复步骤15～步骤12的操作，进行设置。

 14 按下［GATEWAY］。

 15 按下设置分隔的数值。

 16 输入设置的数值，按下［OK］。

 17 确认数值，按下［OK］。

更改其他的分割数值时，请反复步骤15和步骤16的操作进行设置。

 18 按下［确定］。



9-9

● 已更改设置的情况，自动重新启动，返回主画面。
● 未更改设置的情况，请进入步骤19。
● 如果按下［MAC ADDR.］按钮，则显示MAC地址。

 19 按下［ ］图标。

 返回主画面。

DHCP的设置

有关 DHCP 的设置，根据网络机器的构成，客户的环境不同而异。

详细信息，请参照使用的机器用户手册，或咨询网络管理员。

DHCP 的初始值为［OFF］。

虽然是根据DHCP服务器的设置，如果DHCP的设置为ON，则每次投入电源，本机的IP地址都可能发生变化。
如果IP地址变化，可能发生无法接收来自电脑的数据的问题。
为防止这类问题的发生，使用时建议将DHCP设置为OFF。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［CONFIG］。

 3 按下［通信］。
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 4 按下［无线局域网］。

 5 按下［IP 地址］。

 6 按下［DHCP］，设为［ON］。 
解除时，设为［OFF］。

 7 按下［确定］。

● 已更改设置的情况，自动重新启动，返回主画面。
● 未更改设置的情况，请进入步骤8。

 8 按下［ ］图标

 返回主画面。

连接情况的确认

显示连接的接入点相关的 SSID、加密规格等。

操作方法

 1 按下［ ］图标。
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 2 按下［CONFIG］。

 3 按下［通信］。

 4 按下［无线局域网］。

 5 按下［ ］图标。

 6 按下［连接信息］。

 7 显示连接相关的信息。

 8 按下［ ］图标。

 9 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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9.3  用有线局域网连接

进行使用有线局域网连接时的设置。

※ 有线局域网支持因销售区域不同而有所差异。

※ 如果未安装有线局域网模块，菜单中将表示「---」，无法打开设置项目。

使用有线局域网连接时，进行以下项目的设置。

● IP 地址的输入

● 子网掩码的输入

● 网关的输入

● DHCP 的设置

IP地址、子网掩码、网关的设置

通过 DHCP 的设置选择［OFF］时进行设置。

通过 DHCP 的设置选择［ON］时，显示从 DHCP 服务器获取的 IP 地址、子网掩码、网关。

操作方法

 1 按下［ ］图标

 2 按下［CONFIG］。

 3 按下［通信］。

 4 按下［有线局域网］。
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 5 按下 [IP ADDRESS]。

 6 按下设置的分隔数值。

 7 输入设置的数值，按下［OK］。

 8 确认数值，按下［OK］。

● 更改其他的分割数值时，请反复步骤6和步骤7的操作进行设置。
● 如果与无线局域网的IP地址重复，则显示错误画面。 

请输入与无线局域网不同的IP地址。

 9 按下［SUBNET MASK］。

 10 按下设置的分隔数值。
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 11 输入设置的数值，按下［OK］。

 12 确认数值，按下［OK］。

更改其他的分割数值时，请反复步骤10和步骤11的操作进行设置。

 13 按下［GATEWAY］。

 14 按下设置的分割数值。

 15 输入设置的数值，按下［OK］。

 16 确认数值，按下［OK］。

更改其他的分隔数值时，请反复步骤14和步骤15的操作进行设置。
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 17 按下［确定］。

● 已更改设置的情况，自动重新启动，返回主画面。
● 未更改设置的情况，请进入步骤18。
● 如果按下［MAC ADDR］按钮，则显示MAC地址。

 18 按下［ ］图标。

 返回主画面。

DHCP的设置

有关 DHCP 的设置，根据网络机器的构成，客户的环境不同而异。

详细信息，请参照使用的机器用户手册，或咨询网络管理员。

DHCP 的初始值为［OFF］。

虽然是根据DHCP服务器的设置，如果DHCP的设置为ON，则每次投入电源，本机的IP地址都可能发生变化。
如果IP地址变化，可能发生无法接收来自电脑的数据的问题。
为防止这类问题的发生，使用时建议将DHCP设置为OFF。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［CONFIG］。
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 3 按下［通信］。

 4 按下［有线局域网］。

 5 按下［DHCP］，设为［ON］。 
解除时，设为［OFF］。

 6 按下［确定］。

● 已更改设置的情况，自动重新启动，返回主画面。
● 未更改设置的情况，请进入步骤7。

 7 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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9.4  缓存内存的清除

删除缓冲内存内的输出数据。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［CONFIG］。

 3 按下［指令］。

 4 按下［ ］图标。

 5 按下［缓冲区清除］。

 6 按下［是，清除］。

 缓冲区内存被清除，返回主画面。
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10章   操作环境相关的设置
本章中，说明与操作环境有关的设置。

本章的项目

10.1 菜单显示相关
10.2 传感器相关
10.3 本体的环境相关
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10.1  菜单显示相关

进行菜单显示相关设定。

显示语言的设置 (语言 )

置显示器中显示的语言。

可选语言有 ：英语、日语、德语、法语、意大利语、西班牙语、葡萄牙语、俄语、韩语、中文共 10 种语言。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［CONFIG］。

 3 按下［通用］。

 4 按下［语言（LANGUAGE）］。

 5 通过［ ］［ ］图标，显示使用的语言。

 6 按下使用的语言。

 7 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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显示长度单位的设置 (长度单位)

把显示器中显示的坐标值、以及各种设置的显示单位以米为单位，或以英寸为单位进行切换。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［CONFIG］。

 3 按下［通用］。

 4 按下［长度单位］。

 5 按下使用的长度单位。

 6 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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10.2  传感器相关

进行传感器相关设定。

介质传感器的有效・无效设置

把用于检测介质的有无和介质 ( 馈送方向的 ) 长度的传感器设为无效。 
返回有效时也要从此处设置。

通常请在「有效」状态下使用。设置无法检测的透过率高的介质时，设为无效。
设至「无效」的情况下，有时会伤及切割垫。必须设置「区域范围」。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［CONFIG］。

 3 按下［ ］图标。

 4 按下［传感器］。

 5 按下［介质传感器］。
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 6 按下传感器的［有效］或［无效］。

 7 按下［ ］图标。

 返回主画面。

压轮位置传感器有效・无效的设置

把检测介质间隔的传感器设为无效。返回有效时，也要在此设置。

通常请在 “有效”条件下使用。
如果设置为 “无效”，可能划到切割垫。请务必设置 “作图范围”。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［CONFIG］。

 3 按下［ ］图标。

 4 按下［传感器］。
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 5 按下［压轮位置传感器］。

 6 按下传感器上的 [ 已启用 ]、[ 内侧已禁用 ] 或 [ 已禁用 ]。

● ［内侧无效］在CE8000-130的情况下显示。
● 如果选择［内侧无效］，则即使内侧的压轮不在网锟上也不会发生错误。
● 如果设定为［无效］，则不会检测出位置传感器，因此会根据数据，发生与侧面撞击的位置错误。请务必设定［绘

图范围］后使用。

 7 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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10.3  本体的环境相关

进行本体的环境相关设定。

风扇的设置

设置吸取介质的风扇的功率。

介质较薄时，有时会难以移送介质，请减弱风力。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［CONFIG］。

 3 按下［通用］。

 4 按 2 次［ ］图标。

 5 按下［风扇功率］。
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 6 按下使用的设定值。

 7 按下［ ］图标。

 返回主画面。

介质集辅助的设定

所谓介质集辅助，是设定介质时，令风扇功率动作，方便设定介质的辅助功能。

● 根据介质的种类，可能发生使用介质集辅助时，难以进行介质设定的情况。这种情况，请将设定设为［OFF］后
使用。

● 吸引的强度与［风扇功率］的设定连动。
● 介质集辅助是在显示主画面过程中（仅限介质控制杆下降的状态下），介质传感器检测出介质则动作。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［CONFIG］。

 3 按下［通用］。



10-9

 4 按 2 次［ ］图标。

 5 按下［介质集辅助］，设置为［ON］。 
解除时，设为［OFF］。

初始值设为［ON］。

 6 按下［ ］图标。

 返回主画面。

按键提示音的打开／关闭设置

可消除按下操作面板的键时会鸣叫的蜂鸣器声音。 
使其重新鸣叫蜂鸣器音时，也要在此进行设置。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［CONFIG］。

 3 按下［通用］。
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 4 按下［蜂鸣］，设为［ON］。 
解除时，设为［OFF］。

 5 按下［ ］图标。

 返回主画面。

LCD对比度的设置

可以设置操作面板的 LCD 显示的对比度。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［CONFIG］。

 3 按下［通用］。

 4 按下［ ］图标。
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 5 按下［LCD 显示屏对比度］。

 6 通过［ ］［ ］图标或「 」图标指定设定值。

可以设置的值为-30 ～ 30 (5 个步骤)。

 7 确认设定，按下［OK］。

 8 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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11章   电脑控制相关的设置
本章中，说明电脑控制相关的设置。

本章的项目

11.1 命令处理相关
11.2 GP-GL 命令相关
11.3 HP-GL 命令相关
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11.1  命令处理相关

进行命令处理相关设定。

设置命令

由绘图仪处理的命令有 GP-GL 和 HP-GL 两种。

请对准所用软件的设置值，或设为自动。

● ［自动］可能发生因数据带来的错误命令判定。发生错误的命令判定时，会导致错误或误动作。这种情况，请进
行命令设定后使用。

● 选择［自动］的情况，请务必在绘图仪处于就绪状态下再发送数据。
● 以［自动］模式根据数据绘图时，绘图结束后约10秒后，将进入自动判别下一命令的模式。如果发送了不同命

令的数据，请再绘图结束10秒以上后，发送下一数据。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［CONFIG］。

 3 按下［指令］。

 4 按下［指令类型］。
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 5 按下使用的命令。

 6 按下［ ］图标。

 返回主画面。

切割条件设置的优先级

选择「菜单优先」时，忽略由电脑发送过来的工具条件，只能通过操作面板设置或变更工具条件。这时，对于所设
置的条件，即便切断电源也会被保存。

另一方面，选择「指令优先」时，用操作面板和软件都可变更工具条件，设置最新的工具条件。切断电源时，只保
存通过操作面板设置的值，用软件设置的值不会被保存。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［CONFIG］。

 3 按下［指令］。

 4 按 2 次［ ］图标。
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 5 按下［切割条件］。

 6 按下使用的设定值。

 7 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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11.2  GP-GL 命令相关

是仅在使用 GP-GL 命令时才有效的项目。

设置步距 (GP-GL 步距 )

可变更一步移动的距离。请对准所用软件的设置值。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［CONFIG］。

 3 按下［指令］。

 4 按下［GP-GL 步距］。

 5 按下使用的设定值。

 6 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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命令 ':',';'的有效・无效

使用 GP-GL 命令时，如数据的最初部分缺失，则这些命令可能会带来很坏的影响。该情况下，请把命令 " ："、" ；
" 设为无效。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［CONFIG］。

 3 按下［指令］。

 4 按下［ ］图标。

 5 按下 [ 命令 ':',';']

 6 按下使用的设定值。

 7 按下［ ］图标。

 返回主画面。



11-7

命令 'W’的笔 (PEN) 上・笔 (PEN) 下移动

设置接受了 GP-GL 命令的圆弧切割命令——命令 "W" 时的动作。

设至 工具 上 时，不管笔 (PEN) 的状态如何，都会在完成笔 (PEN) 上动作后，再移动到圆弧的开始位置。

设至 工具 下 时，不变更笔 (PEN) 的状态，移动到圆弧的开始位置。

工具仅对切割器的设置有效。笔(PEN)的设置中，通常进行笔(PEN)上动作。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［CONFIG］。

 3 按下［指令］。

 4 按 2 次［ ］图标。

 5 按下［命令 'W’］。
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 6 按下使用的设定值。

 7 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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11.3  HP-GL 命令相关

是仅在使用 HP-GL 命令时有效的项目。

HP-GL 机型确认

设置接受了要求确认机型的命令 "OI" 时的动作。

设置 7550 时，返答值为 7550、设置 7586 时，返答值为 7586。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［CONFIG］。

 3 按下［指令］。

 4 按下［ ］图标。

 5 按下［HP-GL 机型确认］。
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 6 按下使用的设定值

 7 按下［ ］图标。

 返回主画面。

圆命令分辨率

设置接受了 HP-GL 命令的笔 (PEN) 绘图仪用 圆弧切割命令时的分辨率。

从 “自动” 或 “默认值” 5 度中选择。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［CONFIG］。

 3 按下［指令］。

 4 按 2 次［ ］图标。



11-11

 5 按下［圆命令分辨率］。

 6 按下使用的设定值。

 7 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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12章   数据链接
本章对数据链接的设置进行说明。

本章的项目

12.1 连接对象的选择
12.2 利用USB DRIVE的数据链接
12.3 带条形码的输出
12.4 通信超时
12.5 斜行検出
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12.1  连接对象的选择

请事先将通过应用软件等制作的专用数据输出至切割绘图仪。

可以保存至 USB DRIVE( 存储器 )，然后输出，或经过伺服器 ( 电脑 )，利用网络 (LAN) 线缆、USB 线缆进行输出。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［LINK］。

 3 按下［连接方式］。

● 安装有线局域网模块时显示［SERVER（LAN）］。
● 安装无线局域网模块时显示［SERVER（WLAN）］。

 4 按下使用的连接方式。

 5 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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12.2  利用USB DRIVE的数据链接

请事先将通过应用软件等制作的专用数据保存于 USB DRIVE( 存储器 )，从切割绘图仪输出。

可以从绘图仪的菜单中选择数据，进行数据链接。

● 有关文档名
 • 仅对应1字节英文数字(ASCII)。
 • 不能使用Windows的禁用字符（¥, / , ＼, ; , * , ? , “ , < , > , │等)。
 • 显示字数限制为25个字符。超出部分通过滚动轴显示。
 • 扩展名为 “xpf ”、“plt ”。
● 选择项目后，需过一段时间才显示滚动轴。
● 显示文档夹时，前后带 ‘<’、‘>’。
● 排列顺序为名字升序。
● 可获取的文档、文档夹的数量为64。
● 无法使用第2层的文档夹下的文档。
● 数据链接的实用例，在另册的[Cutting Master 5使用说明书]、[Graphtec Studio 2使用说明书]也有记载。请

在需要时参照阅读。
● USB存储器的格式形式，仅对应FAT32。不对应NTFS以及exFAT。

操作方法

 1 请插入保存有绘图仪专用数据的 USB DRIVE。

 2 按下［ ］图标。

 3 按下［LINK］。

 4 按下［连接方式］。
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 5 按下［USB DRIVE］

 6 按下［ ］图标。

 7 按下［输出文档的选择］。

● 未插入USB 存储器的情况，则如下显示。

● USB DRIVE(存储器)中无输出数据时，则如下显示。

 8 通过［ ］［ ］图标，显示使用的文件。

以<>标出的文字是文档夹名。
按下文档夹名，则显示文档夹内的文件。
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 9 按下使用的文件。

 开始选择文件的切割。

 10 如果切割结束，则进入就绪状态。
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12.3  带条形码的输出

事先将通过Cutting Master 5、Graphtec Studio 2等输出的文档的相关信息进行条形码化，与设计、标记一起打印。

利用切割绘图仪切割时，读取该条形码，检出保存于 USB DRIVE( 存储器 ) 的适合的切割数据 (XPF) 并切割。

条形码 开始标记

连续运转条形码

数据链接的实用例，在[Cutting Master 5使用说明书]、[Graphtec Studio 2使用说明书]中有记载。 
各使用说明书，请从[13章 使用附属软件进行切割]中记载的URL下载。

操作方法

 1 请插入保存有绘图仪专用数据的 USB DRIVE。

 2 按下［ ］图标。

 3 按下［LINK］。
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 4 按下［条形码切割］。

● 未插入USB DRIVE(存储器)的情况，则如下显示。

● 如果旋转为ON，则如下显示。

● 如果镜像为ON，则如下显示。

● 成卷纸条形码的情况，第2 张以后，如下显示。

 5 按下 POSITION（▲ ▼ ▲  ▼）键，将工具移动至开始标记的位置。
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 6 确认工具位置，按下［ENTER］键。

 开始条形码的读取。

无法检测出开始标记的情况，将如下显示。 
请重新进行开始标记的打印，检出开始位置等。

 7 开始文件搜索和切割。

● 如果发现多个对象文档，请选择需要的文档。

● 如果找不到对象文档，则如下显示。

 8 如果切割结束，则进入就绪状态。
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12.4  通信超时

与数据链接伺服器连接时，为防止通信中断，经过一定时间后，将解除连接。 
解除前的一定时间，可进行设置。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［LINK］。

 3 按下［ ］图标。

  4 按下［通信超时］。

 5 通过［ ］［ ］图标或「 」图标指定设定值。

可设置的值为5 ～ 60sec。

 6 确认设定，按下［OK］。

 7 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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12.5  斜行検出

连续运转时，将开始页与现状的页的开始标记位置进行比较，可检出介质的斜行，设定容许斜行多少。

有关连续运转，请参照 “各应用软件使用说明书”。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［LINK］。

 3 按下［ ］图标。

 4 按下［自动斜行检测］。

 5 按下使用的设定值。

连续运转时，与前一页的开始标记位置进行比较，设置斜行的容许程度。

 6 按下［ ］图标。

 返回主画面。



13-1

13章   使用附属软件进行切割
有关如何使用应用软件进行裁切的信息，请参阅每个应用软件的使用说明书。
各应用软件的使用说明书，请从以下 URL 下载。
http://www.graphteccorp.com/support/software/cuttingplotters.html
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14章   维护
本章中说明与维护有关的设置。

本章的项目

14.1 日常维修
14.2 更换刀片
14.3 清扫刀架
14.4 帽前沿更换刀架
14.5 刀片寿命的警报设定
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14.1  日常维修

日常维修

日常维修时需要注意以下事项。

(1) 不得向机构部注油。

(2) 本体的清扫要用干布擦拭或用布沾上稀释过的中性洗涤剂后擦拭。稀释剂・苯・酒精等会伤及表面，请不要使用。

(3) 切割垫有污垢时，要用干布擦拭。污垢严重时，要用布沾上稀释过的酒精或中性洗涤剂后擦拭。

 切割垫是消耗品。伤痕、污渍会导致切割品质的恶化。

(4) 检测介质的传感器上带有尘埃・垃圾等时，会导致误动作。请用布沾上稀释过的酒精或中性洗涤剂后擦拭。

 ※ 严禁使用苯・稀释剂等。

(5) Y 导轨滑动面污垢时，要用清洗过的 ( 干净的 ) 干布轻轻擦去污垢。

 ※ 滑动面会渗出润滑油。请不要强行擦除。

保存方法

不使用时的保存方法，请注意以下事项。

(1) 要把工具从刀架上卸下来后进行保存。

(2) 本体要用布罩住，防止落下尘埃。

(3) 请避免直射日光、不要在高温高湿度的场所存放。

(4) 降低控制杆，不要使压轮处于上升状态。
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14.2  更换刀片

请参照刀架的结构图，更换刀片。

使用切刀头时请注意安全。

PHP33-CB09N-HS/PHP33-CB15N-HS

刀片
φ0.9mm / φ1.5mm

柱塞

柱塞帽

刀片长度调整旋钮

孔

颜色
  PHP33-CB09N-HS ：蓝
  PHP33-CB15N-HS ： 红

操作方法

 1 把刀片长度调整旋钮旋至箭头 B 方向，把刀头拉至柱塞内。

每旋动一格，切刀刀头即位移
约 0.1mm。

刻度

刻度

PHP33-CB09N-HS/PHP33-CB15N-HS

 2 逆时针方向旋转柱塞帽，从柱塞上卸下。

 3 取出柱塞帽内的刀。

 4 取出交换用的道。3 将刀插入柱塞帽内的孔。

 5 在柱塞帽中插入有刀的状态下，从上方安装柱塞。

 6 顺时针方向旋转柱塞帽，进行固定。

请将切刀刀头笔直插入柱塞帽底部。
如果无法笔直插入，请多次按下切刀刀头的插入口后再插入切刀刀头。
如果不正确安装，将导致破损。

切刀刀头的插入口
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14.3  清扫刀架

刀头的前沿附有纸粉或介质渣滓时，剪切器刀头旋转不畅，会降低剪切质量。

为去除纸粉或介质渣滓，请定期清扫刀架。

操作切刀刀头时，请注意不要切到手等。

清扫方法

 1 清扫前沿所附着的纸粉和介质渣滓。清扫后请进行复原。 
旋转柱塞帽，将其卸下，清扫柱塞帽或模口的刀的出入口周围。

刀片

柱塞帽

柱塞

PHP33-CB09N-HS/PHP33-CB15N-HS

清扫

 2 清扫结束后，安装柱塞帽或模口。
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14.4  帽前沿更换刀架

刀架的前沿因与介质摩擦而发生磨损。

刀架的前沿磨损时，切割质量会下降。

一旦发现柱塞帽的前沿发生磨损，建议更换刀架。

柱塞帽

PHP33-CB09N-HS/PHP33-CB15N-HS

前沿

使用切刀刀头时请注意安全。
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14.5  刀片寿命的警报设定

是测定笔、切刀刀头等消耗品的切割距离，作为工具交换的标准的设置。

有警报功能的打开／关闭、可设置的组、警报距离、消除消耗度的设置。

警报功能ON/OFF、刀片组、报警距离的设定

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［TOOL］。

 3 按下［刀片磨损警报设置］。

 4 按下［警报功能］，设为［ON］。 
解除时，设为［OFF］。

 5 按下［设定刀片组］。
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 6 按下对各工具条件编号（1～ 8）分配的刀片组编号的位置。

● 横轴表示设定的工具条件编号（1～ 8）。纵轴表示刀片组编号。

● 分配位置上显示「 」。

 7 按下［ ］图标。

 8 按下［是］。

 9 按下［ ］图标。

 10 通过［ ］［ ］图标，显示设定报警距离的刀片组。

 11 按下设定的刀片组。
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 12 按下 [ 磨损度警示值 ]

 13 通过［ ］［ ］图标或「 」图标指定设定值。

可设置的范围为500～ 100000m (100m步)。

 14 确认设定，按下［OK］。

 15 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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清除刀片磨损度显示值设置

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［TOOL］。

 3 按下［刀片磨损警报设置］。

 4 按下［ ］图标。

 5 通过［ ］［ ］图标，显示清除磨损度的刀片组。

 6 按下设定的刀片组。

 7 按下 [ 清除刀片磨损度显示值 ]。



14-10

 8 选择 [ 是 ] 。

 9 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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15章   故障排除
感觉动作异常、或有困惑时，请参考本章内容。

另，本章还将说明确认本机的设置状态和区域数据、区分测试用图形的方法。

本章的项目

15.1 困惑时的对策
15.2 确认机体信息
15.3 绘图仪设置状态的打印
15.4 区分测试用图形
15.5 CUTTING PRO的绘图
15.6 确认绘图数据
15.7 本体诊断测试
15.8 读错误消息
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15.1  困惑时的对策

即便打开电源也不动作

现象 可能的原因 对策
・液晶面板无任何显示。 未供给电源。

或机械故障。
请确认电源线有无正确插入本机的连接器和 AC 插
座。确认 AC 插座有无电。如果问题仍然存在，请
联系您的销售代表。

・液晶面板显示「校验ROM 错误 ！！」。 ROM以及RAM异常。 如果问题仍然存在，请联系您的销售代表。
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动作异常

现象 可能的原因 对策 参考位置
・介质检测过程中介质消失。 有可能是有强光照射到介质传

感器上了。
窗口等处有直射日光时，请进行遮光。
附近有荧光灯等时，请将其远离。

有可能是介质传感器出了故
障。

如果问题仍然存在，请联系您的销售代
表。临时使用时，把介质传感器设为无
效。

介质传感器的有效・无效设
置 (介质传感器)

・介质曲折行进。 压轮未正确设置到砂砾滚轴
上。

请确认压轮的位置。 设置介质(纸张或不干胶 )

压轮的按压力切换不适合介
质。(仅限CE8000-130）

请设置适合介质的按压力切换。 压力切换

・选择了介质的种类后，工具
搬送器碰触到本体左端侧
面，显示「位置警告」。或碰
触到本体右端侧面，显示「位
置警告」。

碰触到本体左端侧面时，可能
压轮传感器发生了故障。
碰触到本体右端侧面时，可能
起始位置传感器发生了故障。

如果问题仍然存在，请联系您的销售代
表。应急使用时，把压轮传感器设为无
效。

压轮位置传感器有效・无效
的设置

・初始动作或区域中显示「位
置警告」，动作停止。

介质的条件设置不当。 放慢速度、或降低切割／笔(PEN)压。 工具条件的设置

工具搬送器碰到某处，不再动
作。

清除干扰动作的要素，重新接通电源。

于区域中对工具搬送器施加了
外力。

清除干扰动作的要素，重新接通电源。

介质的切屑进入动作部，影响
了正常动作。

清除干扰动作的要素，重新接通电源。

绘图仪的故障。 如果问题仍然存在，请联系您的销售代
表。

・原点移至介质的中心进行切
割。

本机的原点设置位于中央时，
接收了在左下原点创建的数
据。
(为HP-GL命令时)

把应用软件的原点设至中央、或把本机
的原点设至左下处。

设置HP-GL 时的原点

・介质跳至向前侧。 介质种类选择错误。 请确认介质的种类选择、「纸片」「卷纸
1 前端」「卷纸 2 当前位置」。

选择装纸方式

・显示命令错误。 发至本机的数据不正确。 请确认数据。 GP-GL命令的错误显示
HP-GL命令的错误显示

・在某一长度以上、不划分区
域。

区域的大小超过了本机中设置
的页面长度。

请按下[SLOW]键确认区域范围。
请调至所设置的页面长度。

设置页面长度

・工具的上 下动作过多。 直角切割模式设置成了打开。 除了切割厚物以外，使用时把直角切割
模式的设置设为关闭。

设置直角切割模式

・在砂砾滚轴压痕上切割。 区域范围被扩大了。 请把扩展限制的设置设为默认值。 设置绘图(切割 )范围的间隔

・无法变更工具条件。 排序的设置设成了打开。 通常请把排序的设置设为关闭。 切割数据进行排序

・工具条件变了。 设置的优先级被设置为指令优
先。

请把设置的优先级变更为菜单优先。 切割条件设定的优先度

改变工具条件后未按[ENTER]
键。

请再度确认工具条件。 工具条件的设置

・介质斜行。 介质设置得斜了。 请重新设置介质。 设置介质(纸张或不干胶 )

介质打滑。 实施预先馈送，一度留下馈送痕迹，使
其难以打滑。

介质(纸张或不干胶 )的预先
馈送

压轮的按压力切换不适合介
质。

请设置适合介质的按压力切换。 压力切换
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现象 可能的原因 对策 参考位置
・未达到指定的长度。( 有若干

距离误差)
介质打滑。 放慢速度。

降低移动速度。
实施馈送动作。

工具条件的设置介质(纸张
或不干胶 )的预先馈送设置
抬刀后移动速度

距离调整值不匹配。 进行距离调整。 设置距离调整值

・即使设置介质，升高控制杆，
却仍显示「请设置介质」。

介质接近透明，介质传感器发
生误识别。(根据不同介质，有
时会发生。)

透光的介质无法检测。使用这种介质
时，请把介质传感器设为无效，然后设
置区域范围。

介质传感器的有效・无效设
置 ,设置绘图(切割 )范

强光发生漫反射，介质传感器
误识别。

变换光源的位置。
避免直射日光。

有可能是控制杆传感器动作不
良。

如果问题仍然存在，请联系您的销售代
表。

・触摸面板不反应 本机的触摸面板是静电电容式
的。绝缘体（感压式）的触摸笔
等无反应。

请使用对应手指或静电电容式的触摸
笔。

・找不到无线局域网的接入点。 本机的无线局域网规格对应
802.11b/g/n (2.4GHz)。不适
用频率5GHz。

请使用无线局域网规格802.11b/g/n 
(2.4GHz)对应的接入点。
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区域效果不良

現象 可能的原因 対処
・拐角部分有棱角。
・拐角部分为圆角。

刀头与调整值(偏移量 )设置值不符。 改变调整值(偏移量)的设置值。
→调圆：提高调整值(偏移量)设置值
→楞角：降低调整值(偏移量)设置值

・只有刚开始切的部分有余量。 柱塞内的刀头旋转不畅。 去除柱塞内的垃圾。

・直线切成虚线状。(跳边)
・直线被切成波浪形。( 轻微跳边)

刀头出刀过多。 调节刀长出刀量。

速度较快。 调节刀头的出量。

・曲线凹凸不平 应用软件侧的数据较粗略。 详细修正应用软件侧的数据。

最小角度的值较小。 加大最小角度的值。

・拐角有部分打卷。
・切割小字符时发生剥离。

刀头出刀过多。 调节刀长出刀量。

刀头与调整值(偏移量 )设置值不符。 变更调整值(偏移量 )设置值。

速度较快。 降低速度。

刀头不能切割。 更换刀头。

「加速度」的值较大。 调小「加速度」的值。

・连衬纸都给切了。 刀头出刀过多。 调节刀长出刀量。

切割压较高。 降低切割压。

・刀头从工具柱塞掉落。 工具柱塞和刀头的口径不配套。 使用合乎柱塞口径的刀头。

・虽能切割，但切屑难以取出。
・所加工的介质为粘纸，无法拾起。

粘纸的粘性较弱。 把粘纸变为粘着力强的纸。

切割痕迹中卷入了素材。 减少刀长的出刀量。

降低切割压。

加工后未取切屑，放置未管。 尽早取出切屑。

・在动作过程中工具搬送器部分发出异常
音。

・刀头通过后，素材变色。

工具柱塞的前沿擦到了素材。 调节刀长出刀量和切割压。

・未达到指定的大小。 电脑侧与绘图仪侧的步距设置不一致。 把步距的设置值调至一致。

在电脑侧调节缩放。 确认缩放。

・条件设置无法维持／变更。 设置的优先级为指令优先。 把设置的优先级变更为菜单优先。

设置变更后未按[ENTER]键。 确认操作。

・笔(PEN)写时，字符、线发生变形。 成了切刀模式。 在设置条件的设置中，把工具的选择定为笔
(PEN)。

・未达到指定的长度。( 有若干距离误差) 距离调整值不对。 进行距离调整。

・字符发生变形。
・复杂的图形发生变形。

最小步距的值较大。 缩小最小步距的值。

・图形的始点与终点不吻合。 数据未链接。 用笔(PEN)写确认试试。

介质的衬纸过软。 改为较硬的介质衬纸。

刀头旋转迟钝 确认刀头有无附有垃圾等。
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GP-GL 命令错误

错误编号 LCD显示 原因 对策
E02001 了无法识别的命令。 请按[ENTER]键。

接通电脑的电源时，有噪音。 请设为通过软件的菜单驱动本机。

软件输出的机械的设置变了。 请修正软件接口的设置。

绘图仪接口的设置变了。 请修正绘图仪接口的设置。

E02004 命令的数值参数超过了可使用的范围。 请改为通过软件的菜单驱动本机。

软件输出的机械的设置变了。 请修正软件接口的设。

绘图仪接口的设置变了。 请修正Potter 接口的设置。

E02005 发生了与接口内数据接收有关的错误。 请改为通过软件的菜单驱动本机。

软件输出的机械的设置变了。 请修正软件接口的设置。

绘图仪接口的设置变了。 请修正Potter 接口的设置。

E02006 接收了偏离区域范围的数据。 请确认数据。

请确认介质的小和区域范围。

请确认缩放的设置。

请确认设置步距。
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HP-GL 命令错误

显示了 HP-GL 命令错误时，其原因基本有以下 2 点。

１．应用软件所输出的机种的设置变了。

２．本机接口的设置变了。

如原因如上所述，则请采取以下対策。

１．把由应用软件输出的机种设置到本机中。

２．重新修正本机接口的设置。

错误编号 LCD显示 原因 对策
E03001
错误1

認执行了无法识别的命令。 请执行能够使用的命令。

E03002
错误2

参数的数量指定错了。 请用正确数量的参数执行命令。

E03003
错误3

执行了无法使用的参数。 请执行能够使用的参数。

E03005
错误5

指定了无法使用的字符集。 请指定能够使用的字符集。

E03006
错误 6

命令的坐标值被指定到区域范围外了。 请用区域范围内的坐标执行操作。

E03007
错误7

可加载的字符缓冲区、多边形缓冲区等的处
理中，缓存溢出。

请调整缓冲区大小。

E03010
错误10

输出命令执行过程中，执行了其它的输出命
令。

请检查程序。

E03011
错误11

继ESC代码之后，接收了无效的字节。 请检查程序。

E03012
错误12

设备控制命令中，接收了无效的字节。 请检查程序。

E03013
错误13

I/O 相关的命令中，指定了范围外的参数。 请检查程序。
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错误编号 LCD显示 原因 对策
E03014
错误14

I/O 相关的命令中，参数的数量过多。 请检查程序。
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寻边切割系统 (ARMS) 错误

错误编号 LCD显示 原因 对策
E04001 轴校准在设置的倾斜度过大。 请重新设置介质。

E04004 超出了距离调整的设置范围。 请重新设小调整值。

E04005 未读取标记。 请确认标记读取位置。

E04006 段区标记中，数据量超出了I/O 缓冲区大小。 请减少数据。

E04007 传感器位置调整中，测试用图形区域位置未
完全位于区域范围内。

从中央移动介质，区分测试用图形。

E04008 标记扫描中，检测出介质用完。 请确认介质。请修正标记的打印位置。

E04009 标记扫描中，超出了搜索范围。 请确认介质。请修正标记的打印位置。

E04010 ト标记扫描中，超出了搜索范围。 请确认介质。请修正标记的打印位置。

E04011 标记扫描中，超出了搜索范围。 请确认介质。请修正标记的打印位置。
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错误编号 LCD显示 原因 对策
E04012 标记扫描中，超出了搜索范围。 请确认介质。请修正标记的打印位置。

E04013 标记扫描中，超出了搜索范围。 请确认介质。请修正标记的打印位置。

E04014 标记扫描中，超出了搜索范围。 请确认介质。请修正标记的打印位置。

E04015 标记扫描中，超出了搜索范围。 请确认介质。请修正标记的打印位置。

E04016 标记扫描中，超出了搜索范围。 请确认介质。请修正标记的打印位置。

E04017 标记扫描中，超出了搜索范围。 请确认介质。请修正标记的打印位置。

E04018 介质控制杆下降。 请重新设置、操纵介质。

E04019 用户实施了取消操作。 请重新进行处理。

E04020 检测设置值存在异常。 请修正设置值。

E04021 自动检测范围中未能发现标记。 请确认介质。请修正标记的打印位置。

E04022 用户实施了取消操作。 请重新进行处理。

E04023 未能检测标记。 请改变标记打印颜色。
请确认介质。
请修正标记打印位置。
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错误编号 LCD显示 原因 对策
E04024 未能检测标记。 请关闭标记打印颜色。

请确认介质。
请改变标记打印颜色。

E04025 未能检测标记。 请关闭标记打印颜色。
请确认介质。
请改变标记打印颜色。
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其它错误显示

错误编号 LCD显示 原因 对策
E01001
～ E01005

机械故障。 如果问题仍然存在，请联系您的销售代表。

E01006 机械故障。 如果问题仍然存在，请联系您的销售代表。

E01007 机械故障。 如果问题仍然存在，请联系您的销售代表。

E01008 机械故障。 如果问题仍然存在，请联系您的销售代表。

E01009 机械故障。 如果问题仍然存在，请联系您的销售代表。

E01010 机械故障。 如果问题仍然存在，请联系您的销售代表。

E01011 机械故障。 如果问题仍然存在，请联系您的销售代表。

E01012 机械故障。 如果问题仍然存在，请联系您的销售代表。

E01013 机械故障。 如果问题仍然存在，请联系您的销售代表。

E01014 机械故障。 如果问题仍然存在，请联系您的销售代表。

E01015 机械故障。 如果问题仍然存在，请联系您的销售代表。

E01017 马达负荷过大。 请去除动作部的障碍物，重新接通电源。
请不要使用较重的介质。
如果错误仍然出现，请联系您的销售代表。
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错误编号 LCD显示 原因 对策
E01019 马达负荷过大。 请去除动作部的障碍物，重新接通电源。

请不要使用较重的介质。
如果错误仍然出现，请联系您的销售代表。

E01021 马达负荷过大。 请去除动作部的障碍物，重新接通电源。
请不要使用较重的介质。
如果错误仍然出现，请联系您的销售代表。

E01022 工具搬送器上下机构负荷过大。 请去除工具搬送器上下机构的障碍物，然后
重新接通电源。
如果错误仍然出现，请联系您的销售代表。

E01029 无线 LAN 模块出现错误。 请重新打开本体的电源。
如果错误仍然出现，请联系您的销售代表。

E01030 工具搬送器上下机构负荷过大。 请去除工具搬送器上下机构的障碍物，然后
重新接通电源。
如果错误仍然出现，请联系您的销售代表。

E05001 无法复制比缓冲区大小还大的数据。 不使用复制模式，设至通常区域。

E05002 无可供复制的数据。 发送数据，进行通常区域划分，使用复制模
式。

E05003 所复制的介质有效区域狭小。 使用大的介质。
确认复制开始位置。

E05004 压轮不在网锟上。 把压轮设置到网锟上。

E05006 区域范围设置中，左下和右上相离10mm 以
上。

重新设置区域范围。

E05007 在介质端无法描画工具间隔调整的测试用
图形描画开始位置。

把开始位置设至介质的内侧。

E05008 无法识别外部存储器(USB 存储器)。 请插入外部存储器(USB 存储器)。

E05009 无法检出条形码。 请重新检查打印的条形码。
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错误编号 LCD显示 原因 对策
E05010 旋转 ON 时，无法使用条形码切割。 请将旋转设为关闭后再使用条形码切割。

E05011 镜像ON 时，无法使用条形码切割。 请将镜像设为关闭后再使用条形码切割。

E05012 无法找到外部存储器(USB 存储器)内相应
的文件。

请将相应的文件存入外部存储器(USB 存储
器)。

E05013 无法检出开始标记。 请重新检查打印的开始标记。
请将小车移动至开始标记的上方。

E05014 找不到选择的连接处。 请将选择的连接处与USB或LAN 线缆连接。

E05015 不存在数据链接伺服器相应的数据。 请确认数据链接伺服器。

E05016 无法与数据链接伺服器进行通信。 请确认数据链接伺服器。
请增加本体的超时时间。

E05017 拉下介质设置杆。 请重新设置介质，重新操作。

E05018 数据链接伺服器发生问题。 请重新启动数据链接伺服器。

E05019 与数据链接伺服器的通信发生了问题。 请重新设置介质，重新操作。
请重新打开本体的电源。

E05020 连接处不是USB 存储器。 请将连接处设定为USB 存储器。

E05021 条形码的种类不同。 请使用适当的条形码。

E05022 检出了介质的斜行。 请重新设置介质，重新操作。
请加大偏行检出的设定。
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错误编号 LCD显示 原因 对策
E05023 未启动数据链接伺服器。 请启动数据链接伺服器。

E07001 无法与接入点进行通信。 请确认与接入点的通信状况。

E07002 接入点的加密密钥错误。 请输入正确的接入点加密密钥。

E07003 找不到可连接的接入点。 附近有接入点，请确认接入点电源是否开启。

E07004 与接入点的连接失败。 请确认接入点的动作状况。

E07005 与接入点的通信断开了。 请确认接入点的动作状况。
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注意消息

错误编号 LCD显示 说明
W06008 在自动状态下，命令设置无法使用转储模式。

W06009 在分割连接的设定为ON 时，不能使用以下功能。
・ ARMS 功能
・ 切割范围功能
・ 复制功能
・ 条形码切割功能
・ 连续运转功能
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15.2  确认机体信息

可确认本机的固件版本、序列号。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［INFO］。

 3 按下［机器信息］。

 4 显示机器信息。

 5 按下［ ］图标。

 6 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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15.3  绘图仪设置状态的打印

如要知晓本机当前的设置状态，可打印条件设置列表。

操作方法

 1 设置 A3 以上规格的介质。

 2 把笔 (PEN) 工具设置到向后侧刀架 ( 刀架 1) 上，选择设置笔 (PEN) 工具的条件。

 3 按下［ ］图标。

 4 按下［INFO］。

 5 按下［条件列表］。

 6 按下［1/2 页］或［2/2 页］。

 7 按下 POSITION（▲ ▼ ▲  ▼）键，工具移动至打印开始位置。

 8 按下［ENTER］键。

请不要将手等置于可动部。以免因工具搬送器紧急启动而受伤。
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 9 开始条件列表的打印。

 10 如果结束，则进入就绪状态。

开始打印时，中途不能进行暂停／取消操作。
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15.4  区分测试用图形

为检查本机的动作，描绘自我测试用图形。

操作方法

 1 设置 A3 以上规格的介质。

 2 把笔 (PEN) 工具设置到向后侧刀架 ( 刀架 ) 上，选择设置笔 (PEN) 工具的条件。

 3 按下［ ］图标。

 4 按下［INFO］。

 5 按下［ ］图标。

 6 按下［自检］。

 7 按下［开始］。

请不要将手等置于可动部。以免因工具搬送器紧急启动而受伤。
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 8 开始测试用图形的区域。

 9 打印完成后，切断电源。

如果开始自检，则持续动作直至电源切断。
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15.5  CUTTING PRO的绘图

为检查本机的动作，描绘测试用图形。

操作方法

 1 设置 A3 以上规格的介质。

 2 选择符合设置工具的条件。

 3 按下［ ］图标。

 4 按下［INFO］。

 5 按 2 次［ ］图标。

 6 按下［CUTTING PRO］。

 7 按下［开始］。

请不要将手等置于可动部。以免因工具搬送器紧急启动而受伤。
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 8 开始 [CUTTING PRO］的绘图。

 9 如果结束，则进入就绪状态。
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15.6  确认绘图数据

可输出本机接收的切割数据指令输出列表。 
可用于确认切割数据的传输是否正确。

设置命令为「自动」时，无法进行切割数据指令输出列表的输出。
请把设置命令设为「GP-GL」或「HP-GL」。

操作方法

 1 请设置 A4 以上规格的介质。

 2 把笔 (PEN) 工具设置到向后侧刀架 ( 里侧 ) 上，选择设置笔 (PEN) 工具的条件。

 3 按下［ ］图标。

 4 按下［INFO］。

 5 按下［ ］图标。

 6 按下［数据指令输出］。

 7 按下［开始］。
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 8 发送绘图数据。

请不要将手等置于可动部。以免因工具搬送器紧急启动而受伤。

 9 接收的绘图数据作为命令输出。

 10 需要结束时，切断电源。
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15.7  本体诊断测试

本体诊断测试中，可按照页面提示操作各传感器和开关，检查动作状态。

本体诊断测试只有在刚打开电源的状态下才可进行。
在进行了设置介质等的操作后，无法从菜单选择本体诊断测试。

操作方法

 1 确认电源已关闭。

 2 不设置介质，打开电源。

 3 按下［ ］图标。

 4 按下［INFO］。

 5 按下［本体诊断］。

 6 按下［开始］键。

 7 请依照画面显示的信息，操作按键、传感器。

 操作的结果，如果正常检出动作状态，则显示［正常］，进入下一测试。

 所有测试项目结束后，返回步骤 4 的画面。
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测试项目如下所示。( 可能发生更改。)

1 控制杆 传感器 2 起始位置 传感器 3 压轮 传感器 4 －Ｘ 介质 传感器

5 ＋Ｘ 介质 传感器 6 Ｘ 马达 信号 7 Ｙ 马达 信号 8 工具高度信号

9 ［SLOW］键 10 POSITION［▲］键 11 POSITION［ ▲ ］键 12 POSITION［▼］键

13 POSITION［ ▼ ］键 14 ［ESCAPE］键 15 ［ENTER］键

 8 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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15.8  读错误消息

从最近的一项开始，最多可确认 32 件过去发生的错误内容。之前的错误未被保存。

操作方法

 1 按下［ ］图标。

 2 按下［INFO］。

 3 按下［ ］图标。

 4 按下 [ 错误消息 ] 键。

 显示错误消息一览页面。左侧为错误发生的时间、右侧为发生的错误种类。 
一度显示 3 件错误。错误较多时，如果错误较多，按下 [ ■ ] 图标，显示以下三个错误。

● 错误1件也没有时，显示「没有错误」。

● 错误最多可显示32件。
● 关于显示时间，大概为打开电源的时间中大约多少时间之前发生过错误。 

数值越小，表示越靠近当前时间发生的错误。



 5 按下需要确认的错误内容的错误项目。

 6 确认完错误消息后，按下 [ 确定 ] 键。

 7 按下［ ］图标。

 8 按下［ ］图标。

 返回主画面。
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附录
本章中，说明本机的规格等。

本章的项目

A.1 规格
A.2 选购件& 耗材
A.3 外观图
A.4 菜单树
A.5 初始值
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A.1  规格

CE8000-40 CE8000-60 CE8000-130
CPU 32bit CPU

形状 网格滚动方式

驱动方式 数字伺服

最大切割范围 375mm×50m 603mm×50m 1270mm×50m

精度保证范围 ※1 355mm×2m 583mm×2m
583mm×5m※2

1250mm×2m
1250mm×5m※2

可安装卷纸寬度 最小 50mm 
最大484mm （19 inch）

最小 50mm 
最大712mm （28 inch）

最小 85mm 
最大1372mm （54 inch）

可安装卷纸直径 最大径180mm、最小径76mm

可放置的介质质量 5kg 9kg 17kg

压轮数量 2 3

最大切割速度 90cm/s（45゚ 方向） 100cm/s（45゚ 方向）

可设速度 
（cm/s）

1～10、15、20、25、30、35、40、45、50、55、60、64 1～10、15、20、25、30、35、40、45、
50、55、60、65、70、71

切割笔压 4.41N（450gf ）  

最小字符角 英数字5mm 左右 (因素材・字体而异)※1

机械步距 0.005mm

机械步距 GP-GL：0.1/0.05/0.025/0.01mm
HP-GL※3：0.025mm

重复精度 ※1 0.1mm以下／2m ( 指定的膜和条件编辑)

可安装工具个数 1个

可用笔(PEN)的种类 水性纤维笔、油性圆珠笔

可切割的膜 厚度 0.25mm以下不干胶
( 聚氯乙烯／荧光／反射)( 高亮度反射膜除外)

接口 USB2.0 (Full Speed) 、无线局域网 IEEE 802.11b/g/n、Ethernet 10BASE-T/100BASE-TX※5

缓存规格 2M 字节

命令种类 GP-GL/HP-GL※3 ( 操作面板切換、命令自动切換 )

LCD显示 图形型 （240dot×128dot）

额定电源 AC100-120V、AC200V-240V　50/60Hz

耗电量 140W以下

使用环境 10～ 35℃、35～75％ R．H．（无结露）

精度保证环境 16～ 32℃、35～70％ R．H．（无结露）

外径尺寸(约)
［W×D×H］ 

677mm×451mm×266mm ※4 903mm×582mm×1076mm ※4 1644mm×811mm×1076mm ※4

质量(约) 11kg ※4 21kg ※4 40kg ※4

※1： 为我公司指定的介质和设置条件。
※2 ： 使用介质篮时。
※3 ： HP-GL 是美国 Hewlett-Packard 公司的注册商标。
※4 ： 包括成卷纸存储架或支架。
※5 ： 有线局域网支持因销售区域不同而有所差异。
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A.2  选购件& 耗材

耗材

品名 型名 规格
刀架 PHP33-CB09N-HS 1个：φ0.9用刀架(CB09用)

PHP33-CB15N-HS 1个：φ1.5用刀架(CB15用)

水性纤维笔专用柱塞柱塞 PHP31-FIBER 水性纤维笔柱塞 (1组 )

油性纤维笔专用柱塞 PHP34-BALL 油性纤维笔柱塞 (1组 )

水性纤维笔专 KF700-BK 1组 ( 黑10只)

KF700-RD 1组 (红10只)

油性纤维笔 KB700-BK 1组 ( 黑10只)

刀片刀长调整用放大镜 PM-CT-001 1个

切割用载纸 CR09300-A3 A3尺寸 2张

CE8000-40 载片 PM-CR-013 1组

CE8000-60 载片 PM-CR-014 1组

CE8000-130 载片 PM-CR-015 1组

USB 线缆 PM-ET-001 1根（线缆长度：2.9m）

关于刀片的详情，请参阅 “刀片说明书”。 
关于最新的耗材，请登录我公司主页确认。

选购件品

品名 型名 规格 個数
介质篮 PG0111 CE8000-60用 1组

PG0112 CE8000-130用 1组

成卷纸存储架 OPH-A57 CE8000-60用 1组

载纸台 OPH-A45 CE8000-40/60用 1组

各地区的选购件品不同。详细信息请咨询销售店铺。 
关于最新的选购件品，请登录我公司主页确认。
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A.3  外观图

CE8000-40

W

H

D

单位 : mm

尺寸误差 : ±5mm

CE8000-40 

外径尺寸(约)
(W × D × H)
单位 : mm

677×451×266
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CE8000-60

D

H

W

单位 : mm

尺寸误差 : ±5mm

CE8000-60 

外径尺寸(约)
(W × D × H)※
单位 : mm

903×582×1076

※ ：包括成卷纸存储架。
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CE8000-130

H

D

W

单位 : mm

尺寸误差 : ±5mm

CE8000-130

外径尺寸(约)
(W × D × H ※
单位 : mm

1644×811×1076

※ ：包括成卷纸存储架。
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A.4  菜单树

LINK 连接方式

连续运行

条形码切割

输出文档的选择

通信超时

自动斜行检测

数据排序(SORT.)

刀片寿命的警报设定 警报功能

设定刀片组

磨损度警示值

清除刀片磨损度显示值

初始刀片角度位置

抬刀高度

工具 上/下

传感器调整 传感器调整

标记扫描感度

测试 ARMS 传感器

标记偏移调整

自动检测标记位置

标记扫描速度

标记扫描模式

开始读取

缩放

旋转

镜像

切割范围

扩展

预送纸

预送纸功能(A.PrFEED)

页面长度

送纸速度

分段切割

TOOL

ARMS

AREA

MEDIA

至下一页

[2/2]

[1/2]

[1/2]

[2/2]

[1/2]

[2/2]

[1/2]

[2/2]

[1/2]

[2/2]

[1/2]

[2/2]
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语言 (Language)

长度单位

蜂鸣

工具间隔的调整

步长选择

LCD显示屏对比度

风扇功率

介质集辅助

无线局域网 无线局域网

接入点

IP 地址

连接信息

有线局域网

指令类型

GP-GL 步距

HP-GL 原点

HP-GL 机型确认

缓冲区清除

命令 ':',';'

命令 'W'

圆命令分辨率

条件

介质传感器

推辊传感器

最小步距

角度偏移量

移动速度

便捷操作

通用

通信

指令

传感器

切割质量

效率

CONFIG

接上一页

至下一页

[1/3]

[2/3]

[3/3]

[1/2]

[2/2]

[1/3]

[2/3]

[3/3]

[1/2]

[2/2]

※无线局域网模块连接时

※有线局域网模块连接时



A-9

工具

偏移量

速度

力度

加速度

工具编号设置

距离调整

切割线类型

刀片控制力

直角切割模式

过切

下刀压力

条件编号

编辑切割条件

刀长调整

切割测试

COPY

ORIGIN

COND No.

VIEW

HOME

RESET

CONDITION

QUICK MENU

接上一页

机器信息

条件列表

诊断

错误消息

数据指令输出

自检

CUTTING PRO

INFO
[1/3]

[2/3]

[3/3]

[1/6]

[2/6]

[3/6]

[4/6]

[5/6]

[6/6]
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A.5  初始值

菜单项目 设置项目 初始值
数据连接

（LINK）
连接方式 USB DRIVE
通信超时 10sec
自动斜行检测 10mm

工具设置
（TOOL）

数据排序(SORT.) OFF
刀片寿命的警报 OFF
初始刀片角度位置 2mm 以下
抬刀高度 普通

ARMS 设置
（ARMS）

传感器调整 标记扫描感度 X 70
标记扫描感度 Y 80

标记偏移调整 校正值 X 0.0mm
校正值 Y 0.0mm
自动检测标记位置 ON
ト标记扫描速度 30cm/s
标记扫描模式 OFF

切割范围
（AREA）

缩放 1
旋转 OFF
镜像 OFF
切割范围 左下点 ( 默认值 )
切割范围 右上点 ( 默认值 )
扩展 OFF

介质设置
（MEDIA）

预送纸 1m
预送纸功能 OFF
送纸长度 1m
页面长度 200.0cm（CE8000-40）

500.0cm（CE8000-60/130）
送纸速度 普通
分段切割 OFF
分割长度 100.0cm

配置
（CONFIG）

通用 语言选择 (初期电源投入时选择)
长度单位 (初期电源投入时选择)
蜂鸣 ON
工具间隔的调整 校正值 X 0.0mm

校正值 Y 0.0mm
步长选择 0.1mm
LCD显示屏对比度 0
风扇功率 普通
介质集辅助 ON

通信 无线局域网 无线局域网 OFF
IP 地址 DHCP OFF

IP ADDRESS 192.168.0.2
SUBNET MASK 255.255.255.0
GATEWAY 192.168.0.254

有线局域网 DHCP OFF
IP ADDRESS 192.168.0.1
SUBNET MASK 255.255.255.0
GATEWAY 192.168.0.254

指令 指令类型 自动
GP-GL 步距 0.100mm
HP-GL 原点 左下
HP-GL机型确认 7586
命令 ':',';' 已启用
命令 'W' 工具 上
圆命令分辨率 默认值
条件编辑 指令优先

传感器 介质传感器 已启用
压轮位置传感器 已启用

切割质量 最小步距 1
角度偏移量 30

效率 移动速度 自动
便捷操作 ON
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菜单项目 设置项目 初始值
编辑切割条件 No.1 介质名 Condition No. 1

工具 CB09U
速度 30
力度 14
加速度 2
工具编号设置 1
距离调整 OFF
切割线类型 OFF
刀片控制力 4
直角切割模式 OFF
过切 始点 0.000

终点 0.000
下刀压力 0

No.2 介质名 Condition No. 2
工具 ペン
速度 /力度 / 加速度 30/12/2
从工具编号设定至下刀压力 与条件1相同

No.3 介质名 Condition No. 3
工具 CB09U
速度 /力度 / 加速度 30/12/2
从工具编号设定至下刀压力 与条件1相同

No.4 介质名 Condition No. 4
工具 CB09U
速度 /力度 / 加速度 20/17/1
从工具编号设定至下刀压力 与条件1相同

No.5 介质名 Condition No. 5
工具 CB09U
速度 /力度 / 加速度 60/17/3（CE8000-40）

64/17/3（CE8000-60）
71/17/2（CE8000-130）

从工具编号设定至下刀压力 与条件1相同
No.6 介质名 Condition No. 6

工具 CB09U
速度 /力度 / 加速度 10/22/2
从工具编号设定至下刀压力 与条件1相同

No.7 介质名 Condition No. 7
工具 CB09U-K60
速度 /力度 / 加速度 30/17/2
从工具编号设定至下刀压力 与条件1相同

No.8 介质名 Condition No. 8
工具 CB15U
速度 /力度 / 加速度 5/30/1
从工具编号设定至下刀压力 与条件1相同

※ 设定项目、初始值可能发生变更。
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