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Vielen Dank, dass Sie sich fur einen Schneideplotter der Serie CE8000 von Graphtec entschieden haben. Die
Schneideplotter der Serie CE8000 verwenden ein digitales Servoantriebssystem, um hochpréazises Schneiden in
Hochgeschwindigkeit zu erreichen. Zusétzlich zum Schneiden von Beschriftungsfolien und anderen Medien kann
ein Plotter der Serie CE8000 auch als Stiftplotter eingesetzt werden. Um eine hohe Schnittqualitat und optimale

Produktivitdt zu garantieren, lesen Sie vor der Anwendung unbedingt diese Bedienungsanleitung aufmerksam
durch.

Hinweise zu diesem Handbuch

(1) Kein Teil dieser Vertffentlichung darf ohne vorherige schriftiche Genehmigung der Graphtec Corporation auf
irgendeine Weise reproduziert, in einem Datenabfragesystem gespeichert oder Ubertragen werden.

(2) Die technischen Produktdaten und andere Informationen in diesem Handbuch kénnen ohne vorherige
Anklndigung geéandert werden.

(3) Auch wenn alles getan wurde, um vollstdndige und genaue Informationen zur Verfugung zu stellen,
wenden Sie sich an lhren Vertreter oder den nachsten Graphtec-Handler, wenn Sie unklare oder fehlerhafte
Informationen finden oder sonstige Kommentare oder Vorschlage machen méchten.

(4) Unbeschadet der Bestimmungen im vorstehenden Abschnitt Ubernimmt die Graphtec Corporation keine
Haftung fur Schaden, die entweder durch die Nutzung der hierin enthaltenen Informationen oder die Nutzung
des Produkts entstehen.

Eingetragene Warenzeichen

Alle Namen von Unternehmen, Marken, Logos und Produkten, die in diesem Handbuch vorkommen, sind
Warenzeichen oder eingetragene Warenzeichen ihrer jeweiligen Unternehmen.

Urheberrecht

Das Urheberrecht an dieser Bedienungsanleitung liegt bei der Graphtec Corporation.



Uber die Bedienverfahren im Handbuch

¢ |n diesem Handbuch werden Bedienvorgange mit dem Touchpanel dargestellt.
Sie kénnen die Bedienung auch mit den Bedientasten vornehmen.
Einzelheiten finden Sie unter ,2.7 Verwendung des Bedienfelds®.

Uber Worter und Satze in diesem Text

¢ |n diesem Handbuch bezieht sich das Wort ,plotten” auf die Bedienung der Maschine und die Nutzung
entweder des Plotterstifts oder des Schneidstifts zum Schneiden.

¢ In diesem Handbuch bezieht sich das Wort ,Medien* auf Papier, Rollenmedien, Bogenmedien oder
Beschriftungsfolie.

Vor dem Gebrauch

e Lesen Sie vor der Inbetriebnahme unbedingt das beiliegende Dokument ZUR GEWAHRLEISTUNG SICHERER
UND KORREKTER ANWENDUNG. Sonst kann es zu einem unerwarteten Unfall oder Brand kommen.



Besondere VorsichtsmaBBnahmen beim Umgang mit Klingen

In diesem Plotter kommen scharfe Schneidklingen zum Einsatz. Gehen Sie vorsichtig mit den Schneidklingen und
Halterungen um, um Verletzungen zu vermeiden.

Schneidklingen

Die Schneidklingen sind sehr scharf. Achten Sie beim Umgang mit Schneidklingen und Schneidstiften darauf,
sich nicht in die Finger oder andere Kérperteile zu schneiden. Legen Sie gebrauchte Klingen unverziglich in die

mitgelieferte Klingenbox zuruck.
/=
> Klingenspitze
< tT7=

Legen Sie gebrauchte Klingen in die mitgelieferte Schneidklingenbox und entsorgen Sie sie gemaf den 6rtlichen
Vorschriften.

Schneidkolben

Die Spitze besteht aus einer scharfen Klinge. Achten Sie darauf, sie nicht zu weit auszufahren. Achten Sie
auBerdem darauf, dass die Klinge vollstandig eingezogen ist, wenn Sie die Schneidkolben nicht verwenden.

?meidklinge

Nach der Montage der Schneidkolben

Berlhren Sie nach dem Einschalten des Gerats und wahrend des Betriebs die Stiftspitze nicht. Dies ist gefahrlich.
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Nach dem Einschalten des Plotters

Halten Sie sich beim Einschalten des Plotters an die folgenden VorsichtsmaBnahmen. Der Werkzeugtrager

und die eingelegten Medien kdnnen wahrend des Schneidbetriebs, unmittelbar danach und beim Einstellen
der Plotterfunktionen plétzlich in Bewegung geraten. Halten Sie Ihre Hande, Haare, Kleidung und andere
Gegenstande fern vom Werkzeugtrager, den gekérnten Walzen und eingelegten Medien. Um Verletzungen des
Bedieners und schlechte Schnittergebnisse zu vermeiden, achten Sie darauf, dass sich lhre Hande, Haare,
Kleidung oder andere Fremdkorper nicht im Werkzeugtradger oder den eingelegten Medien verfangen, wéhrend
der Plotter in Betrieb ist.

Warnhinweis an der Maschine

An der Maschine befindet sich ein Aufkleber mit Warnhinweisen. Beachten Sie stets alle Warnhinweise auf dem

Aufkleber.
NN

Hinweise zum Stander

Achten Sie darauf, nur einen fur die Serie CE8000 vorgesehenen Stander fur Ihren Plotter der Serie CE8000 zu
verwenden. Die Verwendung eines anderen Standers kann zu einem Defekt des Plotters oder zu Verletzungen
fuhren.

Hinweise zum Korb (Option)

Beim Plotten/Schneiden Uber eine Lange von mehr als 2 m kann die Qualitat beeintrachtigt werden, wenn der
Spezialkorb nicht verwendet wird. Verwenden Sie unbedingt den Spezialkorb.
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Hinweise zum Papier (Medien)

Beachten Sie bei der Verwendung von Papier (Medien) die folgenden VorsichtsmaBnahmen.

e Papier ist empfindlich fur Verdnderungen von Temperatur und Luftfeuchtigkeit und kann sich unmittelbar
nach dem Abwickeln von der Rolle strecken oder zusammenziehen. Wenn das Medium unmittelbar nach
dem Abwickeln geschnitten/geplottet wird, kann es sich verziehen und das Bild kann unscharf werden oder
Abweichungen aufweisen.

e Stellen Sie sicher, dass das Papier bei denselben Umweltbedingungen gelagert wird, wie diese Maschine
(Temperatur/Luftfeuchtigkeit).

e Richten Sie immer die Papierkanten aus.
Eine falsche Ausrichtung kann zu einem Verziehen des Papiers und zu Fehlschnitten fuhren.
Verzogenes Papier kann zu einem abweichenden Plotergebnis und abgeschnittenen Kanten fuhren.

e Zum Ende von Rollenmedien und der Papierrolle:
Das Schneid- oder Plotergebnis kann abweichen, je nachdem, wie das Ende von Rollenmedien erreicht wird
oder wie die Papierrolle gestoppt wird.

e Uber die Papierrolle:
In dieser Maschine kommen Rollen mit einem Innendurchmesser von 3 Zoll bzw. 76,2 mm zum Einsatz. Es
kénnen Fehlschnitte oder Abweichungen beim Plotten auftreten, wenn die Papierrolle verzogen ist oder einen
gréBeren Innendurchmesser hat.

e Zur Nutzung von dtnnen Medien (70 g/m? oder weniger)
Wenn die Schnittgeschwindigkeit zu hoch ist, kann sich das Papier verziehen. Verringern Sie in diesem Fall die
Schnittgeschwindigkeit.
Schneiden Sie insbesondere bei der Anwendung in einer Umgebung mit niedriger Luftfeuchtigkeit mit
geringerer Schnittgeschwindigkeit.

VorsichtsmafBnahmen bei der Nutzung von gewellten Medien

¢ |Insbesondere eine Wellung nach oben verursacht einen Medienstau, auch wenn die Wellung nur gering ist.

¢ VVerwenden Sie keine gewellten Medien oder bearbeiten Sie die Medien so, dass sie sich so weit nach unten
wellen, dass sie in Richtung des Plotters hangen.

Hinweise zu technischen Daten und zum Zubehor

Die technischen Daten und das Zubehoér hangen vom Verkaufsgebiet ab. Einzelheiten erfahren Sie von lhrem
Handler.



WARNUNG

Die Federal Communications Commission der USA hat festgelegt, dass folgender Hinweis den Anwendern dieses
Produkts bekanntgegeben werden muss.

ERKLARUNG ZU FUNKSTORUNGEN DER FEDERAL COMMUNICATIONS COMMISSION

HINWEIS: Dieses Gerat wurde getestet und entspricht im Ergebnis den Grenzwerten fur ein Digitalgerat der
Klasse A geméaR Teil 15 der FCC-Bestimmungen. Diese Grenzwerte sollen einen angemessenen Schutz vor
schadlichen Stérungen bieten, wenn das Gerat in einem gewerblichen Umfeld betrieben wird.

Dieses Gerat erzeugt und verwendet Hochfrequenzenergie und kann diese abstrahlen, und es kann schadliche
Stérungen von Funkverbindungen verursachen, wenn es nicht wie im Handbuch beschrieben aufgestellt und
genutzt wird. Beim Betrieb dieses Gerats in Wohngebieten werden wahrscheinlich schadliche Stérungen
verursacht. In diesem Fall ist der Nutzer verpflichtet, die Stérungen auf eigene Kosten zu beseitigen.

VERWENDEN SIE ABGESCHIRMTE KABEL

Um die Anforderungen der FCC-Klasse A zu erflllen, muUssen alle externen Datenschnittstellenkabel und
-steckverbinder ordnungsgeman abgeschirmt und geerdet sein. Die richtigen Kabel und Steckverbinder

erhalten Sie bei autorisierten GRAPHTEC-H&andlern oder Herstellern von Computern oder Peripheriegeraten.
GRAPHTEC haftet nicht fir Stérungen, die durch die Verwendung von anderen als den empfohlenen Kabeln und
Steckverbindern oder durch nicht genehmigte Veranderungen oder Modifikationen an diesem Geréat entstehen.
Nicht genehmigte Verdnderungen oder Modifikationen kénnen zum Verlust der Betriebsgenehmigung des Nutzers
fur dieses Gerét fuhren.
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Einbauabstande

Halten Sie bei der Aufstellung die in der folgenden Abbildung gezeigten Abstédnde ein.
/N\VORSICHT

Lassen Sie vor und hinter der Maschine genug Platz fir die Bedienung.
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Auswahl eines Netzkabels

Beachten Sie immer die folgenden Tabellen, wenn Sie ein anderes Kabel als das als Zubehdr mitgelieferte

verwenden mochten.

Tabelle 1. Versorgungsspannungsbereich 100 V bis 120 V

Einstellungen des

Steckerkonfiguration Steckertyp N Referenzstandards Netzkabel
Netzspannungswéhlers
ANSI C73.11 UL-gelistet
Nordamerika NEMA 5-15
125V 100/120 V UL498/817/62 Typ SJT
10 A CSA22.2 Nr. 18 AWGx3
NR. 42/21/49 300V, 10 A
Tabelle 2. Versorgungsspannungsbereich 200 V bis 240 V
Steckerkonfiguration Steckertyp e o Qes Referenzstandards Netzkabel
Netzspannungswéhlers
Europa CEE (7) VI .
250 V 200 V IEC320 Téi' 1'30;\;:/; F
10 A CEE13 '
GB BS1363 ]
250 V 200V BS4491 TEZ' 1%02\2/2’ F
5A BS6500 '
Australien AS3112 ]
250 V 200V AS3109 T\;z 1OOD;%EC
10 A AS3191 '
Nordamerika ANSI C73.20 U'T"ges"j;et
250 V 200 V NEMA 6-15 yp
15 A UL 198.6 Nr. 18 AWGx3
' 300V, 10 A
Schweiz SEV1011 )
250 V 200V SEV1004 LYEOF;%SX%E
6 A SEV1012 ’
China GB15934
550 V/ 200 V GB2099.1 TYP: HO5VV-F
6 A GB1002 3x1,0 mm?
GB/T 5023.5
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Kapitel 1: Produktzusammenfassung

In diesem Kapitel wird erklart, wie Sie dieses Gerat an Ihren Computer anschlieBen.

ABSCHNITT IN DIESEM KAPITEL

1.1
1.2
1.3
1.4

Packungsinhalt tberpriifen
Teilebezeichnung
Montage

Verbindung mit dem Computer
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1.1 Packungsinhalt uberprifen

Zubehor
Artikel Menge Artikel Menge
Netzkabel 1 Stck. | EINRICHTUNGSHANDBUCH jeweils
ZUR GEWAHRLEISTUNG SICHERER UND 1
KORREKTER ANWENDUNG
WEB-Download-Handbuch 1 Blatt | Schneidkolben (PHP33-CB0O9N-HS) 1 Stek.
Schneidklinge (CB0O9UB (1P)) 1 Stck. | WLAN-Modul 1 Stck.
1 Stck. | Schrauben fur das WLAN-Modul 2 Stck.
Q@
@
Zubehorkasten 1 Stck.

* Der Zubehdrkasten hat einen Magneten. Heften Sie ihn an einer geeigneten Stelle an.
* DarUber hinaus kénnen verschiedene Informationen beigelegt sein.
* Das Zubehdr kann je nach Verkaufsgebiet verschieden sein. Einzelheiten erfahren Sie von dem Héndler, bei dem Sie das

Produkt gekauft haben.




Spezielles Zubehor

0

B>
A I’ >
é’%/,,ﬁ

CE8000-40 CE8000-60 CE8000-130
Artikel Menge Artikel Menge Artikel Menge
Ablage fur 1 Stander 1 Stander 1
Rollenmedien Satz Satz Satz
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1.2 Teilebezeichnung

Ansicht von vorn: CE8000-40

. Werkzeugtrager

Positionsfiihrung fir gekérnte Walzen Werkzeughalter

Schneidmatte

Schneidnut

Mediensensor

Gekornte Walzen

Bedienfeld.................cccooei, Gewahrt Zugriff auf verschiedene Plotterfunktionen.

Medieneinstellhebel................... Zum Anheben oder Absenken der Druckwalzen beim Einlegen oder Entnehmen
von Medien.

Werkzeugtrager......................... Fuhrt den Schneid- oder Plotterstift wahrend des Schneidens oder Plottens Uber
das Medium.

Werkzeughalter ......................... Halt den Schneid- oder Plotterstift und fahrt ihn nach oben oder unten.

Mediensensor..............cccceeee, Zum Scannen der Vorderkante des Mediums.

Andruckwalzen .......................... Walzen, die das Medium gegen die gekdrnten Walzen drucken.

Positionsfuhrung fir gekérnte Walzen
............................................. Eine Walzenpositionsfiihrung ist an der Vorderseite der Schiene angebracht
und zeigt die Position der einzelnen gekornten Walzen an. Nutzen Sie diese
Ausrichtungsmarkierungen als Hilfe beim Auffinden der Druckwalzen.

Gekoérnte Walzen...................... Flhren das Medium vor und zurUck.
Schneidematte.......................... Die Schneidklinge bewegt sich auf dieser Schneidematte.
Schneidnut..............cc..cccooe Verwenden Sie diese Nut zum Ausschneiden (Stanzschnitt) oder querschneiden.

1-4



Ansicht von hinten: CE8000-40

Spez
WLAN-Modulal

Schnittstelle fir kabelgebundenes LAN

USB-Schnittstellenanschluss

Netzschalter.................ccccoo,
Netzeingangsbuchse.................
Ablage fur Rollenmedien ...........
Fuhrungsschiene fur Rollenmed

Mediensensor............c..ccccoooo.....
USB-Schnittstellenanschluss.....

WLAN-Modulanschluss

ieller Anschluss fur USB-Speichersticks
Zubehérkasten
nschluss

(T
(N

Ty

Mediensensor

P >
4 //
A y \l\ 0
Netzschalter
Ablage flr Rollenmedien

Netzeingangsbuchse
Fluhrungsschiene fiir Rollenmedienablage

Zum Ein- und Ausschalten des Plotters.
Buchse zum Anschluss des Netzkabels.
Eine Ablage zum Einsetzen der Medien.

ienablage

Eine Schiene zum Einsetzen der Rollenmedienablage.

Ablage zur voribergehenden Aufbewahrung von Zubehorteilen wie
Schneidklingen und Schneidkolben.

* Der Zubehdrkasten hat einen Magneten. Heften Sie ihn an einer geeigneten Stelle an.
Zum Scannen der Hinterkante des Mediums.

Zur Verbindung des Plotters und eines Computers Uber ein USB-
Schnittstellenkabel.

Dies ist der Anschluss fur die Verbindung des WLAN-Moduls mit dem Plotter.
* Zum Schutz der Anschlisse ist beim Kauf eine Abdeckung aufgesetzt.

Schnittstelle fur kabelgebundenes LAN

Dieser Anschluss dient zur Verbindung des Plotters Uber ein Netzwerk
(kabelgebundenes LAN).
* Die Unterstutzung fir kabelgebundenes LAN variiert je nach Verkaufsgebiet.

Spezieller Anschluss fur USB-Speichersticks

Dies ist ein spezieller Anschluss fur USB-Speicher.



Ansicht von vorn: CE8000-60

Werkzeugtréger
Werkzeughalter

Positionsflihrung fiir gekérnte Walzen

Schneidmatte Bedienfeld

Schneidnut Medieneinstellhebel

Medienstopper

Gekornte Walzen

Andruckwalzen

Mediensensor

Bedienfeld.................cccooo Gewahrt Zugriff auf verschiedene Plotterfunktionen.

Medieneinstellhebel................... Zum Anheben oder Absenken der Druckwalzen beim Einlegen oder Enthehmen
von Medien.

Werkzeugtréger..............ccooee. Fuhrt den Schneid- oder Plotterstift wahrend des Schneidens oder Plottens Uber
das Medium.

Werkzeughalter ......................... Halt den Schneid- oder Plotterstift und fahrt ihn nach oben oder unten.

Mediensensor............................ Zum Scannen der Vorderkante des Mediums.

Andruckwalzen......................... Walzen, die das Medium gegen die gekdrnten Walzen dricken.

Medienstopper..............ccc.cc.o. Dadurch wird verhindert, dass sich die Vorratswelle dreht, wenn Rollenpapier

(Medium) eingelegt wird. Er wird verwendet, wenn Rollenmedien gerade
herausgezogen werden.

Positionsfihrung fir gekérnte Walzen
............................................. Eine Walzenpositionsfuhrung ist an der Vorderseite der Schiene angebracht
und zeigt die Position der einzelnen gekérnten Walzen an. Nutzen Sie diese
Ausrichtungsmarkierungen als Hilfe beim Auffinden der Druckwalzen.

Gekoérnte Walzen...................... Fuhren das Medium vor und zuruck.
Schneidematte.......................... Die Schneidklinge bewegt sich auf dieser Schneidematte.
Schneidnut................................. Verwenden Sie diese Nut zum Ausschneiden (Stanzschnitt) oder querschneiden.
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Ansicht von hinten: CE8000-60

Spezieller Anschluss fiir USB-Speichersticks

WLAN-Modulanschluss
o Zubehorkasten

(o] /
&
'_!\ Mediensensor
NI
' SN

Schnittstelle flr //—\

kabelgebundenes LAN
=
© © '
?ﬂ/ 0‘
n\
@@
S

USB-Schnittstellenanschluss (a0

Stopper ||‘||

Y ““" / 5o /
B—
N, etzschalter
Vorratswelle \ g

Netzeingangsbuchse

Medienzuflihrung

T Sténder

Stopper
Netzschalter..................c..co Zum Ein- und Ausschalten des Plotters.
Netzeingangsbuchse................. Buchse zum Anschluss des Netzkabels.
Medienzufihrung...................... Eine Halterung zur Aufnahme von Rollenmedien.
Vorratswelle...............cc...coo. Eine Walze, die Rollenmedien aufnimmt.
StOPPEr ... Halt die eingelegten Rollenmedien in Position.
Stander........cccooooiiiii Ein Stander, auf den die Maschine gestellt wird.
Zubehdrkasten ..................c.... Ablage zur vortbergehenden Aufbewahrung von Zubehorteilen wie

Schneidklingen und Schneidkolben.
* Der Zubehorkasten hat einen Magneten. Heften Sie ihn an einer geeigneten Stelle an.
Mediensensor..............cccceeeee, Zum Scannen der Hinterkante des Mediums.

USB-Schnittstellenanschluss.....Zur Verbindung des Plotters und eines Computers tUber ein USB-
Schnittstellenkabel.
WLAN-Modulanschluss............. Dies ist der Anschluss fur die Verbindung des WLAN-Moduls mit dem Plotter.
* Zum Schutz der Anschllsse ist beim Kauf eine Abdeckung aufgesetzt.
Schnittstelle fur kabelgebundenes LAN
............................................. Dieser Anschluss dient zur Verbindung des Plotters Uber ein Netzwerk
(kabelgebundenes LAN).
* Die Unterstutzung fur kabelgebundenes LAN variiert je nach Verkaufsgebiet.
Spezieller Anschluss flir USB-Speichersticks
............................................. Spezieller Anschluss fur USB-Speichersticks.
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Ansicht von vorn: CE8000-130

Positionsflihrung fur
gekdrnte Walzen

Schneidmatte

Werkzeugtrager
Werkzeughalter

Bedienfeld

{ // ) \, Medieneinstellhebel

Gekodrnte
Walzen

4

Schneidnut

Medienstopper
Andruckwalzen 0
Mediensensor ’
Bedienfeld...................ccococ Gewahrt Zugriff auf verschiedene Plotterfunktionen.
Medieneinstellhebel................... Zum Anheben oder Absenken der Druckwalzen beim Einlegen oder Entnehmen
von Medien.
Werkzeugtréger...............ccooee. Fuhrt den Schneid- oder Plotterstift wahrend des Schneidens oder Plottens Uber
das Medium.
Werkzeughalter ......................... Halt den Schneid- oder Plotterstift und fahrt ihn nach oben oder unten.
Mediensensor...........c.cccveeeen, Zum Scannen der Vorderkante des Mediums.
Andruckwalzen.......................... Walzen, die das Medium gegen die gekdrnten Walzen dricken.
Medienstopper.............cccceeeenn, Dadurch wird verhindert, dass sich die Vorratswelle dreht, wenn Rollenpapier

(Medium) eingelegt wird. Er wird verwendet, wenn Rollenmedien gerade
herausgezogen werden.

Positionsfihrung fur gekérnte Walzen
............................................. Eine Walzenpositionsfuhrung ist an der Vorderseite der Schiene angebracht
und zeigt die Position der einzelnen gekornten Walzen an. Nutzen Sie diese
Ausrichtungsmarkierungen als Hilfe beim Auffinden der Druckwalzen.

Gekornte Walzen...................... Fuhren das Medium vor und zuruck.
Schneidematte........................... Die Schneidklinge bewegt sich auf dieser Schneidematte.
Schneidnut................................ Verwenden Sie diese Nut zum Ausschneiden (Stanzschnitt) oder querschneiden.
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Ansicht von hinten: CE8000-130

Spezieller Anschluss flr
USB-Speichersticks

WLAN-Modulanschluss

—

Zubehorkasten

Mediensensor

Einstellhebel fur die Niederhaltekraft

\ 7 o
Schnittstelle far
Q X
kabelgebundenes LAN / &({

USB-Schnittstellenanschluss

Stopper \\
0
o
o
Vorratswelle Netzschalter
p .
T~ & Netzeingangsbuchse

Stopper

\ 0
[ Stander

Medienzufihrung

Netzschalter..................cccco Zum Ein- und Ausschalten des Plotters.
Netzeingangsbuchse................. Buchse zum Anschluss des Netzkabels.

Einstellhebel fir die Niederhaltekraft
............................................. Zum Umschalten der Niederhaltekraft der Druckwalze in zwei Stufen: mittel und
schwach (AUS).

Medienzufihrung....................... Eine Halterung zur Aufnahme von Rollenmedien.
Vorratswelle................c....coe Eine Walze, die Rollenmedien aufnimmt.
StOPPEr...cociiiiii Halt die eingelegten Rollenmedien in Position.
Stander.............ooooo Ein Stander, auf den die Maschine gestellt wird.
Zubehdrkasten...................c...... Ablage zur voribergehenden Aufbewahrung von Zubehorteilen wie

Schneidklingen und Schneidkolben.
* Der Zubehorkasten hat einen Magneten. Heften Sie ihn an einer geeigneten Stelle an.

Mediensensor.............cccceeeen, Zum Scannen der Hinterkante des Mediums.
USB-Schnittstellenanschluss.....Zur Verbindung des Plotters und eines Computers Uber ein USB-Schnittstellenkabel.
WLAN-Modulanschluss............. Dies ist der Anschluss fur die Verbindung des WLAN-Moduls mit dem Plotter.

* Zum Schutz der Anschlisse ist beim Kauf eine Abdeckung aufgesetzt.

Schnittstelle fur kabelgebundenes LAN
............................................. Dieser Anschluss dient zur Verbindung des Plotters Uber ein Netzwerk

(kabelgebundenes LAN).
* Die Unterstutzung fur kabelgebundenes LAN variiert je nach Verkaufsgebiet.

Spezieller Anschluss fur USB-Speichersticks
............................................. Spezieller Anschluss fur USB-Speichersticks.
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1.3 Montage

Montage der Rollenmedienablage

Montage (CE8000-40)

1. Setzen Sie die Rollenmedienablage je nach gewlnschter Medienbreite in die FUhrungsschiene ein.
Achten Sie darauf, dass sich die Walzen an der Ablage auf beiden Seiten auBen befinden.

Fuhrungsschiene fur Rollenmedienablage

Ablage flr Rollenmedien
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Montage der Vorratswellen

Montage (CE8000-60)

1. Setzen Sie einen Stopper in die Vorratswelle. (Halten Sie die Stopperschrauben etwas geldst.)

Vorratswelle
\ Stopper
- @4

2. Bringen Sie die Seite mit dem Zahnrad auf die linke Seite der Maschine (von hinten gesehen) und
schieben Sie anschlieBend die Vorratswelle in die Medienzufihrung.
Schieben Sie die Medienzuflihrung so weit hinein, bis sie gegen das Zahnrad und den fixierten Stopper
StoBt.
Stellen Sie sicher, dass die Vorratswelle die Walze berUhrt.
Andern Sie die eingesetzte Position der hinteren Vorratswelle je nach Rollendurchmesser des Mediums,

das Sie benutzen wollen.

Zahnrad Fixierter Stopper
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Montage (CE8000-130)

1. Setzen Sie einen Stopper in die Vorratswelle. (Halten Sie die Stopperschrauben etwas gelost.)

s

>

<

Stopper

2. Schieben Sie die Vorratswelle in die Medienzufthrung.
Andern Sie die eingesetzte Position der hinteren Vorratswelle je nach Rollendurchmesser des Mediums,
das Sie benutzen wollen.
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1.4 Verbindung mit dem Computer

In diesem Abschnitt wird beschrieben, wie Sie den Plotter und den Computer miteinander verbinden.

Sie kédnnen den Plotter Uber einen USB-Port, WLAN oder kabelgebundenes LAN* mit einem Computer verbinden.
Die Treibersoftware muss vor dem Herstellen der Verbindung installiert sein.

* Die Unterstitzung flr kabelgebundenes LAN variiert je nach Verkaufsgebiet.

Bei Verwendung von USB/kabelgebundenem LAN

Verbindung

1.

Uberzeugen Sie sich davon, dass der Netzschalter ausgeschaltet ist (die Seite ,O" ist heruntergedriickt).

Verbinden Sie den Plotter Uber das Schnittstellenkabel mit dem Computer.
* Dieser Abschnitt erlautert die Vorgehensweise beim CE8000-130.

Ergénzung /4

Hinweise zur Einrichtung der Schnittstelle finden Sie in Abschnitt ,9.1 Schnittstelle einrichten®.

Verbindung tber USB-Schnittstelle
Computer

AT
Yo

[N
USB-Kabel

Verbindung Uber Netzwerkschnittstelle (LAN)
Computer

000 CDEEW

DT
Yo

Netzwerkkabel (LAN)
(im Handel erhaltliches Produkt)
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Bei Verwendung von WLAN

Verbindung

1. Uberzeugen Sie sich davon, dass der Netzschalter ausgeschaltet ist (die Seite ,O" ist heruntergedriickt).

2. Nehmen Sie die Kappe des WLAN-Moduls ab.
* Dieser Abschnitt erlautert die Vorgehensweise beim CE8000-130.
Kappe fir WLAN-Modul

3. Setzen Sie das WLAN-Modul in den WLAN-Anschluss ein.
WLAN-Modul

Erganzung /7

Stellen Sie sicher, dass das WLAN-Modul vollstandig und fest eingesetzt ist.

4. Sichern Sie die WLAN-Modulabdeckung und das WLAN-Modul mit den Schrauben und einem
Kreuzschlitzschraubendreher.

WLAN-Modulabdeckung

Schraube

Ergéinzung /4

* Halten Sie lhren eigenen Kreuzschlitzschraubendreher bereit.
* Hinweise zu den WLAN-Einstellungen finden Sie im Abschnitt ,9.2 Verbindung tber WLAN*

1-14



Kapitel 2:
Vorbereitungen zum Schneiden

Dieses Kapitel beschreibt, welche die Vorbereitungen Sie treffen missen, um den Schneidvorgang zu starten.

ABSCHNITT IN DIESEM KAPITEL

2.1 Vorbereitung des Schneidkolbens

2.2 Ein Werkzeug einsetzen

2.3 Medien laden (Papier oder Beschriftungsfolie)
2.4 Ausrichten der Andruckwalzen

2.5 Uber den Standardbildschirm

2.6 Anschluss an die Stromversorgung
2.7 \Verwendung des Bedlienfelds

2.8 Einstellen der Einzugsmethode

2.9 Vorspulen von Medien (Papier oder Beschriftungsfolie)
2.10 Auswahl der Werkzeugbedingung

2.11 Schnitttests durchfiihren

2.12 Schnittflédche anzeigen



2.1 Vorbereitung des Schneidkolbens

Dieser Abschnitt beschreibt die Strukturen und Typen der Schneidkolben (Schneidstifte).

Teilebezeichnung der Schneidkolben

Der Plotter schneidet mit einer Schneidklinge, die in einem Kolben montiert ist. Es gibt zwei verschiedene
Kolben, entsprechend dem Durchmesser der einzusetzenden Schneidklinge (der 0,9-mm-Schneidkolben ist
als Standardzubehdr mitgeliefert). Achten Sie darauf, die Schneidklinge nur in einen passenden Schneidkolben

einzusetzen.

PHP33-CB09N-HS/PHP33-CB15N-HS
Schneidklinge  Kolben
E =
Farbring/ Einstellknopf fur die Klingenléange

(Blau: Fur Klingen mit 0,9 mm Durchmesser)
(Rot: Fur Klingen mit 1,5 mm Durchmesser)

/\VORSICHT

Handhaben Sie die Schneidklingen vorsichtig, um Verletzungen zu vermeiden.

Struktur des Schneidkolbens

PHP33-CB09N-HS/PHP33-CB15N-HS

— Einstellknopf fir
die Klingenléange

—+—— Kolben

Schneidklinge
0,9 mm/1,5 mm Durchmesser

@— Kolbenkappe
> Farbring
PHP33-CB09N-HS: Blau

PHP33-CB15N-HS: Rot
Loch ‘\/

/A\VORSICHT
Fuhren Sie die Schneidklinge vollstandig und gerade in die Kolbenkappe ein.
Wenn die Schneidklinge nicht gerade eingefiihrt werden kann, driicken Sie mehrmals auf die Einflhréffnung der
Schneidklinge und flihren Sie die Schneidklinge dann ein. Wenn sie nicht richtig eingesetzt ist, kann die Schneidklinge

oder der Plotter selbst beschadigt werden.
Einfuhroffnung der Schneidklinge
B I
. B



Einstellen der Klingenldnge

Die Lange der Klinge muss angepasst werden, um einen optimalen Schnitt zu erzielen.
Fuhren Sie einige Tests durch und stellen Sie die optimale Klingenlédnge ein.

/\VORSICHT

* Handhaben Sie die Schneidklingen vorsichtig, um Verletzungen zu vermeiden.

* Es kann zu einer Beschadigung der Schneidklinge oder der Schneidmatte kommen, wenn die Klinge zu weit
ausgefahren wird. Vergewissern Sie sich, dass die Klingenlange geringer als die Dicke des Mediums ist.
Fuhren Sie nach der Einstellung immer einen ,TEST" aus.

Erganzung /4

Hinweise zu Schnitttests finden Sie in Abschnitt ,2.11 Schnitttests durchflihren®.

Stellen Sie die Lange der Klinge ein, indem Sie den Einstellknopf fur die Klingenldnge drehen. Drehen Sie den
Knopf in Richtung ,A", um die Klinge auszufahren und in Richtung ,B*, um sie einzuziehen. Wenn der Knopf um
eine MaBeinheit gedreht wird, bewegt sich die Klinge um ca. 0,1 mm. Eine volle Umdrehung des Knopfes bewegt
die Klinge um ca. 0,5 mm.

PHP33-CB09N-HS/PHP33-CB15N-HS

Die Schneidklinge bewegt
sich beim Drehen um eine
Skaleneinheit um ca. 0,1 mm

Anwendung und Eigenschaften der Klingen

Wahlen Sie die optimale Schneidklinge und das zu schneidende Medium aus.
Hinweise finden Sie im Schneidklingenhandbuch.

/N\VORSICHT

Handhaben Sie die Schneidklingen vorsichtig, um Verletzungen zu vermeiden.



2.2 Ein Werkzeug einsetzen

Setzen Sie ein Werkzeug in den Plotter ein (Schneidkolben, Plotterstift).

Ein Werkzeug einsetzen

Beachten Sie Folgendes, wenn Sie das Werkzeug in den Werkzeughalter einsetzen.

/A\VORSICHT

e Berlhren Sie niemals das Werkzeug, wenn die Stromversorgung des Gerats eingeschaltet oder es in Betrieb ist, dies
ist gefahrlich.

¢ Achten Sie beim Umgang mit dem Werkzeughalter darauf, sich nicht an der Schneidklinge zu verletzen.

Die Erklarung erfolgt hier anhand eines Schneidkolbens als Beispiel.
Ergiinzung /4

*Wenn Sie das Geréat mit Halbschnitt und Plotterstift verwenden, setzen Sie die Dichtung in den Werkzeughalter (hinten)
ein, und wenn Sie ausschneiden (Perforationsschnitt), setzen Sie die Dichtung in den Werkzeughalter (vorne) ein.

* Halbschnitt bedeutet, dass nur die Beschriftungsfolie ausgeschnitten wird und die Tragerschicht ungeschnitten bleibt.
* Ausschneiden bedeutet, dass das Medium vollstandig ausgeschnitten wird.
« Struktur der Beschriftungsfolie

Beschriftungsfolie
/\//

Tragerschicht

Montage

1. Lésen Sie die Werkzeughalterschraube.

Werkzeugklammer Werkzeughalter

Werkzeughalter

Werkzeugklammer

Ansicht von oben
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2. Verschieben Sie die Werkzeugklammer so, dass das Loch in der Werkzeugklammer Uber dem Loch im
Werkzeughalter liegt.

Werkzeughalter
>

H /Werkzeugklammer

:

Ansicht von oben

3.

Werkzeugklammer

Ergénzung /4

Uberzeugen Sie sich davon, dass das Werkzeug gerade in den Werkzeughalter eingesetzt ist.
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4. Verschieben Sie die Werkzeugklammer.
Wenn Sie den Halbschnitt und den Stift benutzen, schieben Sie die Werkzeugklammer so weit, bis sie fest
gegen die Ruckseite stoBt.
Wenn Sie ausschneiden (Perforationsschnitt), ziehen Sie die Werkzeugklammer so weit, bis sie fest gegen
die Vorderseite stoft.

<Bei Verwendung mit Ausschneiden (Perforationsschnitt)>  <Bei Verwendung mit Halbschnitt und Stift>
Verwenden Sie die Dreiecksmarkierung auf der Riickseite ~ Verwenden Sie die Dreiecksmarkierung auf
als Fihrung. der Vorderseite als Fiihrung.

Erganzung /%

Uberzeugen Sie sich davon, dass das Werkzeug gerade in den Werkzeughalter eingesetzt ist.

5. Ziehen Sie die Werkzeughalterschraube fest.

Das Werkzeug entnehmen

Losen Sie zum Entnehmen des Werkzeugs die Schraube, bis der in Schritt 1 von ,Ein Werkzeug einsetzen*
erwahnte Vorsprung sich 16st und nehmen Sie anschlieBend das Werkzeug heraus.



2.3 Medien laden (Papier oder Beschriftungsfolie)

Sowohl Rollen- als auch Bogenmedien kénnen mit dem CE8000 verwendet werden. Legen Sie die Medien
entsprechend den Anweisungen fur den jeweiligen Typ ein.

Nutzen Sie die gekdrnte Walze auf der rechten Seite des Mediums (von vorn gesehen) als Fihrung beim

Einsetzen in den Mediensensor. Stellen Sie danach die Andruckwalzen so ein, dass sie eine Linie mit der Seite
des Mediums bilden.

e Laden von Rollenmedien

¢ Laden von Bogenmedien

Laden von Rollenmedien (CE8000-40)

Vorgehensweise

1.

Senken Sie den Medieneinstellhebel ab, um die Andruckwalzen anzuheben.

Andruckwalze

Medieneinstellhebel

Legen Sie das Rollenmedium auf die Rollenmedienablage und schieben Sie anschlieBend die Vorderkante

des Rollenmediums von der Rlckseite der Maschine aus nach vorn. Achten Sie darauf, dass auf dem
Weg des Rollenmediums kein Durchhang auftritt.




3.

Ziehen Sie das Rollenmedium nach vorn, bis die Vorderkante des Rollenmediums den Sensor vollst&dndig
bedeckt.
Wenn Sie das Medium zu weit herausgezogen haben, drehen Sie die Rolle ein Stuck zurtck.

Andruckwalze

Positionieren Sie das Medium und die Andruckwalzen entsprechend der Breite des Mediums.

Die Andruckwalzen driicken das Medium auf beiden Seiten nach unten. Uberpriifen Sie mit der
PositionsfUhrung fur die gekdrnten Walzen, ob die Andruckwalzen oberhalb der gekérnten Walzen liegen.
Sie kdnnen die Niederhaltekraft der mittleren Andruckwalze einstellen.

Andruckwalze

S

\Gekérnte Walze
‘;:\\1\\/ / Positionsflihrung fir gekdrnte Walzen

ediensensor

Andruckwalze

Ergénzung /4

* Das Medium muss immer tber dem Mediensensor positioniert sein.
e Hinweise zur Position der Andruckwalzen finden Sie in Abschnitt ,2.4 Ausrichten der Andruckwalzen®.

Wenn lange Medien zugefiihrt werden (2 Meter oder mehr)

Positionieren Sie die Andruckwalzen mindestens 15 mm von den Kanten des Mediums entfernt nach
innen.

Andruckwalze
([
[ ‘ NN I
)7
15 mm 15 mm
Medium



Wenn lange Medien zugefiihrt werden (2 Meter oder weniger)

Positionieren Sie die Andruckwalzen mindestens 5 mm von den Kanten des Mediums entfernt nach innen.

Andruckwalze
([
[ ‘ AN I
]/
5mm 5mm
[ i
Medium

5. Ziehen Sie das Medium straff, um sicherzustellen, dass kein Durchhang entlang des Transportwegs
besteht, und heben Sie anschlieBend den Medieneinstellhebel an, um die Andruckwalzen abzusenken.

Medieneinstellhebel
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Laden von Rollenmedien (CE8000-60/130)

Dieser Abschnitt erlautert die Vorgehensweise beim CE8000-130.

Vorgehensweise

1. Senken Sie den Medieneinstellhebel ab, um die Andruckwalzen anzuheben.

Andruckwalze

Medieneinstellhebel
o
=
— |
S A 1/
IIIIIIIIIIIIIIII===E | 4

2. Legen Sie das Rollenmedium oben auf die Vorratswelle und klemmen Sie das Rollenpapier mit einem
Stopper fest. Sobald es eingelegt ist, ziehen Sie die Stopperschrauben fest.
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3. Drlcken Sie die Vorderkante des Rollenmediums von der Ruckseite des CEB000 aus nach vorne. Achten
Sie darauf, dass auf dem Weg des Rollenmediums kein Durchhang auftritt.

4. Verriegeln Sie den Medienstopper (nach hinten schieben) und ziehen Sie es gleichmaBig heraus, so dass
das Rollenpapier gerade ist. Legen Sie das Rollenpapier so ein, dass es immer auf dem Mediensensor
anliegt.

Verriegeln

Ergéinzung /4

Loésen Sie beim eigentlichen Schneiden die Sperre des Medienstoppers (Ziehen Sie den Medienstopper nach
auBen und schieben Sie ihn gleichzeitig nach vorn).
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5. Positionieren Sie das Medium und die Andruckwalzen entsprechend der Breite des Mediums.
Bei Verwendung des CE8000-40/60

Die Andruckwalzen driicken das Medium auf beiden Seiten nach unten. Uberpriifen Sie mit der
PositionsfUhrung fur die gekdrnten Walzen, ob die Andruckwalzen oberhalb der gekérnten Walzen liegen.

Andruckwalze

\\r
\Gekornte Walze
\/ / Positionsflihrung fir gekérnte Walzen

Andruckwalze

Medium
Mediensensor

Ergéinzung /4

* Das Medium muss immer tber dem Mediensensor positioniert sein.
e Hinweise zur Position der Andruckwalzen finden Sie in Abschnitt ,,2.4 Ausrichten der Andruckwalzen®.

Bei Verwendung des CE8000-130

Driicken Sie die Seiten und die Mitte des Mediums mit den 3 Andruckwalzen nach unten. Uberpriifen Sie

mit der Positionsflhrung der gekérnten Walzen, dass die Andruckwalzen sich oberhalb der gekérnten
Walzen befinden.

Bei der mittleren Andruckwalze kann die Niederhaltekraft der Andruckwalzen umgeschaltet werden.

Ergéinzung /4

* Das Medium muss immer tber dem Mediensensor positioniert sein.

e Hinweise zur Position der Andruckwalzen und Informationen zur Niederhaltekraft der Andruckwalzen finden
Sie in Abschnitt ,,2.4 Ausrichten der Andruckwalzen®.

\\\ Andruckwalze

O

Positionsfiihrung fir
gekodrnte Walzen

Andruckwalze

Gekorte Walze \ B
(:)GOOD\\\\\\///\

Mediensensor

(@]celel

(Die mittlere Andruckwalze ist oberhalb der (Die mittlere Andruckwalze ist oberhalb der
gekornten Walze.) gekornten Walze.)

(Die mittlere Andruckwalze ist nicht oberhalb der (Die mittlere Andruckwalze ist nah am Rand.)
gekornten Walze.)
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Wenn lange Medien zugefiihrt werden (2 Meter oder mehr)

Positionieren Sie die Andruckwalzen mindestens 15 mm von den Kanten des Mediums entfernt nach

innen.

Andruckwalze

15 mm

\/\
\/\

Medium

15 mm

.

Wenn lange Medien zugefiihrt werden (2 Meter oder weniger)

Positionieren Sie die Andruckwalzen mindestens 5 mm von den Kanten des Mediums entfernt nach innen.

Andruckwalze

\/\
\/\

5mm

Medium

5mm

-

6. Ziehen Sie das Medium straff, um sicherzustellen, dass kein Durchhang entlang des Transportwegs
besteht, und heben Sie anschlieBend den Medieneinstellnebel an, um die Andruckwalzen abzusenken.

2-13
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Loésen Sie die Sperre des Medienstoppers (nach auBen ziehen und gleichzeitig nach vorne schieben).

Medienstopper

Verschieben Sie den Medienstopper

Wenn der Einstellnebel in der oberen Position ist (und das Medium von den Andruckwalzen niedergehalten
wird) und der Medienstopper entriegelt ist, ziehen Sie das Rollenmedium heraus und lassen Sie es
durchhangen.

Stellen Sie den gleichen Durchhang bei dem Medium wie auf der Rickseite der Maschine ein.

Ergénzung /4

* Schmutz vom Boden kann an den Medien haften, wenn sie durchhangen, achten Sie darauf.
e Lassen Sie bei Dauerbetrieb mit Rollenmedien das Medium nicht hinter dem Schneideplotter durchhéngen.

Durchhéngen lassen
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Laden von Bogenmedien (CE8000-40/60)

Dies wird anhand des CE8000-60 erlautert.

Vorgehensweise

1. Senken Sie den Medieneinstellhebel ab, um die Andruckwalzen anzuheben.

Andruckwalze

Medieneinstellhebel

2. Legen Sie das Bogenmedium so ein, dass die rechte Kante des Bogenmediums mit der FUhrungslinie an
der Vorderseite fluchtet.
Achten Sie darauf, dass das Bogenmedium den Mediensensor vollstandig abdeckt.

Mediensensor

Ausrichten

Flhrungslinie '
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Positionieren Sie das Medium und die Andruckwalzen entsprechend der Breite des Mediums.

Die Andruckwalzen driicken das Medium auf beiden Seiten nach unten. Uberpriifen Sie mit der
Positionsfuhrung fur die gekdrnten Walzen, ob die Andruckwalzen oberhalb der gekérnten Walzen liegen.
Sie kdnnen die Niederhaltekraft der mittleren Andruckwalze einstellen.

Andruckwalze
R ,
\Gekornte Walze
\/ / Positionsfuhrung fur gekérnte Walzen

Andruckwalze

Mediensensor

Ergéinzung /4

* Das Medium muss mindestens 125 mm lang sein.

* Das Medium muss immer tber dem Mediensensor positioniert sein. (Informationen zur Position des
Mediensensors finden Sie in Abschnitt ,,1.2 Teilebezeichnung®.)

e Informationen zur Position der Andruckwalzen finden Sie in Abschnitt ,2.4 Ausrichten der Andruckwalzen®.

Legen Sie das Bogenmedium so ein, dass die rechte Kante des Bogenmediums mit der FUhrungslinie an
der Vorderseite fluchtet.

Ziehen Sie das Medium straff, um sicherzustellen, dass kein Durchhang entlang des Transportwegs
besteht, und heben Sie anschlieBend den Medieneinstellnebel an, um die Andruckwalzen abzusenken.
Legen Sie das Bogenmedium so ein, dass die Papierkanten mit der Fihrungslinie an der Vorderseite
fluchten.

Medieneinstellhebel

Ausrichten

Flhrungslinie
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Laden von Bogenmedien (CE8000-130)

Vorgehensweise

1. Senken Sie den Medieneinstellhebel ab, um die Andruckwalzen anzuheben.

Andruckwalze
Medieneinstellhebel

Mediensensor

2. Legen Sie das Bogenmedium so ein, dass die rechte Kante des Bogenmediums mit der Fuhrungslinie an
der Vorderseite fluchtet.
Achten Sie darauf, dass das Bogenmedium den Mediensensor vollstandig abdeckt.

/[
~ /Nediensensor

==

Ausrichten
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Positionieren Sie das Medium und die Andruckwalzen entsprechend der Breite des Mediums.

Driicken Sie die Seiten und die Mitte des Mediums mit den 3 Andruckwalzen nach unten. Uberpriifen Sie
mit der Positionsfihrung der gekérnten Walzen, dass die Andruckwalzen sich oberhalb der gekérnten
Walzen befinden.

Erganzung /7

* Das Medium muss immer tber dem Mediensensor positioniert sein.
e Hinweise zur Position der Andruckwalzen und Informationen zur Niederhaltekraft der Andruckwalzen finden
Sie in Abschnitt ,,2.4 Ausrichten der Andruckwalzen®.

Andruckwalze

\\/
S Positionsfuihrung flr
gekornte Walzen

Andruckwalze

O GOOD Mediensensor / )

(Die mittlere Andruckwalze ist oberhalb der (Die mittlere Andruckwalze ist oberhalb der
gekornten Walze.) gekornten Walze.)

(Die mittlere Andruckwalze ist nicht oberhalb der (Die mittlere Andruckwalze ist nah am Rand.)
gekérnten Walze.)

Legen Sie das Bogenmedium so ein, dass die rechte Kante des Bogenmediums mit der Fihrungslinie an
der Vorderseite fluchtet.

Ziehen Sie das Rollenmedium straff, um sicherzustellen, dass kein Durchhang entlang des Transportwegs
besteht, und heben Sie anschlieBend den Einstellhebel an, um die Walzenposition und das Rollenpapier
zu fixieren.

Medieneinstellhebel

Ausrichten
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Tragerbogen (zur Befestigung des Mediums zum Schneiden)

Mit dem Tragerbogen (CR09300-A3) kénnen Sie Muster aus den folgenden Medientypen schneiden:
e Medien ohne Tragerschicht

e Medien, die kleiner als A3 sind

e Nur der CE8000-40/60 unterstutzt dies.

e Der Tragerbogen (CR0O9300-A3) ist ein optionales Zubehorteil.

VorsichtsmaBnahmen bei der Anwendung

¢ Benutzen Sie immer den Tragerbogen, wenn Sie um ein gedrucktes Muster herum aus einem Medium
schneiden.

e Der Tragerbogen ist eine wiederverwendbare Klebefolie und kann wiederholt verwendet werden. Wenn
sich der Tragerbogen jedoch verzieht oder seine Klebekraft verliert, kann er nicht mehr verwendet werden.
Tauschen Sie ihn in solchen Féllen gegen einen neuen Tr&gerbogen aus. Ersetzen Sie den Tragerbogen im
Normalfall nach dem Schneiden von 10 Bégen. Die Schnittqualitéat kann nicht garantiert werden, wenn derselbe
Tragerbogen zum Schneiden von mehr als 10 Bégen verwendet wird.

e Wenn Sie ein Medium auf den Tragerbogen kleben, mussen Sie es fest aufdricken, damit es nicht aufschwimmt
oder sich vom Tragerbogen lost.

e Achten Sie darauf, dass das auf den Tragerbogen aufgebrachte Medium so wenig wie moglich gewellt ist. Ein
stark gewelltes Medium kann dazu fuhren, dass Registermarken falsch gelesen werden und es kann sich im
Stifttrager verfangen.

¢ Bringen Sie nur von Graphtec zugelassene Medien auf den Tragerbogen auf. Wenn Sie handelsUbliche
Tintenstrahl-Medien verwenden, denken Sie daran, dass beidseitig beschichtete Medien nicht verwendet
werden kénnen. Wenn das Medium nur einseitig beschichtet ist, legen Sie die nicht beschichtete Seite auf den
Tragerbogen. Wenn die beschichtete Seite aufgebracht wird, nimmt die Klebekraft des Tragerbogens ab und
maoglicherweise wird der Tragerbogen unbrauchbar.

e \Wenn sehr glattes Papier (das sich beim Anfassen nicht rau anfihlt) auf den Tragerbogen aufgebracht wird,
neigt es dazu, sich zu wellen, wenn es vom Tragerbogen abgenommen wird. Bitte seien Sie beim Gebrauch
vorsichtig.

e \Wenn Sie ein Medium nach dem Schneiden vom Tragerbogen abnehmen, gehen Sie langsam und sorgfaltig
VOor.

¢ Die Klebeflache des Tragerbogens absorbiert leicht Feuchtigkeit. Um das zu verhindern, nehmen Sie den
Tragerbogen erst unmittelbar vor Gebrauch aus seiner Verpackung.

¢ Bringen Sie nach Gebrauch die Trennfolie wieder an, die vor Gebrauch von der Klebeflache entfernt wurde,
und legen Sie anschlieBend den Tragerbogen zur Aufbewahrung wieder in seine Verpackung.

¢ VVermeiden Sie fur die optimale Lagerung Orte mit hoher Luftfeuchtigkeit oder an denen die Packung direktem
Sonnenlicht ausgesetzt ist.

e £s kann vorkommen, dass dinne Materialien wie z. B. Kopierpapier nicht mehr abgeldst oder abgerissen
werden kénnen.
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Einlegen der Medien

Einlegen eines Mediums mit einer Breite von weniger als 297 mm

1. Ziehen Sie die Trennfolie (gelb) vom Tragerbogen ab, um die Klebeflache freizulegen. (Werfen Sie die
Trennfolie nicht weg, sie wird wieder gebraucht, wenn der Tragerbogen zur Lagerung in seine Verpackung
zurUckgelegt wird.)

Trennfolie (gelb)

|

Tragerbogen

Ziehen Sie die Trennfolie ab

2. Kleben Sie das Medium zum Schneiden auf die Klebeflache des Tragerbogens und achten Sie dabei
darauf, dass die Kanten des Mediums parallel zu denen des Tragerbogens verlaufen.

Medium

Klebeflache

Tragerbogen

Ergénzung /4

* Verwenden Sie keine Medien, die kleiner als PostkartengréBe sind.
¢ Achten Sie beim Anbringen des Mediums darauf, dass keine Luftblasen oder Falten entstehen.

Effektive Schnittflache

1. Die effektive Schnittflache auf dem Tragerbogen ist in der nachstehenden Zeichnung dargestellt. Achten
Sie beim Einlegen eines Mediums mit einem kleineren Format als A3 darauf, es innerhalb der Schnittflache
(der Klebeflache) anzubringen. Sorgen Sie auBerdem dafur, dass die Kanten des Mediums parallel zu den
Kanten des Tragerbogens verlaufen.

Seite mit kleinerem Abstand Seite mit gréBerem Abstand
e 420 mm fe

=

3 Medium ‘ »

297 mm

=

Schnittflache (Klebeflache) Trégerbogen

Ergéinzung /4

* Der Plotter erkennt die Breite des Tragerbogens als Schnittflache. Achten Sie darauf, dass das eingelegte
Medium dieselbe GréBe hat, wie in der Medieneinstellung der Anwendungssoftware angegeben.
 Legen Sie die Startposition flr die Schnittfunktion immer mit der Funktion [ORIGIN] im ,QUICK MENUE* fest.
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Montage des Tragerbogentischs

1. Montieren Sie den Tragerbogentisch an der Vorder- und Rlckseite des Schneideplotters.
Flhren Sie den Vorsprung unter dem Tragerbogentisch in die Vertiefung ein.
Setzen Sie beim CE8000-40 die Vorderseite in die erste und dritte Nut von rechts ein. Richten Sie die
Ruckseite in der gleichen Position wie die Vorderseite aus.
Setzen Sie beim CE8000-60 die Vorderseite in die zweite und vierte Nut von rechts ein. Richten Sie die
Ruckseite in der gleichen Position wie die Vorderseite aus.
* Der Tragerbogentisch (OPH-A45) ist ein optionales Zubehdrteil.

Tragerbogentisch ‘ Tragerbogentisch

Einrichtungsverfahren fiir den Tragerbogen (Trdgerbogentisch)

1. Setzen Sie den Tragerbogen bei der Einrichtung so ein, dass der schmalste Rand (transparenter Teil)
des Tragerbogens sich oben befindet, und achten Sie darauf, dass der Tragerbogen sich vor dem
Schneideplotter befindet, wie in der Abbildung dargestellt.

Achten Sie darauf, dass der Tragerbogen nicht hinter dem Schneideplotter herausragt.

( )

Richten Sie ihn so aus, dass die rechte Kante des Tragerbogens mit den Fihrungslinien auf der vorderen
Fahrung fluchtet.

G%i Die Kante des Tragerbogens ist

—FJJJ an der Fuhrungslinie ausgerichtet.

2. Wenn der Einstellhebel angehoben wird, senkt sich die Andruckwalze ab und der Tragerbogen wird fixiert.
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2.4 Ausrichten der Andruckwalzen

Dieser Abschnitt beschreibt die Ausrichtung der Andruckwalzen.

Andruckwalze ausrichten

Positionieren Sie die linke und rechte Andruckwalze entsprechend der Breite des Mediums. Stellen Sie die
Andruckwalzen so ein, dass sie Uber dem Medium und den gekdrnten Walzen positioniert sind.

Die Positionierung der Andruckwalzen innerhalb der Positionsfuhrung fur die gekérnten Walzen stellt sicher, dass
sie sich oberhalb der gekdrnten Walzen befinden.

Andruckwalze

Positionsfiihrung fur
gekornte Walzen

X NG

(Sie befindet sich nicht auf der
gekornten Walze.)

X NG

(Sie befindet sich nicht auf der
gekodrnten Walze.)

Gekornte Walze

/N\VORSICHT

Zum Verschieben der Andruckwalzen muss sich der Medieneinstellhebel in der abgesenkten Position befinden.

 Erganzung /2

Wenn nach dem Einlegen des Mediums und dem Anheben des Medieneinstellhebels die Meldung [ANDRUCKR.
SETZEN] angezeigt wird, bedeutet dies, dass sich die rechte Andruckwalze nicht auf der rechten gekérnten Walze
befindet oder dass sich die linke oder mittlere Andruckwalze nicht auf der richtigen gekdérnten Walze befindet. Sorgen
Sie daflr, dass alle Teile richtig eingestellt sind.

Wenn lange Medien zugefiihrt werden (2 Meter oder mehr)

Positionieren Sie die Andruckwalzen mindestens 15 mm von den Kanten des Mediums entfernt nach innen.

Andruckwalze

N
N7 b

15 mm

15 mm
[

Medium
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Wenn lange Medien zugefiihrt werden (2 Meter oder weniger)

Positionieren Sie die Andruckwalzen mindestens 5 mm von den Kanten des Mediums entfernt nach innen.

Andruckwalze
[ 1T " T |
[ | AN I
]/
5 mm 5mm

Medium

Wenn schmale Medien verwendet werden

Stellen Sie sicher, dass sich alle Andruckwalzen entlang der rechten gekérnten Walze befinden. Nehmen Sie die
linke Seite der gekdrnten Walze als Startpunkt und stellen Sie anschlieBend die Andruckwalzen so ein, dass sie
sich auf beiden Seiten des Mediums befinden.

Es kénnen Medien mit einer Breite ab 50 mm beim CE8000-40/60 und ab 85 mm beim CE8000-130 eingestellt
werden.

* Stellen Sie beim CE8000-130 die Niederhaltekraft der mittleren Andruckwalze auf Niedrig (AUS), wenn Sie alle Andruckwalzen
auf die auBerst rechte gekérnte Walze einstellen (breit).

CE8000-40/60 CE8000-130

Gekoérnte Walze
\\4 Andruckwalze

\4
Mediensensor \5555::»

O GOOD bledium

/N\VORSICHT

* Das Medium muss in der Medienvorschubrichtung mindestens 125 mm lang sein.
* Das Medium muss immer Uber dem Mediensensor positioniert sein.
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Niederhaltekraft andern

Beim CE8000-130 muss die Niederhaltekraft der Andruckwalzen gemaRl der Medienbreite und der Materialart
eingestellt werden, damit die Medien nicht verrutschen.

Umschalten

1. Senken Sie den Medieneinstellhebel ab und heben Sie die Andruckwalze an.

2. Schalten Sie die Niederhaltekraft der mittleren Andruckwalze mit dem Umschalthebel fUr die
Niederhaltekraft an der Ruckseite der Andruckwalze auf Mittel oder Niedrig (AUS).

3. Heben Sie den Umschalthebel flr die Niederhaltekraft an, um den Zustand Mittel einzustellen und senken
Sie ihn ab, um sie auf Niedrig (AUS) einzustellen.

Niederhaltekraft: Mittel Niederhaltekraft: Niedrig (AUS)

/N\VORSICHT

¢ Die Niederhaltekraft der Andruckwalzen an den beiden Enden kann nicht verandert werden.
* Beim Umschalten der Niederhaltekraft miissen Sie zuvor den Einstellhebel absenken.

Erganzung /7

* Stellen Sie die Niederhaltekraft auf Niedrig (AUS), wenn Sie mit Druck auf die Mitte von ultradlnner Folie
schneiden, wie z. B. Autobeschriftungsfolie.

* Veréandern Sie die Niederhaltekraft je nach Medientyp.

* Wenn Sie die Andruckwalze mit auf Niedrig (AUS) eingestellter Niederhaltekraft verwenden, stellen Sie
die Option ,Aktivieren/Deaktivieren der Andruckwalzensensoren (GRITROLLENSENSOR)“ auf [INNEN

GESPERRT]. Verschieben Sie anschlieBend die Andruckwalze an eine Position, an der sich keine gekdrnte
Walze befindet.
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2.5 Uber den Standardbildschirm

Der Ersteinrichtungsbildschirm wird nur beim ersten Einschalten der Maschine nach dem Kauf angezeigt. Hier
kénnen Sie die ,Anzeigesprache”, ,MaBeinheit* und das ,WLAN" einstellen.

Auch nach der Einrichtung kénnen Sie das Menu noch aus dem FERTIG-Status aufrufen.

Hinweise zum Einschalten der Stromversorgung finden Sie im Abschnitt ,2.6 Anschluss an die Stromversorgung®.

Vorgehensweise

1. Sobald die Maschine eingeschaltet ist (mit dem Schalter ,|*) wird eine Nachricht angezeigt, nachdem die
Firmwareversion angezeigt wurde.

PLEASE SELECT LANGUAGE

SPRACHE

English | BH#HEE )

Francais | Italiano | Espanol
Portugues| PYCCKMA el

==
L=

2. Dricken Sie auf die Sprache, die Sie verwenden médchten.

PLEASE SELECT LANGUAGE

SPRACHE

Fralish | BHREE Wire

Francais | Italiano | Espanol
Portugues| PYCCKMA aaivy

sl=
L=

3. Driicken Sie auf die MaReinheit, die Sie verwenden mdéchten.

< MASSEINHEIT

BITTE LAEMGEMEIMHEIT WAEHLEN

INCH

4. wahlen Sie aus, ob Einstellungen fur das WLAN vorgenommen werden sollen.
Drucken Sie [JA], um mit der Einstellung des Zugangspunkts fortzufahren.
Informationen zur Einrichtung eines WLAN finden Sie im Abschnitt ,9.2 Verbindung tber WLAN®.
Drtcken Sie [NEIN], um zum HOME-Bildschirm zu gelangen.

WLAN VERFUEGBAR
MOECHTEM SIE ES
JETZT ETMRICHTEN?

JA

Ergéinzung /4

Dieser Bildschirm wird nicht angezeigt, wenn kein WLAN-Modul installiert ist.

5. Sobald die Einstellungen bestétigt sind, wird der HOME-Bildschirm angezeigt.
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2.6 Anschluss an die Strom versorgung

Einschalten des Plotters.

Vorgehensweise

1. Uberzeugen Sie sich davon, dass der Netzschalter ausgeschaltet ist. (die Seite ,0" ist nach unten
gedruckt)

2. SchlieBen Sie das eine Ende des mitgelieferten Netzkabels an die Netzeingangsbuchse des CE8000 an
und das andere Ende an eine Netzsteckdose mit der vorgeschriebenen Versorgungsspannung.

3. Schalten Sie den CE8000 ein, indem Sie auf die Seite ,|* des Schalters dricken. Das LCD auf dem
Bedienfeld leuchtet.

Ergéinzung /4

Warten Sie nach dem Ausschalten langer als 20 Sekunden, bevor Sie das Geréat wieder einschalten,
andernfalls kdnnen Probleme mit dem Display auftreten.

4. Wenn keine Medien eingelegt sind, wird die Versionsnummer der Firmware angezeigt, gefolgt von einer
Aufforderung, Medien einzulegen.

= LUl

1:Condition Mo, 1
CBA9U+E 538 F14 A2 T
LADE MEDTIUM

LADE MEDIUM

1l Q L] = 1
Medieneinstellhebel angehoben Medieneinstellhebel abgesenkt
(Die Andruckwalze ist oben) (Die Andruckwalze ist unten)

Erganzung /7

Der Standardbildschirm wird nach dem Kauf der Maschine angezeigt. Weitere Informationen finden Sie in
Abschnitt ,2.5 Uber den Standardbildschirm®.
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2.7 Verwendung des Bedienfelds

In diesem Abschnitt werden die Funktionen auf dem Bedienfeld erlautert.
POSITION-Tasten (A, V, < »)

e/
sLow ESCAPE  ENTER

! C]C’JC

/
/ |

Bildschirm (LCD-Touchpanel) SLOW-Taste ESCAPE-Taste ENTER-Taste

Bedientaste

POSITION-Taste (A, ¥, 4, P) ..Passt verschiedene Einstellungen an, wahlt Anderungen von numerischen
Werten aus, verschiebt den Cursor und andert die Positionen auf dem MENUE-
Bildschirm.

SLOW-Taste .........ccocevviiiiain, Beim gleichzeitigen Dricken der Taste POSITION bewegt sich der
Werkzeugtrager langsam.
Wenn die Taste [SLOW] auf dem FERTIG-Bildschirm gedrtckt wird, werden der
aktuelle Schneide-/Plotbereich und die Position des Werkzeugtragers angezeigt.
Wenn Sie wahrend des Plottens/Schneidens die Schnittbedingungen andern
wollen, dricken Sie wahrend des Plottens/Schneidens die Taste [SLOW].

ESCAPE-Taste ............cccceenn. Bricht die Einstellungsanderung ab und kehrt anschlieBend zum vorigen
Bildschirm zurtck. Kehrt zum vorigen Bildschirm auf dem MENUE-Bildschirm
zurlck.

Wenn Sie das Plotten/Schneiden voribergehend anhalten wollen, driicken Sie
wahrend des Plottens/Schneidens die Taste [ESCAPE].

ENTER-Taste...........ccccoeii, Speichert die Einstellungen und kehrt anschlieBend zum Einstellbildschirm
in verschiedenen Funktionen bzw. zum BEDINGUNG-Einstellbildschirm des
MENUE-Bildschirms zurUck.
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Bedienfeldbildschirme

Informationen zur aktuellen Situation werden auf dem Bedienfeldbildschirm angezeigt.

HOME-Bildschirm

=)
T:Condition No, 1
CBBOU+ 536 F14 A2 T1
FERTIG

] Q L =
Bildschirm DAUERBETRIEB  QUICK MENUE-Bildschirm Bildschirm MENUE-Bildschirm
START SCHNITTBEDINGUNG
< POSITION < QUICK MEN < Condition No. 1 7
oS0 FERELHIGEN VIR START R EEDINGLNG Nr-. C |l
PLATZIEREN LD ENTER DRUEC « L I o | | [SCANITTEEDINGAG EEffe. > T | ATS_ ANCh
0 [/ KLINGE ANPASSEN >
00 | MEDL4 | CONFIG | InFD
VIEN HOME TEST @ L)

Medieneinstellhebel abgesenkt

Medieneinstellhebel angehoben

FERTIG

i Q ¥

Aktuell verwendete
Werkzeugbedingungen

g 1aCLI
TiCondition Moo 1 B
CBAGLHD 530 F14 A2 TI
LADE MEDIUM LADE MEDTUM .
O
] Q v =
Einstellstatusanzeige
T H ... ... ] GLH Befehl
NiCondition fle. 17777771
Lo o LBEaUH 530 F14 AZ T |

BGL :Befeni GP-GL
HL : Befeni HP-GL
(Keine Anzeige): Befehl Auto

: Anzeige bei eingeschalteter Sortierung
: Anzeige, wenn der AUTO VORABVORSCHUB eingeschaltet ist
: Signalstarke der WLAN-Verbindung (stark)

: Signalstéarke der WLAN-Verbindung (schwach)

100 050 025 010 SchrittgroBe A0n 10,1 mm
50 - 0,05 mm
25 0,025 mm
10 - 0,01 mm
Drehen/Spiegeln : Drehen (90° Drehen)
: Spiegeln
: Spiegeln und Drehen
E. ﬁ Prioritat E. : Programmprioritat
E : Manuelle Prioritat
.-=* Sortieren "=*
E Auto Vorabvorschub E
? - {-T-} WLAN ?
-
@ : WLAN-Verbindung getrennt
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Bedienung des Bedienfeldbildschirms

Sie kdnnen diesen Plotter entweder Uber das Touchpanel oder mit den Bedientasten bedienen.

Bedienung des HOME-Bildschirms (FERTIG-Zustand)

)
1:Condition No, 1
CBA9LHE S30 F14 A2 T
FERTIG

] Q L |

Bei Verwendung des Touchpanels

Verwenden Sie die Symbole [lll], [@], [¥] und [E].

Bei Verwendung der Bedientasten

Halten Sie die [ENTER]-Taste gedrickt und drucken Sie die POSITION-Tasten (<, p>), um das Symbol [ll], [@], [¥
] oder [E] auszuwahlen.
Lassen Sie die [ENTER]-Taste los, um zum jeweiligen MenU zu wechseln.

[li}-Symbol [@]-Symbol [¥]-Symbol [E]-Symbol
< POSITION < QUICK MENU < Condition Ho, 1 SRV
c:»WERKZEUGWAGEN YOR_START rla iL-T: BEDINGUNG Nr. ﬁ““”“ ' Loanr .
. LINk TooL ARNS AREA
PLATZIEREN UND ENTER DRUEC S B SCHMITTBEDINGUNG BEARB. >
« E' E/ » KLINGE AMPASSEN > 0 @
P N MEDIA | COMFIG | INFO
VIEN HONE TEST A} v
Bildschirm QUICK MENUE- Bildschirm MENUE-
[DAUERBETRIEB] START Bildschirm SCHNITTBEDINGUNG Bildschirm

Erganzung /4

Es gibt noch weitere Bildschirme auBer dem Home-Bildschirm mit den oben abgebildeten Symbolen.
Durch Driicken auf das Symbol gelangen Sie zu dem entsprechenden Mend.

Bedienung des MENUE-Bildschirms

EH"I”“ ' o
L 17 r

LIHK TooL ARMS

z |
3\

MEDIA | COWFIG INFO

Bei Verwendung des Touchpanels

Dricken Sie auf das Symbol.

Bei Verwendung der Bedientasten

Waéhlen Sie das Symbol mit den POSITION-Tasten aus (A, ¥V, 4, »). Dricken Sie die [ENTER]-Taste.
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Mit dem [=]-Symbol aufgerufene Inhalte - Meniibildschirm

Die Inhalte, die auf dem MENUE-Bildschirm bedient und eingestellt werden kénnen, sind wie folgt.

0 1],

LIHK TooL ARMS AREA

MEDIA | COWFIG INFO

& L]

LINK........ooooo Zur Ausfuhrung von Vorgangen, die zur Ausgabe erforderlich sind, z. B. Datenlinks.
TOOL...........oo. Stellt die Bedingungen fur die Werkzeugfunktion ein.
ARMS................. Fuhrt Einstellungen und Funktionen im Zusammenhang mit der Ausrichtung von Werkzeugen

und Medien aus, wie z. B. das automatische Scannen von Registermarken mit ARMS.
AREA.................. Legt den Bereich zum Schneiden/Plotten, den MaBstab, die Drehung, Spiegelung usw. fest.
MEDIA................. Legt die Bedingungen fur das Medium fest.
CONFIG............... Legt die Grundfunktionen fur diesen Plotter fest, wie z. B. die Anzeigesprache, MaBeinheit und

Sensorfunktion.
Richtet die Bedingungen fur die Schnittstelle zum angeschlossenen Computer fest.

INFO............co Fahrt zur Wartung bendétigte Funktionen aus, wie z. B. einen Diagnosetest und exportiert
Bedingungseinstelllisten.

[e] . Zum SchlieBen des Menubildschirms und zur Rlckkehr zum Home-Bildschirm.

(¥ Zum SchlieBen des MenUbildschirms und Wechseln zum Bedingungsbildschirm.

Eine Liste der Einstellpunkte finden Sie unter ,A.4 MenUbaum?®.

Mit dem [¥]-Symbol aufgerufene Inhalte - Bildschirm SCHNITTBEDINGUNG

Legen Sie die Werkzeugbedingungen auf dem Bildschirm SCHNITTBEDINGUNG fest.

< Condition Mo, 1
BEDIMGUNG M. Mo, 1

SCHWITTBEDIMGUMG BEARE. >
KLIMGE AMPASSEM >
TEST

Condition Mo. 1 4/6
4156718

< Condition Mo. 1 6/6
' | 41576l 718]

Die Werkzeugbedingungen kénnen durch Zuweisen einer Bedingungsnummer von 1 bis 8 zu den jeweiligen
Einstellungen gespeichert werden.

(] Zum SchlieBen des Bedingungsbildschirms und Wechseln zum HOME-Bildschirm.
[€] Zum SchlieBen des Bildschirms SCHNITTBEDINGUNG und zur Rickkehr zum vorigen
Bildschirm.

Hinweise zu den ,Werkzeugbedingungen® finden Sie in Abschnitt ,2.10 Auswahl der Werkzeugbedingung®.
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Mit dem [ @ ]-Symbol aufgerufene Inhalte - Bildschirm QUICK MENUE

Die Inhalte, die auf dem QUICK MENUE-Bildschirm bedient und eingestellt werden kénnen, sind wie folgt.

< QUICK MEMU < QUICK MENU
7 |HRR
« E" ”&I‘"{ LONDHe py « »
VIEN HONE
COPY .....ccccc. Kopiert und gibt Daten im Pufferspeicher aus.
ORIGIN............... Legt die aktuelle Werkzeugposition als Nullpunkt (Schnittpunkt) fest.
COND No. ........... Andert die Schnittbedingungsnummer.
VIEW ................... Der Werkzeugtrager wird weggefahren.
HOME................ Der Werkzeugtrager fahrt zur Schnittausgangsposition.
RESET................ Kehrt zum Zustand unmittelbar nach dem Einschalten zurtck.

Mit dem [1i1]-Symbol aufgerufene Inhalte - Bildschirm [DAUERBETRIEB] START

Auf dem Bildschirm [DAUERBETRIEB] START wird der Bildschirm zum Starten des Dauerbetriebs angezeigt.

< POSITION
o™y WERKZEUGHAGEN YOR START
¥ PLATZIEREN UND' ENTER DRLUEC

Erganzung /4

Die Funktion ist so wie bei der Auswahl von [E2] - [LINK] - [DAUERBETRIEB].

Bedienung des Einstellbildschirms

In diesem Abschnitt wird die Nutzung des Bildschirms [WERKZEUG EINST.(TOOL)] als Beispiel beschrieben.
< WERKZELG ETNST.

| ARME TMSTELLUNG

fHF. SCHHITTWIMKELPOSITION
Y 2mm_UNTER

¥

Bei Verwendung des Touchpanels

e Eine Ebene nach oben zurtickgehen: [ £ ] driicken.
e Zurtick zum HOME-Bildschirm: [{2}] driicken.

e Zurlick zur vorigen Seite: [ 4] driicken.

e Zur n&chsten Seite gehen: [ ] driicken.

¢ Einstellpunkte auswahlen: Auf den jeweiligen Einstellpunkt driicken.
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Bei Verwendung der Bedientasten

e Eine Ebene nach oben zurtickgehen: Die [ESCAPE]-Taste oder die POSITION-Taste (<) dricken.

e Zurlick zum HOME-Bildschirm: Die [ENTER]-Taste gedruckt halten und die POSITION-Taste (<) dricken,
anschlieBend das [f:j]—Symbol auswahlen. [ENTER]-Taste loslassen, um zum HOME-Bildschirm zu wechseln.

e Zurlck zur vorigen Seite: Die [SLOW]-Taste gedrickt halten und die POSITION-Taste (A) dricken.
e Zur nachsten Seite gehen: Die [SLOW]-Taste drucken.

e Auswahl eines Einstellpunkts: Die POSITION-Taste (A, ¥) dridcken, um den Einstellpunkt auszuwahlen,
anschlieBend die [ENTER]-Taste drucken.

Erganzung /4

¢ 1/2“ oben rechts auf dem Bildschirm ist die Seitenzahl.

« Einstellpunkte, bei denen [OFF] oder [ON] angezeigt wird, werden bei jedem Drlicken auf den Einstellpunkt (Driicken
der [ENTER]-Taste) zwischen [OFF] und [ON] umgeschaltet.

* Einstellpunkte mit einem [ 3 ]-Symbol haben ein Meni unter sich.

Umgang mit Optionen

In diesem Abschnitt wird die Nutzung von [WERKZEUG EINST.(TOOL)] - [MESSERURSPRUNG] als Beispiel
beschrieben.

1O CTHCT 1/‘2

‘ Y AUSSERHALB \

FESTGELEGTE ¥ POS.

[

Bei Verwendung des Touchpanels

Dricken Sie auf den Einstellpunkt.

Bei Verwendung der Bedientasten
Wéhlen Sie den Einstellpunkt mit den POSITION-Tasten aus (A, V). Dricken Sie die [ENTER]-Taste.

Erganzung /4

Sie kdnnen den Einstellvorgang abbrechen, indem Sie auBerhalb des Popups auf den Bildschirm drlicken, oder indem
Sie die [ESCAPE]-Taste drlcken.
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Bedienung der Zifferneingabe

In diesem Abschnitt wird die Nutzung von [MEDIENEINSTELL.] - [SEITENLAENGE] als Beispiel beschrieben.

< |
WYORSPL A

# 208, Acn

AUTO Y

Bei Verwendung des Touchpanels

Drlicken Sie das Symbol [A] [¥] oder das Symbol [ i ].
Wenn Sie mit der Eingabe der Zahlenwerte fertig sind, dricken Sie [OK].

Erganzung /4

* Driicken Sie auf das [ ]-Symbol, um die Zifferntastatur aufzurufen.
Drucken Sie auf die Zahl, die Sie eingeben mdchten und anschlieBend auf [OK].

260
T18|9] €

Ol

« Sie kénnen den Einstellvorgang abbrechen, indem sie auBerhalb des Popups auf die Zifferntastatur driicken.

Bei Verwendung der Bedientasten

Drucken Sie die POSITION-Tasten (A, ¥) oder die [SLOW]-Taste.
Wenn Sie mit der Eingabe der Zahlen fertig sind, drtcken Sie die [ENTER]-Taste.

Erganzung /4

e Driicken Sie die [SLOW]-Taste, um die Zifferntastatur aufzurufen.
Wahlen Sie die einzugebende Zahl mit den POSITION-Tasten (A, V¥, <4, ») aus und driicken Sie die [ENTER]-Taste.

Wenn Sie die Eingabe der Zahlen beendet haben, wahlen Sie [OK] mit den POSITION-Tasten (A, ¥, <, ») aus und
driicken Sie die [ENTER]-Taste.

266
T18|9] €

O

* Driicken Sie die [ESCAPE]-Taste, um die Einstellungen abzubrechen.
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2.8 Einstellen der Einzugsmethode

Die Einzugsmethode fur das geladene Medium wird eingestellt.

Vorgehensweise

1.  Wenn Sie das Medium bereits eingelegt haben, wird das Menld MEDIA TYPE angezeigt. Wahlen Sie den
Medientyp gemal dem eingelegten Medium aus.

WAEHLE

AMlIS AKTUELLE POST.

Uberzeugen Sie sich davon, dass der Medienstopper entriegelt ist (CE8000-60/CE8000-130) und wahlen
Sie anschlieBend einen Medientyp auf dem Bildschirm MEDIA SELECT aus.
* Die nachstehende Abbildung zeigt den CE8000-130.

\
B
“f
Al Medienstopper freigeben
J

/\VORSICHT

Bevor Sie die Medieneinstellung auswéahlen, missen Sie die Mediensperre l6sen.

Erganzung /7

Wenn Sie nach dem Einlegen des Mediums den Medieneinstellhebel erneut anheben oder absenken, wird

[WEITER] hinzugefligt und Sie kénnen die vorige Einstellung auswahlen.

Wenn Sie dasselbe Medium benutzen, ohne seine Position zu verédndern, werden die Schnittflache, Stiftposition

und der Nullpunkt vor Absenken des Medieneinstellhebels beibehalten. Wenn Sie das Medium erneut einlegen,

ohne die Medienbreite zu verandern, kénnen Sie den Vorgang zur Erkennung der Medienbreite Uberspringen.
WAEH E

[ROLLE-1 VORDERE KANTE]

Wahlen Sie diese Einstellung, wenn Sie ein Rollenmedium eingelegt haben und mit der Vorderkante als
Startpunkt schneiden oder plotten wollen.

Die Breite und Vorderkante des Rollenmediums werden erkannt.

[ROLLE-2 AKTUELLE POSI.]

Wahlen Sie diese Einstellung, wenn Sie ein Rollenmedium eingelegt haben und mit einem Punkt hinter der
Vorderkante als Startpunkt schneiden oder plotten wollen.
Es wird nur die Breite des Rollenmediums erkannt.
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[BLATT]

Wéhlen Sie diese Einstellung, wenn ein Bogenmedium eingelegt wurde.
Die Breite, Vorderkante und Hinterkante des Bogenmediums werden erkannt.

Nach dem Erkennen des Mediums ist der Plotter bereit zum Empfang von Daten flir das Schneiden oder
Plotten.

Dieser Status heit auf dem Standardbildschirm ,FERTIG-Status".

Wenn die Einstellung abgeschlossen ist, wird die aktuelle Position des Werkzeugtragers zum
Ausgangspunkt.

=
1:Condition Mo, 1
CBa9U+a 538 F14 A2 T1
FERTIG

] Q ¥

Ergéinzung /4

* Beim Einlegen des Mediums unterstitzt der Saugeffekt vom Lifter das Einlegen des Mediums.

Wie Sie diese Funktion ausschalten kdnnen, finden Sie in Abschnitt ,10.3 Einstellungen im Zusammenhang
mit der Plotterumgebung®.

* Der folgende Bildschirm wird angezeigt, wahrend das Medium erkannt wird.

Q:t WERKZELIGPOSTTION
¥= 0.8 cm
= 8.8 cm
SCHWITTRLAECHE

i ¥= 208.8 cm
»J Y= 3.5 cm
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2. 9 Vorspulen von Medien (Papier oder Beschriftungsfolie)

Die Funktion VORSPULEN soll verhindern, dass das eingelegte Medium abrutscht, indem die vorgegebene
Lange des Mediums vorgespult und mit Markierungen der gekdrnten Rollen geprégt wird. Diese Funktion kann
auch genutzt werden, um lange Medien an die Betriebsumgebung zu akklimatisieren, um die Ausdehnung und
Zusammenziehung des Mediums zu minimieren und einen stabilen Medienvorschub zu gewahrleisten.

Wenn Sie mit dem CE8000-60/130 Uber eine Lange von mehr als 2 m plotten/schneiden, verwenden Sie immer
einen Korb (Option).

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [&Z].

]
1:Condition Mo, 1
CBA9U+E 538 F14 A2 T
FERTIG

i Q hs

2. Drtcken Sie das Symbol [MEDIA].

r a4 L||E
alll ¥ - [

LINK TooL ARNS AREA

A

COWFIG | INFD
& b

MEDIENEIHSTELL. 1/2)
LE F

AUTO ¥ORABYORSCHUE

SELTENLAENGE
[A]

208, Bom

< f

g ELSMR
™

SELTE
" oK

Ergénzung /4

Sie kdnnen den Bereich von 0,5 bis 50 m einstellen.

5. Uberpriifen Sie die Einstellung und driicken Sie [OK].
Das Vorspulen wird gestartet.

Ergéinzung /7

* Wenn das Medium vorgespult wird, wird der folgende Bildschirm angezeigt.
Um das Vorspulen abzubrechen, driicken Sie auf [ABBRECHEN].

9 MEDTEMETHSTE | 172

YOR-VORSCHUE. . .

ABBRECHEM
Al ZUU, UL | W

* Wenn Sie ,BLATT" in der Medienzufuhr auswahlen, wird das Vorspulen nicht ausgefihrt.
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2.10 Auswanhl der Werkzeugbedingung

Legen Sie ,\WERKZEUGBEDINGUNGS-Nr. (SCHNITTBEDINGUNG)", ,STIFT*, ,OFFSET", ,GESCHW", ,KRAFT"
und ,ACCEL (BESCHLEUNIGUNG)" fest.
Sie kdnnen zu den Einstellungen fur jeden der 8 voreingestellten Medientypen wechseln.

Auswahl der WERKZEUGBEDINGUNG (Bedingungs-Nr.)

In diesem Abschnitt wird beschrieben, wie die WERKZEUGBEDINGUNGS-Nummer ausgewahlt wird (Bedingungs-
Nr.).

Vorgehensweise: Bedienung mit dem Symbol [ {]

1. Dricken Sie das Symbol [H].

]
1:Condition Mo, 1
CBA9U+E S30 F14 A2 T
FERTIG

1l Q %] =
2. Driicken Sie auf [BEDINGUNG Nr..
< Condition No.

BEDINGUNG Mr. hla.

SCHWITTBEDINGUNG BEARE

1
>

KLINGE AMPASSEN

>

TEST

3. Rufen Sie mit den Symbolen [ %] und [4&] die Werkzeugbedingungsnummer auf, die Sie verwenden
maochten.

BEDIHGUMNG r.
1

L
2: Condition Mo, 2
FEN S30 F12 A2 T1

3: Condition Mo, 3
CBa9l+e 538 F12 A2 T1

Drucken Sie auf die Werkzeugbedingungsnummer, die Sie verwenden mdchten.
Driicken Sie das Symbol [ £ 1.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurick.

S

Vorgehensweise: Bedienung mit dem Symbol [ (]

1. Dricken Sie das Symbol [@].

=]
1:Condition Mo, 1
CBagU+a S38 F14 A2 T1
FERTIG

1l [a] L] E
2. Dricken Sie auf das Symbol [COND No].
< QUICK MENU
[ 53

COPY [IEIG CONDHo
«“ "
AN
VIEN HONE
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3. Rufen Sie mit den Symbolen [ ] und [4&]die Werkzeugbedingungsnummer auf, die Sie verwenden méchten.

< BEDINGUNG Nr.

s
2: Condition Mo, 2
PEM 538 F12 A2 T1

3: Condition Mo, 3
CBasl+a 538 F12 A2 T1

4. Dricken Sie auf die Werkzeugbedingungsnummer, die Sie verwenden mochten.

D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurlick.

Einstellen der Werkzeugbedingung

In diesem Abschnitt wird beschrieben, wie die Einstellungen fur das Werkzeug, die Geschwindigkeit, Kraft und
Beschleunigung vorgenommen werden.

Vor dem Schneiden von Medien mussen die folgenden vier Bedingungen fur den Schneidstift festgelegt werden.
o KRAFT

e GESCHW

e BESCHLEUNIGUNG

e OFFSET

/A\VORSICHT

Es kann zu einer Beschadigung der Schneidklinge oder der Schneidmatte kommen, wenn die Klinge zu weit
ausgefahren wird. Vergewissern Sie sich, dass die Klingenlédnge geringer als die Dicke des Mediums ist.

Werkzeugbedingungen (Schneidklinge) fiir jeden Medientyp
Hinweise finden Sie im Schneidklingenhandbuch.

Klingen-Teilenummern, angezeigte Klingentypen und Werte fiir QUERSCH. OFFSET
Hinweise finden Sie im Schneidklingenhandbuch.

Referenz-Stiftbedingungen fiir den Plotterstift

Stifttyp Teilenr. Schnitt/Kraft Geschwindigkeit Beschleunigung
(cm/s)
Stift mit Faserspitze auf Wasserbasis | KF700-Serie 10 bis 12 30
Kugelschreiberstift auf Olbasis KB700-BK 12 bis 31 30

Um die Lebensdauer des Stifts zu verlangern, stellen Sie die KRAFT auf die niedrigste Einstellung und stellen Sie

die GESCHW ein, nachdem Sie sich davon Uberzeugt haben, dass beim Plotten keine schwachen Linien oder
andere Probleme auftreten.

/N\VORSICHT

Verbessern der Nachbearbeitungsfahigkeit
Wir empfehlen, die folgenden Punkte zu beachten, um die Nachbearbeitungsfahigkeit der Medien zu verbessern.
* Wahlen Sie die richtige Klinge fir die Anwendung aus.
Hinweise finden Sie im Schneidklingenhandbuch.
* VVerwenden Sie keine abgenutzten Klingen.
Wenn die Klinge abgenutzt ist, schneidet sie nicht sauber und die Ergebnisse sind schwer nachzubearbeiten.
* Stellen Sie die Klingenlange und die KRAFT so ein, dass nur Spuren der Klinge auf der Tragerschicht verbleiben.

Legen Sie den KRAFT-Wert so niedrig wie moglich fest, bei dem aber immer noch schwache Spuren auf der
Tragerschicht hinterlassen werden.

« Stellen Sie GESCHW und BESCHLEUNIGUNG so niedrig wie moglich ein.
* Bearbeiten Sie die Schnittergebnisse unmittelbar nach Abschluss des Schneidvorgangs nach.

Wenn zu lange abgewartet wird, kann Klebstoff entlang der Schnittkanten dazu flihren, dass die Kanten zusammenkleben.
* Wahlen Sie Medien mit guter SchweiBbarkeit aus.

Empfohlene Folientypen: 3M Scotchcal Serie 7725.

Nachbearbeitung bezieht sich auf das Entfernen unerwiinschter Bereiche aus Vinyl vom Hintergrund nach dem
Schneiden des Mediums.
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Erganzung /4

* Das Finish wird rauer, aber die Schnittzeit ist kiirzer, wenn die Einstellungen fir Geschwindigkeit und Beschleunigung
hoéher gesetzt werden.
Insbesondere bei groBen Medien wird méglicherweise keine gute Schnittqualitat erzielt, wenn rollierende Medien
verwendet werden. Verringern Sie in diesem Fall die eingestellten Werte fur Geschwindigkeit und Beschleunigung.

* Das Finish wird gut, aber die Schnittzeit verlangert sich, wenn die Einstellungen fiir Geschwindigkeit und
Beschleunigung kleiner gesetzt werden.

*Wenn Sie am CE8000-40/60 versuchen, gleichzeitig eine Geschwindigkeit von 64 und eine Beschleunigung von 3
einzustellen, wird die Beschleunigung als ,,*“ angezeigt.
In diesem Fall werden fur Geschwindigkeit und Beschleunigung automatisch berechnete Werte eingesetzt.

* Wenn beim CE8000-130 die Beschleunigung auf 2 eingestellt ist, kann die Geschwindigkeit nicht auf 65 oder héher
eingestellt werden (65, 70, 71).
In diesem Fall wird die Beschleunigung als ,,*“ angezeigt und fir Geschwindigkeit und Beschleunigung werden
automatisch berechnete Werte verwendet.

)
1:Condition No, 1
CBA9U+E ST70 F14 Ax T
FERTIG

111 Q v

Das Werkzeug einstellen

Legen Sie den Typwert flUr das benutzte Werkzeug fest.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [ ],

]
1:Condition Mo, 1
CBA9U+E S30 F14 A2 T
FERTIG

1l Q %] =
2. Drucken Sie auf [SCHNITTBEDINGUNG BEARB.].

< Condition No. 1
BEDINGUNG Nr. ho. 1

SCHWITTBEDINGUNG B

KLINGE AMPASSEN >

TEST

3. Driicken Sie auf die Werkzeugbedingungsnummer (1 bis 8), die Sie einstellen méchten.

1/6

Condition o,
415

4. Dricken Sie auf [STIFT].

< Condition Mo, 1 1/6)
Z13]4l5[6[71]8
F
ez

OFFSET
1) ¥
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5. Rufen Sie mit den Symbolen [ ] und [4&] die Werkzeuge auf, die Sie verwenden mbochten.

PEM g

CBA9U-K60 I
A CBI5U =lv

6. Dricken Sie auf das Werkzeug, das Sie verwenden mdéchten.

Erganzung /4

Als Werkzeuge kdnnen Sie [PEN], [CB09U], [CB09U-K60], [CB15U] und [OTHER] auswahlen.

7. Dricken Sie das Symbol [£3}].
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurlick.

Werkzeugversatz einstellen

In diesem Abschnitt wird beschrieben, wie der Werkzeugversatz eingestellt wird, den Sie anwenden mdchten.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [ W],

]
1:Condition Mo, 1
CBA9U+E 538 F14 A2 T
FERTIG

1l Q %] =
2. Dricken Sie auf [SCHNITTBEDINGUNG BEARB.].

< Condition No. 1
BEDINGUNG M. ho. 1

SCHWITTBEDINGUMNG BEARB.

KLINGE ANPASSEN >
TEST

3. Dricken Sie auf die Werkzeugbedingungsnummer (1 bis 8), die Sie einstellen méchten.

Condition hlo. 1/6)

415

4. Drucken Sie auf [OFFSET].

< Condition Mo. 1 1/6
I (3[4 5(6[71]38
EREREANEEAN

1ol -
STIFT F
CBAIU [
A} ¥
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5. Legen Sie den Einstellwert mit dem Symbol [A] [W] oder dem Symbol [ ] fest.

1/9]
[7]8

Ergéinzung /4

* Was ist Versatz
Er gleicht die Abweichung zwischen der Spitze der Klinge im Kolben und der Mitte des Kolbens aus. Fir jede

Schneidklinge gibt es Standardeinstellwerte. Hier erfolgt eine Feinabstimmung flr diese Standardwerte. (Die
Einstellung wird mit dem Standardwert 0 durchgefihrt.)

Es ist nicht erforderlich, den Versatz einzustellen, wenn ,PEN* in den Werkzeugeinstellungen ausgewahit
wurde. (nicht angezeigt)

* Anleitung zum Einstellen des Versatzes
Beachten Sie das Schneidklingenhandbuch

« Der Einstellbereich fiir Werkzeuge auBer [OTHER] ist [-5] bis [+5].
Der Einstellbereich fir [OTHER] ist [+1] bis [+45].

6. Uberprifen Sie die Einstellung und driicken Sie [OK].

7. Dricken Sie das Symbol [£3}].
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurlick.

Einstellen der Geschwindigkeit

In diesem Abschnitt wird erklart, wie die zu verwendende Geschwindigkeit eingestellt wird.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [ W]

=]
1:Condition Mo, 1
CBagU+a S38 F14 A2 T1
FERTIG

1l Q %] =

2. Drucken Sie auf [SCHNITTBEDINGUNG BEARB.].

< Condition No.
BEDINGLNG Nr. ho, 1

SCHNITTEEDINGUNG El
KLINGE ANPASSEN >
TEST

3. Driicken Sie das Symbol [¥].

< Condition Mo, 1 1/6)
2345678
E3
OFFSET
i) +i [¥

4. Dricken Sie auf die Werkzeugbedingungsnummer (1 bis 8), die Sie einstellen méchten.

Condition No.

2-41



5. Driicken Sie auf [GESCHW].

< Cordition Mo, 1 2/6
AR
30 368] 38 20| 6@) 18] 38 5
b~

]

KRAFT
A} 14 ¥

6. Legen Sie den Einstellwert mit dem Symbol [A] [¥] oder dem Symbol [ & ] fest.

Erganzung /4

Der einstellbare Bereich hangt vom Modell ab.

CE8000-40: 1 bis 10 (in Schritten von 1 cm/s), 10 bis 60 (in Schritten von 5 cm/s), 64
CE8000-60: 1 bis 10 (in Schritten von 1 cm/s), 10 bis 60 (in Schritten von 5 cm/s), 64
CEB8000-130: 1 bis 10 (in Schritten von 1 cm/s), 10 bis 70 (in Schritten von 5 cm/s), 71

7. Uberprifen Sie die Einstellung und driicken Sie [OK].

8. Dricken Sie das Symbol [£2].
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurlick.

Einstellen der Kraft

In diesem Abschnitt wird erlautert, wie die anzuwendende Kraft eingestellt wird.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [ W],

]
1:Condition Mo, 1
CBA9U+E 538 F14 A2 T
FERTIG

1l Q %] =
2. Dricken Sie auf [SCHNITTBEDINGUNG BEARB.].

< Condition No.
BEDINGUNG M. ho. 1

SCHWITTBEDINGUNG BEARE

KLINGE ANPASSEN >
TEST

3. Dricken Sie das Symbol [¥].

< Condition Mo, 1 1/6)
2131486758
2
OFFSET
i) + [#
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4. Dricken Sie auf die Werkzeugbedingungsnummer (1 bis 8), die Sie einstellen mochten.

< Condition Mo, 1 2/6
dlalAdlhlelT]8

30 36| 38 28] 6@ 18] 38 5
b~

]

KRAFT
A} 14 ¥

5. Drucken Sie auf [KRAFT].

< Condition Mo, 1 2/6
W 2[4l 5]6]7(8
12] 12 13 22 7] 3a
GESCH 2

30em/s s

A ¥

6. Legen Sie den Einstellwert mit dem Symbol [A] [¥] oder dem Symbol [ & ] fest.
274

[A] [ 718

[ 1] 3@
F3

Erganzung /4

Sie kdnnen den Bereich von 1 bis 38 einstellen.

7. Uberprifen Sie die Einstellung und driicken Sie [OK].

8. Dricken Sie das Symbol [£].
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.

Einstellen der Beschleunigung

In diesem Abschnitt wird erklart, wie die zu verwendende Beschleunigung eingestellt wird.

Vorgehensweise

1. Drucken Sie das Symbol [ W]

=
1:Condition No. 1
CBaYl+a 536 F14 A2 T1
FERTIG

1l Q Y] =
2. Drucken Sie auf [SCHNITTBEDINGUNG BEARB.].

< Condition Mo, 1
BEDINGUNG Nr. Mo, 1

SCHWITTBEDINGUNG BEARB.

KLINGE AMPASSEN >
TEST

3. Dricken Sie zweimal auf das Symbol [¥].

< Cordition Mo, 1 1/6)
Z]3[4]5[6]7]8
+
ez
OFFSET
[A] +
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4. Dricken Sie auf die Werkzeugbedingungsnummer (1 bis 8), die Sie einstellen mochten.

5. Driicken Sie auf [BESCH.].

< Col
213
2|2

=

ion Mo, 1 3/6
[ 5] 8

z

WEISEN SIE STIFT ZU
A} ik

6. Legen Sie den Einstellwert mit dem Symbol [A] [¥] oder dem Symbol [ & ] fest.
37§

Ergéinzung /4

Der einstellbare Bereich hangt vom Modell ab.
CE8000-40: 1 bis 3
CE8000-60: 1 bis 3
CE8000-130: 1 bis 2

7. Uberprifen Sie die Einstellung und driicken Sie [OK].

8. Drucken Sie das Symbol [£2].
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.

Werkzeug-Nr. einstellen

In diesem Abschnitt wird erklart, wie die zu verwendende Werkzeugnummer zugewiesen wird.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [ W],

=]
1:Condition Mo, 1
CBagU+a S38 F14 A2 T1
FERTIG

1l Q %] =
2. Drucken Sie auf [SCHNITTBEDINGUNG BEARB.].

< Condition No.
BEDINGLNG Nr.

SCHWITTBEDINGUNG Bl

KLINGE ANPASSEN >

TEST
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Driicken Sie zweimal auf das Symbol [ ].

< Cordition Mo, 1 1/6)
Z]3[4]5[6]7]8
+
ez
OFFSET
[A] +

Dricken Sie auf die Werkzeugbedingungsnummer (1 bis 8), die Sie einstellen méchten.

N SIE STIFT ZU].

Erganzung /4

Sie kdnnen 1 oder 3 einstellen.

Dricken Sie auf die Werkzeugnummer, die Sie verwenden méchten.

< Condition Mo, 1 3/6
e e e e

Driicken Sie das Symbol [£2}].
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.

Erganzung /%

* Werkzeugnummer und Einbauposition

Werkzeug 3: Zum Ausschneiden

Werkzeug 1: Fir Halbschnitt/Plotterstift

Werkzeug 1: Bei Verwendung eines hinter dem Werkzeughalter eingesetzten Werkzeugs
Werkzeug 3: Bei Verwendung eines vor dem Werkzeughalter eingesetzten Werkzeugs

¢ Informationen zum Einsetzen des Werkzeugs finden Sie in Abschnitt ,2.2 Ein Werkzeug einsetzen®.
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Manuelles Einstellen der Klingenlange

Ein optimales Schnittergebnis wird nur erzielt, wenn die Klingenldnge gemal dem verwendeten Medium und der
Schneidklinge eingestellt wird.

Nehmen Sie nach dem manuellen Einstellen der Klingenlange eine Feineinstellung vor, nachdem Sie einen
Schnitttest durchgefuhrt haben.

/N\VORSICHT

* Handhaben Sie die Schneidklingen vorsichtig, um Verletzungen zu vermeiden.
¢ Es kann zu einer Beschadigung der Schneidklinge oder der Schneidmatte kommen, wenn die Klinge zu weit
ausgefahren wird. Vergewissern Sie sich, dass die Klingenlénge geringer als die Dicke des Mediums ist.

Erganzung /4

Hinweise zu Schnitttests finden Sie in Abschnitt ,2.11 Schnitttests durchflihren®.

Vorgehensweise

1. Richten Sie die Klingenspitze an der Spitze des Schneidstifts aus und lassen Sie ihn die Oberflache des
Mediums beruhren.

% Klinge

£E /Medium

2. Fahren Sie die Klinge nach und nach heraus, bis die Dicke des Mediums erreicht ist.
Die optimale Klingenlange ist geringer als die Dicke von Folie und Tragerschicht zusammen, aber gréBer
als die Dicke der Folie.
Versuchen Sie, die Folie zu schneiden, und stellen Sie die Klinge so ein, dass die Tragerschicht leicht
eingeschnitten wird. Wenn die Tragerschicht vollstandig durchgeschnitten wird, reduzieren Sie die
Klingenlange, und wenn die Folie nicht vollstandig geschnitten wird, vergréBern Sie die Klingenlange.

Optimale Klingenlange

Folie Dicke des Mediums

' ' v vy

Tragerschicht — =

Folie

y

Dicke des Mediums

Optimale Klingenlange

A

Trégerschicht

Ergéinzung /4

* Die Klingenlénge kann durch Drehen des Einstellers an der Klinge geéndert werden. Durch Drehen in Richtung A
wird sie herausgeschoben, durch Drehen in Richtung B wird sie eingezogen. Eine Skaleneinheit entspricht 0,1 mm.

Die Schneidklinge bewegt sich beim Drehen um eine Skaleneinheit um ca. 0,1 mm.
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2.11 Schnitttests durchfiihren

Nach den Einstellungen von Werkzeug, Geschwindigkeit, Kraft und Beschleunigung kénnen Testschnitte
durchgefuhrt werden, um sicherzustellen, dass die ausgewéahlten Schnittbedingungen tatsachlich die
gewlnschten Schnittergebnisse hervorbringen. Uberpriifen Sie, wie weit die Klinge in das Medium schneidet und
wie die Ecken ausgeschnitten werden. Wenn die Schnittergebnisse nicht zufriedenstellend sind, passen Sie die
Einstellungen an und wiederholen Sie den Testschnitt, bis die optimalen Einstellungen erreicht sind.

Schnitttest

Hier kbnnen Sie entweder ein Testmuster mit den aktuellen Werten schneiden, oder drei Tests mit hinzugefligten
Werten von =1 ausfiuhren. Wéahlen Sie das Verfahren, das zu |hrer Situation passt, und machen Sie einen
Schnitttest.

1 Schnitt mit eingestelltem Wert machen

Vorgehensweise

1. Legen Sie das Medium ein, das Sie schneiden mdchten.
2. Drtcken Sie das Symbol [ W ].
=

1:Condition Mo, 1
CBagU+a S38 F14 A2 T1
FERTI

1l Q %] =
3. Drucken Sie auf [TEST].

< Condition No. 1

EEDINGUNG Hr. bo. 1
SCHNITTBEDINGUNG BEARB. >
KLINGE ANPASSEN >

4. Dricken Sie auf [TEST].

< [ e T

BIA R DRUCK VERGL.
BIE A VERSATZ VERGL.

5. Drucken Sie die POSITION-Tasten (A, V¥, 4, »), um den Werkzeugtrager an die Stelle zu fahren, an der
Sie den Test durchfiihren méchten.

< POSITION

o MIT CEN PREILTASTEN

¥ WERKZEUS FAHREN
WENM OK ENTER

Ergéinzung /4

Bei gleichzeitigem Driicken der Tasten POSITION und [SLOW] fahrt der Werkzeugtrager langsamer.
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o N

10.

Dricken Sie die [ENTER]-Taste.
P> 1 Schnitttestmuster wird geschnitten.

/A\VORSICHT

Wenn die [ENTER]-Taste gedrickt wird, startet der Werkzeugtréger seine Bewegung, achten Sie daher darauf,
sich nicht an der Schneidklinge zu verletzen.

Uberprifen Sie die Ergebnisse des Testschnitts.

Drucken Sie die Taste [OK] oder [ENTER].

< Conditinn Mo 1
OK-TASTE CDER
EMTER-TASTE DRUECKEN

( [PNTs ROv ¥ P il

[BI[&][A] DRUCK YERGL. Y

>
BIAEE YERSATZ YERGL. |

Dricken Sie das Symbol [{ ].
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.

3 Schnitte mit eingestelltem Wert und =1 des eingestellten Werts machen

Vorgehensweise

1.
2.

Legen Sie das Medium ein, das Sie schneiden méchten.
Driicken Sie das Symbol [ W]

]
1:Condition Mo, 1
CBA9U+E 538 F14 A2 T
FERTIG

1l Q %] =
Dricken Sie auf [TEST].

< Condition Mo, 1

BEDTHGUNG Hr. Bo. 1
SCHWITTBEDINGUMG BEARE. >
KLINGE AMPASSEN >

Wenn Sie die Schnittkraft testen wollen, dricken Sie auf [DRUCK VERGL.].
Wenn Sie einen Versatztest durchflhren méchten, dricken Sie auf [VERSATZ VERGL.].

( [P T ¥ Py 1 < [P it NN N P 1

@ TEST @ TEST

CRUCK VERGL. [El[AI[A] DRUCK VERGL.

B EI[A YERSATZ YERGL.
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5. Drucken Sie die POSITION-Tasten (A, V¥, «, »), um den Werkzeugtrager an die Stelle zu fahren, an der
Sie den Testschnitt durchfuhren méchten.

< POSITION

¢ MIT DEN FFEILTASTEN

* WERKZELS FAHREN
WEMM Ol ENTER

Ergéinzung /4

Bei gleichzeitigem Driicken der Tasten POSITION und [SLOW] fahrt der Werkzeugtrager langsamer.

6. Dricken Sie die [ENTER]-Taste.

P> Wenn Sie die Funktion [DRUCK VERGL.] ausfuhren, werden drei Schnitttests geschnitten, jeweils mit
der eingestellten Schnittkraft und mit im Vergleich zur aktuellen Schnittkraft jeweils um 1 erhoéhter oder
verminderter Schnittkraft.

P> Wenn Sie die Funktion [VERSATZ VERGL.] ausfuhren, werden drei Schnitttests geschnitten, jeweils mit
dem eingestellten Versatzwert und mit im Vergleich zum aktuellen Versatzwert jeweils um 1 erhdhtem
oder vermindertem Wert.

/A\VORSICHT

Wenn die [ENTER]-Taste gedriickt wird, startet der Werkzeugtréger seine Bewegung, achten Sie daher darauf,
sich nicht an der Schneidklinge zu verletzen.

Ergéinzung /4

Das Testmuster hat die Testreihenfolge und Schnittkraft bzw. den Versatzerh6hungs-/verminderungswert wie in
der folgenden Abbildung gezeigt.
<« Schnittreihenfolge

[a][A][A]

Uberprifen Sie die Ergebnisse des Testschnitts.

Drucken Sie die Taste [OK] oder [ENTER].

© N

< Condition Mo 1
OK-TASTE ODER
EMTER-TASTE DRUECKEN

- | —

9. Dricken Sie auf eine beliebige Position auBerhalb der Option (blauer Teil).

e Ty e Y P

| @ TEST

BIE A VERSATZ VERGL.

10. Dricken Sie das Symbol [£ 1.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurlick.
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Uberpriifen Sie die Ergebnisse des Schnitttests

Uberprifen Sie die Schnitttestergebnisse und passen Sie die Einstellungen optimal an. Wiederholen Sie den
Schnitttest und die Einstellung, bis ein optimales Schnittergebnis erreicht ist.

Versatz einstellen

Uberprifen Sie die Ecken der Dreiecke und Rechtecke. Sehen Sie unter ,Einstellen der Werkzeugbedingung® nach
und passen Sie den Versatzwert an, wenn die Ecken nicht ausgeschnitten oder zu weit ausgeschnitten werden.

Ergéinzung /4

Versatz prifen
Prifen Sie folgendermaBen, ob der Versatzwert korrekt eingestellt ist.

X -
A Anpassungswert zu gering. Erhéhen Sie den Versatzwert.

Optimaler Versatzwert.

A
A Anpassungswert zu hoch. Verringern Sie den Versatzwert.

Einstellungen fir den Halbschnitt

Ziehen Sie den dreieckigen Bereich ab und nehmen Sie die Einstellung so vor, dass die Tragerschicht leicht
eingeschnitten wird.

Wenn die Tragerschicht durchgeschnitten wurde, ist entweder die Einstellung der KRAFT zu hoch oder die Spitze
der Schneidklinge zu weit ausgefahren. Wenn die Tragerschicht nur wenige Spuren von der Schneidklinge aufweist,
ist entweder die KRAFT zu niedrig eingestellt oder die Spitze der Schneidklinge nicht weit genug ausgefahren.

Ergéinzung /4

Sehen Sie unter ,Einstellen der Klingenldnge® und ,Einstellen der Kraft“ nach und passen Sie die Einstellungen an.

Einstellungen zum Ausschneiden

Nehmen Sie die Einstellungen so vor, dass das Medium vollstdndig ausgeschnitten wird.

Wenn das Medium nicht vollstdndig geschnitten wird, ist entweder die KRAFT zu niedrig eingestellt oder die
Spitze der Schneidklinge nicht weit genug ausgefahren.

Sehen Sie unter ,Einstellen der Klingenl&ange* und ,Einstellen der Kraft" nach und passen Sie die Einstellungen
an.

Einstellung bei Verwendung eines Plotterstifts

Stellen Sie die KRAFT so ein, dass keine schwachen Linien entstehen. Um die Lebensdauer des Stifts zu
verlangern, stellen Sie die KRAFT auf den niedrigsten Wert ein, bei dem keine schwachen Linien entstehen. Sehen
Sie unter ,Einstellen der Kraft“ oder Einstellen der KRAFT nach.
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Stellen Sie die Klingenldnge ein (Automatische Hoheneinstellung)

Es mussen mehrere Testschnitte durchgefihrt werden, um die optimale Klingeneinstellung zu Uberprifen. Wenn
jedoch die Klingenl&angeneinstellfunktion verwendet wird, kann die optimale Lange einfach eingestellt werden.

Erganzung /4

Die gemessene Hoéhe ist nur ein Richtwert. Nachdem Sie versucht haben, das eigentliche Medium zu schneiden, stellen
Sie die Klingenldnge genau ein.
Verwenden Sie flr eine genauere Einstellung eine Lupe (PM-CT-001: Option).

Vorgehensweise

1. Legen Sie das Medium fur den Testschnitt in den Plotter ein.

2. Driicken Sie die POSITION-Tasten (A, V¥, «, »), um den Werkzeugtrager an die Stelle zu fahren, an der
Sie die Einstellung der Klingenlange durchfiihren méchten.

3. Drucken Sie auf das Symbol ['] auf dem HOME-Bildschirm.

=]
1:Condition Mo, 1
CBao9U+a 536 F14 A2 T1
FERTIG

1l Q ] =
4. Drucken Sie auf [KLINGE ANPASSEN].

< Condition No. 1
BEDINGLUNG Nr. Mo, 1

SCHWITTBEDINGUNG BEARB. >

5. Drehen Sie den Einstellknopf fur die Klingenlange wie angewiesen nach links, um die Klinge vollstandig
einzufahren.

K Klinge

Ergéinzung /4

Hinweise zum Einstellknopf fir die Klingenlange finden Sie in Abschnitt ,2.1 Vorbereitung des Schneidkolbens®.

6. Setzen Sie den Schneidkolben hinten in den Werkzeughalter ein.

Ergéinzung /4

Eine Einstellung ist nur fir einen Schneidestift mdglich, der an der Ruckseite des Werkzeughalters eingesetzt
ist.
Sie gilt nicht fur die Vorderseite des Werkzeughalters.
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10.
11.

12.

13.

Dricken Sie [START].
P> Das Werkzeug fahrt nach unten/oben und misst die Hohe.

1< Crnditinn Mo 1

KLINGEMKHOPE  IM GUZ |4
DREHEN, UM DIE
KLIMGENSPITZE >
7l VERKUERZEN

START ABERUCH

=

Drucken Sie auf [ZIEL].
< KLINGE AMPASSEN
T= 8. 88mm  H= 8. Bmm

UM DIE ZIELLANGE
ZU ERZIELEN

UBERPRUFEN

Legen Sie den Zielwert mit dem Symbol [A] [W] oder dem Symbol [ & ] fest.

< }
T= E 3mm
L A. Bmm '

Z10 CK RUFEN

Uberprifen Sie die Einstellung und driicken Sie [OK].

Drucken Sie auf [UBERPRUFEN].
P> Die Hohe wird berechnet, indem das Werkzeug auf- und abwérts gefahren wird.

< KLIMGE AMPASSEN

T= 6. 88mm  H= 8. 25mm
DEM KNOPF CA.
8.5 MAL GEGEN DEN UHR-
ZEIGERSINM DREHEN

» 1" ist der Zielwert der Werkzeuglange und ,H" ist die aktuelle Klingenhéhe (Betrag).
Beim Drehen des Einstellknopfs fur die Klingenldnge werden die Anzahl der Umdrehungen und die Richtung
angezeigt.

Drehen Sie den Einstellknopf fur die Klingenlange und stellen Sie die Lange der Schneidklinge ein.
Die aktuelle Klingenldnge wird durch Dricken der Taste [UBERPRUFEN] angezeigt, stellen Sie daher die
Klingenlange ein, bis sie zur Dicke des Mediums passt.

/\VORSICHT

Je nach Medientyp kann die Klinge in das Medium einsinken und eine genaue Messung unmdglich machen.

Driicken Sie zweimal auf das Symbol [ % ].
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurick.
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2. 12 schnittfiiche anzeigen

Uberpriifen Sie die Schnittflache.

Vorgehensweise

1. Drucken Sie die [SLOW]-Taste auf dem HOME-Bildschirm.

1:} WERKZELUGPOSITION
H= A.8 cm
= 8.8 cm

SCHWITTFLAECHE

# A= 2B8.8 cm
v s

Ergénzung /4

Die [WERKZEUGPOSITION] zeigt die aktuelle Werkzeugposition in der Schnittflache an.

2. Lassen Sie die [SLOW]-Taste los.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.
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Kapitel 3: Grundfunktionen

In diesem Kapitel werden die wichtigsten Verfahren zur manuellen Bedienung des Plotters beschrieben.

ABSCHNITT IN DIESEM KAPITEL

3.1 Das Werkzeug anheben oder absenken
3.2 Werkzeugtrdger verfahren

3.3 Einstellen des Nullpunkts

3.4 Einstellen der Schnittrichtung

3.5 Schneidvorgang stoppen



3.1 Das Werkzeug anheben oder absenken

Dies ist eine Funktion zum Anheben oder Absenken des Werkzeugs.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [=].

=]
1:Condition Mo, 1
CBao9U+a 536 F14 A2 T1
FERTI

] Q ¥

2. Driicken Sie auf [TOOL].

CII N el
L oaa 2
ARNS

LIMK AREA

) L

WEDIA | CONFIG | INFD
A v

A

3. Driicken Sie das Symbol [ ].
< WERKZEUG ETNGT. 1/£

ALARME INSTELLUNG
>

ANF. SCHHITTWINKELPOSITION
A] 2mm UNTER [&

4. Drucken Sie auf [STIFT OBEN/UNTEN]. Bei jedem Drucken von [STIFT OBEN/UNTEN] wird das Werkzeug
angehoben bzw. abgesenkt.

< WERKZEUG ETMST. 2/7
HOEHE WERKZELIG F3
NORMALE POSITION

5. Dricken Sie das Symbol [£2Y].
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurlick.
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3.2 Werkzeugtrager verfahren

Der Werkzeugtrager kann mithilfe der POSITION-Taste manuell verfahren werden.

Der Werkzeugtrager kann zum Nullpunkt gefahren werden, oder er kann um eine gewisse Distanz verfahren
werden, um ihn fernzuhalten.

Fahrt schrittweise von Hand

Er kann schrittweise von Hand verfahren werden, wenn der Bildschirm ,FERTIG" anzeigt wird oder wenn die
POSITION-Taste (A, V¥, 4, ) angezeigt wird.

Vorgehensweise

1. Drucken Sie die POSITION-Taste (A, ¥, <« ) einmal, um in die gewlnschte Richtung zu fahren.

D> Der Werkzeugtrager oder das Medium fahren 1 Schritt weit in Richtung der gedriickten POSITION-
Taste.

Ergéinzung /4

e Er verfahrt schrittweise bei jedem Drlicken der POSITION-Taste (A, V¥, <, ).
* Die Distanz der Schrittbewegung kann geandert werden. Siehe unter ,3.2 Werkzeugtrager verfahren®.

Kontinuierlich von Hand verfahren

Der Trager kann kontinuierlich von Hand verfahren werden, wenn der Bildschirm ,FERTIG" anzeigt wird oder wenn
die POSITION-Tasten (A, V¥, 4, p») angezeigt werden.

Vorgehensweise

1. Halten Sie die POSITION-Taste (A, ¥V, « W) gedrickt, um weiter in die gewlnschte Richtung zu fahren.

D> Der Werkzeugtrager oder das Medium fahren kontinuierlich in Richtung der gedrtickten POSITION-
Taste.

Ergéinzung /4

Bei gleichzeitigem Driicken der Tasten POSITION und [SLOW] fahrt der Werkzeugtréger langsamer.

2. Lassen Sie die POSITION-Taste (A, VYV, 4 D) los.
P> Die Bewegung des Werkzeugtragers bzw. des Mediums stoppt.
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Schrittweite der Bewegung einstellen

Die Parameter beim Einstellen der Schnittrichtung werden Uber die Distanz der Schnittrichtung festgelegt.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [E=].

jm)
1:Condition Mo, 1
CBA9U+ 538 F14 A2 T1
FERTIGH

1] Q h.s

2. Drtcken Sie [CONFIG].

[ DR W/
ﬁ”l‘l”" ' L a7 r

LINK TO0L ARG HREA

2

MEDIA IHFO
A A

N

3. Driicken Sie [ALLGEMEIN].

KONFTGURATION 1,/2)
ALLGEMEIM 4

KOMMUNTKATION

BEFEHL

4. Dricken Sie das Symbol [+ ].
< ALLGCMCIN 173
2

MASSEINHELT
METRISCH

FIEP
A B2

5. Drucken Sie [VERFAHRSCHRITT].

< ALLGEMEIN 2/3
STIFT OFFSET ADJ. 4

WERFAHRSCHRITT

8. Trm

LCO-Komt rast

6. Druicken Sie auf den Verfahrschritt, den Sie verwenden mochten.

< ALLGEMEIN 2/3
— 2
1. Bmm
] 0¥
,.
| Ergénzung /4

Der hier gewahlte Wert ist die Verfahrdistanz flr die Schrittbewegung.

7. Dricken Sie das Symbol [f2}].
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.



Den Werkzeugtrager wegfahren

Der Werkzeugtrager kann in die obere rechte Ecke gefahren werden.
Es erleichtert die Beurteilung der Schnittergebnisse, wenn Sie diesen Vorgang ausflhren, nachdem der
Schneidvorgang abgeschlossen ist.

<Bei Verwendung von Rollenmedien> <Bei Verwendung von Bogenmedien>:
: Von oben gesehen Von oben gesehen

Zur Oberseite der
maximalen Schnittflache —

=X

Bereitschaftsposition A

des Stifttragers

100 mm

Position des Stifttragers
vor dem Wegfahren

Zur Unterseite der Schnittflache Unterseite des Arbeitsbereichs
(Maschinennullpunkt) (Maschinennullpunkt)

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [@].

]
1:Condition Mo, 1
CBA9U+E S30 F14 A2 T
FERTIG

1l [a] ¥ =

2. Driicken sie auf [VIEW].
D> Der Werkzeugtrager fahrt weg.

< GUICK MEML

RIEREL
D L | N
COPY ORIGIN | COMD He.

E/

HOME

“«

3. Driicken Sie [HOME].
D> Der Werkzeugtrager fahrt zum Nullpunkt.

< HUICK MENU

IREREL

COPY | ORIGIN | COND No.
« >
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Zurucksetzen (auf den Ausgangszustand beim Einschalten zurlicksetzen.)

Kehrt zum Ausgangszustand beim Einschalten zurick.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [@].

]
1:Condition Mo, 1
CBA9U+E 538 F14 A2 T
FERTIG

i [a] L] =

2. Driicken Sie das Symbol [Mp].
< BUTCK MENU

ti7 | URR
« ORIGIN CDNDNO.E]
AY [

WIEN HOME

3. Dricken Sie [RESET].
< GUTCK MEMU

“« »

4. Drucken Sie [JA].

< CITOW PN
B SIND SIE SICHER,

DASS SIE MEU STARTEN
4 MOECHTEN? »

3-6



3.3 Einstellen des Nullpunkts

Der Punkt, an dem das Plotten startet, wird Ausgangpunkt genannt. Der Nullpunkt kann an einer beliebigen Stelle

festgelegt werden.

G

Neuer
s Nullpunkt
]

Urspriinglicher Nullpunkt £

L

Einrichten der aktuellen Position als neuer Nullpunkt

1. Fahren Sie das Werkzeug an den neuen Nullpunkt, indem Sie die POSITION-Tasten (A, V¥, <4, ) dricken,
wenn es sich im FERTIG-Zustand befindet.

2. Dricken Sie das Symbol [ @].

]
1:Condition Mo, 1
CBA9U+E 538 F14 A2 T
FERTIG

i [a] L] =
3. Driicken Sie auf [ORIGIN].
< GUICK MENU

4. »,NEUER NULLPUNKT GESETZT !" wird fur einige Sekunden auf dem Bildschirm angezeigt.

]

:Condition o, 1

CBNEDER NULLPUNKT
GESETZT |

=

] Q ¥




Wenn die Koordinatenachsen gedreht sind

Wenn der Nullpunkt bei gedrehten Koordinatenachsen verschoben wird, verschiebt sich der Nullpunkt wie unten
dargestellt.

Ergéinzung /4

Hinweise zur Drehung der Koordinatenachsen finden Sie in Abschnitt ,,3.4 Einstellen der Schnittrichtung®.

[—*Y

X

Urspriinglicher Nullpunkt
[}

h Neuer
Nullpunkt

Wenn die Koordinatenachsen nach Einrichtung des Nullpunkts gedreht werden

Der Nullpunkt wird wie unten dargestellt initialisiert, wenn die Koordinate nach dem Verschieben des Nullpunkts
gedreht wird.
Die Distanz ,a" wird beibehalten, aber die Distanz ,b“ wird initialisiert.

Y
[—. Neuer

Nullpunkt

Jalv

. ABG
/ Neuer Nullpunkt
b

v Urspriinglicher Ursprilnglicher
L Nullpunkt i S Nullpunkt
X

Vor der Einstellung Nach der Einstellung

Ergéinzung /4

* Wenn Sie die Nullpunktverschiebung und die Drehung der Koordinatenachsen zusammen einsetzen méchten, drehen
Sie immer zuerst die Koordinatenachsen und verschieben Sie anschlieBend den Nullpunkt.

¢ Der nach der Einrichtung des neuen Nullpunkts angezeigte Koordinatenwert ist der Abstand zum neuen Nullpunkt.



Den Nullpunkt einstellen, wenn HP-GL eingestellit ist

Bei Verwendung des HP-GL-Befehls wird der Nullpunkt entweder in der unteren linken Ecke der Schnittflache
oder in der Mitte festgelegt.

Erganzung /4

*Wenn Sie den GP-GL-Befehl verwenden, hat diese Einstellung keinen Einfluss auf die Funktion.

* Hinweise zur Einrichtung des KOMMANDOS finden Sie in ,Kapitel 11 Einstellungen der Bedienelemente vom
Computer”.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [=].

=
1:Condition Mo, 1
CBA9LHA S38 F14 A2 T
FERTIG

111 Q hs

2. Drtcken Sie [CONFIG].

[ DR V/
H“l‘l”" ' L 47 r

LINK TOOL ARNS HREA

T Re

UG covric ERGIEY
A A

\

3. Dricken Sie [BEFEHL].

< KOMFIGURATTON 1/2]
ALLGEMEIN

KOMMUNTKATION

4. Drucken Sie [HP-GL AUSGANGSPUNKT].
<

EFERL /73

B
BEFEHLSTYP

GP-GL SCHRITTWEITE
A, 188mm

5. Dricken Sie auf die Ausgangsposition, die Sie verwenden mdchten.

< BEFEH 1/3

2
ZENTRUM \

6. Drucken Sie das Symbol [£].
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.



3.4 Einstellen der Schnittrichtung

Drehen Sie die Koordinatenachsen, um die Schnittrichtung zu &ndern.

Erganzung /4

Die Einstellungen zur Drehung werden gespeichert, auch wenn die Stromversorgung unterbrochen wird.

X

Drehungseinstellungen fir
die Koordinatenachsen EIN

Drehungseinstellungen fir
die Koordinatenachsen AUS

G 4

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [=].

=]

1:Condition Mo, 1

CBao9U+a 536 F14 A2 T1
FERTI

] Q ¥

2. Driicken Sie auf [AREA].

LIMK TooL

) L

WEDIA | CONFIG | INFD
A v

3. Drucken Sie auf [DREHEN], um die Funktion auf [ON] zu schalten.
P> Zum Abbrechen stellen Sie sie auf [OFF].

< BEREICHSPARAM, 1/2]
TAB

na

Uberprifen Sie die Einstellungen und driicken Sie auf das [£a]-Symbol.

5. Der Werkzeugtrager fahrt zur eingestellten Koordinatenposition.
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3.5 Schneidvorgang stoppen

Stoppt den Schneidvorgang wahrend der Ausfuhrung.

Das Menu wird auf dem Bildschirm des Bedienfelds angezeigt, solange der Vorgang gestoppt ist. Sie kdnnen
auswahlen, ob Sie den Vorgang fortsetzen oder beenden wollen.

AuBerdem kénnen Sie wahrend des Stopps das Medium austauschen oder zurlicksetzen.

Schneidvorgang unterbrechen und fortsetzen

Vorgehensweise

1. Driicken Sie die Taste [STOPP] oder [ESCAPE].

]
1:Condition Mo, 1
CBA9U+E 538 F14 A2 T
ARBEITET
[ 2]

BEDINGUNG | STOPP

2. Fuhren Sie den erforderlichen Vorgang durch, wie z. B. den Austausch des Mediums.

Ergéinzung /4

Es hat keinen Einfluss auf die Auswahl des Medientyps, wenn der Medieneinstellhebel bei unterbrochenem

Schneidvorgang angehoben und abgesenkt wird. Sie kdnnen das Medium auch austauschen oder
zurlicksetzen.

3. Dricken Sie auf [AUFTRAG FORTSETZEN].

AUFTRAG ANGEHALTEN
AUFTRAG FORTSETZEN

[ AUFTRAG ABBRECHEN |
[ WERKZEUGE BEWEGEN |

Ergéinzung /4

Driicken Sie auf [AUFTRAG ABBRECHEN], um den Schneidvorgang abzubrechen.
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Schneidvorgang stoppen

Vorgehensweise

1. Drucken Sie die [STOPP]- oder die [ESCAPE]-Taste.

=]

1:Condition Mo. 1

CBA9L+H 536 F14 A2 TI
2]

BEDINGUNG | STOPP

2. Dricken Sie auf [AUFTRAG ABBRECHEN].

AUFTRAG ANGEHALTEN
[ AUFTRAG FORTSETZEN
AUFTRAG ABB

[ WERKZEUGE BEWEGEN |

Ergéinzung /4

Er wird fortgesetzt, wenn Sie auf [AUFTRAG FORTSETZEN] dricken.

3. Uberzeugen Sie sich davon, dass die Datentbertragung vom Computer beendet ist, und driicken Sie auf
[JA, LOESCHEN].

YORSICHT
PER SPEICHER WIRD GELOESCHT
[FICHERSTELLEN, DASS KEINE
DATEN GESEMDET WERDEM
DECHTEM SIE FORTFAHREN?

JA, LOESCHEN HEIN
D> Der Pufferspeicher wird geléscht und kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.

Ergéinzung /4

* Wenn Sie auf [NEIN] driicken, kehren Sie zum Arbeitsunterbrechungsbildschirm zurtick, ohne den
Pufferspeicher zu I6schen.
« Uberzeugen Sie sich beim Léschen des Pufferspeichers immer davon, dass die Datenlibertragung gestoppt

wurde.
Wenn Sie bei laufender Datenibertragung den Pufferspeicher 16schen, startet die Bearbeitung in der Mitte

des Datensatzes, was zu einer Funktionsstérung flihren kann.

3-12



Kapitel 4: Praktische Funktionen

In diesem Kapitel werden die praktischen Funktionen des Plotters beschrieben.

ABSCHNITT IN DIESEM KAPITEL

4.1 Einstellungen fiir den Schneidvorgang
4.2 Kopieren (Schnitt duplizieren)
4.3 Kacheln schneiden
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4.1 Einstellungen fiir den Schneidvorgang

Einstellungen wie die Fl&che und Breite des Schnitts, Seitenldange, Spiegelung, VergréBerung, Verkleinerung usw.
kénnen vorgenommen werden.

Schnittflache einstellen

Der Nullpunkt wird links unten in der FLAECHE eingerichtet, sobald die FLAECHE eingestellt ist.
Es ist mdglich, den Nullpunkt in die Mitte zu setzen, wenn HP-GL ausgewahilt ist.
Verschieben Sie den Nullpunkt, um die Schnittposition zu andern.

Erganzung /4

Hinweise zur Verschiebung des Nullpunkts und zum Nullpunkt unter Verwendung des HP-GL-Befehls finden Sie im
Abschnitt 3.3 Einstellen des Nullpunkts®.

Nur in diesem Bereich
wird gelschnitten

I S ¢ Obere rechte
1 i Einstellposition

'Nullpunkt |

PO i

G Bereits i

ausgeschnittenes Bild

Y

L

Vorgehensweise

1. Drucken Sie das Symbol [=].

=
1:Condition Mo, 1
CBa9U+a 538 F14 A2 T1
FERTIG

] Q ¥

2. Driicken Sie auf [AREA].

LIMK TooL

G0 o

NEDIA | CONFIG
[A]

3. Driicken Sie das Symbol [¥].

< BERE TCHSPARAM. 1/2
F~
[REHEN
TFF
SPIEGELN
) OFF ¥




® N

10.
11.

Dricken Sie auf [FLAECHE].
2/2
2

_BEREICHOPARAM,

Drucken Sie auf [WRKZGBEW.].

< LIMeS UNTEM SETZEN

WAEHLEN STE, WIE DER
UNTERE LIMKE PUNKT
ETNGESTELLT WERDEN SOLL
H=+8. BBEmm ‘f=+8. BEEmm

STAMDARD |UEBERSPR. WR

Erganzung /4

* Der hier angezeigte Koordinatenwert ist der Abstand vom Nullpunkt zum Werkzeugtrager.
* Driicken Sie [STANDARD], wenn die Schnittflache nicht gedndert werden soll.

Drucken Sie die POSITION-Tasten (A, V¥, <, p>) und fahren Sie den Werkzeugtréger an die Position links
unten in der Schnittflache.

< LIMRS UNTEM SETZEN

s WERIZELS BEWEGEN LMD
® ENTER DRUECKEN.

H=+8, ABEmm
Y=+, BEEmm

Dricken Sie die [ENTER]-Taste, sobald sich der Werkzeugtréager in der richtigen Position befindet.

Dricken Sie auf [WRKZGBEW.].

< RECHTS OBEM SETZEM

WAEHLEN SIE, WIE CER
UBERE RECHTE PUMKT
EINGESTELLT WERDEN SOLL
#=+2000. B60mm Y=+375. B86mm

STANDARD |UEBERSPR. WR

Drucken Sie die POSITION-Tasten (A, V¥, 4, ») und fahren Sie den Werkzeugtrager in die Position oben
rechts in der Schnittflache.

< RECHTS OBEM SETZEN

o™y WERKZELIG BEWEGEN LND
# ENTER DRUECKEN.

#=+2000. B60mm
'f=+375. B86mm

Erganzung /4

Stellen Sie den X- und Y-Schnittbereich fur die Flachen am oberen rechten und unteren linken Punkt auf
mindestens 10 mm ein.

Fur zu kleine Flachen wird eine Fehlermeldung angezeigt.

Sie mussen die Einstellungen fir den oberen rechten und den unteren linken Punkt zuriicksetzen.

< RECHTS OBEM SETZEM
G REWERER [N

| FEHLER
LSCHE PLOTFLAECHE

E
FA

‘f=+375. BE6mm

Drucken Sie die [ENTER]-Taste, sobald sich der Werkzeugtrager in der richtigen Position befindet.
Dricken Sie das Symbol [£2}].
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurlick.
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Einstellen der Schnittbreite (ERWEITERT)

Stellen Sie die Breite der Schnittflache ein.
Die Standardeinstellung ist bis zur inneren Kante der Andruckwalzen.
Sie kann um bis zu 10 mm nach auBen verlegt werden (positiver Wert).

Die Einstellung betrifft beide Enden, dadurch betragt die gesamte Breitendnderung das Doppelte des
eingestellten Werts.

/N\VORSICHT

Stellen Sie den ,ANF.SCHNITTWINKELPOSITION® in der Werkzeugeinstellung nicht auf ,,Y AUSSERHALB*, wenn

der Einstellwert gréBer als 8 mm ist. Die Klinge kdnnte beschadigt werden, wenn der Tréger unter dieser Bedingung
auBerhalb des Mediums gefahren wird.

Erganzung /4

* Wenn der Wert eingestellt ist, kann Uber den Bereich der Andruckwalzen geschnitten werden, aber die Andruckwalzen

passieren den ausgeschnittenen Bereich, was je nach Medium dazu flihren kann, dass der Vorschub nicht
gewahrleistet ist.

* Stellen Sie die Breite der Schnittflache ein und senden Sie anschlieBend die Schnittdaten an den Plotter.
Die Schnittdaten im Pufferspeicher werden gel6scht, wenn die Breite der Schnittflache geéndert wird.

Vorgehensweise

1. Drucken Sie das Symbol [EZ].

=
1:Condition No. 1
CBaYl+a 536 F14 A2 T1
FERT

] Q L]

2. Driicken Sie die [AREA]-Taste.

LINK TooL

SR/ o

MEDIA | CONFIG
[A]

3. Dricken Sie das Symbol [¥].

< BERE TCHSPARAM. 1/2
F~
[REHEN
TFF
SPIEGELN
) OFF ¥

4. Drucken Sie auf [ERWEITERT].

< BERETCHSPARAM. 2/2
FLAECHE

ERWEITERT




5. Legen Sie den Einstellwert mit dem Symbol [A] [¥] oder dem Symbol [ & ] fest.
< 2/2

* Wenn der Einstellwert auf etwas anderes als AUS (0,0 mm) gesetzt wird, erweitert sich auch die
Ubergangsrichtung der Schnittflache um 5 mm vorwarts.
* Sie kdnnen einen Bereich zwischen 1,0 mm und 10,0 mm oder AUS (0,0 mm) einstellen.

6. Uberprifen Sie die Einstellung und driicken Sie [OK].
7. Dricken Sie das Symbol [£3}].
P> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtck.

Seitenlénge einstellen

Legen Sie die Lange einer Seite fest, wenn Sie Rollenmedien verwenden.
Wenn die Schnittvorgabe I&nger ist als die eingestellte Seitenlange, wird nur der Teil geschnitten, der in die
eingestellte Seitenlange passt und der Teil, der dardber hinaus geht, wird nicht geschnitten.

Erganzung /4

* Die Standardeinstellung der Seitenlénge ist 2 m beim CE8000-40 und 5 m beim CE8000-60/130.
Uberpriifen Sie die Einstellung der Seitenlange, wenn Sie lange Schnitte ausfiihren.
* Nutzen Sie immer den Korb (Option), wenn Sie beim CE8000-60/CE8000-130 Schnitte tiber 2 m Lange ausfuhren.
* Die Seitenauswurfqualitat wird beim CE8000-40 fur bis zu 2 m und beim CE8000-60/130 fir bis zu 5 m sichergestellt.
(Dies hangt von dem von Graphtec festgelegten Medium und den Einstellungsbedingungen ab.)
—Nutzung des Korbs (Option).
—Nutzung von 3M Scotchcal Serie 7725.
—Einstellung der Geschwindigkeit auf einen Wert unter 30 und der Beschleunigung auf einen Wert unter 2.
—Ausflihrung des Vorspulens fur die zu nutzende Lange vor dem Schneiden.
—Wenn die Abweichung von Temperatur und Luftfeuchtigkeit groB ist, muss das Medium fur einen angemessenen
Zeitraum in der Anwendungsumgebung aufbewahrt worden sein.
—Einstellen beider Andruckwalzen auf eine Position mindestens 15 mm von den Kanten des Mediums entfernt nach innen.
* Legen Sie die seitliche Spannung des Mediums einheitlich fest, wenn Sie das Medium bei der Ausfiihrung langer
Schnitte einstellen.
Das Medium kénnte sich von den Walzen 16sen, wenn der Schnitt nicht gleichmaBig erfolgt.
* Ziehen Sie bei der Verwendung eines Rollenmediums die benétigte Lange vor dem Schneiden heraus.
* Um ein Verschieben des Mediums zu reduzieren, spulen Sie die volle zu schneidende Lange vor.
(Siehe unter ,Vorspulen von Medien (Papier oder Beschriftungsfolie))
Das Vorspulen kann auch automatisch beim Empfangen der Daten erfolgen.
(Siehe unter ,,Beim Empfang von Schnittdaten automatisch Vorspulen®.)
* Das Vorspulen stabilisiert den Vorschub durch Akklimatisierung des Mediums, wodurch der Durchhang beseitigt wird.
* Diese Einstellung wird gespeichert, auch wenn die Stromversorgung abgetrennt wird.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [=].

=]
1:Condition Mo, 1
CBao9U+a 536 F14 A2 T1
FERTIG

] Q ¥

45



2. Driicken Sie auf [MEDIA].

roaa L[
" L oaar ?:ﬁ":

A\

CONFIG INFO

3. Driicken Sie auf [SEITENLAENGE].

< MEDIENE IMSTELL. 1/4]
VORSPULEN F

AUTO YORABVORSCHUE

SEITENLAENGE

VORSFL [a]
IR E 208. Bem

I

Ergéinzung /4

Sie kdnnen den Bereich zwischen 20,0 cm und 5.000,0 cm einstellen.

5. Uberprifen Sie die Einstellung und driicken Sie [OK].

6. Dricken Sie das Symbol [£2Y].
P> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.

Spiegeln

Sie kénnen mit umgekehrter Nullpunktposition und umgekehrten Koordinatenachsen schneiden.

Erganzung /4

Diese Einstellung wird gespeichert, auch wenn die Stromversorgung abgetrennt wird.

c

SPIEGELN-Modus EIN

SPIEGELN-Modus AUS

G 4




Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [=].

=
1:Condition No. 1
CBa9l+a S38 F14 A2 T1

[

] Q b

2. Dricken Sie die [AREA]-Taste.

E“l‘l”" ' o
L 4 r

LINK TooL RRMS

MEDIA | CONFIG | INFO
jA] A

3. Drucken Sie auf [SPIEGELN], um die Funktion auf [ON] zu schalten.
Zum Abbrechen stellen Sie sie auf [OFF].

< BERETCHSPARAM. 1/2]
MASSTAR

CREHEN
SPIEGELN

4. Uberprifen Sie die Einstellungen und driicken Sie auf das [{e]-Symbol.
P> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtck.

Stellen Sie den VergroBerungs-/VerkleinerungsmaBstab ein (MaBstab)

Damit kann das Schnittbild vergréBert oder verkleinert werden.

Erganzung /4

Diese Einstellung wird gespeichert, auch wenn die Stromversorgung abgetrennt wird.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [=].

=]

1:Condition Mo, 1

CBao9U+a 536 F14 A2 T1
FERTI

] Q ¥

2. Dricken Sie die [AREA]-Taste.

ﬁ “l‘l”" l o
Loa7 i
J

LIMK TooL ARNS

) L

WEDIA | CONFIG | INFD
A v

3. Dricken Sie auf [MASSTAB.
1/2
3

BERE ICHSPARAM,
s -T"-" E;;

CREHEN

SPIEGELN
) OFF b4

TFF




Zeigen Sie den zu verwendenden MaBstab mit den Symbolen [ ] und [4&] an.

Ergéinzung /4

Die einstellbaren Werte sind 1/8, 1/4,1/2,1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 und 8.

Driicken Sie auf den MaBstab, den Sie verwenden mdchten.

Driicken Sie das Symbol [£2}].
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.
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4.2 K. opieren (Schnitt duplizieren)

Wiederholt das Schneiden so oft wie angegeben mit den Schnittdaten aus dem Pufferspeicher.

Erganzung /4

* Senden Sie wahrend des Kopierens keine neuen Daten an den Plotter. Die Schnittdaten im Pufferspeicher werden
dann geléscht.

* Frihere Schnittdaten werden geldscht und die neu gesendeten Daten werden als Schnittdaten gespeichert, wenn Sie

neue Daten 10 Sekunden oder mehr nach dem Ende des Schnitts senden.
e Daten Uber 1,6 MB kénnen nicht kopiert werden, weil sie nicht im Pufferspeicher des Plotters abgelegt werden
kénnen.
* Der zum Kopieren verfligbare Pufferspeicher wird kleiner, wenn Sie die Datensortierung einschalten.
Schalten Sie die Datensortierung aus, wenn Sie umfangreiche Schnittdaten kopieren muissen.
Hinweise zur Datensortierung finden Sie in Abschnitt ,8.1 Schnittdaten sortieren®.

* Wenn bei den kopierten Daten der Startpunkt am Nullpunkt liegt, startet auch der kopierte Schnittvorgang am Nullpunkt.

Um keinen Platz zu vergeuden, erstellen Sie die Schnittdaten nah am Nullpunkt.
* Wenn Sie mithilfe eines Barcodes auf Rollenpapier kopieren, miissen Sie den Barcode an der Vorderkante scannen.

Wenn der Medienwechselmodus ausgeschaltet ist

Der Kopiervorgang wird in der folgenden Reihenfolge ausgefuhrt.

Zweite KoEie Vierte Kopie
|

\Kopierabstand /

‘ i
G |

Nullpunkt \

Y Erster Schnitt Erste Kopie
L X Nullpunkt kopieren

+

T
G Kopierabstand
I
\\
D

ritte Ko

Der Kopiervorgang beim Einrichten der Funktion SPIEGELN wird in der folgenden Reihenfolge ausgefuhrt.

X Nullpunkt kopieren

Erste Kopie Dritte Kopie

/ |

T
= cG

E E Kopierabstand
o q
Kopierabstand

| \
Zweite Kopie Vierte Kopie
1l

Y Erster Schnitt
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Der Kopiervorgang beim Einrichten der Funktion KOORDINATENACHSEN DREHEN wird in der folgenden
Reihenfolge ausgefuhrt.

X Nullpunkt kopieren  Zweite Kopi

Y Erster Schnitt

Nullpunkt m /
T

Erste Kopie

£)
09

e
Kopierabstand
\

[
Funfte Kopie  Sechste Kopi

Vorgehensweise
1. Plotten (schneiden) Sie die zu kopierenden Daten einmal.
P> Schnittdaten werden im Pufferspeicher abgelegt.

2. Dricken Sie die POSITION-Tasten (A, V¥, « P) und fahren Sie den Werkzeugtrager an die zu kopierende
Position.

3. Driicken Sie das Symbol [@ ].

=
1:Condition No. 1
CBaYl+a 536 F14 A2 T1
FERTIG

1l [a] L =
4. Drucken Sie auf [COPY].
£ EUICK MERU

£13 IR
L4 | M

ORIGIN | COMD He. »

A

VIEN HOME

Ergéinzung /4

 Es wird ,KEINE DATEN ZUM KOPIEREN!" angezeigt, wenn keine Daten im Pufferspeicher vorhanden sind.

* Wenn zu viele Daten aus dem Pufferspeicher tbertragen werden, wird ,KOPIERMODUS PUFFERSPEICHER
VOLL! angezeigt.

* Wenn die zu kopierenden Daten gréBer sind als die Schnittflache, wird ,KANN NICHT KOPIEREN
SCHNEIDEFLAECHE ZU KLEIN! angezeigt. VergroBern Sie die Schnittflache oder legen Sie ein Medium
ein, das eine ausreichende Schnittflache ermdglicht.

5. Dricken Sie auf [MEDIEN WECHSEL MODUS], um die Funktion auf [OFF] zu stellen.

< KOPIERMODUS
MEDIEN WECHSEL M

ANZAHL KOPIEN |
KOPTERABSTAND 1. Bmm
START

6. Dricken Sie auf [ANZAHL KOPIEN].

< KOPTERMODUS
MEDIEN WECHSEL MODUS
ANZAHL KOPTEN ]
KOPTERABSTAND 1. Bmm
START
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7.

8.
9.

10.

11.
12.

13.

Legen Sie den Einstellwert mit dem Symbol [A] [¥] oder dem Symbol [ & ] fest.

<
VEDIEr NN
|
KOPTEF L2} g
START o0
®
| Ergéinzung /)t

* Die Anzahl der Kopien kann so groB gewahlt werden, wie es das eingelegte Medium im Drucker zul&sst.
* Der Anfangswert fir die Anzahl der Kopien ist immer 1.

Uberprifen Sie die Einstellung und driicken Sie [OK].
Drucken Sie auf [KOPIERABSTAND]

< KOPTERMODUS
MEDIEN WECHSEL MODUS

ANZAHL KOPIEN |

1. Bmm

Ergéinzung /4

Das Kopierintervall kann eingestellt werden, wenn der MEDIEN WECHSEL MODUS ausgeschaltet ist.

Legen Sie den Einstellwert mit dem Symbol [A] [¥] oder dem Symbol [ & ] fest.

<
MEDIE! Al &=
ahZaHE] 1 Bmom
E]
START
,.
| Erganzung /%

* Sie kdnnen den Bereich von 1,0 mm bis 10,0 mm einstellen.
* Diese Einstellung wird beibehalten, auch wenn die Stromversorgung ausgeschaltet wird.

Uberprifen Sie die Einstellung und driicken Sie [OK].

Dricken Sie [START].

< KOPTERMODUS
MEDIEN WECHSEL MODUS

ANZAHL KOPIEN |

KOPTERABSTAND 1. Bmm

Dricken Sie [JA].
P> Der Kopiervorgang wird gestartet.

KOPTERMONIS
KOPTERVORGAMG
STARTEN?

Ergéinzung /4

* Die Schnittdaten werden gespeichert, auch wenn das Medium ausgetauscht wird.
* Sie kénnen so lange kopiert werden, bis der Pufferspeicher geléscht wird.
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Wenn der Medienwechselmodus eingeschaltet ist

Die Meldung ,Medium wechseln* wird im Medienwechselmodus nach jedem Ende eines Einzelschnitts angezeigt.
Wenn Sie das Medium wechseln, wird das Medium sofort erkannt und zu einer Kopierflache gefahren.

Vorgehensweise

1. Plotten Sie die zu kopierenden Daten einmal.
P> Schnittdaten werden im Pufferspeicher abgelegt.

2. Dricken Sie das Symbol [ @ ].

]
1:Condition Mo, 1
CBA9U+E S30 F14 A2 T
FERTIG

1l [a] [} =
3. Driicken Sie auf [COPY].

< GUICK MEML

ERETT
Ly “]

ORIGIN | COMD He.

U

WIEN HOME

Ergéinzung /4

* Beim Einschalten des MEDIEN WECHSEL MODUS wird die Meldung ,CHANGE MEDIA® nach jedem
einzelnen Schnitt angezeigt.
[=]

I KOPTERMODUS

MEDTUM WECHSELM !
— KOPTER: ABBRICH —

DL Lo | [ENENT

Wenn [KOPIER ABBRUCH] gedrtickt wird, wird der Kopiervorgang aufgehoben und Sie kehren zum HOME-
Bildschirm zurtck.

* Beim Austausch von Medien wird die Medienauswahl von vor dem Kopieren beibehalten.

* Wenn keine Daten im Pufferspeicher vorhanden sind, wird ,KEINE DATEN ZUM KOPIEREN!“ angezeigt.
Schnittdaten senden.

* Wenn zu viele Daten aus dem Pufferspeicher ibertragen werden, wird ,KOPIERMODUS PUFFERSPEICHER
VOLL!" angezeigt.

* Wenn die zu kopierenden Daten gréBer sind als die Schnittflache, wird ,KANN NICHT KOPIEREN
SCHNEIDEFLAECHE ZU KLEIN!“ angezeigt. Erweitern Sie die Schnittflache oder legen Sie ein Medium ein,
das einen ausreichenden Druckbereich ermdglicht.

4, Drucken Sie auf [MEDIEN WECHSEL MODUS], um die Funktion auf [ON] zu stellen.

< KOPIERMODUS
MEDIEN WECHSEL MODUS

ANZAHL KOPIEN ]
© KOPIERABSTAND -
START

5. Dricken Sie auf [ANZAHL KOPIEN].
< KOPTERMODUS

MEDIEN WECHSEL MODUS — comm
ANZAHL KOPIEN

© KOPIERABSTAND -
START
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6.

o N

10.

11.

12.

Legen Sie den Einstellwert mit dem Symbol [A] [¥] oder dem Symbol [ & ] fest.

<
MEDIET Al ew
|
Q K ] -
START i

Ergéinzung /4

Sie kdnnen den Bereich von 1 bis 100 einstellen.

Uberprifen Sie die Einstellung und driicken Sie [OK].

Dricken Sie [START].

< KOPTERMODUS
MEDIEN WECHSEL MODUS e

ANZAHL KOPIEN |

& KOPIERABSTAND -

Drucken Sie [JA].
P> Der Kopiervorgang wird gestartet.

KNPTERMONIIS
KOPIERYORGANG
STARTEN?

Wenn die Anzahl der Kopien 2 oder mehr betragt, tauschen Sie das Medium aus, nachdem die erste
Kopie fertiggestellt ist.

=]

KOPIERMODUS
MEDIUM WECHSELN !

— KOPIER ABERUCH —

DL Lo i | [EEEeT

Drucken Sie [OK] oder die [ENTER]-Taste, nachdem Sie das Medium ausgetauscht haben.

4 WNPTERMON IS
OK-TASTE ODER
ENTER-TASTE DRUECKEN

Ok

Starten Sie das Kopieren des zweiten Bogens.
Wiederholen Sie diesen Vorgang so oft wie angegeben.

Ergéinzung /4

Die Schnittdaten werden gespeichert, auch wenn das Medium ausgetauscht wird.
Sie kénnen so lange kopiert werden, bis der Pufferspeicher geldscht wird.
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4. 3 Kacheln schneiden

Um ein Schraglaufen von langen Medien zu verhindern, verwenden Sie die Funktion ,Kacheln schneiden” beim
Schneiden.

Erganzung /4

* Wenn ,Kacheln schneiden” aktiv ist, startet die Maschine mit dem Aufteilen der Teilungslange und setzt den
Schnittvorgang fort, bis eine der folgenden Datenunterbrechungen auftritt.
Wenn die erste Teilflache geschnitten ist, fahrt die Maschine zur nachsten Flache und wiederholt diesen Vorgang, bis
alle Flachen geschnitten wurden.

* Datenunterbrechungen:
(1) Nach dem Ende des Schnittvorgangs werden einige Sekunden keine Daten gesendet. (Zeitliberschreitung)
(2) Ein Vorschubbefehl wird eingerichtet. (GP-GL: F, FS-Befehle, HP-GL: AF, AH, PG-Befehle)
(3) HP-GL: SPO, NR, GP-GL: JO, SO.
(4) Wenn Befehle aus den Datenunterbrechungen (2) und (3) auftreten, wird dieser Befehl ausgefiihrt, nachdem das
Kachelschneiden beendet ist.

* Das Kachelschneiden wird fir jedes Datenelement fortgesetzt, wenn eine Datenunterbrechung durch einen Befehl
verursacht wird, auch wenn mehrere Datenelemente vor dem Ende des Schneidvorgangs eingegangen sind (auch
wenn zahlreiche Kachelschneid-Datenelemente im Plotterpuffer vorhanden sind).

* Wenn sowohl das Kachelschneiden als auch die automatische Medientbergabe eingeschaltet sind, ignoriert die
Maschine die Langeneinstellungen fir die automatische Medienibergabe und lauft mit Prioritat auf der Teilungsléange
zuzlglich des Werts von vor einigen Minuten (mit FuBabdriicken) weiter.

* Wenn die Funktion ,Kacheln schneiden® aktiviert ist, werden die Registermarken nicht ignoriert und Kopieren,
Vorschub und Schnittflache kénnen nicht geéndert werden.

» Kachelschneiden kann nicht ausgefiihrt werden, wenn eine Datendatei den Pufferspeicher vollmacht. Achten Sie
darauf, immer Daten zu senden, die kleiner als die PuffergréBe sind.

¢ Diese Einstellung wird gespeichert, auch wenn die Stromversorgung abgetrennt wird.

Vorgehensweise

1. Drucken Sie das Symbol [EZ].

=
1:Condition No. 1
CBaYl+a 536 F14 A2 T1
FERTIG

] Q L] E

2. Driicken Sie auf [MEDIA].
allll ¥ | -7

LIMk TooL ARNS AREA

CONFIG | INFD
[A] i

3. Dricken Sie das Symbol [ ¥].
< MEDTENETNSTELL. 147
3

AUTO VORABYORSCHUB
SEITENLAENGE
[A]

200, ben [¥

4. Dricken Sie auf [KACHELN SCHNEIDEN].

< MEDTEMETHSTELL. 2/7
YORSCHUBGESCHY. -
MNORMAL
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Drucken Sie auf [FUNKTION AKTIVIEREN], um sie auf [ON] zu schalten.
P> Zum Abbrechen stellen Sie sie auf [OFF].

< KACHELM SCHHEIDEN
FUMKTION AKTIVIEREN

LAENGE TEILEN 160, Bem

Dricken Sie auf [LAENGE TEILEN].
< WACHELN SCHNETDEN

FUNKTION AKTIVIEREN — GINB
LAENGE TEILEM

Legen Sie den Einstellwert mit dem Symbol [A] [¥] oder dem Symbol [ i ] fest.

[ N
FUNGT Al ew
; 166, Bcn

O

Ergéinzung /4

Sie kdnnen den Bereich zwischen 1,0 cm und 2.000,0 cm einstellen.

Uberprifen Sie die Einstellung und driicken Sie [OK].
Driicken Sie das Symbol [ € 1.

Dricken Sie das Symbol [£2}].
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurlick.
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Kapitel 5: ARMS

(Advanced Registration Mark Sensing System /
Erweitertes Registermarken-Erkennungssystem)

In diesem Kapitel wird eine Ubersicht tiber das ARMS (Erweitertes Registermarken-Erkennungssystem) gegeben
und beschrieben, wie das ARMS eingerichtet und angewendet wird.

ABSCHNITT IN DIESEM KAPITEL

5.1 Uberblick iiber das ARMS
5.2 ARMS einstellen und anpassen
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5.1 Uberblick iiber das ARMS

ARMS (Erweitertes Registermarken Erkennungssystem) ist eine Funktion zum Scannen der auf die Medien
geplotteten Registermarken mithilfe von Sensoren.

Mit ARMS kann eine Neigung der Achsen und der Abstand mit 2 PUNKTEN oder 3 PUNKTEN justiert werden. Die
2-Achsen-Verzerrungsjustierung kann zusétzlich zur Achsenjustierung (Neigung) und Abstandjustierung mit 4
PUNKTEN eingestellt werden.

Beim Schneiden der Umrisse der gedruckten Form und beim erneuten Schneiden von Medien kann mit der
Anwendung von ARMS zum Ausgleich von Abweichungen bei der Druckposition ein hochprézises Schnitt-/
Plotergebnis erzielt werden.

Durch Verknipfung mit der Anwendungssoftware auf dem Computer kann ein Ausgleich fir mehrere
Registermarken oder Segmentbereiche erzielt werden. Hinweise zur mit der Anwendungssoftware verknupften
Ausgleichsfunktion fur Registermarken finden Sie in der Bedienungsanleitung der Anwendungssoftware.

Die Scangenauigkeit bei Registermarken, wenn eine bestimmte Registermarke mit diesem Gerat gescannt wird,
liegt bei 0,3 mm.

Beachten Sie Folgendes, wenn Sie eine Registermarke scannen.

e Form (Muster) der Registermarke und Nullpunkt

e Erforderlicher Scanbereich zur Erkennung der Registermarke

¢ Positionierung von Medium und Registermarke

e Schnittflache bei der Justierung der Registermarke

¢ Automatische Erkennung der Registermarkenposition

e Medien, auf denen die Registermarke nicht erkannt werden kann



Form (Muster) der Registermarke und Nullpunkt

Der Plotter kann die folgenden 4 Typen von Formen (Mustern) von Registermarken scannen.

MARKE TYP 1 MARKE TYP 2

1 L ]

Vorschubrichtung des Mediums
Vorschubrichtung des Mediums

Nullpunkt
\ Nullpunkt
MARKE TYP 3 MARKE TYP 4

J+

Nullpunkt

\o
0+ 1

Nullpunkt

Vorschubrichtung des Mediums
Vorschubrichtung des Mediums

Ergéinzung /4

* Erstellen Sie die Registermarke als Plotdaten mit der Anwendungssoftware. Die Registermarkenmuster 3 und 4 sollten
mit Adobe lllustrator erstellt werden.

* Erstellen Sie die Registermarke gemaB folgenden Bedingungen.
—Die Linienstarke liegt zwischen 0,3 und 1,0 mm.
—Die GroBe der Registrierungsmarkierung liegt zwischen 5 und 20 mm (siehe ,,Gr6Be der Marke einstellen®).
—Verwenden Sie Muster 1, Muster 2, Muster 3 oder Muster 4 als Form der Registermarke.

—Erstellen Sie die Registermarke aus einer einzigen Linie und legen Sie die Starke der Linie auf die erforderliche
Stéarke fest. Doppelte Linien kdnnen nicht verwendet werden.

* Das Kacheln Schneiden sollte ausgeschaltet werden.
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Erforderlicher Scanbereich zur Erkennung der Registermarke

Der folgende Bewegungsbereich von Werkzeugtrager und Medium ist erforderlich, um die Registermarke zu

scannen.

Drucken Sie nicht in der schattierten Fl&ache in der Abbildung unten.

Vorschubrichtung des Mediums

Vorschubrichtung des Mediums

<Fiir 3 PUNKTE>
MARKE TYP 1 MARKE TYP 2

a -

fang
N

a

\

Vorschubrichtung des Mediums

@

EINNNN NN

BN AR

% NN NN\
MARKE TYP 3 MARKE TYP 4

a a

Vorschubrichtung des Mediums

a a
mo® e s
AN | N
a=6mm X
V) Registermarken-Scanbereich Y—,
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<Fiir 4 PUNKTE>
MARKE TYP 1 MARKE TYP 2

—
N
W
NN\ R

/]
%%

7

7 7
% %
- a

Vorschubrichtung des Mediums
Vorschubrichtung des Mediums

Y V777
Dy L

7 277
a~t 4 a JF a1~
MARKE TYP 1 MARKE TYP 2
(Es gibt zentrale Registermarken.) (Es gibt zentrale Registermarken.)
g g
94 4 7224/ s,
3 %7 =) Y %% v
3 % 8 |4 b K
= v V4 VA =
3 3
© ©
2 2
2 7Y, g'//ﬂ 2 o Y
5 A%, G, 5 o, 4%,
5 a-rt- -2 5 ~a i
3 3
8 8
S \'w D S\l
% %) i 0 %) 70
-~ a a VIIA /74 VIM
2 a—t
MARKE TYP 3 MARKE TYP 4
(2] [2]
£ g
2 7 %% 2 7 ?7/
3 3
o o
2 =
2 2
< K
L o
] ]
] =}
5 8
S 7, A S v A,
S | 2 gz S | 7 7
%% V9%, % %
“Hea aofe “teea A
a=6mm X
77/} Registermarken-Scanbereich v

 Erganzung /%

e Entfernen Sie Schmutz und Fremdkdrper vom Medium. Schmutz oder Fremdkérper kénnten félschlicherweise als
Registermarke gescannt werden.

¢ Plotten Sie die Registermarke mit einem Kontrast, der das Scannen erleichtert, zum Beispiel mit schwarzen Linien auf
weiBem Hintergrund.
Stellen Sie die automatische Erkennung der Registermarkenposition auf AUS, wenn Sie ein farbiges oder glanzendes
Medium verwenden. (Siehe unter ,Automatische Erkennung von Registermarken einstellen®)
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Positionierung von Medium und Registermarke

Platzieren Sie die Registermarke nicht in der Nahe der Kante des Mediums, um die Registermarke zu scannen.
Achten Sie darauf, dass sich die Andruckwalzen nicht auf der Registermarke befinden.
Zeichnen Sie die Registermarke wie im n&achsten Bild gezeigt.

Vorschubrichtung des Mediums

* Wenn das Erweiterungslimit auf 1 oder gréBer eingestellt ist, wird es 10.

MARKE TYP 1 MARKE TYP 2 Einheit: mm
1)
@ g &
,,,,,,,,,,, e} e
| (0] |
L . ! = |
AuBerst linke | ) 8 . ) I
Andruckwalze " |AuBerstrechte S | | AuBerstlinke o
! . |Andruckwalze 2 | | Andruckwalze i | AuBerst rechte
| | 2 : i | Andruckwalze
| 3// Q !
| 1 g : e
; — £ i i
1 2 o | |
| i (]
[ x > T i
: ; : N~
: L(‘_) : : - I X
15 15‘«—— <——‘15 15‘«—— Y—,
i~ ~"7 Schnittflache (entspricht der Flache nach dem Scannen der Registermarke)

Schnittflache bei der Justierung der Registermarke

Auch wenn die Registermarken justiert werden, kénnen Sie auBerhalb der Registermarken schneiden

(Schnittflache).

MARKE TYP 1

Vorschubrichtung des Mediums

MARKE TYP 3
S ! !
(] ! |
= | !
» | I
(O] | I
gl [+ +
) ! |
c i I
2 | Nullpunkt !
S 1 !
5 \ !
Z ‘ o—.
2 | —+ |
<>3 L .

Vorschubrichtung des Mediums

Vorschubrichtung des Mediums

MARKE TYP 2

X

y—]

__. Schnittflache (entspricht der Flache nach dem Scannen der Registermarke)
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Automatische Erkennung der Registermarkenposition

Die Registermarke wird innerhalb der Flache A ausgehend von der Scan-Startposition der Registermarke erkannt
(Werkzeugposition).

Wenn die Registermarke in der Flache A nicht erkannt wird, wird sie in der Flache B erkannt. Nur wenn eine
Registermarke in Flache A oder B vorhanden ist, kann sie als die Marke erkannt werden.

Scan-
Startposition der
Registermarke

Einheit: ca. mm

100 \ 100 |

100 | 100 X

Y—,

Vorschubrichtung des Mediums

Medien, auf denen die Registermarke nicht erkannt werden kann

Je nach Zustand des Mediums kann es schwierig sein, die Registermarke zu scannen, wie in den folgenden
Fallen.

e Transparente Medien

¢ Die Linien der Registermarken sind unscharf

e Medien, die aufgrund der Hintergrundfarbe nach dem Drucken nicht die erwartete Farbe annehmen
e Gefaltete Medien

e Oberflache ist verschmutzt

e [ aminierte Medien (je nach Typ und Zustand des Laminats)

Wenn Sie Medien verwenden, bei denen keine schwarzen Registermarken auf weiBem Hintergrund aufgedruckt
sind, stellen Sie die automatische Erkennung der Registermarkenposition auf AUS. (Siehe unter ,Automatische
Erkennung von Registermarken einstellen®)



5.2 ARMS einstellen und anpassen

In diesem Abschnitt werden die erforderlichen Anpassungen und Einstellungen zum korrekten Scannen der
Registermarken mit ARMS beschrieben.

e Automatische Anpassung des Registermarken-Sensorpegels

e Manuelle Anpassung des Registermarken-Sensorpegels

e Den Registermarken-Sensorpegel testen

e Anpassen der Registermarken-Scanposition

¢ Automatische Erkennung von Registermarken einstellen

e Geschwindigkeit des Registermarken-Scans festlegen

Automatische Anpassung des Registermarken-Sensorpegels

Passt den Sensorpegel automatisch an, bei dem die Registermarken gescannt werden (Schwellenwert zur
Unterscheidung zwischen der Hintergrundfarbe des Mediums und den Linien der Registermarke).

Der Sensor wird so eingestellt, dass er eine mit schwarzen Linien auf weiBem Hintergrund geplottete
Registermarke scannt. Passen Sie den Sensor-Scanpegel je nach Farbe und Glanz des Mediums neu an.
Wenn die automatische Anpassung aufgrund der Oberflacheneigenschaften des Mediums schwierig ist, stellen
Sie den Sensor-Scanpegel von Hand ein.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie eine Standard-Registermarke (MARKENTYP).
(Sie kénnen entweder MARKENTYP 1 oder MARKENTYP 2 verwenden.)

| L M 1
1 M L _
MARKE TYP 1 MARKE TYP 2

Ergénzung /4

 VVerwenden Sie als Pegeleinstellmuster eines mit der auf das zu verwendende Medium geplotteten
Registermarkenfarbe und Registermarkenlinienstérke.
e Laden Sie sich die Standard-Registermarkenmuster von unserer Website herunter.

Registermarkenmuster Dateiformat Dateiname
Pdf ARMStest_type1.pdf
MARKE TYP 1
Eps ARMStest_type1.eps
Pdf ARMStest_type2.pdf
MARKE TYP 2
Eps ARMStest_type2.eps

2. Legen Sie das bedruckte Medium in den Plotter.
3. Dricken Sie das Symbol [EZ].

]
1:Condition Mo, 1
CBA9U+E S30 F14 A2 T
FERTIG

111 Q h.s




Drucken Sie auf [ARMS].

LINK TDDL F\HEH
MEDIA CDHFIG IHFD

Driucken Sie auf [SENSOREINSTELLUNG].

SORETNSTELLUNG
SENSOR OFFSET JUST

PASSER LESEN
A]

Drucken Sie auf [SENSOR JUSTAGE].
< SENSOREINSTELLUNG _1/1
5 oE

ERKENNUNGS PEGEL
TESTE ARMS SENSOR
[A]

Drucken Sie auf [SCAN].

< SENSOR JUSTAGE

ORGABE

Erganzung /4

Driicken Sie auf [VORGABE], um den Sensorpegel auf den Ausgangswert einzustellen.

Drucken Sie die POSITION-Tasten (A, ¥, €4, p»), um das Werkzeug an die Startposition zum Scannen zu
fahren.

< POSTTION Scan-Startposition
iy WERKZEUGKOPF AN STARTPOS.
MIT EWTER BEST.

e

Richten Sie das Werkzeug auf diesen Bereich aus.

Vorschubrichtung
des Mediums

Uberprifen Sie die Position des Werkzeugs und driicken Sie die [ENTER]-Taste.
P> Das Kreuz wird gescannt und der Scanpegel wird angepasst.

Erganzung /4

*Wenn das Kreuz nicht gescannt werden kann, wird eine Fehlermeldung angezeigt.
< SENSOR JUSTAGE

MOEGLICH

* Je nach Zustand des Mediums ist es u. U. nicht mdglich, es ordnungsgemé&B zu scannen, selbst nach einer
Einstellung.
Wenn der Erkennungsvorgang nicht normal abgeschlossen wird, sehen Sie im Abschnitt ,,6.2 Manuelle
Positionseinstellung“ nach.
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10. Drucken Sie das Symbol [€ ].

11. Dricken Sie das Symbol [£3].
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurlick.
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Manuelle Anpassung des Registermarken-Sensorpegels

Passt den Sensorpegel manuell an, bei dem die Registermarken gescannt werden (Schwellenwert zur
Unterscheidung zwischen der Hintergrundfarbe des Mediums und den Linien der Registermarke).
Der Sensor wird so eingestellt, dass er eine mit schwarzen Linien auf weiBem Hintergrund geplottete
Registermarke scannt. Passen Sie den Sensor-Scanpegel je nach Farbe und Glanz des Mediums an.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [&Z].

]

1:Condition Mo, 1

CBA9U+E 538 F14 A2 T
FERTIG

il Q L =] ]
2. Driicken Sie auf [ARMS].

LINK TDDL RHEH
INFO

MEDIA CDNFIG

3. Driicken Sie auf [SENSOREINSTELLUNG].

STELLUNG

SENSOR OFFSET JUST

PASSER LESEN
[A]

4. Drucken Sie auf [ERKENNUNGS PEGEL].

< SEMSOREIMSTELLUNG 141
SENSOR JUSTAGE

ERKENNUNGS PEGEL

TESTE ARMS SENSOR

Ergéinzung /4

* Geben Sie als Erkennungspegel an, welcher Prozentwert des Signalpegelunterschieds zwischen der
Hintergrundfarbe des Mediums und der Registermarke als Schwellenwert eingerichtet werden soll.

* Legen Sie den Pegel zur Erkennung der Registermarke bei der Bewegung in X-Richtung (Vorschubrichtung
des Mediums) unter X fest und den Erkennungspegel zur Erkennung der Registermarke bei der Bewegung in
Y-Richtung (Bewegungsrichtung des Werkzeugtragers) unter Y.

* In folgenden Féllen kénnen Registermarken méglicherweise gescannt werden, wenn der Wert erhéht wird.
—Wenn die Farbe des Mediums und die Farbe der Registermarke &hnlich sind.

—Wenn die Registermarke Uber die Position hinausgeht.

¢ In folgenden Féllen kénnen Registermarken mdglicherweise gescannt werden, wenn der Wert verringert wird.
—Wenn eine Position ohne Registermarke gescannt wird.

—Wenn Falten oder Schmutz auf der Medienoberflache gescannt werden.

5. Drucken Sie [X].

< ERKENMUNGS PEGEL

i 50
VORGABE
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o N

10.
11.

12.

Legen Sie den Einstellwert mit dem Symbol [A] [¥] oder dem Symbol [ & ] fest.

< = _
IL = |
H LE] 9

i
VORGAE

O

Ergéinzung /4

Sie kdnnen den Bereich von 30 bis 90 einstellen.

Uberprifen Sie die Einstellung und driicken Sie [OK].

Drucken Sie [Y].

< ERMENNUMGS PEGEL
i 79

ORGABE

Legen Sie den Einstellwert mit dem Symbol [A] [¥] oder dem Symbol [ & ] fest.

g. NG
& o
E]m

VORGAE

<

Ok

Ergéinzung /4

Sie kdnnen den Bereich von 30 bis 90 einstellen.

Uberprifen Sie die Einstellung und driicken Sie [OK].
Driicken Sie das Symbol [ € 1.

Driicken Sie das Symbol [£2}].
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurlick.
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Den Registermarken-Sensorpegel testen

Wenn beim Schneiden/Plotten immer noch eine Abweichung vorhanden ist, auch nachdem Sie eine Anpassung
mit der Registermarke durchgefuhrt haben, kénnen Sie prifen, ob ein Problem mit der Registermarke selbst oder
mit der Anwendung besteht, indem Sie die Position der geplotteten Registermarke Uberprifen.

Vorgehensweise

1. Drucken Sie die Standard-Registermarke.
g
(Sie kénnen entweder MARKENTYP 1 oder MARKENTYP 2 verwenden.)

_ L M 1
1 M L _
MARKE TYP 1 MARKE TYP 2

Ergéinzung /4

*Wenn Sie den MARKE TYP 1 testen wollen, drucken Sie das ,TEST MUSTER 1“ aus, und wenn Sie den
MARKE TYP 2 testen wollen, drucken Sie das ,TEST MUSTER 2“ aus.
e Laden Sie sich die Standard-Registermarkenmuster von unserer Website herunter.

Registermarkenmuster Dateiformat Dateiname
Pdf ARMStest_type1.pdf
MARKE TYP 1
Eps ARMStest_type1.eps
Pdf ARMStest_type2.pdf
MARKE TYP 2
Eps ARMStest_type2.eps

2. Legen Sie das bedruckte Medium in den Plotter.
3. Dricken Sie das Symbol [EZ].

=
1:Condition No. 1
CBaYl+a 536 F14 A2 T1
FERTIG

] Q L]

4. Drucken Sie auf [ARMS].

LINK TDDL F\HEQ
INFO

MEDIA CDNFIG

5. Drucken Sie auf [SENSOREINSTELLUNG].

ARMS
SENSORETNSTELLUNG
SENSOR OFFSET JUST

FASSER LESEN
Al
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6. Drucken Sie auf [TESTE ARMS SENSOR].

< SENSOREINSTELLUNG  1/1]
SENSOR JUSTAGE

ERKENNUNGS PEGEL

7. Dricken Sie auf den Typ der Registermarke, die Sie verwenden mochten.
< SENSOREINSTELLUNG __1/1]
- EediE :

8. Driicken Sie die POSITION-Taste (A, ¥V, « ), um das Werkzeug in den Startbereich flr das Scannen der
Registermarke zu fahren.

< POSTTION

o™ WERKZEUGKOPE AN STARTPOS.
® MIT ENTER BEST.

Scan-Startbereich der Registermarke
MARKE TYP 1 MARKE TYP 2

_ L

+
B |_‘ L
\Y—T | —T

Y
Fahren Sie das Werkzeug Fahren Sie das Werkzeug
in diesen Bereich. in diesen Bereich.

M 1

_|_

Vorschubrichtung des Mediums
Vorschubrichtung des Mediums

9. Uberpriifen Sie die Position des Werkzeugs und driicken Sie die [ENTER]-Taste.
P> Der Plotter erkennt die Registermarke automatisch und schneidet das Kreuz aus.

/A\VORSICHT

Mit dieser Funktion wird das Schneiden nach der Erkennung des Registermarkenmusters durchgefihrt.
Wenn Sie ein Schneidmesser als Werkzeug verwenden, achten Sie darauf, den Plotter nicht zu beschadigen.

Ergéinzung /4

Die folgende Fehlermeldung wird angezeigt, wenn die Registermarke nicht richtig gescannt wurde.

Driicken Sie auf [NEU VERSUCHEN], um den Scanvorgang zu wiederholen, oder auf [ABBRECHEN], um ihn
zu beenden.

MARK.  SCAW FEHLER!

SENSOR JUSTAGE 80
ERKEMNMUNGS PEGEL X /8
ERWEMNUMGS PEGEL ¥ 88

HEL VERSUCHEN

10. Uberpriifen Sie das Schnittergebnis.
P> Sehen Sie unter ,Anpassung der Registermarken-Scanposition“ nach und nehmen Sie eine Anpassung
vor, wenn die Schnittposition verschoben ist.
Sehen Sie oben unter ,Automatische Anpassung des Registermarken-Sensorpegels” nach und nehmen
Sie Anpassungen vor, wenn Sie die Registermarken nicht scannen kénnen.
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Anpassen der Registermarken-Scanposition

Der Sensor zum Scannen der Registermarke ist entfernt von der Werkzeugspitze. Daher ist es erforderlich, die
Koordinatenwerte der gescannten Registermarke anzupassen, damit sie mit der Plotposition Gbereinstimmt.
Wenn die Registermarke bereits auf dem Medium markiert ist, scannen Sie diese Registermarke, plotten Sie
eine andere Registermarke in derselben Position und messen Sie die Abweichung zwischen den beiden. Diese
Abweichung wird als Anpassungswert eingegeben.

Wenn keine Registermarke auf dem Medium ist, plotten Sie zunachst eine Registermarke, scannen Sie diese
Registermarke, plotten Sie eine andere Registermarke und messen Sie die Abweichung zwischen beiden. Diese
Abweichung wird als Anpassungswert eingegeben.

Wenn Sie die Medien und Werkzeuge benutzen, die auch tatsachlich benutzt werden sollen, ist die
Anpassungsgenauigkeit héher.

Anpassen nach Plotten der Korrektur-Registermarke

In diesem Abschnitt wird das Verfahren zur Anpassung der Registermarken-Scanposition beschrieben, wenn
keine Registermarke auf dem Medium ist.

Erganzung /4

Beachten Sie den Abschnitt ,Anpassen mithilfe einer geplotteten Anpassungs-Registermarke, wenn sich keine
Registermarke auf dem Medium befindet.

Vorgehensweise

1. Legen Sie ein weiBes Medium in den Plotter.

2. Setzen Sie einen wasserbasierten Faserstift (schwarz) hinten in den Werkzeughalter ein.

Ergéinzung /4

¢ Priifen Sie, ob der wasserbasierte Faserstift zerkratzt wurde.
* Der wasserbasierte Faserstift ist ein optionaler Artikel.

3. Dricken Sie das Symbol [E].

=]
1:Condition Mo, 1
CEagL+a 83@ F14 A2 T

] Q ¥

4. Drucken Sie auf [ARMS].

allll ¥ U
LINK TDDL HRER
MEDLA EEINFIE an

5. Drucken Sie auf [SENSOR OFFSET JUST].
< ARIE 172

SENSOREIMSTELLUNG
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10.

11.

12.

Dricken Sie auf [ZEICHNEN].

< SENSOR OFFSET JUST
KORREKTURRERT A +8. Bmm

KORREKTURWERT +0. Bmm

Drucken Sie die POSITION-Tasten (A, V¥, €4, »») und fahren Sie das Werkzeug an die Position, an der die
Registermarke erstellt werden soll (an der nichts gedruckt ist).

< POSTTION

o MIT DEN PFEILTASTEN

* WERKZELS FAHREN
WEMM Ol ENTER

Drucken Sie die [ENTER]-Taste.
D> Eine Anpassungs-Registermarke wird erstellt und anschlieBend kehren Sie zum Bildschirm ,SENSOR
OFFSET JUST* zurtck.

Drucken Sie auf [SCAN].

< SENSOR OFFSET JUST
KORREKTURRERT A +8. Bmm

KORREKTURWERT +0. 8

Drucken Sie die POSITION-Tasten (A, V¥, 4, »»), um das Werkzeug an die Startposition zum Scannen zu
fahren.

< POSITION
o WERKZEUGKORE AN STARTROS.
® MIT ENTER BEST.

|

Richten Sie das Werkzeug auf diesen Bereich aus.

Vorschubrichtung
des Mediums

Uberprifen Sie die Position des Werkzeugs und drticken Sie die [ENTER]-Taste.

P> Plotten Sie nach dem Scannen der Registermarken die Registermarken fur den Vergleich. Wenn der
Plotvorgang abgeschlossen ist, kehren Sie zum Bildschirm ,SENSOR OFFSET JUST* zuruck.

Abstandeinstellwert Y

|

—

Abstandeinstellwert——

X
/ 1
Registermarke \ Y —,

zum Vergleich Registermarke zur Anpassung

Vorschubrichtung des Mediums

Messen Sie anhand der in Schritt 8 erstellten Registermarke den Abstand, um den die Anpassungs-

Registermarke verschoben werden muss, bis beide Ubereinander liegen, und notieren Sie den Wert. In der

Abbildung in Schritt 11 muss sie zum Beispiel sowohl in X- als auch in Y-Richtung in negativer Richtung
verschoben werden, daher werden beide Anpassungswerte negative Werte sein.

Ergéinzung /4

Die Position der Registermarke wird in der Mitte der Linie gemessen.
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13. Dricken Sie auf [KORREKTURWERT X].

< SENSOR OFFSET JUST

K TURWERT X +4. Bmm

KORREKTURWERT +0. Bmm

14. Legen Sie den Einstellwert mit dem Symbol [A] [W] oder dem Symbol [ i ] fest.
Geben Sie den in Schritt 12 gemessenen Wert von X ein.

L— |
| ¥=+A. Bmm
E]

ZETCHA CK

Ergéinzung /4

Sie kdnnen den Bereich von -3,0 mm bis +3,0 mm einstellen.

15. Uberpriifen Sie die Einstellung und driicken Sie [OK].

16. Drucken Sie auf [KORREKTURWERT Y].

< SEMSCR OFFSET JUST
KORREKTURWERT X +0. Bmm

17. Legen Sie den Einstellwert mit dem Symbol [A] [W] oder dem Symbol [ i ] fest.
Geben Sie den in Schritt 12 gemessenen Wert von Y ein.

ZETCHME

Ergéinzung /4

Sie kdnnen den Bereich von -3,0 mm bis +3,0 mm einstellen.

18. Uberprifen Sie die Einstellung und driicken Sie [OK].
19. Dricken Sie [SPEICHERN].

20. Dricken Sie das Symbol [£3}].
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurick.

Anpassen mithilfe einer geplotteten Anpassungs-Registermarke

In diesem Abschnitt wird das Verfahren beschrieben, wenn die zur Anpassung der Registermarken-Scanposition
bendtigten Registermarken bereits auf das Medium geplottet sind.

Erganzung /4

Sehen Sie unter ,Anpassen nach Plotten der Korrektur-Registermarke” nach, wenn keine Registermarke vorhanden ist.
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Vorgehensweise

1.
2.

Legen Sie ein Medium mit Registermarken flr die Anpassung ein.

Drlicken Sie das Symbol [&].

=
1:Condition Mo, 1
CBA9LHA S38 F14 A2 T
FERTIG

111 Q L =

Drucken Sie auf [ARMS].

LINK TDDL F\HEH
MEDIA CDHFIG IHFD

Drucken Sie auf [SENSOR OFFSET JUST].
< ARNS 179
2

Drucken Sie auf [SCAN].

< SEMNSCR OFFSET JUST
KORREKTURWERT X +8., Bmm

KORREKTURWERT ¥ +8. Bmm

ZETCHHEN

SPEICHERM

Drucken Sie die POSITION-Tasten (A, V¥, €4, p»), um das Werkzeug an die Startposition zum Scannen zu
fahren.

( POSITION
o WERKZELGKORF AN STARTPOS.
MIT ENTER BEST.

X
v
Richten Sie das Werkzeug auf diesen Bereich aus.
Uberprifen Sie die Position des Werkzeugs und driicken Sie die [ENTER]-Taste.

P> Plotten Sie nach dem Scannen der Registermarken die Registermarken flur den Vergleich. Wenn der
Plotvorgang abgeschlossen ist, kehren Sie zum Bildschirm ,SENSOR OFFSET JUST* zurUck.

Vorschubrichtung
des Mediums

Abstandeinstellwert Y

|

—

Abstandeinstellwert——-

X
/ X
Registermarke \ Y —,

zum Vergleich Registermarke
zur Anpassung

Vorschubrichtung des Mediums
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10.

11.
12.

13.

14.

15.
16.

Messen Sie anhand der fUr die Anpassung gescannten Registermarke den Abstand, um den die
Anpassungs-Registermarke verschoben werden muss, bis beide Ubereinander liegen, und notieren
Sie den Wert. In der Abbildung in Schritt 7 muss sie zum Beispiel sowohl in X- als auch in Y-Richtung in
negativer Richtung verschoben werden, daher werden beide Anpassungswerte negative Werte sein.

Erganzung /7

Die Position der Registermarke wird in der Mitte der Linie gemessen.

Drtcken Sie auf [KORREKTURWERT X].

< SENSCR OFFSET JUST
KORREKTURWERT X +0. Amm

KORREKTURWERT ¥ +8. Bmm

Legen Sie den Einstellwert mit dem Symbol [A] [W] oder dem Symbol [ i ] fest.
Geben Sie den in Schritt 7 gemessenen Wert von X ein.

0k

ZELCHHE

Ergénzung /4

Sie kdnnen den Bereich von -3,0 mm bis +3,0 mm einstellen.

Uberprifen Sie die Einstellung und driicken Sie [OK].
Dricken Sie auf [KORREKTURWERT Y].

< SEMSCR OFFSET JUST
KORREKTURWERT X +8. Bmm
MRRELS Ty 4 A

Legen Sie den Einstellwert mit dem Symbol [A] [W] oder dem Symbol [ i ] fest.
Geben Sie den in Schritt 7 gemessenen Wert von Y ein.

- -

ZELCHN 0K

Ergéinzung /4

Sie kdnnen den Bereich von -3,0 mm bis +3,0 mm einstellen.

Uberprifen Sie die Einstellung und driicken Sie [OK].

Dricken Sie [SPEICHERN].

Driicken Sie das Symbol [{2].
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.
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Automatische Erkennung von Registermarken einstellen

Wenn die automatische Erkennung von Registermarken eingeschaltet ist und die aktuelle Position des Werkzeugs
zum Zeitpunkt der automatischen Erkennung der Registermarke in der Nahe der ersten Registermarke (Punkt 1)
liegt, wird die Registermarke automatisch gescannt, ohne zur Scan-Startposition des Werkzeugs zu fahren. Wenn
sie ausgeschaltet ist, wird dieser Vorgang nicht durchgefthrt.

Erganzung /4

Wenn die aktuelle Position des Werkzeugs weit von der ersten Registermarke entfernt ist, kann die Erkennung lange
dauern und es kénnen Fehler auftreten, weil nichts gefunden wird.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [=]

=
1:Condition No. 1
CBagl+a 838 F& A2 TI

] Q hs =

2. Drucken Sie auf [ARMS].

LINK TI]I]L RHEQ
MEDIA CDNFIG INFU

&

3. Drucken Sie auf [PASSER LESEN], um die Funktion auf [ON] zu stellen.
Zum Abbrechen stellen Sie sie auf [OFF].

< ARMS 1/2]
SENSORE INSTELLUNG F

SENSOR OFFSET JUST

4. Drucken Sie das Symbol [£].
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.
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Geschwindigkeit des Registermarken-Scans festlegen

Die Geschwindigkeit von Werkzeugtrager und Medium beim Scannen der Registermarken wird eingestellt.

Die Registermarken werden méglicherweise nicht gescannt oder die Abweichung wird zu gro3, wenn die
Geschwindigkeit zu hoch ist, aber die Scanzeit verlangert sich, wenn die Geschwindigkeit zu gering ist. Stellen
Sie einen gut ausgewogenen Wert ein.

Wenn die Registermarke nicht gescannt werden kann oder der Fehler zu groB ist, verbessert ein niedriger
(langsamerer) Wert moéglicherweise das Scanergebnis.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [=].

=
1:Condition No. 1
CBa9l+a S38 F14 A2 T1

FERTIG

] Q hs =

2. Drucken Sie auf [ARMS].

alll ¥ 7

LINK TooL AREA

0 1 |62

MEDIA | CONFIG | INFO
jA] A

3. Dricken Sie das Symbol [¥].

SENSOR OFFSET JUST
PASSER LESEN

MARK.  SCAN MODUS
ERKENKUNG LAEUFT

. "
MARK. L2 38cm/sE

ERRER
A oK

Ergéinzung /4

Sie kdbnnen den Bereich von 1 cm/s bis 30 cm/s einstellen.

6. Uberprifen Sie die Einstellung und driicken Sie [OK].

7. Dricken Sie das Symbol [{2}].
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.

5-21



Kapitel 6:
Manuelle Positionseinstellung

In diesem Kapitel wird beschrieben, wie Sie Medien- und Werkzeugposition von Hand anpassen.

ABSCHNITT IN DIESEM KAPITEL

6.1 Uberblick (iber die manuelle Positionseinstellung
6.2 Manuelle Positionseinstellung
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6.1 UOverblick iiber die manuelle Positionseinstellung

Bei der manuellen Positionseinstellung wird die Neigung der Achsen standardmaBig mit 2-PUNKT-, 3-PUNKT-
oder 4-PUNKT-Einstellmarken (Kérnung oder Registermarken) angepasst. Der Abstand zwischen den einzelnen
Punkten kann ebenfalls eingegeben werden, um den Abstand anzupassen.

Fahren Sie die Werkzeugspitze an einen geeigneten Punkt.

Verwenden Sie ein Medium mit aufgedruckten Kérnungen oder Registermarken, die zur Erfassung der XY-Achsen
und des Nullpunkts gebraucht werden.

Erganzung /%

Wenn Sie die Punkte genau erfassen mdchten, nutzen Sie die ARMS-Funktion.

Markierungs-Scanmodus und Anzahl der Einstellmarken einstellen

Stellen Sie zur Ausfuhrung der ACHSENAUSRICHTUNG den MARK. SCAN MODUS auf
LACHSENAUSRICHTUNG".

Wahlen Sie 2 PUNKTE, 3 PUNKTE oder 4 PUNKTE als Anzahl der Registermarken (Einstellmarken) aus, wenn der
MARK. SCAN MODUS auf ,ACHSENAUSRICHTUNG" eingestellt ist. Die Position der einzelnen Einstellmarken ist
wie folgt.

Einstellen mit 2 PUNKTEN

Bei der 2-PUNKT-Einstellung werden 2 in Transportrichtung des Mediums angeordnete Registermarken gescannt,
und die Einstellung erfolgt durch Messung der Achsenneigung und des Abstands zwischen den Registermarken.
Diese Einstellung ist eine 1-Achsen-Einstellung (Neigungsanpassung).

Wenn das eingelegte Medium wie unten gezeigt geneigt ist, verschiebt sich die Position der gescannten
Registermarke gegenuber der Position, an der sie sein sollte. Neigung und Abstand kénnen durch Vergleich
dieser Koordinatenwerte angepasst werden.

Position der urspriinglichen Registermarke

Neigung
Unterschied in X

I
I Iy
|

T % Zweite Registermarke

Unterschied in Y

Vorschubrichtung des Mediums

Erste Registermarke
X

v_,
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Einstellen mit 3 PUNKTEN

Bei der 3-PUNKT-Einstellung werden wie unten gezeigt 3 Registermarken gescannt, wobei die Einstellung durch
Messen der Neigung von X- und Y-Achse sowie des Abstands zwischen den Registermarken (horizontale und
vertikale Richtung) erfolgt. Diese Einstellung wird 2-Achsen-Einstellung genannt (Neigungseinstellung).

Wenn das eingelegte Medium wie unten gezeigt geneigt ist, verschiebt sich die Position der gescannten
Registermarke gegenuber der Position, an der sie sein sollte. Neigung und Abstand kénnen durch Vergleich
dieser Koordinatenwerte angepasst werden.

Position der urspriinglichen Registermarke

Neigung
Unterschied in X \l
Lo
__
%Zweite Registermarke
|
|

-~

|
|
| |
: \
I
h Unterschied in Y
|

/ ) /
Unterschied in X \g \
! Erste Registermarke
Position der urspriinglichen ! [ \/
Registermarke X

Neigung y —,

Unterschied in Y
Dritte Registermarke

Einstellen mit 4 PUNKTEN

Bei der 4-PUNKT-Einstellung werden 4 in Registermarken in den Ecken gescannt, und die Einstellung erfolgt
durch Messung der Neigung von X- und Y-Achse sowie des Abstands zwischen den einzelnen Registermarken.
Es wird eine 2-Achsen-Verzerrungseinstellung zusatzlich zur 2-Achseneinstellung (Neigung) und zur
Abstandseinstellung durchgefthrt, daher ist diese Einstellung praziser als die anderen Verfahren.

I i | r =1
( ) Drucken Schneiden

=1 | D >
L | ]

Daten Das Bild wird geneigt
und verzerrt gedruckt

GRAPHTEC 2-ACHSEN-angepasster Schnitt
""""""" Allgemeiner 1-ACHSEN-angepasster Schnitt




6.2 Manuelle Positionseinstellung

Hier wird das Verfahren zur manuellen Positionseinstellung beschrieben.

Erganzung /4

¢ Die Einstellung wird geldscht, wenn Folgendes ausgefihrt wird.
—Ein neuer Nullpunkt wird eingerichtet.
—Legen sie das Medium erneut ein.
—Drehung oder Spiegelung wird eingestellt. (Stellen Sie die Drehung oder Spiegelung vor der Achseneinstellung ein)
Die Achseneinstellung wird in diesem Fall entsprechend der Drehung oder Spiegelung umgewandelt.

* Wenn die Neigung der Achse bei der Einrichtung des ersten und zweiten Punkts, des ersten und dritten Punkis,
des dritten und vierten Punkts oder des zweiten und vierten Punkts zu groB ist, wird ,Winkeleinstellfehler, bitte
zurlicksetzen® angezeigt. Wenn Sie das Medium so eingelegt haben, dass die Neigung gering ist, fihren Sie die
Einstellvorgange durch.

* Die Achseneinstellung wird geléscht, wenn Punkt 1 und Punkt 2 auf denselben Punkt festgelegt werden.

Vorgehensweise

1. Legen Sie ein Medium mit aufgedruckten Registermarkenmustern ein.

Ergéinzung /4

Uberzeugen Sie sich davon, dass die Andruckwalze im Bereich der Medienbewegung stabil auf dem Medium
aufliegt.

Diese Einstellung beruht auf der Annahme, dass das Medium leicht geneigt ist.

Das Medium kénnte herausfallen, wenn die Neigung des Mediums zu grof ist.

2. Setzen Sie einen Schneidkolben oder einen Stift in den Werkzeughalter ein.
3. Dricken Sie das Symbol [EZ].
=

1:Condition Mo, 1
CBOYLHE 530 F14 A2 T

111 Q L =

4. Drucken Sie auf [ARMS].

alll ¥ [
LINK TUUL HREA
MEDIA CDNFIG INFU

m]

5. Drucken Sie das Symbol [¥].

SENSOR OFFSET JUST

PASSER LESEN
[A]
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10.

11.

12.

Dricken Sie auf [MARK. SCAN MODUS].

< MARK. SCAN MODUS  1/1
MARK MODUS 2

MODLS

<

Driicken Sie auf [PUNKTE].
<

MARK, SCAN MODUS
MARI.  SCAN MODUS

1A
F

3PUNKTE
4PUNKTE

Erganzung /4

Beachten Sie bitte Folgendes flr Einstellungen beim Abgleichen der manuellen Position.

* Abgleich mit 2 Punkten, [,Point 1“ settings] [,Point 2“ settings] [,,Origin point of the axis adjustment” settings]
[Finish]

* Abgleich mit 3 Punkten, [,Point 1“ settings] [,Point 2“ settings] [,,Point 3“ settings] [,,Distance between Point
1-2“ settings] [, Distance between Point 1-3“ settings] [,,Origin point of the axis adjustment” settings] [Finish]

* Abgleich mit 4 Punkten, [,,Point 1 settings] [,,Point 2 settings] [,,Point 3 settings] [,,Point 4“ settings] [,,Distance
between point 1-2“ settings] [,Distance between point 1-3“ settings] [Finish]

Driicken Sie das Symbol [ € 1.

< MARI. SCAN MCCUS 11|
MARK.  SCAN MODUS F>
ACHSENAUSRICHTUN

Drucken Sie auf [ERKENNUNG LAEUFT].

< ARMS 2/
ERKENKE GESCHWIND. -
3bcn/s
MARK. SCAN MODUS

6-5



13.

14.

15.

16.

17.
18.

Dricken Sie die POSITION-Taste (A, V¥, <4, »), um sie zur Position der Einstellmarke zu verschieben.

< 1. ACHSPUMIT

o™ WERKZELGKOPF AN STARTPOS.
# MIT ENTER BEST.

Ergéinzung /4

Bei gleichzeitigem Driicken der Tasten POSITION und [SLOW] fahrt der Werkzeugtrager langsamer.

Uberprifen Sie die Position des Werkzeugs und driicken Sie die [ENTER]-Taste.

P> Richten Sie die Einstellpunkte 2 bis 4 auf die gleiche Weise ein. (Die Anzahl der Einstellpunkte ist von
der Einstellung in [PUNKTE] abhéangig.)

P> Wenn die Festlegung der Einstellpunkte abgeschlossen ist wird der Bildschirm DISTANZ angezeigt.

Drucken Sie auf die Zahl oder das [ & ]-Symbol.

ABSTAND
PUNKT 1-2 1668, Bmm

SET | UEBERSPR.

Ergéinzung /4

* Der gemessene Abstand wird in der obersten Zeile auf dem DISTANZ-Eingabebildschirm angezeigt. Der
Eingabewert (urspriinglich gleich dem Messwert) wird darunter angezeigt.

* Wenn der Eingabewert nicht ge&ndert wird, wird davon ausgegangen, dass kein Unterschied zwischen dem
gemessenen Abstand und dem Abstand in den Daten besteht.

Legen Sie den Einstellwert mit dem Symbol [A] [¥] oder dem Symbol [ & ] fest.

[ ]
PUNKT [a]

LIl

5E O 35PR.

Uberprifen Sie die Einstellung und driicken Sie [OK].

Drucken Sie auf [SET].

ABSTAND
FUNKT 1-2 1686, Bmm
KORREWTEN ABSTAMD ETMGEBEM

#1000, Amm

Wenn [PUNKTE] auf 3 oder mehr Punkte eingestellt ist, wird der DISTANZ-Bildschirm fur die Punkte 1 - 3
angezeigt.

Wiederholen Sie die Schritte 15 bis 17, um die Einstellungen vorzunehmen.

ABSTAND

PUMNKT 1-3 1868, Bmm
KORREITEM ABSTAMD ETIMGEBEM

SET LUEBERSPR.




Dricken Sie die POSITION-Tasten (A, V¥, 4, ) und fahren Sie den Werkzeugtrager zum Nullpunkt.

< ACHSHULLPUNKT
o™ WERKZELGKOPF AN STARTPOS.
# MIT ENTER BEST.

Ergéinzung /4

Dies wird nur angezeigt, wenn [PUNKTE] auf 2 POINTS oder 3 POINTS eingestellt ist.

Uberprifen Sie die Werkzeugposition und driicken Sie die [ENTER]-Taste.

Dracken Sie das Symbol [fh].
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.



Kapitel 7:

Einstellungen zur Schnittqualitat

Es kann vorkommen, dass aufgrund der Eigenschaften des Mediums (Dicke, wie hart es ist 0. A.) oder der Form der
Klingen bei der Ausfliihrung des Schnitts ein ideales Schnittergebnis nicht méglich ist, so dass sich zum Beispiel
Linien verschieben, Ecken verformen oder Teile ungeschnitten bleiben. Passen Sie die Verfahrgeschwindigkeit und
Kraft des Werkzeugs sowie das Steuerungsverfahren an, um diesen Problemen vorzubeugen.

In diesem Kapitel werden die Einstellungen zur Schnittqualitat beschrieben.

ABSCHNITT IN DIESEM KAPITEL

7.1
7.2
7.3
74
7.5
7.6

7.7
7.8

Ecken von dicken Medien scharf ausschneiden
Schrittweite einstellen

Offsetwinkel einstellen

Abstandanpassung einrichten

Linienmuster einstellen

Einrichten der Anpassunag ftir die
Ausgangsklingensteuerposition

Klingensteuerkraft einstellen
Anpassung zwischen Werkzeugen einstellen



7.1 Ecken von dicken Medien scharf ausschneiden

Ubersicht iiber den Tangentialmodus

Die Klinge muss beim Schneiden des Mediums in Schnittrichtung zeigen. Die Spitze der Klinge ist wie dargestellt
geformt, so dass die Klinge auch dann in Schnittrichtung zeigt, wenn sie gekrimmte Linien oder Ecken
ausschneidet. Die Spitze der Klinge ist zur Drehachse der Klinge versetzt (QUERSCH. OFFSET). Die Klinge dreht
sich automatisch und zeigt in Schnittrichtung, wenn der Werkzeugtrager sich bewegt, weil die Klinge gezwungen
ist, sich aus dem Drehzentrum zu entfernen und die Klingenspitze Widerstand vom Medium bekommt.

|
‘ ‘ Werkzeugtrager
Klinge ‘
Bestéandigkeit gegentber Medien\ ‘
—— ‘ » Bewegungsrichtung

Medium T\ Werkzeugdrehachse

Tréagerschicht

Position der Klinge  Messerversatz

Die Klingenspitze sinkt um 0,3 mm oder mehr in das Medium ein, so dass die Klinge sich nur schwer drehen
kann. Besonders in den Ecken, in denen sich zwei gerade Linien treffen, wird das Schneiden sehr schwer, weil sie
sich nicht leicht drehen kann.

Der Tangentialmodus ist ein Steuerverfahren zum prézisen Ausschneiden von Ecken, in denen zwei gerade Linien
aufeinander treffen.

Im Tangentialmodus wird die Klinge Uber den Endpunkt hinausgefuhrt und Uberschneidet in den Ecken, bevor
das Werkzeug angehoben wird. AnschlieBend wird sie in einer Position kurz vor der nachsten Linie abgesenkt und
startet den Schnitt mit einem leichten Uberschnitt.

Werkzeug herunter

Uberschnitt

(1) Richtung des Werkzeugs \
—_— }

(2) Werkzeugbewegung

Werkzeug hoch

Uberschnitt
Urspriingliche Schnittlinie

1(3) Richtung des Werkzeugs

Es gibt 2 Modi fur den Tangentialmodus.

Modus 1: Uberschneidet die Start- und Endpunkte sowie Ecken mit spitzen Winkeln, um nicht geschnittene
Bereiche zu vermeiden. AuBerdem wird die Schneidklinge beim Schnitt Gber die Oberflache des
Mediums bewegt, wenn sie erheblich gedreht wird, was einen scharfen Schnitt ohne Einfluss der Harte
oder Dicke des Mediums garantiert.

Modus 2: Uberschneidet nur die Start- und Endpunkte. AuBerdem wir die Schneidklinge nur an der
Startposition zum Schneiden auf der Medienoberflache gedreht. Im Modus 2 wird eine einfachere
Schnittsteuerung angewendet als in Modus 1, was zu klUrzeren Schnittzeiten fahrt.

Die Lange der Uberschneidungen im Tangentialmodus kann einzeln fur den Start der Linie und das Ende der
Linie eingestellt werden.



Tangentialmodus einstellen

Die Zusténde Aktiviert (Modus 1 und Modus 2) und AUS des Tangentialmodus kénnen einzeln fur jede der
Werkzeugbedingungsnummern 1 bis 8 eingestellt werden.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol (]

=]
1:Condition Mo, 1
CBao9U+a 536 F14 A2 T1
FERTIG

1l Q ] =
2. Drucken Sie auf [SCHNITTBEDINGUNG BEARB.].

< Condition No. 1
BEDINGLUNG Nr. Mo, 1

SCHWITTBEDINGUNG BEARB.

KLINGE ANPASSEN >
TEST

3. Driicken Sie viermal auf das Symbol [¥].

< Condition Mo, 1 1/6)
2131486758
2

OFFSET
i) + [#

4. Dricken Sie auf die Werkzeugbedingungsnummer (1 bis 8), die Sie einstellen méchten.

< Condition Mo, 1 5/
2lafalblelr7]8

4l -ralalalalals
%

TANGENT TALEMODE sy

MIS|¥

5. Drucken Sie auf [TANGENTIALEMODE].

< Condition Mo, 1 5/6
213141516 7"|8

KL INGEN-KONTROLLDRLUC F3

6. Dricken Sie auf den Modus, den Sie verwenden moéchten.

( [ e T Eu/()

MODUST

MODUSZ |

7. Drucken Sie auf das [£2]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.



Liange des Uberschnitts einstellen

Stellen Sie die Lange des Uberschnitts im Tangentialmodus ein.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [H].

]
1:Condition Mo, 1
CBA9U+E 538 F14 A2 T
FERTIG

1l Q %] =
2. Drucken Sie auf [SCHNITTBEDINGUNG BEARB.].

< Condition No. 1
BEDINGUNG M. ho. 1

SCHWITTBEDINGUMNG BEARB.

KLINGE ANPASSEN >
TEST

3. Dricken Sie funfmal auf das Symbol [ ¥ ].

< Condition MNo. 1 1/6
Jlal4al5[6[71]8

2

]|

OFFSET
A +8 [F

4. Drucken Sie auf die Werkzeugbedingungsnummer (1 bis 8), die Sie einstellen méchten.

Condition Mo, 1 6/6)

< Condition Mo, 1 6/6
213145678
b
HAUPT ANDRUCK -
& 0¥
,.
| Ergénzung /4

Wird aktiviert, wenn der Tangentialmodus eingestellt ist.

6. Dricken Sie [START].
£ LUEBERSCHWITT 4]

8. Bmm
ENDE a. Bmm




©

10.

11.
12.

13.

Legen Sie den Einstellwert mit dem Symbol [A] [¥] oder dem Symbol [ & ] fest.

‘EE oo

EnpE [E] 8.0 [ o gmn

O

Ergéinzung /4

Sie kdnnen den Bereich von 0,0 mm bis 0,9 mm einstellen.

Uberprifen Sie die Einstellung und driicken Sie [OK].
Drucken Sie auf [ENDE].

< UEBERSCHWITT %

START 8. mm

Legen Sie den Einstellwert mit dem Symbol [A] [¥] oder dem Symbol [ & ] fest.

r %

START [&]| 6. 6m

_B. Bmm A. Amm
L

Ok

Ergéinzung /4

Sie kdnnen den Bereich von 0,0 mm bis 0,9 mm einstellen.

Uberprifen Sie die Einstellung und driicken Sie [OK].
Driicken Sie das Symbol [ € ].

Driicken Sie auf das [£a]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurlick.
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Hauptandruck einstellen

Die Einstellung der Anfangs-Andruckkraft ist wirksam, wenn der Tangentialmodus ausgewahlt ist.

Der Tangentialmodus wird allgemein zum Schneiden dicker Medien verwendet. Bei dicken Folien wird zusatzliche
Zeit benotigt, bis die Schneidklinge das Medium vollstandig durchdrungen hat, auch wenn die erforderliche
Schneidkraft angewendet wird.

Der Schnittvorgang startet, bevor die Schneidklinge das Medium vollstandig durchdrungen hat, so dass
ungeschnittene Bereiche Ubrigbleiben.

Wenn Haupt-Andruck festgelegt ist, wird diese Kraft als Schneidkraft unmittelbar nach dem Absenken des
Werkzeugs genutzt, sofern der Tangentialmodus ausgewahlt ist, und ermdéglicht das schnelle Endringen der
Schneidklinge in das Medium. (Wenn zum Beispiel die Schneidkraft 25 betragt und der Haupt-Andruck 4, betragt
die angewendete Schneidkraft unmittelbar nach dem Absenken des Stifts 29.) Der obere Grenzwert fur den
zuséatzlichen Wert ist 38.

Vorgehensweise

1. Drucken Sie das Symbol (q]

=
1:Condition No. 1
CBa9l+a S38 F14 A2 T1

[

1l Q %]

2. Drucken Sie auf [SCHNITTBEDINGUNG BEARB.].
< Condition Mo, 1

BEDINGUNG Mr. Mo, 1
SCHWITTEEDINGUNG BEARE.

KLINGE AMPASSEN >
TEST

3. Dricken Sie funfmal auf das Symbol [ ].

< Condition Mo, 1 1/6)
Z13]4l5[6[71]8

F

)

OFFSET
[A] +8

4. Dricken Sie auf die Werkzeugbedingungsnummer (1 bis 8), die Sie einstellen mochten.

Condition ho.
2l3lals

BERSCHNITT

5. Drucken Sie auf [HAUPT ANDRUCK].

{ Condition Mo. 1 6/
W o345 6]7]3
1al-1- -[-1-1T-

JEBERSCHMITT F3




® N

Legen Sie den Einstellwert mit dem Symbol [A] [¥] oder dem Symbol [ & ] fest.

Erganzung /7

Sie kdnnen den Bereich von 0 bis 20 einstellen.

Uberprifen Sie die Einstellung und driicken Sie [OK].

Driicken Sie auf das [£a]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurlck.
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7.2 Schrittweite einstellen

Wenn sehr kurze gekrimmte Linien vorkommen, werden die gekrimmten Linien moglicherweise nicht gleichmaBig
ausgeschnitten.

Der Schnitt erfolgt in den Einheiten des angegebenen Werts, wenn die SCHRITTWEITE verwendet wird, wodurch
ermoglicht wird, kurze Linien mit einer bestimmten Lange zu kontrollieren, was zu einer stabilen Drehung der
Klinge fur eine hdhere Schnittqualitat fuhrt.

Der Einstellbereich der SCHRITTWEITE reicht von 0 bis 20.

Die tatsachliche Lange der SCHRITTWEITE entspricht dem Wert fur SCHRITTWEITE, multipliziert mit der in ,STEP
SIZE*" eingerichteten Distanz.

Erganzung /4

* Diese Einstellung wird gespeichert, auch wenn die Stromversorgung abgetrennt wird.
* Das ausgeschnittene Bild entspricht méglicherweisen nicht Ihren Absichten, wenn der eingestellte Wert zu groB ist.
Bei normaler Anwendung wird die Einstellung ,1“ empfohlen.

Vorgehensweise

1. Drucken Sie das Symbol [=].

=
1:Condition Mo, 1
CBa9U+a 538 F14 A2 T1
FERTIG

1l Q L] =]
2. Driicken Sie [CONFIG].

r a4 L||F
allll ¥

LIMK TOOL ARNS AREA

1 Rel @

NEDIA INFO
[A] i

3. Driicken Sie das Symbol [ ].
< WONETGURATION 177
2

KOMMUNTKATTON

>

BEFEHL
[A]

> ¥

4. Driicken Sie auf [SCHNITTQUALITAET].
< KONFIGURATION 2/
ENSOR 2

5. Dricken Sie auf [SCHRITTWEITE].

SCHNITTAUALITAET  1/1
SCHRITTWEITE
1

OFFSET WINKEL




® N

Legen Sie den Einstellwert mit dem Symbol [A] [¥] oder dem Symbol [ & ] fest.

Sie kdnnen den Bereich von 0 bis 20 einstellen.

Uberprifen Sie die Einstellung und driicken Sie [OK].

Driicken Sie auf das [£2}]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurick.
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7.3 Offsetwinkel einstellen

Der CE8000 analysiert die Schnittdaten und steuert den Winkel der Schneidklingenspitze, wenn die
Winkelanderung der Ecke groB ist.

Die Winkelsteuerung wird angewendet, wenn die Winkelanderung groBer ist als der angegebene Referenzwinkel.
Die Zeit zum Schneiden wird kurzer, wenn ein groBer Wert als OFFSET WINKEL eingestellt wird, weil dann die
Winkelsteuerung nur angewendet wird, wenn Winkel mit groBer Winkelanderung vorkommen, damit wird Zeit
gespart und die Gesamtschnittzeit reduziert. Wenn er jedoch zu groB eingestellt ist, ist die Winkelsteuerung

der Klinge nicht ausreichend und das Schnittergebnis kann von den Erwartungen abweichen. Stellen Sie den
Referenzwinkel auf einen ausgewogenen Wert ein.

Erganzung /4

Die Einstellung wird gespeichert, auch wenn die Stromversorgung abgetrennt wird.

Vorgehensweise

1. Drucken Sie das Symbol [=].

=]
1:Condition Mo, 1
CBagU+a S38 F14 A2 T1
FERTIG

1l Q L] =] ]
2. Dricken Sie [CONFIG].

allll ¥

LIHK TOOL ARMS AREA

1 R} @

MEDIA INFO
A i

3. Dricken Sie das Symbol [ ].
< WONE TGURAT LON 1;2

KOMMUNTKATION
BEFEHL
Al

>

> I¥

4. Dricken Sie auf [SCHNITTQUALITAET].
< KONF IGURATION 2/2
ENSOR 2

5. Drucken Sie auf [OFFSET WINKEL].
<

SCHHITTEUALTTAET
SCHRITTWEITE

1A
F
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® N

Legen Sie den Einstellwert mit dem Symbol [A] [¥] oder dem Symbol [ & ] fest.

Sie kdnnen den Bereich von 0 bis 60 einstellen.

Uberprifen Sie die Einstellung und driicken Sie [OK].

Driicken Sie auf das [£2}]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurick.
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/7.4 Abstandanpassung einrichten

Der Wert fur ,ABSTAND JUSTIEREN® korrigiert eine mdgliche Abweichung der Lange des Schnitts bzw. der
geplotteten Liniensegmente, was je nach verwendeten Medien auftreten kann.

Der ,ABSTAND JUSTIEREN"-Wert fur die Abweichung wird als Prozentwert des Gesamtabstands angegeben.
Zum Beispiel korrigiert eine Einstellung von +0,05 % einen Abstand von 2 m (2.000 mm) um 2.000 x 0,05 % = 1
mm, was 2.001 mm ergibt. ,ABSTAND JUSTIEREN" kann fur jede KONDITION NR. angegeben werden.

Erganzung /4

Diese Einstellung wird gespeichert, auch wenn die Stromversorgung abgetrennt wird.

Vorgehensweise

1. Driicken Sie das Symbol [ {].

=]
1:Condition Mo, 1
CBagU+a S38 F14 A2 T1
FERTIG

%] =
2. Drucken Sie auf [SCHNITTBEDINGUNG BEARB.].

< Condition No.

] Q

BEDINGLNG Nr. ho, 1
SCHNITTBEDINGUNG BEARE,

KLINGE ANPASSEN >
TEST

3. Dricken Sie dreimal auf das Symbol [ ].

< Condition Mo, 1 1/6)
2]3[4a[5]6]7]8
2

OFFSET
[A] +H ¥

4. Drucken Sie auf die Werkzeugbedingungsnummer (1 bis 8), die Sie einstellen méchten.

ition b

Cony

< Condition Mo, 1 4/6
2131486758

+

LINIENMUSTER =

i) a4

6. Drucken Sie auf [FUNKTION AKTIVIEREN], um sie auf [ON] zu stellen.
Zum Abbrechen stellen Sie sie auf [OFF].

< ADSTANDSJUSTIERLNG By

FUMKTION AKTIVIEREN
KORREKTURWERT X

a»
+0. 00%

KORREKTURWERT

+0. 803
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11.

12.
13.
14.

Drucken Sie auf [RORREKTURWERT X].

< ADSTANDSJUSTIERLNG @

FUNKTION AKTIVIEREN

KORREKTURWERT

+0. 60%

Legen Sie den Einstellwert mit dem Symbol [A] [V

< i
FUNKT []

:+EJ. Qg

KORREK E

G &

Ok

+. BR%

+0. 803

Ergénzung /7

Sie kdnnen den Bereich von -2,00 % bis +2,00 % einstellen.

Uberprifen Sie die Einstellung und driicken Sie [OK].
Drucken Sie auf [KORREKTURWERT Y].

< ADSTAMDSJUSTIERUMG G

FUNKTION AKTIVIEREN

KORREKTURWERT X
KORREKTURWERT

+0. 6%
+. A%

Legen Sie den Einstellwert mit dem Symbol [A] [¥] oder dem Symbol [

&
FUNKT [4]

KORRE(E F=*0. 883

m El

G E'1

+EJ L7k

=

Erganzung /7

Sie kdnnen den Bereich von -2,00 % bis +2,00 % einstellen.

Uberpriifen Sie die Einstellung und driicken Sie [OK].
Driicken Sie das Symbol [ € ].

Driicken Sie auf das [£2]-Symbol.
P> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurlick.
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7. 5 Linienmuster einstellen

Um zu verhindern, dass die geschnittenen Medien wahrend der Arbeit herausfallen, kénnen Sie die Schnittlinien
auf perforierte Linien umstellen.

Es gibt acht verschiedene Muster fur perforierte Linien, die von 0 bis 7 eingerichtet sind. Bei ihnen ist das
Verhaltnis zwischen geschnittenen und ungeschnittenen Bereichen jeweils unterschiedlich. Der ungeschnittene
Teil wird bei einem kleineren Wert kurzer, was die Trennung der geschnittenen Teile erleichtert.

Immer, wenn die Maschine 8 mm geschnitten hat, wird das Werkzeug fur den folgenden Abschnitt angehoben,
bzw. die KRAFT (Schnittdruck) wird reduziert, um ein Schneiden zu verhindern.

e Muster 0: 0,15 mm e Muster 1: 0,20 mm e Muster 2: 0,25 mm e Muster 3: 0,30 mm
e Muster 4: 0,35 mm e Muster 5: 0,40 mm e Muster 6: 0,45 mm e Muster 7: 0,50 mm

Zusétzlich zu den 8 erwahnten Mustern stehen die Einstellungen ,AUS", bei der eine durchgehende Linie ohne
Perforation geschnitten wird, und ,USER" zur Verfligung, bei der Sie ein einmaliges Muster festlegen kénnen.
Die Verarbeitung in den nicht mit Perforationsmuster geschnittenen Teilen wird unter ,SPALTAKTION*® eingestellt.
Das Perforationsmuster kann fur jede Bedingungsnummer einzeln eingestellt werden.

Erganzung /4

* Nutzen Sie im Normalfall die Standardeinstellung AUS. Es wird eine durchgehende Linie geschnitten.

* Verwenden Sie den Werkzeughalter (vorne), wenn Sie mit einem Perforationsmuster schneiden (auBer wenn es
ausgeschaltet ist).

Eine genaue Bedienungsanleitung finden Sie in Abschnitt ,2.2 Ein Werkzeug einsetzen®.

* Bei der Herstellung eines Ausschnitts (Ausschneiden) mit perforiertem Muster anstelle eines normalen Folienschnitts
(Halbschnitt) kann die Schneidmatte beschadigt und die Qualitat eines Normalschnitts beeintréchtigt werden.
Benutzen Sie immer den Werkzeughalter (hinten).

* Der Austausch einer Schneidmatte, die durch einen Perforationsschnitt mit dem Werkzeughalter (hinten) beschéadigt
wurde, ist kostenpflichtig.

* Wenn die Werkzeugnummer von Werkzeugnr. 1 auf Werkzeugnr. 3 mit einem Befehl vom Computer umgeschaltet
wird, erscheint folgende Meldung.

=] a9
:| WERKZEUG IN DIE YORDERE 1:] WERKZEUG IN DIE HINTERE

HALTERUNG EINSETZEM
UMD OK-TASTE ODER
EINGABETASTE DRUECKEN

HALTERUNG EINSETZEN
UND OK-TASTE ODER
EINGABETASTE DRUECKEN

O

nn W s =

Ok

L[} W s =

Befolgen Sie die Anweisungen in der Meldung.

e Der Schnitt des Perforationsmusters wird auf der +X-Seite (Rlckseite des Mediums) um 5 mm verkirzt.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [ ]
[=1
1:Condition No, 1
CBROL+E S38 F14 A2 T1
1l Q %] =
2. Drucken Sie auf [SCHNITTBEDINGUNG BEARB.].

< Condition MNo.
BEDINGLNG Nr. ho, 1

SCHNITTBEDING )
KLINGE AMPASSEN b
TEST
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3. Driicken Sie dreimal auf das Symbol [ ].

< Condition Mo, 1 1/6)
Z13]4l5[6[71]8

F

)

OFFSET
[A] HF

4. Dricken Sie auf die Werkzeugbedingungsnummer (1 bis 8), die Sie einstellen méchten.

Conditi

MUSTER].

Cordition Mo, 1 4/6
3[aJ5]e]7]8

USTIERUNG

6. Drucken Sie auf [TYP Nr.].
< | THIERMUSTER g1

SCHWITTLAENGE -
SPALTLAENGE -
SPALTAKTION -

7. Rufen Sie die zu verwendende TYP Nr. mit den Symbolen [1] und [ ] auf.

2 = -
8. Dricken Sie auf die Typ-Nr., die Sie verwenden méchten.
9. Drucken Sie auf [SPALTAKTION].
< LINIEMMUSTER I
TYP Nr. 4

& SCHNITTLAEMGE 8. 86mm

& SPALTLAENGE 8. 15mm

OBEN

10. Legen Sie den Einstellwert mit dem Symbol [A] [¥] oder dem Symbol [ i ] fest.

£ 91
TYP Nt [] o
o sl _0BEN | g aomm
Q & ™ |5 75m
OBEN

Erganzung /4

¢ Sie kdnnen den Bereich von 1 bis 38 oder ,OBEN" einstellen.

* Der hier eingestellte Wert ist die Schnittkraft fir den nicht ausgeschnittenen Teil der perforierten Linien.
Das Werkzeug wird angehoben, wenn ,OBEN* eingestellt ist.

¢ Geben Sie im Normalfall einen kleineren Wert als den fir die KRAFT zum Schneiden ein, um einen
Halbschnitt zu erzielen.
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11. Uberprufen Sie die Einstellung und driicken Sie [OK].

12. Wenn in Schritt 7 ,USER" ausgewahlt wird, mussen Sie [SCHNITTLAENGE] und [SPALTLAENGE]
einstellen.

Befolgen Sie dazu die Schritte 10 und 11.

< LINTEMMUSTER % < LINTEMMUSTER 9
TP Hr. USER TP Hr. USER
SCHMITTLAENGE 8. BAmm SCHHITTLAENGE 8. Bfmm
SPALTLAENGE 8. 68mm P 8. bBmm
SPALTAKTION UBEN

.
Erganzung /4

*Wenn in Schritt 7 eine TYP Nr. von 0 bis 7 ausgewahlt wurde, werden CUT L (Schnittldnge) und OBEN L
(OBEN-Lange) nur angezeigt und kénnen nicht gedndert werden.

e Der fur ,SCHNITTLAENGE" einstellbare Bereich reicht von 0,01 mm bis 500,0 mm.
* Der mdgliche Einstellbereich fir die ,SPALTLAENGE" reicht von 0,01 mm bis 10,0 mm.

13. Driicken Sie das Symbol [ € ].

14. Drucken Sie auf das [£2}]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurick.
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7.6 Einrichten der Anpassung fir die Ausgangskiingensteuerposition

Nach dem Einschalten oder einer Anderung der Stiftbedingungseinstellungen, berthren Sie mit der Klinge das
Medium und passen Sie die Klingenrichtung an. Die Ausgangsklingensteuerposition muss eingerichtet werden,
um sicherzustellen, dass die Fl&ache nicht beschadigt wird und dass die Klinge guten Kontakt mit dem Medium
hat.

Wenn Sie ,2mm UNTER" auswéhlen, wird die Ausgangsklingensteuerposition auf 2 mm unterhalb des Startpunkts
fur den Schnitt gedndert (2 mm entfernt zu dem Punkt, von dem aus das Medium verschoben wird).

Wenn Sie ,Y AUSSERHALB" wéahlen, wird die Anfangsklingenrichtungseinstellung auBerhalb der Schnittflache
initialisiert.

Wenn Sie ,FESTGELEGTE Y POS." auswéhlen, wird die Ausgangsklingenrichtungseinstellung bei der
eingerichteten festen Position in Y-Richtung initialisiert.

* Wenn ein Medium schmaler als die eingestellte Y-Position ist, wird der maximale Wert Y sein.

Schnittflache

. Andruckwalze
Schnittstartpunkt (Nullpunkt

T
|
|
|
|
|
I
|
|
|
|
|
flr das Schneiden) I

X Einstellpunkt fir die
) o Anfangsklingensteuerposition
— Einstellpunkt fur die I/ «
Is Y AUSSERHALB
Anfangsklingensteuerposition .J/ (als )
X (als ,2mm UNTER®) L] X

Y—, Y—,

/A\VORSICHT

Wenn Sie [Y AUSSERHALB] auswéhlen und dann die Ausdehnungseinstellung auf einen positiven Wert &ndern (8 mm
OBERHALB), kann die Schnittmatte beschadigt werden.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [=].

=
1:Condition Mo, 1
CBa9U+a 538 F14 A2 T1
FERTIG

] Q ¥

2. Dricken Sie auf [TOOL].

r a4 L||F
sllga [

LIMK ARNS AREA

SERIE « 31 -

NEDIA | CONFIG | INFO
[A] i

3. Driicken Sie auf [ANF.SCHNITTWINKELPOSITION].

< WERKZEUS ETNST. 1/2]
DATENSORT IERUNG

TFF

ALARME INSTELLUNG

ANF. SCHNITTWINKELPOSITION
Zmm UNTER R
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4.

Dricken Sie auf die Klingeninitialisierungsposition, die Sie verwenden mochten.

( [CCLAZ L CThICT 1/2

¥ AUSSERHALE

FESTGELEGTE Y POS. |
, d
Ergénzung /4

* FESTGELEGTE Y POS.“ wird angezeigt, wenn ein Medium eingelegt ist.

*Wenn Sie [FESTGELEGTE Y POS.] im Bereitschaftszustand auswahlen, wird die folgende Meldung
angezeigt.

Driicken Sie die POSITION-Taste (A, V, <, »), um die Werkzeugposition zu verschieben, und driicken Sie
die [ENTER]-Taste, um den Wert einzustellen.

< POSTTION

o™ MIT DEN PFEILTASTEN

* WERKZELIG FAHREN
WENN Ol ENTER

5. Dricken Sie auf das [£3}]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurlick.
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/7.7 K lingensteuerkraft einstellen

Ein leichter Schnitt wird ausgefuhrt, bevor der eigentliche Schneidvorgang beginnt, um die Klinge in die
Schnittrichtung auszurichten.

Im Vergleich zum normalen Schneiden ist eine geringere KRAFT erforderlich, daher kénnen Sie eine geringere
KRAFT als KLINGEN-KONTROLLDRUCK einstellen.

Der KLINGEN-KONTROLLDRUCK wird zur Steuerung der Klingendrehung im Tangentialmodus sowie zur
Steuerung der Klingenrichtung am Beginn des Schneidvorgangs verwendet.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [ ]

]
1:Condition Mo, 1
CBA9U+E 538 F14 A2 T
FERTIG

1l Q %] =
2. Drucken Sie auf [SCHNITTBEDINGUNG BEARB.].

< Condition No. 1
BEDINGUNG M. ho. 1

SCHWITTBEDINGUNG BEARE

KLINGE ANPASSEN >
TEST

3. Dricken Sie viermal auf das Symbol [¥].

< Condition MNo. 1 1/6
Jlal4al5[6[71]8

2

]|

OFFSET
A +8 [F

4. Drucken Sie auf die Werkzeugbedingungsnummer (1 bis 8), die Sie einstellen méchten.

Condition Mo, 1
2131856
4] 4

MGEN-KONTROLLDRUCK

KLI

5. Drucken Sie auf [KLINGEN-KONTROLLDRUCK].

< Condition Mo, 1 5/6
213145678

i AR
b

TANGENT TALEMODE e
) MIS|F

6. Legen Sie den Einstellwert mit dem Symbol [A] [¥] oder dem Symbol [ i ] fest.
5/6)

[a] 715
414
F3

TANGE! .
4 3
, LJ
Ergéinzung /4

Sie kdnnen den Bereich von 1 bis 38 einstellen.
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7. Uberprifen Sie die Einstellung und driicken Sie [OK].

8. Dricken Sie auf das [£2]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.
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/7.8 Anpassung zwischen Werkzeugen einstellen

Wenn eine Fehlausrichtung zwischen den Werkzeugen besteht, kénnen Sie diese Fehlausrichtung mit dieser
Funktion korrigieren.

Wenn eine Fehlausrichtung beim Schneiden/Plotten zwischen Werkzeug 1 (hinten am Werkzeughalter
angebrachtes Werkzeug) und Werkzeug 3 (vorne am Werkzeughalter angebrachtes Werkzeug) besteht, kénnen
Sie dies durch Eingabe des Anpassungswerts korrigieren.

Erganzung /4

Stellen Sie ,WEISEN SIE STIFT ZU“ der Werkzeugbedingung 1 auf 1 und ,STIFT* auf Pen.
Stellen Sie ,WEISEN SIE STIFT ZU" der Werkzeugbedingung 2 auf 3 und ,STIFT* auf Cutter

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [Z=].

]
1:Condition Mo, 1
CBA9U+E 538 F14 A2 T
FERTIG

il Q ¥ =] ]
2. Dricken Sie [CONFIG].

r a4 L||E
allll ¥

LINK TOOL ARNS AREA

2

MEDIA IHFO
& b

A

3. Driicken Sie [ALLGEMEIN].
1/2)
Y

KONFLGURATION

KOMMUNIKATION
BEFEHL

4. Dricken Sie das Symbol [ ].
< ALLGEMEIN 173
2

MASSEINHEIT

FIEF
A} ap v

METRISCH

5. Drucken Sie auf [STIFT OFFSET ADJ.].

< ALLGEMEIN 2/3
STIFT OFFSET ADJ. 4

VERFAHRSCHRITT

. Tmm

LCO-Kortrast
]

i¥

6. Drucken Sie auf [ZEICHNEN].

< STIFT OFFSET ADJ.  1-3
KORREKTURWERT X +8., Bmm

KORREKTURWERT ¥ +8. Bmm

SPEICHERN
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10.

11.

Drucken Sie die POSITION-Taste (A, V¥, 4, ), um den Werkzeugtrager und das Medium an die Position
zu fahren, an der das Testmuster geschnitten wird.
Fahren Sie ihn in eine Schnittflache, die sowohl auf der X- als auch auf der Y-Achse gréBer als 50 mm ist.

< POSTTION

o MIT CEN PREILTASTEN

® WERKZEUS FAHREN
WEMM Ol ENTER

Ergéinzung /4

Bei gleichzeitigem Driicken der Tasten POSITION und [SLOW] fahrt der Werkzeugtrager langsam.

Uberpriifen Sie die Werkzeugposition und driicken Sie die [ENTER]-Taste.
P> Plotten Sie mit dem Stiftkolben (Werkzeug 1) eine ,+“-Markierung.
Plotten Sie danach mit dem Stiftkolben (Werkzeug 3) eine ,+“-Markierung.
Wenn der Plotvorgang abgeschlossen ist, wird der Bildschirm ,STIFT OFFSET ADJ." angezeigt.

Messen Sie anhand der mit dem Stiftkolben (Werkzeug 1) geplotteten ,+“-Markierung, wie weit die vom
Schneidkolben (Werkzeug 3) geschnittene ,+“-Markierung davon abweicht. (Im abgebildeten Beispiel
liegt eine Abweichung in -X-Richtung/+Y-Richtung vor, geben Sie daher X = + *mm, Y = - * mm ein.)

1

S

( )
L+ mit dem
Schneidkolben
(Werkzeug 3)

geplottet \

Y mm ——

'<_,,+“ mit dem

Schneidkolben \.=H= -
Xmm  (Werkzeug 1) i E
v geplottet 1m =

L__»)( N J I

Drucken Sie auf [RORREKTURWERT X].

STIFT OFFSET ADJ.  1-3
+8. Bmm

ZEIC O

Ergéinzung /4

Sie kdnnen den Bereich von -3,0 mm bis +3,0 mm einstellen.
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12.
13.

14.

15.
16.

17.

18.
19.

Uberprifen Sie die Einstellung und driicken Sie [OK].

Drucken Sie auf [RORREKTURWERT Y].

< STIFT OFFSET ADJ. 1-3
KORREKTURRERT A +8. Bmm

1-3
+. Bmm

ZFIC 0K

Ergéinzung /4

Sie kdnnen den Bereich von -3,0 mm bis +3,0 mm einstellen.

Uberprifen Sie die Einstellung und driicken Sie [OK].

Wiederholen Sie die Schritte 6 bis 14, bis die Fehlausrichtung zwischen den beiden Werkzeugen behoben

ist.

Drtcken Sie [SPEICHERN].

< STIFT OFFSET ADJ.  1-3
KORREKTURWERT X +6. Bmm

KORREKTURWERT ¥ +8. Bmm

ZEICHHEN

Driicken Sie das Symbol [ € ].

Driicken Sie auf das [£2]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.
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Kapitel 8:

Einstellungen zur Schnittzeit

In diesem Kapitel werden die Einstellungen beschrieben, die Einfluss auf die Schnittzeit haben.

ABSCHNITT IN DIESEM KAPITEL

8.1
8.2

8.3

84
8.5
8.6

Schnittdaten sortieren

Beim Empfang von Schnittdaten automatisch
Vorspulen

Vorschubgeschwindigkeit fir das Vorspulen
einstellen

Bewegungsgeschwindigkeit einstellen
Abktirzung einrichten
Héhe des angehobenen Werkzeugs einstellen



8. 1 Schnittdaten sortieren

Beim Sortieren der Schnitt-/Plotdaten wird der Schneidvorgang kollektiv ausgefthrt, so dass die Bewegung in
der Medienvorschubrichtung und die Werkzeugwechselzeit minimiert werden und der Schneidvorgang effizienter
wird.

Diese Funktion nimmt die Sortierung so vor, dass die Bewegung in der Medienvorschubrichtung minimiert wird,
daher ist sie effektiv fur das Plotten von Daten, wenn das Werkzeug in Schnittposition angehoben ist und an
verschiedene Stellen fahrt.

Erganzung /4

* Die Sortierung startet die Verarbeitung, nachdem alle Daten im Pufferspeicher gespeichert sind, daher dauert es eine
Weile, bis der Schneidvorgang startet.

* Die Sortierung ist moglicherweise nicht effektiv bei Daten, die effizient erstellt wurden.

* Die Verarbeitung kann schneller sein, wenn die Sortierung am Plotter ausgeschaltet wird, sofern die Daten bereits mit
der Software auf dem PC sortiert worden sind.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [&Z].

]
1:Condition Mo, 1
CBA9U+E 538 F14 A2 T
FERTIG

il Q ¥ =] ]
2. Driicken Sie auf [TOOL].

r a4 L||E
sl -

LINK ARNS AREA

LI

MEDIA | COWFIG INFO

& b

A

3. Drucken Sie auf [DATENSORTIERUNG], um die Funktion auf [ON] zu stellen.
Zum Abbrechen stellen Sie sie auf [OFF].

< WERKZEUG EINST. 1/2
DATENSORTIERUNG FS

ALARME INSTELLUNG

b
ANF. SCHNITTWINKELPOSITION
[A] 2mm UNTER | ¥

4. Dricken Sie auf das [{}]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurlick.

Ergéinzung /4

Wenn die Funktion eingeschaltet ist, wird eine [&*]-Markierung oben auf dem Bildschirm angezeigt.



8.2 Beim Empfang von Schnittdaten automatisch Vorspulen

Es ist mdglich, das Medium automatisch um die festgelegte Strecke vor- und zurlcklaufen zu lassen, wenn der
Plotter die Schnittdaten empfangt.

,VORSPULEN" zur Verhinderung des Verschiebens von Medien kann automatisch ausgefuhrt werden.
AuBerdem werden die Medien vor dem Schneiden von der Rolle abgewickelt, wenn gerollte Medien verwendet
werden sollen.

Erganzung /4

* Die Einstellung fir den AUTO VORABVORSCHUB beim Empfang von Schnittdaten wird beibehalten, auch wenn das
Geréat ausgeschaltet wird.

¢ Die Langeneinstellung fir den AUTO VORABVORSCHUB ist nicht verknipft mit der Einstellung fir die Seitenlange.
Andern Sie die Einstellung fiir die Seitenléange, wenn die Schnittflache lang sein wird.

* Wenn Daten empfangen und einmal der automatische Medientransfer durchgefuhrt wurde, findet der automatische
Medientransfer nicht mehr statt, selbst wenn erneut Daten empfangen werden (Schnitt auf derselben Fléache).

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [Z=].

]
1:Condition Mo, 1
CBA9U+E 538 F14 A2 T
FERTIG

i Q hs

2. Dricken Sie auf [MEDIA].

r a4 L||E
allll ¥

LINK TooL ARNS AREA

A

COWFIG | INFD
& b

3. Driicken Sie [AUTO VORABVORSCHUB].

< MEDIEMETHSTELL. 1/2]
2

4. Drucken Sie auf [FUNKTION AKTIVIEREN], um sie auf [ON] zu schalten.
Zum Abbrechen stellen Sie sie auf [OFF].

< AUTO VORABYVORSCHUB

FUMKTION AKTIVIEREN

VORSCHUBLAENGE 1.6m

5. Dricken Sie auf [VORSCHUBLAENGE].
£ AUTO YORABYORSCHUB

FUNKTION AKTIVIEREN N

1. ém




6.

© ®© N

Legen Sie den Einstellwert mit dem Symbol [A] [¥] oder dem Symbol [ & ] fest.

< L E
FUNKT Al em

aRC

O

Ergéinzung /4

e Sie kdnnen den Bereich von 0,5 m bis 50,0 m einstellen.
* Die Vorschublange kann in Einheiten von 0,1 m eingestellt werden.

Uberprifen Sie die Einstellung und driicken Sie [OK].
Driicken Sie das Symbol [ € ].

Driicken Sie auf das [fet]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.

Ergéinzung /4

Wenn die Funktion eingeschaltet ist, wird eine [{#]-Markierung oben auf dem Bildschirm angezeigt.



8.3 Vorschubgeschwindigkeit fiir das Vorspulen einstellen

Legen Sie die Geschwindigkeit des Medienvorschubs wie z. B. den Vorschub (Medientrager) bei automatischem
Medienvorschub von empfangenen Schnitt-/Plotdaten fest.

Stellen Sie die Vorschubgeschwindigkeit auf ,SLOW®, wenn sich das Medium wéahrend des Vorspulens verschiebt
oder wenn schwere oder rutschige Medien verwendet werden sollen. Die normale Einstellung ist ,NORMAL".

Erganzung /4

Diese Einstellung wird gespeichert, auch wenn die Stromversorgung abgetrennt wird.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [EZ].

=
1:Condition Mo, 1
CBA9LHA S38 F14 A2 T
FERTIG

111 Q hs

2. Driicken Sie auf [MEDIA].

alll ¥

LINK TooL ARNS HREA

CONFIG | INFO
A A

3. Dricken Sie das Symbol [ ].
< MEDTENETMSTELL. 1 /12

AUTO VORABVORSCHUE
SEITENLAENGE
A}

200, ben ¥

4. Dricken Sie auf [VORSCHUBGESCHW.].
£ MEDIENEINSTELL

YORSCHUBGES

2/2)
b
HORMAL

KACHELN SCHNEIDEN

5. Dricken Sie auf die Vorschubgeschwindigkeit, die Sie verwenden méchten.
_MEDIEREINSTELL. __ 2/2

- F3
LANGSAM

6. Drucken Sie auf das [£2}]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.
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8.4 Bewegungsgeschwindigkeit einstellen

Die Bewegungsgeschwindigkeit ist die Geschwindigkeit, mir der sich das Werkzeug bewegt, wenn es angehoben
ist (Zustand ,Werkzeug hoch®).

Die Gesamtschnittzeit wird verkirzt, wenn Sie die BEWEGUNGSGESCHWINDIGKEIT auf hohe Geschwindigkeit
einstellen, selbst wenn die Geschwindigkeit des Werkzeugs beim Schneiden (abgesenkt) von schwer zu
schneidenden Medien (hart oder klebrig) auf niedrige Geschwindigkeit eingestellt ist.

Erganzung /4

Diese Einstellung wird gespeichert, auch wenn die Stromversorgung abgetrennt wird.

Vorgehensweise

1. Drucken Sie das Symbol [=].

=]
1:Condition Mo, 1
CBagU+a S38 F14 A2 T1
FERTIG

6]

1l Q L] =] ]
2. Dricken Sie [CONFIG].

allll ¥

LIHK TOOL ARMS AREA

1 R} @

MEDIA INFO

A i

3. Dricken Sie das Symbol [ ].
< KONFIGURATION 1/2

KOMMUNTKATION
BEFEHL
Al

>

> I¥

4. Drucken Sie auf [EFFIZIENZ].

< KOMF TGURATION 2/2
SENSOR F3

>

SCHWUITTAUALITAET

IN
VERKHLEPFLING BEWEGEN
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Rufen Sie mit den Symbolen [ ] und [ ] die [BEWEGUNGSGESCHWINDIGKEIT] auf, die verwendet
werden soll.

T8om/s

20cm/'s
3en/'s

Erganzung /7

* Sie kénnen sie auf AUTO, 10 cm/s, 20 cm/s, 30 cm/s, 40 cm/s, 50 cm/s oder 60 cm/s einstellen.
* Wenn AUTO ausgewahlt ist, entspricht die Geschwindigkeit der bei abgesenktem Werkzeug.

Dricken Sie auf die gewlnschte Bewegungsgeschwindigkeit.

Driicken Sie auf das [£2}]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.



8.5 Abkirzung einrichten

Wenn der Plotter die Koordinatendaten zum Verfahren mit dauernd angehobenem Werkzeug von einem
angeschlossenen Computer empfangen hat, kénnen Sie einstellen, ob Sie der Reihe nach zu jeder Koordinate
fahren wollen oder mit der Funktion ,VERKNUEPFUNG BEWEGEN" direkt zur letzten Koordinate fahren wollen.
Es gibt die folgenden 2 Einstellungen fur ,VERKNUEPFUNG BEWEGEN®.

OFF: Wenn fortlaufend mehrere Koordinaten empfangen werden, fahrt das Werkzeug in der Reihenfolge des
Empfangs zu jeder einzelnen.

ON: Wenn fortlaufend mehrere Koordinaten empfangen werden, fahrt das Werkzeug direkt zu der zuletzt
empfangenen Koordinate.

Die Schneide-/Plotzeit kann in der Einstellung ,EIN" reduziert werden, wenn beim Verfahren des Werkzeugs in
angehobenem Status Zeit verschwendet wird.

Erganzung /4

Diese Einstellung wird gespeichert, auch wenn die Stromversorgung abgetrennt wird.

Vorgehensweise

1. Drucken Sie das Symbol [EZ].

=
1:Condition No. 1
CBa9l+a S38 F14 A2 T1
FERTIG

] Q hs =

2. Driicken Sie [CONFIG].

r a4 L g
allll ¥

LINK TOOL AR S HREA

O 13 [

MEDIA INFO

A b

A

3. Drucken Sie das Symbol [E].
< KONETGURATION 1/2)

KOMMUNTKATION
BEFEHL
Al

>

7 I3

4. Drucken Sie auf [EFFIZIENZ].
< KONF IGURATION 2/2
SENSOR 2

>

SCHWUITTAUALITAET

>

5. Drucken Sie auf [VERKNUEPFUNG BEWEGEN], um die Funktion auf [ON] zu schalten.
Zum Abbrechen stellen Sie sie auf [OFF].

< EFFIZIENZ 141
BEWEGUNGSGESCHWINDIGKELT
AUTO
YERKNUEPFUNG BEWEGEN

6. Drucken Sie auf das [£™]-Symbol.
P> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurlck.



8.6 Héhe des angehobenen Werkzeugs einstellen

Die ,HOEHE WERKZEUG" ist die Hohe der Werkzeugposition bei angehobenem Werkzeug.
Stellen Sie die ,ANGEHOBENE POSITION* ein, wenn das Medium dick ist. Stellen Sie normalerweise die
,NORMAL POSITION* ein.

Erganzung /4

Diese Einstellung wird gespeichert, auch wenn die Stromversorgung abgetrennt wird.

Vorgehensweise

1. Drucken Sie das Symbol [EZ].

=
1:Condition No. 1
CBaYl+a 536 F14 A2 T1
FERTIG

1l Q L] =]
2. Driicken Sie auf [TOOL].

allima -

LINK ARNS AREA

0 £ |62

MEDIA | CONFIG | INFO
[A] i

3. Driicken Sie das Symbol [%].
< WERKZEUG EINGT,  1/2

ALARME INSTELLUNG

ANF. SCHNITTWINKELPOSITION
[A] 2mm UNTER [&

4. Driicken Sie auf [HOEHE WERKZEUG].

WERKZELIG EINST,

2/7

LE POSITION

l
STIFT OBEN/UNTEN

5. Dricken Sie auf die Werkzeughohe, die Sie verwenden mochten.

WERKZEUG ETNST. 217

MORMALE POSITION
ANGEHOBEME POSITION

6. Drucken Sie auf das [£]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurick.
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Kapitel 9:
Einstellungen zur Schnittstelle

In diesem Kapitel werden die Einstellungen zur Schnittstelle beschrieben.

ABSCHNITT IN DIESEM KAPITEL

9.1 Schnittstelle einrichten

9.2 Verbindung tber WLAN

9.3 \Verbindung tiber Kabel-LAN
9.4 Pufferspeicher I6schen
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9. 1 Schnittstelle einrichten

In diesem Abschnitt wird beschrieben, wie die Schnittstelle eingerichtet wird.

Der Plotter hat eine USB-, WLAN- und Kabel-LAN*-Schnittstelle, diese werden automatisch umgeschaltet.

Wenn Schnitt-/Plotdaten Gber mehrere Schnittstellen gesendet werden, startet der Plotter das Schneiden/Plotten
mit den zuerst empfangenen Daten.

Um die Schnittstellen an diesem Plotter nutzen zu kénnen, missen Sie die Treibersoftware auf dem PC installieren.

* Die Unterstutzung fir kabelgebundenes LAN variiert je nach Verkaufsgebiet.

USB-Schnittstelle

Zur Nutzung der USB-Schnittstelle muss die Treibersoftware auf dem Computer installiert sein. Beachten Sie das
SETUP MANUAL zur Installation der Treibersoftware.

/N\VORSICHT

¢ Die Funktion kann in folgenden Féllen nicht garantiert werden:

—Wenn der Plotter mit einem USB-Hub oder einem Erweiterungsanschluss verbunden ist.

—Wenn der Plotter mit einem selbst gebauten oder modifizierten Computer verbunden ist.

—Wenn ein anderer Treiber verwendet wird als der speziell fir den CE8000 entwickelte.

* Hinweise zur Nutzung einer USB-3.0-Schnittstelle

— Da einige Computer mit einer USB-3.0-Schnittstelle nicht mit einer USB-2.0-Schnittstelle (oder spater) kompatibel

sind, mussen Sie das prifen.
* Tun Sie Folgendes nicht:

—SchlieBen Sie das USB-Kabel nicht an und trennen Sie es nicht ab, wahrend der USB-Treiber auf dem Computer
installiert wird.

—SchlieBen Sie das USB-Kabel nicht an und trennen Sie es nicht ab, wahrend der Computer oder Plotter einen
Initialisierungsvorgang ausfuhrt. Trennen Sie das USB-Kabel friihestens 5 Sekunden nach dem AnschlieBen wieder
ab.

—Trennen Sie das Kabel nicht wéhrend der Datenlbertragung ab.

* Verwenden Sie ein USB-2.0-kompatibles USB-Kabel (Hochgeschwindigkeitskabel) mit einer Lange von héchstens 3 m.

WLAN-, Kabel-LAN-Schnittstelle

Um eine WLAN- oder Kabel-LAN-Schnittstelle nutzen zu kbnnen, missen Sie Ihren Computer entsprechend
einrichten und Uber eine Umgebung verflgen, die es ermoglicht, den Computer mit einem Netzwerk zu verbinden.
Schalten Sie auBerdem die Firewall vortbergehend aus bzw. &ndern Sie ihre Einstellungen.

Wenn Sie die Firewall ausschalten, trennen Sie Ilhr Netzwerk vom Internet.

/\VORSICHT
* Um eine Verbindung tber LAN herzustellen, brauchen Sie ein Netzwerkkabel und einen Netzwerkhub sowie einen
WLAN-Router. Bitte besorgen Sie sich diese selbst.
* Die Netzwerkkonfiguration hangt von lhrer Umgebung ab. Einzelheiten entnehmen Sie bitte der Bedienungsanleitung
far die Geréate, oder wenden Sie sich an den Hersteller oder Netzwerkadministrator.
e Ethernet ist mit 10BASE-T/100BASE-TX kompatibel. Bitte tiberprifen Sie Ihre Netzwerkumgebung.
* Der WLAN-Standard unterstitzt 802.11 b/g/n (2,4 GHz). Er unterstutzt keine 5-GHz-Bander wie 802.11a.
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9.2 Verbindung iiber WLAN

Konfigurieren Sie die Einstellungen, wenn Sie eine Verbindung tber WLAN herstellen.

* Wenn das WLAN-Modul nicht installiert ist, wird [&] im MenU angezeigt und Sie konnen die Einstellpunkte nicht 6ffnen.
Richten Sie folgende Punkte ein, wenn Sie eine Verbindung tber WLAN herstellen.

e Zugangspunkt

¢ |P-Adresse

e Subnetzmaske

e Gateway

e DHCP-Einstellung

Zugangspunkt einstellen

Die Einstellungen fur den Zugangspunkt hangen von der Konfiguration des Netzwerkgerats und lhrer Umgebung ab

Einzelheiten finden Sie in der Bedienungsanleitung lhres Gerats, oder wenden Sie sich an Ihren
Netzwerkadministrator.

Vorgehensweise

1. Drucken Sie das Symbol [=].

=]

1:Condition Mo, 1

CBagU+a S38 F14 A2 T1
FERTIG

1l Q L] =] ]
2. Dricken Sie [CONFIG].

allll ¥

LIHK TOOL ARMS AREA

1 R} @

MEDIA INFO
A i

3. Dricken Sie auf [KOMMUNIKATION].
< KONFTGURATTON 1/7]
+

Dracken Sie auf [WLAN], um die Funktion auf [ON] zu schalten.
Zum Abbrechen stellen Sie sie auf [OFF].

IP-ADRESSE
A}
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6.

©

Drucken Sie auf [ZUGANGSPUNKT].
< BLAN 174
2

Ergéinzung /4

Wenn kein Zugangspunkt gefunden wird, zu dem eine Verbindung hergestellt werden kann, wird folgender
Bildschirm angezeigt.
Uberpriifen Sie den Status Ihres WLAN-Routers.

< JUGAMGSPUNKT

KEIMN VERBIMDUMGSFAEHIGER
ZUGANGSPUNKT WERBINDEN?

Rufen Sie den zu verwendenden Zugangspunkt mithilfe der Symbole [ ] und [ 4] auf.

< ZUBANGSPUNAT 1/3
2

AecessPoint2
all

AccessPoint3

Ergéinzung /4

Wenn der Zugangspunkt nicht angezeigt wird, zu dem Sie eine Verbindung herstellen wollen, driicken Sie auf
[4 ], um zum vorigen Bildschirm zuriickzukehren, driicken Sie anschlieBend erneut auf [ZUGANGSPUNKT],

um die Liste der Zugangspunkte zu aktualisieren.

Dricken Sie auf den Zugangspunkt, den Sie verwenden moéchten.

Geben Sie den VerschlUsselungscode fur den Zugangspunkt ein, den Sie benutzen méchten.

£ AocessPoint]

&

wle|lr|t]yv|uli

1

0]
|

—

[w] | |
als g k

3;___
+

[rlt]v]
d|f h
wlc b

>

Z W m
123 | SPACE | COMNE

)

T

Ergéinzung /4

* Driicken Sie die [t]-Taste, um zwischen GroB- und Kleinbuchstaben umzuschalten.

e Durch Driicken der [123]-Taste k6nnen Sie den Zeichentyp in der Reihenfolge Buchstaben, Zahlen, Symbole
und Hexadezimalzeichen umschalten.

*Wenn Sie einen oder mehrere Buchstaben, Zahlen oder Symbole eingeben, kdnnen Sie nicht auf
Hexadezimalzeichen umschalten.

*Wenn Sie ein oder mehrere Hexadezimalzeichen eingeben, kdnnen Sie nicht zu Buchstaben, Zahlen oder
Symbolen wechseln.

* Bei der Eingabe von Hexadezimalzeichen muss die Anzahl der Zeichen eine gerade Zahl sein.

* Driicken Sie die Taste [%8:], um die Zeichenfolge fir den Verschliusselungscode ein- oder auszublenden (*).

* Der Verschllsselungscode fir die letzten beiden Zugangspunkte wird gespeichert, mit denen Sie eine
Verbindung hergestellt haben.
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10. Uberprifen Sie die eingegebenen Daten und driicken Sie auf [VERBINDEN].

£ AocessPoint]

Wlelr|t|y

| |
= 4
z W
123 | space SONE

Ergéinzung /4

Wenn eine Fehlermeldung angezeigt wird, prifen Sie den Inhalt der Fehlermeldung und konfigurieren Sie die
Einstellungen erneut.

|
d

[rt]v]
d|f h
W e b

>

11. Drucken Sie [JA].

hrreesPrint ]
MOECHTEW SIE MIT DIESEM
FUGANGSPUNKT VERBTHWDER?

S

[ 1o

143 SHALE

,.
 Ergnzung /4
Wenn Sie mit einem Zugangspunkt verbunden sind, wird ein Hakchen rechts vom Namen des Zugangspunkt

angezeigt.
FUGAHGSPUNAT
Po

AocessPoint?

AccessPoint3

12. Dricken Sie das Symbol (€]

13. Drucken Sie auf das [£2]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.

IP-Adresse, Subnetzmaske und Gateway einrichten

Wenn in den DHCP-Einstellungen [OFF] ausgewahlt ist, richten Sie diese Punkte ein.
Wenn [ON] in der DHCP-Einstellung ausgewahlt ist, werden die vom DHCP-Server bezogenen Einstellungen fur
IP-Adresse, Subnetzmaske und Gateway angezeigt.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [=].

=]

1:Condition Mo, 1

CBao9U+a 536 F14 A2 T1
FERTI

Il Q L] =1 |
2. Drtcken Sie [CONFIG].

r 14 L||F
allll ¥

LIMK TOOL ARNS AREA

g} 2

MEDIA INFD
A v




Driucken Sie auf [ROMMUNIKATION].
< KOMFTGLRATION 1 /:2|

Drucken Sie auf [IP-ADRESSE].

< HLAM 1/2]
WLAN F

ZUGANGSPUNKT

CHCP: OFF

SUBMET MASIK:255, 255,255, 8

GATEWAY: 192168, 0.254
04 [MAC ADOR. | ABBRECHEN

Drucken Sie einzeln auf die Ziffern, die Sie eingeben mdchten.

< IP-ADRESSE

B 165 3. 2

O

Geben Sie die Ziffern ein, die Sie einstellen méchten, und drlcken Sie auf [OK].

< 192

=

Uberprifen Sie die Ziffern und driicken Sie auf [OK].
3 TP-ADRESSE

192.168._ 0. 2

Lk
Ergéinzung /%

* Wenn Sie die Zahlen fur andere getrennte Nummern andern wollen, wiederholen Sie Schritt 7 und 8.

*Wenn die IP-Adresse dieselbe wie die IP-Adresse flir das kabelgebundene LAN ist, wird ein Fehlerbildschirm
angezeigt.
Geben Sie eine IP-Adresse ein, die sich von der fur das kabelgebundene LAN unterscheidet.
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10. Dricken Sie auf [SUBNET MASK].

HCP: TFF
IP ADDRESS: 192.168. 8. 2
SUBNET 255, ¢
GATEWAY: 192,168, 0254

04 [MAC ADDR. | ABBRECHEN

11. Dricken Sie einzeln auf die Ziffern, die Sie eingeben mdchten.

< SUBHET MASK

0K

12. Geben Sie die Ziffern ein, die Sie einstellen mochten, und drlcken Sie auf [OK].

< 255
11819 €

13.  Uberprufen Sie die Ziffern und drticken Sie auf [OK].
< SUBET MASK,

55,266,255, @

I
Ergéinzung /%

Wenn Sie die Zahlen fiir andere getrennte Nummern andern wollen, wiederholen Sie Schritt 11 und 12.

14. Dricken Sie auf [GATEWAY].

CHCP: TFF

IP ADDRESS: 192,168, 8. 2

15. Dricken Sie einzeln auf die Ziffern, die Sie eingeben méchten.

< GATEWAY

B 163 6.25

0K

16. Geben Sie die Ziffern ein, die Sie einstellen méchten, und drlicken Sie auf [OK].

<

[ ]
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17. Uberprifen Sie die Ziffern und driicken Sie auf [OK].

< GATEWAY
192,165 _0.254
L %]

Ergéinzung /7

Wenn Sie die Zahlen fur andere getrennte Nummern andern wollen, wiederholen Sie Schritt 15 und 16.

18. Dricken Sie auf [OK].

DHCP: OFF

IF ADDRESS: 192,768, 0. 2
SUBMET MASIK:255. 255,255, 8
GATEWAY 192,168, 0.254
MAC ADDR.|ABBRECHEN

Ergéinzung /4

* Wenn Sie die Einstellungen éndern, startet der Plotter automatisch neu und kehrt zum HOME-Bildschirm
zurlck.

*Wenn Sie keine Einstellungen geéandert haben, fahren Sie mit Schritt 19 fort.
* Driicken Sie die Taste [MAC ADDR.], um die MAC-Adresse anzuzeigen.

CHCP: TFF

IP pOMDECC- 109 142§, 7

S ADRESS |
oUBllgo: p3: 75:1¢: pr: pf S O
GATEWAY: 192163, 0. 254

® AEERECHEN

19. Drucken Sie auf das [£2]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.

DHCP einrichten

Die DHCP-Einstellungen hangen von der Konfiguration des Netzwerkgerats und Ihrer Umgebung ab.
Einzelheiten finden Sie in der Bedienungsanleitung lhres Gerats oder wenden Sie sich an Ihren
Netzwerkadministrator.

Der Standardwert fir DHCP ist [OFF].

Erganzung /4

Auch wenn DHCP von den Einstellungen des DHCP-Servers abhéngig ist, kann sich die IP-Adresse dieses Plotters bei

jedem Einschalten &ndern, wenn die DHCP-Funktion eingeschaltet ist.
Die Anderung der IP-Adresse kann Probleme verursachen wie z. B. keine Daten vom Computer mehr empfangen zu
kénnen.

Um solche Probleme zu vermeiden, empfehlen wir, die DHCP-Funktion auszuschalten.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [Z=].

]
1:Condition Mo, 1
CBA9U+E 538 F14 A2 T
FERTIG

i Q hs
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Drucken Sie [CONFIG].

r a4 LR
alll ¥

LINK TooL RRMS ARE

Cpnl 3 [

MEDIA INFO
jA] A

A\

=

Dricken Sie auf [KOMMUNIKATION].
< KONFIGURATION 1/

Drucken Sie auf [IP-ADRESSE].

< HLAN 1/2]
HLAN F

ZUGANGSPUNIT

Dricken Sie auf [DHCP], um die Funktion auf [ON] zu schalten.
Zum Abbrechen stellen Sie sie auf [OFF].

IP ADDRESS: -, - . - . -

SUBNET MASK: - . - . - . -
GATEWAY: - . - . - . -
04 [MAC ADDR. | ABBRECHEN

Dracken Sie auf [OK].

DHCP: ap
IP ADDRESS: - - -, -
SUBNET MASK: - . -, -, -
GATEWAY : S-S
MAC ADDR. | ABBRECHEN

Erganzung /4

* Wenn Sie die Einstellungen éndern, startet der Plotter automatisch neu und kehrt zum HOME-Bildschirm
zuruck.
*Wenn Sie keine Einstellungen &ndern, fahren Sie mit Schritt 8 fort.

Driicken Sie auf das [feY]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.
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Verbindungsdaten priifen

Die SSID und der VerschlUsselungsstandard usw. fir den angeschlossenen Zugangspunkt werden angezeigt.

Vorgehensweise
1. Drucken Sie das Symbol [&Z].

=
1:Condition No. 1
CBa9l+a S38 F14 A2 T1
FERTIG

1l 0 L] =]
2. Drtcken Sie [CONFIG].

[ DR V/
H“l‘l”" ' L 47 r

LINK TOOL ARNS HREA

2

MEDIA INFO
A A

\

3.  Driicken Sie auf [KOMMUNIKATION].
< KONFTGURATTON 1/7]
FS

5. Dricken Sie das Symbol [¥].
< WLAN 1/

OH

ZUGANGSPUNKT
>

IP-ADRESSE
A]

> ¥

6. Dricken Sie auf [VERBINDUNGSINFQO].

7. Die Daten zur Verbindung werden angezeigt.

< YERBIMDUNGSINFO

S8I0: AecessPoint]
ENCRYPTION: WPAZ-P3K
SIGNAL: ~38cBm
KANAL : Tch

Driicken Sie das Symbol [ € ].

Driicken Sie auf das [feY]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.

©
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9.3 Verbindung iiber Kabel-LAN

In diesem Abschnitt werden die Einstellungen bei einer Verbindung Uber kabelgebundenes LAN erlautert.
* Die Unterstutzung fir kabelgebundenes LAN variiert je nach Verkaufsgebiet.

* Wenn das Kabel-LAN-Modul nicht installiert ist, wird [---] im Menu angezeigt und Sie kénnen die Einstellpunkte nicht 6ffnen.

Richten Sie folgende Punkte ein, wenn Sie eine Verbindung tUber kabelgebundenes LAN herstellen.
¢ |P-Adresse

e Subnetzmaske

e Gateway

e DHCP-Einstellung

Einstellungen fiir IP-Adresse, Subnetzmaske und Gateway

Richten Sie die IP-Adresse ein, wenn [OFF] in der DHCP-Einstellung ausgewéahlt ist.
Wenn Sie [ON] in der DHCP-Einstellung auswéhlen, werden die vom DHCP-Server bezogenen Einstellungen flr
IP-Adresse, Subnetzmaske und Gateway angezeigt.

Vorgehensweise

1. Drucken Sie das Symbol [EZ].

=
1:Condition No. 1
CBa9l+a S38 F14 A2 T1
FERTIG

] Q hs =

2. Drtcken Sie [CONFIG].
allll ¥ | -0

LINK TooL RRMS AREA

2

MEDIA INFO
jA] A

A\

3. Driicken Sie auf [KOMMUNIKATION].
< KONFIGURATION 1/

4. Dricken Sie auf [KABEL-LAN].
<
WLAR

KOMMUNTKATTON

1A
F

KABEL-LAN

5. Drucken Sie auf [IP ADDRESS].

SUBMET MASK:255, 255,255, @

GATEWAY: 192168, 0.254
04 [MAC ADDR. | ABBRECHEM
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6.

9.

10.

11.

12.

Drucken Sie einzeln auf die Ziffern, die Sie eingeben mdéchten.

< IP-ADRESSE

BB 163 6.

168, 8.1

0K

Geben Sie die Ziffern ein, die Sie einstellen méchten, und drlicken Sie auf [OK].

< 192

o~

Uberprifen Sie die Ziffern und driicken Sie auf [OK].
< TP-ADRESSE

192.168. 8.

192065 6.1

I
Ergéinzung /%

* Wenn Sie die Zahlen fur andere getrennte Nummern &ndern wollen, wiederholen Sie Schritt 6 und 7.
*Wenn die IP-Adresse dieselbe wie die IP-Adresse fur das WLAN ist, wird ein Fehlerbildschirm angezeigt.
Geben Sie eine IP-Adresse ein, die sich von der flir das WLAN unterscheidet.

Dricken Sie auf [SUBNET MASK].

CHCP: TFF
IP ADDRESS: 192.768. 8. 1

GATEWAY:  192.168. 0.254
04 [MAC ADDR. | ABBRECHEN

Dricken Sie einzeln auf die Ziffern, die Sie eingeben médchten.

< SUBHET MASK

O

Geben Sie die Ziffern ein, die Sie einstellen mochten, und drlcken Sie auf [OK].

< 255
1189 €

Uberprifen Sie die Ziffern und driicken Sie auf [OK].
< SUBNET MASK

55,206,255, @

I
Ergéinzung /%

Wenn Sie die Zahlen fiir andere getrennte Nummern andern wollen, wiederholen Sie Schritt 10 und 11.
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

Dricken Sie auf [GATEWAY].

CHCP:
IP ADDRESS:

TFF

192,788, 8. 1

SUBNET MASK:255.255.255. B

< GATEWAY

A 168, _8.254

0K

< 192

=

Uberprifen Sie die Ziffer

< GATEWAY

192.168. 8,254

I
Ergéinzung /%

Wenn Sie die Zahlen fiir

Drucken Sie auf [OK].

CHCP: TFE
IP ADDRESS: 1920788, 8. 1
SUBMET MASK:255. 255,255, 4@
192,168, 0. 254
MAC ADDR. |ABBRECHEN

Erganzung /4

GATEWAY :

Drucken Sie einzeln auf die Ziffern, die Sie eingeben médchten.

Geben Sie die Ziffern ein, die Sie einstellen méchten, und drlicken Sie auf [OK].

n und drlcken Sie auf [OK].

andere getrennte Nummern andern wollen, wiederholen Sie Schritt 14 und 15.

¢ Wenn Sie die Einstellungen andern, startet der Plotter automatisch neu und kehrt zum HOME-Bildschirm

zuruck.

* Wenn Sie keine Einstellungen andern, fahren Sie mit Schritt 18 fort.
¢ Driicken Sie die Taste [MAC ADDR.], um die MAC-Adresse anzuzeigen.

[CHCP:

TFF

TP pRmDECC-

GATEWAY:
O

192.168. @

a7 148 p
WAC ADDRESS |
SUBl|pa-03: 76 16 o b > @

ABBRECHEN

1

. 254

Driicken Sie auf das [£2}]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurick.
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DHCP-Einstellung

Die DHCP-Einstellungen h&dngen von der Konfiguration des Netzwerkgerats und lhrer Umgebung ab.
Einzelheiten finden Sie in der Bedienungsanleitung lhres Geréats oder wenden Sie sich an Ihren
Netzwerkadministrator.

Der Standardwert fir DHCP ist [OFF].

Erganzung /4

Auch wenn DHCP von den Einstellungen des DHCP-Servers abhéngig ist, kann sich die IP-Adresse dieses Plotters bei
jedem Einschalten &ndern, wenn die DHCP-Funktion eingeschaltet ist.

Die Anderung der IP-Adresse kann Probleme verursachen wie z. B. keine Daten vom Computer mehr empfangen zu
kénnen.

Um solche Probleme zu vermeiden, empfehlen wir, die DHCP-Funktion auszuschalten.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [=].

=
1:Condition No. 1
CBa9l+a S38 F14 A2 T1
FERTIG

] Q b

2. Drtcken Sie [CONFIG].

[ DR W/
E“l‘l”" ' L 47 r

LINK TooL RRMS ARE

2

MEDIA INFO
jA] A

\

=

3. Driicken Sie auf [KOMMUNIKATION].

< KONF TGURATION 1/4]
F

4. Dricken Sie auf [KABEL-LAN].
1A

KOMMUNTKATTON

<
WLAN

5. Dricken Sie auf [DHCP], um die Funktion auf [ON] zu schalten.
Zum Abbrechen stellen Sie sie auf [OFF].

DHCP:
IP ADDRESS: - . -. -. -
SUBNET MASK: - . - . - . -
GATEWAY: - - - -
0K [MAC ADDR. [ ABBRECHEN
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6. Dricken Sie auf [OK].

CHCP: a
IP ADDRESS: -, - -, -
SUBNET MASK: - . -, -, -
GATEWAY : - - -
MAC ADDR. | ABBRECHEN

Ergéinzung /4

¢ Wenn Sie die Einstellungen andern, startet der Plotter automatisch neu und kehrt zum HOME-Bildschirm
zurlck.
*Wenn Sie keine Einstellungen &ndern, fahren Sie mit Schritt 7 fort.

7. Drucken Sie auf das [£2]-Symbol.
P> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurlick.
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9.4 Pufferspeicher Ioschen

Loscht die Ausgabedaten im Pufferspeicher.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [=].

=]
1:Condition Mo, 1
CBao9U+a 536 F14 A2 T1
FERTI

] Q ¥

2. Driicken Sie [CONFIG].

r 14 L||F
allll ¥

LIMK TOOL ARNS AREA

¢

MEDIA INFD
A v

A

3. Dricken Sie [BEFEHL].

< KONFIGURATION 1/2]
ALLGEMEIN 2

KOMMUNIKATION

4. Drucken Sie das Symbol [¥].
< BEFEHL 143

GP-GL SCHRITTWEITE
A. 188mm

HP-GL AUSGANGSPUNKT
) LINKS UNTEN [¥7

5. Drucken Sie auf [SPEICHER LOESCHEN].

< BEFEHL 2/3
HP-GL PLOTTEREMULATION

SPEICHER LOESCHE!

6. Drucken Sie auf [JA, LOESCHEN].

YORSICHT
PDER SPEICHER WIRD GELOESCHT
[FICHERSTELLEN, DASS KEIME
DATEM GESENDET WERDEM
DECHTEM SIE FORTFAHREM?

Ji, LOESCHEN HEIN

P> Der Pufferspeicher wird geléscht und kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.
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Kapitel 10:
Einstellungen zur Betriebsumgebung

In diesem Kapitel werden die Einstellungen zur Betriebsumgebung beschrieben.

ABSCHNITT IN DIESEM KAPITEL

10.1 Im Zusammenhang mit der Mentianzeige
10.2 Im Zusammenhang mit dem Sensor

10.3 Einstellungen im Zusammenhang mit der
Plotterumgebung
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10.1 im Zusammenhang mit der Mentanzeige

Nehmen Sie die Einstellungen fur die MenUanzeige vor.

Anzeigesprache einstellen (SPRACHWAHL(LANGUAGE)

Diese Funktion stellt die auf dem Display verwendete Sprache ein.
Es kann eine von zehn Sprachen ausgewahlt werden: Englisch, Japanisch, Deutsch, Franzdsisch, Italienisch,
Spanisch, Portugiesisch, Russisch, Koreanisch und Chinesisch.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [E=].

]
1:Condition Mo, 1
CBA9U+E S30 F14 A2 T
FERTIG

111 Q h.s

2. Drucken Sie [CONFIG].
allll ¥ |-

LINK TOOL AR S HREA

O 13 [

MEDIA IHFO
A b

A\

3. Driicken Sie [ALLGEMEIN].
JONFTGURATTON

1/2)

KOMMUNTKATTON
BEFEHL
[A]

4. Driicken Sie auf [SPRACHWAHL(LANGUAGE)].

ALLGENETH
SPRACHE (L ANGUAGE)

MASSEINHEIT
FIER

<

Deut

METRISCH

= Ernglish
JapaneseHAEEE

Deutsch

Francais

6. Drucken Sie auf die Sprache, die Sie verwenden méchten.

7. Drucken Sie auf das [£2}]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurick.
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Angezeigte Langeneinheit einstellen (MASSEINHEIT)

Die auf dem Display angezeigten Koordinatenwerte und andere Parameter fUr verschiedene Einstellungen kénnen
entweder auf Meter- oder Zollanzeige umgestellt werden.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [=].

=
1:Condition Mo, 1
CBA9LHA S38 F14 A2 T
FERTIG

111 Q L =

2. Drtcken Sie [CONFIG].
allll ¥ | -1

LINK TOOL ARNS HREA

anl 13 [

MEDIA INFO
A A

AN

3. Dricken Sie [ALLGEMEIN].
JONF TGURATTON

1/2)

KOMMUNTKATION
BEFEHL
Al

4. Drucken Sie auf [MASSEINHEIT].

< ALLGEMEIN e
SPRACHE (LANGLIAGE] F

MASSEINHEIT

5. Drucken Sie auf die Langeneinheit, die Sie verwenden mochten.

< ALLGEMETH 1/3]
e s 7y
INCH \

[A] ae ¥

6. Drucken Sie auf das [£]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.
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10.2 im Zusammenhang mit dem Sensor

In diesem Abschnitt wird beschrieben, wie Einstellungen im Zusammenhang mit dem Sensor vorgenommen
werden.

Aktivieren/Deaktivieren der Mediensensoren

Sie kbnnen die Sensoren deaktivieren, die das Vorhandensein oder die Abwesenheit von Medien und das Format
des Mediums in Vorschubrichtung erkennen.
Wenn Sie sie aktivieren mochten, stellen Sie die Funktion wieder auf ,AN“ zurtick.

/N\VORSICHT

Nutzen Sie die Funktion normalerweise in der Einstellung ,AN“. Schalten Sie sie AUS, wenn Sie nicht erkennbare
Medien mit hoher Durchléssigkeit einlegen.

Wenn ,AUS" eingestellt ist, kann die Schnittmatte beschédigt werden. Denken Sie daran, die ,FLAECHE" zu
konfigurieren.

Vorgehensweise

1. Drucken Sie das Symbol [EZ].

=
1:Condition No. 1
CBaYl+a 536 F14 A2 T1
FERTIL

] Q L]

2. Driicken Sie [CONFIG].
allll ¥ |-

LIMK TOOL ARNS AREA

1 Re ) 6@

nepln NP INFO
[A] i

\

3. Driicken Sie das Symbol [ ].
< WONETGURATION 177

KOMMUNTKATTON
>

BEFEHL
[A]

b

4. Drucken Sie auf [SENSOR].
2/7
2

< JOWE TEURAT TON
SENSOR

SCHNITTRUALITAET

EFFIZIENZ

5. Drucken Sie auf [MEDIENSENSOR].
SENSOR

MEDIE

GRITROLLENSENSOR
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6. Dricken Sie auf [AN] oder [AUS] flr den Sensor.
< —CENGOR 1/1

7. Dricken Sie auf das [f2]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.

Aktivieren/Deaktivieren der Andruckwalzensensoren

Stellen Sie die Andruckwalzensensoren, die die Breite des Mediums erkennen, auf ,AUS".
Wenn Sie sie aktivieren mochten, stellen Sie die Funktion hier auf ,AN".

/N\VORSICHT

Nutzen Sie die Funktion im Normalfall in der Einstellung ,An“.
Wenn ,Aus” eingestellt ist, kann die Schnittmatte beschadigt werden. Stellen Sie immer die ,Schnittflaeche” ein.

Vorgehensweise

1. Drucken Sie das Symbol [EZ].

=
1:Condition No. 1
CBa9l+a S38 F14 A2 T1
FERTIG

] Q b

2. Drtcken Sie [CONFIG].

[ DR W/
E“l‘l”" ' L 47 r

LINK TooL RRMS ARE

Cpnl 3 [

MEDIA INFO
jA] A

\

=

3. Dricken Sie das Symbol [¥].
< WONETGURATION 177

KOMMUNIKATION

BEFEHL
Al >

>

4. Drucken Sie auf [SENSOR].
< JONFTGURATTON e
SENSOR -

SCHNITTRUALITAET

EFFIZIENZ

5. Drucken Sie auf [GRITROLLENSENSOR].
SEMSOR 1]
2
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6. Drucken Sie auf [AN], [INNEN GESPERRT] oder [AUS] fur den Sensor.

( [ CTIT 1 /‘l

IMMEM GESPERRT

AUS

Ergéinzung /4

¢ INNEN GESPERRT" wird beim CE8000-130 angezeigt.

* Es wird kein Fehler ausgegeben, auch wenn die inneren Andruckwalzen nicht auf den gekérnten Walzen sind,
wenn ,INNEN GESPERRT" ausgewahlt ist.

* Wenn ,AUS" eingestellt wurde, wird die Home-Sensorposition nicht erkannt, daher kénnte je nach den Daten
ein Positionsfehler auftreten. Stellen Sie immer die ,FLAECHE" ein.

7. Dricken Sie auf das [f2]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.
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10.3 Einstellungen im Zusammenhang mit der Plotterumgebung

In diesem Abschnitt wird beschrieben, wie Einstellungen im Zusammenhang mit der Plotterumgebung
vorgenommen werden.

Lifter-Ansaugeinstellung

Diese Funktion regelt die Saugkraft zur Fixierung des Mediums am Plotter.
Wenn das Medium zu dunn ist, wird es moglicherweise nicht richtig transportiert, stellen Sie dies dann auf ,MITTEL".

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [E=].

]
1:Condition Mo, 1
CBA9U+E S30 F14 A2 T
FERTIG

111 Q h.s

2. Drucken Sie [CONFIG].
allll ¥ |-

LINK TOOL AR S HREA

O 13 [

MEDIA IHFO
A b

A\

3. Driicken Sie [ALLGEMEIN].
JONFTGURATTON

1/2)

KOMMUNTKATTON

BEFEHL

4. Dricken Sie zweimal auf das Symbol [w].

< ALLGEMEIN 1/3

MASSEINHEIT

FIEF
A} ap 7

METRISCH

5. Drucken Sie auf [LUEFTER].

< ALLGEMEIN 3/3
LUEFTER F3

NORMAL

MEDTENEIMLEGEASSTISTENT

6. Drucken Sie auf den gewlnschten Einstellwert.

< ALLGEMEIN 3/3

F3
MITTEL \~

7. Drucken Sie auf das [£2]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.
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Einstellungen fiir den Medieneinlegeassistenten

Der Medieneinlegeassistent ist eine Hilfsfunktion, die beim Laden von Medien einen AnsauglUfter in Betrieb setzt,
um das Einlegen der Medien zu erleichtern.

Erganzung /4

* Je nach Medientyp kann es bei Verwendung des Medieneinlegeassistenten schwierig sein, das Medium einzulegen.
Stellen Sie in diesem Fall bitte die Funktion auf [OFF].

* Die Saugstarke ist mit der Einstellung von [LUEFTER] verknUpft.

* Der Medieneinlegeassistent wird in Betrieb gesetzt, wenn der Mediensensor Medien erkennt, wéhrend der HOME-
Bildschirm angezeigt wird (nur solange der Medieneinstellhebel in der unteren Stellung ist).

Vorgehensweise
1. Dricken Sie das Symbol [&Z].

]

1:Condition Mo, 1

CBA9U+E 538 F14 A2 T
FERTIG

il Q ¥ =] ]
2. Driicken Sie [CONFIG].

r a4 L||E
allll ¥

LINK TOOL ARNS AREA

2

MEDIA IHFO
& b

A

3. Dricken Sie [ALLGEMEIN].
147
3

KONFLGURATION

KOMMUNIKATION
BEFEHL

4. Dricken Sie zweimal auf das Symbol [ ].

< ALLGEMEIN 1/3

MASSEINHEIT

FIEF
A} ap 7

METRISCH

5. Drucken Sie auf [MEDIENEINLEGEASSISTENT], um die Funktion auf [ON] zu schalten.
Zum Abbrechen stellen Sie sie auf [OFF].

< ALLGEMETH 3/3

Ergéinzung /4

Der Standardwert wurde auf [ON] festgelegt.

6. Drucken Sie auf das [£3}]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.
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Piepton aktivieren/deaktivieren

Sie kbnnen den Summerton ausschalten.
Wenn Sie den Summerton wieder aktivieren méchten, stellen Sie ihn hier ein.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [=].

=

1:Condition Mo, 1

CBA9LHA S38 F14 A2 T
FERTIG

111 Q L =

2. Drtcken Sie [CONFIG].

r a4 LR
alll ¥

LINK TOOL ARNS HREA

anl 13 [

MEDIA INFO
A A

3. Dricken Sie [ALLGEMEIN].
1/2
3

AN

WONELGURAT LON

KOMMUNTKATION
BEFEHL
Al

4. Drucken Sie auf [PIEP], um die Funktion auf [ON] zu schalten.
Zum Abbrechen stellen Sie sie auf [OFF].

< ALLGEMETH 173
SPRACHE (LANGLIAGE]

MASSEINHELT

5. Dricken Sie auf das [{3}]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurick.

LCD-Kontrast einstellen

Sie kénnen den Kontrast der LCD-Anzeige auf dem Bedienfeld einstellen.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [=].

=]
1:Condition Mo, 1
CBagU+a S38 F14 A2 T1
FERTIG

] Q hs

10-9



Drucken Sie [CONFIG].

r a4 LR
alll ¥

LINK TooL RRMS ARE

Cpnl 3 [

MEDIA INFO
jA] A

A\

=

Drucken Sie [ALLGEMEIN].
1/2)
2

WONELGURAT LON

KOMMUNTKATION
BEFEHL

Driicken Sie das Symbol [ = ].
< ALLGEVE TN 173

MASSEINHELT

FIEP
Al Lob_J

METRISCH

Drucken Sie auf [LCD-Kontrast].

< ALLGEMEIN 2/3
STIFT OFFSET ADJ. 4

VERFAHRSCHRITT

Legen Sie den Einstellwert mit dem Symbol [A] [¥] oder dem Symbol [ & ] fest.

< 273
CTIFT [&] 2

VERFAF|LE

Erganzung /4

Sie kdnnen den Bereich von -30 bis 30 einstellen (5 Stufen).

Uberprifen Sie die Einstellung und driicken Sie [OK].

Driicken Sie auf das [fet]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.
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Kapitel 11:
Einstellungen der Bedienelemente vom Computer

In diesem Kapitel werden die Einstellungen fur die Bedienelemente vom Computer aus beschrieben

ABSCHNITT IN DIESEM KAPITEL

11.1 Einstellungen im Zusammenhang mit der
Befehlsverarbeitung

11.2 Zum GP-GL-Befehl
11.3 Zum HP-GL-Befehl
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11.1 Einstellungen im Zusammenhang mit der Befehlsverarbeitung

Nehmen Sie die Einstellungen fur die Befehlsverarbeitung vor.

Befehl einrichten

Es gibt 2 Befehlstypen, die der Plotter nutzen kann, den GP-GL und den HP-GL.
Stimmen Sie die Einstellung auf die verwendete Software ab oder stellen Sie AUTO ein.

Erganzung /4

* Mit der Einstellung AUTO kann die automatische Erkennung des Befehls einen Fehler machen, je nach den Daten.
Wenn ein Fehler gemacht wurde, erfolgt eine Fehlermeldung oder ein Defekt tritt auf. Legen Sie in diesem Fall den
Befehl vor der Anwendung fest.

* Senden Sie in der Einstellung AUTO die Daten immer, wenn der Plotter im Zustand FERTIG ist.

* Wenn Daten mit der Einstellung AUTO genutzt werden, kann der ndchste Befehl 10 Sekunden nach Fertigstellung des
Schnitts erkannt werden. Senden Sie die Daten, sobald 10 Sekunden nach dem vorigen Schnittvorgang abgelaufen
sind, wenn Sie Daten mit einem anderen Befehl senden.

Vorgehensweise

1. Drucken Sie das Symbol [EZ].

=

1:Condition No. 1

CBaYl+a 536 F14 A2 T1
FERTIG

1l Q L] =]
2. Driicken Sie [CONFIG].

r a4 LR
alll ¥

LINK TOOL ARNS AREA

e

MEDIA INFO
[A] i

3. Dricken Sie [BEFEHL].

< KONFIGURATION 1/2]
ALLGEMEIN

KOMMUNIKATION

< BEFEHL 1/3
BEFEHLSTYP

GP-GL SCHRITTHEITE
g

ABmm

FP-GL AUSGANGSPUNKT
A} LINKS UNTEN ¥

o

GP-6L

[~

HP-GL

6. Dricken Sie auf das [£2]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.
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Prioritét der Schnittbedingungsauswahl

Wahlen Sie die Prioritat der Einstellung aus, die mit einem anderen Verfahren erstellt wurde, wenn die
Werkzeugbedingung festgelegt wird.

Alle vom Computer empfangenen Werkzeugbedingungen werden ignoriert und nur die Einstellungen und
Anderungen der Werkzeugbedingungen vom Bedienfeld akzeptiert, wenn ,MENUEPRIORITAET* ausgewahlt wird.
Die hier gewahlte Einstellung wird beibehalten, auch wenn das Gerat ausgeschaltet wird.

Andererseits wird die letzte Werkzeugbedingung entweder vom Bedienfeld oder von der Software eingestellt,
wenn ,BEFEHLSPRIORITAET" ausgewahlt wird. Die am Bedienfeld eingestellten Werte werden beibehalten und
die mit der Software eingestellten Werte werden geldscht, wenn das Gerat ausgeschaltet wird.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [Z=].

]
1:Condition Mo, 1
CBA9U+E S30 F14 A2 T
FERTIG

111 Q h.s

2. Drtcken Sie [CONFIG].

oL W/
ﬁ“l‘l”" ' L a7 r

LINK TOOL AR S HREA

2

MEDIA IHFO
A b

\

3. Drucken Sie [BEFEHL].

< KONFTGURATTON 1/2]
ALLGEMEIN

KOMMUNTKATTON

4. Dricken Sie zweimal auf das Symbol [+ ].

< BEFEHL 1/3

GP-GL SCHRITTWEITE
ABmm

FP-GL AUSGANGSPUNKT
A} LINKS UNTEN &

5. Drucken Sie auf [SCHNITTBEDINGUNG].

< BEFEHL 3/3

KOMMANDO * W F3
WERKZEUS HOCH

KREISAUFLOESUNG

YORGABE

6. Drucken Sie auf den gewlnschten Einstellwert.

< BEFEHL 3/3
e — 2

BEFEHLSPRICRITAET Kd

7. Drucken Sie auf das [£2]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.
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11.2 zum GP-GL-Befehl

Dieser Abschnitt ist nur bei Verwendung des GP-GL-Befehls von Belang.

Einstellen der GP-GL-Schrittweite

Die mit 1 Schritt zurlickgelegte Entfernung kann geandert werden. Stimmen Sie den Einstellwert auf die zu
verwendende Anwendung ab.

Vorgehensweise

1. Drucken Sie das Symbol [&Z].

=

1:Condition No. 1

CBaYl+a 536 F14 A2 T1
FERTIG

] Q L] E

2. Drtcken Sie [CONFIG].
alll ¥ | -

LINK TOOL ARNS AREA

1 R )

MEDIA INFO
[A] i

3. Dricken Sie [BEFEHL].
179
F

< KONFIGURATION
ALLGEMEIN

KOMMUNTKATION

4. Drucken Sie auf [GP-GL SCHRITTWEITE].
179

< BEFEHL

BEFEHLSTYP

CHRITTWEITE
. 188mm
HP-GL AUSGANGSPUNKT
LINKS LNTEN ¥

5. Drucken Sie auf den gewlnschten Einstellwert.

< 8. 168mm ig
. B58mm
. 82 5mm

~ A, @16mm 3

6. Dricken Sie auf das [£2]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.
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Den ': 'und ' ; '-Befehl aktivieren/deaktivieren

Wenn der erste Teil der Daten verloren geht, wenn der GP-GL-Befehl eingerichtet wird, kdnnen diese Befehle
moglicherweise nachteilig wirken. Stellen Sie in diesem Fall den ' : "und den ' ; '-Befehl auf AUS.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [=].

=
1:Condition Mo, 1
CBA9LHA S38 F14 A2 T
FERTIG

111 Q L =

2. Drtcken Sie [CONFIG].
allll ¥ | -1

LINK TOOL ARNS HREA

anl 13 [

MEDIA INFO
A A

AN

3. Dricken Sie [BEFEHL].

< KONF TGURATION 1/4]
ALLGEMEIN F

KOMMUNTKATION

4. Drucken Sie das Symbol [ ¥ ].
< BEFEH. 1/3

GP-GL SCHRITTWEITE
Almm

FP-GL AUSGANGSPUNKT
[A] LINKS UNTEN &

5. Drucken Sie auf [KOMMANDO ":',":1].

< BEFEHL 2/3
HP-GL PLOTTEREMULATION &
HPT586T

SPEICHER LOESCHEN

KOMMANDO ™2, 77

6. Drucken Sie auf den gewlnschten Einstellwert.

< EEFEFL_ 273

R P
AUS

7. Dricken Sie auf das [f2]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.
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Verfahren des Stifts im angehobenen oder abgesenkten Zustand je nach Befehl 'W'

Hier kénnen Sie die Einstellungen fur den 'W'-Befehl andern, ein GP-GL-Bogenschnittbefehl.

Der Stift fahrt im angehobenen Zustand zur angegebenen Startposition, wenn WERKZEUG HOCH ausgewahlt ist,
unabhangig von den Bedingungen des Stifts.

Der Stift fahrt ohne Anderung seiner Bedingung im abgesenkten Zustand zur angegebenen Startposition, wenn
WERKZEUG UNTEN ausgewahlt ist.

Erganzung /4

Dies hat nur Auswirkungen auf das Schneidwerkzeug. In der Stifteinstellung ist der Stift immer angehoben (PEN OBEN).

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [=].

=]
1:Condition Mo, 1
CBagU+a S38 F14 A2 T1

FERTIG

] Q hs

2. Drtcken Sie [CONFIG].
allll €| -7

LIMK TOOL ARNS AREA

g} 2

MEDIA INFD
A v

3. Dricken Sie [BEFEHL].

< KONFIGURATION 1/2]
ALLGEMEIN

KOMMUNIKATION

4. Dricken Sie zweimal auf das Symbol [ ].
< EEFEIL 173

GP-GL SCHRITTWEITE
A, 168mm

HP-GL AUSGANGSPUNIKT
LINKS UNTEN[F

5. Drucken Sie auf [KOMMANDO 'W'].

< BEFEH.
KOMMANDO * W

WERKZELUG HOCH
KRETSALFLOESUNG
YORGABE

SCHWITTBEDINGUNG
[A] BEFEHLSPRICRITAET

6. Dricken Sie auf den gewunschten Einstellwert.
BEFEHL

WERKZEUG LMTEN
BEFEHLSPRICRITAET |¥

7. Dricken Sie auf das [f2]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurlick.
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171.3 zum HP-GL-Befehl

Dieser Abschnitt ist nur bei Verwendung des HP-GL-Befehls von Belang.

Modell-ID-Reaktion

Diese Funktion legt das Verfahren beim Empfang eines ,Ol“-Befehls fest, der die Modell-ID abfragt.
Die Antwort ist 7550, wenn 7550 eingestellt ist, und 7586, wenn 7586 eingestellt ist.

Vorgehensweise

1. Drucken Sie das Symbol [&Z].

=
1:Condition No. 1
CBaYl+a 536 F14 A2 T1
FERTIG

] Q L] E

2. Drtcken Sie [CONFIG].
alll ¥ | -

LINK TOOL ARNS AREA

1 R )

MEDIA INFO
[A] i

3. Dricken Sie [BEFEHL].

< KONFIGURATION 172
ALLGEMEIN

KOMMUNTKATION

4. Drucken Sie das Symbol [E].
< BEFERL 173

GP-GL SCHRITTWEITE
Almm

HP-GL AUSGANGSPUNIKT
Al LINKS UNTEN [

5. Drucken Sie auf [HP-GL PLOTTEREMULATION].

<

BEFEHL

HP-GL PLOTTEREMULA
HRE7

SPEICHER LOESCHEN

2/3
FS

FOMVARDD = 5
o N

6. Dricken Sie auf den gewunschten Einstellwert.

< BEFEHL 2/3

F3
HP7558

7. Dricken Sie auf das [£2]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurlick.
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Kreisbefehlsauflésung

Dies ist eine Funktion zum Einstellen der Auflésung, wenn ein HP-GL-Bogenschnittbefehl flr den Stiftplotter
empfangen wird.
Wahlen Sie ,AUTO" oder ,STANDARD" in 5 Stufen aus.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [&Z].

]
1:Condition Mo, 1
CBA9U+E 538 F14 A2 T
FERTIG

i Q hs

2. Driicken Sie [CONFIG].

r a4 L||E
allll ¥

LINK TOOL ARNS AREA

ol 13 [

MEDIA IHFO
& b

A

3. Dricken Sie [BEFEHL].

< KONF TGURATTON 1/2]
ALLGEMEIN F

KOMMUNIKATION

4. Dricken Sie zweimal auf das Symbol [ ].

< BEFEHL 1/3
F

GP-GL SCHRITTWEITE
A, 188mm

HP-GL AUSGANGSPUNKT
&) LINKS LUNTEN [¥7

5. Drucken Sie auf [KREISAUFLOESUNG].
BEFEHL

3/3
F3

SCHNITTEEDINGUNG
BEFEHLSPRICRITAET ¥

6. Drucken Sie auf den gewlnschten Einstellwert.

<

BEFERL
AUTO

3/3
2

[A] BEFEHLSPRIORITAET

7. Dricken Sie auf das [f2}]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zur(ick.
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Kapitel 12: Datenlink

In diesem Kapitel werden die Einstellungen fir den Datenlink beschrieben.

ABSCHNITT IN DIESEM KAPITEL

12.1 Verbindungsziel auswéhlen

12.2 Datenlink mit USB-Speicher

12.3 Ausgabe mit einem Strichcode
12.4 Zeitiberschreitung der Verbindung
12.5 Schrdg scannen
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12.1 Verbindungsziel auswéahlen

Zuvor mit einer Anwendungssoftware o. A. erstellte spezifische Daten werden an den Schneideplotter
ausgegeben.

Sie kdnnen auf einem USB-Speicher gespeichert und die auf dem USB-Speicher gespeicherten Daten
kénnen ausgegeben werden, oder sie konnen Uber einen Server (PC) Uber das Netzwerk oder ein USB-Kabel
ausgegeben werden.

Vorgehensweise

1. Drucken Sie das Symbol [EZ].

=
1:Condition No. 1
CBe9U+e S38 F14 A2 T

FERTIG

] Q hs =

2. Dricken Sie auf [LINK].

alll 7

ARE

A\

=

3. Dricken Sie auf [ZIEL].
<

DATENL LMK 1/2)

DAUERBETRIEB
BARCODE SCHNITT
A}

Erganzung /4

¢ .SERVER (LAN)“ wird angezeigt, wenn das Kabel-LAN-Modul installiert ist.
* . SERVER (WLAN)“ wird angezeigt, wenn das WLAN-Modul installiert ist.

4. Drucken Sie auf das Verbindungsziel, das Sie verwenden mdéchten.

SERVER (USB) \

SERVER (LAN)
~ SERVER (WLAN) 3

5. Dricken Sie auf das [{3}]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurick.
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12.2 Datenlink mit USB-Speicher

Zuvor mit einer Anwendungssoftware o. A. erstellte spezifische Daten kénnen auf dem USB-Speicher gespeichert
und vom Schneideplotter ausgegeben werden.
Der Datenlink kann ausgefthrt werden, indem Daten aus dem PlottermenU ausgewahlit werden.

Erganzung /4

e Dateiname
—Es werden nur alphanumerische 1-Byte-Zeichen (ASCII) unterstitzt.
—In Windows unzuldssige Zeichen (¥,\,/, ;, *, ?, ", <, >, | usw.) sind nicht verfligbar.
—Es kdnnen bis zu 25 Zeichen angezeigt werden. Mehr als 25 Zeichen kdnnen durch Scrollen angezeigt werden.
—Die Dateinamenerweiterung ist ,.xpf“ und ,plt*.
* Der Bildlauf wird nach der Auswahl des Elements etwas verzodgert angezeigt.
* Der Ordner ist von '<' und '>' umschlossen.
* Die Namen werden in aufsteigender Reihenfolge sortiert.
¢ Es kdnnen bis zu 64 Dateien und Ordner abgerufen werden.
* Dateien auf der zweiten Ordnerebene sind nicht verfligbar.

* Praktische Beispiele fir Datenlinks finden Sie auch in der separaten ,Bedienungsanleitung flr Cutting Master 5“ und
der ,Bedienungsanleitung fur Graphtec Studio 2“. Schauen Sie ggf. dort nach.

* Als USB-Speicherformat wird nur FAT32 unterstitzt. NTFS und exFAT werden nicht unterstitzt.

Vorgehensweise

1. Stecken Sie den USB-Speicher mit den spezifischen Daten in den Plotter.
2. Dricken Sie das Symbol [EZ].

=
1:Condition Mo, 1
CBA9LHA S38 F14 A2 T
FERTIG

111 Q hs

3. Driicken Sie auf [LINK].

4. Dricken Sie auf [ZIEL].
<

DATENL INK

1/2)
F
CAUERBETRIER
BARCODE SCHNITT
A]

SERVER (USB)
SERVER (LAN)
SERVER (WLAN)
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6. Dricken Sie das Symbol [ ¥].
< DATENL IR 147

DAUERBETRIEE
BARCODE SCHNITT
[A]

> ¥

7. Drucken Sie auf [DATEI AUSWAEHLEN].

< DATENL TNK
DATET AUSWAEHLEN

KOMMUN, - TIME-OUT
18[sec]

ALITO DIAG. ERKENN.
1) 16mm

Erganzung /7

* Wenn kein USB-Speicherstick eingesteckt ist, wird Folgendes angezeigt.

DATENL IhK 2/2
2

FEHLER
£+ [ERNER SPEICHER
HICHT LESBAR
Ok

T Lrvd. L.

18mm

Wenn auf dem USB-Speicher keine Daten vorhanden sind, wird der folgende Bildschirm angezeigt.

< DATET AUSWAEH EN

KEIME DATEI FLER
OFFLINE BETRIEE

8. Rufen Sie die zu verwendende Datei mit den Symbolen [ ] und [4& ] auf.

<ZTEST PATTERM FOLDER KAI»

STEST_PATTERN_ABCDEFGHIJK, x
BARCODE: GB16BABCD:

Erganzung /4

Die Zeichenfolge in Klammern <> ist der Ordnername.
Driicken Sie auf den Ordnernamen, um die Dateien im Ordner anzuzeigen.

9. Drucken Sie auf die Datei, die Sie verwenden mochten.
P> Starten Sie den Schneidevorgang mit der ausgewéhlten Datei.

10. Der Plotter kehrt zum FERTIG-Status zurlck, wenn der Schneidevorgang abgeschlossen ist.

12-4



12.3 Ausgabe mit einem Strichcode

Die Daten fur die Ausgabedatei werden mit Cutting Master 5 und Graphtec Studio 2 o. A. in einen Strichcode
umgewandelt und der Strichcode kann mit dem Design und den Registermarken ausgedruckt werden.

Beim Schneiden mit dem Schneideplotter wird der Strichcode gescannt und die auf einem USB-Speicher
gespeicherten Schnittdaten, die dem Strichcode entsprechen (XPF), werden erkannt.

Dauerbetrieb-Strichcode

L

IJIIIIIII X

Y-—,

_—
Strichcode Startmarkierung

Erganzung /4

Praktische Beispiele fur Datenlinks finden Sie in der ,Bedienungsanleitung fir Cutting Master 5 und der

~Bedienungsanleitung fir Graphtec Studio 2.
Laden Sie die jeweilige Bedienungsanleitung von der in ,Kapitel 13 Schneiden mit der mitgelieferten

Anwendungssoftware” aufgefihrten URL herunter.

Vorgehensweise

1. Stecken Sie den USB-Speicher mit den spezifischen Daten in den Plotter.

2. Drtcken Sie das Symbol [=].

=]
1:Condition Mo, 1
CBao9U+a 536 F14 A2 T1
FERTI

Il Q L] =1 |

roa LB
LJ‘II’

ARNS AREA

IHFD
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4. Dricken Sie die auf [BARCODE SCHNITT].

< DATEMLINK 172
ZIEL F
USB DRIVE

DAUERBETRIEE

>

SARCODE SCHMITT

Erganzung /4

* Wenn kein USB-Speicherstick eingesteckt ist, wird Folgendes angezeigt.
< DATENL TN 1/2
/1El = P

MICHT LESBAR

Wenn die Drehung eingeschaltet ist, wird folgende Anzeige angezeigt.
DATEML IMK 1/2
3

Al FEHLER _

TON_NTCHT VERFUFGRAR]

WENN ROTATTON
AKTTV

Wenn die Spiegelung eingeschaltet ist, wird folgende Anzeige angezeigt.
< DATEML MK 142
2

FEHLER
FUNIKTION WICHT VERFUEGBAR)
WENM RUECKSEITIGE VERARE.

Wenn Kacheln schneiden eingeschaltet ist, wird folgende Anzeige angezeigt.
< DATEML I 1/2
7T 2

y HARMUNG
[FACHELN SCHMEIDEN = AN

5. Drucken Sie die POSITION-Tasten (A, ¥V, « ), um das Werkzeug zur Position der Startmarkierung zu
fahren.

< POSTTION
o WERKZEUSWAGEN YOR START
® PLATZIEREN LMD ENTER CRLEC

6. Uberprifen Sie die Werkzeugposition und driicken Sie die [ENTER]-Taste.
P> Der Strichcode wird gescannt.

Erganzung /7

Wenn die Startmarkierung nicht gescannt wird, wird folgende Anzeige angezeigt.
Uberpriifen Sie das Druckergebnis der Startmarkierung, die Scan-Startposition usw.

BARCODE LESEFEHLER

SEMSCR JUSTAGE 26
ERKEMMUNGS PEGEL % 78
ERMENMUMGS PEGEL ¥ 88

MEL VERSUCHEN n@@mﬁ.
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7. Suchen Sie die Datei und starten Sie anschlieBend den Schneidvorgang.

=

SUCHE LAEUFT
BITTE WARTEM

ABBRECHEN

L[} Wl T =

Erganzung /4

* Wenn die richtigen Dateien gefunden wurden, wahlen Sie die gewlinschte Datei aus.

<____BARCODE SCHNITT _

ARCODE: GA1 )
.I:
BARCODE: GB16aABCD

SB1alM FEHLER
C| KEIME PASSENDE
DATEL GEFLMDEN
BARCCOE: GA188ABCD)

Ok
1] Q v =

8. Wenn der Schneidvorgang abgeschlossen ist, tritt der FERTIG-Status wieder ein.
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12.4 Zeituberschreitung der Verbindung

Wenn die Kommunikation wahrend der Herstellung der Verbindung zum Datenlinkserver verloren geht, wird die
Verbindung nach Ablauf einer bestimmten Zeitspanne abgebrochen.
Sie kénnen die Zeit bis zum Abbruch einstellen.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [&Z].

]
1:Condition Mo, 1
CBA9U+E 538 F14 A2 T
FERTIG

il Q ¥ =] ]
2. Dricken Sie auf [LINK].

r a4 L||E
ol .

LINK ARNS AREA

A

INFO

3. Dricken Sie das Symbol [F].
< DATCNLINK 177
2

DAUEREBETRIEE

BARCODE SCHNITT
[A]

> =

4. Drucken Sie auf [KOMMUN. TIME-OUT].

< DATEMHLIMNK 2/2
DATEL AUSWAEHLEN F3

KOMMUN. TIME-OUT

AUTO DIAG. ERMENN. :@

5. Legen Sie den Einstellwert mit dem Symbol [A] [¥] oder dem Symbol [ & ] fest.

< 2/7

DATEL & 2
>

(] 16 [sec]
AUTO [
o 16m
L]

Sie kdnnen den Bereich von 5 bis 60 s einstellen.

6. Uberprifen Sie die Einstellung und driicken Sie [OK].
7. Drucken Sie auf das [£2}]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurck.
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12.5 Schrdg scannen

Im Dauerbetrieb kénnen Sie einstellen, wie viel Schraglauf beim Erkennen von schrag laufenden Medien erlaubt
ist, indem die Position der Startmarkierung von Startseite und aktueller Seite verglichen werden.
Informationen zum Dauerbetrieb finden Sie in der Bedienungsanleitung der jeweiligen Anwendungssoftware.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [&Z].

]
1:Condition Mo, 1
CBA9U+E 538 F14 A2 T

il Q ¥ =] ]

2. Dricken Sie auf [LINK].
C N
LINK FRNS AREA

INFO

3. Dricken Sie das Symbol [F].
< DATCNLINK 177

DAUEREBETRIEE

BARCODE SCHNITT
[A]

> =

4. Drucken Sie auf [AUTO DIAG. ERKENN.].

< DATEMHLIMNK 2/2
DATEL AUSWAEHLEN F3

KOMMUN, - TIME-OUT

AUTO DIAG. ERKENM.

18

Erganzung /4

Im Dauerbetrieb kénnen Sie einstellen, wie viel Schraglauf zuléssig ist, in dem ein Abgleich mit der Position der
Startmarkierung auf der vorigen Seite erfolgt.

6. Dricken Sie auf das [£3]-Symbol.
P> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.
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Kapitel 13:
Schneiden mit der mitgelieferten
Anwendungssoftware

Informationen zum Schneiden mit der Anwendungssoftware finden Sie in der Bedienungsanleitung far die
jeweilige Anwendungssoftware.

Laden Sie sich die Bedienungsanleitung fur die jeweilige Anwendungssoftware unter der folgenden URL herunter.

http://www.graphteccorp.com/support/software/cuttingplotters.html
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Kapitel 14: Wartung

In diesem Kapitel werden die Einstellungen fur die Wartung beschrieben.

ABSCHNITT IN DIESEM KAPITEL

14.1 T&gliche Wartung

14.2 Schneidklinge ersetzen

14.3 Schneidkolben reinigen

14.4 Schneidkolben austauschen

14.5 Alarm fir Klingenabnutzung einstellen
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14.1 Tagliche Wartung

Tagliche Wartung

Halten Sie sich im Verlauf des taglichen Plotterbetriebs an die folgenden VorsichtsmaBnahmen:
(1) Schmieren Sie niemals die Mechanismen des Plotters.

(2) Reinigen Sie das Gehause des Plotters mit einem trockenen Tuch oder einem mit neutralem, in Wasser
verdinntem Reinigungsmittel angefeuchteten Tuch.

Verwenden Sie niemals Verdunner, Benzol, Alkohol oder &hnliche Losungsmittel, um das Gehause zu
reinigen; dadurch wird die Oberflache des Gehauses beschadigt.

(3) Reinigen Sie die Schneidmatte mit einem trockenen Tuch. Bei hartnackigen Flecken verwenden Sie ein mit
Alkohol oder einem mit Wasser verdlnnten, neutralen Reinigungsmittel angefeuchtetes Tuch.

(4) Wenn Staub oder Schmutz auf den Sensor gelangt, der das Medium erkennt, kann es zu Fehlfunktionen
kommen. Reinigen Sie die Mediensensoren des Plotters mit einem in Wasser verdinntem, neutralen
Reinigungsmittel angefeuchteten Tuch.

* Verwenden Sie niemals Verdiinner, Benzol, Alkohol oder adhnliche Lésungsmittel, um die Sensoren zu reinigen; diese
Reinigungsmittel beschadigen die Sensoren.

(5) Wenn die Gleitflache der Y-Schiene verschmutzt ist, wischen Sie den Schmutz vorsichtig mit einem sauberen,

trockenen Tuch ab.

* Auf der Gleitflache ist ein Schmiermittel aufgetragen, achten Sie darauf, nicht gleichzeitig das gesamte Schmiermittel
abzuwischen.

Aufbewahrung des Plotters

Wenn Ihr Plotter nicht verwendet wird, beachten Sie unbedingt die folgenden Punkte:
(1) Nehmen Sie das in den Werkzeughalter eingesetzte Werkzeug heraus.
2

(2) Decken Sie den Plotter mit einem Tuch ab, um ihn vor Staub und Schmutz zu schitzen.
(8) Lagern Sie den Plotter nicht in direktem Sonnenlicht oder bei hohen Temperaturen und hoher Luftfeuchtigkeit.
(4)

4) Senken Sie den Einstellhebel ab, so dass die Andruckwalze im angehobenen Zustand ist.
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14.2 Schneidklinge ersetzen

Beachten Sie beim Austausch der Schneidklinge das Strukturdiagramm des Schneidkolbens.

/A\VORSICHT

Handhaben Sie die Schneidklingen vorsichtig, um Verletzungen zu vermeiden.

PHP33-CB09N-HS/PHP33-CB15N-HS

i— Einstellknopf fir die Klingenlange

—— Kolben

Schneidklinge
® 0,9 mm/d1,5 mm

@ﬂ— Kolbenkappe
>— Farbring
PHP33-CB09N-HS: Blau

PHP33-CB15N-HS: Rot
Loch |

Vorgehensweise

1. Drehen Sie den Einstellknopf fur die Klingenlange in Richtung des Pfeils B und ziehen Sie die Klinge in
den Kolben.

PHP33-CB09N-HS/PHP33-CB15N-HS

Eine Skaleneinheit
entspricht ca. 0,1 mm

Drehen Sie die Kolbenkappe gegen den Uhrzeigersinn, um sie vom Kolben zu entfernen.
Nehmen Sie die Klinge aus der Innenseite der Kolbenkappe heraus.

Nehmen Sie eine neue Klinge aus der Verpackung. Setzen Sie die neue Klinge in die vorgesehene
Offnung in der Kolbenkappe ein.

Setzen Sie die Klinge in die Kolbenkappe ein und bringen Sie den Kolben von oben in diesem Zustand an.

oo ANWN

Sichern Sie die Kolbenkappe, indem Sie sie im Uhrzeigersinn drehen.

/A\VORSICHT

Fihren Sie die Schneidklinge vollstandig und gerade in die Kolbenkappe ein.

Wenn die Schneidklinge nicht gerade eingefuihrt werden kann, driicken Sie mehrmals auf die Einflhréffnung
der Schneidklinge und flihren Sie die Schneidklinge dann ein.

Wenn sie nicht richtig eingesetzt ist, kann die Schneidklinge oder der Plotter selbst beschédigt werden.

Einfuhroffnung der Schneidklingew

}
B Bo. B
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14.3 schneidkolben reinigen

Wenn Reste von Medien und angesammelter Papierstaub auf den Klingen belassen werden, kénnen Sie stumpf
werden und ihre Qualitat kann sich verschlechtern. Reinigen Sie den Schneidkolben regelmaBig und entfernen Sie

angesammelten Schmutz.

/A\VORSICHT

Handhaben Sie die Schneidklingen vorsichtig, um Verletzungen zu vermeiden.

Reinigung

1. Entfernen Sie angesammelten Papierstaub und Medienreste von der Klinge.
Setzen Sie sie nach der Reinigung wieder ein.
Drehen Sie die Kolbenkappe, nehmen Sie sie ab und reinigen Sie dann den Bereich, in den die Klinge

eingefuhrt wird.

PHP33-CB09N-HS/PHP33-CB15N-HS

+— Kolben

Schneidklinge

|
5

w

2. Bringen Sie nach Abschluss der Reinigungsarbeiten die Kolbenkappe wieder an.

Kolbenkappe

Reinigung
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14.4 Schneidkolben austauschen

Die Spitze des Schneidkolbens nutzt sich durch Reibung mit dem Medium ab.

Wenn die Spitze des Schneidkolbens verschleift, leidet die Schnittqualitat.
Wenn die Spitze der Klobenkappe verschleif}t, ist es empfehlenswert, den Schneidkolben auszutauschen

PHP33-CB09N-HS/PHP33-CB15N-HS

-+— Schneidkolben

Tipp

/N\VORSICHT

Handhaben Sie die Schneidklingen vorsichtig, um Verletzungen zu vermeiden.
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14.5 Alarm fiir Klingenabnutzung einstellen

Diese Funktion ermoéglicht die Messung des Schnittabstands von Stift oder Schneidklinge, was als
Entscheidungshilfe dienen kann, wann die Schneidklinge ausgetauscht werden sollte.

Die Einstellungen fur MESSER ABNUTZUNG ERKENNEN EIN/AUS, MESSERGR. FESTL., DISTANZALARM und
MESSER ABNUTZUNG ERKENNEN sind erforderlich.

Einstellungen fir Alarmfunktion EIN/AUS, Gruppe, Distanzalarm

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [EZ].

]

1:Condition Mo, 1

CBA9U+E S30 F14 A2 T
FERTIG

111 Q L =

2. Drtcken Sie auf [TOOL].

r a4 LR
allima -

LINK ARNS HREA

AN

MEDIA | CONFIG INFO

A Al

3. Drucken Sie auf [ALARMEINSTELLUNG].

< WERKZEUS EINST. 1/2]
DATENSORTIERUNG 4

ALARME INSTELLUNG

ANF.SCHNITTWINKELPOSITION
2mm UNTER|¥

4. Drlcken Sie auf [MESSER ABNUTZ. BEST.], um die Funktion auf [ON] zu stellen.
Zum Abbrechen stellen Sie sie auf [OFF].

<

5. Drucken Sie auf [MESSERGR. FESTL.].
£ ALARMETWSTELLUNG 144
« - 2 51y
MESSER ABNUTZ. BEST,
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10.

11.

12.

Drucken Sie auf die Gruppennummer, die Sie der jeweiligen Werkzeugbedingungsnummer zuweisen
mochten (1 bis 8).

< MESSERGR, FESTL.
21314 5]6]7
v

2 v
G3 v 3

Erganzung /4

* Die horizontale Achse steht fur die Werkzeugbedingungsnummer (1 bis 8), die eingestellt werden soll. Die
vertikale Achse steht fur die Gruppennummer.
* [+ ] wird am zugewiesenen Ort angezeigt.

Driicken Sie das Symbol [ € 1.

MESSERGR. FESTL.
21314 )5]61718

Drucken Sie [JA].

< WMESSFRER  FRSTI
MOECHTEN SIE DIE

°| EIMSTELLUNGEN SPEICHERN?

Driicken Sie das Symbol [ ].

<
ALl e .
MESSER ABMLITZ. BEST.

ALARMEINSTELLUNG  1/2
2 3 »

Rufen Sie mit den Symbolen [44] und [M¥] die Gruppe auf, fur die Sie den Alarmabstand einstellen
maochten.

< HRVEINSTELLUNG — 2/2
Tl E]
YT L I
STANZALARM 2

WERT MESSERY. LOE.

Drucken Sie auf die Gruppe, die Sie einrichten méchten.

< FRMEINSTELLUNG _ 2/7
« »
4000 | _&0e7 | 060

) M

Dricken Sie auf [DISTANZALARM].
< ALARMETNSTELLUNG
1

2/7

WERT MESSERV. LOE.
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13 Legen Sie den Einstellwert mit dem Symbol [A] [¥] oder dem Symbol [ & ] fest.

[ T 22
«“ [4]
L0 wone

™

O

WERT M
[A]

Erganzung /4

Sie kénnen den Bereich von 500 m bis 100000 m einstellen (in 100-m-Schritten).

14. Uberprafen Sie die Einstellung und drticken Sie [OK].
15. Dricken Sie auf das [2]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurick.

Einstellung fiir Klingenabnutzung I6schen

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [=].

=
1:Condition No. 1
CBa9l+a S38 F14 A2 T1
FERTIG

] Q hs =

2. Drtcken Sie auf [TOOL].

sllgma [
L 4 r 4
RRMS

LINK AREA

A\

MEDIA | CONFIG INFO

jA] A

3. Drucken Sie auf [ALARMEINSTELLUNG].
<

WERKZEUG EINST.

174
3

STELLUNG

ANF. SCHWITTWINKELPOSITION
2mm UNTER | ¥

4. Drucken Sie das Symbol [ ¥ ].

< ALARMEINSTELLUNG  1/2
]
[ |

5. Rufen Sie mit den Symbolen [44] und [M#] die Gruppe auf, deren Klingenabnutzung Sie I6schen mdchten.

< ALARMEINGTELLUNG 2/
1
4000

4800m

14-8



Drucken Sie auf die Gruppe, die Sie einrichten méchten.

< ALARMEINSTELLUNG  2/2
1
| _ipee | iaaa |

< ALARMEINSTELLUNG  2/2
2

Drucken Sie [JA].

1< ALARMETHSTEL | TING 277
¢ MOECHTEN SIE DEM
—| WKLIMGEMYERSCHLEISSHERT

FUER GRUPPE 1 LOESCHEM?

Driicken Sie auf das [¢2}]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurtick.

Drucken Sie auf [WERT MESSERV. LOE.].
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Kapitel 15: Fehlersuche

Schlagen Sie in diesem Kapitel nach, wenn Sie glauben, dass etwas falsch lauft oder nicht richtig funktioniert.
Hier werden auch die Einstellungen fur den Plotter, die Uberpriifung der Schnittdaten und das Verfahren zur
Erstellung von Testmustern beschrieben.

ABSCHNITT IN DIESEM KAPITEL

15.1 Fehlersuche

15.2 Plotterdaten priifen

15.3 Plottereinstellung drucken
15.4 Testmuster erstellen

15.5 CUTTING PRO erstellen
15.6 Uberpriifen der Plotdaten
15.7 Selbstdiagnose

15.8 Fehlermeldungen ablesen
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15. 1 Fehlersuche

Wenn der Plotter nach dem Einschalten nicht funktioniert

Symptom

Mégliche Ursache

Lésung

» Auf dem LCD-Display wird nichts angezeigt.

Keine Stromversorgung.
Oder der Plotter ist defekt.

Uberpriifen Sie, ob das Netzkabel sicher mit
der Netzeingangsbuchse des Plotters und der
Netzsteckdose verbunden ist.

Uberpriifen Sie, ob an der Netzsteckdose
elektrischer Strom anliegt.

Wenden Sie sich an Ihren Vertriebsmitarbeiter,
wenn das Problem weiterhin besteht.

+ ,Sum-Ck ROM RAM ERR!!“ wird auf dem
LCD-Display angezeigt.

Der ROM oder RAM ist defekt.

Wenden Sie sich an lhren Vertriebsmitarbeiter,
wenn das Problem weiterhin besteht.
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Wenn es nicht richtig funktioniert

Symptom Mégliche Ursache Lésung Referenz
¢ Das Medium fallt wahrend Helles Licht kénnte auf den Schirmen Sie das Licht ab, wenn

des Erkennens heraus. Mediensensor scheinen. direktes Sonnenlicht auf den in der Nahe
des Fensters stehenden Plotter scheint.
Entfernen Sie Leuchtstofflampen, wenn
sich eine in der Nahe des Plotters
befindet.

Der Mediensensor ist Wenden Sie sich an lhren Aktivieren/Deaktivieren

moglicherweise defekt.

Vertriebsmitarbeiter, wenn das Problem
weiterhin besteht. Stellen Sie den
Mediensensor auf AUS, um den Plotter
vorlbergehend weiter nutzen zu
kénnen.

der Mediensensoren
(MEDIENSENSOR)

* Medium bewegt sich.

Die Andruckwalzen sind nicht
korrekt auf die gekdrnten
Walzen eingestellt.

Uberpriifen Sie die Position der
Andruckwalzen.

Medien laden (Papier oder
Beschriftungsfolie)

Die Anderung der
Niederhaltekraft der
Andruckwalzen ist fur das
Medium nicht geeignet. (nur
CEB8000-130)

Legen Sie ein Medium ein, dass fiir die
Anderung der Niederhaltekraft geeignet
ist.

Niederhaltekraft &ndern

* Der Werkzeugtrager st6Bt
gegen die linke Seite des
Plotters und ,POSITION
ALARM* wird angezeigt,
nachdem Sie den Medientyp
ausgewahlt haben. Oder er
st6Bt gegen die rechte Seite
des Plotters und ,POSITION
ALARM* wird angezeigt.

Der Andruckwalzensensor ist
moglicherweise defekt, wenn
er gegen die linke Seite des
Plotters st6Bt. Der Home-
Sensor ist mdglicherweise
defekt, wenn er gegen die
rechte Seite des Plotters stoBt.

Wenden Sie sich an lhren
Vertriebsmitarbeiter, wenn das Problem
weiterhin besteht. Stellen Sie den
Andruckwalzensensor auf AUS, um den
Plotter vortibergehend weiter nutzen zu
kénnen.

Aktivieren/Deaktivieren der
Andruckwalzensensoren

Der Plotter halt wahrend
der Initialisierung oder des
Schneidvorgangs an und
,POSITION ALARM* wird
angezeigt.

Die Einstellung unter
BEDINGUNG fir das Medium
ist unzulassig.

Verlangsamen Sie die Geschwindigkeit
oder verringern Sie die KRAFT.

Einstellen der
Werkzeugbedingung

Der Stifttrager bewegt sich
nicht und st6Bt an.

Bewegen Sie den Gegenstand, der die
Funktion behindert, und schalten Sie
den Plotter einmal aus und anschlieBend
wieder ein.

Wahrend des Schneidens wird
eine externe Kraft auf den
Stifttrager ausgeuibt.

Bewegen Sie den Gegenstand, der die
Funktion behindert, und schalten Sie
den Plotter einmal aus und anschlieBend
wieder ein.

Die Bewegung wird durch Reste
von Medien im Einsatzbereich
gestort.

Bewegen Sie den Gegenstand, der die
Funktion behindert, und schalten Sie
den Plotter einmal aus und anschlieBend
wieder ein.

Der Plotter ist defekt.

Wenden Sie sich an lhren
Vertriebsmitarbeiter, wenn das Problem
weiterhin besteht.

¢ Der Schnitt erfolgt mit
zur Mitte des Mediums
verschobenem Nullpunkt.

Es werden Daten mit

dem Nullpunkt links unten
empfangen, und der Plotter ist
auf den Nullpunkt in der Mitte
eingestellt. (Mit HP-GL-Befehl)

Setzen Sie den Nullpunkt in der
Anwendungssoftware auf die Mitte
zurlick oder setzen Sie den Nullpunkt
des Plotters nach links unten.

Nullpunkt einstellen, wenn
HPGL eingerichtet ist

e Das Medium springt zur
Vorderseite heraus.

Falscher Medientyp
ausgewahlt.

Uberpriifen Sie den Medientyp:
LBLATTY, ,ROLLE-1 VORDERE KANTE"
oder ,ROLLE-2 AKTUELLE POSI.“.

Einstellen der
Einzugsmethode

¢ Ein Befehlsfehler wird
angezeigt.

Die an den Plotter gesendeten
Daten sind nicht korrekt.

Uberpriifen Sie die Daten.

Fehlermeldung im GP-GL-
Befehlsmodus
Fehlermeldung im HP-GL-
Befehlsmodus
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Symptom

Mégliche Ursache

Lésung

Referenz

¢ Schneiden uber eine
bestimmte Lange hinaus ist
nicht méglich.

Die Schnittlange Ubersteigt
die Lange der in den Plotter
eingelegten Seite.

Driicken Sie die Taste [SLOW] und
prifen Sie die Schnittflache.
Passen Sie die Einstellung auf die
Seitenléange an.

Seitenlénge einstellen

Es gibt zu viele Werkzeug-
Auf-und-Ab-Bewegungen.

Der Tangentialmodus ist
eingeschaltet.

Schalten Sie den Tangentialmodus
aus, wenn Sie keine dicken Medien
schneiden.

TANGENTIALEMODE
einstellen

.

Der Schnitt erfolgt auf dem
Abdruck der gekornten
Walze.

Die Schnittbreite wird
vergroBert.

Schalten Sie die Erweiterung aus.

Schnittbreite einstellen

.

Die Werkzeugbedingung
kann nicht geéndert werden.

Die Sortierung ist eingeschaltet.

Im Normalfall sollten Sie den Plotter mit
ausgeschalteter Sortierung verwenden.

Schnittdaten sortieren

Die Werkzeugbedingung
andert sich.

Die Prioritat ist auf
BEFEHLSPRIORITAET
eingestellt.

Andern Sie die Prioritatseinstellung auf
MENUEPRIORITAET.

Prioritat der
Schnittbedingungsauswahl.

Die [ENTER]-Taste wurde
nach dem Andern der STIFT
BEDINGUNG nicht gedriickt.

Uberpriifen Sie STIFT BEDINGUNG
erneut.

Einstellen der
Werkzeugbedingung

Das Medium wird schrag
eingezogen.

Das Medium ist schrég
eingelegt.

Legen Sie die Medien erneut ein.

Medien laden (Papier oder
Beschriftungsfolie)

Das Medium verrutscht.

Fihren Sie das Vorspulen einmal aus
und machen Sie einen Eindruck, damit
es nicht mehr so leicht rutscht.

Vorspulen von Medien (Papier
oder Beschriftungsfolie)

Die Anderung der
Niederhaltekraft der
Andruckwalzen ist flr das
Medium nicht geeignet.

Legen Sie ein Medium ein, dass flr die
Anderung der Niederhaltekraft geeignet
ist.

Niederhaltekraft &ndern

Die angegebene Lénge
wird nicht erreicht. (Leichter
Abstandsfehler)

Das Medium verrutscht.

Verringern Sie die Geschwindigkeit.
Verringern Sie die
Bewegungsgeschwindigkeit.
Spulen Sie vor.

Einstellen der
Werkzeugbedingung.
Medien vorspulen (Papier
oder Beschriftungsfolie)
Werkzeug-hoch-
Geschwindigkeit einstellen

Der Abstandseinstellwert ist
nicht korrekt.

Fuhren Sie die Abstandseinstellung
durch.

Abstandanpassung einrichten

,LADE MEDIUM!* wird
angezeigt, obwohl ein
Medium eingelegt und der
Medieneinstellhebel nach
oben gestellt ist.

Das Medium ist fast
durchsichtig und der
Mediensensor erkennt es nicht.
(Dies kann je nach Medium
passieren.)

Transparente Medien kdnnen nicht
erkannt werden. Deaktivieren Sie den
Mediensensor und stellen Sie die
Schnittflache ein, wenn diese Art Medien
verwendet wird.

Aktivieren/Deaktivieren der
Mediensensoren Schnittflache
einstellen

Der Mediensensor wird durch
starke Streureflektion gestort.

Bringen Sie die Lichtquelle an einen
anderen Ort.

Sorgen Sie dafir, dass kein direktes
Sonnenlicht auf den Plotter scheint.

Méglicherweise liegt eine
Funktionsstérung im Sensor
des Medieneinstellhebels vor.

Wenden Sie sich an lhren
Vertriebsmitarbeiter, wenn das Problem
weiterhin besteht.

¢ Das Touchpanel reagiert
nicht.

Das in diesen Plotter
eingebaute Touchpanel

ist kapazitiv. Isolierte
Bertihrungsstifte
(druckempfindlich) erzeigen
keine Reaktion.

Verwenden Sie lhren Finger oder einen
kapazitiven Beruhrungsstift.

* Der WLAN-Zugangspunkt

kann nicht gefunden werden.

Dieser Plotter ist mit dem
WLAN-Standard 802.11b/g/

n (2,4 GHz) kompatibel. Er
unterstutzt nicht die Frequenz 5
GHz.

Verwenden Sie einen Zugangspunkt der
den WLAN-Standard 802.11b/g/n (2,4
GHz) untersttzt.
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Wenn das Schnittergebnis nicht gut ist

Symptom

Mégliche Ursache

Lésung

* Ecken werden gerundet.
¢ Ecken sind zu scharf.

Klinge und OFFSET passen nicht zusammen.

Andern Sie den OFFSET.
— Werden gerundet: Erhéhen Sie den OFFSET
— Sind zu scharf: Verringern Sie den OFFSET

¢ Die Schnittlinie startet schief.

Die Klinge im Kolben dreht sich nicht
leichtgéngig.

Entfernen Sie Schmutz aus dem Inneren des
Kolbens.

¢ Die Klinge l&sst Bereiche aus und
schneidet Linien nicht vollstandig aus,
die durchgezogen sein sollen.

* Gerade geschnittene Linien scheinen
zu wackeln.

Die Klinge ist zu weit ausgefahren.

Passen Sie die Klingenlange an.

Die Schnittgeschwindigkeit ist zu hoch.

Verringern Sie die Geschwindigkeit.

* Grobe Auflésung von gekrimmten
Linien.

Die Auflésung ist in der Software zu niedrig
eingestellt.

Passen Sie die Auflésungseinstellung der
Software an.

Der Versatzwinkel der Klinge ist zu klein.

Erhéhen Sie den Wert flir den Versatzwinkel der
Klinge.

* Das Medium wellt sich in den Ecken
auf.

* Fein ausgeschnittene Zeichen l6sen
sich ab.

Die Klinge ist zu weit ausgefahren.

Passen Sie die Klingenlange an.

Klinge und OFFSET passen nicht zusammen.

Andern Sie den OFFSET.

Die Schnittgeschwindigkeit ist zu hoch.

Verringern Sie die Geschwindigkeit.

Die Klinge ist stumpf.

Tauschen Sie die Klinge aus.

Die BESCHLEUNIGUNG ist zu hoch
eingestellt.

Verringern Sie die Einstellung fir die
BESCHLEUNIGUNG.

* Die Klinge schneidet in die
Tréagerschicht.

Die Klinge ist zu weit ausgefahren.

Passen Sie die Klingenlange an.

Die Schnitt-KRAFT ist zu hoch.

Verringern Sie die Einstellung fur die KRAFT.

Die Klinge ist aus dem Werkzeugkolben
herausgefallen.

Die Klinge ist zu klein fur den
Werkzeugkolben.

Verwenden Sie eine Klinge, die sicher in den
Werkzeugkolben passt.

* Das Medium kann geschnitten
werden, aber es ist danach schwer
nachzubearbeiten.

* Geschnittene Medien kénnen nicht
mit einem wieder angeklebten Blatt
hochgezogen werden.

Das wieder angeklebte Blatt klebt nicht stark
genug.

Nehmen Sie ein Blatt mit starkerer Klebkraft.

Das Medium wickelt sich beim Schneiden auf.

Reduzieren Sie die Klingenlange.

Verringern Sie die Einstellung fur die KRAFT.

Die Entfernung von geschnittenen Medien
wurde zu lange aufgeschoben.

Entfernen Sie geschnittene Medien sofort.

* Ungewohnliche Gerausche kommen
wahrend des Schneidens aus dem
Werkzeugtrager.

¢ Das Medium ist an der Stelle verfarbt,
an der die Klinge durchgegangen ist.

Das Medium wird von der Spitze des
Werkzeugkolbens abgerieben.

Passen Sie die Einstellungen der
Werkzeuglange und der Schnitt-KRAFT an.

Die Schnittergebnisse weichen vom
vorgegebenen Format ab.

Die SCHRITTWEITE wurde auf Computer
und Plotter unterschiedlich eingestellt.

Stelen Sie die SCHRITTWEITE auf den gleichen
Wert ein.

Am Computer wurde eine Skalierung
vorgegeben.

Uberpriifen Sie, ob eine Skalierung eingestellt
wurde.

Die aktuell ausgewahlten
Schnittbedingungen werden ignoriert
oder kénnen nicht geéndert werden.

Die Prioritat ist auf BEFEHLSPRIORITAET
eingestellt.

Andern Sie die Prioritatseinstellung auf
MENUEPRIORITAET.

Die [ENTER]-Taste wurde nach dem Andern
der Einstellungen nicht gedrtickt.

Uberpriifen Sie die Funktion.

e Zeichen oder Linien werden wahrend
des Stift-Plottens verformt.

Der Plotter befindet sich im Schnittmodus.

Wabhlen Sie PEN als Werkzeug in der
BEDINGUNG-Einstellung.

Die angegebene Lange wird nicht
erreicht. (Leichter Abstandsfehler)

Der Abstandseinstellwert ist nicht korrekt.

Flhren Sie die Abstandseinstellung durch.

e Zeichen sind verformt.
* Komplexe Zeichnungen sind verformt.

Die Einstellung der SCHRITTWEITE ist zu
hoch.

Stellen Sie eine geringere SCHRITTWEITE ein.

Start- und Endpunkt des Schnitts
stimmen nicht Uberein.

Koordinatenpunkte sind falsch angegeben.

Uberpriifen Sie die Koordinatendaten, indem Sie
sie mit einem Stift plotten.

Die Tragerschicht des Mediums ist zu dunn.

Wechseln Sie zu einem Medium mit starkerer
Trégerschicht.

Die Klinge dreht sich nicht reibungslos.

Prifen Sie, ob die Klinge verschmutzt ist.

15-5




Fehlermeldungen im GP-GL-Befehlsmodus

Angezeigter

Fehler LCD-Display Ursache Lésung
E02001 Der Plotter hat einen nicht erkennbaren Driicken Sie die [ENTER]-Taste.
Befehl empfangen.
FEHLER 1 .
KOMMAN%[;(FEHLER! Beim Einschalten des Computers ist eine Andern Sie die Konfiguration so, dass der
- - - _ Stoérung aufgetreten. Plotter vom SoftwaremenU angesteuert wird.
Die Softwarekonfiguration hinsichtlich des Setzen Sie die Schnittstelleneinstellungen der
Ausgabegerats wurde geandert. Software zurick.
Die Schnittstellenbedingungen des Plotters Setzen Sie die Schnittstelleneinstellungen des
haben sich geandert. Plotters zurtick.
E02004 Es wurde ein Befehl mit numerischen Andern Sie die Konfiguration so, dass der
Parametern empfangen, die den zuléssigen | Plotter vom SoftwaremenUl angesteuert wird.
pARAME%RLUEERBE‘RLAUF! Bereich des Befehls liberschreiten.
0K
Die Softwarekonfiguration hinsichtlich des Setzen Sie die Schnittstelleneinstellungen der
I Q L] = N ) .
Ausgabegeréats wurde geéndert. Software zurlick.
Die Schnittstellenbedingungen des Plotters Setzen Sie die Schnittstelleneinstellungen des
haben sich geandert. Plotters zurtick.
E02005 o Beim Empfang von Daten innerhalb der Andern Sie die Konfiguration so, dass der
B Schnittstelle ist ein Fehler aufgetreten. Plotter vom Softwaremeni angesteuert wird.
|
12 FOEKHLER' Die Softwarekonfiguration hinsichtlich des Setzen Sie die Schnittstelleneinstellungen der
M a ¥ = Ausgabegeréats wurde geéndert. Software zurtick.
Die Schnittstellenbedingungen des Plotters | Setzen Sie die Schnittstelleneinstellungen des
haben sich geéndert. Plotters zurtick.
E02006 Es wurden Daten auB3erhalb des Uberpriifen Sie die Daten.

e ¢
PLOTBERE ICHSFEHL ER!

Schnittbereichs empfangen.

Uberpriifen Sie das Format des Mediums und
den Schnittbereich.

Uberpriifen Sie die VergréBerungseinstellung.

Uberpriifen Sie die Schrittweiteneinstellungen.
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Fehlermeldungen im HP-GL-Befehlsmodus

Wenn einer der folgenden Befehlsfehler auftritt, wird dies fast immer aus den folgenden 2 Grinden verursacht.

(1) Die Konfiguration hinsichtlich des Ausgabegeréats in der Anwendungssoftware hat sich gedndert.
(2) Die Schnittstellenbedingungen des Plotters haben sich geé&ndert.

Gehen Sie wie folgt vor, wenn dies die Ursache des Problems ist.
(1) Konfigurieren Sie das Ausgabegerat der Anwendungssoftware auf dem Plotter neu.

(2) Konfigurieren Sie die Schnittstellenbedingungen des Plotters neu.

Angezeigter . m
Fehler LCD-Display Ursache Lésung
E03001 o= Eine nicht erkennbare Anweisung wurde Fuhren Sie einen erkennbaren Befehl aus.
Fehler 1 | SR L ausgefihrt.
FEHLER 1
BEFEH. NICHT ERKAMNNT]
I a L] =
E03002 ] Falsche Anzahl von Parametern wurde Flhren Sie den Befehl mit der richtigen
Fehler 2 I angegeben. Anzahl von Parametern aus.
0K
I Q L] =
E03003 ] Ein unbrauchbarer Parameter wurde Fuhren Sie einen erkennbaren Parameter
Fehler 3 I ausgefihrt. aus.
I Q L] =
E03005 ] Ein unbrauchbarer Zeichensatz wurde Geben Sie den verwendbaren Zeichensatz
Fehler 5 ' angegeben. an.
I a L} =
E03006 ] Koordinaten des Befehls auBerhalb der Fuhren Sie Koordinaten innerhalb der
Fehler 6 I Schnittflache festgelegt. Schnittflache aus.
I a L] =
E03007 ] Die eingegebenen Daten lberschreiten die Passen Sie die PuffergréBe an.
Fehler 7 ' 1 Downloadkapazitat des Zeichenpuffers,
Polygonpuffers o. A. im Plotter.
I Q L] =
E03010 ] Bei der Ausflihrung eines Ausgabebefehls Uberpriifen Sie das Programm.
Fehler 10 I wurde ein anderer Ausgabebefehl ausgefihrt.
I Q L] =
E03011 ] Nach dem ESC-Code wurde ein unzuléssiges | Uberpriifen Sie das Programm.
Fehler 11 ' i FeER T o Byte empfangen.
UNGLELTIGES BYTE
MACHFCLGENDES ESC)
ok
I Q L] =
E03012 o2 Ein unzulédssiges Byte innerhalb des Uberpriifen Sie das Programm.
Fehler 12 1'&’”@% B Geratesteuerbefehls wurde empfangen.
NGLEL TIGES BYTE
1/0 KOWTROLLE
i
I a L] =
E03013 ] Ein Parameter auBerhalb des zulassigen Uberpriifen Sie das Programm.
Fehler 13 I A REFLER 13 Bereichs wurde im E/A-Befehl empfangen.
AUSSERHALR
1/0 PARMETER
0K
I a L] =
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E03014
Fehler 14

1:Condi
CBE

EEEEN HP-cL

FENLER T4
7U VIFLE
1/0 PARAMETER

OK

3

Q L]

Zu viele Parameter im E/A-Befehl.

Uberpriifen Sie das Programm.
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ARMS-Fehlermeldungen

Angezeigter . ..
Fehler LCD-Display Ursache Lésung
E04001 ] r*!‘Zl‘ . Die Neigungsanpassung fir die Legen Sie die Medien erneut ein.
T ACHSENAUSRICHTUNG ist zu groB.
FEHLER BEIM ACHSPKT]
HEU SETZEN
I Q L] =
E04004 ] Sie liegt oberhalb des Einstellbereichs fiir die | Setzen Sie sie auf einen kleineren Wert
K 4 Abstandsanpassung. zurlick.
I Q L] =
E04005 = Die Registermarken konnten nicht gescannt | Uberpriifen Sie die Position des
1:Condition Mo, 1 f
e = werden. Registerscans.
I o L] =
E04006 ] Die Datenmenge ubersteigt die E/ Verringern Sie die Datenmenge.
B A-PuffergréBe fir die Segmentbereichs-
Registermarke.
I 0 N =
E04007 ] Die Plotposition des Testmusters liegt bei Verschieben Sie das Medium zur Mitte hin
- der Einstellung der Sensorposition nicht und plotten Sie das Testmuster.
innerhalb des Plotbereichs.
I Q L] =
E04008 ] . Bei der Erkennung der Registermarke wurde | Uberpriifen Sie das Medium. Uberpriifen Sie
- B ARMS 1 ein Medienende erkannt. die Druckposition der Registermarke.
BRK, SCAN FEHLER!
MEDTENENDE BETM
MEDTENERKENNEN
I Q L] =
E04009 =2 . Der Erkennungsbereich wurde beim Uberprifen Sie das Medium. Uberpriifen Sie
W'Cor[‘:‘ [EEETEE] ARMS 1 Erkennen der Registermarke Uberschritten. die Druckposition der Registermarke.
AR, SCAM FEHLER!
MICHT GEMUG LAFNGH]
TN +X RICHTUNG
I Q L] =
E04010 ] 1__ Der Erkennungsbereich wurde beim Uberpriifen Sie das Medium. Uberpriifen Sie
B o SO Erkennen der Registermarke Uberschritten. | die Druckposition der Registermarke.
UEBERSCHRETTET
SCHMITTBEREICH
BET +X ERKERNUNG
I 0 L] =
E04011 =2 Der Erkennungsbereich wurde beim Uberprifen Sie das Medium. Uberpriifen Sie
W'COT:‘ ARMS 1 Erkennen der Registermarke Uberschritten. die Druckposition der Registermarke.
AR, SCAM FEHLER!
MICHT GEMLG LAENGE]
IN -X RICHTUNG
I 0 N =
E04012 ] L Der Erkennungsbereich wurde beim Uberprifen Sie das Medium. Uberpriifen Sie
[:Con e s Erkennen der Registermarke tiberschritten. | die Druckposition der Registermarke.
IJEBERSCHREITET
SCHMITTBEREICH
BEL -X ERKENMUNG
I Q L] =
E04013 =2 Der Erkennungsbereich wurde beim Uberpriifen Sie das Medium. Uberpriifen Sie
o R s 1 Erkennen der Registermarke Uberschritten. | die Druckposition der Registermarke.
MARK, SCAM FEHLER!
MICHT GEMUG LAFNGH]
TN+ RICHTUMG
I Q L] =
E04014 2 Der Erkennungsbereich wurde beim Uberprifen Sie das Medium. Uberpriifen Sie
W'CO%‘ SSEMSFEHLER! 1 Erkennen der Registermarke Uberschritten. die Druckposition der Registermarke.
UEBERSCHRETTET
SCHMTTTBEREICH
BET +Y ERKENNUNG
I 0 L] =
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Angezeigter

LCD-Display

Ursache

Loésung

Fehler
E04015 e Der Erkennungsbereich wurde beim Uberpriifen Sie das Medium. Uberpriifen Sie
- e RMS 1 Erkennen der Registermarke Uberschritten. die Druckposition der Registermarke.
AR, SCAM FEHLER!
MICHT GEMLG LAENGE]
IN -1 RICHTUNG
I Q L] =
E04016 ] Der Erkennungsbereich wurde beim Uberpriifen Sie das Medium. Uberpriifen Sie
- e el Erkennen der Registermarke tiberschritten. | die Druckposition der Registermarke.
HREITET
BEREICH
BET - ERKENMUNG
I Q L] =
E04017 ] Der Erkennungsbereich wurde beim Uberpriifen Sie das Medium. Uberpriifen Sie
K 1 Erkennen der Registermarke Uberschritten. | die Druckposition der Registermarke.
MARK, SCAM FEHLER!
[7TELPOSTTION LIEGT]
AUSERHALE
I Q L] =
E04018 = Der Medieneinstellhebel war abgesenkt. Legen Sie das Medium wieder ein und
W'CO%‘ e e e el versuchen Sie es ernedut.
SPANHEEEL TST
ABGESENKT
JOB ABGEBROCHEN
I 0 L] =
E04019 = Der Vorgang wurde vom Nutzer Wiederholen Sie den Vorgang.
& abgebrochen.
I 0 N =
E04020 ] Der Wert der Erkennungseinstellung ist Uberpriifen Sie den Einstellungswert.
- : fehlerhatt.
FEHLER FRIANNT
JOB ABGEBROCHEN
I Q L] =
E04021 = Im automatischen Erkennungsbereich wurde | Uberpriifen Sie das Medium. Uberpriifen Sie
W'COE‘:‘ Ei RS | keine Registermarke erkannt. die Druckposition der Registermarke.
MARK,  SCAN FEHLER!
FINDE MARKE NICHT
TM AKTTVEN BERETCH
I Q L] =
E04022 [~ Der Vorgang wurde vom Nutzer Wiederholen Sie den Vorgang.
1:Condition Mo, 1
B — 7 abgebrochen.
I < L] =
E04023 ] Registermarke wurde nicht erkannt. Andern Sie die Farbe der Registermarke.
B | Uberpriifen Sie das Medium.
' Uberprifen Sie die Druckposition der
Registermarke.
I [ L] =
E04024 = Registermarke wurde nicht erkannt. Andern Sie die Farbe der Registermarke.
e Uberpriifen Sie das Medium.
MA%REEQQIEEEFR' Uberpriifen Sie die Druckposition der
ZU NIEDRIG Registermarke.
I Q L] =
E04025 Registermarke wurde nicht erkannt. Andern Sie die Farbe der Registermarke.

C ] ARMS

MARK. SCAM FEHLER!
FINDE MARKE NICHT
IM HIGH SPEED MODE]

1} Q L]

Uberpriifen Sie das Medium.
Uberpriifen Sie die Druckposition der
Registermarke.
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Sonstige Fehlermeldungen

Angezeigter . ..
Fehler LCD-Display Ursache Lésung
EO01001 Der Plotter ist defekt. Wenden Sie sich an Ihren Vertriebsmitarbeiter,
bis E01005 DA wenn das Problem weiterhin besteht.
[JNBEK.  UNTERBRECH.
0B0EREA H
E01006 Der Plotter ist defekt. Wenden Sie sich an Ihren Vertriebsmitarbeiter,
£ 205 IR wenn das Problem weiterhin besteht.
EDDRESS LOAD ERROR)
40606REA H
E01007 Der Plotter ist defekt. Wenden Sie sich an Ihren Vertriebsmitarbeiter,
SN FATDAATE wenn das Problem weiterhin besteht.
BDDRESS STORE ERROR)
pepeaEea H
E01008 Der Plotter ist defekt. Wenden Sie sich an Ihren Vertriebsmitarbeiter,
SEHETEH HARDWARE wenn das Problem weiterhin besteht.
TLLEGAL TRAPA
50906858 H
E01009 Der Plotter ist defekt. Wenden Sie sich an Ihren Vertriebsmitarbeiter,
Ea 1000 RTINS wenn das Problem weiterhin besteht.
ILLEGAL CODE
50B0EREA H
E01010 Der Plotter ist defekt. Wenden Sie sich an lhren Vertriebsmitarbeiter,
EA131 AT wenn das Problem weiterhin besteht.
PRIO ANWEISLNG
4060ERE H
EO01011 Der Plotter ist defekt. Wenden Sie sich an Ihren Vertriebsmitarbeiter,
ARTATE wenn das Problem weiterhin besteht.
GLEITPUNKT
pepegas H
EO01012 Der Plotter ist defekt. Wenden Sie sich an lhren Vertriebsmitarbeiter,
E10) 2 IECENTEE wenn das Problem weiterhin besteht.
" RAM ERROR
pepeaasa H
E01013 Der Plotter ist defekt. Wenden Sie sich an Ihren Vertriebsmitarbeiter,
SRGRE] FAFDWARE wenn das Problem weiterhin besteht.
EUFFER RAM ERROR
50906858 H
E01014 Der Plotter ist defekt. Wenden Sie sich an lhren Vertriebsmitarbeiter,
wenn das Problem weiterhin besteht.
E01015 Der Plotter ist defekt. Wenden Sie sich an Ihren Vertriebsmitarbeiter,

wenn das Problem weiterhin besteht.

15-11




Angezeigter

Fehler LCD-Display Ursache Lésung
E01017 Die Belastung des Motors war zu groB. Bewegen Sie den Gegenstand, der die
[EENIERR HARDWARE Funktion behindert, und schalten Sie den
NE%EEEE\EEQSQEQRMND Plotter einmal aus und anschlieBend wieder
WIEDER EINSCHALTEN ein.
Verwenden Sie keine schweren Medien.
Wenden Sie sich an lhren Vertriebsmitarbeiter,
wenn das Problem weiterhin besteht.
E01019 Die Belastung des Motors war zu groB. Bewegen Sie den Gegenstand, der die
HARDWARE Funktion behindert, und schalten Sie den
NEEEE&;{HEESQEQRHND Plotter einmal aus und anschlieBend wieder
WIEDER EINSCHALTEN ein.
Verwenden Sie keine schweren Medien.
Wenden Sie sich an lhren Vertriebsmitarbeiter,
wenn der Fehler weiterhin besteht.
E01021 Die Belastung des Motors war zu grof. Bewegen Sie den Gegenstand, der die
HARDWARE Funktion behindert, und schalten Sie den
Né&g&ﬁ%@#%%%[) Plotter einmal aus und anschlieBend wieder
WIEDER ETNSCHALTEN ein.
Verwenden Sie keine schweren Medien.
Wenden Sie sich an lhren Vertriebsmitarbeiter,
wenn der Fehler weiterhin besteht.
E01022 Es wurde eine zu hohe Last auf die Auf- und | Beseitigen Sie alle Hindernisse in der Auf-
QA HARDHARE Abfunktion des Werkzeugtragers ausgelbt. | und Abfunktion des Werkzeugtrégers und
ﬁg%%@ﬁﬂﬁ%%g“ﬁﬁg schalten Sie das Geréat wieder ein.
HIECER EIHSCHAL TEN Wenden Sie sich an Ihren Vertriebsmitarbeiter,
wenn der Fehler weiterhin besteht.
E01029 Im WLAN-Modul ist ein Fehler aufgetreten. Schalten Sie das Gerat aus und anschlieBend
— wieder ein.
LE ?ﬁR.,[MﬁEMUDUL Wenden Sie sich an lhren Vertriebsmitarbeiter,
wenn der Fehler weiterhin auftritt.
E01030 Es wurde eine zu hohe Last auf die Auf- und | Beseitigen Sie alle Hindernisse in der Auf-
OQAE[?%VGEFEED N Abfunktion des Werkzeugtragers ausgeubt. un'::i /T;bfurél_(tic;n deg; VY?rk;edugtrégers und
schalten Sie das Gerat wieder ein.
0L LF/DOHN CENTREL] Wenden Sie sich an lhren Vertriebsmitarbeiter,
wenn der Fehler weiterhin besteht.
E05001 Es kénnen keine Daten kopiert werden, die Fuhren Sie einen normalen Schnittvorgang
B TErone |11 groBer als der Pufferspeicher sind. ohne Kopiermodus aus.
UNZUREICHENDER
SPEICHERPLATZ
Ok
I Q L] =
E05002 ] Es sind keine Daten zum Kopieren Fuhren Sie einen normalen Schnittvorgang
SIS FEHLER |y vorhanden. durch Senden der Daten aus und nutzen Sie
KEIEEP%E% 1ZUM anschlieBend den Kopiermodus.
0K
I a L] =
E05003 Der zuléssige Bereich zum Kopieren auf dem | Verwenden Sie gréBere Medien. Uberpriifen
PIERZEUN Medium ist zu klein. Sie die Kopierstartposition.
0K
I a L] =
E05004 = Die Andruckwalze befindet sich nicht auf der | Setzen Sie die Andruckwalze auf die gekérnte
1:Conditinn Mn 1 .
R FEER 11 gekornten Walze. Walze.
ANDRUCKR.  SETZEN|
0K
I Q L] =
E05006 o Der Abstand zwischen unten links und oben | Flhren Sie die Einstellung der FLAECHE

] Q L]

rechts in der FLAECHE-Einstellung betragt
weniger als 10 mm.

erneut durch.
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Angezeigter

LCD-Display

Ursache

Loésung

Fehler
E05007 ] Das Plotten des Testmusters fur STIFT Richten Sie die Startposition innerhalb des
I OFFSET ADJ. kann nicht gestartet werden, Mediums ein.
weil die Startposition sich am Rand des
Mediums befindet.
I Q L] =
E05008 ] L Der externe Speicher (USB-Speicher) kann | Stecken Sie den externen Speicher (USB-
I FEHER | nicht erkannt werden. Speicherstick) ein.
FXTERNER SPEICHER)
NICHT LESBAR
i
I Q L] =
E05009 o Der Strichcode kann nicht gescannt werden. | Uberpriifen Sie das Druckergebnis des
1:Conditinn Nn 1 .
EEEE] FEHLER Strichcodes.
EARCODE NICHT GEFLMDEN
I Q L) =
E05010 ] _ Das Schneiden mit Strichcode ist nicht Schalten Sie die Drehung aus, um mit
' T E%@VERFUEGBAR verfligbar, wenn die Drehung eingeschaltet Strichcode zu schneiden.
WENN ROTATION ist.
i
I a L] =
E05011 = Das Schneiden mit Strichcode ist nicht Schalten Sie die Spiegelung aus, um mit
== - . . . . .
I OhﬁEﬂ%ﬁT VERFLEGRAR verfugbar, wenn die Spiegelung eingeschaltet | Strichcode zu schneiden.
WENN RUECKSEITIGE VERARE. ist.
BKTTY
E05012 Die gewlinschte Datei kann im externen Speichern Sie die gewunschte Datei im
H [¥e% ] . . . . .
I Con BRI LR Speicher (USB-Speicher) nicht gefunden externen Speicher (USB-Speicher).
DATET GEFUMDEN werden.
BARCODE: GE198ABCT)
0K
I Q L] =
E05013 = . Die Startmarkierung kann nicht gescannt Uberpriifen Sie das Druckergebnis der
1'C°”CdB'E EIH FELER | werden. Startmarkierung.
STARTMARKTERUNG . . " .
WICHT GEFUNDEN Fahren Sie den Werkzeugtrager uber die
0K Startmarkierung.
I Q L] =
E05014 = Das ausgewahlte Verbindungsziel kann nicht | Stellen Sie mit einem USB- oder LAN-
1:Cond T . . .
iE FEHLER gefunden werden. Kabel eine Verbindung zum ausgewéhlten
CBIZIELGERaE T wIcHT|™ . :
GEFUNDEN! Verbindungsziel her.
0K
I Q L} =
E05015 . d{-‘-! Es liegen keine geeigneten Schnittdaten fiir | Uberpriifen Sie den Datenlinkserver.
:Cond i [SEEEIH FEHLFR i
CB'E TEINE PASSENDEN! T1 den Datenlinkserver vor.
SCHMTTTDATEN
GEFLNDEN!
i
I a L] =
E05016 ] Die Verbindung zum Datenlinkserver ist nicht | Uberpriifen Sie den Datenlinkserver.
k iy hergestellt. Erhdhen Sie die Zeit bis zum Timeout.
DER VERETHDUNG
ZUM ZTELGERAT
0K
I Q L] =
E05017 o Der Medieneinstellhebel ist abgesenkt. Legen sie das Medium erneut ein.
1:Cond i [=ERENN FEHLER
CBE| SPANHEBEL IST |T1
ABGESEMKT
I0B ABGEBROCHEN
0K
I Q L] =
E05018 Auf dem Datenlinkserver ist ein Problem Starten Sie den Datenlinkserver neu.

-

VOMMANDO
WAEHREMD ZUGRIFF|
ERHAL TEM!

Ok

] = <

aufgetreten.
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Angezeigter

LCD-Display

Ursache

Lésung

Fehler
E05019 [=] In der Verbindung zum Datenlinkserver ist Legen sie das Medium erneut ein.
H AEATQ . . . .
I:Cond (R CEHLER ) ein Problem aufgetreten. Schalten Sie das Gerat aus und anschlieBend
FUMKTION NICHT i i
YERFUFGBAR! wieder ein.
0K
I a L] =
E05020 = Das Verbindungsziel ist kein USB-Speicher. | Richten Sie einen USB-Speicher als
1 - Co [EERERE FEHLER Verbi et
LUSE~BUELLE MICHT erbindungsziel ein.
VERELNDEN
FUMKTION NICHT
[FUNKTION VERFUEGEAR!
— ok =1
Il = =
E05021 O o T Der Strichcode hat einen anderen Typ. Wenden Sie einen geeigneten Strichcode an.
R EARE LB |
FEHLGESCHLAGEN.
ABWETCHENDER
BARCODE-TYP
I —K =
E05022 e Schréges Medium wird erkannt. Legen sie das Medium erneut ein.
NSCHRAEGLALF |4 Erhohen Sie den Schraglauferkennungs-
ERKANNT i
0B WIRD KURZZETT, Einstellwert.
GESTOPPT.
I X =
E05023 3 Der Datenlinkserver ist nicht aktiviert. Aktivieren Sie den Datenlinkserver.
R FEHER g
DATENL INK-SERVER
NICHT AKTTV
o
I a L] =
E07001 I . Die Kommunikation mit dem Zugangspunkt | Uberpriifen Sie den Verbindungsstatus mit
]'COE @l FELER ist nicht mehr méglich. dem Zugangspunk.
VERBTNDUNGS-
ZETTUFBERSCHRETTUNG
oK
I a L] =
E07002 ] L Der Verschlusselungscode flir den Geben Sie den korrekten
| e Zugangspunkt ist falsch. Verschlisselungscode fur den Zugangspunkt
DER VERSCH UFSSELLNGS .
SCHLUESSEL IST FALSCH ein.
0K
I Q L] =
E07003 H . Es wurde kein Zugangspunkt gefunden, mit | Stellen Sie sicher, dass sich ein
[:terd FEHLER dem eine Verbindung hergestellt werden Zugangspunkt in der Nahe befindet und dass
CBPER ZUGANGSFUNKT]T - . :
kénnte. der Zugangspunkt eingeschaltet ist.
0K
I a L} =
E07004 Verbindung zum Zugangspunkt Uberpriifen Sie den Betriebszustand des
fehlgeschlagen. Zugangspunkts.
I a L] =
E07005 Die Verbindung zum Zugangspunkt wurde Uberpriifen Sie den Betriebszustand des
etrennt. Zugangspunkts.
] g gangspunkis
GETREMNNT
ok
I Q L] =
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Warnmeldung

Symptom LCD-Display Beschreibung
W06008 = Wenn die Befehlsfunktion auf AUTO eingestellt ist, ist der DUMP-Modus nicht verfiigbar.
il Q L} =
W06009 . E!E. o1 Wenn die Funktion ,Kacheln schneiden® eingeschaltet ist, stehen die folgenden Funktionen
sLon 1on Mo,

TR WA
WACHELN SCHNEIDEN = AN

] Q h.J

nicht zur Verflgung.

* ARMS-Funktion

¢ FLAECHE-Funktion

¢ COPY-Funktion

* BARCODE SCHNITT-Funktion
* DAUERBETRIEB-Funktion
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15.2 Ppiotterdaten prtifen

Zeigt Daten wie z. B. die Firmwareversion und Seriennummer des Plotters an.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [=].

=]
1:Condition Mo, 1
CBao9U+a 536 F14 A2 T1
FERTI

] Q ¥

2. Dricken Sie auf [INFO].

allll ¥

LIMK TooL ARNS AREA

WEDIA | COWFIG
A v

3. Driicken Sie auf [MASCHINENINFORMATIONEN].

< INFORMAT TONEN 1/3
MASCHINENINFORMATIONEN

EINSTELLUNGSLISTE
DIAGNOSE
Al

>

-¥

4. Die Daten zum Gerat werden angezeigt.

< MASCHIMENINFORMAT IOMEN
MODEL: CES@e6-130
BOOT:  ¥/1. 6@
MATN: VA, 82
WLAN: V38,5
S/ND AT23456789

Driicken Sie das Symbol [ € ].

Driicken Sie auf das [fa]-Symbol.
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurlick.

o O
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15.3 Plottereinstellung drucken

Sie kdnnen eine Bedingungseinstellliste ausdrucken, wenn Sie die aktuelle Einstellung des Plotters Uberprifen
mussen.

Vorgehensweise

1. Legen Sie ein Medium gréBer als Format A3 ein.

2. Setzen Sie das Stiftwerkzeug in den Werkzeughalter ein (hinten) und wéhlen Sie die Bedingung aus, bei
der das Stiftwerkzeug eingestellt wird.

3. Dricken Sie das Symbol [EZ].

]
1:Condition Mo, 1
CBA9U+E S30 F14 A2 T
FERTIG

111 Q h.s

4. Dricken Sie auf [INFOJ.

oL W/
ﬁ“l‘l”" ' L a7 r

LINK TooL AR S HRE!

MEDIA | COWFIG INFO
b

5. Drucken Sie auf [EINSTELLUNGSLISTE].

\

B

< INFORMATTONEN 1/3]
MASCHINEN INFORMAT IONEN

6. Dricken Sie auf [SEITE 1/2] oder [SEITE 2/2].
< EINSTELLUNGSLISIE

ZUSTANDELISTE AUSDRUCKEN.
STIFT EIMSETZEN!

SEITE 2/2

7. Driicken Sie die POSITION-Taste (A, ¥V, « »), um das Werkzeug zur Druckstartposition zu fahren.

< POSTTION

o MIT CEN PREILTASTEN

® WERKZEUS FAHREN
WEMM Ol ENTER

8. Dricken Sie die [ENTER]-Taste.

/N\VORSICHT

Halten Sie Ihre Hand fern von den beweglichen Bereichen. Der Werkzeugtrager setzt sich in Bewegung, daher
besteht Verletzungsgefahr.
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9. Das Drucken der Einstellungsliste wird gestartet.

=
1:Condition Mo, 1
CBA9U+A S38 F14 A2 T

DRUCKE EINSTELLUMG

111 Q L =

10. Der Plotter kehrt zum FERTIG-Status zurlck, wenn der Druckvorgang abgeschlossen ist.

Ergéinzung /4

Sobald der Druckvorgang gestartet ist, kann er nicht mehr angehalten oder abgebrochen werden.
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15. 4 Testmuster erstellen

Erstellen Sie ein Selbsttestmuster, um die Funktion des Plotters zu prufen.

Vorgehensweise

1. Legen Sie ein Medium gréBer als Format A3 ein.

2. Setzen Sie das Stiftwerkzeug in den Werkzeughalter ein (hinten) und wahlen Sie die Bedingung aus, bei
der das Stiftwerkzeug eingestellt wird.

3. Dricken Sie das Symbol [EZ].

=
1:Condition No. 1
CBaYl+a 536 F14 A2 T1
FERTIG

] Q L] E

4. Drucken Sie auf [INFO].

alll| ¥

LINK TooL ARG AREA

MEDIA | CONFIG
[A]

5. Drucken Sie das Symbol [Z].

< [NFORMAT IONEN 1/3
EINSTELLUNGSLISTE
DIAGNDSE

Al i

6. Drucken Sie auf [SELBSTTEST].

< INFORMATTONEN 2/3
FEHLERMELDLNGEN -

>

DATENAUSDRUCK

7. Drucken Sie [START].

< THFMRMAT TIEN 273
SELBSTTEST 2
AUSFUEHREN
STIFT EINSETZEN!

START ABBRUCH

A —————  kJ

/\VORSICHT

Halten Sie Ihre Hand fern von den beweglichen Bereichen. Der Werkzeugtrager setzt sich in Bewegung, daher
besteht Verletzungsgefahr.

8. Der Selbsttest wird gestartet.

=
1:Condition No. 1

] Q b
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9. schalten Sie das Gerat aus, um den Vorgang zu beenden.

Ergéinzung /4

Sobald der Selbsttest startet, lauft er weiter, bis Sie das Geréat ausschalten.
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15.5 cUTTING PRO erstellen

Erstellen Sie ein Testmuster, um die Funktion des Plotters zu prufen.

Vorgehensweise

1.
2.
3.

8.
9.

Legen Sie ein Medium gréBer als Format A3 ein.

Wahlen Sie Bedingungen aus, die dem eingerichteten Werkzeug entsprechen.

Dricken Sie das Symbol [E].

=]
1:Condition Mo, 1
CBao9U+a 536 F14 A2 T1
FER

RT1G

Il Q L] =1 |
Drucken Sie auf [INFO].

alll| ¥ |

LIMK TooL ARNS AREA

) L

WEDIA | COWFIG
A

Drucken Sie zweimal auf das Symbol [+ ].

< [NFORMAT IONEN 1/3
F
EINSTELLUNGSLISTE
DIAGHOSE
Al =

Drucken Sie auf [CUTTING PRO].
THFORMAT LONEN 3/3
2

Driicken Sie [START].
<

THNENRMATTOMER 3/3

CUTTING PRO

/A\VORSICHT

Halten Sie lhre Hand fern von den beweglichen Bereichen. Der Werkzeugtrager setzt sich in Bewegung, daher
besteht Verletzungsgefahr.

Das ,CUTTING PRO"“-Plotten startet.

Der Plotter kehrt zum FERTIG-Status zurlick, wenn der Schneidevorgang abgeschlossen ist.
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15.6 Uberpriifen der Plotdaten

Eine Liste der vom Plotter empfangenen Schnittdaten kann zum Ausdrucken ausgegeben werden. Sie dient dazu
zu Uberprufen, ob die Ubertragung der Schnittdaten korrekt erfolgt ist.

Ergénzung /4

Wenn die Befehlseinstellung ,Auto” ist, wird die Druckliste der Schnittdaten nicht ausgegeben.
Stellen Sie den Befehl auf ,GP-GL" oder ,HP-GL".

Vorgehensweise

1. Legen Sie ein Medium gréBer als Format A4 ein.

2. Setzen Sie das Stiftwerkzeug in den Werkzeughalter ein (hinten) und wahlen Sie die Bedingung aus, bei
der das Stiftwerkzeug eingestellt wird.

3. Dricken Sie das Symbol [E=].

]
1:Condition Mo, 1
CBA9U+E S30 F14 A2 T
FERTIG

111 Q L =

4. Drucken Sie auf [INFOJ.

alll| ¥

LINK TooL AR S HREA

SEIE o

MEDIA | COWFIG

m]

5. Dricken Sie zweimal auf das Symbol [+ ].

< TNFORMATTONEN 1/3
2
EINSTELLUNGSLISTE
>
DTAGNOSE
S -F

6. Drucken Sie auf [DATENAUSDRUCK].

< [NFORMAT IOWEN 2/3
FEHLERMEL DUNGEN F3

7. Drucken Sie [START].

< THEMEMAT TINEN 243
DATENBANKDUMP 2
AUSFUEHREN.

STIFT EIMSETZEN!

ABBRUCH
) gt 4

8. Senden Sie die Schnittdaten.

/A\VORSICHT

Halten Sie Ihre Hand fern von den beweglichen Bereichen. Der Werkzeugtrager setzt sich in Bewegung, daher
besteht Verletzungsgefahr.
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9. Gibtdie empfangenen Schnittdaten als Befehl aus.

oL o
1:Condition Mo, 1
CRAIL+H 530
I\'II_: _|| "l.-"

[ m Q L]

10. Schalten Sie das Gerat aus, um den Vorgang zu beenden.
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15.7 Selbstdiagnose

Der Betriebszustand kann mit einer Selbstdiagnose getestet werden, indem Sie die Anweisungen zu den
Sensoren und Schaltern auf dem Bildschirm befolgen.

Erganzung /4

Der Diagnosetest kann nur unmittelbar nach dem Einschalten durchgefiihrt werden. Der Punkt DIAGNOSE kann
nicht mehr aus dem Menu ausgewahlt werden, sobald irgendein Vorgang durchgefiihrt wurde, z. B. das Einlegen von
Medien.

Vorgehensweise

1. Uberzeugen Sie sich davon, dass das Gerat ausgeschaltet ist.
2. Schalten Sie das Gerat ein, ohne ein Medium einzulegen.

3. Dricken Sie das Symbol [EZ].

1:Condﬁion No. 1

CBAgU+G 530 F14 AZ T1
LADE MEDIUM

] Q hs =

4. Drucken Sie auf [INFO].

alll| ¥

LINK TooL RRMS AREA

q

MEDIA | CONFIG
jA]

5. Dricken Sie auf [DIAGNOSE].

< LNFORMAT IOWEN 1/3]
MASCHINENINFORMAT IONEN

EINSTELLUNGSLISTE
©
DTAGNOSE

6. Driicken Sie [START].

1< TNENRMATTAMER 1/3

DIAGHOSE AUSFUEHREM

START ABERUCH

7. Betatigen Sie die Tasten und Sensoren gemal den Anweisungen auf dem Bildschirm.
P> OK* wird angezeigt, wenn die korrekte Funktion als Ergebnis der Betatigung erkannt wird, und der
nachste Test wird gestartet.
P> Das Gerat kehrt zu dem in Schritt 4 gezeigten Bildschirm zurtick, sobald alle Tests abgeschlossen sind.

NIVEALSENSORTEST
EINSTELLHEBEL
AMHEBEN/ ABSEMKEN
LNTEN

ABBRUCH
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8.

Folgende Punkte werden getestet. (Das kann geandert werden.)

1 |Einstellhebelsensor 2 |Home-Sensor Andruckwalzensensor -X-Mediensensor
+X-Mediensensor 6 |X-Motorsignal Y-Motorsignal Werkzeughbhensignal
[SLOW]-Taste 10 |POSITION-Taste [Al] 11 |POSITION-Taste [{] 12 |POSITION-Taste [V]

13 |POSITION-Taste [p»] 14 |[ESCAPE]-Taste 15 |[ENTER]-Taste

Driicken Sie das Symbol [f2].

D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurlick.
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15.8 Fehlermeldungen ablesen

Der Inhalt der letzten 32 Fehlermeldungen kann gepruft werden.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie das Symbol [=].

=]
1:Condition Mo, 1
CBao9U+a 536 F14 A2 T1
FERTI

] Q ¥

2. Dricken Sie auf [INFO].

allll ¥

LIMK TooL ARNS AREA

¢

MEDIA CONFIG

[A] A

3. Driicken Sie das Symbol [F].

< [NFORMATTONEN 1/3
EINSTELLUNGSLISTE
>
DIAGHOSE
Al ¥

4. Dricken Sie auf [FEHLERMELDUNGEN].
P> Der Bildschirm FEHLERMELDUNGEN wird angezeigt. In der linken Spalte steht die Zeit, zu der
der Fehler aufgetreten ist, und in der rechten Spalte der Fehlertyp. Es werden 3 Fehlermeldungen
gleichzeitig angezeigt. Wenn weitere Fehlermeldungen vorliegen, werden die nachsten 3 Meldungen
durch Drucken auf das [¥]-Symbol angezeigt.

< [NFORMAT TONEN 2/3
FEHLERMELDUNGEN

DATENAUSDRUCK
SELBSTTEST
[A]

Erganzung /4

* ,NO FEHLER® wird angezeigt, wenn kein Fehler vorliegt.
< FEHLERMEL DUNGEN

MO FEHLER

* Es kénnen bis zu 32 Fehlermeldungen angezeigt werden.

* Bei eingeschaltetem Gerat wird gleichzeitig angezeigt, vor wie langer Zeit ein Fehler aufgetreten ist.
Je niedriger der Wert, desto weniger Zeit ist seit dem Auftreten des Fehlers verstrichen.

5. Drucken Sie auf das Fehlerelement, fur das Sie die Fehlerdetails Uberprifen méchten.

< FEHLERMELDUNGEN 1/1
-6:00:00 EA3616

-0:00:00 EA3616
-6:00:00 E63016
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® N

Uberprifen Sie die Fehlermeldung und driicken Sie auf [OK].

<{ 1/1

FEHLERMEL DUMGEN
AL

A361 6NN
FEHLER 16
-3:80: 1/0
SPEICHERUEBERL ALF]
TR [0

Driicken Sie das Symbol [ € 1.

Dricken Sie das Symbol [£2}].
D> Kehrt zum HOME-Bildschirm zurlick.
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Anhang

In diesem Kapitel werden die technischen Daten des Plotters beschrieben.

ABSCHNITT IN DIESEM KAPITEL

A.1 Hauptspezifikationen

A.2 Optionen und Verbrauchsmaterialien
A.3 AuBenabmessungen

A.4 Mentbaum

A.5 Grundeinstellung



A.1 Hauptspezifikationen

CE8000-40 I CE8000-60 CE8000-130

CPU 32-Bit-CPU
Konfiguration Plotter mit gekdérnten Walzen
Antrieb Digitaler Servo
Max. Schnittflache 375 mm x 50 m 603 mm x 50 m 1270 mm x 50 m
Schnittflache mit garantierter | 355 mm x 2 m 583 mmx2m 1250 mm x 2 m
Prézision *1 583 mm x 5 m *2 1250 mm x 5 m *2
Verfligbare Medienbreite Min.: 50 mm Min.: 50 mm Min.: 85 mm

Max.: 484 mm (19 Zoll) Max.: 712 mm (28 Zoll) Max.: 1372 mm (54 Zoll)

Verfugbarer Max. Durchmesser: 180 mm, Min. Durchmesser: 76 mm
Rollenmediendurchmesser

Ladbares Mediengewicht 5 kg 9 kg 17 kg
Anzahl der Andruckwalzen 2 3

Max. Schnittgeschwindigkeit

90 cm/s (45°-Richtung) 100 cm/s (45°-Richtung)

Einstellbare
Geschwindigkeiten (cm/s)

1 bis 10, 15, 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50, 55, 60, 64 1 bis 10, 15, 20, 25, 30, 35, 40, 45,

50, 55, 60, 65, 70, 71

Max. Schnittkraft

4,41 N (450 gf)

Min. ZeichengréBe

5 mm (0,197 Zoll) alphanumerisch, Helvetica mittl. SchriftgréBe *1

Mechanische Auflésung

0,005 mm

Programmierbare Auflésung

GP-GL: 0,1/0,05/0,025/0,01 mm
HP-GL *3: 0,025 mm

Wiederholungsgenauigkeit *1

0,1 mm oder weniger/in Einheit von 2 m (vorgesehene Folie und Schnittbedingungen)

Anzahl der Klingen/Stifte

1 Stck.

Verwendbare Stifttypen

Faserstifte auf Wasserbasis und Kugelschreiber auf Olbasis

Kompatible Medien

Mono-Vinylchlorid-Medien, fluoreszierende Medien und reflektierende Medien bis zu 0,25 mm Dicke (keine
hochintensive Reflexionsfolie)

Schnittstellen

USB 2.0 (Full Speed), WLAN IEEE 802.11b/g/n, Ethernet 10 BASE-T/100 BASE-TX *5

Pufferspeicher

2 MB

Residente Befehlssatze

GP-GL/HP-GL *3 (Umschaltung am Bedienfeld, automatische Umschaltung)

LCD-Display

Touchpanel (240 Punkte x 128 Punkte)

Stromversorgung

100-120 V Wechselstrom/200 V - 240 V Wechselstrom, 50/60 Hz

Leistungsaufnahme

140 W oder weniger

Betriebsumgebung

10 bis 35 °C, 35 bis 75 % rel. Feuchte (nicht kondensierend)

Umgebung fur garantierte
Genauigkeit

16 bis 32 °C, 35 bis 70 % rel. Feuchte (nicht kondensierend)

AuBenabmessungen (ca.)
(BxTxH)

677 x 451 x 266 mm *4 903 x 582 x 1076 mm *4 1644 x 811 x 1076 mm *4

Gewicht (ca.)

11 kg *4 21 kg *4 40 kg *4

*1: Hangt vom Typ der von Graphtec zugelassenen Folie und den Schnittbedingungen ab.

*2: Bei Verwendung des Korbs.

*3: HP-GL ist ein eingetragenes Warenzeichen der Hewlett Packard Company, USA.
*4: Eine Ablage oder ein Stander fir Rollenmedien ist im Lieferumfang enthalten.
*5: Die Unterstiitzung fir kabelgebundenes LAN variiert je nach Verkaufsgebiet.




A2 Optionen und Verbrauchsmaterialien

Verbrauchsmaterialien

Artikel

Modell

Inhaltsverzeichnis

Schneidkolben

PHP33-CBO9N-HS

Verwendung mit Schneidklingen mit 0,9 mm Durchmesser (fiir CB09)

PHP33-CB15N-HS

Verwendung mit Schneidklingen mit 1,5 mm Durchmesser (fiir CB15)

Stiftkolben flr Faserschreiber auf PHP31-FIBER Kolben fur wasserbasierten Faserstift (Satz von 1)
Wasserbasis
Kolben fiir Kugelschreiberstift auf Olbasis | PHP34-BALL Kolben fur dlbasierten Faserstift (Satz von 1)
Stift mit Faserspitze auf Wasserbasis KF700-BK 1 Satz (10 St., schwarz)
KF700-RD 1 Satz (10 St., rot)
Kugelschreiberstift auf Olbasis KB700-BK 1 Satz (10 St., schwarz)
Lupe zum Einstellen der Klingenlénge fir | PM-CT-001 1 Stck.
die Schneidklinge
Trégerbogen CR09300-A3 2 Blatt (A3-Format)
Schnittmatte fur CE8000-40 PM-CR-013 1 Satz
Schnittmatte fur CE8000-60 PM-CR-014 1 Satz
Schnittmatte fur CE8000-130 PM-CR-015 1 Satz
USB-Kabel PM-ET-001 1 St. (Kabellange: 2,9 m)

Ausfuhrliche Informationen zur Schneidklinge finden Sie im Schneidklingenhandbuch.

Das Schneidklingenhandbuch finden Sie hier:
http://www.graphteccorp.com/support/index.html
Die neuesten Informationen zu Verbrauchsmaterialien finden Sie auf unserer Unternehmenswebsite.

Optionen
Artikel Modell Inhaltsverzeichnis Menge
Korb PGO111 Fur den CE8000-60 1 Satz
PG0112 Fur den CE8000-130 1 Satz
Ablage fir Rollenmedien OPH-A57 Fir den CE8000-60 1 Satz
Tragerbogentisch OPH-A45 Fir den CE8000-40/60 1 Satz

Optionales Zubehor kann je nach Region verschieden sein. Einzelheiten erfahren Sie von dem Handler, bei dem Sie das Produkt gekauft

haben.

Die neuesten Informationen zu Verbrauchsmaterialien finden Sie auf unserer Unternehmenswebsite.

A-3




A3 AuBenabmessungen

CE8000-40
| \\\\\\\\\\\\H\\\\\H\\\\\\HHH\HHHH\HHH\HHﬂ
w
e o=l | |
= I
Einheit: mm
MaBgenauigkeit: £5 mm
CE8000-40
AuBenabmessungen (ca.) 677 x 451 x 266 mm
(Wx D xH)




CEB8000-60
=

AR AR
j

i [Te=] [ |
T —
TxJJ ‘ . T — EE“L
T
= =
CE8000-60
AuBenabmessungen (ca.) 903 x 582 x 1076 mm
(W x D x H)*

*: Der Stander ist im Lieferumfang enthalten.
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CEB8000-130

|»»|mm’mmmm'

[C 1=

|

e

CE8000-130

AuBenabmessungen (ca.)
(W x D x H)*

1644 x 811 x 1076 mm

*: Der Stander ist im Lieferumfang enthalten.
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A.4  Meniibaum
| LINK F WA e |
——| DAUERBETRIEB |
——— BARCODE SCHNITT |

[2/2]
———| DATEI AUSWAEHLEN

—| KOMMUN. TIME-OUT

L AUTO DIAG. ERKENN.

TOOL F

[1/2]
———| DATENSORTIERUNG

—| MESSER ABNUTZ. ALARM

[1/2]
—————{MESSER ABNUTZ. BEST.

— MESSERGR. FESTL.

[2/2]
——| DISTANZALARM

—| WERT MESSERV. LOE.

—— MESSERURSPRUNG

[2/2]
—— HOEHE WERKZEUG

—| STIFT OBEN/UNTEN

ARMS |

[1/72]
—| SENSOREINSTELLUNG

1 SENSOR JUSTAGE

—— ERKENNUNGS PEGEL

—| TESTE ARMS SENSOR

—{ SENSOR OFFSET JUST

— PASSER LESEN

[2/2]
——— ERKENNE GESCHWIND.

— MARK. SCAN MODUS

—| ERKENNUNG LAEUFT

AREA |

[1/2]
——— MASSTAB

— DREHEN

— SPIEGELN

[2/2]
—— FLAECHE

- ERWEITERT

MEDIA | —

[1/2]
VORSPULEN

—— AUTO VORABVORSCHUB

— SEITENLAENGE

[2/2]
———{ VORSCHUBGESCHW.

( Fortsetzung )

—| KACHELN SCHNEIDEN
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( Fortsetzung )

[1/2]

|  conFic |

ALLGEMEIN

——— KOMMUNIKATION

[1/3]

SPRACHE

——— MASSEINHEIT

—|PIEP

[2/3]
——— STIFT OFFSET ADJ.

—— VERFAHRSCHRITT

—| LCD-Kontrast

[3/3]
—— LUEFTER

| MEDIENSENSOR

— WLAN

* Bei Verbindung mit dem
WLAN-Modul

(/2]

WLAN

——{ ZUGANGSPUNKT

— IP-ADRESSE

—— KOMMANDO

[2/2]
———{ SENSOR

—| SCHNITTQUALITAET

|_

( Fortsetzung )

- EFFIZIENZ

L KABEL-LAN

* Bei Verbindung mit dem
WLAN-Modul

[1/3]

BEFEHLSTYP

—| GP-GL SCHRITTWEITE

——— HP-GL AUSGANGSPUNKT

[2/3]
—— HP-GL PLOTTEREMULATION

—| SPEICHER LOESCHEN

——— KOMMANDO "

[3/3]
——— KOMMANDO ‘W'

—| KREISAUFLOESUNG

- SCHNITTBEDINGUNG

——| MEDIENSENSOR

—| GRITROLLENSENSOR

—— SCHRITTWEITE

——— OFFSET WINKEL

— EFFIZIENZ

—| VERKNUEPFUNG BEWEGEN

[2/2]
—— VERBINDUNGSINFO




( Fortsetzung )

[1/3]

| INFO |—

MASCHINENINFORMATIONEN

—| EINSTELLUNGSLISTE

—{ DIAGNOSE

[2/3]
—— FEHLERMELDUNGEN

—— DATENAUSDRUCK

—{ SELBSTTEST

[3/3]
L—— CUTTING PRO

CONDITION  |—

— KONDITION NR.

—| SCHNITTBEDINGUNG BEARB.

|_

[1/6]

STIFT

—— OFFSET

[2/6]
—— GESCHW

—— KRAFT

[3/6]
—— BESCHLEUNIGUNG

—| WEISEN SIE STIFT ZU

[4/6]
—| ABSTAND JUSTIEREN

—— LINIENMUSTER

[5/6]
—| KLINGEN-KONTROLLDRUCK

—| TANGENTIALEMODE

[6/6]
——— UEBERSCHNITT

— KLINGE ANPASSEN

—TEST

QUICK MENU _|—

— KOPIEREN

—— NULLPUNKT

— KONDITION NR.

—— VIEW

— HOME

—| ZURUECKSETZEN

- HAUPT ANDRUCK




A5 Grundeinstellung

Meniipunkte Einstellungspunkt Ausgangswert

DATENLINK ZIEL USB DRIVE

(LINK) KOMMUN. TIME-OUT 10's
AUTO DIAG. ERKENN. 10 mm

WERKZEUGEINST. DATENSORTIERUNG OFF

(TOOL) MESSER ABNUTZ. ALARM OFF
MESSERURSPRUNG 2 mm BELOW
HOEHE WERKZEUG NORMAL

ARMS SENSOREINSTELLUNG | ERKENNUNGS PEGEL X 70

(ARMS) ERKENNUNGS PEGEL Y 80

SENSOR OFFSET | KORREKTURWERT X 0,0 mm
JUST KORREKTURWERT Y 0,0 mm

PASSER LESEN EIN
ERKENNE GESCHWIND. 30 cm/s
MARK. SCAN MODUS OFF

SCHNITTFLAECHE MASSTAB 1

(AREA) DREHEN OFF
SPIEGELN OFF
SCHNITTFLAECHE LINKS UNTEN VORGABE
SCHNITTFLAECHE OBEN RECHTS VORGABE
ERWEITERT OFF

MEDIENEINSTELL. VORSPULEN 1m

(MEDIA) AUTO VORABVORSCHUB OFF
VORSCHUBLAENGE 1im
SEITENLAENGE 200,0 cm (CE8000-40)

500,0 cm (CE8000-60/130)

VORSCHUBGESCHW. NORMAL
KACHELN SCHNEIDEN OFF
LAENGE TEILEN 100,0 cm

KONFIGURATION | ALLGEMEIN
(CONFIG)

SPRACHE (Beim ersten Einschalten ausgewahlt)
MASSEINHEIT (Beim ersten Einschalten ausgewahlt)
PIEP ON
STIFT OFFSET | KORREKTURWERT X 0,0 mm
ADJ. KORREKTURWERT Y 0,0 mm
VERFAHRSCHRITT 0,1 mm
LCD-KONTRAST 0
LUEFTER NORMAL
MEDIENEINLEGEASSISTENT EIN
KOMMUNIKATION WLAN WLAN OFF
IP- DHCP OFF
ADRESSE | |p-ADRESSE 192.168.0.2
SUBNET MASK | 255.255.255.0
GATEWAY 192.168.0.254
KABEL-LAN DHCP OFF
IP-ADRESSE 192.168.0.1
SUBNET MASK 255.255.255.0
GATEWAY 192.168.0.254
KOMMANDO BEFEHLSTYP AUTO
GP-GL SCHRITTWEITE 0,100 mm
HP-GL AUSGANGSPUNKT LINKS UNTEN
HP-GL PLOTTEREMULATION 7586
KOMMANDO *'";! AN
KOMMANDO 'W' WERKZEUG HOCH
KREISAUFLOESUNG STANDARD
SCHNITTBEDINGUNG BEFEHLSPRIORITAET
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Meniipunkte Einstellungspunkt Ausgangswert
KONFIGURATION | SENSOR MEDIENSENSOR AN
(CONFIG) ANDRUCKROLLENSENSOR AN
SCHNITTQUALITAET | SCHRITTWEITE 1
OFFSET WINKEL 30
EFFIZIENZ BEWEGUNGSGESCHWINDIGKEIT AUTO
VERKNUEPFUNG BEWEGEN ON
SCHNITTBEDINGUNG | Nr. 1 MEDIENNAME Kondition Nr. 1
BEARB. STIFT CB09U
GESCHW 30
KRAFT 14
BESCHLEUNIGUNG 2
WEISEN SIE STIFT ZU 1
ABSTAND JUSTIEREN OFF
LINIENMUSTER OFF
KLINGEN-KONTROLLDRUCK 4
TANGENTIALEMODE OFF
UEBERSCHNITT START 0,000
ENDE 0,000
HAUPT ANDRUCK 0
Nr. 2 MEDIENNAME Kondition Nr. 2
STIFT PEN
GESCHW/KRAFT/BESCHLEUNIGUNG 30/12/2
Von WEISEN SIE STIFT ZU WERKZEUG bis Wie Bedingung 1
HAUPT ANDRUCK
Nr. 3 MEDIENNAME Kondition Nr. 3
STIFT CB09U
GESCHW/KRAFT/BESCHLEUNIGUNG 30/12/2
Von WEISEN SIE STIFT ZU WERKZEUG bis Wie Bedingung 1
HAUPT ANDRUCK
Nr. 4 MEDIENNAME Kondition Nr. 4
STIFT CB09U
GESCHW/KRAFT/BESCHLEUNIGUNG 201171
Von WEISEN SIE STIFT ZU WERKZEUG bis Wie Bedingung 1
HAUPT ANDRUCK
Nr. 5 MEDIENNAME Kondition Nr. 5
STIFT CB09U
GESCHW/KRAFT/BESCHLEUNIGUNG 60/17/3 (CE8000-40)
64/17/3 (CE8000-60)
71/17/2 (CE8000-130)
Von WEISEN SIE STIFT ZU WERKZEUG bis Wie Bedingung 1
HAUPT ANDRUCK
Nr. 6 MEDIENNAME Kondition Nr. 6
STIFT CB09U
GESCHW/KRAFT/BESCHLEUNIGUNG 10/22/2
Von WEISEN SIE STIFT ZU WERKZEUG bis Wie Bedingung 1
HAUPT ANDRUCK
Nr. 7 MEDIENNAME Kondition Nr. 7
STIFT CB09U-K60
GESCHW/KRAFT/BESCHLEUNIGUNG 30/17/2
Von WEISEN SIE STIFT ZU WERKZEUG bis Wie Bedingung 1
HAUPT ANDRUCK
Nr. 8 MEDIENNAME Kondition Nr. 8
STIFT CB15U
GESCHW/KRAFT/BESCHLEUNIGUNG 5/30/1

Von WEISEN SIE STIFT ZU WERKZEUG bis
HAUPT ANDRUCK

Wie Bedingung 1

* Die Einstellungspunkte und Ausgangswerte kénnen geéandert werden.
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