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Gracias por elegir un plotter de corte Graphtec de la serie CE8000. Los plotters de corte de la serie CES000
utilizan un sistema digital de servomando para obtener un corte de alta velocidad y precision. Ademés de cortar
film de vinilo y otros materiales, los plotters de la serie CE8000 pueden ser utilizados también como plotters de
plumas. Para garantizar una alta calidad del corte y una productividad 6ptima, asegurese de leer atentamente
este Manual del usuario antes del uso.

Observaciones acerca de este manual

(1) Esta publicacion no se puede reproducir, almacenar en un sistema de recuperacion ni transmitir, de ninguna
forma y por ningun medio, sin la previa autorizacion escrita de Graphtec Corporation.

(2) Las especificaciones del producto y otros datos incluidos en este manual quedan sujetos a cambios sin
aviso.

(8) Aunqgue se han hecho todos los esfuerzos para ofrecer informacion completa y fiable, le rogamos ponerse en
contacto con su representante de ventas o distribuidor de Graphtec méas cercano si encuentra cualquier tipo
de informacién ambigua o errénea o si desea hacer otros comentarios o sugerencias.

(4) A pesar de las estipulaciones del parrafo anterior, Graphtec Corporation no se hace responsable de los
dafios que puedan resultar del uso de la informacion incluida en este documento o del uso del producto.

Marcas registradas

Todos los nombres de empresas, marcas, logotipos y productos mencionados en este manual son marcas
comerciales o marcas registradas de sus respectivas companias.

Derechos de autor

Graphtec Corporation tiene los derechos de autor de este Manual del usuario.



Acerca del método de funcionamiento en el manual

e Este manual explica las operaciones usando el panel tactil.
También puede operar usando las teclas de operacion.
Para mas detalles, consulte “2.7 Cémo usar el panel de control”.

Acerca de las palabras y expresiones de este texto

e £n este manual de instrucciones, la palabra “trazado” se refiere a la operacion de la maquina y al uso de la
pluma de trazado o de la pluma de corte para cortar.

e En este manual de instrucciones, la palabra “materiales” se refiere a papel, material en rollo, hojas o film de
vinilo.

Antes del uso

* Asegurese de leer el texto adjunto PARA GARANTIZAR UNA UTILIZACION SEGURA Y CORRECTA antes de
usar la maquina. De lo contrario, podria provocar un accidente o un incendio.



Precauciones especiales durante el manejo de las cuchillas

Este plotter emplea cuchillas de corte afiladas. Tenga cuidado al manejar las cuchillas de corte para evitar dafos
corporales.

Cuchillas de corte

Las cuchillas de corte son muy afiladas. Al manejar una cuchilla de corte o una pluma de corte, tenga cuidado
para evitar cortarse los dedos u otras partes del cuerpo. Vuelva a poner las cuchillas inmediatamente en la caja
de cuchillas proporcionada.

 |F—=
> Punta de la cuchilla
<d——=

Coloqgue la cuchilla usada en el estuche de la cuchilla de corte suministrado y deséchela de acuerdo con las
normativas locales.

Embolos de corte

La punta consta de una cuchilla afilada. Asegurese de no extenderla demasiado. Ademas, cuando no esta
usando el émbolo de corte, asegurese de que la cuchilla se encuentra completamente retraida.

?chilla de corte

Después de instalar los embolos de corte

Después de encender el aparato y durante su operacion, no toque la punta de la pluma. Es peligroso hacerlo.
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Después de encender el plotter

Durante el proceso de encender el plotter, asegurese de respetar las siguientes precauciones. El carro

de la herramienta y los materiales cargados pueden moverse de repente durante la operacion de corte,
inmediatamente después y durante el proceso de configuracion de las funciones del plotter. Mantenga sus
manos, pelo, ropa y otros objetos fuera del alcance del carro de la herramienta, de los rodillos de presion y de los
materiales cargados. Para evitar que el operador se lastime o que se obtengan resultados del corte de calidad
deficiente, asegurese de no permitir que las manos, el pelo, la ropa u otros objetos ajenos queden atrapados en
el carro de la herramienta o en los materiales cargados durante el funcionamiento del plotter.

La etiqueta de precaucion de la maquina

La etiqueta de precaucion esta ubicada en la maquina. Asegurese de respetar todas las precauciones incluidas

en la etiqueta.
PN

Observaciones acerca del soporte

Asegurese de utilizar solamente el soporte disefiado para la serie CE8000 con su plotter de serie CE8000. El uso
de un soporte diferente puede causar fallos del plotter o dafios corporales.

Notas sobre la cesta (opcional)

No usar la cesta especial en el trazado/corte superior a 2 m podria afectar a la calidad. Asegurese de utilizar la
cesta especial.



Observaciones sobre el papel (material)

Utilice el papel (material) de conformidad con las siguientes precauciones.

e E| papel es sensible a la temperatura y a la humedad, y puede estirarse o contraerse inmediatamente después
de su extraccion del rollo. Cortar/trazar el material inmediatamente después de extraerlo causa que se estire y
podria difuminarse o causar desviaciones en las imagenes.

e Asegurese de guardar el papel en el mismo entorno (temperatura/humedad) que esta maquina.

e Alinee siempre el borde del papel.
La desalineacion puede causar que el papel se tuerza y cortes incorrectos.
El papel torcido puede causar errores de trazado y corte.

e Acerca del final del material en rollo y del rollo de papel:
Los errores de trazado y corte pueden diferir segun la forma en que terminé el material en rollo o cémo se
detuvo el rollo de papel.

e Acerca del rollo de papel:
Esta maquina utiliza rollos con un diametro interno de 3 pulgadas o 76,2 mm. Si el rollo de papel esta
deformado o tiene un diametro interno mayor, pueden producirse errores de trazado o de corte.

e Acerca de la utilizacion de material fino (70 g/m? o menos)
Si la velocidad de corte es rapida, es posible que se tuerza el papel. En ese caso, disminuya la velocidad de
corte.
Especialmente cuando se utilice en un lugar poco humedo, utilice una velocidad de corte menor.

Precauciones al utilizar el material rizado

¢ Especialmente la curvatura hacia arriba causara un atasco del material, incluso si es leve.

¢ Use materiales lisos o rebaje la curvatura para debilitarla hasta que siga el plotter.

Notas acerca de las especificaciones y los accesorios

Las especificaciones y los accesorios pueden variar segun la zona de venta. Para obtener mas informacion,
poéngase en contacto con su distribuidor.



ADVERTENCIA

La Comision Federal de Comunicaciones de Estados Unidos ha expresado que el siguiente aviso debe ser
comunicado a los usuarios de este producto.

DECLARACION DE LA COMISION FEDERAL
DE COMUNICACIONES SOBRE LAS INTERFERENCIAS DE FRECUENCIA RADIO

NOTA: Este equipo ha sido probado y se ha demostrado que cumple con los limites para un dispositivo digital

de Clase A, conforme a la seccion 15 del Reglamento de FCC. Estos limites estan disefiados para proporcionar
proteccion razonable contra las interferencias perjudiciales al utilizar el equipo en un ambito comercial.

Este equipo genera, usa y puede emitir energia en forma de frecuencia de radio y, de no ser instalado y utilizado
de acuerdo con el manual de instrucciones, puede provocar interferencias nocivas para las comunicaciones
radio. Es probable que la utilizacion de este equipo en una zona residencial provoque interferencias perjudiciales
y, en tal caso, el usuario debera remediar la interferencia por cuenta propia.

USAR CABLES BLINDADOS

Para cumplir con los requisitos de Clase A de la FCC, todos los cables y conectores de interfaz de datos externa
deben ser blindados y conectados a tierra adecuadamente. Los cables y conectores adecuados se pueden
conseguir mediante los distribuidores autorizados de GRAPHTEC o fabricantes de ordenadores o periféricos.
GRAPHTEC no se hace responsable de ninguna interferencia provocada por el uso de cables y conectores
diferentes de aquellos recomendados o por modificaciones o cambios no autorizados a este equipo. Las
modificaciones o cambios no autorizados podrian anular la autoridad del usuario de operar este equipo.
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Espacio de instalacion

Asegurese de contar con un espacio para la instalacion de acuerdo con la ilustracion de abajo.

/\PRECAUCION

Garantice suficiente espacio delante y detras de la maquina para la operacion.

<CE8000-40>

500mm
600mm ] . . 600mm
[_12=8
l A1
500mm

Delante

Vista desde arriba

<CE8000-60/130>

500mm

]
600mm 1 600mm
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00 A

l 500mm

Delante

Vista desde arriba
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Seleccionar un cable de alimentacion

Asegurese de ver las siguientes tablas si quiere usar un cable diferente de aquel proporcionado como accesorio.

Tabla 1. Gama de voltaje de la fuente de alimentacion de 100 V a 120 V

. .. . Parametros del Estandares de Cable de
Configuracion del enchufe Tipo de enchufe . . . L .
selector de voltaje referencia alimentacion
ANSI C73.11 Listado por UL
Norteamérica NEMA 5-15
125V 100/120 V UL498/817/62 Tipo SJT
10 A CSA22.2 No.18AWG x 3
NO.42/21/49 300V, 10A
Tabla 2. Gama de voltaje de la fuente de alimentacion de 200 V a 240 V
Configuracion del enchufe Tipo de enchufe DTS del_ Estandare§ g2 _Cable d?,
selector de voltaje referencia alimentacion
Europa CEE(7)VII .
250 V 200V IEC320 le% I—Olori\rg\gF
10 A CEE13 ’
Gran Bretaria BS1363 ,
250V 200V BS4491 T':Si EO%VJF
5A BS6500 '
Australia AS3112 .
250V 200V AS3109 le% %Dr:ncqf C
10 A AS3191 ’
Norteamérica ANSI C73.20 L'StTaidg g(}UL
250V 200V NEMA 6-15 p
15 A UL 198.6 No.18AWG x 3
' 300V, 10 A
Suiza SEV1011 .
250 V 200V SEV1004 Tel)F;OO ggi:%f
6A SEV1012 '
China GB15934
250 V/ 200 V GB2099.1 TIPO: HO5VV-F
6 A GB1002 3x1,0 mm?
GB/T 5023.5
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Capitulo 1: Descripcion del producto

En este capitulo se explica como conectar este dispositivo a su ordenador.

SECCION DE ESTE CAPITULO

1.1
1.2
1.3
1.4

Comprobacion de los accesorios
Nomenclatura

Montaje

Conexion al ordenador
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1.1 Comprobacion de los accesorios

Accesorios
Elemento Cantidad Elemento Cantidad
Cable de alimentacion 1 pza. MANUAL DE CONFIGURACION 1de
PARA GARANTIZAR UNA UTILIZACION cada
SEGURA Y CORRECTA uno
Guia de descarga WEB 1 hoja Embolo de corte (PHP33-CB0O9N-HS) 1 pza.
Cuchillas de corte (CBO9UB (1P)) 1 pza. Mdédulo de LAN inaldmbrica 1 pza.

1 pza. | Tornillos para el médulo de LAN inaldambrica 2 pzas.

Estuche para accesorios 1 pza.

* La caja de accesorios tiene un iman. Coléquelo en un lugar adecuado.
* Ademas, pueden afadirse diferentes tipos de informacién.

* Los accesorios pueden variar segun la zona de venta. Para mas detalles, pongase en contacto con el distribuidor en donde lo
compro.



Accesorios especiales

7 >
@
T G2

CE8000-40 CE8000-60 CE8000-130
Elemento Cantidad Elemento Cantidad Elemento Cantidad
Bandeja para rollos 1 Soporte 1 Soporte 1
> juego juego juego
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1.2 Nomenclatura

Vista frontal: CE8000-40

Carro de la herramienta
Portaherramienta

Guia de posicion del rodillo de presion

. Panel de control
Almohadilla de corte

Palanca de configuracion del material

Ranura de corte

Sensor del material

Rodillos de presion

Panel de control....................... Se utiliza para acceder a diversas funciones del plotter.

Palanca de configuracion del material
............................................. Se utiliza para subir o bajar los rodillos de empuje durante la carga o descarga

de material.
Carro de la herramienta............. Mueve la pluma de corte o de trazado a través del material durante el corte o
trazado.
Portaherramienta..................... Sostiene la pluma de corte o de trazado y la mueve hacia arriba o hacia abajo.
Sensor de material ................... Se utilizan para escanear el borde delantero del material.
Rodillos de empuje................... Son rodillos que empujan el material contra los rodillos de presion.

Guia de posicién del rodillo de presién
............................................. Una guia de posicion del rodillo se instala en la parte frontal del carril, mostrando
la posicion de cada rodillo de presion. Use estas marcas de alineacion como
ayuda para localizar los rodillos de empuije.

Rodillos de presion.................... Alimentan el material hacia atras y hacia delante.
Almohadilla de corte. .................. La cuchilla de corte se mueve sobre esta almohadilla de corte.
Ranuradecorte......................... Utilice esta ranura para el troquelado o el corte trasversal.



Vista trasera: CE8000-40

Conector especifico para memoria USB

. . ) o ; Estuche para accesorios
Terminal de conexion del médulo de LAN inalambrica

Sensor del material

Interfaz de LAN por cable / Y

(o

Conector de interfaz USB — |

Interruptor de alimentacién

Bandeja para rollos

Entrada de linea de CA
Riel guia de la bandeja para rollos

Interruptor de alimentacion........ Se utiliza para activar o desactivar el plotter.
Entrada de lineade CA ............. Entrada donde se conecta el cable de alimentacion.
Bandeja para rollos................... Una bandeja para colocar material.

Riel guia de la bandeja para rollos
............................................. Un riel para colocar la bandeja de material en rollo.

Estuche para accesorios ........... Espacio para el almacenamiento temporal de accesorios como cuchillas de
corte y émbolos de corte.
* La caja de accesorios tiene un iman. Coldquelo en un lugar adecuado.
Sensor de material .................... Se utilizan para escanear el borde de salida del material.
Conector de interfaz USB.......... Se usa para conectar el plotter al ordenador con un cable de interfaz USB.
Terminal de conexion del mddulo de LAN inalambrica
............................................. Este es el terminal para conectar el médulo de LAN inalambrica al plotter.
* En el momento de la compra se ha instalado una cubierta para proteger los terminales.
Interfaz de LAN por cable.......... Este conector se usa al conectar este plotter mediante la red (LAN por cable).
* La compatibilidad con LAN por cable varia en funcion de la zona de ventas.

Conector especifico para memoria USB
............................................. Este es un conector especial para la memoria USB.
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Vista frontal: CE8000-60

. Carro de la herramienta
' Portaherramienta
Guia de posicion del rodillo de presion /

Panel de control

Almohadilla de corte

Ranura de corte Palanca de configuracion del material

Bloqueo de material

Rodillos de presion

Rodillos de empuje

Sensor de material

Panel de control......................... Se utiliza para acceder a diversas funciones del plotter.

Palanca de configuracion del material
............................................. Se utiliza para subir o bajar los rodillos de empuje durante la carga o descarga

de material.
Carro de la herramienta............. Mueve la pluma de corte o de trazado a través del material durante el corte o
trazado.
Portaherramienta...................... Sostiene la pluma de corte 0 de trazado y la mueve hacia arriba o hacia abajo.
Sensor de material ................... Se utilizan para escanear el borde delantero del material.
Rodillos de empuje.................... Son rodillos que empujan el material contra los rodillos de presion.
Bloqueo de material.................. Evita que el eje del repositorio gire al momento de colocar el papel (material). Se

utiliza cuando se tira del material en rollo hacia afuera.

Guia de posicion del rodillo de presion
............................................. Una guia de posicion del rodillo se instala en la parte frontal del carril, mostrando
la posicion de cada rodillo de presion. Use estas marcas de alineacion como
ayuda para localizar los rodillos de empuije.

Rodillos de presion................... Alimentan el material hacia atras y hacia delante.
Almohadilla de corte................... La cuchilla de corte se mueve sobre esta almohadilla de corte.
Ranuradecorte......................... Utilice esta ranura para el troquelado o el corte trasversal.



Vista trasera: CE8000-60

Conector especifico para memoria USB
Terminal de conexion del
modulo de LAN inalambrica

S Estuche para accesorios
Interfaz de LAN por cable / 5 © /
©? k'_r\{\s’ Sensor de material
a /"‘w/‘ /
g 7 >

Conector de interfaz USB

Tope

Interruptor

. o de alimentacion
Eje del repositorio

Entrada de linea de CA

Repositorio de material

. Soporte

Tope
Interruptor de alimentacion........ Se utiliza para activar o desactivar el plotter.
Entrada de lineade CA ............. Entrada donde se conecta el cable de alimentacion.
Apilador de material................... Es un repositorio para colocar el material en rollo.
Eje del repositorio...................... Es un rodillo que agarra el material en rollo.
Tope. ..o Mantiene el material en rollo en su lugar.
SOopPOrte ..o Es un soporte para apoyar la maquina.
Estuche para accesorios .......... Espacio para el almacenamiento temporal de accesorios como cuchillas de

corte y émbolos de corte.
* La caja de accesorios tiene un iman. Coléquelo en un lugar adecuado.
Sensor de material ................... Se utilizan para escanear el borde de salida del material.
Conector de interfaz USB.......... Se usa para conectar el plotter al ordenador con un cable de interfaz USB.
Terminal de conexion del modulo de LAN inalambrica
............................................. Este es el terminal para conectar el médulo de LAN inalambrica al plotter.
* En el momento de la compra se ha instalado una cubierta para proteger los terminales.
Interfaz de LAN por cable.......... Este conector se usa al conectar este plotter mediante la red (LAN por cable).
* La compatibilidad con LAN por cable varia en funcion de la zona de ventas.

Conector especifico para memoria USB
............................................. Conector especifico para memoria USB.



Vista frontal: CE8000-130

Carro de la herramienta
Portaherramienta

Panel de control

. Palanca de configuracion
N .
1IN & del material
Rodillos de /'\\
presion / °
Ranura de corte

Bloqueo de material

Rodillos de empuje 0

Sensor de material

Panel de control....................... Se utiliza para acceder a diversas funciones del plotter.

Palanca de configuracion del material
............................................. Se utiliza para subir o bajar los rodillos de empuje durante la carga o descarga

de material.
Carro de la herramienta............. Mueve la pluma de corte o de trazado a través del material durante el corte o
trazado.
Portaherramienta....................... Sostiene la pluma de corte o de trazado y la mueve hacia arriba o hacia abajo.
Sensor de material ................... Se utilizan para escanear el borde delantero del material.
Rodillos de empuje.................... Son rodillos que empujan el material contra los rodillos de presion.
Bloqueo de material................... Evita que el eje del repositorio gire al momento de colocar el papel (material). Se

utiliza cuando se tira del material en rollo hacia afuera.
Guia de posicién del rodillo de presiéon
............................................. Una guia de posicion del rodillo se instala en la parte frontal del carril, mostrando
la posicion de cada rodillo de presion. Use estas marcas de alineacion como
ayuda para localizar los rodillos de empuije.

Rodillos de presion................... Alimentan el material hacia atréas y hacia delante.
Almohadillade corte .................. La cuchilla de corte se mueve sobre esta almohadilla de corte.
Ranuradecorte......................... Utilice esta ranura para el troquelado o el corte trasversal.



Vista trasera: CE8000-130

Conector especifico para memoria USB /™~
6 ©° Estuche para accesorios

Terminal de conexion del madulo >
de LAN inalambrica %}}}% Sensor de material

o

—

m—a

Palanca de conmutacion de la fuerza de sujecion

S~
Interfaz de LAN por cable / m’f‘ "I
=

Conector de interfaz USB

Interruptor de
alimentacion

f‘.\\, & Entrada de linea de CA
Tope \
d o
| Soporte

Repositorio de material

Eje del repositorio

Interruptor de alimentacion........ Se utiliza para activar o desactivar el plotter.
Entrada de lineade CA ............. Entrada donde se conecta el cable de alimentacion.

Palanca de conmutacion de la fuerza de sujecion
............................................. Cambie la fuerza de sujecion del rodillo de empuje entre dos niveles: medio y
débil (APAGAR).

Apilador de material................... Es un repositorio para colocar el material en rollo.

Eje del repositorio...................... Es un rodillo que agarra el material en rollo.

TOPE..ooii Mantiene el material en rollo en su lugar.

Soporte ..o Es un soporte para apoyar la maquina.

Estuche para accesorios ........... Espacio para el almacenamiento temporal de accesorios como cuchillas de

corte y émbolos de corte.
* La caja de accesorios tiene un iman. Coléquelo en un lugar adecuado.
Sensor de material ................... Se utilizan para escanear el borde de salida del material.
Conector de interfaz USB.......... Se usa para conectar el plotter al ordenador con un cable de interfaz USB.
Terminal de conexion del modulo de LAN inalambrica
............................................. Este es el terminal para conectar el médulo de LAN inalambrica al plotter.
* En el momento de la compra se ha instalado una cubierta para proteger los terminales.
Interfaz de LAN por cable.......... Este conector se usa al conectar este plotter mediante la red (LAN por cable).
* La compatibilidad con LAN por cable varia en funcién de la zona de ventas.

Conector especifico para memoria USB
............................................. Conector especifico para memoria USB.
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1.3 Montaje

Montaje de la bandeja para rollos

Montaje (CE8000-40)

1. Insertela bandeja para rollos en el riel gufa de la bandeja en conformidad con la anchura del material a
usar.
Asegurese de que los rodillos de la bandeja estén en el exterior en ambos lados.

Riel guia de la bandeja para rollos

Bandeja para rollos
Rodillo
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Montaje de los ejes del repositorio

Montaje (CE8000-60)

1. Coloque un tope en el eje del repositorio. (No apriete completamente los tornillos del tope).

Eje del repositorio
Topes
g

2. Coloqgue el extremo que tiene el engranaje del lado izquierdo de la maquina (mirando desde atras) y
luego deslice el eje del repositorio en el repositorio de material.
Deslice el repositorio de material de modo que quede sujetado por el engranaje y el tope fijo.
Asegurese de que el eje del repositorio haga contacto con el rodillo.
Cambie la posicion de insercion del eje del repositorio trasero en conformidad con el diametro del rollo
del material a usar.

Engranaje Tope fijo

Rodillo
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Montaje (CE8000-130)

1. Coloque un tope en el eje del repositorio. (No apriete completamente los tornillos del tope).

[
@é—\/\@

Topes L/

2. Deslice el eje del repositorio en el repositorio de material.
Cambie la posicion de insercion del eje del repositorio trasero en conformidad con el diametro del rollo
del material a usar.
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1.4 conexion al ordenador

En esta seccion se describe como conectar el plotter y el ordenador.

Utilice un puerto USB, una LAN inalambrica o una LAN por cable* para conectar el plotter a un ordenador.
El software del controlador debe estar instalado antes de la conexion.

* La compatibilidad con LAN por cable varia en funcion de la zona de ventas.

Al usar USB/LAN por cable

Conexion

1. Compruebe que el interruptor de alimentacion esté apagado (la parte “O” esta presionada).

2. Conecteel plotter al ordenador con el cable de interfaz.
* Esta seccion se explica en el CE8000-130.

Complemento [

Consulte la seccion “9.1 Configuracion de la interfaz” para obtener informacion sobre como configurar la
interfaz.

Conexién mediante interfaz USB
Ordenador

..
000 CDE

DT
Yo

Conexion a través de la interfaz de red (LAN)

Ordenador

72>
N

— =l g

5

000 CHRE

AT
Yo

Il

Cable de red (LAN)
(producto comercialmente disponible)

1-13



Al utilizar una LAN inalambrica

Conexion

1. Compruebe que el interruptor de alimentacion esté apagado (la parte “O” esta presionada).

2. Retrela tapa del médulo de la LAN inalambrica.
* Esta seccidn se explica en el CE8000-130.

Tapa del médulo de LAN inalambrica

3. Instale el médulo de la LAN inalambrica en el terminal de conexion de la LAN inalambrica.

Médulo de LAN inalambrica
Orificio

Asegurese de que el médulo de LAN inalambrica esté firmemente instalado hasta el fondo.

4. Asegure la cubierta del médulo de la LAN inalambrica y el modulo de la LAN inaldambrica con tornillos
usando un destornillador Phillips.

Tapa del modulo de LAN inaldambrica

Tornillos

Complemento /%

* Prepare su propio destornillador Phillips.
¢ Para los ajustes de la LAN inalambrica, consulte “9.2 Conexién mediante LAN inalambrica”.
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Capitulo 2: Prepararse para el corte

Este capitulo describe como prepararse para iniciar el corte.

SECCION DE ESTE CAPITULO

21
22
23
24
25
26
27
2.8
2.9

Preparacion del embolo de corte

Instalacion de una herramienta

Cargar materiales (papel o film de vinilo)

Alinear los rodillos de empuje

Acerca de la pantalla predeterminada

Conectar a una fuente de alimentacion

Como usar el panel de control

Configurar el metodo de alimentacion
Prealimentacion del material (papel o film de vinilo)

2.10 Seleccionar la condicion de la herramienta
2.11 Realizar pruebas de corte
2.12 Visualizacion del area de corte



2.1 Preparacion del émbolo de corte

Esta seccion describe las estructuras y los tipos de los émbolos de corte (plumas de corte).

Terminologia del émbolo de corte

El plotter corta utilizando una cuchilla de corte instalada en un émbolo. Hay dos émbolos distintos para adaptarse
al diametro de la cuchilla de corte que sera instalada (el émbolo de corte de 0,9 mm esté incluido como
accesorio estandar). Asegurese de instalar la cuchilla de corte en el émbolo correspondiente.
PHP33-CB09N-HS/PHP33-CB15N-HS
Cuchilla de corte Embolo
E 3=
Anillo dﬁ Boton de ajuste de la longitud de la cuchilla

(Azul: Para cuchillas con diametro de $0,9 mm)
(Rojo: Para cuchillas con diametro de ¢$1,5 mm)

/\PRECAUCION

Para evitar dafos corporales, maneje las cuchillas de corte con cuidado.

Estructura del émbolo de corte

PHP33-CB09N-HS/PHP33-CB15N-HS

—— Boton de ajuste de la
longitud de la cuchilla

L Embolo

Cuchilla de corte
Diametro de $0,9 mm/d1,5 mm

@— Tapa del émbolo
>—— Anillo de color

PHP33-CBO9N-HS: Azul

/\PRECAUCION

Inserte completamente la cuchilla de corte recta en la tapa del émbolo.
Si la cuchilla de corte no puede introducirse en linea recta, inserte la cuchilla de corte después de presionar el puerto

de insercion de la cuchilla de corte varias veces. Si no se instala correctamente, puede danar la cuchilla de corte o el

Wt o
@ @om @XNG

plotter.
Puerto de insercién de la cuchilla de corte
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Ajustar la longitud de la cuchilla

Es necesario ajustar la longitud de la cuchilla para lograr un corte éptimo.
Realice varias pruebas de corte y ajuste la longitud 6ptima de la cuchilla.

/N\PRECAUCION

* Para evitar dafios corporales, maneje las cuchillas de corte con cuidado.

* Si se extiende demasiado la cuchilla, puede causar dafos en la almohadilla de corte o en la cuchilla misma.
Asegurese de que la longitud de la cuchilla estéa configurada para no superar el grosor del material.
Tras el ajuste, realice siempre una “PRUEBA CORTE”.

Consulte “2.11 Realizar pruebas de corte” para mas informacion sobre las pruebas de corte.

Ajuste la longitud de la cuchilla girando el botén de ajuste. Gire el boton en la direccion “A” para extender la
cuchilla, o en la direccion “B” para retraerla. Al girar el boton por una unidad de escala, la cuchilla se mueve
aproximadamente 0,1 mm. El giro completo del boton mueve la cuchilla aproximadamente 0,5 mm.

PHP33-CB09N-HS/PHP33-CB15N-HS

La cuchilla de corte se mueve
aproximadamente 0,1 mm, /
girandose por una unidad de escala. \

Escal
. scala —7

/ A/ Escala

Aplicacion y caracteristicas de la cuchilla

Seleccione la cuchilla de corte 6ptima y el material a cortar.
Consulte el manual de la cuchilla de corte.

/A\PRECAUCION

Para evitar dafos corporales, maneje las cuchillas de corte con cuidado.



2.2 Instalacion de una herramienta

Fije una herramienta (émbolo de corte, pluma de corte) en el plotter.

Instalacion de una herramienta

Al montar la herramienta en el portaherramienta, tenga en cuenta las siguientes indicaciones.

/N\PRECAUCION

¢ Nunca toque la herramienta con la alimentacion activada o durante el funcionamiento; es peligroso.
* Al manipular el portaherramienta, tenga cuidado de no lesionarse con la cuchilla de corte.

Abajo tiene una explicacion usando el émbolo de corte como ejemplo.

Complemento /%

e Al usar el medio corte y la pluma de corte, ponga la brida en el portaherramienta (hacia atras) y al usar el recorte (corte
con perforacion), ponga la brida en el portaherramienta (hacia adelante).

* Medio corte indica que solamente se recorta el film de vinilo, dejando sin cortar la hoja de respaldo.
* El recorte implica el corte completo del material.
e Estructura del film de vinilo

Film de vinilo

/

=

Hoja de respaldo

Montaje

1. Afloje el tornillo del portaherramienta.

Sujetador de herramientas Portaherramienta

Portaherramienta

\ Afloje el tornillo hasta que

este saliente se salga.

Sujetador de herramientas

Vista superior



2. Muevael sujetador de herramientas de modo que el orificio del sujetador de herramientas esté alineado
con el orificio del portaherramienta.

N — Portaherramienta

Sujetador de herramientas

Vista superior

3. Mientras presiona el sujetador de herramientas hacia arriba, coloque la herramienta en el
portaherramienta.

Sujetador de herramientas

Asegurese de que la herramienta esté colocada directamente en el portaherramienta.



4. Muevael sujetador de herramientas.
Al usar con medio corte y pluma, presione el sujetador de herramientas hasta que toque firmemente el
lado marcha atras.
Al usar el recorte (corte con perforacion), tire del sujetador de herramientas hasta que toque firmemente
el lado de avance.

<Cuando se utiliza con el recorte (corte con perforacién)> <Cuando se utiliza con medio corte y pluma>
Mueva usando la marca triangular en la parte trasera Mueva usando la marca triangular en el lado
como guia. de avance como guia.

Asegurese de que la herramienta esté colocada directamente en el portaherramienta.

5. Apriete el tornillo del portaherramienta.

Sacando la herramienta

Para extraer la herramienta, afloje el tornillo hasta que este saliente mencionado en el paso 1 de “Instalacion de la
herramienta” se salga y, a continuacion, extraiga la herramienta.



2.3 Cargar materiales (papel o film de vinilo)

Con el CE8000 se pueden usar tanto material en rollo como hojas de material. Cargue el material segun las
instrucciones proporcionadas para cada tipo de material.

Use el rodillo de presion ubicado a la derecha del material (mirando desde adelante) como punto de referencia

al ajustar el material en el sensor de material. Luego ajuste el rodillo de empuje para alinearlo con el lateral del
material.

e Cargar material en rollo

e Cargar hojas de material

Cargar material en rollo (CE8000-40)

Operacion

1.

Baje la palanca de configuracion del material para levantar los rodillos de empuije.

Rodillo de empuje

Palanca de configuracion del material

2. Coloque el material en rollo en la bandeja para material en rollo y luego empuje la punta del material en

rollo hacia delante desde el lado posterior de la maquina. Asegurese de tirarlo de tal manera que no se
produzca ningun aflojamiento al extender el material en rollo.




Tire del material en rollo hacia delante hasta que el borde delantero del material en rollo cubra el sensor
completamente.

Si la longitud que se extrae es demasiado larga, ajuste la longitud enrollandola hacia arriba en el lado del
rollo.

Rodillo de empuje

Coloque el material y los rodillos de empuje para adaptarse a la anchura del material.
Los rodillos de empuje empujan hacia abajo de cada lado del material. Use la posicion de referencia del

rodillo de arrastre para asegurarse de que los rodillos de empuje estan colocados arriba de los rodillos de
arrastre.

Puede ajustar la fuerza de sujecion del rodillo de empuje central.

Rodillo de empuje

N
\ \Rodillo de presion
76 \/ / Guia de posicion del rodillo de presion

Rodillo de empuje

Material

Sensor del material

* El material debe ser colocado siempre sobre el sensor del material.

* Consulte “2.4 Alinear los rodillos de empuje” para obtener informacién sobre la posicion de los rodillos de
empuije.

Al cargar materiales largos (2 metros o mas)

Coloque los rodillos de empuje a una distancia minima de 15 mm adentro de los bordes del material.

Rodillo de empuje

N
N7 b

15 mm

15 mm

Material



Al cargar materiales largos (2 metros o menos)

Coloque los rodillos de empuje a una distancia minima de 5 mm adentro de los bordes del material.

Rodillo de empuje

\/\
\/\

5mm 5mm

Material

5. Estire el material hasta dejarlo tenso para asegurarse que no hay ninguna seccion de material flojo en
el trayecto de corte y luego levante la palanca de configuracion del material para bajar los rodillos de
empuije.

Palanca de configuracion del material

Deje la misma cantidad de holgura de material puesto que sera usada para la parte posterior de la
maquina.




Cargar material en rollo (CE8000-60/130)

Esta seccion se explica en CE8000-130.

Operacion

1. Baje la palanca de configuracion del material para levantar los rodillos de empuije.

Rodillo de empuje Palanca de configuracion

ull)

2. Ajuste el material en rollo en la parte superior del eje del repositorio y, a continuacion, sujete el papel del
rollo con un tope. Una vez ajustado, apriete los tornillos del tope.
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3. Empuje la punta del material en rollo hacia delante desde la parte trasera del CE8000. Asegurese de
tirarlo de tal manera que no se produzca ningun aflojamiento al extender el material en rollo.

4. Bloquee el tope del material (deslicelo hacia atras) y tire de él hacia afuera de forma uniforme de tal
modo que el papel del rollo quede recto. Cargue de manera que el papel del rollo siempre se apoye en el
sensor de material.

Bloquear

Complemento /7

Cuando esté cortando, libere el bloqueo del tope del material (mientras tira del tope de material hacia el
exterior, deslicelo hacia delante).
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5. Coloque el material y los rodillos de empuje para adaptarse a la anchura del material.

Cuando utilice el CE8000-40/60

Los rodillos de empuje empujan hacia abajo de cada lado del material. Use la posicion de referencia del
rodillo de arrastre para asegurarse de que los rodillos de empuje estan colocados arriba de los rodillos de
arrastre.

Rodillo de empuje

N
R \Rodillo de presion
\/ / Guia de posicion del rodillo de presion

Rodillo de empuje

Material

Sensor del material

 El material debe ser colocado siempre sobre el sensor del material.
* Consulte “2.4 Alinear los rodillos de empuje” para obtener informacién sobre la posicion de los rodillos de empuije.

Cuando utilice el CE8000-130

Use los 3 rodillos de empuje para empujar hacia abajo el centro y los lados del material. Use la posicién
de referencia del rodillo de arrastre y asegurese de que los rodillos de empuje estan arriba de los rodillos
de arrastre.

El rodillo de empuje central tiene la funcion de conmutacion de la fuerza de sujecion.

* El material debe ser colocado siempre sobre el sensor del material.

* Consulte “2.4 Alinear los rodillos de empuje” para obtener informacién sobre la posicion de los rodillos de
empuje y la fuerza de sujecion del rodillo de empuje.

\\/ Rodillo de empuje

N Guia de posicion del rodillo de

presiéy

Rodillo de presion

Sensor del material
(El rodillo de empuje central esta encima del rodillo de (El rodillo de empuje central esta encima del rodillo de
presion). presion).

(El rodillo de empuje central no estéa arriba del rodillo de (El rodillo de empuje central esta cerca del borde).
presion).
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Al cargar materiales largos (2 metros o mas)

Coloque los rodillos de empuje a una distancia minima de 15 mm adentro de los bordes del material.
Rodillo de empuje

15 mm 15 mm

Material

\/\
\/\

Al cargar materiales largos (2 metros o menos)

Coloque los rodillos de empuje a una distancia minima de 5 mm adentro de los bordes del material.
Rodillo de empuje

5mm 5mm
[

Material

\/\
\/\

6. Estire el material hasta dejarlo tenso para asegurarse que no hay ninguna seccién de material flojo en
el trayecto de corte y luego levante la palanca de configuracion del material para bajar los rodillos de
empuje.

Palanca de configuracion del material
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7.

Libere el bloqueo del tope del material (mientras tira hacia el exterior deslizandolo hacia delante).

Deslice el tope de material

Cuando la palanca de ajuste esta levantada (con el material sujetado por los rodillos de empuje) y el tope

de material liberado, tire del material en rollo y deje un exceso flojo.

Deje la misma cantidad de holgura de material puesto que serd usada para la parte posterior de la

maquina.
Complemento /}
* Tenga cuidado al dejar el exceso de material flojo, ya que el material se puede ensuciar al tocar el suelo.

* Durante la operacién continua con el material en rollo, no afloje el material en la parte posterior del plotter de
corte.

Hacer holgura
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Cargar hojas de material (CE8000-40/60)

Esto se explicara en CE8000-60.

Operacion
1. Baje la palanca de configuracion del material para levantar los rodillos de empuije.

_ Rodillo de empuje  Palanca de configuracion

del material

e, HHH
Bllmﬁ.é.i‘iﬂ: ""'lun
= HD

2. Coloqgue la hoja de material de manera que el borde derecho de la hoja quede alineados con la linea de

referencia de la parte frontal.
Asegurese de que la hoja de material cubre completamente el sensor del material.

Sensor del material

B

Alineacion

Linea de referencia
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3. Coloque el material y los rodillos de empuje para adaptarse a la anchura del material.
Los rodillos de empuje empujan hacia abajo de cada lado del material. Use la posicion de referencia del
rodillo de arrastre para asegurarse de que los rodillos de empuje estan colocados arriba de los rodillos de
arrastre. Puede ajustar la fuerza de sujecion del rodillo de empuje central.

Rodillo de empuje

N
R \Rodillo de presion
S \/ / Guia de posicion del rodillo de presién

Rodillo de empuje

Material

Sensor del material

Complemento /4

* El material debe tener una longitud minima de 125 mm.

« El material debe ser colocado siempre sobre el sensor del material. (Para la ubicacion del sensor de material,
consulte “1.2 Nomenclatura”).

e Consulte “2.4 Alinear los rodillos de empuje” para obtener informacion sobre la posicion de los rodillos de
empuije.

4. Coloque la hoja de material de manera que el borde derecho de la hoja quede alineados con la linea de
referencia de la parte frontal.
Estire el material hasta dejarlo tenso para asegurarse que no hay ninguna seccién de material flojo en
el trayecto de corte y luego levante la palanca de configuracion del material para bajar los rodillos de
empuje. Coloque la hoja de material de manera que los bordes del papel queden alineados con la linea
de referencia de la parte frontal.

Palanca de configuracion del material

Alineacién

Linea de referencia
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Cargar hojas de material (CE8000-130)

Operacion

1. Baje la palanca de configuracion del material para levantar los rodillos de empuije.

Rodillo de empuje ~ Palanca de configuracion
del material

-

0

Sensor del material

2. Coloque la hoja de material de manera que el borde derecho de la hoja quede alineados con la linea de

referencia de la parte frontal.
Asegurese de que la hoja de material cubre completamente el sensor del material.

L 4/ 7
""“l
4 o

% Linea de referencia

Alineacién
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Coloque el material y los rodillos de empuje para adaptarse a la anchura del material.
Use los 3 rodillos de empuje para empujar hacia abajo el centro y los lados del material. Use la posicién
de referencia del rodillo de arrastre y asegurese de que los rodillos de empuje estan arriba de los rodillos

de arrastre.

Complemento /%

* El material debe ser colocado siempre sobre el sensor del material.
e Consulte “2.4 Alinear los rodillos de empuje” para obtener informacion sobre la posicién de los rodillos de

empuje y la fuerza de sujecion del rodillo de empuje.

Xy Rodillo de empuje
Guia de posicion del

% rodillo de presion

Rodillo de empuje

Rodillo de presion

GOOD

Sensor del material
(El rodillo de empuje central esta encima del rodillo de

presion).

(El rodillo de empuje central esta encima del rodillo de
presion).

X NG

(El rodillo de empuje central no esta arriba del
rodillo de presion).

(El rodillo de empuje central esta cerca del borde).

Coloque la hoja de material de manera que el borde derecho de la hoja quede alineados con la linea de

referencia de la parte frontal.
Estire el material en rollo hasta dejarlo tenso para asegurarse de que no hay ninguna holgura en el

trayecto de corte y luego levante la palanca de ajuste para fijar la posicion del rodillo de empuje y del rollo

de papel.

Palanca de configuracion del material

Alineacién
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Hoja guia protectora (para fijar el material para el corte)

El

uso de la hoja guia protectora (CR09300-A3) permite el corte de disefios en los siguientes tipos de material:
Materiales sin hoja de respaldo

Materiales mas pequefios que el tamafio A3

Solo CE8000-40/60 es compatible.

La hoja guia protectora (CR09300-A3) es un elemento opcional.

Precauciones de uso

Asegurese de usar la hoja guia protectora al cortar alrededor del disefio impreso en el material para crear un
recorte.

La hoja guia protectora es una hoja adhesiva de multiple uso. Sin embargo, cuando la hoja guia protectora se
enrolla o el adhesivo se desgasta, ya no se puede usar. En este caso, sustitiyala con una hoja guia protectora
nueva. Como referencia, sustituya la hoja guia protectora después de cortar 10 hojas. La calidad de corte al
usar la misma hoja guia protectora para cortar mas de 10 hojas ya no estéa garantizada.

Al fijar el material en la hoja guia protectora, asegurese de presionar firmemente el material para asegurarse de
que no flote hacia arriba o0 que se despegue de la hoja guia protectora.

Asegurese de que el material adherido a la hoja guia protectora tenga muy poca curvatura. Un material
arrugado puede provocar errores de lectura de la marca de registro y puede quedar atrapado en el carro de la
pluma.

Solamente fije materiales especificados por Graphtec a la hoja guia protectora. Si se usan materiales de
inyeccion de tinta comercialmente disponibles, tenga en cuenta que el material recubierto por ambos lados no
puede usarse. Si el material esta recubierto en un solo lado, fije el lado no recubierto a la hoja guia protectora.
Si monta el lado recubierto, la fuerza del adhesivo de la hoja guia protectora disminuye y podria quedar
inutilizable.

Si coloca papel muy suave (papel no aspero al tacto) en la hoja gufa protectora, tendera a arrugarse al
extraerlo de la hoja guia protectora. Tenga cuidado cuando lo utilice.

Cuando retire el material de la hoja guia protectora después de cortar, asegurese de hacerlo lentamente y con
cuidado.

La superficie adhesiva de la hoja guia protectora absorbe la humedad facilmente. Como paso de prevencion,
no extraiga la hoja guia protectora de su envase hasta el momento de usarla.

Después del uso, vuelva a instalar el separador extraido de la superficie adhesiva antes del uso y, a
continuacion, vuelva a colocar la hoja guia protectora en su envase.

Para optimizar el proceso de almacenaje, evite lugares con alta humedad o donde el paquete esté expuesto a
luz de sol directa.

Se pueden dar casos en los que los materiales finos, como el papel de copia, no se puedan despegar o se
rompan.
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Carga del material

Como cargar material con un ancho inferior a 297 mm

1. Despegue el separador (amarillo) de la hoja guia protectora para exponer la superficie adhesiva. (No
deseche el separador, pues se usara al volver a colocar la hoja gufa protectora en su envase).

Separador (amarillo)

. \ / Hoja guia protectora

Despegue el separador

2. Fije el material para el corte en la superficie adhesiva de la hoja gufa protectora, asegurandose de que los
bordes del material estén alineados con los de la hoja guia protectora.

Material

Superficie adhesiva

Hoja guia protectora

* No use materiales mas pequefios que una tarjeta postal.
* Al momento de montar el material, asegurese de no dejar burbujas de aire o arrugas.

Area de corte efectiva

1. Elé4rea de corte efectiva en la hoja guia protectora se muestra en el diagrama de abajo. Cuando cargue
material inferior al tamano A3 en el plotter de corte, asegurese de fijarlo dentro del area de corte (la
superficie adhesiva). Asimismo, asegurese de que los bordes del material estén paralelos a los bordes de
la hoja guia protectora.

Lado de espacio angosto ~ Lado de espacio ancho
Ramba 420 mm f]

l

Material 3 »

297 mm

AT AT

=

Area de corte (superficie adhesiva)  Hoja guia protectora

« El plotter reconoce el ancho de la hoja guia protectora como el area de corte. Asegurese de cargar material
del mismo tamario que la configuracién de material realizada en el software de la aplicacion

* Asegurese de usar [ORIGEN] en el menu “MENU RAPIDQO” para especificar la posicion de inicio de la
operacion de corte.
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Montaje de la mesa de la hoja guia protectora

1. Coloque la mesa de la hoja guia protectora en la parte frontal y posterior del plotter de corte.
Inserte el saliente debajo de la mesa de la hoja guia protectora en la parte hendida.
Para CE8000-40, inserte la parte frontal en la primera y tercera ranura desde la derecha. Alinee el lado
posterior en la misma posicion que el frontal.
Para CE8000-60, inserte la parte frontal en la segunda y cuarta ranura desde la derecha. Alinee el lado
posterior en la misma posicion que el frontal.

* La mesa de la hoja guia protectora (OPH-A45) es un elemento opcional.

Mesa de hoja guia protectora Mesa de hoja guia protectora

Metodo de configuracion de la hoja guia protectora (mesa de la hoja guia protectora)

1. A ajustar la hoja gufa protectora, introduzcala de modo que el margen mas estrecho (parte transparente)
de la hoja guia protectora esté en la parte superior y asegurese de que la hoja guia protectora esté
delante del plotter de corte tal como muestra la imagen.

Asegurese de que la hoja guia protectora no sobresalga por detras del plotter de corte.

( A ( )

Hoja guia protectora

Realice los ajustes necesarios de tal modo que el extremo derecho de la hoja guia protectora quede
alineado con las lineas guia de la guia delantera.

Alineacién

()7 El extremo de la hoja guia protectora
—FJJJ esta alineado con la linea guia.

2. Cuando se levanta la palanca de ajuste, el rodillo de empuje baja y la hoja guia protectora queda fija.
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2.4  Alinear los rodillos de empuje

Esta seccion describe como se alinean los rodillos de empuije.

Alineacion del rodillo de empuje

Coloque los rodillos de empuje derecho e izquierdo para que correspondan a la anchura del material. Ajuste la
posicion de los rodillos de empuje para que queden colocados arriba del material y de los rodillos de presion.
Coloque los rodillos de empuje adentro de los puntos de referencia de posicion del rodillo de arrastre para
asegurarse de que quedan arriba de los rodillos de arrastre.

Rodillo de empuje

Guia de posicion del
rodillo de presion

x = \::::::1:\ x NG

(No esta en el rodillo de (No esta en el rodillo de
presion). presion).

Rodillo de presion

/N\PRECAUCION

Para mover los rodillos de empuje, debe bajar la palanca de configuracion del material.

Si aparece el mensaje [REALINEAR RODILLOS] después de ajustar el material y elevar la palanca de configuraciéon de
material, significa que el rodillo de empuje derecho no esta en el rodillo de presion derecho, o que el rodillo de empuje
izquierdo o central no esta en el rodillo de presion correcto. Asegurese de que todo esté configurado correctamente.

Al cargar materiales largos (2 metros o mas)

Coloque los rodillos de empuje a una distancia minima de 15 mm adentro de los bordes del material.

Rodillo de empuje

15 mm 15 mm

Material

\/\
\/\
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Al cargar materiales largos (2 metros o menos)

Coloqgue los rodillos de empuje a una distancia minima de 5 mm adentro de los bordes del material.

Rodillo de empuje

[T

5 mm 5mm

Material

N
N7

Cuando se utilizan materiales estrechos

Asegurese de que todos los rodillos de empuje se encuentran en el rodillo de presion derecho. Use la parte
izquierda del rodillo de presion como punto de partida y luego cologue los rodillos de empuje de modo que
queden posicionados en ambos lados del material.

La anchura del material que puede ajustarse es de 50 mm o mas para CE8000-40/60 y 85 mm o mas para
CES8000-130.

* Para CE8000-130, al ajustar todos los rodillos de empuje al rodillo de presion situado mas a la derecha (ancho), ajuste la
fuerza de sujecion del rodillo de empuje central a Baja (APAGAR).

CE8000-40/60 CE8000-130

\Rodillo de presion
\4 Rodillo de empuje
\4

Sensor del material

5275
O <\
GOO D Material

/N\PRECAUCION

* El material debe tener una longitud minima de 125 mm en la direccion de alimentacion del material.
* El material debe ser colocado siempre sobre el sensor del material.

2-23



Cambiar la fuerza de sujecion

El CE8000-130 requiere que la fuerza de sujecion del rodillo de empuje se establezca en funcion del ancho y el
tipo de material para mantener el material en su lugar.

Cambiar

1. Baje la palanca de ajuste del material para levantar el rodillo de empuije.

2. Cambie la fuerza de sujecion del rodillo de empuje central a Media o Baja (APAGAR) usando la palanca
de cambio de la fuerza de sujecion en la parte trasera del rodillo de empuje.

3. Levantela palanca de cambio de la fuerza de sujecion para ajustarla al estado Medio y bajela para
ajustarla a Baja (APAGAR).

Palanca Palanca

Fuerza de sujecion: Media Fuerza de sujecion: Débil (APAGAR)

/N\PRECAUCION

* No se puede cambiar la fuerza de sujecion de los rodillos de empuje en ambos extremos.
* Al cambiar la fuerza de sujecion, asegurese de bajar la palanca de ajuste antes de cambiar.

* El ajuste de la fuerza de sujecion debe ser Débil (APAGAR) al cortar pulsando el centro de una pelicula muy
fina, como por ejemplo la pelicula de un coche.

* Cambie la fuerza de sujecion en funcion del tipo de material.

¢ Al usar el rodillo de empuje con la fuerza de sujecion ajustada en (APAGAR), ajuste “Activacion/desactivacion
de los sensores de rodillo de empuje (SENSOR DE PUSH ROLLRS.)” en [Central desactivado]. A
continuacion, mueva el rodillo de empuje a una posicion en la que no haya rodillo de presion.
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2.5 Acercadela pantalla predeterminada

La pantalla de Ajuste inicial aparece solo cuando se enciende la maquina por primera vez tras su compra. En ella
podra ajustar el “idioma mostrado”, la “unidad de medida” y la “LAN inalambrica”.

Cuando se complete el ajuste inicial, podra seleccionar el menu desde el estado LISTO.

Consulte “2.6 Conectar a una fuente de alimentacion” para mas informacion sobre como encender la maquina.

Operacion

1. Después de encender la maquina (con el interruptor “ | ”), aparecerd un mensaje tras mostrarle la version

del firmware.

PLEASE SELECT LAMGUAGE
SELECCIONAR IDIOMA

English | H#FEE | Deutsch
Francais | Italiano
Portugues| PYCCKMA el

==
L=

2. Pulse el idioma que desea utilizar.

PLEASE SELECT LAMWGUACE
SELECCIONAR IDIOMA

Fnglish | B#FEE | Deutsch
Francais | Italiano
Portugues| PYCCKMA aaivy

sl=
L=

3. Pulse la unidad que desea utilizar.

< UNIDAD CE MEDIDA

SELEC. LA UMIDAD DE LOMGITUD

FULGADAS

4. Seleccione si desea configurar la LAN inalambrica.
Pulse [SI] para continuar con el ajuste del punto de acceso.
Para obtener mas informacion sobre cémo configurar la LAN inaldambrica, consulte “9.2 Conexion
mediante LAN inalambrica”.
Pulse [NO] para ir a la pantalla INICIO.

LAM IMALAMERICA DISPOMIBLE
DESEA
CONFIGURARLA AHORA?

51

Complemento / %

Esta pantalla no se visualizara si el médulo de LAN inalambrica no esta instalado.

5. Una vez confirmados los ajustes, se visualizara la pantalla INICIO.
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2. 6 Conectar a una fuente de alimentacion

Coémo encender el plotter.

Operacion

1. Compruebe que el interruptor de alimentacion esta apagado. (el lado “O” esta pulsado hacia abajo)

2. Conecte un extremo del cable de alimentacion proporcionado a la entrada de linea de CA del CE8000 y
el otro extremo a un enchufe eléctrico de voltaje nominal.

R

Q

3 > ’"Qﬂ
© (=2 23
m\\\h

3. Encienda el CE8000 presionando el lado “ | ” del interruptor. Se enciende la pantalla LCD del panel de
control.

Al apagar la maquina, espere mas de 20 segundos antes de volver a encenderla. De lo contrario, podria tener
problemas con la pantalla.

4. Sinoha cargado el material, se muestra la version de firmware y luego se le pide cargar material.

g CIlCeTh
1:Condition Mo. 1 N
CBAGUHE 538 F14 A2 T1
CARGUE MATERTAL ! CARGUE MATERTAL! iU
C
1 Q L1 = |
Palanca de configuracion del material levantada Palanca de configuracion del material bajada
(Rodillo de empuje levantado) (Rodillo de empuje bajado)

Complemento /%

La pantalla predeterminada aparecera después de comprar la maquina. Para més informacion, consulte “2.5
Acerca de la pantalla predeterminada”.
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2.7 Cémo usarel panel de control

Esta seccion explica la funcién en el panel de control.
Tecla POSICION (A, ¥, <, »)

N2 )
SLOwW ESCAPE  ENTER

! []Ci][

/
/ |

Pantalla (panel tactil LCD) Tecla SLOW  Tecla ESCAPE  Tecla ENTER

Teclas de control

Tecla POSICION (A, ¥, <, P) key
.............................................. Configura varios ajustes, selecciona cambios en los valores numéricos, mueve el
cursor y cambia las posiciones en la pantalla MENU.

Tecla SLOW........cccoooiiiiii Al pulsar la tecla POSICION al mismo tiempo, el carro de la herramienta se
mueve lentamente.
Al pulsar la tecla [SLOW] en la pantalla LISTO, aparece el area de corte/trazado
actual y la posicion del carro de la herramienta.
Si desea cambiar las condiciones de corte mientras traza/corta, pulse la tecla
[SLOW] mientras traza/corta.

Tecla ESCAPE.............coceovn. Cancela el cambio del ajuste y, a continuacion, regresa a la pantalla anterior.
Regresa a la pantalla anterior en la pantalla MENU.
Si desea detener temporalmente el trazado/corte, pulse la tecla [ESCAPE]
durante el trazado/corte.

Tecla ENTER...........ccoociii, Guarda los ajustes y, a continuacion, regresa a la pantalla de ajuste en la funcion
varios y la pantalla de ajuste de CONDICION de la pantalla MENU.

2-27



Pantallas del panel de control

La informacion en funcion de la situacion actual se muestra en la pantalla del panel de control.

Pantalla INICIO

=)
T:Condition No.
CBagU+H 838_F14 A2 TI

1] Q

Pantalla INICIO CONTINUAR

Pantalla MENU RAPIDO

Pantalla CONDICION DE

Pantalla MENU
CORTE

< TECLAS DE POS. < QUICK MENU < Condition MNo. | R y/
«%% COLOBUE LA HERR, ANTES DE rla CONDICION M. L oun | 2z
# INICID Y PULSE INTRO ) EE ARNS | AREA
oRIGIN | conone | ), EDITAR COMDIC. CORTE > @
E},l E/ ALTURA DE CUCHILLA > -
vEn | nowe PRUEBA CORTE v

Palanca de configuracion del material bajada

=
1:Condition Mo, 1
CBeIU-+8 538 F14 A2 T
CARGLE MATERTAL !

1] Q

Palanca de configuracion del material levantada

Cl CreTh

ﬁ CARGUE MATERTAL!
C

=

Configuracion de la pantalla de estado

GLHL

100 050 .025 010

i Q ¥

Condiciones de la herramienta
en uso

HAR

V@

Comando

Tamano de paso

Rotar/Espejo

Prioridad

Organizar
Autoprealimentacion

LAN INALAMBRICA

GL :comando GP-GL
HL :comando HP-GL
(Nada) : Comando auto
1["] 10,1 mm

.|]5|] 10,05 mm

[ 0,025 mm

00 :0,01mm

AN DOLED

: Rotacién (rotar 90°)
: Espejo
: Espejo y Rotar

: Prioridad a programa

: Prioridad manual

: Mostrar cuando la organizacion esté activada

: Visualizado cuando al AUTO PREALIMENTACION esté activada
: Intensidad de la sefal de la conexion de la LAN inalambrica (intensa)
: Intensidad de la sefial de la conexion de la LAN inalambrica (débil)

: Conexion LAN inalambrica desconectada

2-28




Como utilizar la pantalla del panel de control

Puede utilizar este plotter utilizando el panel tactil o las teclas de operacion.

Como operar la pantalla INICIO (estado LISTO)

)
1:Condition No, 1
CBA9LHE S30 F14 A2 T
LISTO)
i Q L | =

Al utilizar el panel tactil

Utilice los iconos [N, [@], [®] y [E].

Cuando se utilizan las teclas de operacion
Mantenga pulsada la tecla [ENTER] y pulse las teclas POSICION (<, B>) para seleccionar el icono [lil], [@], [[¥] o

(=]

Suelte la tecla [ENTER] para desplazarse a cada menu.

Icono [} Icono [@] Icono [ W] Icono [=]
4 4 \ 4 4
= r 4 L|[g
ST | oo R
« nmlmu coupte | ), EDITAR COWDIC. CORTE >

Bl E/ ALTURA DE CUCHILLA > L B |
VIEN HONE FRUEBA CORTE & 0

Pantalla INICIO Pantalla MENU Pantalla CONDICION Pantalla

RAPIDO DE CORTE MENU

[CONTINUAR]

Complemento /%

Hay pantallas distintas a la pantalla de Inicio con los iconos anteriores.
Desplacese a cada menu pulsando el icono.

Coémo utilizar la pantalla MENU

EH"I”“ l ol
L 47 r

ARMS

= |y
3\

INFO

Al utilizar el panel tactil

Pulse el icono.

Al utilizar las teclas de operacion

Seleccione el icono con las teclas POSICION (A, V¥, 4, P). Presione la tecla [ENTER].
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Contenido a operar desde el icono [=] - Pantalla de menu

El contenido que se puede utilizar y ajustar desde la pantalla MENU es el siguiente.

r a4 L) [E
alllg -

LIHK TooL ARMS AREA

MEDIA | COWFIG INFO

) L]

LINK.................... Realiza operaciones necesarias para la emision, tales como el enlace de los datos.
TOOL.........oooo... Ajusta las condiciones relacionadas con la operacion de la herramienta.
ARMS .................. Realiza ajustes y operaciones relacionados con la alineacion de las herramientas y el material,

como por ejemplo la lectura automatica de la marca de registro usando ARMS.
AREA.................. Ajusta el area de trazado de corte, la escala, la rotacion, el espejo, etc.
MEDIA ................ Ajusta las condiciones relacionadas con el material.
CONFIG............... Ajusta las condiciones de funcionamiento basicas de este plotter, como por ejemplo, el

idioma mostrado, la unidad de medida y el sensor.
Ajusta las condiciones relacionadas con la interfaz con el ordenador conectado.

INFO............co Realiza operaciones necesarias para el mantenimiento, tales como las pruebas de diagnoéstico
y las listas de ajuste de condiciones de exportacion.

(] Se usa para cerrar la pantalla de menu y regresar a la pantalla de inicio.

(W], Se usa para cerrar la pantalla del menu y acceder a la pantalla de condiciones.

Para ver una lista de los elementos de ajuste, consulte “A.4 Arbol de menus’.

Contenido a operar desde el icono [¥] - Pantalla CONDICION DE CORTE

Ajuste las condiciones de la herramienta en la pantalla CONDICION DE CORTE.

< Condition Mo 1

CO ION k.

EDITAR COMDIC. CORTE >
ALTURA DE CUCHILLA >
PRUFBA CORTE

Cordition Mo, 1 5/6
| 41576 [718]
AR EEEE

PATRON CORTE LIMEA

Las condiciones de la herramienta pueden guardarse asignando numeros de estado del 1 al 8 para cada ajuste
distinto.

(] Se usa para cerrar la pantalla de estado y regresar a la pantalla INICIO.
[€] Se usa para cerrar la pantalla CONDICION DE CORTE y regresar a la pantalla anterior.

Para mas informacion sobre las “Condiciones de la herramienta”, consulte “2.10 Seleccionar la condicién de la
herramienta”.
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Contenido a operar desde el icono [Q] - pantalla MENU RAPIDO

El contenido que se puede utilizar y ajustar desde la pantalla MENU RAPIDO es el siguiente.

< GUTCK MEMLU < GUICK MENU

<13 [0R9
Ly "

ORIGIN | COND Mo

« E" E‘/ » “ »
VIEN HONE
COPY .....ccccc. Copia y envia datos en la memoria intermedia.
ORIGIN............... Ajusta la posicion actual de la herramienta como el punto de origen (punto de corte).
COND No. ........... Cambia el numero de la condicion de corte.
VIEW ................... Se aleja el carro de la herramienta.
HOME................. El carro de la herramienta se desplaza a la posicion de origen del corte.
RESET............... Regresa al estado inmediatamente posterior al encendido.

Contenido a operar desde el icono [Iil] - pantalla INICIO [CONTINUAR]

En la pantalla INICIO [CONTINUARY], aparece la pantalla de inicio de la operacién continua.

< TECLAS DE POS.
™ COLOGUE LA HERR. ANTES DE
¥ INICIO Y PULSE INTRO

La misma operacion que al seleccionar [&=] - [LINK] - [CONTINUAR]

Coémo utilizar la pantalla de ajuste

En esta seccion se describe el uso de la pantalla [CONFIG. DE HERRAMIENTA] como ejemplo.
<] CONEIG. DE HERRAMIENTA

. ALA. DESGASTE

POS. ANGULO INICIAL B
o 2mm A

BAJONF

Al utilizar el panel tactil

e Retroceder un nivel hacia arriba: Pulse [ € ].
e Regresar a la pantalla INICIO: Pulse [£a}].

e Regresar a la pantalla anterior: Pulse [ 4 ].

e Ir a la pagina siguiente: Pulse [ ].

e Seleccion de los elementos de ajuste: Pulse cada elemento de ajuste.
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Al utilizar las teclas de operacion

e Regresar un nivel hacia arriba: Pulse la tecla [ESCAPE] o la tecla POSICION ().

e Regresar a la pantalla INICIO: Mantenga pulsada la tecla [ENTER] y pulse la tecla POSICION (), a
continuacion seleccione el icono [f2]. Suelte la tecla [ENTER] para desplazarse a la pantalla INICIO.

e Regresar a la pagina anterior: Mantenga pulsada la tecla [SLOW] y pulse la tecla POSICION (A).
e |r a la pagina siguiente: Pulse la tecla [SLOW].

e Seleccionar un elemento de ajuste: Pulse la tecla POSICION (A, V) para seleccionar el elemento de ajuste y, a
continuacion, pulse la tecla [ENTER].

*“1/2” en la parte superior de la pantalla indica el nUmero de la pagina.

¢ Los elementos de ajuste que muestren [OFF] o [ON] alternaran entre [OFF] y [ON] cada vez que pulse el elemento de
ajuste (pulsacion de la tecla [ENTER]).

* Los elementos de ajuste con un icono [ ¥ ] tienen menus debajo.

Cdémo utilizar las opciones

Esta seccion describe como usar [Config. de herramienta] - [INICIO CUCHILLA] como ejemplo.

CORIC T N LIEOD AR TR IT 1/‘2

‘ Y AFUERA \

ESPECIFICADO ¥ POSICION

[

Al utilizar el panel tactil

Pulse el elemento de ajuste.

Al utilizar las teclas de operacion

Seleccione el elemento usando las teclas POSICION (A, V). Presione la tecla [ENTER].

Puede cancelar los ajustes pulsando fuera de la pantalla emergente de la opcién o pulsando la tecla [ESCAPE].
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Coémo operar la entrada numérica

En esta seccion se describe el uso de [CONF. DE MATERIAL] - [LONGITUD DE PAGINA] como ejemplo.

< C
PREAL A

A0TO T # 208, Acn

Al utilizar el panel tactil

Pulse el icono [A] [W] o el icono [ & ].
Cuando haya terminado de introducir los valores numéricos, pulse [OK].

Complemento /%

e Pulse el icono [# ] para ver el teclado numérico.
Pulse el nimero que desea introducir y, a continuacion, pulse [OK].

266
7189 €

O

* Puede cancelar los ajustes pulsando el teclado numérico fuera de la pantalla emergente.

Al utilizar las teclas de operacion

Pulse las teclas de POSICION (A, V) o la tecla [SLOW].
Cuando haya terminado de introducir los numeros, pulse la tecla [ENTER].

Complemento /%

* Pulse la tecla [SLOW] para ver el teclado numérico.
Seleccione el numero que desea introducir usando las teclas POSICION (A, ¥, «, ») y pulse la tecla [ENTER)].
Cuando acabe de introducir los niUmeros, seleccione [OK] usando las teclas POSICION (A, ¥, <, ») y pulse la tecla

[ENTER].

266
7189 €

O

¢ Pulse la tecla [ESCAPE] para cancelar los ajustes.
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2.8 Configurar el método de alimentacion

Se configura el método de alimentacion del material cargado.

Operacion

1. Siha cargado ya el material, aparecera el menu TIPO MATERIAL. Seleccione el tipo de material adecuado
para el material cargado.

ELEGIR
QOROLLO-2

POS. ACTUAL

Compruebe que el tope del material esta desbloqueado (CE8000-60/CE8000-130) y luego seleccione un
tipo de material en la pantalla SELECCION DE MATERIAL.
* La siguiente figura es CE8000-130.

Bloqueo de material

\
V&7
/.
Al Suelte el tope de material
J

/\PRECAUCION

Antes de seleccionar el material, asegurese de liberar el bloqueo del material.

Si vuelve a subir o bajar la palanca de configuracion del material después de cargar el material, se afiadira
[CONTINUAR] y podréa seleccionar el ajuste anterior.

Si usa el mismo material sin cambiar su posicion, el area de corte, la posicion de la pluma y el punto de origen
antes de bajar la palanca de configuracion del material continuaran. Si vuelve a cargar el material sin cambiar
la anchura del material, puede omitir la operacion de deteccion del ancho del material.

ELEGIR
CROLLO-2

POS. ACTUAL
OUONTINUAR

[ROLLO-1 BORDE FRONTAL]

Seleccione esto cuando haya cargado un material en rollo y quiera empezar a trazar o cortar desde el
borde frontal.
Se detectan la anchura y el borde frontal del material en rollo.

[ROLLO-2 POS. ACTUAL]

Seleccione esto cuando haya cargado material en rollo y quiera empezar a trazar o cortar desde un punto
mas alla del borde frontal.
Se detecta solamente la anchura del material en rollo.
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[HOJA]

Seleccione esto cuando haya cargado una hoja de material.
Se detectan la anchura, el borde frontal y el borde de salida de la hoja de material.

Después de detectar el material, el plotter esta listo para recibir datos para trazar o cortar.
Este estado se llama “estado LISTO” en la pantalla predeterminada.

Al finalizar los ajustes, el punto inicial sera la ubicacion del carro de la herramienta.

]
1:Condition Mo, 1
CBA9UH+E S38 F14 A2 T
L ISTO

i Q hs

* Al cargar el material, la succién del ventilador se activa para ayudar a cargarlo.

Si desea desactivar esta funcion, consulte “10.3 Ajustes relacionados con el entorno del plotter”.
e La pantalla siguiente aparecera mientras se detecta el material.
AREA DE CORTE

LN MOMENTO
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2.9 Prealimentacion del material (papel o film de vinilo)

La funcion PREALIMENTAR se utiliza para evitar que el material cargado se deslice. Esto se hace avanzando
automaticamente el material por una distancia especificada e imprimiéndolo con marcas del rodillo de presion.
Esta funcion puede ser utilizada también para adecuar materiales de amplia longitud al ambiente operativo para
minimizar la expansion y contraccion del material y para garantizar operaciones de alimentacion de material
estables.

Al realizar trazados/cortes superiores a 2 m en CE8000-60/130, asegurese de usar una cesta (opcional).

Operacion

1. Pulse el icono [=].

]
1:Condition Mo, 1
CBA9UH+E S38 F14 A2 T
L ISTO

i Q hs

2. Pulse el icono [MEDIA].

r a4 L||E
alll ¥ - [

LINK TooL ARNS AREA

A

COWFIG | INFD
& b

3. Pulse [PREALIMENTAR].

< CONF. DE MATERIAL 1,2
PREALIMENTAR

AUTO PREAL TMENTACION
b

LONGITUD DE PAGINA
[A]

208, Bom

< Cl

ey ELRLL

LONGI

El intervalo de ajuste es de entre 0,5 my 50 m.

5. confimeel ajuste y pulse [OK].
Comenzara la prealimentacion.

* Cuando se realiza la prealimentacion del material, aparece la siguiente pantalla.
Para cancelar la prealimentacion, pulse [CANCELAR].

9 CWE - DE MATFRTAI 172
FREALIMENTACION. . .
CANCELAR

Q| LU, UL

* Si selecciona “HOJA” en la alimentacion del material, no se realizara la prealimentacion.
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2. 10 Seleccionar la condicion de la herramienta

Ajuste “N.° CONDICION DE HERRAMIENTA (CONDICION DE CORTE)”, “HERR.”, “OFFSET”, “VELOCIDAD”,
“PRESI.” y “ACEL. (ACELERACION)”.

Puede cambiar a los ajustes para cada uno de los 8 tipos de material predeterminados.

Seleccién del numero de CONDICION DE HERRAMIENTA (n.° de condicidn)

Esta seccion explica como seleccionar el nimero de CONDICION DE HERRAMIENTA (n.° de condicion).

Operacién: Operacion con el icono [ ]

1. Pulse el icono L 3F

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

1l Q Y] =
2. Pulse [CONDICION Num.].

< Condition Ho.
CONDICION Num. y
EDITAR CONDIC. CORTE >
ALTURA DE CUCHILLA >
PRUEBA CORTE

3. Use los iconos [%]y [%] para ver el nimero de condicion de la herramienta que desea usar.
CONDICION Num.

; tion Mo, 2
PLMA 538 F12 A2 T1

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

4. Pulse el numero de condicién de herramienta que desea usar.
5. Pulseelicono[£].
P> Regresara a la pantalla INICIO.

Operacién: Operacion con el icono [ ()]

1. Pulse el icono (Q]

=
1:Condition No. 1
CBa9l+a 536 F14 A2 T1
LISTO

1l [a] ¥ =

2. Pulse el icono [COND No.].
£ BUICK MENL

WIEL HOME
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3. Use los iconos [w] Y 3 para ver el nimero de condiciéon de la herramienta que desea usar.

.

MDICION Mum.

rcition Mo, 2
PLMA 538 F12 A2 T1

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

4. Pulse el numero de condicién de herramienta que desea usar.

P> Regresara a la pantalla INICIO.

Configurar la condicion de la herramienta

Esta seccion describe como hacer los ajustes de la herramienta, la velocidad, la presion y la aceleracion.
Antes de cortar el material, debe especificar las siguientes cuatro condiciones de pluma.

e PRESI.

e VELOC.

e ACELERACION
e OFFSET

/N\PRECAUCION

Si se extiende demasiado la cuchilla se pueden dafiar la almohadilla de corte o la cuchilla misma. Aseglrese de que la
longitud de la cuchilla esté configurada para no superar el grosor del material.

Condiciones de la herramienta (cuchilla de corte) para cada tipo de material
Consulte el manual de la cuchilla de corte.

Numeros de pieza de cuchillas, tipos de cuchillas mostrados y valores de OFFSET DE HERR.

Consulte el manual de la cuchilla de corte.

Condiciones de la pluma de referencia para la pluma de trazado

Tipo de pluma N.° de pieza Corte/presion Velocidad (cm/s) Aceleracion
Pluma de punta de fibra a base Serie KF700 De10a 12 30 2
agua
Boligrafo a base de aceite KB700-BK De 12 a 31 30 2

Para prolongar la vida de la pluma, ajuste la PRESI. al valor mas bajo y configure la VELOC. después de
comprobar que no hay lineas perceptibles u otros problemas durante el corte.

/N\PRECAUCION

Como mejorar el pelado
Le recomendamos seguir con atencion los puntos de abajo para mejorar el pelado del material.
* Seleccione la cuchilla adecuada para la aplicacion.
Consulte el manual de la cuchilla de corte.
* Use cuchillas que no se estén desgastadas.
Si la cuchilla esta desgastada, no realiza un corte limpio y los resultados seran dificiles de pelar.
* Ajuste la longitud de la cuchilla y los valores de PRESI. hasta que la cuchilla deje solamente rastros en la hoja de
respaldo.
Especifique un valor de PRESI. lo mas bajo posible, pero asegurandose que la cuchilla sigue dejando rastros
perceptibles en la hoja de respaldo.
* Ajuste los valores de la VELOC. y de la ACELERACION al minimo posible.
* Pele los resultados del corte inmediatamente después de finalizarse el corte.
Si se deja pasar tiempo, el adhesivo de los bordes de corte puede hacer que se peguen dichos bordes.
» Seleccione materiales con buen pelado.
Tipos de film recomendados: 3M Scotchcal Series 7725.
El pelado se refiere a la eliminaciéon de areas de vinilo no deseadas del fondo después de cortar el material.
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* El acabado es mas grueso, aunque el tiempo de corte disminuye cuando los ajustes de la velocidad y de la
aceleracion aumentan.
Es posible que no se logre una buena calidad del corte con materiales que retumben, especialmente materiales
largos. En tales casos, reduzca los valores configurados de la velocidad y de la aceleracion.

* Cuando los valores de la velocidad y de la aceleracion son mas bajos, la calidad obtenida es buena, pero aumenta el
tiempo del corte.

* Si intenta ajustar la velocidad a 64 y la aceleracion a 3 al mismo tiempo en CE8000-40/60, la aceleracion se mostrara
como “*”.
En este caso, los ajustes de la velocidad y la aceleracion se activaran con los valores calculados automaticamente.

* Si el valor de la aceleracion es de 2 para CE8000-130, no podra ajustar la velocidad a 65 o mas (65, 70, 71).
En este caso, la aceleracion se mostrard como “*” y los ajustes de velocidad y de aceleracion se activaran con los
valores calculados automaticamente.

)
1:Condition No, 1
CBA9UHE ST1 F14 Ax T
LISTO)

111 Q v

Ajuste de la herramienta

Configure el tipo y el valor de la herramienta usada.

Operacion

1. Pulseelicono [W].

=
1:Condition No. 1
CBa9l+a 536 F14 A2 T1
LISTO

1l Q %] =

2. Pulse [EDITAR CONDIC. CORTE].
< Condition Mo, 1

ALTURA DE CUCHILLA >

FRUEEA CORTE

3. Pulse el numero de condicién de herramienta (de 1 a 8) que desea ajustar.

ition Mo,
415

1/6

< Condition Mo, 1 1/6)
2131486758
2

OFFSET
i) ¥
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5. Utilice los iconos [F]y[4] para visualizar las herramienta que desea utilizar.

CBagU-Kb8

A CBI5U =lv

6. Pulse la herramienta que desea utilizar.

Complemento /%

Las herramientas que puede seleccionar son [PLUMA], [CB09U], [CB09U-K60], [CB15U] y [OTRO].

7. Pulse el icono [£3Y].
P> Regresara a la pantalla INICIO.

Configuracion del offset de la herramienta

Esta seccion describe como ajustar el offset de la herramienta que desea utilizar.

Operacion

1. Pulse el icono [W].

]
1:Condition Mo, 1
CBA9UH+E S38 F14 A2 T
L ISTO

1l Q %] =
2. Pulse [EDITAR CONDIC. CORTE].

< Condition No.
CONDICTION hum, ho. 1

EDITAR CONDIC. CORTE

ALTURA DE CUCHILLA >
PRUEBA CORTE

3. Pulse el numero de condicién de herramienta (de 1 a 8) que desea ajustar.

ition hlo. 1/6)

415
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5. Especifique el valor de ajuste usando el icono [A] [¥] o el icono [ & ].

1/9]
[7]8

Complemento /%

* ;,Qué es el offset?
Ajusta la diferencia entre la punta de la cuchilla en el émbolo y el centro del émbolo. Hay valores estandar
de ajuste para cada tipo de cuchilla de corte. Los ajustes precisos seran aplicados a los valores estandar
mencionados aqui. (Los ajustes se realizaran con el valor estandar 0).
No es necesario ajustar el offset si en las opciones de la herramienta ha seleccionado “PLUMA”. (no se
muestra)

* Guia de ajuste del offset
Consulte el Manual de la cuchilla de corte

« El intervalo ajustable con una herramienta distinta de [OTRO] es de [-5] a [+5].
El intervalo ajustable en [OTRO)] es de [+1] a [+45].

6. Confirme el ajuste y pulse [OK].
7. Pulse elicono [fY].
P> Regresara a la pantalla INICIO.

Configurar la velocidad

Esta seccion explica como ajustar la velocidad a usar.

Operacion

1. Pulse el icono [W].

=]
1:Condition Mo, 1
CBagU+a 538 F14 A2 T1
)

I

1l Q %] =
2. Pulse [EDITAR CONDIC. CORTE].

< Condition No. 1

EDITAR COMDIC. COR
ALTURA DE CUCHILLA be
FRUEBA CORTE

3. Pulse el icono [¥F].

< Condition Mo, 1 1/6)
2131486758
2

OFFSET
i) + [#

4. Pulse el numero de condicién de herramienta (de 1 a 8) que desea ajustar.

< Condition Mo, 1 2/6
2lalalblelr]8

30) 30( 36] 28] 68 18 34] &5
%

)

FRESI.
[A] 4
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5. Ppulse [VELOC.].

< Cordition Mo, 1 2/6
AR

30 368] 38 20| 6@) 18] 38 5
b

]

FRESL.
A} 14 ¥

6. Especifique el valor de ajuste usando el icono [A] [W] o el icono [ & ].

Complemento / v

El intervalo ajustable varia en funcion del modelo.

CE8000-40: De 1 a 10 (en incrementos de 1 cm/s), de 10 a 60 (en incrementos de 5 cm/s), 64
CE8000-60: De 1 a 10 (en incrementos de 1 cm/s), de 10 a 60 (en incrementos de 5 cm/s), 64
CE8000-130: De 1 a 10 (en incrementos de 1 cm/s), de 10 a 70 (en incrementos de 5 cm/s), 71

7. Confirme el ajuste y pulse [OK].

8. Pulse el icono [£3Y].
P> Regresara a la pantalla INICIO.

Configurar la presion

Esta seccion explica como ajustar la presion a usar.

Operacion

1. Puise el icono [W].

]
1:Condition Mo, 1
CBA9UH+E S38 F14 A2 T
L ISTO

1l Q %] =
2. Pulse [EDITAR CONDIC. CORTE].

< Condition No.
CONDICTION hum, ho. 1

EDITAR CONDIC. CORTE

ALTURA DE CUCHILLA >
PRUEBA CORTE

3. Pulse elicono [F].

< Condition Mo, 1 1/6)
2131486758
2

OFFSET
i) + [#
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4. Pulse el numero de condicién de herramienta (de 1 a 8) que desea ajustar.

< Condition Mo, 1 2/6
dlalAdlhlelT]8

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

]

PRESI.
[A] 14 |¥
5. Pulse [PRESI].

< Condition era. 1 2/6
|

Complemento /4

Puede ajustar el intervalo de configuracién entre 1y 38.

7. Confirme el ajuste y pulse [OK].
8. Pulse el icono [Y].
P> Regresara a la pantalla INICIO.

Configurar la aceleracién

Esta seccion explica como ajustar la aceleracion a usar.

Operacion

1. Pulse el icono [

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

1l Q Y] =

2. Pulse [EDITAR CONDIC. CORTE].

< Condition Mo, 1
CONDICION Mum, Mo, 1

EDITAR RTE b
ALTURA DE CUCHILLA >
FRUEEA CORTE

3. Pulse dos veces el icono [¥].

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

+

ez

OFFSET
Al +8
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4. Pulse el numero de condicién de herramienta (de 1 a 8) que desea ajustar.

Conditi

5. Pulse [[ACEL. (aceleracion)]].

< Condition Mo, 1 3/6
2]3[4[5]6]7]8
2202011312121
b

ASIGHACION PLUMA
A} ik

6. Especifique el valor de ajuste usando el icono [A] [¥] o el icono [ & ].

Complemento /%

El intervalo ajustable varia en funcion del modelo.
CE8000-40: De1a3
CEB8000-60: De1a3
CEB8000-130: De 1 a2

7. Confirme el ajuste y pulse [OK].

8. Pulse el icono [£2].
D> Regresara a la pantalla INICIO.

Configurar el n.° de herramienta

Esta seccion explica como asignar el nimero de herramienta a usar.

Operacion

1. Pulse el icono [W].

=]
1:Condition Mo, 1
CBaoU+a 536 F14 A2 T1
LISTO

1l Q ] =
2. Pulse [EDITAR CONDIC. CORTE].

< Condition No.

CONDICION Bum, Mo, 1
AR CONDIC. CORTE

ALTURA DE CUCHILLA >
FRUEEA CORTE
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Pulse dos veces el icono [ ].

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

Pulse el numero de condicién de herramienta (de 1 a 8) que desea ajustar.

Conditi

Pulse [ASIGNACION PLUMA].

Puede ajustara 1 0 3.

Pulse el numero de herramienta que desea utilizar.

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

Pulse el icono [fa}].
P> Regresara a la pantalla INICIO.

* NUmero de herramienta y posicion de instalacion

Herramienta 3: Para recorte

Herramienta 1: Para medio corte/pluma de plotter

Herramienta 1: Al usar una herramienta instalada detras del portaherramienta
Herramienta 3: Al usar una herramienta instalada delante del portaherramienta

e Para mas informaciéon sobre coémo instalar la herramienta, consulte “2.2 Instalacion de una herramienta”.
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Ajustar la longitud de la cuchilla manualmente

El corte dptimo se logra solamente si se configura la longitud de la cuchilla segun el material usado y el tipo de
cuchilla empleada.
Después de configurar la longitud de la cuchilla manualmente, haga ajustes adicionales realizando pruebas de corte.

/\PRECAUCION

* Para evitar dafios corporales, maneje las cuchillas de corte con cuidado.
* Si se extiende demasiado la cuchilla se pueden danar la almohadilla de corte o la cuchilla misma. Asegurese de que
la longitud de la cuchilla esta configurada para no superar el grosor del material.

Complemento /%

Consulte “2.11 Realizar pruebas de corte” para mas informacién sobre las pruebas de corte.

Operacion

1. Proceda a alinear la punta de la pluma de corte y hagala tocar la superficie del material.

—— Cuchilla

£E L Material

2. Extienda la cuchilla gradualmente hasta alcanzar el grosor del material.
La longitud 6ptima de la cuchilla no excede el grosor combinado del film y de la hoja de respaldo, pero
supera el grosor del film.
Intente cortar el film y haga los ajustes necesarios para que quede solo un corte ligero en la hoja de
respaldo. Si la hoja de respaldo se corta completamente, reduzca la longitud de la cuchilla 'y, si el film no
se corta completamente, aumente la longitud de la cuchilla.

Longitud éptima de la cuchilla

F|Im\ 7 Grosor del material

Hoja de respaldo — =

Film

Grosor del material

Longitud éptima de la cuchilla

A

Hoja de respaldo

Complemento /%

* Puede cambiar la longitud de la cuchilla girando el adaptador. Para extenderla, gire en la direccién A. Para
retraer la cuchilla, gire en la direccién B. Una unidad de escala es de 0,1 mm.

La cuchilla de corte se mueve aproximadamente
0,1 mm, girandose por una unidad de escala.

Escala—7%)

A/

Escala
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2.11 Realizar pruebas de corte

Se pueden realizar pruebas de corte después de configurar los ajustes de la herramienta, la velocidad, la presion
y la aceleracion necesarios para asegurarse de que las condiciones de corte seleccionadas producen los
resultados deseados. Compruebe cuan profundo es el corte de la cuchilla dentro del material y cémo se cortan
las esquinas. Si los resultados no son satisfactorios, ajuste los distintos valores de configuracion y repita las
pruebas de corte hasta lograr ajustes 6ptimos.

Prueba de corte

Aqui puede cortar un patréon de prueba en los valores actuales o hacer tres pruebas agregando valores de +1.
Seleccione el método adecuado a su situacion y realice una prueba de corte.

Para hacer 1 corte con el valor configurado

Operacion

1. Cargue el material que desee cortar.
2. Pulseelicono [W].

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

1l Q %] =
3. Pulse [PRUEBA CORTE].

< Condition No. 1
CONDICION hum, ho. 1

EDITAR COWDIC. CORTE >

ALTURA DE CUCHILLA >

4. Pulse [PRUEBA CORTE].

(2] [&][A] COMPARAR DESVIO

5. Presione las teclas POSICION (A, V¥, <, p) para mover el carro de la herramienta a la posicion deseada
para la prueba

< TECLAS CE POS.

o™ TECLAS CE POSICION

® PARA MOVER CABEZAL
f PULSE ENTER

El carro de la herramienta se movera mas lentamente cuando se presione la tecla [SLOW] simultaneamente
con la tecla POSICION.
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6. Presione la tecla [ENTER].
P> Se corta 1 patron de prueba de corte.

/N\PRECAUCION

Al pulsar la tecla [ENTER], el carro de la herramienta empieza a moverse, asi que tenga cuidado de no
lesionarse con la cuchilla de corte.

Compruebe los resultados del corte de prueba.

Pulse la tecla [ACEPTER] o [ENTER].

< Conditinn Mo 1
PULSE EL BOTOW 0K
0 LA TECLA TNTRO.

o N

ACEPTER

9. Puise cualquier posicion fuera de la opcion (parte azul).

( [PNTs ROv ¥ P il

PRUEBA COR ]
BEEE COPARAR FUERZA |2
B[R COMPARAR DESVID

|aacae e g

10. Puise el icono [{ ].
P> Regresara a la pantalla INICIO.

Para hacer 3 cortes con el valor configurado y +1 del valor configurado

Operacion

1. Cargue el material que desee cortar.
2. Pulseelicono [W].

]
1:Condition Mo, 1
CBA9UH+E S38 F14 A2 T
L ISTO

1l Q %] =
3. Pulse [PRUEBA CORTE].

< Condition Mo, 1
COMDICTON Bum. Bo. 1
EDITAR CONDIC. CORTE >
ALTURA DE CUCHILLA >

PRUEBA CORTE

4. Sidesea realizar una prueba de presion de corte, pulse [COMPARAR FUERZA].
Si desea realizar una prueba de offset, pulse [COMPARAR DESVIO].

( [P T ¥ Py 1 < [P it NN N P 1

B PRUEBA CORTE [&]  PRUEBA CORTE

COMPARAR FUERZA BI[AI[A] COMPARAR FUERZA

&l [A COMPARAR DESYIO COMPARAR DESYIO
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5. Presione las teclas POSICION (A, V¥, «, W) para mover el carro de la herramienta a la posicion deseada
para la prueba de corte.

< TECLAS DE POS.

4™y TECLAS CE POSICION

* PARA MOVER CABEZAL
¥ PULSE ENTER

Complemento /%

El carro de la herramienta se movera mas lentamente cuando se presione la tecla [SLOW] simultaneamente
con la tecla POSICION.

6. Presione la tecla [ENTER].

P> Si realiza [COMPARAR FUERZA], los tres patrones de la prueba de corte se cortaran con la fuerza de
corte aumentada o disminuida por 1 en funcion de la fuerza de corte actual.

P> Si realiza [COMPARAR DESVIQ], los tres patrones de la prueba de corte se cortaran con el valor de
offset aumentado o disminuido por 1 en funcién del valor de offset actual.

/A\PRECAUCION

Al pulsar la tecla [ENTERY], el carro de la herramienta empieza a moverse, asi que tenga cuidado de no
lesionarse con la cuchilla de corte.

Complemento /%

El patron de prueba de corte tiene el orden de corte y la fuerza de corte o el valor de aumento/reduccién de
offset mostrados en la siguiente figura.
« Orden de corte

[4][a]la]

. Compruebe los resultados del corte de prueba.

Pulse la tecla [ACEPTER] o [ENTER].

< Conditinn Ne 1
PULSE EL BOTOW 0K
0 LA TECLA INTRO.

® N

ACEPTER

9. Pulse cualquier posicion fuera de la opcion (parte azul).

< [ e | < [ e S

B PRUEBA CORTE ] [&  PRUEBA CORTE
COMPARAR FLERZA

COMPARAR FLERZA

B[R COMPARAR DESYID COMPARAR

10. Pulse el icono [{ ].
D> Regresara a la pantalla INICIO.
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Confirmar los resultados de la prueba de corte

Confirme los resultados de la prueba de corte y ajuste para lograr el valor 6ptimo. Repita la prueba de corte y los
ajustes hasta lograr un corte 6ptimo.

Ajustes de offset

Verifique las esquinas de los triangulos y rectangulos. Consulte “Configurar la condicién de la herramienta” y
ajuste el valor de offset si la esquina no se corta o se corta demasiado.

Complemento /[}

Cbmo comprobar el offset
Compruebe si el valor del offset esta ajustado correctamente siguiendo los pasos indicados.

\ ~-~
A El ajuste es insuficiente. Aumente el valor de offset.

Valor 6ptimo de offset.

A
A Valor de ajuste demasiado alto. Reduzca el valor de offset.

Ajustes para medio corte

Limpie el area triangular y haga los ajustes necesarios para que corte ligeramente la hoja de respaldo.

Si la cuchilla penetra la hoja de respaldo, el valor de PRESI. es demasiado alto o la punta de la cuchilla esta
extendida demasiado. Si en la hoja de respaldo quedan solamente algunos rastros de la cuchilla, entonces el
valor de PRESI. es demasiado bajo o la punta de la cuchilla no ha sido extendida suficientemente.

Complemento /4

Consulte “Ajustar la longitud de la cuchilla” y “Configurar la presion” y ajuste los valores.

Ajustes para recorte

Ajuste para cortar completamente el material.

Si el material no se corta completamente, entonces el valor de PRESI. es demasiado bajo o la punta de la cuchilla
de corte no ha sido extendida suficientemente.

Consulte “Ajustar la longitud de la cuchilla” y “Configurar la presion” y ajuste los valores.

Ajustes al utilizar la pluma de trazado

Ajuste PRESI. de modo que no queden lineas perceptibles. Para prolongar la vida de la pluma, ajuste PRESI. al
valor minimo sin notar lineas perceptibles. Consulte “Configurar la presion” o configure PRESI.
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Ajustar la longitud de la cuchilla (ajuste automatico de la altura)

Debe realizar varias pruebas de corte para confirmar el valor 6ptimo de la longitud de la cuchilla. Sin embargo, si
se emplea la funcion de ajuste de la longitud de la cuchilla, se puede configurar con facilidad la longitud éptima.

Complemento /%

La altura medida es simplemente una aproximacién. Después de intentar cortar el material real, ajuste la longitud de la
cuchilla con precision.
Para un ajuste mas preciso, utilice una lupa (PM-CT-001: opcion).

Operacion

1.
2.

Coloque en el plotter el material para la prueba de corte.

Presione las teclas POSICION (A, V¥, 4, D) para mover el carro de la herramienta en la posicion deseada
para realizar el ajuste de la longitud de la cuchilla.

Pulse el icono ['] en la pantalla INICIO.

=]
1:Condition Mo, 1
CBaoU+a 536 F14 A2 T1
LISTO

1l Q ] =

Pulse [ALTURA DE CUCHILLA].

< Condition No. 1
CONDICTION Rum, Mo, 1

Siguiendo las instrucciones, gire a la izquierda el botén de ajuste de la longitud para retraer
completamente la cuchilla.

Cuchilla

Consulte “2.1 Preparacion del émbolo de corte” para mas detalles sobre el botdn de ajuste de la longitud de la

cuchilla.

6. Coloque el émbolo de corte en la parte trasera del portaherramienta.

Complemento /5

Se puede ajustar solamente la pluma de corte fijada en la parte trasera del portaherramienta.
No se aplica a la parte delantera del portaherramienta.
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7.

10.
11.

12.

13.

Pulse [COMIENZQO].
P> La herramienta se mueve hacia abajo/arriba y mide la altura.

1< Crnditinn Mo 1

GIRAR MAMDD DE  CUCHILLA |
A LA TZDA. PARA ACORTAR 5
LA PUNTA DE LA CUCHILLA

|| e

Pulse [OBJETIVO].

< ALTURA DE CUCHILLA

T= 8. 88mm  H= 8. Bmm
PARE LLEGAR A
LA ALTURA META

COMPROBAR,

Especifique el valor objetivo usando el icono [A] [W] o el icono [ & ].
< A A

= [:] ;mm
A. Bmm

0K 10BAR,

Confirme el ajuste y pulse [OK].

Pulse [COMPROBAR.].
P> Puede calcular la altura moviendo la herramienta hacia arriba y hacia abajo.

< ALTURA DE CUCHILLA
T= 6. 88mm  H= 8. 25mm
GIRE CAPUCHON
APROX 8.5 VUELTAS
CONTRA EL RELOWJ

OBJETIVO

Complemento /%

“T” es el valor objetivo de la longitud de la cuchillay “H” es la altura actual de la cuchilla (cantidad).
Si gira el botdn de ajuste de la longitud de la cuchilla, aparecera el nUmero de giros y la direccion.

Gire el botén de ajuste de longitud de la cuchilla y configure la longitud de la cuchilla de corte.

La longitud actual de la cuchilla aparece al presionar [COMPROBAR], asi que ajuste la longitud de la
cuchilla hasta que corresponda al grosor del material.

/N\PRECAUCION

Segun el tipo de material, la cuchilla podria penetrar el material, imposibilitando la medicion correcta.

Pulse dos veces el icono [ % ] .
P> Regresara a la pantalla INICIO.
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2. 12 Visualizacion del drea de corte

Compruebe el area de corte.

Operacion

1. Pulselatecla [SLOW] en la pantalla INICIO.

% POS. HERRAMIENTA

H= A.8 cm
= 8.8 cm

AREA DE CORTE
__I H= o 2888 cm

Y= 3.5 cm

Complemento /%

La [POS. HERRAMIENTA] indica la posicion actual de la herramienta en el area de corte.

2. Suelte latecla [SLOW].
P> Regresara a la pantalla INICIO.
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Capitulo 3: Operaciones basicas

Este capitulo describe los métodos basicos para operar el plotter de forma manual.

SECCION DE ESTE CAPITULO

3.1
3.2
3.3
34
3.5

Elevar o bajar la herramienta

Mover el carro de la herramienta
Configuracion del punto de origen
Configuracion de la direccion de corte
Detencion del corte
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3.1 Elevaro bajar la herramienta

Esta es una funcion para elevar o bajar la herramienta.

Operacion

1. Pulse el icono (=]

=]
1:Condition Mo, 1
CBaoU+a 536 F14 A2 T1
LISTO

] Q ¥

2. Pulse [TOOL].

sl e [
L oaa
ARNS

LIMK AREA

) L

WEDIA | CONFIG | INFD
A v

\

3. Pulse el icono (]
< CONEIG, DE FERRAMIENTA 172

AJ. ALA. DESGASTE CUCH.

>
FOS. ANGULO INWICIAL B
A] 2mm_ABAJO &

4. puise [HERR. SUBIR/BAJAR]. La herramienta sube o baja cada vez que se pulsa [HERR. SUBIR/BAJAR].

< COWFIG. DE HERRAMIENTA 2/2
ALTURA DE HERRAMIENTA
POSICION MNORMAL
3[R R

5. Pulse el icono [£3}].
P> Regresara a la pantalla INICIO.



3.2 Mover el carro de la herramienta

El carro de la herramienta puede moverse manualmente mediante la tecla POSICION.

También se puede mover el carro de la herramienta al punto de origen o moverlo una distancia determinada para
mantenerlo alejado.

Movimiento manual en pasos

Se puede mover en pasos cuando la pantalla muestra “LISTO” o si se muestra la tecla POSICION (A, ¥V, 4 »).
Operacion

1. Pulse una vez la tecla POSICION (A, V¥, 4, W) para mover en la direccion deseada.

D> El carro de la herramienta o el material se moveran 1 paso en la direccion de la tecla POSICION
pulsada.

Complemento /%

* Se movera en pasos cada vez que se presione la tecla POSICION (A, V, <, ).
¢ Puede cambiarse la distancia de movimiento de los pasos. Consulte “3.2 Mover el carro de la herramienta”.

Movimiento manual continuo

Se puede mover continuamente de forma manual cuando la pantalla muestra “LISTO” o si se muestran las teclas
POSICION (A, ¥, < ).

Operacion

1. Mantenga pulsada la tecla POSICION (A, V¥, <4, p») para continuar moviendo en la direccion deseada.

D> El carro de la herramienta o el material se mueven continuamente en la direccion de la tecla POSICION
presionada.

Complemento /%

El carro de la herramienta se movera mas lentamente cuando se presione la tecla [SLOW] simultaneamente
con la tecla POSICION.

2. Suelte la tecla POSICION (A, ¥, 4 D).
P> El movimiento del carro de la herramienta o los medios se detendran.



Configuracion de la distancia de movimiento del paso

Los parametros de configuracion de la direccion de corte se determinan por la distancia de la direccion de corte.

Operacion

1. Pulse el icono [=].

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

1] Q h.s

2. Pulse [CONFIG],

ﬁ”l‘l”" ' ol
L a1 r

LINK TO0L ARG ARE!

2

MEDIA IHFO
A A

B

3. Pulse [GENERAL].

< CONFIGURACTON 1,/2)
GGENERAL S

COMUNICACTON

COMANDO
[A)

4. Ppulse el icono [w].
< CENERAL 173
2

UNIDAD DE MEDIDA
METRICO

FITIDO
A ¥

5. Pulse [MOVIMIENTO PASO].

< GEMNERAL 2/3
AJUS. OFFSET DE HERR. F3
>

MOVIMIENTO PASD

6. Pulse el movimiento de paso que desea utilizar.

< GENERAL 2/3
ko 7

1. Bmm
] 0¥

El valor que se elija aqui sera la distancia de movimiento para el movimiento del paso.

7. Pulse el icono [£2Y].
D> Regresara a la pantalla INICIO.



Separacion del carro de la herramienta

Es posible mover el carro de la herramienta a la derecha y hacia arriba.
Esto hace mas facil confirmar los resultados del corte si se lleva a cabo esta operacion después de efectuar el
corte.

<Al usar material en rollo>: Vista desde arriba <Al usar hojas de material>: Vista desde arriba

Hacia la parte superior
del area de corte maximo—

Posicion del carro de
la pluma en pausa
100 mm
Ponga en posicion el carro
de la pluma antes de alejarlo
I
. . . P . . ya | .z

Hacia la parte inferior del area de Parte inferior del area de operacion
corte (punto de origen de la maquina) (punto de origen de la maquina)

Operacion

1. Pulseelicono [@].

=]
1:Condition Mo, 1
CBagU+a 538 F14 A2 T1
LTSTO

1l [a] L]

2. Pulse [VIEW].
P> El carro de la herramienta se separara.

< GUICK MENL

RIESET
D L4 | ¥
« COPY ORIGIH | COND Na

I

HOME

3. Pulse [HOME].
D> El carro de la herramienta se movera al punto de origen.

< GUICK MEWU

L[| 5 | 9RW

COPY | ORIGIN | COND Mo,
“« = W
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Reinicio (volver al estado inicial en el que se encontraba cuando se encendio).

Vuelva al estado inicial en el que se encontraba cuando se encendio.

Operacion

1. Pulseelicono [@].

]
1:Condition Mo, 1
CBA9UH+E S38 F14 A2 T
L ISTO

i [a] L]

2. Pulse el icono .

< HUICK MENU
ti7 | URR

« DRIGIN CDNDNO.E]

AY [

WIEN HOME

3. Pulse [RESET].

< EUICK MENU

« 4
4. Ppulse [SI].

i CLTIKE WERI

ESTA SEGURD
DE QUE DESEA
4 REIMICIAR? »
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3.3 Configuracion del punto de origen

El punto donde comienza el trazado se denomina punto de origen. El punto de origen puede establecerse en

cualquier ubicacion.

G

Nuevo punto
s de origen
]

Punto de origen original

i1

L

Coémo establecer la posicion actual en el nuevo punto de origen

1. Mueva la herramienta al nuevo punto de origen pulsando las teclas POSICION (A, V¥, <4, ) cuando se
encuentre en el estado LISTO.

2. Pulseelicono [@].

]
1:Condition Mo, 1
CBA9UH+E S38 F14 A2 T
L ISTO

i [a] L]
3. Pulse [ORIGIN].

< GUICK MENL

4. Semuestrael mensaje “NUEVO PUNTO DE ORIGEN!” durante unos segundos en la pantalla.

=]
1:Conditior] NQ'. 1_

CBOSHUEYO PUNTO
OE CRIGEN!

] Q ¥




Cuando se configura la rotacion de los ejes de coordenadas

Si se mueve el punto de origen cuando los ejes de coordenadas estan rotados, se movera el punto de origen
COmMo se muestra a continuacion.

Complemento /4

Consulte “3.4 Configuracion de la direccion de corte” para obtener informacion sobre la rotacion de los ejes de
coordenadas.

[—*Y

X

Punto de origen original
L)

h Nuevo punto
de origen

Cuando se rotan los ejes de coordenadas después de configurar el punto de origen

El punto de origen se inicializard como se muestra a continuacion si se rotan las coordenadas después de mover
el punto de origen.

La distancia “a” se mantendra, pero la distancia “b” se inicializaré.

[—‘ Y
Nuevo punto

de origen
e

Jav

. ABG
‘7" Nuevo punto de origen
b

v Punto de Punto de
Lorigen original origen original
X
Antes de la configuracion Después de la configuracion

Complemento /%

* Para usar el movimiento del punto de origen y la rotacion de los ejes de coordenadas juntos, siempre rote los ejes de
coordenadas primero y luego mueva el punto de origen.

* El valor de coordenada que se muestra después de configurar el nuevo punto de origen es una distancia a partir del
nuevo punto de origen.



Configuracion del punto de origen con HP-GL establecido

Al usar el comando HP-GL, el punto de origen sera fijado para la parte inferior izquierda o el centro del area de
corte.

« Al utilizar el comando GP-GL, esta configuracion no afecta a la operacion.
 Consulte “Capitulo 11 Ajustes de los controles desde el ordenador” para obtener informacion sobre el ajuste de
COMANDO.

Operacion

1. Pulse el icono [=].

=
1:Condition Mo, 1
CBA9LHA S38 F14 A2 T
LISTO)

111 Q hs

2. Pulse [CONFIG].

H“l‘l”" ' ol
L 4 r

LINK TOOL ARNS HRE!

g

UG covric ERGIEY
A A

B

3. Pulse [COMANDO].

< CONFIGURACTON 1/2]
GENERAL 4

COMUNICACION

COMANDO

4. Pulse [HP-GL PUNTO DE ORIGEN].

< COMANDO e
TIPO DE COMANDD

AUTO
GP-GL TAMANO DE PASO

5. Pusela posicion de origen que desea utilizar.

< COWAD 173
CENTRD

INF. TZAUTERDO R

6. Pulse el icono [£Y].
D> Regresara a la pantalla INICIO.



3.4 Configuracion de la direccion de corte

Rote los ejes de coordenadas para cambiar la direccion de corte.

La configuracion de rotacion se guardara aunque se apague la energia.

Configuracién de rotacion de ejes
de coordenadas habilitada

[
Configuracién de rotacion de ejes
de coordenadas deshabilitada

Operacion

1.

Pulse el icono [=].

=]
1:Condition Mo, 1
CBaoU+a 536 F14 A2 T1
LISTO

] Q ¥

Pulse [AREA].

ﬁ“l‘l”" l Lo
L 47 r

LIMK TooL ARNS

) L

WEDIA | CONFIG | INFD
A v

Pulse [ROTAR] para ajustarlo en [ON].
D> Para cancelar, ajustelo en [OFF].

< PARAMETROS OE AREA  1/7]
LA F

Compruebe los ajustes y pulse el icono [£aY].

El carro de la herramienta se mueve a la posicion de coordenadas configurada.
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3.5 Detencién del corte

Dejaréa de cortar durante la operacion.

Se muestra el menu en la pantalla del panel de control cuando esta detenido. Es posible elegir continuar o
detener la operacion.

También es posible intercambiar o reiniciar el material mientras esta detenido.

Pausa y reinicio del corte

Operacion

1.

Pulse la tecla [PARAR] o [ESCAPE].

]
1:Condition Mo, 1
CBA9H+E S38 F14 A2 T
PROCESANDO
[ 2]

CONDICION | PARADA

Lleve a cabo la operaciéon necesaria, como cambiar el material.

Complemento /4

No se produce ningun efecto en la seleccién del tipo de material cuando la palanca de configuracién del
material se mueve hacia arriba y abajo con el corte pausado. También es posible intercambiar o reiniciar el

material.

Pulse [REANUDAR TRABAJO].

TRABAJD PALSADO
REAWUDAR TRABAJO

| CAMCELAR TRABAJO

[ MOVER HERRAMIENTAS

Complemento /%

Pulse [CANCELAR TRABAJOQ] para cancelar el corte.

3-11



Detencion del corte

Operacion

1. Pulse la tecla [PARAR] o [ESCAPE].

=

1:Condition Mo, 1
CBA9LHA S38 F14 A2 T

ROCESAMDD

CONDICION | PARADA

2. Pulse [CANCELAR TRABAJQO].

TRABAJD PALSADO

[ REANUDAR TRABAD
CANCELAR TRABAO

[ MOVER FERRAMIENTAS |

Complemento /%

El corte se reanuda al pulsar [ REANUDAR TRABAJO].

3. Confirme si la transferencia de datos del ordenador se ha detenido y presione la tecla [SI, LIMPIAR].

ATTENZIONE
A MEMORIA SE BORRARA
ASEGURESE DE GUE MO
EE EMVIAN DATOS
PESEA CONTIMUAR?

MO

P> La memoria intermedia se borrard y regresara a la pantalla INICIO.

* Si pulsa [NO], volvera a la pantalla de interrupcion de trabajo sin limpiar la memoria intermedia.
* Al vaciar la memoria intermedia, asegUrese de que la transferencia de datos se ha detenido.
Si borra la memoria intermedia durante la transferencia de datos, el proceso comenzara desde el medio de

los datos, lo cual puede causar una operacion anémala.
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Capitulo 4: Funciones practicas

Este capitulo describe las funciones practicas del plotter.

SECCION DE ESTE CAPITULO

4.1 Configuracion de corte
4.2 Copia (corte duplicado)
4.3 Corte de paneles
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4.1 Configuracion de corte

Es posible configurar parametros como el area y el ancho del corte, la longitud de la pagina, el corte en espejo,
aumento, disminucion, etc.

Configuracion del area de corte

El punto de origen se configurara en la parte inferior izquierda del AREA una vez que se establezca el AREA.
Es posible establecer el punto de origen en el centro cuando se selecciona HP-GL.
Mueva el punto de origen para cambiar la posicion de corte.

Consulte “3.3 Configuracion del punto de origen” para mover el punto de origen y el punto de origen mediante el
comando HP-GL.

Solo cortara dentro
de este rango

I — ¢ Posicion
) | superior/derecha

Punto de I
yorigen
¢

L

Operacion

1. Pulse el icono [=].

=
1:Condition Mo, 1
CBa9U+a 536 F14 A2 T1
LISTO

] Q ¥

2. Pulse [AREA]

ﬁ“l‘l”" ' o
L 4 r

LIMK TooL ARNS

SERIE « 31 -

NEDIA | CONFIG | INFO
[A] i

3. Pulse el icono [F].

< PARAMETROS DE AREA  1/2)
2

ROTAR

TFF

ESPEJD
) OFF ¥




® N

10.
11.

Pulse [AREA].

‘.‘

Pulse [MOV. HER.].

< IMFERIOR A& LA T76.

SELECCIONE COMO AJUSTAR
EL PUNTO INFERIOR IZGUIERDD

H=+8. BBEmm ‘f=+8. BEEmm

PREDETER.| EIND MOV, HER

Complemento /4

* El valor de coordenadas que se muestra aqui es la distancia del punto original al carro de la herramienta.
* Pulse [PREDETER.] si el area de corte no cambia.

Presione las teclas POSICION (A, V¥, <, ) y mueva el carro de la herramienta a la posicion que debe ser
la parte inferior izquierda del AREA de corte.

< IMFERICR A LA T7G.

a9 DESFLACE LA HERRAMIENTA Y
® FLLSE LA TECLA INTRO.

H=+, BBEmm
Y=+, B

Pulse la tecla [ENTER] cuando el carro de la herramienta esté en la posicion correcta.

Pulse [MOV. HER.].

< SUPERIOR DERECHA

SELECCIONE COMD AJUSTAR
EL PUNTO SLUPERICR DERECHO

#=12000. 860mm ‘Y=+375. B66mm

PREDETER.| [ULINpIE MOV, HER

Pulse las teclas POSICION (A, V¥, €, ) y mueva el carro de la herramienta a la posicién superior derecha
del éarea de corte.
< SUPERICR_CERECHA

o9 CESFLACE LA HERRAMIENTA Y
® FULSE LA TECLA INTRO.

A=+2006. BB6mm
Yf=+375. B86mm

Ajuste el rango de corte X e Y para las areas con los puntos superior derecho e inferior izquierdo a al menos

10 mm.

Aparecera un mensaje de error para las areas que sean demasiado pequenas.

Debera reiniciar los ajustes para los puntos superior derecho e inferior izquierdo.

< SUPERTOR DERECHA

‘Q’DFQDI ACF | & HFDDAMTERNTA 4

¥ [ ERROR

AREA DE CORTE TLEGAL

| ACEPTER
=+375. B86mm

Pulse la tecla [ENTER] cuando el carro de la herramienta esté en la posicion correcta.

Pulse el icono [faY].
P> Regresara a la pantalla INICIO.
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Configuracion del ancho de corte (EXPANDIR)

Ajuste el ancho del area de corte.

La configuracion predeterminada es en el extremo interno de los rodillos de empuje.

Puede ajustarse arriba 10 mm fuera (valor positivo).

La configuracion afectara a ambos extremos, haciendo que el cambio en el ancho total sea el doble de valor
establecido.

/N\PRECAUCION

No ajuste el “INICIO CUCHILLA” del ajuste de la herramienta en “Y AFUERA” al ajustar el valor de configuracion en
mas de 8 mm. La cuchilla podria dafarse moviendo el carro fuera del material en este estado.

« Si el valor se establece, se puede cortar por encima de la posicion de los rodillos de empuje, pero los rodillos de
empuje pasan en el lugar del corte, creando la posibilidad de un ingreso incorrecto en la maquina, segun el material.
* Establezca el ancho del area de corte y luego envie los datos de corte al plotter.
Los datos de corte de la memoria intermedia se borraran cuando se cambie el ancho del area de corte.

Operacion

1. Pulse el icono [=].

=]
1:Condition Mo, 1
CBagU+a 538 F14 A2 T1
LTSTO

] Q hs

2. Pulse latecla [AREA].

ﬁ“l‘l”" ' o
L 1T r

LIHK TooL ARMS

MEDIA | CONFIG | INFO
A i

3. Pulse el icono [+ ]
< DHRAVETROS LE AREA 172
2

ROTAR
ESPEJO
A}

OFF

TOFF ¥

4. Pulse [EXPANDIR].
< PARAMETROS DE AREA 247
AREA 2
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5. Especifique el valor de ajuste usando el icono [A] [W] o el icono [ & ].

< PA A2/

Complemento /%

» Si el valor de configuracion se establece en un ajuste distinto de OFF (0,0 mm), la direccion de transferencia
del area de corte también se expandira 5 mm hacia adelante.
* El rango de configuracién es de 1,0 mm a 10,0 mm, o OFF (0,0 mm).

6. Confirme el ajuste y pulse [OK].

7. Pulse el icono [£Y].
P> Regresara a la pantalla INICIO.

Configuracion de la longitud de la pagina

Ajuste la longitud de una pagina cuando utilice material en rollo.
Si los datos de corte son superiores a la longitud de la pagina establecida, solamente se cortaré la parte que
encaje dentro de la longitud de la pagina establecida, y la parte que exceda no se cortara.

¢ La configuracién predeterminada de la longitud de la pagina es de 2 m para CE8000-40 y 5 m para CE8000-60/130.
Verifique la configuracion de la longitud de la pagina al cortar longitudes largas.
* Asegurese de utilizar la cesta (opcion) al cortar objetos de mas de 2 m para CE8000-60/CE8000-130.
* La garantia de calidad de la expulsion de la pagina aumenta hasta 2 m para CE8000-40 y hasta 5 m para CE8000-
60/130.
(Depende del material especificado por Graphtec y las condiciones de configuracion).
—Use la cesta (opcion).
—Use 3M Scotchcal serie 7725.
—Ajuste la velocidad por debajo de 30 y la aceleracion por debajo de 2.
—Efectue la prealimentacion para la cantidad que se debe utilizar antes del corte.
—Deje el material en el entorno en el que se utilizara durante un periodo adecuado si la desviacion de la temperatura
y la humedad es grande.
—Configure ambos rodillos de empuje al menos 15 mm dentro del borde de los medios.
e Establezca la tension lateral del material uniforme cuando configure el material al cortar una longitud larga.
El material puede desprenderse de los rodillos mientras se corta si no es uniforme.
* Retire la cantidad que desea utilizar antes de cortar cuando utilice material en rollo.
* Para reducir el movimiento del material, lleve a cabo la prealimentacion de toda la longitud que deba cortarse.
(consulte “Prealimentacion del material (papel o film de vinilo)”)
La prealimentacién también puede realizarse automaticamente durante la recepcion de los datos.
(Consulte “Prealimentacion automatica cuando se reciben datos de corte”).
* La prealimentacion estabilizara la carga aclimatando los medios y quitando el exceso.
« Esta configuracion se guardaréd aunque se apague la energia.

Operacion

1. Pulse el icono (=]

=]
1:Condition Mo, 1
CBaoU+a 536 F14 A2 T1
LISTO

] Q ¥

45



2. Pulse [MEDIA].

CONFIG INFO

3. Pulse [LONGITUD DE PAGINA].

< CONF. DE MATERTAL  1/9|
FREALIMENTAR F

RUTO PREALIMENTACION

LONGITUD: DE PAGINA

< C1
PREAL. [a]

#| 200, Acn

il

El rango de configuracion es de 20,0 cm a 5000,0 cm.

5. Cconfimeel ajuste y pulse [OK].

6. Pulse el icono [£Y].
P> Regresara a la pantalla INICIO.

Configuracion de corte en espejo

Puede cortar invirtiendo la posicion de origen de corte y los ejes de coordenadas.

Esta configuracion se guardaréa aunque se apague la energia.

c

Modo ESPEJO activado

Modo ESPEJO desactivado

G 4




Operacion

1. Pulse el icono [=].

=
1:Condition No. 1
CBa9l+a 536 F14 A2 T1
LISTO

] Q hs =

2. Pulse la tecla [AREA].

E“l‘l”" ' o
L 4 r

LINK TooL RRMS

MEDIA | CONFIG | INFO
jA] A

3. Pulse [ESPEJO] para ajustarlo en [ON].
Para cancelar, ajustelo en [OFF].

< PARAMETROS DE AREA  1/2)
ESCALA

ROTAR

4. Compruebe los ajustes y pulse el icono [{at].
P> Regresara a la pantalla INICIO.

Configuracion de la escala de aumento/reduccién (escala)

Se puede aumentar o reducir el corte.

Complemento /%

Esta configuracion se guardara aunque se apague la energia.

Operacion

1. Pulse el icono (=]

=]
1:Condition Mo, 1
CBaoU+a 536 F14 A2 T1
LISTO

] Q ¥

2. Pulse latecla [AREA].

ﬁ“l‘l”" l Lo
L 47 r

LIMK TooL ARNS

) L

MEDIA CONFIG IHFD

3. Pulse [ESCALA].
£

PARAMETROS DE AREA  1/2

ROTAR

ESPEID
) TFF b4

TFF




Visualice la escala que se va a utilizar usando los iconos [ 3]y [4&].

Complemento /%

Los valores que pueden configurarse son 1/8, 1/4,1/2,1,2,3,4,5,6,7 y 8.

Pulse la escala que desea utilizar.

Pulse el icono [f2}].
P> Regresara a la pantalla INICIO.



4.2 Copia (corte duplicado)

Repite el corte el numero de veces especificado utilizando los datos de corte retenidos en la memoria intermedia.

Complemento [

* No envie nuevos datos al plotter mientras se esté realizando la copia. Se borraran los datos de corte de la memoria
intermedia.

* Se borraran los datos de corte anteriores y se almacenaran los datos nuevos como datos de corte si se envian
nuevos datos antes de transcurridos 10 segundos o mas a partir del momento en que se termina de efectuar el corte.

* No se pueden copiar datos si ocupan mas de 1,6 MB, porque no es posible almacenarlos en la memoria intermedia
del plotter.

* La memoria intermedia que puede utilizarse para la copia disminuira si activa la clasificacion de datos.
Desactive la clasificacion de datos si necesita copiar cortes con muchos datos.
Consulte “8.1 Ordenamiento de los datos de corte” para mas informacién sobre cémo clasificar los datos.

« Si los datos de corte originales que se deben copiar comienzan separados del punto de origen, el corte copiado
también comenzaré separado del punto de origen.
Para evitar el desperdicio de espacio, cree los datos de corte cerca del punto de origen.

* Al copiar utilizando un codigo de barras de rollo de papel, asegurese de escanear el cddigo de barras en el borde de
entrada.

Cuando el modo de cambio de material esta desactivado

La copia se lleva a cabo en el siguiente orden.

Segunda copia Cuarta copia

|
Espacio
de copia
# T

Espacio
de copia

Il
Punto de origen G \

YL Primer corte Primera copia {]
X

Copiar punto de origen

La copia al ajustar ESPEJO se realiza en el orden siguiente.

X Copiar punto de origen
Y Primer corte | Primera copia Tercera copia

/ |

Punto de origen E /
U T
Espacio
de copia

e
Espacio EC
de copia i\

| \
Segunda copia Cuarta copia
il

4-9



La copia al ajustar ROTACION DE LOS EJES DE COORDENADAS se realiza en el siguiente orden.

X Copiar punto de origen Segunda copia

Y Primer corte | Primera copia | Tercera copia

[ | Ell

Ll
N

-
Espacio g
de copia =

[ \
Quinta copia Sexta copia

Operacion

1. Trace (corte) el dato que desee copiar.
D> Los datos de corte se almacenan en la memoria intermedia.

2. Pulse las teclas POSICION (A, ¥V, €4, p) y mueva el carro de la herramienta a la posicion de copiado.
3. Pulseelicono [@].

=
1:Condition No. 1
CBa9l+a 536 F14 A2 T1
LISTO

1l [a] ¥ =
4. Pulse [COPY].
£ QUICK MENU

£13 IR
L4 | M
ORIGIN | CONDHo. | )

A

VIEN HOME

* Se muestra el mensaje “SIN DATOS PARA COPIAR EN LA MEMORIA BUF.!” (No hay datos para copiar en la
memoria intermedia) si no hay datos en la memoria intermedia.

* Si se envian demasiados datos desde la memoria intermedia, se mostrara el mensaje “jLa memoria
intermedia del modo de copia esta llena!”.

* Si los datos que deben copiarse son mayores que el area de corte, se mostrara el mensaje “COPIA
IMPOSIBLE MARCO MUY PEQUENO!”. Amplie el area de corte o cargue un material que pueda asegurar
un area de corte suficiente.

5. Pulse [MODO CAMBIO MATER.] para ajustar en [OFF].
< MCDD COPTA

MUMERD DE COPIAS ]

ESP. ENTRE COPIAS 1. Bmm
COMIENZD

6. Pulse [NUMERO DE COPIAS].

< MODO COPTA
MODO CAMBIO MATER. TFE

ESP. ENTRE COPIAS 1. Bmm
COMIENZD
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7.

©

10.

11.
12.

13.

Especifique el valor de ajuste usando el icono [A] [W] o el icono [ & ].

<
MODO ( NN
|
ESP. ¢ L] 1. Bmm
COMIE? 0K
Complemento /,}

* Pueden establecerse tantas copias como quepan en el material colocado en la impresora.
e El valor inicial de la cantidad de copias siempre es 1.

Confirme el ajuste y pulse [OK].

Pulse [ESP. ENTRE COPIAS].

< MODO COPILA
MODO CAMBIO MATER. oFF

HUMERO DE COPIAS |

1. Bmm

El intervalo de copia puede configurarse con MODO CAMBIO MATER. desactivado.

Especifique el valor de ajuste usando el icono [A] [W] o el icono [ & ].

{
MODO ( NI
WUMERE] 1 Bmm

El
COMIED
Complemento /"}

* El rango de configuracién es de 1,0 mm a 10,0 mm.
* Esta configuracién se mantiene incluso después de apagar la energia.

Confirme el ajuste y pulse [OK].

Pulse [COMIENZQO].

< MODO COPTA
MODO CAMBIO MATER. T

MUMERO DE COPIAS |

ESP. ENTRE COPIAS 1. Bmm

Pulse [SI].
P> Comenzara la copia.

MONN TP TA
DESEA INICIAR
LA COPIA?

* Los datos de corte se almacenan aunque se cambie el material.
* Puede copiarse muchas veces hasta que se borre la memoria intermedia.
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Cuando el modo de cambio de material esta activado

El mensaje Cambio de material aparece siempre que se agregue un corte Unico en modo Cambio de material.
Si se elige cambiar el material, se detectara el material instantaneamente y se pasara al area de copia.

Operacion

1. Cree un dato que desee copiar.
D> Los datos de corte se almacenan en la memoria intermedia.

2. Pulseelicono [@].

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

1l [a] L]

3. Pulse [COPY].
< BUTCK MENU

ERETT
Ly “]

ORIGIN | COMD He.

U

WIEN HOME

* Si se activa MODO CAMBIO MATER. se mostrara el mensaje CAMBIAR MATERIAL después de todos los
cortes.
jm}

I MODO COPTA

CAMBIAR MATERIAL !
— CANCELAR COPTA/S —

DL L LT | Kl

Pulsar [CANCELAR COPIA/S] detendra la copia y regresara a la pantalla INICIO.

* Al cambiar el material, la seleccion del material se elegira a partir de la opcidén que se seleccion6 antes de
copiar.

* Si no hay datos en la memoria intermedia, se mostrara el mensaje “SIN DATOS PARA COPIAR EN LA
MEMORIA BUF.!”. Envie los datos de corte.

* Si se envian demasiados datos desde la memoria intermedia, se mostrara “BUFFER DE COPIAS A SU
MAXIMO ESPACIO!".

* Si los datos a copiar son mayores que el area de corte, se mostrara “COPIA IMPOSIBLE MARCO MUY
PEQUENOY!". Amplie el area de corte o cargue un material que pueda asegurar un area de impresion
suficiente.

4. Ppulse [MODO CAMBIO MATER.] para ajustarlo en [ON].

< MCODO COPIA
MODO CAMBIO MATER.

MUMERD DE COPIAS ]
© ESP. EMTRE COPIAS -
COMIENZO

5. Pulse [NUMERO DE COPIAS].

< MODO COPTA
MODO CAMBIO MATER. a

© ESP. ENTRE COPIAS -
COMIENZD
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Especifique el valor de ajuste usando el icono [A] [W] o el icono [ & ].

<

MODO ¢ Al ew
|

Q E M-

coMiE| oK

Complemento /%

Puede ajustar el intervalo de configuracién entre 1y 100.

Confirme el ajuste y pulse [OK].

Pulse [COMIENZOQO].

< MODO COPTA
MODOD CAMBIO MATER. o

HUMERO DE COPIAS |

& ESP. ENTRE COPIAS -
COMIENZD

Pulse [SI].
P> Comenzara la copia.

1< MONN COPTA

DESEA INICIAR
L4 COPIA?

Si el numero de copias es de 2 o0 mas, sustituya el material una vez finalizada la primera copia.

=]
MODO COPTA
CAMBIAR MATERIAL !

- CAMCELAR COPIA/S —

AL L LT | Rl

Pulse la tecla [ACEPTER] o [ENTER] después de sustituir el material.

< MONN CNPTA
FULSE EL BOTOM Ok
0 LA TECLA INTRO.

ACEPTER I

Comience la copia de la segunda hoja.
Repita esta accion el numero especificado de veces.

Los datos de corte se almacenan aunque se cambie el material.
Puede copiarse muchas veces hasta que se borre la memoria intermedia.
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4.3 corte de paneles

Para evitar las desviaciones del material largo, utilice el corte de paneles al cortar.

* Cuando Corte de paneles esté activado, la maquina comenzara dividiendo la longitud de particién y continuara
cortando hasta que aparezca una de las siguientes pausas de datos.
Cuando finalice la primera area particionada, la maquina pasara a la siguiente area y repetira este proceso hasta que
se hayan cortado todas las areas.

* Pausas de datos:
(1) No se envian datos durante un par de segundos después de terminar el corte. (Atraso)
(2) Se configura un comando relacionado con la colocacion de material. (comandos GP-GL: F, FS; comandos HP-GL:
AF, AH, PG)
(3) HP-GL: SPO, NR, GP-GL: JO, SO.
(4) Cuando aparecen comandos de las pausas de datos (2) y (3), la tarea de ese comando comenzara cuando haya
terminado el Corte de paneles.

* El Corte de paneles continuara para cada conjunto de datos cuando un comando causa una pausa de datos, aunque
se envien varios conjuntos de datos antes de que termine el corte (aunque haya varios conjuntos de datos de Corte
de paneles en la memoria intermedia del plotter).

* Cuando el Corte de paneles y la transferencia automatica de material estan activados al mismo tiempo, la maquina
ignorara la configuracion de longitud de trasferencia automatica de material y continuara trabajando con la prioridad
de longitud de particion méas los comandos de un par de minutos atras (con huellas).

* Si el Corte de paneles esta activado y las marcas de registro no se veran, no se podran cambiar las copias, la carga
inicial ni el area de corte.

« El Corte de paneles no puede efectuarse cuando un archivo de datos cause que la memoria intermedia esté llena.
Asegurese de enviar siempre datos que no superen el tamafio de la memoria intermedia.
* Esta configuraciéon se guardara aunque se apague la energia.

Operacion

1. Pulse el icono [=].

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

1l Q L] =]
2. Pulse [MEDIA].

LIMk TooL

it

CONFIG | INFO
[A] i

3. Pulse el icono (]
< CONF, DE MATERTAL 172

AUTO PREALIMENTACION

>

LONGITUD DE PAGINA
200, Bcn ¥

4. Pulse [CORTE DE PANELES].

< COWF. DE MATERIAL 2,2
WVELOCIDAD DE ALIMENT.
MNORMAL

4-14



Pulse [HABILITAR FUNCION] para ajustarlo en [ON].
D> Para cancelar, ajustelo en [OFF].

< LORTE DE PAMELES
HABILITAR FUNCION
CIVIDIR LONGITUD  188. Bem

Pulse [DIVIDIR LONGITUD].

< CORTE DE PAMELES

HABILITAR FUNCION ap
DIVIDIR LONGITUD

Especifique el valor de ajuste usando el icono [A] [W] o el icono [ i ].

< T ;
HAgIL Al ew
166, fcn

O

El rango de configuracion es de 1,0 cm a 2.000,0 cm.

Confirme el ajuste y pulse [OK].

Pulse el icono [ £ ].

Pulse el icono [faY].
P> Regresaré a la pantalla INICIO.
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Capitulo 5: ARMS (Advanced Registration Mark Sensing
System, Sistema de sensores avanzados de marcas de registro)

Este capitulo describe en términos generales el sistema ARMS (Advanced Registration Mark Sensing System) y
como configurar y utilizar el ARMS.

SECCION DE ESTE CAPITULO

5.1 Descripcion general de ARMS
5.2 Configuracion y ajuste de ARMS
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5.1 Descripcion general de ARMS

El sistema ARMS (Advanced Registration Mark Sensing System) es una funcion para leer la marca de registro
trazada en el material mediante sensores.

Con ARMS puede ajustar la inclinacion de los ejes y la distancia con 2 PUNTOS o 3 PUNTOS. Puede modificarse
con 2 ejes de pandeo de ajuste ademas del ajuste con los ejes (inclinacion) y el ajuste de distancia con 4
PUNTOS.

Al cortar el contorno de la figura impresa y al volver a cortar medios, es posible lograr cortes/trazado de alta
precision utilizando el sistema ARMS para ajustar teniendo en cuenta las discrepancias en la posicion de
impresion.

Es posible llevar a cabo un ajuste de multiples marcas de registro o un ajuste del area de segmentacion
conectando con el software de la aplicacion en el ordenador. Consulte las gufas de operacion del software de la
aplicacion para ver informacion sobre la funcion de ajuste de la marca de registro en conexion con el software de
la aplicacion.

La precision de lectura de la marca de registro cuando la maquina esté leyendo una marca de registro designada
tiene un margen de 0,3 mm.
Tome nota de lo siguiente durante la lectura de marcas de registro.

e Forma (patrén) de la marca de registro y el punto de origen (punto de corte)
e Rango de lectura necesario para detectar la marca de registro

e Posicion del material y la marca de registro

e Area de corte al ajustar la marca de registro

e Deteccion automatica de la posicion de la marca de registro

e Material que la marca de registro no puede detectar



Forma (patrén) de la marca de registro y el punto de origen

Las formas (patrones) de la marca de registro que el plotter puede leer son de los siguientes 4 tipos.

Direccion de carga del material

Direccion de carga del material

TIPO DE MARCA 1

I

Punto de origen

\
1T

TIPO DE MARCA 3

J+

Punto de origen

\o
0+ 1

Direccion de carga del material

Direccion de carga del material

TIPO DE MARCA 2

]

Punto de origen

BN

TIPO DE MARCA 4

Punto de origen

Y—,

* Cree la marca de registro como datos de plotter con el software de la aplicacion. El patrén de la marca de registro 3 y
4 debe crearse usando Adobe lllustrator.

 Cree la marca de registro de acuerdo con las siguientes condiciones.
—El espesor de la linea es de 0,3 a 1,0 mm.
—El tamafo de la marca de registro es de 5 a 20 mm (consulte la seccion “Configuracion del tamafo de la marca de

registro”).

—Utilice los patrones 1, 2, 3 0 4 para la forma de la marca de registro.
—Cree la marca de registro con una sola linea y especifique el espesor necesario de la linea. No puede utilizarse una

linea doble.

* El corte de paneles debe estar apagado.
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Rango de lectura necesario para detectar la marca de registro

El rango del carro de la herramienta y el movimiento del material necesario para leer la marca de registro es el
siguiente.
No imprima en el area sombreada que se muestra en la siguiente figura.

<Para 3 PUNTOS>
TIPO DE MARCA 1 TIPO DE MARCA 2

a -

fang
N

Direccion de carga del material
Direccion de carga del material

i 2
NN NN
AN N\
IS AN\
TIPO DE MARCA 3 TIPO DE MARCA 4

] a ] a

8 8

© ©

€ €

© ©

© ©

© ©

S S

8 8

() ()

© ©

:§ a :§ a

8 + N 8 H NN

e & s &

SN\ AN
a=6mm X
7/} Area de lectura de la marca de registro v



<Para 4 PUNTOS>

TIPO DE MARCA 1 TIPO DE MARCA 2
v Zi
‘% %4

Direccion de carga del material
Direccion de carga del material

v 77
LG 9 7 a
e a atie &
4 a a*H*
TIPO DE MARCA 1 TIPO DE MARCA 2
(Hay marcas de registro centrales). (Hay marcas de registro centrales).
s s . ;
5 %% s |\ 7 o
5 77 5 /A
o e : o
© el
© ®©
2 2
8 Y 477 8 v 7
2 A%, G, 2 o, 4%,
c a—ft- ~--a c rt-a e
:g :8
[S] [S]
5 77 5 7
NN 7 % 1
-~ a a % 'III ? 4
*H* a a1~
TIPO DE MARCA 3 TIPO DE MARCA 4
8 8
i) w44 /1 2 G
© 429 W, © / 7 /
E | B/ b E 7. %
S S
(] (0]
o o
(] [
o [&]
(0] (0]
© ©
S &
2 2
§ v /II § Y 7/
a 51441, o4 A / v
Z// 7 7/
~Hea A e a @
a=6mm X
777/} Area de lectura de la marca de registro Y—,

e Limpie el polvo o los objetos extrafios del material. El polvo o los objetos extrafios pueden leerse por error como
marcas de registro.

* Trace la marca de registro en contraste facil de escanear como, por ejemplo, con lineas negras sobre fondo blanco.
Ajuste la deteccion automatica de la posicion de la marca de registro en OFF si necesita utilizar papel de color o
satinado. (Consulte “Ajuste la deteccion automatica de la marca de registro”)
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Posicion del material y la marca de registro

Coloque la marca de registro separada del borde del papel para leer la marca de registro.
Asegurese de que el rodillo de empuje quede fuera de la marca de registro.
Dibuje la marca de registro como se muestra en la siguiente imagen.

Direccion de carga del material

TIPO DE MARCA 1

35

Rodillo de
empuije izquierdo

<

—

Rodillo de
empuje derecho

‘
‘
‘
‘
‘
:
:
:
; .
i {
i {
L s

15*

15 15‘-——

Direccion de carga del material

TIPO DE MARCA 2

Unidad: mm

~
[s2]

Rodillo de ‘
empuje izquierdo

’

Rodillo de
empuje derecho

s

* Cuando el limite de expansion se establezca en 1 0 mas, sera 10.

15k
+ Area de corte (igual que el area tras la lectura de la marca de registro)

Area de corte al ajustar la marca de registro

Incluso al ajustar marcas de registro se puede cortar hasta la parte exterior de la marca de registro (area de

corte).

TIPO DE MARCA 1

Direccion de carga del material

Direccion de carga del material

Direccion de carga del material

Direccion de carga del material
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Deteccion automatica de la posicion de la marca de registro

Se detecta la marca de registro dentro de una zona A desde la posicion de inicio de escaneado de la marca de
registro (posicion de herramienta).

Cuando la marca de registro no se detecta dentro de la zona A, se detecta dentro de la zona B. Solamente
cuando la marca de registro esta en la zona A 0 B puede reconocerse como marca.

s
[0
g Posicién Unidad: aprox. mm
5 de inicio de r
o escaneado de o
o
g’ la marca de \ -
8 | registro —
S 8
c ~—
9
[$]
8 100 | 100 X
5 o v

Material que la marca de registro no puede detectar

Es posible que sea dificil leer las marcas de registro siguientes, en funcién de las condiciones del material.
e Material transparente

e | as lineas de las marcas de registro estan borrosas

e Material que no se convierte en un color esperado debido al color del fondo después de la impresion

e Material doblado

¢ | a superficie esta sucia

e Material laminado (en funcion del tipo y condicién del laminado)

Si utiliza material que no tiene marcas de registro impresas en negro sobre fondo blanco, desactive la deteccion
automatica de la posicion de la marca de registro. (Consulte “Ajuste la deteccion automatica de la marca de
registro”)



5.2 Configuracion y ajuste de ARMS

Esta seccion describe los ajustes y la configuracion necesaria para leer correctamente la marca de registro con
ARMS.

¢ Ajuste automaticamente el nivel del sensor de la marca de registro

¢ Ajuste manualmente el nivel del sensor de la marca de registro

¢ Prueba del sensor de la marca de registro

¢ Ajuste de la posicion de lectura de la marca de registro

e Ajuste la deteccion automética de la marca de registro

e Configuracion de la velocidad de lectura de la marca de registro

Ajuste automaticamente el nivel del sensor de la marca de registro

Ajuste automaticamente el nivel del sensor que escanea las marcas de registro (valor del umbral para distinguir
entre el color del fondo del material y la linea de la marca de registro).

El sensor se ajusta para escanear la marca de registro trazada con una linea negra en un fondo blanco. Vuelva a
ajustar el nivel de escaneado del sensor en funcién del color y el brillo del material.

Si el ajuste automatico resulta dificil debido a las propiedades de la superficie del material, ajuste el nivel de
escaneado del sensor manualmente.

Operacion

1. Imprima un patrén de marca de registro estandar (TIPO DE MARCA).
(Se puede utilizar MARCA TIPO 1 o MARCA TIPO 2).

| L M 1
1 M L _
TIPO DE MARCA 1 TIPO DE MARCA 2

Complemento /%

* Para el patrdn de ajuste de nivel, utilice el que tiene el color de la marca de registro y la anchura de la linea
de la marca de registro trazados en el material que se va a utilizar.

» Descargue los patrones de marca de registro estandar de nuestro sitio web.

Patron de marca de registro Formato de archivo Nombre de archivo
df ARMStest_type1.pdf
TIPO DE MARCA 1 P —ypel-p
eps ARMStest_type1.eps
df ARMStest_type2.pdf
TIPO DE MARCA 2 P —YPe=Pp
eps ARMStest_type2.eps

2. Cargue el material impreso en el plotter.

3. Pulse el icono [=].

]
1:Condition Mo, 1
CBA9UH+E S38 F14 A2 T
L ISTO

i Q hs




10.
11.

Pulse [ARMS].

alll ¥ 7

LINK TooL HREA

g

MEDIA | CONFIG INFO

A A

Pulse [AJUSTE DEL SENSOR].

< CONFIGURACION DE ARMS 1/2
4JUSTE DEL S ! 2

CALIB. DE SENSOR RMS

ESCANED AUTOMATICO
A]

AJUSTE DEL SEMSOR 1/1
AJ. MIVEL DEL SEn F

MIVEL DE DETECCION

TEST SENSOR ARMS
[A]

Pulse [SCANEAR].

< AJ NIVEL DEL SEMSCR

WALORES DE FABRICA

Pulse [VALORES DE FABRICA] para ajustar el nivel del sensor en el valor inicial.

Pulse las teclas POSICION (A, V¥, 4, ») para mover la herramienta a la posicion de inicio de escaneado.

< TECLAS DE POS.

ot MUEYA LA HERRAMIENTA AL

* FLNTO CF INICTO Y PRESTONE
LA TECLA EMTER

Pulse [AJ. NIVEL DEL SENSOR].

Direccion de carga

del material

Posicién de inicio de escaneo

e

Alinee la herramienta a esta area

Confirme la posicion de la herramienta y pulse la tecla [ENTER].

D> La cruz se escaneard y se ajustara el nivel de escaneado.

* Si la cruz no puede escanearse, se mostrara un mensaje de error.

< AJ NIVEL DEL SEMSOR

* En funcion del estado del material, es posible que no escanee correctamente incluso después del ajuste.
Si la operacion de deteccion no finaliza con normalidad, consulte “6.2 Ajuste manual de posicion”.

Pulse el icono [ £ ].

Pulse el icono [faY].

P> Regresara a la pantalla INICIO.
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Ajuste manualmente el nivel del sensor de la marca de registro

Ajuste manualmente el nivel del sensor que escanea las marcas de registro (valor del umbral para distinguir entre
el color del fondo del material y la linea de la marca de registro).

El sensor se ajusta para escanear la marca de registro trazada con una linea negra en un fondo blanco. Ajuste el
nivel de escaneado del sensor en funcion del color y el brillo del material.

Operacion

1. Pulse el icono [=].

]
1:Condition Mo, 1
CBa9U+E SSEJ Fl4 A2 Tl

il Q ¥ =] ]
2. Pulse [ARMS].

LINK TDDL RHEH
INFO

MEDIA CDNFIG

3. Pulse [AJUSTE DEL SENSOR].

CALIB. DE SENSOR RMS

ESCANED AUTOMATICO
[A]

4. Pulse [NIVEL DE DETECCION].

< AJUSTE DEL SEMSOR  1/1
AJ. NIVEL DEL SENSOR >

WIVEL DE DETECCION

TEST SENSOR ARMS

e Para el nivel de deteccion, especifique el porcentaje de la diferencia del nivel de la sefal entre el color de
fondo del material y la marca de registro a establecer como el umbral.

* Ajuste el nivel para la marca de registro de deteccion mientras se desplaza en la direccion X (direccion
de avance del material) para X, y el nivel de deteccion para la marca de registro de deteccién mientras se
desplaza en la direccion Y (direccion del movimiento del carro de la herramienta) para Y.

* En los casos siguientes, las marcas de registro pueden escanearse aumentando el valor.

—Cuando el color del material y el color de la marca de registro son similares.
—Cuando la marca de registro supera la posicion.

* En los casos siguientes, las marcas de registro pueden escanearse disminuyendo el valor.

—Cuando se escanea una posicion sin marca de registro.
—Cuando se escanean pliegues o suciedad en la superficie del material.

5. Pulse[X].
< WIYEL DE DETECCIOM
' 20

VALORES DE FABRICA
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o N

10.
11.

12.

Especifique el valor de ajuste usando el icono [A] [W] o el icono [ & ].

< NI M
IL = |
H LEI 30

i
VALORE

O

Complemento /%

Puede ajustar el intervalo de configuracién entre 30 y 90.

Confirme el ajuste y pulse [OK].

Pulse [Y].

< WIVEL DE CETECCIOM
i 79

WALORES DE FABRICA

Especifique el valor de ajuste usando el icono [A] [W] o el icono [ i ].

< W T
X [a] 79
.
VAL ORE [v]
oK
| Complemento /%

Puede ajustar el intervalo de configuracion entre 30 y 90.

Confirme el ajuste y pulse [OK].
Pulse el icono [ £ ].

Pulse el icono [£2Y].

P> Regresara a la pantalla INICIO.
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Prueba del sensor de la marca de registro

Si sigue habiendo una diferencia en el trazado/corte, incluso después de llevar a cabo un ajuste usando la marca
de registro, es posible verificar si hay un problema con la marca de registro en si misma o con la aplicaciéon
comprobando la posicion de la marca de registro trazada.

Operacion

1. Imprima la marca de registro estandar.
(Se puede utilizar MARCA TIPO 1 o MARCA TIPO 2).

_ L M 1
1 M L _
TIPO DE MARCA 1 TIPO DE MARCA 2

* Si desea probar el TIPO DE MARCA 1, imprima la “PLANILLA DE PRUEBA 17, y si desea probar el TIPO DE
MARCA 2, imprima la “PLANILLA DE PRUEBA 2”.

* Descargue los patrones de marca de registro estandar de nuestro sitio web.

Patron de marca de registro Formato de archivo Nombre de archivo
df ARMStest_type1.pdf
TIPO DE MARCA 1 P —yPetp
eps ARMStest_typel.eps
df ARMStest_type2.pdf
TIPO DE MARCA 2 P —YPesP
eps ARMStest_type2.eps

2. Cargue el material impreso en el plotter.

3. Pulse el icono [=].

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

] Q L]

4. Pulse [ARMS].

alll ¥ 7

LINK TooL AREA

0 £ |62

MEDIA | CONFIG | INFO
[A] i

5. Pulse [AJUSTE DEL SENSOR].

< CONFIGURACION DE ARMS 1/2
AJUSTE DEL SENSOR

CALIE. DE SENSOR RMS

ESCANED AUTOMATICO
A}
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6. Pulse [TEST SENSOR ARMS].

< AJUSTE DEL SENSOR  1/1]
AJ. WIVEL DEL SENSOR F

MIVEL DE DETECCION

7. Puseel tipo de marca de registro que desea utilizar.
171
2

< __AJTE DEL_SENSIR

TIPO 1

TIPO 2

8. Pulse la tecla POSICION (A, V¥, «, W) para mover la herramienta al area de inicio de escaneo de la marca
de registro.

< TECLAS CE POS.

o MUEYA LA HERRAMIENTA AL

® FUNTO CE INICIO Y PRESIONE
LA TECLA ENTER

Area de inicio de lectura de la marca de registro
TIPO DE MARCA 1 TIPO DE MARCA 2

s 8

8 8

£ £

3 | L s | ~

© ©

© ©

2 =

I _I_ @ _|_

[&] (]

[0) (0]

© o

c c

9 R

o [$]

s | (i 8§ | L

a X a X

) | Y—J ) | \(—J

Mueva la herramienta Mueva la herramienta
dentro de esta area dentro de esta area

9. Confirmela posicion de la herramienta y pulse la tecla [ENTER].
D> El plotter detectara automaticamente la marca de registro y cortaréa la cruz.

/A\PRECAUCION

Con esta funcion, el corte se realiza después de detectar el patron de la marca de registro.
Si utiliza una cuchilla como herramienta, tenga cuidado de no dafar el plotter.

Se muestra el siguiente error cuando la marca de registro no se leyd correctamente.
Pulse [REINTENTAR] para volver a escanear, o [CANCELAR] para salir.
ERR. DE LECTURA!

AJ. MIVEL DEL SEMSOR 88
WIVEL DE DETECCION X 78
WIVEL DE DETECCION Y 88

REINTENTAR

10. Confirme el resultado del corte.
P> Consulte “Ajuste de la posicion de lectura de la marca de registro” y ajuste la posicion de corte si se ha
desplazado.
Consulte “Ajuste automaticamente el nivel del sensor de la marca de registro” arriba y realice los
ajustes necesarios si no puede escanear las marcas de registro.
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Ajuste de la posicidn de lectura de la marca de registro

El sensor de lectura de la marca de registro esta colocado lejos de la punta de la herramienta. Por lo tanto, es
necesario ajustar los valores de coordenadas de la marca de registro leida de modo que coincida con la posicion
de trazado.

Si la marca de registro ya esta marcada en el material, lea esa marca de registro, trace otra marca de registro en
la misma posicion y mida la diferencia entre ambas. Esta diferencia se ingresa como un valor de ajuste.

Si no hay marcas de registro en el material, trace una marca de registro primero, lea esa marca de registro, trace
otra marca de registro y mida la diferencia entre ambas. Esta diferencia se ingresa como un valor de ajuste.

Al usar material y herramientas para uso real, la precision de ajuste sera mayor.

Ajuste después de trazar la marca de registro de correccion

Esta seccion describe el procedimiento de ajuste de la posicion de lectura de la marca de registro si no existe
una marca de registro en el material.

Consulte “Ajuste con la marca de registro de ajuste trazada” si hay una marca de registro en el material.

Operacion
1. Cargue el material blanco en el plotter.

2. Ajuste la pluma de punta de fibra a base de agua (negra) en la parte trasera del portaherramienta.

* Compruebe si la pluma con punta de fibra a base de agua esta arafada.
* La pluma de fibra a base de agua es un articulo opcional.

3. Pulse el icono [=].

=
1:Condition No. 1
CBa9l+a 536 F14 A2 T1
LISTO

] Q b

4. Pulse [ARMS].

alll ¥ 7

LINK TooL HREA

MEDIA | CONFIG | INFO
A A

5. Pulse [CALIB. DE SENSOR RMS.].

< CONFIGURACION DE ARMS 1/2
AJUSTE DEL SENSOR

CALIB. DE S
ESCANED AUTOMATICO

6. Pulse [DIBUJAR].

< CALIB. [DE SEMSOR RMS
WALOR CORRECCION X +8. fmm

VALOR CORRECCION Y +8. 6mm

SCAMEAR | GUARDAR
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10.

11.

12.

13.

Pulse las teclas POSICION (A, V¥, €, ) y mueva la herramienta a la posicion para crear la marca de
registro (la posicion en la que no se imprime nada)

< TECLAS DE POS.

4™y TECLAS CE POSICION

* PARA MOVER CABEZAL
¥ PULSE ENTER

Presione la tecla [ENTER].
P> Se crea una marca de registro de ajuste y luego regresa a la pantalla CALIB. DE SENSOR RMS.

Pulse [SCANEAR].

< CALIB. [DE SEMSCR RMS
VALOR CORRECCION X +8. 8mm

VALOR CORRECCION ¥ +6.9

| oo |

Pulse las teclas POSICION (A, V¥, «, ») para mover la herramienta a la posicion de inicio de escaneado.

DIBUJAR

< TECLAS DE POS.

ot MUEYA LA HERRAMIENTA AL

* FLNTO CF INICTO Y PRESTONE
LA TECLA EMTER

e

Alinee la herramienta a esta area

del material

Direccion de carga

Compruebe la posicion de la herramienta y pulse la tecla [ENTER].
P> Después de escanear las marcas de registro, trace las marcas de registro para compararlas. Cuando
se complete el trazado, regresara a la pantalla CALIB. DE SENSOR RMS.

Valor Y de ajuste de distancia

|

— e

Valor X de
ajuste de ——

distancia
/ 1
Marca de registro \ Y —,

para comparacion Marca de registro
para ajuste

Direccion de carga del material

Usando la marca de registro trazada en el paso 8, mida la distancia de cuanto debe moverse la marca de
registro de ajuste para que ambas se superpongan y registre el valor. Como ejemplo, en la figura anterior
del paso 11, debe moverse en direcciones negativas tanto para X como para Y, asi que ambos valores de
ajuste seran negativos.

La posicion de la marca de registro se mide en el centro de la linea.

Pulse el [VALOR CORRECCION X].

< CALIE. DE SENSUR RMS
WALOR CCION X +8. @mm

VALOR CORRECCION Y +8.8

DIBUJAR | SCAMEAR | GUARDAR
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14. Especifique el valor de ajuste usando el icono [A] [¥] o el icono [- ].
Introduzca el valor de X medido en el paso 12.

< CAL
[4]
i | =+, Bmm
¥

DIRLLA K

El rango de configuracion es de -3,0 mm a +3,0 mm.

JJARDAR

15. confirme el ajuste y pulse [OK].

16. Pulse [VALOR CORRECCION Y].

< CALIB. DE SEMNSCR RMS
WALOR CORRECCION X +6. fmm
CTON ¥ 8. 0

DIRUJAR

SCAMEAR. | GUARDAR

17. Especifique el valor de ajuste usando el icono [A] [W] o el icono [ i ].

Introduzca el valor de Y medido en el paso 12.

< CAL WM
+. Bmm

Complemento /%

El rango de configuracion es de -3,0 mm a +3,0 mm.

18. confirme el ajuste y pulse [OK].
19. Pulse [GUARDAR].
20. Pulse el icono [£Y].

P> Regresara a la pantalla INICIO.

Ajuste con la marca de registro de ajuste trazada

Esta seccion explica el procedimiento cuando las marcas de registro necesarias para ajustar la posicion de
escaneado de la marca de registro ya estan trazadas en el material.

Consulte “Ajuste después de trazar la marca de registro de correccion” si no hay ninguna marca de registro.

Operacion

1. Cargue el material con las marcas de registro para el ajuste.

2. Pulse el icono [=].

=
1:Condition No. 1
CBa9l+a 536 F14 A2 T1
LISTO

] Q b
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Pulse [ARMS].

LINK

1} 7

TooL AREA

q

2

CONFIG INFO

MEDIA
jA]

< CONFIGURACION DE ARMS 1/7]

AJUSTE

CALIB.

DEL SENSOR

Pulse [SCANEAR].

< CALT

B. DE SEMSOR RMS

VALOR CORRECCION X +8. &mm

DIBUJAR

VALOR CORRECCION Y +8. 86mm

Pulse [CALIB. DE SENSOR RMS.].

Pulse las teclas POSICION (A, V¥, 4, »») para mover la herramienta a la posicion de inicio de escaneado.

< T

ECLAS DE POS.

o MLEVA
*" PUNTO
LA TE

LA HERRAMIENTA AL
DE INICIO ¥ PRESIOME
CLA EMTER

o

Alinee la herramienta a esta area

Direccion de carga
del material

Compruebe la posicion de la herramienta y pulse la tecla [ENTER].

P> Después de escanear las marcas de registro, trace las marcas de registro para compararlas. Cuando
se complete el trazado, regresara a la pantalla CALIB. DE SENSOR RMS.

Direccion de carga del material

Valor Y de ajuste de distancia

B

Valor X de
ajuste de ——
distancia t

/

Marca de registro
para comparacion

N

Marca de registro
para ajuste

En funcion de la marca de registro escaneada, mida cuanto debe moverse la marca de registro de ajuste
para que ambas se superpongan y registre el valor. Como ejemplo, en la figura anterior del paso 7, debe
moverse en direcciones negativas tanto para X como para Y, asi que ambos valores de ajuste seran

negativ

0S.

La posicion de la marca de registro se mide en el centro de la linea.
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Pulse el [VALOR CORRECCION X].

< CALIB. [DE SEMSCR RMS

+4. Bmm

WALOR CORRECCION Y +8. fmm

DIBUJR | SCANEAR | GUARDAR

Especifique el valor de ajuste usando el icono [A] [¥] o el icono [- ].
Introduzca el valor de X medido en el paso 7.

LII———————
K=+, Bmm
[:]

DIBUJA 0K

El rango de configuracion es de -3,0 mm a +3,0 mm.

JJARDAR

Confirme el ajuste y pulse [OK].

Pulse [VALOR CORRECCION Y].

< CALIB. DE SEMNSOR BMS
VALOR CORRECCION X +6. 6mm

i

Especifique el valor de ajuste usando el icono [A] [W] o el icono [ & ].
Introduzca el valor de Y medido en el paso 7.

< CAL M

DIRLA

El rango de configuracion es de -3,0 mm a +3,0 mm.

Confirme el ajuste y pulse [OK].
Pulse [GUARDAR].

Pulse el icono [faY].
P> Regresara a la pantalla INICIO.
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Ajuste la deteccion automatica de la marca de registro

Al activar la deteccion automatica de la marca de registro, si la posicion actual de la herramienta se encuentra
cerca de la posicion de la primera marca de registro (punto 1) en el momento de la deteccion automatica de la
marca de registro, la marca de registro se lee automaticamente sin moverse a la posicion de inicio de escaneado
de la herramienta. Si se ajusta en desactivado, esta operacion no se llevara a cabo.

Si la posicion actual de la herramienta esta separada de la primera marca de registro, la deteccion puede demorar
mucho tiempo y pueden producirse errores debidos a que no puede detectar nada.

Operacion

1. Pulse el icono (=]

=
1:Condition No. 1
CBa9l+a 536 F14 A2 T1
LISTO

1l 0 L] =]
2. Pulse [ARMS].

alll
v

LINK TooL AREA

L2

MEDIA | CONFIG
jA]

3. Pulse [ESCANEO AUTOMATICQ] para ajustarlo en [ON].
Para cancelar, ajustelo en [OFF].

< CONFIGURACION DE ARMS 1/2]
AJUSTE DEL SENSOR

CALIB. DE SENSOR RMS

ESCANED AUTOMATICO

ae L

4. Puise el icono [£Y].
P> Regresara a la pantalla INICIO.
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Configuracion de la velocidad de lectura de la marca de registro

Se ajusta la velocidad del carro de la herramienta y el material para escanear la marca de registro.

Es posible que no pueda leer las marcas de registro o la diferencia puede agrandarse cuando la velocidad sea
demasiado rapida, pero el tiempo de lectura es mayor si la velocidad es demasiado lenta. Ajuste el valor de
configuracion considerando el equilibrio.

Si la marca de registro no se puede escanear o el error es grande, establecer un valor bajo (méas lento) podria
mejorar la lectura.

Operacion

1.

Pulse el icono [&Z].

=
1:Condition No. 1
CBagl+a S38_FW& A2 TI

il Q L] =
Pulse [ARMS].
il ¥
LIHK TI]I]L RHEQ
T £ @
HEDIA COWFIG IHFO
Jo

Pulse el icono [ ].

< CONFIGURACION DE ARMS 1/
AJUST

CALIB. DE SENSOR RMS
ESCANED AUTOMATICO

>

Al Lob_J

Pulse [VELOCIDAD DE ESCANEQ].

< __CONFIGURACION DE ARMS 2/2
YEL DD )

MODO DE ESCANED
DURANTE DETECCION

< CONE
I
MDD TILE 3fcn/s

DURAIT
A oK

Complemento /4

El intervalo de configuracion es de 1 cm/s 'y 30 cm/s.

Confirme el ajuste y pulse [OK].

Pulse el icono [fa}].
P> Regresara a la pantalla INICIO.
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Capitulo 6: Ajuste manual de posicion

Este capitulo describe como alinear manualmente material y las posiciones de la herramienta.

SECCION DE ESTE CAPITULO

6.1 Descripcion general del ajuste manual de posicion
6.2 Ajuste manual de posicion

6-1



6.1 Descripcion general del ajuste manual de posicion

Con el ajuste manual de posicion, se ajusta la inclinacion de los ejes mediante las marcas de ajuste de 2
PUNTOS, 3 PUNTOS o0 4 PUNTOS (puntos de presion o marcas de registro) como estandar. También puede
ingresarse la distancia entre cada punto a fin de ajustar la distancia.

Mueva la punta de cada herramienta al punto correspondiente.

Utilice el material impreso (marcas de presion o marcas de registro) necesarios para obtener los ejes XY y el
punto de origen.

Si desea realizar con precision los puntos de coincidencia de arriba, use la funcion ARMS.

Configuracion del modo de lectura de marcas y la cantidad de marcas de ajuste

Para llevar a cabo el ALINEAMIENTO EJE, ajuste el MODO DE ESCANEO en “ALINEAMIENTO EJE”.
Seleccione la cantidad de marcas de registro (marcas de ajuste) entre 2 PUNTOS, 3 PUNTOS o 4 PUNTOS

cuando se establece el parametro MODO DE ESCANEO como “ALINEAMIENTO EJE”. La posicion de cada
marca de ajuste es la siguiente.

Ajuste con 2 PUNTOS

El ajuste con 2 PUNTOS lee dos marcas de registro alineadas en la direccion de transporte del material, donde

el ajuste se efectia midiendo la inclinacion del eje y la distancia entre las marcas de registro. Este ajuste es el
ajuste de 1 eje (ajuste de inclinacion).

Si el material cargado tiene la inclinacion que se muestra a continuacion, la posicion de la marca de registro leida

esté desplazada con respecto a la posicion en la que deberia estar. Pueden ajustarse la inclinacion y la distancia
comparando estos valores de coordenadas.

Posicién original de la marca de registro

Inclinacion
Diferencia en X \l
\ Ry
_ _\
‘ % Segunda marca de registro

Primera marca de registro
X

y_,

Direccion de carga del material
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Ajuste con 3 PUNTOS

El ajuste con 3 PUNTOS lee 3 marcas de registro, como se muestra a continuacion, donde el ajuste se efectua
midiendo la inclinacion de los ejes X e VY, y la distancia entre las marcas de registro (direcciéon horizontal y
vertical). Este ajuste se denomina ajuste de 2 ejes (ajuste de la inclinacion).

Si el material cargado tiene la inclinacion que se muestra a continuacion, la posicion de la marca de registro lefda
estéa desplazada con respecto a la posicion en la que deberia estar. Pueden ajustarse la inclinacion y la distancia
comparando estos valores de coordenadas.

Posicion original de la marca de registro

Inclinacion
Diferencia en X \J
\ 5
__
‘ % Segunda marca de registro
|
|

/ Diferencia en Y
Diferencia en X Lo N

0 —\ Primera marca de registro
Posicion original de ! 1
la marca de registro X

nclinacion I
Y

Tercera marca de registro

Diferenciaen Y

Ajuste con 4 PUNTOS

El ajuste con 4 PUNTOS lee 4 marcas de registro en las esquinas, donde el ajuste se efectia midiendo la
inclinacion de los ejes X e Y, y la distancia entre todas las marcas de registro. Lleva a cabo un ajuste de pandeo
de 2 ejes, ademas del ajuste de los 2 ejes (inclinacion) y el ajuste de distancia, de modo que puede efectuar el
ajuste con mayor precision que los demas métodos.

- =1 r y |
{ ) Impresién Corte

=1 | D >
L | ]

Datos La imagen se imprime
inclinada y pandeada

Corte con ajuste de 2 EJES de GRAPHTEC

----------- Corte con ajuste de 1 EJE general
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6.2 Ajuste manual de posicion

En esta seccion se describe el método de ajuste manual de posicion.

Complemento [

* El ajuste se borrara si lleva a cabo cualquier de las siguientes tareas.
—Establecer un nuevo punto de origen.
—Volver a colocar el material.

—Configurar la rotacion o el modo en espejo. (La rotacion o el modo en espejo deben configurarse antes del ajuste de
los ejes)
En este caso, el ajuste de ejes se convertira de acuerdo con la rotacién o el modo en espejo.
* Cuando la inclinacién del eje sea demasiado grande para configurar el primer y el segundo punto, el primer y el
tercer punto, el tercer y el cuarto punto, o bien el segundo y el cuarto punto, se mostrara el mensaje “ERROR DE

EJE! FAVOR REINTENTAR”. Después de colocar el material de modo que la inclinacion sea menor, lleve a cabo las
operaciones de ajuste.

* El ajuste del eje se borrara cuando el punto 1y el punto 2 se establezcan en el mismo punto.

Operacion
1. Cargue el material en el cual se imprimen los patrones de la marca de registro.

Complemento /5

Confirme que el rodillo de empuje quede firme sobre el material, dentro del rango de movimiento del material.
Este ajuste se basa en la suposicion de que el material esta ligeramente inclinado.
Si la inclinacion del material es demasiado grande, puede caerse.

2. Cologue un émbolo de corte o una pluma en el portaherramienta.

3. Pulse el icono [=].

]
1:Condition Mo, 1
CBa9U+E SSEJ Fl4 A2 Tl

il Q ¥ =] ]
4. Pulse [ARMS].

LINK TDDL RHEH
MEDIA CDNFIG INFD

&

5. Pulse el icono [+
< IO TOTIE R 177
e 7 ;

CALIE. DE SENSOR RMS

ESCANED AUTOMATICO
[A]

6. Pulse [MODO DE ESCANEO].

< CONFIGURACION DE ARMS 2/2
WELOCIDAD DE ESCANED FS
3bcn/s

MODO DE ESCANED
DURANTE DETECCION
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7. Pulse [MODO LECTURA MARCA].

< WODO DE ESCANED 171
MODO LECTURA MARCA B3

APAGAR
MUMERD DE MARCAS
® -

8. Puise [ALINEAMIENTO EJE].
<____WODO DE ESCANED __1/1

APAGAR

9. Pulse [NUMERO DE MARCAS].

< MODO DE ESCANEOD 1A
F

MODO LECTURA MARCA
ALINEAMIENTO EJE
NUMERD DE MARC

10. Pulse el nimero de puntos que desea utilizar.

IR s LI

3 MARCAS
4 MARCAS

Complemento /4

Consulte lo siguiente para mas informacion sobre los ajustes que se llevan a cabo al hacer coincidir la posicion

manual.

* Coincidencia de 2 puntos, [Parametros del “Punto 1”] [Parametros del “Punto 2”] [Parametros del “Punto de
origen del ajuste de eje”] [Finalizar]

* Coincidencia de 3 puntos, [Parametros del “Punto 1”] [Parametros del “Punto 2”] [Parametros del “Punto
3”] [Parametros de la “Distancia entre los Puntos 1-2”] [Parametros de la “Distancia entre los Puntos 1-3”]
[Parametros del “Punto de origen de ajuste de los ejes”] [Finalizar]

¢ Coincidencia de 4 puntos, [Parametros del “Punto 1”] [Parametros del “Punto 2”] [Parametros del “Punto 3]
[Pardmetros del “Punto 4”] [Parametros de la “Distancia entre los Puntos 1-2”] [Pardmetros de la “Distancia
entre los Puntos 1-3”] [Parametros del “Punto de origen de ajuste de los ejes”] [Finalizar]

11. Puiseelicono[€].
(

MODO DE ESCANED 11
MODO LECTURA MARCA
ALINEAMIENTO EJE

12. Pulse [DURANTE DETECCION].

< CONFIGURACION DE ARMS 2/2
WELOCIDAD DE ESCANED 4
30em/s

MODO DE ESCANED

DURANTE DETEC
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13.

14.

15.

16.

17.
18.

Pulse la tecla POSICION (A, V¥, 4, ) para moverla a la posicion de la marca de ajuste.

< PUNTO EJE 1

oy MUEYA LA HERRAMIENTA AL

® FUNTO CE INICIO Y PRESICNE
LA TECLA ENTER

El carro de la herramienta se movera mas lentamente cuando se presione la tecla [SLOW] simultaneamente
con la tecla POSICION.

Confirme la posicion de la herramienta y pulse la tecla [ENTER].

D> Ajuste los puntos de ajustes 2 a 4 del mismo modo. (EI nimero de puntos de ajuste varia en funcion del
ajuste de [NUMERO DE MARCAS]).

P> Cuando se completa la especificacion del punto de ajuste, se mostrara la pantalla DISTANCIA.

Pulse el numero o el icono [ i ].

DISTANCIA
PUNTO 1-2 1668, Gmm
INTROD. LA DISTANCIA CORRECTA

CONFIGURAR | OMITIR

* La distancia medida se muestra en la linea superior de la pantalla de entrada DISTANCIA. A continuacién se
muestra el valor de entrada (inicialmente, el mismo que el valor medido).

* Si no se cambia el valor de entrada, asumira que no hay diferencia entre la distancia medida y la distancia de
los datos.

Especifique el valor de ajuste usando el icono [A] [W] o el icono [ & ].

[ ]
PUNTO [a]

nm
INTROD. 11080, oy |ORRECTA

CONFI O TIR

Confirme el ajuste y pulse [OK].

Pulse [CONFIGURAR].

DISTANCTA

FUNTO 1-2 1686, Bmm
INTROD. LA DISTANCIA CORRECTA

#1000, Amm

OMITIR

Complemento /%

Si se ajusta [NUMERO DE MARCAS] a 3 0 mas puntos, se visualizara la pantalla DISTANCIA para los puntos
1-3.
Repita los pasos del 15 al 17 para configurar los ajustes.

DISTANCIA
PUNTO 1-3 1686, Brm
INTROD. LA DISTAMCIA CORRECTA

CONFIGURAR OMITIR
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Pulse las teclas POSICION (A, V¥, €, ) y mueva el carro de la herramienta al punto de origen.

< PUNTO DE ORIGEW EJES

oy MUEYA LA HERRAMIENTA AL

® FUNTO CE INICIO Y PRESICNE
LA TECLA ENTER

Solo se visualiza cuando [NUMERO DE MARCAS] estéa ajustado en 2 PUNTOS o 3 PUNTOS.

Confirme la posicién de la herramienta y pulse la tecla [ENTER].

Pulse el icono [fh].
D> Regresara a la pantalla INICIO.



Capitulo 7:

Configuracion en relacion con la calidad de corte

Al momento de realizar el corte, puede suceder que en ocasiones no sea posible realizar un corte ideal y se
produzcan fluctuaciones en las lineas, deformaciones en las esquinas 0 queden secciones sin cortar debido a
las caracteristicas del material (espesor, dureza, etc.) o la forma de las cuchillas. Puede ajustar la velocidad de
movimiento y la presion de la herramienta y el método de control para evitar estos problemas.

En este capitulo se describe la configuracion en relaciéon con la calidad del corte.

SECCION DE ESTE CAPITULO

7.1
7.2
7.3
74
7.5
7.6

7.7
7.8

Para cortar bien las esquinas del material grueso
Configuracion del paso gradual

Configuracion del angulo de offset

Configuracion del ajuste de distancia
Configuracion de patron de linea de corte

Configuracion del ajuste inicial de la posicion de
control de la cuchilla

Ajuste la fuerza de control de la cuchilla
Ajuste entre las herramientas



/.1 Para cortar bien las esquinas del material grueso

Descripcion general del modo tangencial

Al cortar material, la cuchilla debe mirar en la direccion del corte. La punta de la cuchilla tiene la forma que

se muestra a fin de que la cuchilla quede mirando en la direccion del corte incluso al cortar lineas curvas o
esquinas. La punta de la cuchilla esta desplazada en relacion al eje de rotacion de la cuchilla (OFFSET DE
HERR.). La cuchilla girara automaticamente y quedara mirando en la direccion de corte cuando se mueva el
carro de la herramienta, porque se la obliga a moverse del centro de rotacion, y la punta de la cuchilla encuentra
resistencia en el material.

Carro de la herramienta

Resistenci | material
esistencia de aterial

=

\

Cuchilla ‘
‘ » Direccion del movimiento
|

Material
Hoja de respaldo

Eje de rotacion de la herramienta

Posicion de la cuchilla  Offset de corte

La punta de la cuchilla se hunde en el material con un espesor de 0,3 mm o superior y esto hace que sea dificil
rotar la cuchilla. Especialmente en el caso de las esquinas, donde se unen dos lineas rectas, el corte es muy
dificil porque no es posible rotar libremente.
El modo tangencial es un método de control para cortar esquinas de forma precisa en el lugar donde se unen
dos lineas rectas.
Con el modo tangencial, se hace avanzar la cuchilla para que haga un sobrecorte en las esquinas antes de
elevar la herramienta. Luego se la baja a una posicion ligeramente adelantada con respecto a la siguiente lineas
y se comienza a cortar con un ligero sobrecorte.

Pluma abajo

Sobrecorte (2) Movimiento de la herramienta

(1) Direccion de la herramienta
B

Pluma arriba

Sobrecorte
Linea de corte original

(3) Direccion de la herramienta

Hay 2 modos de modo tangencial.

Modo 1: Hace sobrecortes en los puntos de inicio y fin, asi como las esquinas con angulos agudos, a fin de
eliminar las secciones sin cortar. Asimismo, se mueve la cuchilla de corte a la superficie del material
durante el corte cuando se la rota de forma significativa, asegurando un buen corte que no se ve
afectado por la dureza o el espesor del material.

Modo 2: Hace sobrecortes en los puntos de inicio y fin Unicamente. Asimismo, la cuchilla de corte rota en la
superficie del material Unicamente durante la posicion inicial de corte. El Modo 2 utiliza un control de
corte mas simple que el Modo 1y ofrece un tiempo de corte menor.

La longitud de los sobrecortes mediante el modo tangencial puede configurarse de forma independiente para el
principio y el fin de la linea.
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Configuracion del modo tangencial

Habilitado (Modo 1 y Modo 2) y desactivado del modo tangencial pueden ajustarse individualmente para cada
condicion de herramienta de lanum. 1 a la 8.

Operacion

1. Pulse el icono (]

=]
1:Condition Mo, 1
CBaoU+a 536 F14 A2 T1
LISTO

1l Q ] =

2. Pulse [EDITAR CONDIC. CORTE].
< Condition No. 1

ALTURA DE CUCHILLA >

FRUEEA CORTE

3. Pulse elicono [w ] cuatro veces.

< Condition Mo, 1 1/6)
2131486758
2

OFFSET
i) + [#

4. Pulse el numero de condicién de herramienta (de 1 a 8) que desea ajustar.

< Condition Mo, 1 5/
2lafalblelr7]8

4l -ralalalalals
%

MODO TANGENCTAL sy

APAGAR | ¥

5. Pulse [MODO TANGENCIAL].

< Condition Mo, 1 5/6
2|3 4 5|6 7"|8

FUERZA CTRL DE CUCHILLA |2

6. Pulse el modo que desea utilizar.

( [ e T Eu/()

MODO1

MODOZ |

7. Pulse elicono [{Y].
P> Regresara a la pantalla INICIO.



Configuracion de la longitud del sobrecorte

Configure la longitud del sobrecorte con el modo tangencial.

Operacion

1. Pulse el icono L 3F

]
1:Condition Mo, 1
CBA9UH+E S38 F14 A2 T
L ISTO

1l Q %] =
2. Pulse [EDITAR CONDIC. CORTE].

< Condition No. 1
CONDICTION hum, ho. 1

EDITAR CONDIC. CORTE

ALTURA DE CUCHILLA >
PRUEBA CORTE

3. Pulse el icono [+ ] cinco veces.

< Condition MNo. 1 1/6
Jlal4al5[6[71]8

2

]|

OFFSET
A +8 [F

4. Pulse el numero de condicion de herramienta (de 1 a 8) que desea ajustar.

Condition Mo, 1 6/6)

[4 Condition Mo. 1 6/
213l ul5]e6lT]8
%
FUERZA INICIAL -
) 0¥
[ ]
Complemento /%

Se habilita cuando se ajusta el modo Tangencial.

6. Pulse [INICIO].

< SOERECORTE 41

INICID

FINAL

8. Bmm
A, Bmm
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©

Especifique el valor de ajuste usando el icono [A] [W] o el icono [ & ].

< 1
e O
FINAL [E] 0.0m | g omn
0K
Complemento /,‘}

El rango de configuracion es de 0,0 mm a 0,9 mm.

Confirme el ajuste y pulse [OK].

Pulse [FINAL].

< SOBRECORTE |
INICIO 8. mm

Especifique el valor de ajuste usando el icono [A] [W] o el icono [ i ].

< q1
INICI( [&] | 0. 0mn

_ 6. Bmm f1. Bimm
[¥]

W

El rango de configuracion es de 0,0 mm a 0,9 mm.

Confirme el ajuste y pulse [OK].

Pulse el icono [( ].

Pulse el icono [f:'J].

P> Regresara a la pantalla INICIO.



Configuracion de la fuerza de empuije inicial

El parametro de fuerza de empuije inicial entra en efecto cuando se selecciona el modo tangencial.

El modo tangencial generalmente se utiliza para cortar material grueso. Con pelicula gruesa, se necesita tiempo
adicional para que la cuchilla de corte penetre completamente en el material, incluso cuando se aplica la fuerza
de corte necesaria.

La operacion de corte comienza antes de que la cuchilla de corte haya penetrado completamente en el material
y esto hace que queden secciones sin cortar.

Cuando se especifica la fuerza de empuije inicial, ésta se utiliza como fuerza de corte inmediatamente después
de bajar la herramienta cuando se selecciona el modo tangencial. Esto permite que la cuchilla de corte penetre
rapidamente en el material. (Por ejemplo, si la fuerza de corte es de 25 y la fuerza de empuije inicial es de 4, la
fuerza de corte aplicada inmediatamente después de bajar la pluma sera de 29). El limite superior de la suma de
este valor es de 38.

Operacion

1. Pulse el icono (]

=
1:Condition Mo, 1
CBagU+e 538 F

1l Q [¥]

2. Pulse [EDITAR CONDIC. CORTE].
< Condition Mo, 1

EDIT, I JRTE
ALTURA DE CUCHILLA >
FRUEBA CORTE

3. Pulse el icono [w] cinco veces.

< Condition Mo, 1 1/6)
2345678
E3

OFFSET
i) +i [¥

4. Pulse el numero de condicién de herramienta (de 1 a 8) que desea ajustar.

ition Mo, 1 /6

< Condition MNo. 1 6/
W (3[4 5[6[7]3
18] - | o N N

SOBRECORTE F3
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Especifique el valor de ajuste usando el icono [A] [W] o el icono [ & ].

Puede ajustar el intervalo de configuracién entre 0 y 20.

Confirme el ajuste y pulse [OK].

Pulse el icono [f2Y].
P> Regresara a la pantalla INICIO.



7.2 Configuracion del paso gradual

Si hay lineas muy cortas en la curva, es posible que no se logre un corte limpio y en las lineas curvas.

Cuando se utiliza el parametro TAMANO DE PASO, se corta en las unidades del valor especificado, lo que
permite controlar las lineas cortas con determinada longitud. Esto tiene como resultado una rotacion estable de la
cuchilla'y proporciona una calidad de corte superior.

El rango de configuracion de TAMANO DE PASO es de 0 a 20.

La longitud real de TAMANO DE PASOQO es su valor multiplicado por la distancia establecida en el parametro
“TAMANO DE PASO”.

* Esta configuraciéon se guardara aunque se apague la energia.
« Si el valor configurado es demasiado grande, es posible que la imagen de corte no sea la deseada.
Se recomienda configurarlo en “1” para el uso normal.

Operacion

1. Pulse el icono (=]

=]
1:Condition Mo, 1
CBagU+a 538 F14 A2 T1
LTSTO

1l Q L] =] ]
2. Pulse [CONFIG].

allll ¥

LIHK TOOL ARMS AREA

1 R} @

MEDIA INFO
A i

3. Pulse el icono [w].

< CONFIGURACION 1/2)
COMUNICACION
>
COMANDO
A} v [

4. Pulse [CALIDAD DE CORTE].
< CONFIGURACTON 2/2
ENSOR 2

AM C
ANGULD DE COFFSET




® N

Especifique el valor de ajuste usando el icono [A] [W] o el icono [ & ].

Complemento /%

Puede ajustar el intervalo de configuracién entre 0 y 20.

Confirme el ajuste y pulse [OK].
Pulse el icono [fat].
P> Regresara a la pantalla INICIO.



7.3 Configuracion del angulo de offset

EI CE8000 analiza los datos de corte y controla el &ngulo de la punta de la cuchilla de corte si el cambio en los
angulos de la esquina es grande.

Se aplica control de angulo si hay un cambio de angulo mayor que el angulo especificado como angulo de
referencia.

El tiempo de corte disminuye si se configura un valor grande para el ANGULO DE OFFSET, ya que unicamente
se aplicara control de la cuchilla cuando haya angulos con un cambio de dngulo grande, ahorrando tiempo y
reduciendo el tiempo de corte general. No obstante, si se configura un valor demasiado grande, no se aplicara
un control de angulo suficiente y el resultado del corte puede ser distinto a lo previsto. Configure el angulo de
referencia con un valor equilibrado.

Esta configuracion se mantiene incluso después de apagar la energia.

Operacion

1. Pulse el icono [=].

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

] Q L]

2. Pulse [CONFIG],

ﬁ“l‘l”" ' ol
L 4 r

LINK TOOL ARNS AREA

1 R )

MEDIA INFO
[A] i

ﬁ
\

3. Pulse el icono (]

< CONFIGURACTION 1/2)
2
COMUNICACION
>
COMANDO
> I3

4. Pulse [CALIDAD DE CORTE].
< CONFIGURACTON 2/
ENSOR 2

5. Pulse [ANGULO DE OFFSET].

< CALTDAD CF CCRTE 11|
TAMAND DE PASOD +

ANGULO DE OFFSET
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Especifique el valor de ajuste usando el icono [A] [W] o el icono [ & ].

Complemento /%

Puede ajustar el intervalo de configuracién entre 0 y 60.

Confirme el ajuste y pulse [OK].

Pulse el icono [fat].
P> Regresara a la pantalla INICIO.
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7.4 Configuracion del ajuste de distancia

El valor del parametro AJUSTE DE DISTANCIA corrige cualquier desviacion en la longitud del corte o los
segmentos de lineas trazadas, que se produce segun los medios que se utilicen.

El valor del parametro AJUSTE DE DISTANCIA para la desviacion se especifica como un porcentaje de la distancia
total. Por ejemplo, una configuracion de +0,05 % ajusta la distancia de 2 m (2000 mm) por 2000 x 0,05 % = 1 mm,
con un resultado de 2001 mm. AJUSTE DE DISTANCIA puede especificarse para cada CONDICION No..

Complemento /%

Esta configuracion se guardaréa aunque se apague la energia.

Operacion

1. Pulse el icono L 3F

=]
1:Condition Mo, 1
CBagU+a 538 F14 A2 T1
LTSTO

1l Q %] =
2. Pulse [EDITAR CONDIC. CORTE].

< Condition No. 1
CONDTCTION Rum, ho, 1

EDITAR CONDIC. CORTE
ALTURA DE CUCHILLA >
PRUEBA CORTE

3. Pulse el icono [w] tres veces.

< Condition Mo, 1 1/6)
2]3[4a[5]6]7]8
2

OFFSET
[A] +H ¥

4. Pulse el numero de condicion de herramienta (de 1 a 8) que desea ajustar.

Condition Mo,
415

< Conditi
21314

PATRON CORTE LINEA =
A] ¥

6. Pulse [HABILITAR FUNCION] para ajustar en [ON].
Para cancelar, ajustelo en [OFF].

< AJUSTE DISTANCIA. 41

HABILITAR FUNCION

WALOR CORRECCION X +6.08%
VALOR CORRECCION Y +6.08%
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Pulse el [VALOR CORRECCION X].

< AJUSTE DISTANCIA. %
HABILITAR FUNCION o

YALOR CORRECCION &
WALOR CORRECCION Y

+4, pay
+0. A%

Especifique el valor de ajuste usando el icono [A] [W] o el icono [ & ].

< 0
HABIL: Al e»
M +. 6%
VALOR ™ [, ooz
(O

El intervalo de configuracién es del -2,00 % al +2,00 %.

Confirme el ajuste y pulse [OK].

Pulse [VALOR CORRECCION Y].

< AJUSTE DISTANCIA, |
HABILITAR FUNCION Loh

VALOR CORRECCION X +6. ga%
CCION Y +68. A6%

Especifique el valor de ajuste usando el icono [A] [W] o el icono [ i ].

< A . q1
hepIL Al e
AL OR |E]=10. aa% +0. 00%

o B

El intervalo de configuracion es del -2,00 % al +2,00 %.

Confirme el ajuste y pulse [OK].
Pulse el icono [£ ].

Pulse el icono [faY].
P> Regresara a la pantalla INICIO.
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7.5 Configuracion de patron de linea de corte

Para evitar que el material cortado se caiga mientras trabaja, puede cambiar la linea de corte a las lineas
perforadas.

Hay 8 patrones distintos de lineas perforadas, del 0 al 7, y la ratio de partes cortadas y sin cortar es distinta para
cada uno. La parte sin cortar se vuelve mas corta con un valor mas pequefo, lo que hace mas facil separar las
partes cortadas.

Cada vez que la maquina corte 8 mm, la herramienta subira la siguiente distancia o la PRESI. (presion de corte)
se reducira para evitar cortar.

e Patron 0: 0,15 mm e Patréon 1: 0,20 mm e Patréon 2: 0,25 mm e Patréon 3: 0,30 mm
e Patron 4: 0,35 mm e Patron 5: 0,40 mm e Patron 6: 0,45 mm e Patron 7: 0,50 mm

Ademas de los 8 patrones anteriores, se proporciona “OFF” que corta por la linea continua sin patrén de
perforacion y “USUARIO” donde el usuario puede especificar un patrén unico.

Asimismo, puede ajustarse el procesamiento de las partes no perforadas configurando “ACC. SEPARACION”.
Pueden configurarse los parametros de patron perforado para cada nimero de condicion.

* Normalmente, utilicelo con el valor predeterminado OFF. Asi se cortara con una linea soélida.

* Al cortar segun el patron de perforacion (con excepcion del apagado), use el portaherramienta (avance).
Consulte “2.2 Instalacion de una herramienta” para obtener instrucciones de uso detalladas.

e Hacer un corte (recorte) con un patrén perforado en lugar de un corte de pelicula normal (medio corte) puede dafar la
almohadilla de corte y la calidad de un corte normal. Asegurese de usar un portaherramienta (hacia atras).

* Reemplazar una almohadilla de corte dafiada al hacer un corte con perforacién con el uso del portaherramienta (hacia
atras) requerira una tarifa de servicio.

* Si el numero de la herramienta se cambia entre 1 y 3 usando el comando desde el ordenador, aparecera el siguiente

mensaje.
jmi =]

1:] AJUSTAR HERRAMIEWTA EM 1:] AJUSTAR HERRAMIEWTA EM
PORTADOR DE AVANCE PORTADOR DE RETROCESO
i PULSAR BOTOM OK ' PULSAR BOTON 0K

0 TECLA INTRO 0 TECLA INTRO
ACEPTER ACEPTER
111} Ll T = 1111} Ll i =

Siga las instrucciones del mensaje.
* El corte del patron de perforacion se acorta 5 mm del lado +X (dorso del material).

Operacion

1. Pulse el icono (W]

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

1l Q Y] =

2. Pulse [EDITAR CONDIC. CORTE].

< Condition Mo, 1
CONDICION Mum, Mo, 1

AR IRTE
ALTURA DE CUCHILLA >
PRUEEA CORTE
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10.

Pulse el icono [ ] tres veces.

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

OFFSET
1) H ¥

Pulse el numero de condicién de herramienta (de 1 a 8) que desea ajustar.

Condition Mo, 1 4 /)

415

Pulse [PATRON CORTE LINEA].

-

Cordition Mo, 1 4/6
2131415 I 5178
E DISTANCIA.

TIPD He. AGAR
[ ONGTT. CORTE -
LONG.  SEPARAL. -
ACC. SEPARACION -

Visualice el TIPO No. que desea utilizar usando los iconos [I;] y [

Pulse el Tipo No. que desea utilizar.

Pulse [ACC. SEPARACION].

< PATRCM CORTE LIMNEA G
TIPO ho. |

& LONGIT. CORTE 8. 86mm
© LONG. SEPARAC.  8.15mm
ACC. SEPs ON ARRIBA

Especifique el valor de ajuste usando el icono [A] [W] o el icono [ i ].

3 Fa E
TTPO [4] v
& LE _ARRIBA. 3. B8mm

Li E A. 15mm

= 3 0K

¢ El rango de configuracion es 1 a 38 o “ARRIBA”.

« El valor que se establezca aqui sera la fuerza de corte para la parte sin cortar de las lineas perforadas.

Se elevara la herramienta cuando se configure como “ARRIBA”.

* Normalmente, ingrese un valor menor al del parametro PRESI. para que sea un medio corte.
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11. confirme el ajuste y pulse [OK].

12. Siselecciona “USUARIO” en el paso 7, ajuste [LONGIT. CORTE] y [LONG. SEPARAC.].
Siga los pasos 10 a 11 para esta operacion.

< PATRCM CORTE LIMNEA G < PATRON CORTE LINEA @
TIFO Ho. LISUARID TIPO Mo. LSUARTO

LONGLT. CORTE 3. 66mm LONGLT. CORTE 8. gemn

LONG. SEPARAC. . 68 L0 o 8. 66mm

ACC. SEPARACION  ARRIBA ACC. SEPARACION  ARRIBA
L]

Complemento /4

* Si en el paso 7 se seleccionan los TIPO No. 0 a 7, inicamente se muestran las opciones CORTE L (longitud
de corte) y ARRIBA L (longitud ARRIBA), y no es posible cambiarlas.

*El rango de configuracion posible para la opcion CORTE L es de 0,01 mm a 500,0 mm.
*El rango de configuracion posible para la opcion ARRIBA L es de 0,01 mm a 10,0 mm.
13. Puise el icono (€]

14. pPuise el icono [£].
D> Regresaré a la pantalla INICIO.
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/7.6 Configuracion del ajuste inicial de la posicion de control de la cuchilla

Después de conectar la energia y cambiar los parametros de condicion de la pluma, apoye la cuchilla en el
material y ajuste su direccion. Debe establecerse la posicion inicial de control de la cuchilla para asegurarse de
que el area no esté danada y de que la cuchilla haga contacto con el material correctamente.

Si se selecciona un valor “2mm ABAJO”, se cambiara la posicion inicial de control de la cuchilla a 2 mm debajo
del punto de inicio de corte (2 mm desde el borde del punto desde el cual se girara el material).

Al seleccionar “Y AFUERA”, se inicializara la configuracion inicial de la direccion de la cuchilla fuera del area de
corte.

Al seleccionar “ESPECIFICADO Y POSICION” se inicializara la configuracion inicial de la direccion de la cuchilla
en la posicion fijada en la direccion Y establecida.

* Cuando se establece un material mas estrecho que la posicion Y establecida, sera el valor maximo de Y.

Area de corte

—_ Rodillo de empuje
Punto de inicio de corte

T
|
|
|
|
|
I
|
|
|
:
|
(punto de origen de corte) I

— Punto de ajuste de la posicion
de control de la cuchilla inicial
X (ajustado como “2mm ABAJO”) L ______! X

Y—, Y—,

X Punto de ajuste de la posicion
r de control de la cuchilla inicial
|/ (ajustado como “Y AFUERA”)

/N\PRECAUCION

Seleccionar [Y AFUERA] y luego cambiar la configuracion de expansion a un digito positivo (8 mm ARRIBA) puede
danar la almohadilla de corte.

Operacion

1. Pulse el icono [=].

=
1:Condition Mo, 1
CBOIUH S30 F14 A2 T1
LISTO
[ a L] =
2. Pulse [TOOL].
sl kA -
LINK FRNS AREA
MEDIA COHFIG IHFO
4 ¥

3. Pulse [POS. ANGULO INICIAL B].

< COWFIG. DE HERRAMIENTA 1/2]
CLASIFICADD DE DATOS
AJ. ALA. DESGASTE CUCH,

POS. ANGULO INICTA

2mm
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4. Pusela posicion de inicializacion de la cuchilla que desea utilizar.

( Ok ICETe D LEPD AR TERT A 1/2

¥ AFLERA

ESPECIFICADO Y POSICIONl

* Se muestra “ESPECIFICADO Y POSICION” cuando se carga el material.

* Si selecciona [ESPECIFICADO Y POSICION] en el estado listo, aparecera el siguiente mensaje.
Pulse la tecla POSICION (A, V, 4, ») para desplazar la posicién de la herramienta, y pulse la tecla [ENTER]
para ajustar.

< TECLAS DE POS.

o TECLAS DE POSICION

® PARA MOVER CABEZAL
¥ PULSE ENTER

5. Pulse el icono [£3Y].
P> Regresara a la pantalla INICIO.
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/7.7 Ajuste la fuerza de control de la cuchilla

La operacion para cortes livianos se lleva a cabo antes de la operacion de corte real, para alinear la cuchilla
hacia la direccion de corte.

Se debe aplicar una PRESI. inferior en comparacion con un corte normal, por lo que es posible configurar una
PRESI. menor con como FUERZA CTRL DE CUCHILLA.

El parametro FUERZA CTRL DE CUCHILLA se utiliza para controlar la rotacion de la cuchilla con el modo
tangencial ademéas de controlar la direccion de la cuchilla al comienzo del corte.

Operacion

1. Pulse el icono L 3F

]
1:Condition Mo, 1
CBA9UH+E S38 F14 A2 T
L ISTO

1l Q %] =
2. Pulse [EDITAR CONDIC. CORTE].

< Condition No.
CONDICTION hum, ho. 1

EDITAR CONDIC. CORTE

ALTURA DE CUCHILLA >
PRUEBA CORTE

3. Pulse el icono [+ ] cuatro veces.

< Condition MNo. 1 1/6
Jlal4al5[6[71]8

2

]|

OFFSET
A +8 [F

4. Pulse el numero de condicion de herramienta (de 1 a 8) que desea ajustar.

Condition N
415
4] 4

5. Pulse [FUERZA CTRL DE CUCHILLA].

< Condition Mo, 1 5/6
213145678
i AR
b
MO0 TANGERCTAL e
) APAGAR ¥

6. Especifique el valor de ajuste usando el icono [A] [¥] o el icono [ & ].

5/
[a] 715

| - | h
FUERZ{ ] -t 2

MODO =
PAGAR ¥

LJ

Complemento /%

Puede ajustar el intervalo de configuracion entre 1y 38.
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7. Confirme el ajuste y pulse [OK].

8. Pulse el icono [£Y].
P> Regresara a la pantalla INICIO.
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7.8 Ajuste entre las herramientas

En caso de que exista desalineacion entre las herramientas, puede corregir la desalineacion mediante el uso de
esta funcion.

En caso de que exista desalineacion en el corte/trazado entre la herramienta 1 (herramienta instalada en

la parte trasera del portaherramienta) y la herramienta 3 (herramienta instalada en la parte delantera del
portaherramienta), puede corregirla introduciendo el valor de correccion.

Complemento /%

Ajuste “ASIGNACION PLUMA” de la condicion de la herramienta 1 en 1y ajuste “HERR.” en Pluma.
Ajuste “ASIGNACION PLUMA” de la condicion de la herramienta 2 en 3 y ajuste “HERR.” en Cuchilla

Operacion

1. Pulse el icono [=].

=

1:Condition Mo
CBA9U+E S38

LISTO)

1
Fl4 A2 T

[[1] Q L ] [E:
2.  Pulse [CONFIG].
allll ¥ | -

LINK

TOOL

ARNS

ARE!

I

MEDIA

2

INFO

&

3. Pulse [GENERAL].
<

CONFIGURACION 1/2)

COMUWICACION
COMANDO
[A]

4. Ppulse el icono [w].
< GENERAL 173

UNIDAD DE MEDIDA
FITILO
Al

METRICO

Lon k2

5. Pulse [AJUS. OFFSET DE HERR.].

< GENERAL 2/3
A, OFFSET DE HERR.

MOVIMIENTO PASOD
CONTRASTE LCD
Al

6. Pulse [DIBUJAR].

<

AJJS. OFFSET DE HERR. 1-3

WVALOR CORRECCION X

+4. @mm

VALOR CORRECCION

GUARDAR

-+, Bmm
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7. Pulse las teclas POSICION (A, ¥V, 4, W) para mover el carro de la herramienta y el material a la posicion
en la que se corte el patrén de prueba.
Muévala dentro de un area de corte superior a 50 mm en ambos ejes X e Y.

< TECLAS DE POS.

o TECLAS DE POSICION

® PARA MOVER CABEZAL
¥ PULSE ENTER

Pulsar las teclas POSICION y [SLOW] al mismo tiempo mueve el carro de la herramienta lentamente.

8. Confirme la posicion de la herramienta y pulse la tecla [ENTER].
P> Usando el émbolo de pluma (herramienta 1), trace una marca “+”.
A continuacion, utilizando el émbolo de pluma (herramienta 3), trace una marca “+”.
Cuando el trazado haya finalizado, se visualizara la pantalla AJUS. OFFSET DE HERR.

9. Usando la “+” trazada con el émbolo de pluma (herramienta 1) como referencia, mida cuanto se desvia el
corte “+” con el émbolo de corte (herramienta 3). (Por ejemplo, en el caso que se muestra en la figura, se
desvia en la direccion -X/direccion +Y, por lo tanto, introduzca X = + *mm, Y = - * mm).

T 1\

S

e A
“+” trazada
con el émbolo
de pluma
(herramienta 3)
Y mm——
“+” trazada
con el émbolo _\__.=H= -
Xmm  de pluma i E
v (herramienta 1) i —

L, - / =

10. Pulse el [VALOR CORRECCION X].

| [4]
& | #=+0. Bmm
]

DIBI K

Complemento /%

El rango de configuracion es de -3,0 mm a +3,0 mm.
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12.
13.

14.

15.
16.
17.

18.
19.

Confirme el ajuste y pulse [OK].

Pulse [VALOR CORRECCION Y].

< AJUS. OFFSET DE HERR. 1-3
VALOR CORRECCION X +8. 6mm

DIBUJAR GUARDAR

< AJE RR. 1-3
E] +. Bmm
Y=+@. Brm
[¥]
0K
Complemento /,2

Especifique el valor de ajuste usando el icono [A] [W] o el icono [ & ].

El rango de configuracion es de -3,0 mm a +3,0 mm.

Confirme el ajuste y pulse [OK].

Repita los pasos del 6 al 14 hasta que la desalineacion entre las dos herramientas se corrija.

Pulse [GUARDAR].

< AJUS. OFFSET DE HERR. 1-3
VALOR CORRECCION X +8. 6mm

WALOR CORRECCION Y +8. fmm

"~ DIBUJAR

Pulse el icono [£ ].

Pulse el icono [faY].
D> Regresaré a la pantalla INICIO.
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Capitulo 8:
Configuracion en relacion con el tiempo de corte

Ademas de este capitulo, hay parametros que afectan el tiempo de corte en las siguientes secciones.

SECCION DE ESTE CAPITULO

8.1 Ordenamiento de los datos de corte

8.2 Prealimentacion automatica cuando se reciben
datos de corte

8.3 Configuracion de velocidad de la prealimentacion
8.4 Ajuste de la velocidad de movimiento
8.5 Configuracion del movimiento de atajo

8.6 Configuracion de la altura de elevacion de la
herramienta
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8. 1 Ordenamiento de los datos de corte

Al ordenar los datos de corte/trazado, el corte se realiza de modo que la cantidad de movimiento en la direccion
de alimentacion del material y el tiempo de cambio de la herramienta se reducen al minimo, por lo que la
operacion de corte mejora de manera eficiente.

Esta funcién organiza de modo que la cantidad de movimiento en la direccion de avance del material se

minimiza, de modo que es efectiva para trazar datos en donde la herramienta se sube a la posicion de corte y se
mueve aqui y alli.

* El ordenamiento comenzara el proceso después de que todos los datos se almacenen en la memoria intermedia, de
modo que demora cierto tiempo en comenzar el corte.

* Es posible que el ordenamiento no sea efectivo para los datos que se han creado de forma eficiente.

* Si los datos ya estan ordenados mediante el software para PC, el proceso puede ser mas rapido si se desactiva el
ordenamiento del plotter.

Operacion

1. Pulse el icono [=].

]
1:Condition Mo, 1
CBA9UH+E S38 F14 A2 T
L ISTO

il Q ¥ =] ]
2. Pulse [TOOL].

roaaL V/
ﬁ““”" LJar

LINK ARNS ARE!

LI

MEDIA | CONFIG | INFO
& b

\

I

3. Pulse [CLASIFICADO DE DATOS] para ajustar en [ON].
Para cancelar, ajustelo en [OFF].

< CONFIC. DE HERRAMIENTA 1/2
CLASTFICADO DE DATOS

A, ALA. DESGASTE CUCH.
b

POS. ANGULD IMICTAL B
[A] 2mm ABAJD ¥

4. pulse elicono [£Y].
P> Regresara a la pantalla INICIO.

Complemento /%

Al activar el ajuste, se visualizara una marca [&*] en la parte superior de la pantalla.
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8.2 Prealimentacion automatica cuando se reciben datos de corte

Es posible alimentar e invertir el material automaticamente en cierto grado especificado cuando el plotter recibe
los datos de corte.

Puede llevarse a cabo una “prealimentacion” automatica para evitar que se mueva el material.

Asimismo, el material se desenrollara del rollo antes del corte cuando se vaya a usar material en rollo.

Complemento [

* La configuracion de parametro AUTO PREALIMENTACION cuando se reciben datos de corte se mantiene aunque se
desactive la energia.

* La configuracion de la longitud de AUTO PREALIMENTACION no esta vinculada a la configuracion de la longitud de
la pagina. Cambie la configuracion de longitud de la pagina si el area de corte sera larga.

* Si se reciben datos y se lleva a cabo una transferencia automatica de medios una vez, aunque se vuelvan a recibir
datos (corte en la misma area), no se llevara a cabo la transferencia automatica de material.

Operacion

1. Pulse el icono [=].

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

] Q L] E

2. Pulse [MEDIA].

LIMk TooL ARNS AREA

-
[
L 4
4 L
1

w
\

CONFIG INFO

3. Pulse [AUTO PREALIMENTACION].

< CONF. DE MATERTAL  1/9]
FREALIMENTAR

AUTO  PREALIMENTACION

LONGITUD DE PAGINA
A} 200. fcn | F

4. Ppuise [HABILITAR FUNCION] para ajustarlo en [ON].
Para cancelar, ajustelo en [OFF].

< AUTO PREALIMENTACION

HABILITAR FUNCION

LONGITUD DE ALIMENT.  1.dm

5. Pulse [LONGITUD DE ALIMENT.].

< AUTO PREALIMEWTACTON
HABILITAR FUNCION a

LONGITUD DE ALIMEWT.  1.6m
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6. Especifique el valor de ajuste usando el icono [A] [W] o el icono [ & ].

< AT I}
HeBIL Al em

aRC

O

Complemento /%

* Puede seleccionar el intervalo entre 0,5 my 50,0 m.
* La longitud de avance puede establecerse en unidades de 0,1 m.

Confirme el ajuste y pulse [OK].

Pulse el icono [ € ].

© ®© N

Pulse el icono [faY].
P> Regresara a la pantalla INICIO.

Al activar el ajuste, se visualizara una marca ['EI] en la parte superior de la pantalla.



8.3 Configuracion de velocidad de la prealimentacion

Ajuste la velocidad de avance del material como la alimentacion (transporte de material) del material automatico
de los datos de corte/trazado recibidos.

Ajuste la velocidad de alimentacion en “LENTO” si el material se desplaza durante la prealimentacion al usar
material pesado o resbaladizo. Normalmente esta configurada como “NORMAL”.

Complemento [

Esta configuracion se guardara aunque se apague la energia.

Operacion

1. Pulse el icono [=].

=
1:Condition Mo, 1
CBAGLHG 538 P14 AZ T

111 Q hs

2. Pulse [MEDIA].

H“l‘l”" ' ol
L 4 r

LINK TooL ARNS HREA

CONFIG | INFO
A A

3. Pulse el icono (w1
< CONF. DE MATERTAL  1/2
2

AUTO PREALIMENTACION
LONGITUD DE PAGINA
A}

200, ben ¥

4. Pulse [VELOCIDAD DE ALIMENT.].

< CONF. DE MATERIAL  2/2
YELOCIDAD DE ALTIMENT. 4
HORMAL

CORTE DE PANELES

5. Pulse la velocidad de alimentacion que desea usar.

< CONF. DE MATERIAL 2/
- F3

6. Pulse el icono [£2Y].
P> Regresaré a la pantalla INICIO.



8.4 Ajuste de la velocidad de movimiento

La velocidad de movimiento es la velocidad a la que se mueve la herramienta al elevarse (estado herramienta
arriba).

El tiempo total de corte se hace mas corto si se configura el parametro VELOCIDAD DE MOVIMIENTO a una
velocidad rapida, aunque la velocidad de la herramienta cuando esta cortando (abajo) esté configurada a una
velocidad baja para material dificil de cortar (duro o con mucha adherencia).

Complemento /%

Esta configuracion se guardaréa aunque se apague la energia.

Operacion

1. Pulse el icono [=].

=]

1:Condition Mo, 1

CBagU+a 538 F14 A2 T1
LTSTO

1l Q L] =] ]
2. Pulse [CONFIG].

R
ﬁ““”" ' LJar

LIHK TOOL ARMS AREA

1 R} @

MEDIA INFO
A i

.

3. Pulse el icono [ 1.

< CONFLGURACION 1/2)
COMUNICACION
COMARDO

Al > ¥

4. Pulse [EFICIENCIA].
< CONFIGURACTON 2/2
SENSOR

CALIDAD DE CORTE

) T 2
MOVIMIENTO DE ATAJD
a»




Use los iconos [F ]y [ 4] para visualizar la [VELOCIDAD DE MOVIMIENTO] que se va a utilizar.

18em/s

28en/s
3bem/s

Complemento /%

e Puede ajustar en AUTO, 10 cm/s, 20 cm/s, 30 cm/s, 40 cm/s, 50 cm/s 0 60 cm/s.
* Sera la misma velocidad a la que baja la herramienta si se selecciona la opciéon AUTO.

Pulse la velocidad de movimiento que desea utilizar.

Pulse el icono [f2Y].
P> Regresara a la pantalla INICIO.



8.5 Configuracion del movimiento de atajo

Cuando el plotter recibio informacion de las coordenadas para moverse con la herramienta arriba continuamente
desde un ordenador conectado, puede ajustar si movera cada coordenada por turnos o directamente a la
coordenada final usando “MOVIMIENTO DE ATAJO”.

Existen los siguientes 2 ajustes para “MOVIMIENTO DE ATAJO”.

OFF: Si se reciben varias coordenadas de manera continua, se movera a cada una en el orden en el que se
reciben.

ON: Si se reciben varias coordenadas de manera continua, se moveré directamente a la Ultima coordenada
recibida.

Puede reducirse el tiempo de corte/trazado si se lo configura como “ON”, en caso de que el tiempo que se
demora en mover la herramienta elevada sea excesivo.

Complemento /%

Esta configuracion se guardara aunque se apague la energia.

Operacion

1. Pulse el icono (=]

=]
1:Condition Mo, 1
CBaoU+a 536 F14 A2 T1
LISTO

] Q ¥

2. Pulse [CONFIG].

ﬁ“l‘l”" l o
L 47 r

LIMK TOOL ARNS AREA

g} 2

MEDIA INFD
A v

\
.

3. Pulse el icono [ 1.

< CONFLGURACION 1/2)
GEMERAL

COMUNICACION
COMARDO
Al

4. Pulse [EFICIENCIA].
< CONFIGURACTON 22
SENSOR

CALIDAD DE CORTE

5. Pulse [MOVIMIENTO DE ATAJO] para ajustarlo en [ON].
Para cancelar, ajustelo en [OFF].

< EFICIEMCTA 141
WELOCIDAD DE MOYIMIENTO
AUTO




6.

Pulse el icono [£2Y].
P> Regresara a la pantalla INICIO.
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8.6 Configuracion de la altura de elevacion de la herramienta

La ALTURA DE HERRAMIENTA es la altura de la posicion de la herramienta cuando la herramienta se eleva.
Si el material es grueso, ajuste en “POSICION ALTA”. Por regla general, ajuste en “POSICION NORMAL”.

Complemento /%

Esta configuracion se guardara aunque se apague la energia.

Operacion

1. Pulse el icono [=].

=]
1:Condition Mo, 1
CBagL+a 838 P14 A2 T

] Q hs

2. Pulse [HERR.].

ﬁ“l‘l”" o
L 1T r

LIHK ARMS AREA

\
.

MEDIA | CONFIG | INFO
A i

3. Pulse el icono [ 1.
< CONFIG. DE HERRAMIENTA 1/2

AJ. ALA. DESGASTE CUCH.
>

FOS. ANGULO INWICIAL B
A} 2mm_ABAJO &

4. Ppulse [ALTURA DE HERRAMIENTA].

< COMEIG. DE HERRAMIENTA 2/2
ALTURA DE H 1IE F3
P ON_ NORMAL

HERR. SUBIR/ BAJAR

5. Pulse la altura de la herramienta que desee utilizar.

< CONFIG. DE HERRAMIENTA 2/2
F3

POSICION ALTA

6. Pulse el icono [£2Y].
D> Regresara a la pantalla INICIO.
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Capitulo 9:
Configuracion en relacion a la interfaz

En este capitulo se describe la configuracion en relacion a la interfaz.

SECCION DE ESTE CAPITULO

9.1 Configuracion de la interfaz

9.2 Conexion mediante LAN inalambrica
9.3 Conexion mediante LAN por cable
9.4 Borrar la memoria intermedia
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9.1 Configuracion de la interfaz

En esta seccidn se describe cémo configurar la interfaz.

El plotter tiene interfaces USB, LAN inalambrica y LAN por cable®, y estas interfaces se cambian
automaticamente.

Si los datos de corte/trazado se envian desde multiples interfaces, el plotter comenzara a cortar/trazar desde los
primeros datos recibidos.

Para usar las interfaces en este plotter, necesitara instalar el software del controlador en el PC.

* La compatibilidad con LAN por cable varia en funcion de la zona de ventas.

Interfaz USB

Para usar la interfaz USB, debe estar instalado el software del controlador en el ordenador. Consulte el MANUAL
DE CONFIGURACION para instalar el software del controlador.

/\PRECAUCION

* No puede garantizarse la operacion en los siguientes casos:
—Cuando el plotter esta conectado a un concentrador USB o a un puerto de extension.
—Cuando el plotter esta conectado a un ordenador modificado o fabricado por el usuario.
—Al usar un controlador distinto del disefiado especificamente para CE8000.

* Notas al usar la interfaz USB 3.0

— Puesto que algunos ordenadores equipados con una interfaz USB 3.0 no son compatibles con la interfaz USB 2.0 o
posterior, tendra que comprobarlo.

*No lleve a cabo las siguientes acciones:
—No conecte o desconecte el cable USB durante la instalacién del controlador USB en el ordenador.
—No conecte o desconecte el cable USB cuando el ordenador o el plotter estan llevando a cabo la rutina de
inicializacion. No desconecte el cable USB dentro de los 5 segundos posteriores a la conexion.
—No desconecte el cable durante la transferencia de datos.
e Utilice un cable USB compatible con USB 2.0 (Hi-Speed) con una longitud inferior a 3 m.

Interfaces LAN inalambrica, LAN por cable

Para usar la interfaz de LAN inalambrica o LAN por cable, debera configurar su ordenador y tener un entorno
que le permita conectar el ordenador a una red. Igualmente, apague temporalmente la funcion de cortafuegos o
cambie sus ajustes.

Si apaga la funcién de cortafuegos, desconecte su red de Internet.

/\PRECAUCION

* Para conectarse mediante LAN, necesitara un cable de red, un concentrador de red y un enrutador de LAN
inalambrica. Adquiéralos por separado.

e La configuracién de la red depende de su entorno. Para obtener informacion mas detallada, consulte el manual del
equipo o consulte con el fabricante o con el administrador de red.

e Ethernet esta en conformidad con 10BASE-T/100BASE-TX. Compruebe el entorno de su red.

e La LAN inaldmbrica estandar es compatible con 802.11 b/g/n (2,4 GHz). No es compatible con bandas de 5 GHz tales
como 802.11a.
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9.2 Conexion mediante LAN inalambrica

Configure los ajustes durante la conexién usando la LAN inalambrica.

* Si no instala el médulo de LAN inalambrica, [5)] aparecera en el menu y no podra abrir los elementos de ajuste.

Al conectarse mediante LAN inalambrica, ajuste los siguientes elementos.
e Configuracion del punto de acceso

¢ Entrada de la direccion IP

e Entrada de la mascara de subred

e Entrada de la puerta de enlace

e Configuracion de DHCP

Configuracion del punto de acceso

Los ajustes del punto de acceso dependen de la configuracion del dispositivo de la red y de su entorno.
Para mas informacion, consulte el manual de su dispositivo o con el administrador de la red.

Operacion

1. Pulse el icono [=].

=
1:Condition Mo, 1
CBA9LHA S38 F14 A2 T
LISTO)

111 Q L =

2. Pulse [CONFIG].

[ DR V/
H“l‘l”" ' L 47 r

LINK TOOL ARNS HRE!

anl 13 [

MEDIA INFO
A A

\

B

3. Pulse [COMUNICACION].
< CONFIGURACTON 1/
RAL

LAN POR CABLE
>

5. Pulse [LAN INALAMBRICA] para ajustarlo en [ON].
Para cancelar, ajustelo en [OFF].

LAN THALAMBRICA 1,/2)
AL A CA 2

PUNTO DE ACCESD

DIRECCION IP
[A]




6.

Pulse [PUNTO DE ACCESQ].
< LAN INALAMBRICA 1/:2|

Si no encuentra ningln punto de acceso conectable, aparecera la siguiente pantalla.
Compruebe el estado de su enrutador de LAN inalambrica.
< PUNTO DE ACCESD

MO COMECTABLE PUNTO CE
ACCESO ENCONTRADOD

Use los iconos [ %]y [ 4] para mostrar el punto de acceso a usar.

< PUNTO DE ACCESD 1/3
2

AecessPoint2
all

AccessPoint3

Complemento /5

Si el punto de acceso al que desea conectarse no aparece indicado, pulse [ € ] para regresar a la pantalla
anterior y, a continuacion, pulse de nuevo [PUNTO DE ACCESO] para actualizar el punto de acceso.

Pulse el punto de acceso que desea usar.

Introduzca la clave de cifrado para el punto de acceso que desea usar.

< AocessPoint]
&
IEI wlelrtlvlulilelp
alsld[flaln]i]k]I]
Plzlx|clv]binim| €

123 | SPACE | CONNE

Complemento /)%

* Pulse el boton [ 1] para cambiar entre mayusculas y minusculas.

e Al pulsar el botén [123], podra cambiar el tipo de caracter en el orden de letras, nimeros, simbolos y
hexadecimales.

* Si introduce una o mas letras, numeros o simbolos, no podra cambiar a hexadecimales.

* Si introduce uno o mas caracteres hexadecimales, no podra cambiar a letras, nUmeros o simbolos.
* Al introducir hexadecimales, el nUmero de caracteres debe ser un nimero par.

* Pulse el boton [#] para mostrar u ocultar (*) la cadena de la clave de cifrado.

(99

T

* La clave de cifrado se guarda para los dos ultimos puntos de acceso a los que se haya conectado.
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10. Confirme la informacién introducida y pulse [CONECTAR].

£ AocessPoint]

Wlelr|t|y

| |
= 4
z W
123 | space SONE

Si se muestra un mensaje de error, compruebe el contenido del mensaje de error y vuelva a configurar los
ajustes.

|
d

[rt]v]
d|f h
W e b

>

11. Puse [SI].

hrreesPrint ]
DESEA COMECTARSE
A ESTA AP?

S

[ 1o

MO

I£3 | SHALE

Al conectarse a un punto de acceso, aparecera una marca de verificacion a la derecha del nombre del punto
de acceso.

< PLINTO DE ACCESO 1/3
intl F~

AccessPoint?

AecessPoint3

12. Pulse el icono (€]

13. Puise el icono [£2].
P> Regresara a la pantalla INICIO.

Ajuste la direccion IP, la mascara de subred, la puerta de acceso

Cuando [OFF] esté seleccionado en el ajuste de DHCP, ajuste estos elementos.
Si selecciona [ON] en los ajustes de DHCP, la direccion IP, la mascara de subred y la puerta de enlace del
servidor DHCP obtenidos son visualizados.

Operacion

1. Pulse el icono (=]

=

1:Condition Mo, 1

CBa9U+a 536 F14 A2 T1
LISTO

1l Q L] =]
2. Pulse [CONFIG],

[ DR V
ﬁ“l‘l”" ' L 47 r

LIMK TOOL ARNS AREA

1 Rel @

NEDIA INFO
[A] i

.




Pulse [COMUNICACION].

< CONFIGURACTON 172
GENERAL F

COMUNICACTION

< COMUNICACION

Pulse [DIRECCION IP].

< LAN THALAMBRICA 1/2]
LAN INALAMBRICA F

PUNTO DE ACCESOD
DIRECCION IP

b
GATEWAY: 192168, 0.254
ACEPTER [MAC ADDR. | CANCELAR

Pulse los numeros separados que desee ajustar.

< DIRECCION TP

B 165 3. 2

O

Introduzca los numeros que desea ajustar y pulse [OK].

< 192

=

Confirme los nimeros y pulse [OK].

< DIRECCION TP

192.168._ 0. 2

[ x|

* Si desea cambiar los nUmeros por otros nimeros separados, repita los pasos 7y 8.

* Si la direccion IP es la misma que la direccion IP de la LAN por cable, aparecera una pantalla de error.
Introduzca una direccion IP distinta de la de la LAN por cable.
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10. Puise [SUBNET MASK].

CHCP: TFF

IP ADDRESS: 192,168, 8. 2

ACEPTER [MAC ADDR. | CANCELAR

11. Pulse los nimeros separados que desee ajustar.

< MASCARA SLERED

0K

12. Introduzca los ndmeros que desea ajustar y pulse [OK].

< 255
11819 €

13. Confirme los nameros y pulse [OK].

< MASCARA SLERED

55,266,255, @

I
Complemento /4

Si desea cambiar los nUmeros por otros niUmeros separados, repita los pasos 11y 12.

14. Puise [GATEWAY].

CHCP: TFE
IP ADDRESS: 192,788, 8. 2
SUBMET MASK:255. 255,255, 4@
192. 168, 0. 254
ACEPTER | MAC ADDR. | CANCELAR

15. Pulse los nimeros separados que desee ajustar.

< PUERTA ENTRADA

B 163 6.25

0K

16. Introduzca los nimeros que desea ajustar y pulse [OK].

<
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17. Confirme los nimeros y pulse [OK].

< PUERTA ENTRADA

192.168. 8. 254

Lk

Si desea cambiar los nimeros por otros nUmeros separados, repita los pasos 15y 16.

18. Pulse [ACEPTER].

CHCP: OFF
IP ADDRESS: 192,768, 6. 2
SUBNET MASK: 255, 255255 @

GATEWAY : 192,168, 08,254
MAC ACDR. | CANCELAR

* Si cambia los ajustes, el plotter se reiniciara automaticamente y volvera a la pantalla INICIO.
* Si no ha cambiado ningln ajuste, vaya al paso 19.

* Pulse el botdon [MAC ADDR.] para visualizar la direccion MAC.

CHCP: TFF

IP pOMDECC- 107 142§, 7

GATEWAY: 192168, 8. 254

ACEPTER I@M@@E CANCELAR

19. Puise el icono [£3}].
D> Regresara a la pantalla INICIO.

Configuracion de DHCP

La configuracion DHCP depende de la configuracion del dispositivo de red y de su entorno.
Para mas informacion, consulte el manual de su dispositivo o con el administrador de la red.
El valor por defecto de DHCP es [OFF].

Complemento /4

A pesar de que el DHCP depende de los ajustes del servidor de DHCP, si el ajuste de DHCP esta activado, la direccion
IP de este plotter podria cambiar cada vez que se encienda.

Cambiar la direccion IP puede causar problemas tales como la imposibilidad de recibir datos del ordenador.

Para evitar estos problemas, le recomendamos desactive los ajustes DHCP.

Operacion

1. Pulse el icono (=]

=]
1:Condition Mo, 1
CBaoU+a 536 F14 A2 T1
LISTO

] Q ¥
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Pulse [CONFIG].

[ DR W/
E“l‘l”" ' L 47 r

LINK TooL RRMS

Cpnl 3 [

MEDIA INFO
jA] A

\

=
T
m
=

Pulse [COMUNICACION].

< CONFIGURACTON 1/4]
RAL

< COMUNICACTON 1/1
‘ 4

Pulse [DIRECCION IP].

< LAN TMALAMERICA 1/2)
LAN INALAMERICA F>

PUNTO DE ACCESOD

DIRECCION IP

Pulse [DHCP] para ajustarlo en [ON].
Para cancelar, ajustelo en [OFF].

IP ADDRESS: -, - . - . -

SUBNET MASK: - . - . - . -
GATEWAY: - . - . - . -
ACEPTER [MAC ADDR. | CANCELAR

Pulse [ACEPTER].

DHCP: ap
IP ADDRESS: - - -, -
SUBNET MASK: - . -, -, -
GATEWAY : S-S

MAC ADDR. [ CANCELAR

* Si cambia los ajustes, el plotter se reiniciard automéaticamente y volvera a la pantalla INICIO.

* Si no cambia ningun ajuste, vaya al paso 8.

Pulse el icono [fa}].

P> Regresara a la pantalla INICIO.
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Confirmacion de la informacion de conexion

Se muestra el SSID y el estandar de cifrado, etc., relacionados con el punto de acceso conectado.

Operacion

1. Pulse el icono [=].

=]
1:Condition Mo. 1
CBagL+ S3B_FW& A2 T1
1l 0 L] =]
2. Pulse [CONFIG],
alll ¥ [
LIMK TooL ARNS AREA
@
HEDIA IHFO
] L

3.  Pulse [COMUNICACION].

< CONFTGURACTON 1/2]
GEMERAL

COMUNICACTION

ICA 2
LAN POR CAELE '

5. Pulse el icono [+
< LAN TNALAMERICE 177

OH

PUNTO DE ACCESOD
DIRECCION IP
A]

>

> ¥

6. Pulse [INFORMACION DE CONEXION].
777
ON

LAN TNALAMERICA
FORMACION DE CO

7. Se muestra informacién sobre la conexion.

< INFORMACION DE CONEXION
SSID: AccessPoint]
CIFRADO:  WPA2-PSK
SENAL: -30cBn
CANALE:  Tch
8. Pulse el icono (€]
9. Pulse el icono [£Y].

P> Regresara a la pantalla INICIO.
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9.3 conexién mediante LAN por cable

Esta seccion explica los ajustes para la conexion mediante LAN por cable.
* La compatibilidad con LAN por cable varia en funcién de la zona de ventas.

* Si no instala el moédulo de LAN por cable, [---] aparecera en el menu y no podra abrir los elementos de ajuste.

Al conectarse mediante LAN por cable, ajuste los siguientes elementos.
e Entrada de la direccion IP

¢ Entrada de la méascara de subred

e Entrada de la puerta de enlace

e Configuracion de DHCP

Ajustes de la direccion IP, la mascara de subred y la puerta de enlace

Ajuste la direccion IP al seleccionar [OFF] en la configuracion de DHCP.

Si selecciona [ON] en la configuracion DHCP, se mostraran la direccioén IP, la mascara de subred y la puerta de
enlace obtenidas desde el servidor de DHCP.

Operacion

1. Pulse el icono [=].

=
1:Condition No. 1
CBa9l+a 536 F14 A2 T1
LISTO

1l 0 L] =]
2. Pulse [CONFIG].

alll ¥

LINK TooL RRMS AREA

2

MEDIA INFO
jA] A

3. Pulse [COMUNICACION].
< CONFIGURACTION 1/7]
Rl

4. Pulse [LAN POR CABLE].

< COMUMICACTON 1A
LAN INALAMBRICA F

SUBMET MASK:255, 255,255, @

GATEWAY: 192168, 0.254
ACEPTER [MAC ADDR. | CANCELAR
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6. Pulse los nimeros separados que desee ajustar.

< DIRECCION IP

BB 155 01

0K

7. Introduzca los nimeros que desea ajustar y pulse [OK].

< 192

o~

8. Confirme los nimeros y pulse [OK].

< DIRECCION TP

192.168. 8. 1

[ K
Complemento / %

* Si desea cambiar los numeros por otros nUmeros separados, repita lIos pasos 6y 7.

* Si la direccion IP es la misma que la direccion IP de la LAN inalambrica, aparecera una pantalla de error.
Introduzca una direccién IP distinta de la de la LAN inalambrica.

9. Pulse [SUBNET MASK].

CHCP: TFF
IP ADDRESS: 192.768. 8. 1

5 8
GATEWAY:  192.168. 0.254
ACEPTER [MAC ADDR. | CANCELAR

10. Pulse los nimeros separados que desee ajustar.

< MASCARA SLBRED

O

11. Introduzca los nimeros que desea ajustar y pulse [OK].

< 255
1189 €

12. Confirme los ntimeros y pulse [OK].

< MASCARA SUBRED

55,206,255, @

I
Complemento /4

Si desea cambiar los numeros por otros numeros separados, repita los pasos 10y 11.
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13. Puise [GATEWAY].

CHCP: TFF
IP ADDRESS: 192.768. 8. 1
SUBMET MASK:255.255.255. 8

Ed

ACEPTER | MAC ADDR. | CANCELAR

14. Puise los nimeros separados que desee ajustar.

< PUERTA EWTBADA

A 168, _8.254

0K

15. Introduzca los ndmeros que desea ajustar y pulse [OK].

< 192

=

16. Confirme los nimeros y pulse [OK].

< PUERTA EWTRADA

192.168. 8,254

I
Complemento /4

Si desea cambiar los nUmeros por otros niUmeros separados, repita los pasos 14y 15.

17. Pulse [ACEPTER].

CHCP: TFE

IP ADDRESS: 1920788, 8. 1
SUBMET MASK:255. 255,255, 4@
GATEWAY: 192,168, 0. 254
MAC ADDR. | CANCELAR

* Si cambia los ajustes, el plotter se reiniciard automéaticamente y volvera a la pantalla INICIO.
¢ Si no cambia ningln ajuste, vaya al paso 18.
¢ Pulse el boton [MAC ADDR.] para visualizar la direccion MAC.

CHCP: TFF

[P pRRDECC- 109 140§ ]

o [PTREC. e
SUBl|pa:03: 76 1£: o pef > @

GATEWAY: 192,168, 8. 254

ACEPTER I@M@@E CANCELAR

18. Puise el icono [£2].
P> Regresara a la pantalla INICIO.
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Configuracion de DHCP

La configuracion DHCP depende de la configuracion del dispositivo de red y de su entorno.
Para mas informacion, consulte el manual de su dispositivo o con el administrador de la red.
El valor por defecto de DHCP es [OFF].

A pesar de que el DHCP depende de los ajustes del servidor de DHCP, si el ajuste de DHCP esta activado, la direccion
IP de este plotter podria cambiar cada vez que se encienda.

Cambiar la direccion IP puede causar problemas tales como la imposibilidad de recibir datos del ordenador.

Para evitar estos problemas, le recomendamos desactive los ajustes DHCP.

Operacion

1. Pulse el icono [=].

=]

1:Condition Mo, 1

CBagU+a 538 F14 A2 T1
LTSTO

1l Q L] =] ]
2. Pulse [CONFIG].

allll ¥

LIHK TOOL ARMS AREA

1 R} @

MEDIA INFO
A i

3. Pulse [COMUNICACION].

< CONFIGURACTON 1/7]
RAL 4+

4. Pulse [LAN POR CABLE].

< COMUMICACTON 141
LAN TNALAMBRICA

5. Pulse [DHCP] para ajustarlo en [ON].
Para cancelar, ajustelo en [OFF].

IP ADDRESS: - . - . - . -

SUBNET MASK: - . - . - . -
GATEWAY: - . - . -. -
ACEPTER [MAC ADDR. | CANCELAR
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6. Pulse [ACEPTER].

CHCP: a
IP ADDRESS: -, - -, -
SUBNET MASK: - . -, -, -
GATEWAY : - - -

MAC ADDR. | CANCELAR

* Si cambia los ajustes, el plotter se reiniciard automéaticamente y volvera a la pantalla INICIO.
* Si no cambia ningln ajuste, vaya al paso 7.

7. Pulse elicono [{Y].
P> Regresara a la pantalla INICIO.
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9.4 Borrar la memoria intermedia

Borra los datos de salida en la memoria intermedia.

Operacion

1. Pulse el icono (=]

=]
1:Condition Mo, 1
CBaoU+a 536 F14 A2 T1
LISTO

] Q ¥

2. Pulse [CONFIG].

[ DR V/
ﬁ“l‘l”" ' L 47 r

LIMK TOOL ARNS AREA

¢

MEDIA INFD
A v

\

3. Pulse [COMANDO].

< CONFIGURACTON 1/2]
ISENERAL

COMUNICACION

COMANDOD

4. pulse elicono [w].
< COMANDO 173
2

GP-GL TAMAND DE PASO
A. 188mm

HP-GL PUNTO DE ORIGEN
) INF.  TZQUIERDO [#

5. Pulse [LIMPIAR MEM. BUFFER].

< COMANDO 2/3
HP-GL MODELO EMULADOD
1586

o T acTveo| 3

6. Pulse [SI, BORRAR].

ATTENZIONE
A MEMORIA SE BORRARA
ASEGURESE DE QUE MO
BE EMVIAN DATOS
PESEA CONTINUAR?

MO

P> La memoria intermedia se borrara y regresara a la pantalla INICIO.
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Capitulo 10:
Configuracion en relacion al entorno operativo

En este capitulo se describe la configuracién en relacion con el entorno operativo.

SECCION DE ESTE CAPITULO

10.1 En relacion con la pantalla Menu
10.2 En relacion con el sensor

10.3 Ajustes relacionados con el entorno del plotter
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10.1 En relacion con Ia pantalla Menu

Realice ajustes relacionados con la pantalla del menu.

Configuracion del idioma de la pantalla (SELEC. DE IDIOMA(LANGUAGE))

Esta funcion configura el idioma que utiliza la pantalla.

Puede seleccionarse uno de estos diez idiomas: inglés, japonés, aleman, francés, italiano, espanol, portugués,
ruso, coreanoy chino.

Operacion

1. Pulse el icono [=].

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

111 Q h.s

2. Pulse [CONFIG],

ﬁ“l‘l”" l ol
L a1 r

LINK TOOL AR S HRE!

1 Ry @

MEDIA IHFO
A b

B

3. Pulse [GENERAL].
<

CONFIGURACTION 1/2)

COMUNICACION

COMANDO
[A]

E
NIDAD DE MEDIDA
METRICO

FITIDO

Portugues
o PYCCKIAA

6. Pulse el idioma que desea utilizar.

7. Pulse elicono [fY].
P> Regresara a la pantalla INICIO.
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Configuracion de la unidad de longitud de la pantalla (UNIDAD DE MEDIDA)

Los valores de coordenadas que aparecen en la pantalla y los demas parametros para diversas configuraciones
pueden cambiarse entre metros y pulgadas.

Operacion

1. Pulse el icono (=]

=
1:Condition Mo, 1
CBA9LHA S38 F14 A2 T
LISTO)

111 Q L =

2. Pulse [CONFIG].

[ DR V/
H“l‘l”" ' L 47 r

LINK TOOL ARNS HRE!

anl 13 [

MEDIA INFO
A A

\

B

3. Pulse [GENERAL].
<

CONFLGURACION

1/2)

COMUNICACION
COMARDO
Al

4. Pulse [UNIDAD DE MEDIDA.

< GEMERAL e
F

5. Pulse la unidad de medida que desea utilizar.

< GEMERAL 1/3]
= r
PULGADAS \

[A] ae ¥

6. Pulse elicono [£Y].
D> Regresara a la pantalla INICIO.
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10.2 En relacion con el sensor

En esta seccidn se describe cémo realizar los ajustes relacionados con el sensor.

Activar/desactivar los sensores de material

Puede desactivar los sensores que detectan la presencia o ausencia de material y el tamafio del material en la
direccion de alimentacion.
Si desea activarlos, ajuste aqui en “ACTIVADO”.

/A\PRECAUCION

Por lo general, Uselo mientras esta ajustado en “ACTIVADO”. Desactivelo cuando ajuste material no detectable con
alta transmitancia.
Cuando se ajuste en “DESACTIVAR?, es posible que se dane la almohadilla de corte. Asegurese de configurar el “area”.

Operacion

1. Pulse el icono [=].

]
1:Condition Mo, 1
CBA9UH+E S38 F14 A2 T
L ISTO

i Q hs

2. Pulse [CONFIG].

allll ¥

LINK TOOL ARNS AREA

2

MEDIA IHFO
& b

3. Pulse el icono [w].

< CONFIGURACION
GENERAL

COMUNICACION

COMANDO
[A]

4. Pulse [SENSOR].

< CONFIGURACION

CALIDAD DE CORTE
EFICIEMCIA
Al

) |I |‘|L-..
SENSOR DE PUSH RO[L .
ACTIVADD
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6. Pulse [ACTIVADO] o [DESACTIVAR] para el sensor.

< ______oem 171

DESACTIVAR \

7. Pulse el icono [£}].
D> Regresaré a la pantalla INICIO.

Activacion/desactivacion de los sensores del rodillo de empuje

Ajuste los sensores del rodillo de empuje que detectan la anchura del material en “DESACTIVAR”.
Si desea activarlos, ajuste aqui en “ACTIVADO”.

/N\PRECAUCION

Por lo general, tselo mientras esta configurado en “Activado”.
Cuando se desactive, es posible que se dafie la almohadilla de corte. Ajuste siempre “Area de corte”.

Operacion

1. Pulse el icono (=]

=
1:Condition No. 1
CBa9l+a 536 F14 A2 T1
LISTO

] Q b

2. Pulse [CONFIG].

[ DR W
E“l‘l”" ' L 47 r

LINK TooL RRMS

Cpnl 3 [

MEDIA INFO
jA] A

.

=
T
m
=

3. Pulse elicono [F].
< CONETGURACTON 177

COMUNICACION

COMANDO
Al >

4. Pulse [SENSOR].
< CONFTGURACTON e
SENSOR -

CALIDAD DE CORTE
EFICIENCIA
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6. Pulse [ACTIVADQY], [CENTRAL DESACTIVADQO] o [DESACTIVAR] para el sensor.

( [ CTIT 1 /‘l

CENTRAL DESACTIVADO

DESACTIVAR

* “CENTRAL DESACTIVADQ” aparece para CE8000-130.

* Si se selecciona “CENTRAL DESACTIVADO?”, no se generara un error aunque los rodillos de empuje internos
no estén colocados en los rodillos de presion.

* Cuando se selecciona “DESACTIVADQO?”, no se detecta la posicion inicial del sensor, de modo que, segln los
datos, podria producirse un error de posicion. Ajuste siempre “Area de corte”.

7. Pulse elicono [£}].
P> Regresaré a la pantalla INICIO.

10-6



10.3 Ajustes relacionados con el entorno del plotter

En esta seccion se describe como realizar los ajustes relacionados con el entorno del plotter.

Configuracion de succion con ventilador

Esta funcion configura la fuerza de succién que se utiliza para colocar el material en el plotter.
Es posible que no se alimente correctamente si el material es fino, por lo tanto, ajuste en “BAJO”.

Operacion

1. Pulse el icono [=].

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

] Q L] E

2. Pulse [CONFIG],

[ DR V
ﬁ“l‘l”" ' L 47 r

LINK TOOL ARNS

1 R )

MEDIA INFO
[A] i

3. Pulse [GENERAL].
(

CONFIGURACION 1/2)

COMUNICACION
COMANDO
Al

4. Pulse dos veces el icono [w].

< GENERAL 1/3

NIDAD DE MEDIDA

FITIDO
Al o |3

METRICO

5. Pulse [NIVEL DE SUCCION].

NIVEL DE
hO

AYUDA A CONFIGUR. MEDIO

7. Pulse el icono [£3Y].
P> Regresara a la pantalla INICIO.
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Ajustes de la ayuda de configuracion de material

La ayuda de configuracion de material es una funcion auxiliar que activa un ventilador de succion al cargar
material para facilitar la carga del material.

Complemento /%

* Dependiendo del tipo de material, el uso de la ayuda de configuracion de material puede dificultar el ajuste del
material. En este caso, ajuste en [OFF].
e La intensidad de la succion esta vinculada al ajuste de [NIVEL DE SUCCION].

* La ayuda de configuracién de material se activa cuando el sensor de material detecta material mientras se visualiza la
pantalla INICIO (solamente mientras la palanca de configuracion del material esté bajada).

Operacion

1. Pulse el icono [=].

]

1:Condition Mo, 1

CBA9UH+E S38 F14 A2 T
L ISTO

il Q ¥ =] ]
2. Pulse [CONFIG].

R
ﬁ““”" ' LJar

LINK TOOL ARNS ARE!

2

MEDIA INFO

.

I

3. Pulse [GENERAL].
<

CONFIGURACION

1/2)
2
COMUWICACION
COMANDO
[A]

4. Pulse dos veces el icono (W]

< GEMNERAL 1/3

UNIDAD DE MEDIDA
FITILO
Al

METRICO

ae 3

5. Pulse [AYUDA A CONFIGUR. MEDIQ] para ajustarlo en [ON].
Para cancelar, ajustelo en [OFF].

< GEMERAL 3/3

Complemento /%

El valor predeterminado se ha ajustado en [ON].

6. Pulse el icono [£3Y].
P> Regresaré a la pantalla INICIO.
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Activacion/desactivacion del ajuste del pitido

Puede desactivar el sonido del zumbador.
Si desea activar de nuevo el sonido del zumbador, ajustelo aqui.

Operacion

1.

Pulse el icono [&Z].

=
1:Condition Mo, 1
CBA9LHA S38 F14 A2 T
LISTO)

111 Q L =

Pulse [CONFIG].

[ DR V/
H“l‘l”" ' L 47 r

LINK TOOL ARNS HRE!

anl 13 [

MEDIA INFO

\

B

A A

Pulse [GENERAL].
<

CONFLGURACION

1/2
F
COMUNICACION
COMARDO
Al

Pulse [PITIDO] para ajustarlo en [ON].
Para cancelar, ajustelo en [OFF].

< GEMERAL 173
IDIOMA(LANGUAGE)

NIDAD DE MEDIDA

Espano|

METRICO

Pulse el icono [£2Y].

P> Regresara a la pantalla INICIO.

Ajuste del contraste LCD

Puede ajustar el contraste de la pantalla LCD del panel de control.

Operacion

1.

Pulse elicono [Z=].

=]
1:Condition Mo, 1
CBagU+a 538 F14 A2 T1
LTSTO

] Q hs
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Pulse [CONFIG].

LINK TooL RRMS

I"IJL

L 4 r

|

=
T
m
=

Cpnl 3 [

MEDIA INFO

&

Pulse [GENERAL].

<

CONFLGURACION

COMUNICACION

1/2)
F

COMARDO
A}

Pulse el icono [ ].

<

GENERAL

NIDAD DE MEDIDA

METRICO

1/3

FITIDO
Al

Pulse [CONTRASTE LCD].

<

GEMNERAL

2/3

AJUS. OFFSET DE HER

R. 4
>

MOVIMIENTO PASD

<

Confirme el ajuste y pulse [OK].

WOV TN [

Complemento /%

El intervalo de configuracién es de -30 a 30 (5 pasos).

AJUS. &)

Pulse el icono [faY].

P> Regresara a la pantalla INICIO.
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Capitulo 11:
Ajustes de los controles desde el ordenador

Este capitulo describe como configurar los ajustes desde el ordenador.

SECCION DE ESTE CAPITULO

11.1 Ajustes relacionado con el proceso de comandos
11.2 En relacion con el comando GP-GL
11.3 En relacion con el comando HP-GL
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11.1 Ajustes relacionado con el proceso de comandos

Realice ajustes relacionados con el proceso de comandos.

Configurar el comando

Hay dos tipos de comandos que el plotter puede usar: GP-GL y HP-GL.
Ajuste la configuracion al software utilizado o en AUTO.

Complemento %

¢ Con AUTO, la deteccion automatica del comando puede fallar dependiendo de los datos. Al hacerlo, dara error o
mostrara una averia. En este caso, configure el comando antes del uso.
e Envie siempre los datos cuando el plotter se encuentre en estado LISTO cuando AUTO esté ajustado.

e Al usar datos con AUTO, estara listo para detectar automaticamente el siguiente comando 10 segundos después
de completar el corte. Al enviar datos con otro comando, espere 10 segundos tras el corte anterior para enviar los
proximos datos.

Operacion

1. Pulse el icono [=].

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

] Q L] E

2. Pulse [CONFIG].

[ DR V
ﬁ“l‘l”" ' L 47 r

LINK TOOL ARNS

e

MEDIA INFO
[A] i

3. Pulse [COMANDO].

< CONFIGURACTON 172
GENERAL F

COMUNICACION

GP-GL TAMAND DE PASO
A, 188mm

HP-GL PUNTO DE ORIGEN
INF.  TZQUIERDO ¥

[Ra e

GP-GL
HP-6L

[~

A T —F

6. Pulse el icono [£2].
P> Regresara a la pantalla INICIO.
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Prioridad de eleccion de la condicion de corte

Seleccione la prioridad del ajuste creado por un método distinto al configurar la condicién de la herramienta.
Seran ignoradas todas las condiciones de herramienta recibidas desde el ordenador y se aceptara solamente la
configuracion y el cambio de la condicién de la herramienta desde el panel de control al seleccionar “PRIORIDAD
DE MENU”. Este ajuste sera guardado aunque se apague la maquina.

Por otro lado, al seleccionar “PRIORIDAD DE COMANDQ”, la condicién de la herramienta actual seré configurada
desde el panel de control o desde el software. Los valores configurados desde el panel de control se mantendran
y aquellos configurados desde el software se borraran al apagar la maquina.

Operacion

1. Pulse el icono [=].

=
1:Condition Mo, 1
CBa9U+a 536 F14 A2 T1
LISTO

1l Q L] =]
2. Pulse [CONFIG],

[ DR V
ﬁ“l‘l”" ' L 47 r

LIMK TOOL ARNS AREA

1 Rel @

NEDIA INFO
[A] i

.

3. Pulse [COMANDO].

< CONFIGURACTON 1/2]
ISENERAL

COMUNICACION

COMANDO

4. Pulse dos veces el icono (W]

< COMANDO 1/3
2

GP-GL TAMAND DE PASO
A. 188mm

HP-GL PUNTO DE ORIGEN
) INF.  TZQUIERDO [#

5. Pulse [CONDICION DE CORTE].

< COMANDO 3/3

COMANDD ™ W F3
PLUMA ARRIEA

RESOLUCION EIRCULO

7. Pulse elicono [fY].
P> Regresara a la pantalla INICIO.
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11.2 En relacion con el comando GP-GL

Esta seccion es util solamente al usar el comando GP-GL.

Configurar el tamano de paso de GP-GL

Puede cambiar la distancia recorrida en 1 paso. Ajuste el valor configurado de la aplicacion a usar.

Operacion

1. Pulse el icono [=].

=]

1:Condition Mo, 1

CBaoU+a 536 F14 A2 T1
LISTO

Il Q L] =1 |
2. Pulse [CONFIG].

r 14 L||F
allll ¥

LIMK TOOL ARNS AREA

¢

MEDIA INFD
A v

3. Pulse [COMANDO].

< CONFIGURACTON 1/2]
ISENERAL 2

COMUNICACION

COMANDOD

[A] INF. IZQUIERDO|¥

5. Pulse el valor de ajuste que desea utilizar.

8. 188mm A3
A, 856mm
8. B25mm

o . a18mn I

6. Pulse el icono [£3Y].
P> Regresara a la pantalla INICIO.
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Activar/Desactivar los comandos “:’y *; .

Si se pierde la primera parte de los datos al configurar el comando GP-GL, estos comandos podrian tener un

efecto negativo. En este caso, desactive los comandos ' : 'y *; .

Operacion

1. Pulse el icono (=]

=
1:Condition Mo, 1
CBA9LHA S38 F14 A2 T
LISTO)

111 Q L =

2. Pulse [CONFIG].

[ DR V/
H“l‘l”" ' L 47 r

LINK TOOL ARNS HRE!

anl 13 [

MEDIA INFO
A A

\

B

3. Pulse [COMANDO].

< CONFIGURACTON 1/4]
GENERAL F

COMUNICACION

4. Ppuiseelicono [F].
< COMANDIO 1/3
2

GP-GL TAMANO DE PASO
A, 106mm

FP-GL PUNTO DE ORIGEN
[A] INF. IZQUIERDO (3]

5. Pulse [COMANDO "'"1.

< COMANDO 2/3
HP-GL MODELO EMULADO F3
7586

LIMPIAR MEM. BUFFER

6. Pulse el valor de ajuste que desea utilizar.

< COMANDO 2/3
T e e 2

DESACTIVAR

7. Pulse elicono [£}].
P> Regresaré a la pantalla INICIO.
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Mover la pluma mientras esté elevada o bajada en respuesta al comando ‘W’.

Aqui puede cambiar los ajustes para el comando ‘W’, que es un comando GP-GL de corte en arco.

La pluma se movera a la posicién de inicio especificada en el estado elevado cuando esta configurada como
PLUMA ARRIBA, independientemente de las condiciones de la pluma.

Al configurarla en modo PLUMA ABAJO, se movera, sin cambiar su condicion, a la posicion de inicio especificada
en el estado bajado.

Complemento /%

Esto afecta solamente la cuchilla de la herramienta. Para la configuracion de la pluma, siempre se levanta la pluma
(PLUMA ARRIBA).

Operacion

1. Pulse el icono [=].

=
1:Condition No. 1
CBa9l+a 536 F14 A2 T1
LISTO

1l 0 L] =]
2. Pulse [CONFIG].
allll ¥ "2

LINK TOOL ARNS HRE!

2

MEDIA INFO
A A

B

3. Pulse [COMANDO].

< CONFTGURACTON 1/2]
GEMERAL

COMUNICACION

COMANCO

4. Pulse dos veces el icono (W]
< COMANDO 1/3
2

GP-GL TAMANO DE PASOD
g.1

HP-GL PUNTO DE ORIGEN
A} INF. TZAUTERDO (¥

ABmm

5. Pulse [COMANDO 'W].

< COMANDO 3/3
COMARDD ™ W 2

PLUMA ARRIBA
RESOLLICION CIRCULO
YALORES DE FABRICA

CONDICION DE CORTE
A] FRIORIDAD DE COMANDO

6. Pulse el valor de ajuste que desea utilizar.

COMANDO

PLUMA ARRIBA
PLUMA ABAJD
PRIORIDAD DE COMANDO

7. Pulse el icono [£3}].
P> Regresara a la pantalla INICIO.
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1 1.3 En relacion con el comando HP-GL

Esta seccion es util solamente al usar el comando HP-GL.

Respuesta al modelo ID

Esta funcion configura la operacion al recibir el comando “Ol” solicitando el modelo ID.
La respuesta sera 7550 para el valor configurado de 7550 y 7586 para el valor configurado de 7586.

Operacion

1. Pulse el icono [=].

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

] Q L] E

2. Pulse [CONFIG],

[ DR V
ﬁ“l‘l”" ' L 47 r

LINK TOOL ARNS

1 R )

MEDIA INFO
[A] i

3. Pulse [COMANDO].

< CONFIGURACTON 172
GENERAL

COMUNICACION

4. Ppulseelicono [F].
< COMANDO 173

GP-GL TAMANO DE PASO
A, 186mm

FP-GL PUNTO DE ORIGEN
Al INF. IZQUIERDO (¥

5. Pulse [HP-GL MODELO EMULADQ].

< COMANDO 2/3
HP-GL MODELD EMULA F

LIMPIAR MEM. BUFFER

COMANDO ™ 27,757
[A] ACTIVADD | ¥

6. Pulse el valor de ajuste que desea utilizar.

< COMANDO 2/3
F3

o ' ACTIVADO |3

7. Pulse el icono [£3Y].
P> Regresara a la pantalla INICIO.
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Resolucion de comando de circulo

Esta es una funcién para establecer la resolucion cuando se recibe el comando de corte de arco de HP-GL para
el plotter de la pluma.

Seleccione entre “AUTO” o “PREDETER.” de 5 grados.

Operacion

1. Pulse el icono [=].

]
1:Condition Mo, 1
CBA9UH+E S38 F14 A2 T
L ISTO

i Q hs

2. Pulse [CONFIG].

roaaL V/
ﬁ““”" ' LJar

LINK TOOL ARNS

ol 13 [

MEDIA INFO

& b

\

E
=]
m
I

3. Pulse [COMANDO].

< CONFIGURACTON 1/2]
GEMERAL

COMUWICACION

COMANDO

4. Pulse dos veces el icono (W]

< COMANDO 1/3
F

GP-GL TAMAND DE PASO
A, 188mm

HP-GL PUNTO DE ORIGEN
) INF.  TZQUTERDO [#

5. Pulse [RESOLUCION CIRCULO].
< COMANDO 3/3
i 2

X
E_FABRI

CONDICION DE CORTE

PRIORIDAD DE COMANDO ¥

6. Pulse el valor de ajuste que desea utilizar.

<nn

COMANDO 3/3
— 3
AUTO

[A] PRIORIDAD DE COMANDO|¥

7. Pulse el icono [£3}].
P> Regresara a la pantalla INICIO.
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Capitulo 12: Enlace de datos

En este capitulo se describe la configuracion en relacion con el enlace de datos.

SECCION DE ESTE CAPITULO

12.1 Seleccion del destino de la conexion
12.2 Enlace de datos con memoria USB
12.3 Envio con un cdédigo de barras

12.4 Tiempo de espera de comunicacion
12.5 Lectura de inclinacion
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12.1 seleccion del destino de Ia conexion

Los datos especificos creados previamente con el software de la aplicacion, etc., se envian al plotter de corte.
Se pueden guardar en una memoria USB y enviar los datos guardados en la memoria USB, o enviar a través del
servidor (PC) usando el cable de red o de USB.

Operacion

1. Pulse el icono [=].

]
1:Condition Mo, 1
CBA9UH+E S38 F14 A2 T
L ISTO

il Q ¥ =] ]
2. Pulse el botén [LINK].

r a4 L||E
ol .

LINK ARNS AREA

A

INFO

3. Pulse [DESTINO].

< EMLACE DATOS 1/2)
DESTIND

USB DRIY

CONTIMUAR
>

CORTE CODIGO DE BARRAS
] >

Complemento / %

*“SERVER (LAN)” aparece al instalar el médulo de LAN por cable.
* Aparecera “SERVER (WLAN)” al instalar el mdédulo de LAN inalambrica.

4. Pulse el destino de la conexién que desea usar.

SERVER (LSE) \

SERVER (LAN)
& SERVER (WLAN) 3

5. Pulse el icono [£3Y].
P> Regresara a la pantalla INICIO.
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12.2 Enlace de datos con memoria USB

Los datos especificos creados anteriormente con el software de la aplicacion, etc., pueden guardarse en la
memoria USB y enviarse desde el plotter de corte.
El enlace de datos puede llevarse a cabo seleccionando los datos desde el menu del plotter.

* Nombre de archivo
—Solamente son compatibles los caracteres alfanuméricos de 1 byte (ASCII).
—Los caracteres prohibidos de Windows (¥, \, /, ;, *, 2, ", <, >, |, etc., no estan disponibles.
—El limite del nUmero de caracteres de visualizacion es de 25 caracteres. Se pueden mostrar mas de 25 caracteres
desplazandose.
—La extension es “xpf’ y “plt”.
L a barra de desplazamiento aparece momentos después de seleccionar el elemento.
e La carpeta est4 encerrada entre ‘<’ y “>”".
* El nombre se clasifica en orden ascendente.
e Los archivos y las carpetas pueden obtenerse hasta un maximo de 64.
e Los archivos en la carpeta de segundo nivel no estan disponibles.
* Ejemplos précticos de enlaces de datos se incluyen también en el “Manual del usuario de Cutting Master 5” y “Manual
del usuario de Graphtec Studio 2”. Consultelos segun sea necesario.
* Solo se admite FAT32 como formato de memoria USB. NTFS y exFAT no son compatibles.

Operacion

1. Introduzca la memoria USB que guarda los datos especificos en el plotter.

2. Pulse el icono [=].

]
1:Condition Mo, 1
CBA9UH+E S38 F14 A2 T
L ISTO

il Q ¥ =] ]
3. Pulse el botoén [LINK],

roaaL V/
o [ i,
AREA

LINK TooL ARNS

MEDIA | CONFIG | INFO
& b

4. pulse [DESTINO].

< EWLACE DATOS
DESTIND B

1/2)

CONTINUAR
CORTE CODIGO DE BARRAS
[A] >

5. Pulse [USB DRIVE].

SERVER (USB) \

SERVER (LAN)
~ SERVER (WLAN)
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6.

7.

10.

Pulse el icono [ ].

< EWLACE DATOS 1/2)

CONTINUAR
CORTE CODIGO DE BARRAS
[A]

>

Pulse [SELEC ARCHIVO DATOS].

< ENLACE DATOS 2/2
SELEC ARCHIWO DATOS

TIEMPO DE COMUNICACION
18[sec]

DETEC. AUTO DESVIO
Al

Complemento /,2
* Si no ha introducido la memoria USB, aparecera el siguiente mensaje.
< ERLACE DATOS 2/2
2

ERROR
E_RECONOCER LA
MEMORIA EATERMA
ACEPTER

e oo

16mm|:

Si no hay datos en la memoria USB, se mostrara la siguiente pantalla.
< SELEC ARCHIVO DATOS

MO HAY ARCHIVO DE DATOS
PARA FUNCIONAMIENTO
OFF LIMNE

Use los iconos [ ¥ ]y [ 4] para ver el archivo a usar.

< SELEC ARCHIVD DATOS
<ITEST DATA FOLC

<ZTEST PATTERM FOLDER KAI»

JTEST_PATTERN_ABCDEFGHIJK,
BARCODE: GB16@ABCD:

La cadena entre paréntesis < es el nombre de la carpeta.
Pulse el nombre de la carpeta para visualizar los archivos de la carpeta.

Pulse el archivo que desea utilizar.
D> El corte comienza con el archivo seleccionado.

Después de finalizar el corte, volvera al estado LISTO.
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12.3 Envio con un codigo de barras

La informacion relacionada con el archivo de salida tiene un cédigo de barras con Cutting Master 5 y Graphtec

Studio 2, etc., y el codigo de barras se puede imprimir con el disefio y las marcas de registro.
Al cortar con el plotter de corte, se lee el codigo de barras y se detectan los datos de corte (XPF) que se han

guardado en una memoria USB que coincida con el cédigo de barras.

Cadigo de barras de la operacion continua

L

IJIIIIIII ‘_ X

Y—,

Caodigo de barras Marca de inicio

Complemento /%

Ejemplos précticos de enlaces de datos se incluyen en el “Manual del usuario de Cutting Master 5” y “Manual del

usuario de Graphtec Studio 2”.
Descargue cada Manual del usuario de la direccion URL indicada en el “Capitulo 13 Cortar con el software de

aplicacion suministrado”.

Operacion
1. Introduzca la memoria USB que guarda los datos especificos en el plotter.

2. Pulse el icono (=]

=]

1:Condition Mo, 1

CBaoU+a 536 F14 A2 T1
LISTO

Il Q L] =1 |
3. Pulse el botén [LINK].

alllg men

L oaa
ARNS AREA

IHFD
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4. Ppulse [CORTE CODIGO DE BARRAS].

< EMLACE DATOS 172
CESTIND F

CONTINUAR

* Si no ha introducido la memoria USB, aparecera el siguiente mensaje.

< EMLACE DATOS 1/2
L s

= ERROR
MO PUEDE RECOMOCER LA
MEMORIA EXTERMA

| ACEPTER ]

Al activar la rotacion se muestra la pantalla siguiente.
< EMLACE DATOS 1/2
[

ERROR
ST LA ROTACION ESTA
MO ESTA DISPOMIBLE

| ACEPTER [

Al activar el modo de espejo se muestra la pantalla siguiente.
< EMLACE DATOS 1/2
- Y

| ERRCR

S CORTE OPUESTO EST,
ACTIVADD ESTA FUNCION

MO ESTA DISPOWIBLE

| ACEPTER

Al activar el corte de paneles se muestra la pantalla siguiente.
< 1/2
2

SC|CORTE DE PANELES < SI

_ | ACEPTER

5. Pulse la tecla POSICION (A, V¥, « W) para mover la herramienta a la posicion de la marca de inicio.

< TECLAS DE POS.

s COLOGLE LA HERR. ANTES CE
*® INICTO ¥ PULSE TNTRD

6. Confirmela posicion de la herramienta y pulse la tecla [ENTER].
P> Se lee el codigo de barras.

Complemento / %

Si la marca de inicio no se lee, aparecera la siguiente pantalla.
Compruebe el resultado de la impresion de la marca de inicio, la posicién de inicio de escaneado, etc.

ERROR ESCANED COD BARRAS

Ad WIVEL DEL SEMSOR 8@
MIVEL CE DETECCICN X 7@
HIVEL CE DETECCICN Y 88

REINTENTAR mﬂﬁﬁmm
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7. Localice el archivo e inicie el corte.

=
BUSQUEDA EM PROCESD
POR FAVOR ESPERE

CANCELAR
] u ¥ =

¢ Si se encuentran los archivos adecuados, seleccione el archivo deseado.
(ﬁ CORTE CODIGO DE BARRASH

TEST_DATA®f
BARCODE: 601004BC

i1l FRROR
MO PUEDE EMCOMTRAR EL|
ARCHIYO APROPTADD
BARCCDE: GA188ABCD

ACEPTER
i Q L) =

8. Cuando haya finalizado el corte, pasara al estado LISTO.

12-7



12.4 Tiempo de espera de comunicacion

Cuando se pierde la comunicacion durante la conexion al servidor de enlace de datos, la conexion se cancelara
después de que haya transcurrido un cierto periodo de tiempo.

Puede seleccionar el tiempo que transcurrira hasta que se cancele.

Operacion

1. Pulse el icono [=].

]
1:Condition Mo, 1
CBA9UH+E S38 F14 A2 T
L ISTO

il Q ¥ =] ]
2. Pulse el botén [LINK].

r a4 L||E
ol .

LINK ARNS AREA

A

INFO

3. Pulse el icono [+
< ENLACE DATOS 1/7

CONTINUAR
b

CORTE CODIGO DE BARRAS
[A]

> =

4. Pulse [TIEMPO DE COMUNICACION].

< EMLACE DATOS 2/2
SELEC ARCHIYVO DATOS F3

TIEMPO DE COMUNI

DETEC. AUTO DESVID

5. Especifique el valor de ajuste usando el icono [A] [W] o el icono [ & ].

< 277
SELEC & 2

3] 16[sec] .
DETEC.

o om0 ¥
Complemento /,2

Puede configurar de 5 a 60 seg.

6. Confirme el ajuste y pulse [OK].
7. Pulse elicono [fY].
D> Regresara a la pantalla INICIO.
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12. 5 Lectura de inclinacién

Cuando se lleva a cabo el funcionamiento continuo, es posible ajustar la cantidad de inclinacion permitida por
la deteccion de inclinacion del material mediante la comparacion de las posiciones de la marca de inicio de la
péagina de inicio y de la pagina actual.

Para el funcionamiento continuo, consulte el Manual de instrucciones para cada software de aplicacion.

Operacion

1. Pulse el icono (=]

=]
1:Condition Mo, 1
CBaoU+a 536 F14 A2 T1
)

[

] Q ¥

2. Pulse el botén [LINK].

r 14 L||F
il -

ARNS AREA

A

IHFD

3. Pulse el icono (]
< ENLACE DATOS 177
2

CONTINUAR
CORTE CODIGO DE BARRAS
A]

>

> ¥

4. Pulse [DETEC. AUTO DESVIQO].

< EMLACE DATOS 2/2
SELEC ARCHIVO DATOS 4
b

TIEMPO DE COMUNICACION
_ Alzec]

DETEC.  AUTC 0

hil_ 6T T ’)/2

B

16mm

Complemento /,}

Al realizar la operacion continua, podra ajustar el margen de inclinacion permitido comparando la posiciéon de
la marca de inicio en la pagina anterior.

6. Pulse el icono [£2y].
D> Regresara a la pantalla INICIO.
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Capitulo 13:
Cortar con el software de aplicacion suministrado

Para obtener informacion sobre cémo cortar con el software de aplicacion, consulte el manual de instrucciones
de cada software de aplicacion.
Descargue el Manual del usuario de cada software de aplicacion desde la siguiente direccion URL.

http://www.graphteccorp.com/support/software/cuttingplotters.html
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Capitulo 14: Mantenimiento

Este capitulo describe los ajustes necesarios para el mantenimiento.

SECCION DE ESTE CAPITULO

14.1 Mantenimiento diario

14.2 Reemplazar la cuchilla de corte
14.3 Limpieza de la émbolo de corte
14.4 Cambiar el émbolo de corte

14.5 Ajuste de la alarma para el grado de desgaste de
la cuchilla
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14.1 Mantenimiento diario

Mantenimiento diario

Asegurese de tomar las siguientes precauciones durante la operacion diaria del plotter:

(1) Nunca lubrique los mecanismos del plotter.

(2) Limpie la carcasa del plotter usando un pafio seco o un pafio humedecido en un detergente neutro diluido
con agua.
No use nunca diluyente, benceno, alcohol u otros disolventes similares para limpiar la carcasa, ya que estos
productos deterioraran el acabado de la carcasa.

(3) Limpiar la almohadilla de corte usando un pafio seco. En caso de encontrar manchas resistentes, use un
pafio mojado en alcohol o en un detergente neutro diluido con agua.

(4) Sientra polvo o suciedad en el sensor que detecta el material, puede causar una averia. Limpie los sensores
de material del plotter usando un pafio mojado en un detergente neutro diluido con agua.

* No use nunca diluyente, benceno, alcohol u otros disolventes similares para limpiar los sensores, ya que estos productos
deterioraran los sensores.

(5) Cuando se ensucie la superficie deslizante del rail Y, limpie suavemente la suciedad con un pafio limpio y
SECo.
* La superficie deslizante esta cubierta con lubricante; asegurese de no limpiar todo el lubricante.

Como guardar el plotter

Asegurese de respetar los siguientes puntos cuando no esta usando el plotter:

(1) Saque la herramienta fijada al portaherramienta.

(2) Cubra el plotter con un pafio para protegerlo del polvo y la suciedad.

(3) No guarde el plotter expuesto a la luz directa del sol o a alta temperatura y alta humedad.
(4) Baje la palanca de ajuste para que el rodillo de empuje quede en estado elevado.
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14.2 Reemplazar la cuchilla de corte

Para reemplazar la cuchilla de corte, consulte el diagrama estructural del émbolo de corte.

/\ PRECAUCION
Para evitar dafos corporales, maneje las cuchillas de corte con cuidado.
PHP33-CB09N-HS/PHP33-CB15N-HS

—— Boton de ajuste de la longitud de la cuchilla

L Embolo

Cuchilla de corte
$0,9 mm/p1,5 mm

@— Tapa del émbolo
=— Anillo de color

PHP33-CBO9N-HS: Azul

Operacion

1. Gire el botén de ajuste de la longitud de la cuchilla en la direccion de la flecha B y tire de la cuchilla
adentro del émbolo.

PHP33-CB09N-HS/PHP33-CB15N-HS

Una unidad de escala
aproximadamente 0,1 mm

Gire la tapa del émbolo en sentido contrario a las agujas del reloj para sacarla del émbolo.
Saque la cuchilla del interior de la tapa del émbolo.

Extraiga una nueva cuchilla del paquete. Introduzca la nueva cuchilla en el orificio previsto en la tapa del
émbolo.

Introduzca la cuchilla en la tapa del émbolo y tape el émbolo desde arriba en dicho estado.

oo ANWN

Asegure la tapa del émbolo girando en sentido horario.

/N\PRECAUCION

Inserte completamente la cuchilla de corte recta en la tapa del émbolo.

Si la cuchilla de corte no puede introducirse en linea recta, inserte la cuchilla de corte después de presionar el
puerto de insercion de la cuchilla de corte varias veces.

Si no se instala correctamente, puede dafiar la cuchilla de corte o el plotter.

Puerto de insercion de la cuchilla de cortew

t
B @, by
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14.3 Limpieza de la embolo de corte

Si deja restos de material y polvo de papel acumularse sobre las cuchillas, estas se pueden desafilar o deteriorar.
Asegurese de limpiar con regularidad la émbolo de corte y de eliminar los depdsitos acumulados.

/N\PRECAUCION

Para evitar dafos corporales, maneje las cuchillas de corte con cuidado.

Limpieza

1. Limpie el polvo de papel y los restos de material acumulados en la cuchilla.
Después de limpiarla, vuelva a colocarla en su lugar.
Gire la tapa del émbolo, extraigala y luego limpie el area de entrada de la cuchilla.

PHP33-CB09N-HS/PHP33-CB15N-HS

— Embolo
ﬂ Cuchilla de corte

2. Después de completar la limpieza, instale la tapa del émbolo.

Tapa del émbolo

Limpieza
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14.4 cambiar el émbolo de corte

La punta del émbolo de corte se desgasta debido a la friccion con el material.
Cuando la punta del émbolo de corte se desgasta, disminuye la calidad del corte.
Cuando la punta de la tapa del émbolo se desgasta, le recomendamos cambiar el émbolo de corte.

PHP33-CB09N-HS/PHP33-CB15N-HS

— Embolo de corte

Punta

/N\PRECAUCION

Para evitar danos corporales, maneje las cuchillas de corte con cuidado.
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14.5 Ajuste de la alarma para el grado de desgaste de la cuchilla

Esta funcion permite medir la distancia de corte de la cuchilla de corte o pluma y usarla como guia para
determinar cuando se debe reemplazar la cuchilla de corte.

Los ajustes DETECCION DE DESGASTE DE CUCHILLA ACTIVADO/DESACTIVADO, SELEC GRUPO CUCHILLA,
DISTANCIA ALARMA y DETECTAR DESGASTE DE CUCHILLA son necesarios.

Ajuste de la activacion/desactivacion de la funcion de alarma, grupo, distancia de alarma

Operacion

1. Pulse el icono [=].

]
1:Condition Mo, 1

CBBYUE 538 F14 A2 T

LISTO)

a

Pulse [TOOL.].

LINK

[ DR

L 4 r

7

HRE!

.

B

MEDIA

CONFIG

INFO

&

Pulse [AJ. ALA. DESGASTE CUCHL.].

< COMFIG. DE HERRAMIEMTA 1/2]
CLASIFICADOD DE DATOS F

POS. ANGULD INICIAL B
2mm ABAJD | ¥

Pulse [DETEC. DESGASTE CUCHI.] para ajustarla en [ON].
Para cancelar, ajustelo en [OFF].

[E CUCH. 1/2
3

< A ALA DESBAS
«“« ] 2

Pulse [SELEC GRUPO CUCHILLA].

< A ALA DESGASTE CUCH. 1/2
2 3 1y

LICHL.

SELEC GRUPD CUCHILLA
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6. Pulse el nimero de grupo al que desea asignar para cada numero de condicion de herramienta (de 1 a 8).

< SELEC GRUPO CUCHILLA |
213|456 |7]8|a
v

G2 v
3 v T

« El eje horizontal representa el nUmero de condicién de la herramienta (de 1 a 8) a ajustar. El eje vertical
representa el nimero de grupo.
* [+ ] se visualizara en la ubicacion asignada.

7. Pulseelicono[€].

RUPO CLCH
[

8. Pulse [3I].
E SELEC RRIPT CHCHTEL A

DESEA GUARDAR
LOS AJUSTES?

G2

9. Pulse el icono [+].
< AJ. ALA DESGASTE CUCH. 1/2
7

10. Use los iconos [44] y [MP¥] para ver el grupo al que desea ajustar la distancia de alarma.

< A ALA DESGASTE CUCH. 2/2
| 2 3

11. Puseel grupo que desea utilizar.

< AJ ALA DESGASTE CUCH. 2/2
1 Z 3

12. Pulse [DISTANCIA ALARMA].

< AJ. ALA. DESGAS

“ 1 2
o

E CUCH. 272
SH NN
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13. Especifique el valor de ajuste usando el icono [A] [W] o el icono [ & ].

<AL UCH. 272
« [a]
00 4900

™

)
N EOR. o

Complemento /%

El intervalo de configuracion es de 500 m a 100000 m (pasos de 100 m).

14. confirme el ajuste y pulse [OK].

15. Pulse el icono [£Y].
P> Regresara a la pantalla INICIO.

Configuracion de la eliminacion del desgaste de la cuchilla

Operacion

1. Pulse el icono (=]

=
1:Condition No. 1
CBa9l+a 536 F14 A2 T1
LISTO

1l 0 L] =]
2. Pulse [TOOL].

RN
sl [
ARMS

LINK

MEDIA | CONFIG INFO

jA] A

3. Pulse [AJ. ALA. DESGASTE CUCHI.].

< CONFIG. DE HERRAMIEMTA 1/2]
CLASIFICADO DE DATOS F

FOS. ANGULO INWICIAL B
2mm_ABAJO|¥

4. Ppuiseelicono [F].
[E CUCH. 1/2
3

< A ALA DESBAS
«“« ] 2

5. Use los iconos [44] y [MP] para ver el grupo cuyo desgaste de la cuchilla desea eliminar.

[E CUCH. 2/2
3

< A ALA DESGAS
| 2
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Pulse el grupo que desea utilizar.

< AJ ALA DESGASTE CUCH. 2/2
] Z 3

Pulse [BOR. VAL. USO N.].
< A LA DEgsAs [E_CUCH. 2/

Pulse [SI].

< Al M A DESRASTE CIICH 202
¢ DESEA ELIMINAR
—| VALOR DESGASTE CUCHILLA

PER IL GRUPPO 17

Pulse el icono [f2Y].

P> Regresara a la pantalla INICIO.
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Capitulo 15: Solucion de problemas

Consulte este capitulo si le parece que algo esta mal o no funciona bien.
Este capitulo describe también cémo ajustar la configuracion del plotter, como confirmar los datos de corte y el
método para crear patrones de prueba.

SECCION DE ESTE CAPITULO

15.1 Solucion de problemas

15.2 Comprobacion de la informacion del plotter
15.3 Imprimir los ajustes del plotter

15.4 Crear patron de prueba

15.5 Creacion de PRUEBA CUTTING PRO

15.6 Confirmar los datos de trazado

15.7 Prueba de autodiagnostico

15.8 Leer el mensaje de error
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15.1 solucién de problemas

Cuando el plotter no funciona después de encenderlo

Sintoma

Causa posible

Solucién

» No aparece nada en el panel LCD.

No hay suministro de energia.
O el plotter esta defectuoso.

Compruebe que el cable de alimentacién esté
conectado de modo seguro a la entrada de linea de
CA del plotter y a la toma eléctrica.

Compruebe que haya suministro de corriente
eléctrica en la toma.

Pdngase en contacto con su representante de
ventas si el problema persiste.

« En el panel LCD aparece el mensaje de
error “Sum-Ck ROM RAM ERR!!”.

La memoria ROM o RAM esta
defectuosa.

Péngase en contacto con su representante de
ventas si el problema persiste.
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Cuando no funciona bien

Sintoma Causa posible Solucion Referencia
¢ Suelta el material durante el | Puede ser que el sensor del En el caso de tener luz solar directa,
proceso de deteccion. material quede expuesto a una | bloquee la luz si el plotter esta colocado
luz brillante. cerca de la ventana.
Si hay alguna lampara fluorescente
cerca del plotter, pongala en otro lugar.
El sensor del material podria Péngase en contacto con su Activacion/desactivacion

estar defectuoso.

representante de ventas si el problema
persiste. Desactive el sensor del material
para usar el plotter temporalmente.

de los sensores de material
(SENSOR DE MATERIAL)

¢ El material tambalea.

Los rodillos de empuje no estan
colocados correctamente en
los rodillos de presion.

Verifique la posicion de los rodillos de
empuje.

Cargar materiales (papel o
film de vinilo)

El cambio de la fuerza de
sujecion del rodillo de empuje
no es adecuado para el
material usado. (CE8000-130
solamente)

Coloque un material adecuado para
cambiar la fuerza de sujecion.

Cambiar la fuerza de sujecion

¢ El carro de la herramienta
choca contra el lado izquierdo
del plotter y aparece el
mensaje “ALARMA DE
POSICION” después de
seleccionar el tipo de
material. O choca contra
el lado derecho y aparece
el mensaje “ALARMA DE
POSICION”.

El sensor del rodillo de empuje
puede estar defectuoso si
choca con el lado izquierdo
del plotter. El sensor de inicio
puede estar defectuoso si
choca con el lado derecho del
plotter.

Péngase en contacto con su
representante de ventas si el problema
persiste. Desactive el sensor del
rodillo de empuje para usar el plotter
temporalmente.

Activar/desactivar los
sensores del rodillo de
empuje

El plotter se detiene

y aparece el mensaje
“ALARMA DE POSICION”
durante el inicio o durante el
corte.

El ajuste de CONDICION del
material no es valido.

Reduzca la velocidad o disminuya la
PRESI.

Configurar la condicion de la
herramienta

El carro de la pluma no se
mueve chocando algo.

Mueva el objeto que perturba la
operacion, apague una vez el plotter y
vuelva a encenderlo.

Se aplica fuerza exterior al
carro de la pluma durante el
corte.

Mueva el objeto que perturba la
operacion, apague una vez el plotter y
vuelva a encenderlo.

Los restos de material del
area operativa perturban el
movimiento.

Mueva el objeto que perturba la
operacion, apague una vez el plotter y
vuelva a encenderlo.

El plotter es defectuoso.

Péngase en contacto con su
representante de ventas si el problema
persiste.

* Corta con el punto de origen
moviéndose hacia el centro
del material.

Los datos creados con el punto
de origen inferior izquierdo

se reciben cuando el plotter
estéa configurado con el punto
de origen central. (Con el
comando HP-GL)

Restaure el punto de origen al centro en
el software de la aplicacion o restaure
el punto de origen del plotter al extremo
inferior izquierdo.

Configuracién del punto de
origen con HP-GL establecido

¢ El material salta hacia el lado
frontal.

Ha seleccionado un tipo
incorrecto de material.

Verifique el tipo de material, “HOJA”,
“ROLLO-1 BORDE FRONTAL” o
“ROLLO-2 POS. ACTUAL".

Configurar el método de
alimentacion

* Aparece un error de
comando.

Los datos enviados al plotter
son incorrectos.

Verifique los datos.

Mensaje de error en el modo
de comando GP-GL
Mensaje de error en el modo
de comando HP-GL

* No puede cortar al exceder
cierta longitud.

La longitud del corte excede la
longitud de la pagina colocada
en el plotter.

Presione la tecla [SLOW] y verifique el
area de corte.

Coordine los ajustes para coincidir con
la longitud de la pagina.

Configuracion de la longitud
de la pagina
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Sintoma Causa posible Solucién Referencia
¢ Hay demasiados El modo tangencial esta Desactive el ajuste del modo tangencial | Configuracion del MODO
movimientos de herramienta | activado. salvo que esté cortando materiales TANGENCIAL

arriba y abajo.

gruesos.

Esta cortando sobre la
impresion del rodillo de
presion.

La anchura del corte se ha
ampliado.

Desactive el ajuste de expansion.

Configuracién del ancho de
corte

No se puede cambiar la
condicion de la herramienta.

El ajuste para la clasificacion
esta activado.

Por norma general, use el plotter con el
valor de clasificacion desactivado.

Ordenamiento de los datos
de corte

Cambia la condicion de la
herramienta.

La prioridad esté configurada
en PRIORIDAD DE
COMANDO.

Cambie el ajuste de la prioridad a
PRIORIDAD DE MENU.

Prioridad de eleccion de la
condicion de corte.

No se presiona la tecla
[ENTER] después de
cambiar la CONDICION DE
HERRAMIENTA.

Vuelva a verificar la CONDICION DE
HERRAMIENTA.

Configurar la condicion de la
herramienta

El material se mueve con
inclinacion.

El material ha sido cargado
inclinado.

Recargue el material.

Cargar materiales (papel o
film de vinilo)

El material se desliza.

Realice prealimentacion una vez y haga
una impresion para que sea mas dificil
que el material se deslice.

Prealimentacion del material
(papel o film de vinilo)

El cambio de la fuerza de
sujecion del rodillo de empuje
no es adecuado para el
material usado.

Coloque un material adecuado para
cambiar la fuerza de sujecion.

Cambiar la fuerza de sujecion

No alcanza la longitud
especificada. (Leve error de
distancia)

El material se desliza.

Reduzca la velocidad.
Reduzca la velocidad de movimiento.
Realice una carga de material.

Configurar la condicion de
herramienta.

Configuracion de la
prealimentacion del material
(papel o film de vinilo) de la
velocidad de la herramienta
arriba

El valor de ajuste de la
distancia es incorrecto.

Ajuste la distancia.

Configuracién del ajuste de
distancia

Aparece el mensaje
“{CARGUE MATERIAL!”
aunque esté colocado el
material y la palanca de
configuracién del material
esté en posicion levantada.

El material es casi transparente
y el sensor de material hace
una identificacion falsa. (Esto
puede suceder segln el
material usado).

No se pueden detectar los materiales
transparentes. DESACTIVE el sensor
del material y configure el area de corte
al usar este tipo de material.

Activacion/desactivacion del
area de corte de ajuste de los
sensores de material

El sensor del material funciona
mal con fuertes reflejos
dispersos.

Mueva la posicién de la fuente de luz.
Asegurese de que no hay exposicion a
luz solar directa.

Puede haber defectos en la
operacion del sensor de la
palanca de configuracion del
material.

Péngase en contacto con su
representante de ventas si el problema
persiste.

El panel tactil no responde.

El panel tactil instalado en este
plotter es de tipo capacitivo.
Las plumas téactiles aisladas
(sensible a la presion) no
responderan.

Use el dedo o una pluma tactil
capacitiva.

No se puede encontrar el
punto de acceso de LAN
inalambrica.

El estandar compatible de LAN
inaldambrica de este plotter es
802.11b/g/n (2,4 GHz). No es
compatible con la frecuencia de
5 GHz.

Use un punto de acceso compatible
con el estandar compatible de LAN
inalambrica 802.11b/g/n (2,4 GHz).
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Cuando el resultado del corte no es bueno

Sintoma

Causa posible

Solucion

* Las esquinas son redondeadas.
* Las esquinas son demasiado agudas.

La cuchilla 'y el OFFSET no coinciden.

Cambie el OFFSET.
— Demasiado redondo: Aumente el OFFSET
— Demasiado agudo: Reduzca el OFFSET

¢ La linea de corte comienza torcida.

La cuchilla no gira facilmente dentro del
émbolo.

Elimine la suciedad acumulada en el interior del
émbolo.

¢ La cuchilla salta y no termina las lineas
de corte que deberian ser sélidas.

¢ Las lineas de corte rectas parecen
torcidas.

Se ha extendido demasiado la cuchilla.

Ajuste la longitud de la cuchilla.

La velocidad de corte es demasiado alta.

Reduzca la velocidad de corte.

* Resolucién inferior o lineas arqueadas.

La resolucion del software ha sido fijada
con un valor demasiado bajo.

Ajuste la configuracion de la resolucion del
software.

El angulo de offset de la cuchilla es
demasiado bajo.

Aumente el valor del angulo de offset de la
cuchilla.

* El material se enrolla en las esquinas.
* Los caracteres de corte fino se
despegan.

Se ha extendido demasiado la cuchilla.

Ajuste la longitud de la cuchilla.

La cuchilla 'y el OFFSET no coinciden.

Cambie el OFFSET.

La velocidad de corte es demasiado alta.

Reduzca la velocidad de corte.

La cuchilla esta roma.

Reemplace la cuchilla.

El valor configurado de la ACELERACION
es demasiado alto.

Reduzca el valor de la ACELERACION.

e La cuchilla esta cortando la hoja de
respaldo.

Se ha extendido demasiado la cuchilla.

Ajuste la longitud de la cuchilla.

La PRESI. de corte es demasiado alta.

Reduzca el valor de PRESI.

e La cuchilla se desprende del émbolo de
la herramienta.

La cuchilla es demasiado pequefa para el
émbolo de la herramienta.

Use una cuchilla que encaje firmemente en el
émbolo de la herramienta.

* Los materiales se pueden cortar, pero es
dificil pelarlos después.

* Los materiales cortados no pueden ser
extraidos usando la lamina adhesiva.

La lamina no es lo suficientemente
adhesiva.

Use una lamina mas adhesiva.

El material se enreda durante el corte.

Reduzca la longitud de la cuchilla.

Reduzca el valor de PRESI.

Se ha postergado demasiado la limpieza
del material cortado.

Pele inmediatamente el material cortado.

* El carro de la herramienta emite un ruido
andémalo durante el corte.

* El material queda decolorado por donde
ha pasado la cuchilla.

La punta del émbolo de la herramienta
roza el material.

Ajuste la longitud de la cuchilla y ajustes de
PRESI. de corte.

* Los resultados del corte difieren del
tamario especificado.

Se han fijado valores distintos del
TAMANO DE PASO en el ordenador y en
el plotter.

Ajuste el TAMANO DE PASO para tener el mismo
valor.

Las escalas se han especificado en el
ordenador.

Verifique si se han especificado las escalas.

 Las condiciones de corte actualmente
seleccionadas son ignoradas o no
pueden modificarse.

La prioridad esta configurada en
PRIORIDAD DE COMANDO.

Cambie el ajuste de la prioridad a PRIORIDAD
DE MENU.

No se ha presionado la tecla [ENTER]
después de cambiar la configuracion.

Verifique la operacion.

* Los caracteres o las lineas se deforman
durante el trazado con pluma.

El plotter se encuentra en modo de corte.

Seleccione PLUMA como herramienta en la
configuracién de la CONDICION.

* No alcanza la longitud especificada.
(Leve error de distancia)

El valor de ajuste de la distancia es
incorrecto.

Ajuste la distancia.

* Se deforman los caracteres.
* Se deforman los dibujos complejos.

El valor configurado del TAMANO DE
PASO es demasiado alto.

Reduzca el valor del TAMANO DE PASO.

* El punto de inicio del corte no coincide
con el punto final.

Los puntos coordinados son especificados
incorrectamente.

Verifique los datos coordinados trazando con una
pluma.

El respaldo del material es demasiado
fino.

Use un material con un respaldo méas consistente.

La cuchilla no gira facilmente.

Compruebe que no haya suciedad en la cuchilla.
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Mensajes de error en el modo de comando GP-GL

SIS Pantalla LCD Causa Solucion
mostrado
E02001 = El plotter ha recibido un comando Presione la tecla [ENTER].
irreconocible.
FRROR 1
ERRURACDEEP%JRMANDU Se produijo ruido al encender el ordenador. | Configure el plotter para arrancar desde el
menu del software.
1] Q L1 H
Ha cambiado la configuracion del software Restaure la configuracion de la interfaz del
referente al dispositivo de salida. software.
Han cambiado las condiciones de interfaz del | Restaure la configuracion de la interfaz del
plotter. plotter.
E02004 2 Se ha recibido un comando incluyendo Configure el plotter para arrancar desde el
R parametros numéricos que exceden la escala | menu del software.
CBE DEEEE%EEADE K isible d | d
EEIOE b permisible de aquel comando.
ALEPTER _ | | Ha cambiado la configuracién del software | Restaure la configuracion de la interfaz del
= g ! = referente al dispositivo de salida. software.
Han cambiado las condiciones de interfaz del | Restaure la configuracion de la interfaz del
plotter. plotter.
E02005 = Se ha producido un error en la recepcion de | Configure el plotter para arrancar desde el
B los datos en la interfaz. menu del software.
ERROR
ENTR?B?@EEIDA- Ha cambiado la configuracién del software | Restaure la configuracion de la interfaz del
I 3 0 = referente al dispositivo de salida. software.
Han cambiado las condiciones de interfaz del | Restaure la configuracion de la interfaz del
plotter. plotter.
E02006 Se han recibido datos fuera de la escala de | Verifique los datos.

ERROR &
FUERA DE ESCALA
ACEPTER

corte.

Verifique el tamano del material y la escala de
corte.

Verifique el valor de la ampliacion.

Verifique los valores del tamafo de paso.
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Mensajes de error en el modo de comando HP-GL

De recibir uno de los siguientes errores de comando, el problema se debe casi siempre a las siguientes dos

razones:

(1) Ha cambiado la configuracion del software referente al dispositivo de salida.
(2) Han cambiado las condiciones de interfaz del plotter.

Si estas son las causas del problema, realice las siguientes acciones.

(1) Reconfigure el dispositivo de salida de la aplicacion software al plotter.

(2) Reconfigure las condiciones de interfaz del plotter.

Error e
Pantalla LCD Causa Solucién
mostrado
E03001 ] Se ha ejecutado una instruccion Ejecute un comando reconocible.
Error 1 I ERROR | 1 irreconocible.
TNSTRUCCTON
N0 RECONOCIDA
ACEPTER
I Q L] =
E03002 ] Se ha especificado un nimero incorrecto de | Ejecute el comando con el nimero correcto
Error 2 ' oF ChRR 2 4 parametros. de parametros.
NUMERD EQUIVACADO)
DE PARAMETROS
ACEPTER
I Q L] =
E03003 . Se ha ejecutado un parametro inutilizable. Ejecute un parametro reconocible.
Error 3 B =
PARAMETROS FUERA
DE RANGO
ACEPTER
I a L] =
E03005 ] Se ha especificado una serie de caracteres | Especifique una serie de caracteres utilizable.
Error 5 I B £he0R § n inutilizable.
UEGO CARACTERES
DESCOMOCTDO
ACEPTER
I a L] =
E03006 ] Las coordenadas del comando especificado | Ejecute coordenadas adentro del area de
Error 6 I 3 - 1 estan fuera del area de corte. corte.
DESEORDAMIENTO
ACEPTER
I Q L] =
E03007 ] _ Los datos introducidos exceden la capacidad | Ajuste el tamafio de la memoria intermedia.
Error 7 I ERE'E’?L m de la memoria intermedia de caracteres
MEMORLA BUF. rgabl | plotter, memori ligonal
R descargables del plotter, memoria poligonal,
ACEPTER etc.
I Q L] =
E03010 ] Durante la ejecucion de un comando de Verifique el programa.
Error 10 ' EhRR 18 salida se ha ejecutado otro comando de
PETICION DF SALTDA lida.
1,/0 MO YA TDA salida
ACEPTER
I a L] =
E03011 . _ Se ha recibido un byte invalido después del | Verifique el programa.
Error 11 Lonc [EEEm P-a codigo ESC.
BYTE WO YALTDO
STGUTENDO ESC.
ACEPTER
I a ] =
E03012 o Se ha recibido un byte invalido adentro del Verifique el programa.
sLondi A HP-GL : .
Error 12 el e 12 (T comando de control del dispositivo.
BYTE WO WALIDO
EM CONTROL I1/0
ACEPTER
I aQ L] =
E03013 ] Un parametro fuera de la escala permisible | Verifique el programa.
Error 13 I “ENROR 13 ha sido especificado en el comando referente
1/0 PARAMETROS FUERA la entr /salida.
AT a la entrada/salida
ACEPTER
I Q L] =
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E03014
Error 14

Bt

14
ERROR 14
DEMACTADOS
PARAMETROS 1./0

ACEPTER

Q L]

Demasiados parametros en el comando
referente a entrada/salida.

Verifique el programa.
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Mensajes de error ARMS

Error .
Pantalla LCD Causa Solucion
mostrado
E04001 ] La inclinacion para el ajuste con la Recargue el material.
- ALINEAMIENTO EJE es demasiado grande.
1] Q L H
E04004 ] Excede la escala de valores configurados Restablezca a un valor inferior.
K para el ajuste de distancia.
FOR FAWOR FIJE
DE NUEVO.
1] Q L =
E04005 = No se han podido escanear las marcas de Verifique la posicion de escaneo del registro.
1:Condition Mo, T registro
o :
LECTURA!
1] Q L1 =
E04006 ] La cantidad de datos ha excedido la Reduzca la cantidad de datos.
* 1 capacidad de entrada/salida de la memoria
intermedia para las marcas de registro.
1] Q L] =
E04007 ] La posicion de trazado del patréon de prueba | Mueva el material hacia el centro y realice el
- no se encuentra en la zona de trazado para | patron de prueba.
el ajuste de la posicion del sensor.
I Q L] =
E04008 ] Se ha detectado el borde final del material Verifique el material. Verifique la posicion de
- 4 durante la deteccion de la marca de registro. | impresion de la marca de registro.
1] Q L =
E04009 ] Ha superado el area de deteccion mientras | Verifique el material. Verifique la posicion de
- IR “EE'ETURA! I se detectaba la marca de registro. impresion de la marca de registro.
LENGITUD NO
SUFICIENTE EN LA
DIRECCION +X
1] Q L =
E04010 ] Ha superado el area de deteccion mientras | Verifiqgue el material. Verifique la posicion de
B S E"‘EEETURA! m se detectaba la marca de registro. impresion de la marca de registro.
EXCESO DEL AREA
DF_CORTE DURANTE
DETECCTON +X
1] ] L =
E04011 ] Ha superado el area de deteccion mientras | Verifiqgue el material. Verifique la posicion de
1+ Cone (BNM AR L se detectaba la marca de registro. impresion de la marca de registro.
LONGITUD HO
SUFTCTENTE FN LA
DIRECCTON -X
1] Q L] =
E04012 2 Ha superado el area de deteccion mientras | Verifique el material. Verifique la posicion de
[:Cond |HAM AR se detectaba la marca de registro. impresion de la marca de registro.
EXCESO DEL AREA
DE CORTE CLIRANTE
DETECCION -X
1] Q L H
E04013 ] Ha superado el area de deteccion mientras | Verifique el material. Verifique la posicion de
B B _ E“EE'ETURA! m se detectaba la marca de registro. impresion de la marca de registro.
INSUFICIENTE
LOWGITUD EN LA
DIRECCION +Y
1] Q L =
E04014 Ha superado el area de deteccion mientras | Verifiqgue el material. Verifique la posicion de

[l ARMS
CB[ERR. DE LECTURA!
EXCESO DEL AREA
DE CORTE DURANTE
DETECCION +

=

1} Q L]

se detectaba la marca de registro.

impresion de la marca de registro.
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Error

Pantalla LCD Causa Solucion
mostrado
E04015 = Ha superado el area de deteccion mientras | Verifiqgue el material. Verifique la posicion de
[+ Cone BN AR L se detectaba la marca de registro. impresion de la marca de registro.
THSUFTCTENTE
LONGTTUD FN LA
DIRECCTON -Y
I Q L] =
E04016 2 Ha superado el area de deteccién mientras Verifique el material. Verifique la posicion de
[:Cond | AR AR se detectaba la marca de registro. impresion de la marca de registro.
EXCESO DEL AREA
DE CORTE DLIRANTE
DETECCION -
I Q L] =
E04017 ] Ha superado el area de deteccion mientras | Verifique el material. Verifique la posicion de
K B RR_ E“EE'ETURA! m se detectaba la marca de registro. impresion de la marca de registro.
DESTIND LE
MOYIMIENTO FUERA
DEL AREA VALIDA
I Q L] =
E04018 w La palanca de configuracién del material ha | Recargue el material y vuelva a intentarlo.
: d ARMS ; ;
(R DE LECTURA! sido bajada.
PALANCA DE MATERTAL
HACTA ABAJO
TRABAJD CANCELADD
I a L] =
E04019 = . La operacion fue cancelada por el usuario. | Vuelva a realizar el proceso.
[ Cone (G s |
ECCION CANCELADA
AL MOVERSE A SU
DISTANCIA
Tl a N =
E04020 ] Hay un defecto en los valores configurados | Verifique los valores configurados.
- 1 de deteccion.
I Q L] =
E04021 ] No se ha detectado la marca de registro en Verifique el material. Verifique la posicion de
- I el area de autodeteccion. impresion de la marca de registro.
I Q L] =
E04022 . La operacion fue cancelada por el usuario. Vuelva a realizar el proceso.
I [« L) =
E04023 ] ] No se ha detectado la marca de registro. Cambie el color de la marca de registro.
- Il ARMS In Verifiqgue el material.
EREAREE BE%EEA' Verifique la posicion de impresion de la marca
hA LBICADA de registro.
I a L =
E04024 = No se ha detectado la marca de registro. Cambie el color de la marca de registro.
W'COT:CB' ooz I Verifique el material.
E,EEI%EPEDELESCETNL&% Verifique la posicion de impresion de la marca
N0 SUFICIENTE de registro.
I Q L] =
E04025 No se ha detectado la marca de registro. Cambie el color de la marca de registro.

[ ARMS
C| ERR. DE LECTURA!
MARCA DE REG.
HO UBICADA EN MODO)
DE ALTA VELOCIDAD

1} Q L]

Verifiqgue el material.
Verifique la posicion de impresion de la marca
de registro.
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Otros mensajes de error

Error .
Pantalla LCD Causa Solucion
mostrado
De E01001 El plotter es defectuoso. Péngase en contacto con su representante de
a E01005 S RO ventas si el problema persiste.
TNTERRUPCION MO DEFINIDA
BABAGAGA H
E01006 El plotter es defectuoso. Pongase en contacto con su representante de
[ FAONAE ventas si el problema persiste.
ERROR CARGA DATOS)
GHEAEA%E H
E01007 El plotter es defectuoso. Pdéngase en contacto con su representante de
N FATDAATE ventas si el problema persiste.
ROR DATOS
GA96aa%E H
E01008 El plotter es defectuoso. Péngase en contacto con su representante de
TR FARDNATE ventas si el problema persiste.
TRAP WO YALTDO
BA9ARABA H
E01009 El plotter es defectuoso. Péngase en contacto con su representante de
Ea100o TS ventas si el problema persiste.
CODIGO MO VALIDD
BABABAGA H
EO01010 El plotter es defectuoso. Péngase en contacto con su representante de
ventas si el problema persiste.
EO01011 El plotter es defectuoso. Péngase en contacto con su representante de
ARTATE ventas si el problema persiste.
PUNTO FLOTANTE
4R965608 H
EO01012 El plotter es defectuoso. Péngase en contacto con su representante de
B AR ventas si el problema persiste.
RROR RAM
8A962A%8 H
E01013 El plotter es defectuoso. Péngase en contacto con su representante de
SRR FAROWAE ventas si el problema persiste.
FRROR RAM BUFFER
BA9ARABE H
E01014 El plotter es defectuoso. Péngase en contacto con su representante de
ventas si el problema persiste.
E01015 El plotter es defectuoso. Péngase en contacto con su representante de

ventas si el problema persiste.
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Error

Pantalla LCD Causa Solucion
mostrado
E01017 La carga en el motor ha sido demasiado Mueva el objeto que perturba la operacion,
TARDWARE grande. apague una vez el plotter y vuelva a
[FLARMA POSTCTON ¥ encenderlo.
APAGER ¥ ENCENDER .
No use materiales pesados.
Péngase en contacto con su representante de
ventas si el error persiste.
E01019 La carga en el motor ha sido demasiado Mueva el objeto que perturba la operacion,
TARDWARE grande. apague una vez el plotter y vuelva a
ALARMA POSTCTON Y encenderlo.
APAGER ¥ ENCENDER .
No use materiales pesados.
Péngase en contacto con su representante de
ventas si el error persiste.
E01021 La carga en el motor ha sido demasiado Mueva el objeto que perturba la operacion,
SRl [ARDHAE grande. apague una vez el plotter y vuelva a
ALARMA POSTCTON XY) encenderlo.
HPAGER Y ENCENDER .
No use materiales pesados.
Péngase en contacto con su representante de
ventas si el error persiste.
E01022 Hubo una carga muy fuerte sobre la funcion | Elimine todo obstaculo en la funcion
de ascenso y descenso del carro de la de ascenso y descenso del carro de la
pggﬂﬂ%ﬁ\ﬁ%m herramienta. herramienta y vuelva a encender la maquina.
APAAR T ENCENDER Péngase en contacto con su representante de
ventas si el error persiste.
E01029 Se ha producido un error en el moédulo LAN | Apague la alimentacion y vuelva a
inalambrico. encenderla.
Comuniquese con su representante de ventas
si el error aun aparece.
E01030 Hubo una carga muy fuerte sobre la funcién | Elimine todo obstaculo en la funcion
FATDWAE de ascenso y descenso del carro de la de ascenso y descenso del carro de la
AN ERROR OCCURRED IN herramienta. herramienta y vuelva a encender la maquina.
TO0L UP,/DOWN CONTROL] i
Pongase en contacto con su representante de
ventas si el error persiste.
E05001 No se pueden copiar datos que superan el Realice un corte normal, sin usar el modo
R BUFF EERE]SPIAS m tamario de la memoria intermedia. copia.
MEMORTA,
THSUFTCTRNTE
ACEPTER
1] Q L =
E05002 L No hay datos para copiar. Realice un corte normal enviando los datos, y
A58 .
B luego use el modo copia.
COPTAR EN LA
MEMORTA BUF.
ACEPTER
Tl Q L] =
E05003 = . El area del material valida para copiar es Use materiales mas grandes. Confirme la
C RROR | demasiado pequena. posicion de inicio del copiado.
COPTA TMPOSIBLE
MARCO MUY PEQUERD!
ACEPTER
il Q L] =
E05004 a2 1 El rodillo de empuje no estéa colocado en el Coloque el rodillo de empuje en el rodillo de
1'C°”Cd""" = rodillo de presién. presion.
1] Q L] =
E05006 o La distancia entre el punto inferior izquierdo | Realice nuevamente la configuracién del
1+ Conditize b OEE y el punto superior derecho del AREA AREA.
£ CORTE 1L FGAL| configurada es menor a 10 mm.
ACEPTER
1] Q L] =
E05007 . rl1:! 1 El patrén de prueba para AJUS. OFFSET DE | Fije la posicion de inicio dentro del material.
Londitinn Wn

ERROR
CORTE TLEGAL
ACEPTER

Q L]

HERR. no puede iniciar el trazado porque la
posicion de inicio se encuentra en el borde
del material.
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Error

Pantalla LCD Causa Solucién
mostrado
E05008 = La memoria externa (memoria USB) no Inserte la memoria externa (memoria USB).
B ERROR puede reconocerse.
40 PUEDE RECOMOCER LA
MEMORT A EXTERNA
ACEPTER
I Q L] =
E05009 = No puede leerse el codigo de barras. Compruebe el resultado de la impresion del
I Corc g o1, codigo de barras.
40 PUEDE DETECTAR
CODIGO DE BARRAS
ACEPTER
I Q L] =
E05010 = El corte del codigo de barras no esta Desactive la rotacion para usar el corte del
I SI LAEE[R]?EUDN ESTA disponible cuando la rotacion esta activada. | codigo de barras.
HABILITADA ESTA FUNCION
MO ESTA DISPONIELE
ACEPTER
I Q L] =
E05011 ] _ El corte del codigo de barras no esta Desactive el espejo para usar el corte del
' i ECESEEEROPUESTO ESTA disponible cuando el espejo esta activado. codigo de barras.
ACTTVADO ESTA FUNCTON
MO ESTA DISPONIELE
ACEPTER
I a L] =
E05012 ] _ No se puede encontrar el archivo deseado | Guarde el archivo deseado en la memoria
Lo pUDERESEONTRAR A1 en la memoria externa (memoria USB). externa (memoria USB).
ARCHTYVO APROPTADOD
BARCODE: G160ABCD
ACEPTER
I a L] =
E05013 2 No puede leerse la marca de inicio. Compruebe el resultado de la impresion de la
Lo ERROR marca de inicio.
0 IWIECDIEU %EETEAEJRACRA B Mueva el carro de la herramienta por encima
ACEPTER de la marca de inicio.
I Q L] =
E05014 R d{:l. w1 No se pudo encontrar el destino de conexion | Conecte el destino de conexion seleccionado
I ”E”RROE seleccionado. mediante USB o cable LAN.
|DISPOSITIVO WO ENCOWTRACD)
| ACEPTER
I Q L] =
E05015 = No hay datos de corte adecuados para el Compruebe el servidor de enlace de datos.
| @ oo servidor de enlace de datos.
MO SEEWCUENTRAN LOS DATOS
CORTADOS
ACEPTER
I Q L} =
E05016 N No se ha establecido la comunicacion con el | Compruebe el servidor de enlace de datos.
| EHE e ] servidor de enlace de datos. Aumente el plazo del tiempo de espera.
TIEMPT DE COWERION COM EL|
BISPOSITIVG
ACEPTER
I a L] =
E05017 ] La palanca de configuracion del material esta | Vuelva a ajustar el material.
I bajada.
ACTA_ABAD
TRABAJD CANCEL ADO
ACEPTER
I Q L] =
E05018 = Se produce un error en el servidor de enlace | Reinicie el servidor de enlace de datos.
I ERROR de datos.
0 THESPERADO
RECTBIDO A ACCECER
ACEPTER
I Q L] =
E05019 =] Ocurre un error de comunicacion en el Vuelva a ajustar el material.

MRl ERROR

EJECUTANDD SOFTWARE

ESTA FUNCION MO PUEDE SER|
UTILIZADA

ACEPTER

] Q L]

servidor de enlace de datos.

Apague la alimentacion y vuelva a
encenderla.
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Error

Pantalla LCD Causa Solucion
mostrado
E05020 =] La conexién de destino no es una memoria | Ajuste la conexion de destino a una memoria
1:1 [}l ERROR USB USB
USR KO CONECTADO : :
FSTA FUNCTON NO SF PUFDE
USAR
ACEPTER
i Q L] = |
E05021 El tipo de codigo de barras es diferente. Aplique el codigo de barras apropiado.
ERROR
FALLO ESCANEQ
EL CODIGO DE BARRAS ES|
DE TIPO DIFEREMWTE
ACEPTER
i Q L =
E05022 Se detecta material inclinado. Vuelva a ajustar el material.
ESVIO EERSETERI AL DETECTACO! Aumente el valor de ajuste de deteccion de
L& OPERACION SE DETEWDRA inclinacion.
TEWPORALMENTE
ACEPTER
i Q L] =
E05023 El servidor de enlace de datos no esta Active el servidor de enlace de datos.
ERROR activado.
IDOR DE EWLACE DE
DATOS NO_FINCTONA
ACEPTER
i Q L] =
E07001 Ya no es posible comunicarse con el punto Compruebe el estado de la comunicacién con
de acceso. el punto de acceso.
EXI0N
TIEMPO AGOTADO
ACEPTER
i Q L] =
E07002 2 La clave de cifrado del punto de acceso es | Introduzca la clave de cifrado del punto de
]'COE ERROR incorrecta. acceso correcta.
& CLEVE DF CIFRADO
MO ES CORRECTA
ACEPTER
I a L] =
E07003 o= No se encontrd ningun punto de acceso al Asegurese de que haya un punto de acceso
]'Co’g Ecroo JECTONN | que conectarse. cerca y de que el punto de acceso esté
activado.
ACEPTER
i Q L =
E07004 a2 w1 Error de conexién al punto de acceso. Compruebe el estado operativo del punto de
1-CorecE! Imﬂ in} acceso.
i Q L] =
E07005 = ] La comunicacion con el punto de acceso se | Compruebe el estado operativo del punto de
]'CO'E%E & AEEEQEICA 1 ha desconectado. acceso.
DESCOMECTADA
ACEPTER
i Q L =
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Mensaje de advertencia

Sintoma Pantalla LCD Descripcion
W06008 " Cuando el comando est4 configurado como AUTO, el modo de VOLCADO de datos no se
1'C°'Eq'rt—'°'7 o 1 - encuentra disponible.
ADVERTENCTA
DO = AUTO
1] Q L] =
WO06009 . E' o1 Al activar el corte de paneles, no estaran disponibles las siguientes funciones.
“Lon 10 NO.

WA
CORTE

B ACVERTENCIA
DE PARELES - SI

Q h |

¢ Funcion ARMS

¢ Funcion AREA

¢ Funcion COPIAR

¢ Funcion CORTE CODIGO DE BARRAS
¢ Funcion CONTINUAR
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15.2 Comprobacion de la informacion del plotter

Muestra informacion tal como la version del firmware y el nimero de serie del plotter.

Operacion

1. Pulse el icono (=]

=]
1:Condition Mo, 1
CBaoU+a 536 F14 A2 T1
LISTO

] Q ¥

2. Pulse [INFOI.

allll ¥

LIMK TooL ARNS AREA

WEDIA | COWFIG
A v

3. Pulse [INFORMACION DE MAQUINA].

CONDICIONES
DIAGNOSTICOS
Al

4. Se muestra informacion sobre la maquina.

< INFORMACTOM DE MAGUINA
MODE. = CES@e6-130
BOOT:  ¥/1. 6@
MATN: VA, 82
WLAN: V38,5
S/ND AT23456789

Pulse el icono [£ ].

Pulse el icono [faY].

P> Regresara a la pantalla INICIO.

o O
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15.3 Imprimir los ajustes del plotter

La lista de los ajustes de condicién se puede imprimir cuando necesite ver la configuracion actual del plotter.

Operacion
1. Cologque un material con un tamafo mayor a A3.

2. Coloqgue la pluma en el portaherramienta (hacia atras) y seleccione la condicién donde se fija la pluma.

3. Pulse el icono [=].

=]
1:Condition Mo, 1
CBaoU+a 536 F14 A2 T1
)

[

Il Q L] =1 |
4. Pulse [INFOI.

alll| ¥ |

LIMK TooL ARNS AREA

¢

WEDIA | COWFIG
A

5. Pulse [CONDICIONES].
< TNFORMACTON 1/4

INFORMACION DE MAGUINA
>

6. Pulse [PAGINA 1/2] o [PAGINA 2/2].
£ CONDICTIONES

IMPRIMIR LISTA DE COMDICIONES
MOWTAR LA PLUMA!

PAGINA 2/2

7. Pulse la tecla POSICION (A, ¥V, «, W) para desplazar la herramienta a la posicién de inicio de impresion.

< TECLAS DE POS.

o™y TECLAS CE POSICION

® PARA MOVER CABEZAL
‘f PULSE ENTER

8. Presione la tecla [ENTER].

/A\PRECAUCION

No ponga la mano en las zonas que se mueven. El carro de la herramienta empezara a moverse y hay cierto
riesgo de sufrir lesiones.

9. Comenzarala impresion de la lista de condiciones.

=
1:Condition Mo, 1
CBAYU+A S38 F14 A2 T

TMPRIMIE CONDICTCHES

111 Q hs
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10. Después de finalizar la impresion, volverd al estado LISTO.

Complemento /4

Una vez comience la impresion, no se puede detener ni cancelar a mitad proceso.
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15.4 crear patron de prueba

Cree un patron de autoprueba para comprobar el funcionamiento del plotter.

Operacion
1. Cologque un material con un tamafo mayor a A3.

2. Coloqgue la pluma en el portaherramienta (hacia atras) y seleccione la condicién donde se fija la pluma.

3. Pulse el icono [=].

=]
1:Condition Mo, 1
CBaoU+a 536 F14 A2 T1
LISTO)

Il Q L] =1 |
4. Pulse [INFOI.

alll| ¥ |

LIMK TooL ARNS AREA

¢

WEDIA | COWFIG
A

5. Ppulse elicono [F].

< [NFORMACLON 1/3
F
CONDICIONES
>
DIAGHOSTICOS
Al =

6. Pulse [PRUEBA AUTO].

< INFORMACTON 2/3
MENSAJES DE ERROR F3
>

WOLCADO DE DATOS

PRUEEA AUTO

7. Pulse [COMIENZO].

1< THNENRMACTN 213
REALIZAR 2
AUTOPRUEBA.

MOMTAR LA PLUMA!

COMIENZO CAMCELAR

£ — ¥

/N\PRECAUCION

No ponga la mano en las zonas que se mueven. El carro de la herramienta empezara a moverse y hay cierto
riesgo de sufrir lesiones.

8. Comenzara la PRUEBA AUTO.

=]
1:Condition Mo, 1
CBa9U+a S36 F14 A2 T1
PRUEBA AUTD

] Q ¥
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9. Para salir, apague la alimentacion.

Complemento /4

Una vez comience la Prueba Auto, continuara hasta que apague la alimentacion.
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15.5 creacién de PRUEBA CUTTING PRO

Cree un patrén de prueba para comprobar el funcionamiento del plotter.

Operacion
1. Cologque un material con un tamafo mayor a A3.

2. Seleccione las condiciones que cumplen con la herramienta ajustada.

3. Pulse el icono [=].

=]
1:Condition Mo, 1
CBaoU+a 536 F14 A2 T1
LISTO

Il Q L] =1 |
4. Pulse [INFOI.

alll| ¥ |

LIMK TooL ARNS AREA

¢

WEDIA | COWFIG
A

5. Pulse dos veces el icono (w1

< [NFORMACLON 1/3
F
CONDICIONES
>
DIAGHOSTICOS
Al =

6. Pulse [PRUEBA CUTTING PRO].

7. Pulse [COMIENZO].

< THNENRMACTN 3/3

FRUEBA CUTTING PRO

/N\PRECAUCION

No ponga la mano en las zonas que se mueven. El carro de la herramienta empezara a moverse y hay cierto
riesgo de sufrir lesiones.

Comenzara el trazado “PRUEBA CUTTING PRO”.

© ®

Después de finalizar el corte, volvera al estado LISTO.
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15. 6 Confirmar los datos de trazado

Se puede procesar la lista con el volcado de los datos de corte recibidos por el plotter. Se emplea este
procedimiento para comprobar si se realiza correctamente la transmision de los datos de corte.

Cuando el comando esté configurado como “Auto”, no se procesa la lista de volcado de los datos de corte.
Configure el comando como “GP-GL” o “HP-GL".

Operacion

1. Cologue un material con un tamafio mayor a A4.

2. Coloque la pluma en el portaherramienta (hacia atras) y seleccione la condicion donde se fija la pluma.

3. Pulse el icono [=].

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

] Q L]

4. Pulse [INFO).
alll ¥ [

LINK TooL ARG AREA

MEDIA | CONFIG
[A] i

5. Pulse dos veces el icono (]

< [NFORMACLON 1/3
CONDICIONES
>
DIAGNDSTICOS
Al ¥

6. Pulse [VOLCADO DE DATOS].

< [NFORMACTON 2/3
FS

MENSAJES DE ERROR

7. Pulse [COMIENZO].

< THFMRMAC TN 273
REALIZAR z

DESCARGA DE DATOS.
MONTAR LA PLUMA!

CANCELAR
) ¥

8. Envie los datos de corte.

/N\PRECAUCION

No ponga la mano en las zonas que se mueven. El carro de la herramienta empezara a moverse y hay cierto
riesgo de sufrir lesiones.
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9. Emite los datos de corte recibidos como un comando.

ERU=]
1:Condition Mo, 1
CBOYL+A 538 F14 A2 T1
WOLOUETE CE DATOS)

[T Q L] =

10. Para salir, apague la alimentacion.
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15.7 Prueba de autodiagnostico

El estado del funcionamiento puede ser probado mediante una prueba de autodiagndstico realizada operando
los sensores y los interruptores, segun indiquen las instrucciones de la pantalla.

La prueba de diagnoéstico se puede realizar solo inmediatamente después de encender la maquina. No podra
seleccionar DIAGNOSTICOS en el menu tras realizar cualquier tipo de operacion, como cargar material, por ejemplo.

Operacion
1. Confirme que la maquina esté apagada.

2. Enciendala maquina sin cargar el material.

3. Pulse el icono [=].

=
1:Condition Mo, 1
CBaYl+A 536 F14 A2 T1
CARGLE MATERTAL !

] Q ¥

4. Ppulse [INFOJ.

allll ¥

LIMK TooL ARNS AREA

G0 o

NEDIA | CONFIG
[A] i

5. Pulse [DIAGNOSTICOS].

< THFORMAC TN 173
THFORMACTON DF MAGLTNA
>

CONDICIONES
S

6. Pulse [COMIENZO].
(

THENRMACTIN

REALIZAR DIAGNOSTICOS.

COMIENZD CANCELAR

7. Accione las teclas y los sensores siguiendo las instrucciones de la pantalla.
D> Si se detecta la operacion correcta, en la pantalla aparecera “OK” y se iniciara la siguiente prueba.
P> Volvera a la pantalla mostrada en el paso 4 una vez se hayan completado todos los elementos de la
prueba.

FRUEBA DE SEMSOR DE PALANCA
SUBIR/BAJAR

CANCELAR
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8.

Los elementos de la prueba son los siguientes. (Puede cambiar).

1 |Sensor delapalancade | 2 |[Sensor de inicio 3 |Sensor del rodillo de 4 | Sensor del material -X
ajuste empuje
5 |Sensor del material +X 6 |Sefal del motor X 7 |Sefal del motor Y 8 |Sefial de altura de la
herramienta
Tecla [SLOW] 10 |Tecla POSICION[ A ] 11 |Tecla POSICION [(] 12 |Tecla POSICION [ V¥ ]
13 |Tecla POSICION [p] 14 |Tecla [ESCAPE] 15 |Tecla [ENTER]

Pulse el icono [faY].

P> Regresara a la pantalla INICIO.
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15.8 Leerel mensaje de error

Se pueden verificar los contenidos de los 32 errores mas comunes.

Operacion

1. Pulse el icono (=]

=]
1:Condition Mo, 1
CBaoU+a 536 F14 A2 T1
LISTO

] Q ¥

2. Pulse [INFOI.

alll| ¥ |

LIMK TooL ARNS AREA

¢

WEDIA | COWFIG
A

3. Pulse el icono [F].

< [NFORMACTON 1/3
F
CONDICIONES
>
DIAGNOSTICOS
Al =

4. Ppuise [MENSAJES DE ERROR].
P> Aparece la pantalla MENSAJES DE ERROR. La columna izquierda muestra el momento cuando
se produjo el error, y la columna derecha indica el tipo de error. Se muestran 3 mensajes de error
simultaneamente. Si hay mas mensajes de error, los préoximos 3 seran mostrados presionando el icono
[¥]

< [NFORMACLON 2/3
sAJES DE ERROR

VOLCADO DE DATOS
PRUEBA AUTD
[A]

* Se muestra “NO ERROR” si no hay ningun error.
< MEMSAJES DE ERROR

MO ERROR

* Se pueden mostrar hasta 32 mensajes de error.

* Al mostrar un error mientras la maquina esta puesta en marcha, el valor presentado indica hace cuanto
tiempo se produjo el error.
Cuanto mas bajo sea el valor, mas reciente es el error producido.
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® N

Pulse el elemento de error cuyos detalles de error desea comprobar.

DE ERROR 1/1
f 2

-0:00:00 E93816

-6:00:00 E63016

Compruebe el mensaje de error y pulse [ACEPTER].

1/1

< MENSAJES DE ERROR
P-G3
ERROR 16
-9:00|I/0 MEMORTA BLFFER
DESBCRDACO

-0:00 ACEPTER

Pulse el icono [ £ ].

Pulse el icono [faY].

D> Regresara a la pantalla INICIO.
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Anexo

Este capitulo describe las especificaciones del plotter.

SECCION DE ESTE CAPITULO

A.1 Especificaciones principales
A.2 QOpciones y suministros

A.3 Dimensiones externas

A.4 Arbol de menus

A.5 Configuracion inicial



A1 Especificaciones principales

CE8000-40 I CE8000-60 CE8000-130
CPU CPU de 32 bits
Configuracion Plotter de rodillo de presion
Accionamiento Servo digital
Area de corte max. 375 mm x 50 m 603 mm x 50 m 1270 mm x 50 m
Area de corte con precision 355mm x2m 583mmx2 m 1250 mm x 2 m
garantizada *1 583 mm x 5 m *2 1250 mm x 5 m *2
Anchura del material Min.: 50 mm Min.: 50 mm Min.: 85 mm
disponible Max.: 484 mm (19 pulgadas) Max.: 712 mm (28 pulgadas) Max.: 1372 mm (54 pulgadas)

Diametro del material en rollo
disponible

Diametro maximo: 180 mm, Didametro minimo: 76 mm

Peso del material que se 5kg 9 kg 17 kg
puede cargar
Numero de rodillos de empuje | 2 3

Velocidad maxima de corte

90 cm/s (direccion 45°)

100 cm/s (direccion 45°)

Velocidades especificables
(cm/c)

De 1a 10, 15, 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50, 55, 60, 64

De 1 a 10, 15, 20, 25, 30, 35, 40,
45, 50, 55, 60, 65, 70, 71

Presion de corte max.

4,41 N (450 gf)

Tamafo min. caracteres

5 mm (0,197 pulgadas), fuente Helvetica med. alfanumérico *1

Resoluciéon mecanica

0,005 mm

Resolucion programable

GP-GL: 0,1/0,05/0,025/0,01 mm
HP-GL *3: 0,025 mm

Precision repetible *1

0,1 mm o menos/pulg. unidad de 2 m (film especificado y condiciones de corte)

Numero de cuchillas/plumas

1 pza.

Tipo de pluma usable

Punta de fibra a base agua y boligrafo a base de aceite

Materiales compatibles

Materiales de cloruro de monovinilo, materiales fluorescentes y materiales reflectantes con un grosor de

hasta 0,25 mm (excluyendo peliculas reflectantes de alta intensidad).

Interfaz

USB 2.0 (Full Speed), LAN inalamrbica IEEE 802.11b/g/n, Ethernet 10 BASE-T/100 BASE-TX *5

Memoria intermedia

2 MB

Series de comandos
residentes

GP-GL/HP-GL*3 (conmutacién mediante el panel de control, conmutacion automatica)

Pantalla LCD

Panel tactil (240 puntos x 128 puntos)

Alimentacion eléctrica

CA100-120 V / CA 200 V-240 V 50/60 Hz

Consumo eléctrico

140 W o0 menos

Entorno operativo

De 10 a 35°C, de 35 a 75 % H. R. (sin condensacion)

Entorno de precision
garantizada

De 16 a 32°C, de 35 a 70 % H. R. (sin condensacion)

Dimensiones externas (Aprox.)
(an. x pr. x al.)

677 x 451 x 266 mm *4 903 x 582 x 1076 mm *4

1644 x 811 x 1076 mm *4

Peso (Aprox.)

11 kg *4 21 kg *4

40 kg *4

*1: Depende del tipo de film autorizado por Graphtec y de las condiciones de corte.

*2: Al usar la cesta.

*3: HP-GL es una marca registrada de US Hewlett Packard Company.
*4: Incluye una bandeja para rollos o soporte.
*5: La compatibilidad con LAN por cable varia en funcion de la zona de ventas.




A2 Opciones y suministros

Suministros

Elemento

Modelo

Contenidos

Embolo de corte

PHP33-CBO9N-HS

Usado con cuchillas de corte con un diametro de $0,9 mm (para CB09)

PHP33-CB15N-HS

Usado con cuchillas de corte con un diametro de ¢1,5 mm (para CB15)

Embolo de pluma de punta de fibra a PHP31-FIBER Embolo para pluma con punta de fibra a base de agua (1 juego)
base agua
Embolo para pluma con punta de fibraa | PHP34-BALL Embolo para pluma con punta de fibra a base de aceite (1 juego)
base de aceite
Pluma de punta de fibra a base agua KF700-BK 1 juego (10 unidades - Negro)
KF700-RD 1 juego (10 unidades - Rojo)
Boligrafo a base de aceite KB700-BK 1 juego (10 unidades - Negro)
Lupa para ajustar la longitud de la cuchilla | PM-CT-001 1 pza.
de la cuchilla de corte
Hoja guia protectora CR09300-A3 2 hojas (tamafio A3)
Alfombrilla de corte para CE8000-40 PM-CR-013 1 juego
Alfombrilla de corte para CE8000-60 PM-CR-014 1 juego
Alfombrilla de corte para CE8000-130 PM-CR-015 1 juego
Cable USB PM-ET-001 1 pza. (longitud del cable: 2,9 m)

Para mas informacién sobre la cuchilla de corte, consulte el manual de la cuchilla de corte.

El manual de la cuchilla de corte esta disponible en:
http://www.graphteccorp.com/support/index.html
Consulte la pagina de inicio de nuestra compafiia para ver las Ultimas novedades acerca de insumos.

Opciones
Elemento Modelo Contenidos Cantidad
Cesta PGO111 Se utiliza con CE8000-60 1 juego
PG0O112 Se utiliza con CE8000-130 1 juego
Bandeja para rollos OPH-A57 Se utiliza con CE8000-60 1 juego
Mesa de hoja guia protectora OPH-A45 Se utiliza con CE8000-40/60 1 juego

Los elementos opcionales pueden variar segun el area. Para mas detalles, pdngase en contacto con el distribuidor en donde lo compré.

Consulte la pagina de inicio de nuestra compafiia para ver las Ultimas novedades acerca de insumos.
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A.3 Dimensiones externas

CE8000-40
|| HHH\HH\HHHHHH\HHHHH\HHH\HHH\HH#
W
i [Cae=] [ |
= I
Unidad: mm
Precision dimensional: +5 mm
CE8000-40
Dimensiones externas (aprox.) 677 x 451 x 266 mm
(Wx D xH)




CEB8000-60
=

T
j

w
i [Te=] [ |
= [
=T — ‘
E PP P FHEHH A R °
= i - ‘
I
©
©
= = e =
D
Unidad: mm
Precision dimensional: +5 mm
CE8000-60
Dimensiones externas (aprox.) 903 x 582 x 1076 mm
(W x D x H)*

*: Soporte incluido.
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CEB8000-130

|»»|mm’mmmm'

— [C 1=

T — .

|

D

D !

QF

Unidad: mm
Precision dimensional: £5 mm

CE8000-130

Dimensiones externas (aprox.) 1644 x 811 x 1076 mm
(W x D x H)*

*: Soporte incluido.
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A.4 Arbol de menis
| LINK |—ﬂ| DESTINO

——— CONTINUAR

— CORTE CODIGO DE BARRAS

[2/2]
——— SELEC ARCHIVO DATOS

—| TIEMPO DE COMUNICACION

L DETEC. AUTO DESVIO

TOOL F

[1/2]
—— CLASIFICADO DE DATOS

—| ALARMA DESGASTE CUCHI.

[1/2]
—| DETEC. DESGASTE CUCHI.

—— SELEC GRUPO CUCHILLA

[2/2]
——— DISTANCIA ALARMA

—INICIO CUCHILLA

[2/2]
——— ALTURA DE HERRAMIENTA

—| HERR. SUBIR/BAJAR

ARMS |

[/2]
—| AJUSTE DEL SENSOR

L BOR. VAL. USO N.

—| AJ. NIVEL DEL SENSOR

—| NIVEL DE DETECCION

—| CALIB. DE SENSOR RMS

—— ESCANEO AUTOMATICO

[2/2]
——— VELOCIDAD DE ESCANEO

—| MODO DE ESCANEO

—| DURANTE DETECCION

AREA |

[1/2]
——— ESCALA

— ROTAR

— ESPEJO

[2/2]

AREA

- EXPANDIR

MEDIA | —

[1/2]
PREALIMENTAR

—| AUTO PREALIMENTACION

—| LONGITUD DE PAGINA

[2/2]
——— VELOCIDAD DE ALIMENT.

( Continuacién )

| CORTE DE PANELES

—| TEST SENSOR ARMS
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( Continuaciéon )

[1/2]

|  conFic |

GENERAL

|_

——— COMUNICACION

13
L| IDIOMA

—| UNIDAD DE MEDIDA

—PITIDO

[2/3]
—— AJUS. OFFSET DE HERR.

——— MOVIMIENTO PASO

——{ CONTRASTE LCD

[3/3]
——{ NIVEL DE SUCCION

—| SENSOR DE MATERIAL

—| LAN INALAMBRICA

* Cuando se conecta al médulo e

LAN inalambrica

[1/2]
——{ LAN INALAMBRICA |

——— PUNTO DE ACCESO |

—— DIRECCION IP |

—— COMANDO

|_

[2/2]
———{ SENSOR

|_

—| CALIDAD DE CORTE

( Continuacién )

L EFICIENCIA

—{LAN POR CABLE

* Cuando se conecta al médulo de

LAN por cable
[1/3]

TIPO DE COMANDO

—| GP-GL TAMANO DE PASO

—| HP-GL PUNTO DE ORIGEN

[2/3]
—— HP-GL MODELO EMULADO

—| LIMPIAR MEM. BUFFER

—— COMANDO %\

[3/3]
—— COMANDO W'

—— RESOLUCION CIRCULO

—| CONDICION DE CORTE

—| SENSOR DE MATERIAL

—| SENSOR DE PUSH ROLLRS.

—— TAMANO DE PASO

| ANGULO DE OFFSET

— EFICIENCIA

—| MOVIMIENTO DE ATAJO

[2/2]
——INFORMACION DE CONEXION |




( Continuaciéon )

[1/3]
| INFO |— INFORMACION DE MAQUINA |

——| CONDICIONES |
— DIAGNOSTICOS |

[2/3]
—— MENSAJES DE ERROR |

— VOLCADO DE DATOS |

—— PRUEBAAUTO |

[3/3]
L—— PRUEBA CUTTING PRO |

CONDITION _|———— CONDICION No. |

[1/6]

—EDITAR CONDIC. CORTE F HERR.

—— OFFSET

[2/6]

VELOC.

— PRESI.

[3/6]
——— ACELERACION

——| ASIGNACION PLUMA

[4/6]
—| AJUSTE DE DISTANCIA

—| PATRON CORTE LINEA

[5/6]
—| FUERZA CTRL DE CUCHILLA

—— MODO TANGENCIAL

[6/6]
——— SOBRECORTE

- FUERZA INICIAL

—— ALTURA DE CUCHILLA |

- PRUEBA CORTE |
QUICK MENU |————COPIA |
—| ORIGEN |
— CONDICION No. |
— VER |
—INICIO |
- RESTAURAR |




A5 Configuracion inicial

Elementos del menu Elementos de configuracion Valor inicial

ENLACE DATOS DESTINO USB DRIVE

(LINK) TIEMPO DE COMUNICACION 10 seg.
DETEC. AUTO DESVIO 10 mm

CONFIG. DE HERRAMIENTA CLASIFICADO DE DATOS OFF

(TOOL) ALARMA DESGASTE CUCHI. OFF
INICIO CUCHILLA 2 mm ABAJO
ALTURA DE HERRAMIENTA NORMAL

CONFIGURACION | AJUSTE DEL NIVEL DE DETECCION X 70

DE ARMS SENSOR NIVEL DE DETECCION Y 80

(ARMS) CALIB. DE SENSOR | VALOR CORRECCION X 0,0 mm

RMS VALOR CORRECCION Y 0,0 mm

ESCANEO AUTOMATICO ON
VELOCIDAD DE ESCANEO 30 cm/s
MODO DE ESCANEO OFF

AREA DE CORTE ESCALA 1

(AREA) ROTAR OFF
ESPEJO OFF

AREA DE CORTE INF. IZQUIERDO

(predeterminado)

AREA DE CORTE SUPERIOR DERECHA

(predeterminado)

EXPANDIR OFF
CONF. DE MATERIAL PREALIMENTAR 1m
(MEDIA) AUTO PREALIMENTACION OFF
LONGITUD DE 1m
LONGITUD DE PAGINA 200,0 cm (CE8000-40)
500,0 cm (CE8000-60/130)
VELOCIDAD DE ALIMENT, NORMAL
CORTE DE PANELES OFF
DIVIDIR LONGITUD 100,0 cm
CONFIGURACION | GENERAL IDIOMA (Seleccionado durante el encendido inicial)
(CONFIG) UNIDAD DE MEDIDA (Seleccionado durante el encendido inicial)
PITIDO ON
AJUS. OFFSET | VALOR CORRECCION X 0,0 mm
DE HERR. VALOR CORRECCION Y 0,0 mm
MOVIMIENTO PASO 0,1 mm
CONTRASTE LCD 0
NIVEL DE SUCCION NORMAL
AYUDA A CONFIGUR. MEDIO ON
COMUNICACION | LAN LAN INALAMBRICA OFF
INALAMBRICA | D|RECCION | DHCP OFF
1P DIRECCION IP | 192.168.0.2
MASCARA 255.255.255.0
SUBRED
PUERTA 192.168.0.254
ENTRADA
LAN POR DHCP OFF
CABLE DIRECCION IP 192.168.0.1
MASCARA SUBRED 255.255.255.0
PUERTA ENTRADA 192.168.0.254
COMANDO TIPO DE COMANDO AUTO
GP-GL TAMANO DE PASO 0,100 mm
HP-GL PUNTO DE ORIGEN INF. IZQUIERDO
HP-GL MODELO EMULADO 7586
COMANDO "%} ACTIVADO
COMANDO 'W' PLUMA ARRIBA




Elementos del menu Elementos de configuracion Valor inicial
CONFIGURACION | COMANDO RESOLUCION CIRCULO PREDETER.
(CONFIG) CONDICION DE CORTE PRIORIDAD DE COMANDO

SENSOR SENSOR DE MATERIAL ACTIVADO
SENSOR DE PUSH ROLLRS. ACTIVADO
CALIDAD DE TAMANO DE PASO 1
CORTE ANGULO DE OFFSET 30
EFICIENCIA VELOCIDAD DE MOVIMIENTO AUTO
MOVIMIENTO DE ATAJO ON
EDITAR CONDIC. |N.°1 NOMBRE DEL MATERIAL N.° de condicién 1
CORTE HERR. CB09U
VELOC. 30
PRESI. 14
ACELERACION 2
ASIGNACION PLUMA 1
AJUSTE DE DISTANCIA OFF
PATRON CORTE LINEA OFF
FUERZA CTRL DE CUCHILLA 4
MODO TANGENCIAL OFF
SOBRECORTE INICIO 0,000
FINAL 0,000
FUERZA INICIAL 0
N.°2 NOMBRE DEL MATERIAL N.° de condicion 2
HERR. PLUMA
VELOC./PRESI./ACELERACION 30/12/2
De ASIGNACION PLUMA a FUERZA INICIAL Igual que condicion 1
N.°3 NOMBRE DEL MATERIAL N.° de condicion 3
HERR. CB09U
VELOC./PRESI./ACELERACION 30/12/2
De ASIGNACION PLUMA a FUERZA INICIAL Igual que condicion 1
N.°4 NOMBRE DEL MATERIAL N.° de condicion 4
HERR. CB09U
VELOC./PRESI./ACELERACION 201171
De ASIGNACION PLUMA a FUERZA INICIAL Igual que condicion 1
N.°5 NOMBRE DEL MATERIAL N.° de condicion 5
HERR. CBo9U
VELOC./PRESI./ACELERACION 60/17/3 (CE8000-40)
64/17/3 (CE8000-60)
71/17/2 (CE8000-130)
De ASIGNACION PLUMA a FUERZA INICIAL Igual que condicion 1
N.°6 NOMBRE DEL MATERIAL N.° de condicion 6
HERR. CB09U
VELOC./PRESI./ACELERACION 10/22/2
De ASIGNACION PLUMA a FUERZA INICIAL Igual que condicion 1
N.°7 NOMBRE DEL MATERIAL N.° de condicion 7
HERR. CB09U-K60
VELOC./PRESI./ACELERACION 30/17/2
De ASIGNACION PLUMA a FUERZA INICIAL Igual que condicion 1
N.°8 NOMBRE DEL MATERIAL N.° de condicion 8

HERR.

CB15U

VELOC./PRESI./ACELERACION

5/30/1

De ASIGNACION PLUMA a FUERZA INICIAL

Igual que condicion 1

* Los valores iniciales de los elementos de configuracién quedan sujetos a cambios.

A-11




Las especificaciones quedan sujetas a cambios sin previo aviso.
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