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Gracias por elegir un plotter Graphtec de la serie FC9000. Los plotters de la serie FC9000 utilizan un sistema
digital de servomando para obtener un corte de alta velocidad y precision. Ademas de cortar vinilo polimérico y
otros materiales, los plotters de la serie FC9000 pueden ser utilizados también como plotters de plumas. Para
garantizar una alta calidad del corte y una productividad 6ptima, asegurese de leer atentamente esta guia de
usuario antes de utilizar el plotter.

Observaciones acerca de este manual

(1) No se puede reproducir, almacenar en el sistema de recuperacion o transmitir, de ninguna forma y por ningin
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.

(3) Aunque se han hecho todos los esfuerzos para ofrecer informacién completa y fiable, le rogamos ponerse en
contacto con su representante de ventas o distribuidor de Graphtec mas cercano si encuentra cualquier tipo de
informacion ambigua o erronea o si desea hacer otros comentarios o0 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.

Derecho de autor

Graphtec Corporation tiene el derecho de autor para esta guia de usuario.



Acerca de las palabras y expresiones de este texto

® En este manual de instrucciones, la palabra “corte” se refiere a la operacion de la maquina y al uso del plotter
de pluma o de la pluma de corte para cortar.

® En este manual de instrucciones, la palabra “materiales” se refiere a papel, rollos, hojas o vinilo polimérico.

Antes del uso

® Asegurese de leer el texto adjunto PARA GARANTIZAR EL USO SEGURO Y CORRECTO antes de usar la
maquina. De lo contrario, podria provocar un accidente o un incendio.



Medidas de seguridad para manejar 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.

> Punta de la cuchilla
 l ——

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

Plumas de corte

La punta consta de una cuchilla afilada. Asegurese de no extenderla demasiado. Ademas, cuando no esta

usando la pluma de corte, asegurese que la cuchilla se encuentra completamente retractada.

Cuchilla de corte

Después de instalar la pluma 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 medidas de seguridad. 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 configurar las funciones del plotter. Mantenga sus manos,
pelo, ropa y otros objetos fuera del alcance del carro de la herramienta, del rodillo de presién 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. Aseglrese de respetar todas las medidas de seguridad

incluidas en la etiqueta.
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Observaciones acerca del soporte

Asegurese de utilizar solamente el soporte disefiado para la serie FC9000 con su plotter de serie FC9000. El uso
de un soporte diferente puede causar fallos del plotter o dafios corporales.

Observaciones acerca de la cesta

Si no utiliza la cesta especial, la calidad de corte podria disminuir. Asegurese de utilizar la cesta especial.
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Observaciones sobre el papel (material)

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

® El 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.

® Asegurese de guardar el papel en el mismo entorno (temperatura’/humedad) que esta maquina.
® 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.
® Acerca del final del rollo de material y del rollo de papel:

Los errores de trazado y corte pueden diferir segun la forma en que terminé el rollo de papel o como se detuvo
el rollo de papel.

® Acerca del rollo de papel:

Esta maquina utiliza rollos con un didametro 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.

® Asegurese de usar la funcion Prealimentacion. (Al configurar el modo AP)

Los medios pueden comenzar a estirarse o contraerse después de extraer el rollo. Los cambios en la
temperatura y/o la humedad afectan a la contractibilidad y el tiempo de saturacién del papel, y pueden causar
errores de corte o de trazado. Para reducir este efecto, asegurese de probar esta funcion en el material que se
va a usar.

® Acerca de la utilizacion de material fino (70 g/m* 0 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 trazado.

Notas acerca de las especificaciones y los accesorios

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



ADVERTENCIA

La Comisién Federal de Comunicaciones (FCC) 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 proteccidn razonable contra las interferencias nocivas al utilizar el equipo en un &mbito
comercial.

Este equipo genera, usa y puede emitir energia en forma de frecuencia 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 nocivas 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 computadoras 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 instalacién de acuerdo con la ilustracion de abajo.

/\ PRECAUCION

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

100 mm
I
600 mm ﬁ 600 mm
<]
500 mm
Delante

Visto desde arriba

vil



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 alimentaciéon de 100 Va 120 V

Configuracion del enchufe Tipo de enchufe

Parametros del

Estandares de

Cable de

selector de voltaje referencia alimentacion
ANSI C73.11 Listado por UL
Norteamérica NEMA 5-15
125V 100/120 V UL498/817/62 Tipo SJT
10A CSA22.2 No.18AWG x 3
NO.42/21/49 300V, 10 A
Tabla 2. Gama de voltaje de la fuente de alimentacion de 200 V a 240 V
Parametr | Estandar bl
Configuracion del enchufe Tipo de enchufe arametros de. Ll e? L) .Ca € d_e,
selector de voltaje referencia alimentacion
Europa CEE(7)VII )
250 V 200 V IEC320 TIPO: ';(f:/\é r:mz
10A CEE13 '
Gran Bretana BS1363
250 V 200 V BS4491 TIPO: I;OSY\(;_anmZ
X 1.
5A BS6500
Australia AS3112
TIPO: OD3CFC
250 V 200V AS3109 © 2)(31 0 mm?
10A AS3191 '
Ti T
Norteamérica ANSI C73.20 "SI?;) diJ or
250 V 200V NEMA 6-15 P
15 A UL 198.6 UL No.18AWG x 3
' 300V,10A
Suiza SEV1011
250 V 200 V SEV1004 T'PoéHog\;\;':qmg
X U.
6A SEV1012
China GB15934
250 V/ 200V GB2099.1 TIPO: HO5VV-F )
6A GB1002 3x1.0mm
GB/T 5023.5
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Capitulo 1: Descripcion del producto

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

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

1.1
1.2
1.3
1.4

1-1

Comprobacion de los accesorios
Nomenclatura

Montaje

Conexion a la computadora



7.7

Comprobacion de los accesorios

Accesorios
Articulo Cantidad Articulo Cantidad
Cable de alimentacion 1 Cable USB 1
DVD 1 Manual de instalacion, 1 de cada
PARA GARANTIZAR UNA UTILIZACION SEGURA Y CORRECTA uno

+ Software
+ Guia de usuario (pdf)
Portacuchilla (PHP33-CB09N-HS) 1. Cuchillas de corte (CBO9UB (1P)) 1
Adaptador para rotulador al agua (PHP31-FIBER) 1 Rotulador al agua (KF700-BK [1P]) 1
* Herramienta para ajustar altura.
Lupa de ajuste de la hoja de corte (PM-CT-001) 1 El set de brida (OPH-A21) 1 juego
Software Activation Code 1 hoja

O

* Ademas, pueden anadirse diferentes tipos de informacién.

* Los accesorios pueden variar segun la zona de venta.

* Para mas detalles, pongase en contacto con el distribuidor en donde la compro.
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Dedicated Accessories

Se suministra un soporte (con una cesta).

* Los accesorios especiales podrian diferir.
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72 Nomenclatura

Vista frontal

Esto se explicara en FC9000-140.

Guia de posicion del

Almohadilla de corte  rodillo de presion Carro de la herramienta Portaherramienta
T~
\%§\ Ranura de corte \ Estacion de la pluma

Unidad de corte Sensores de material

transversal Panel de control

Portapluma

Palanca de material
colocado

Interruptor de

alimentacion (\

Bloqueo de material

Rodillos de empuje

Interruptor de alimentacion ...Se utiliza para activar o desactivar el plotter.

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

Rodillos de empuje.......cccceuuees Son rodillos que empujan al material contra los rodillos de presion.

Rodillos de presion ................ Son rodillos metélicos con una superficie similar a una lima que alimentan el
material de un lado hacia el otro.

Sensores de material ............. El sensor frontal se usa para detectar el borde delantero del material. El sensor
trasero se utiliza para detectar el borde de salida del material.

Carro de la herramienta ......... Mueve la pluma de corte o de trazado a través del material durante el corte o
trazado.

Portaherramienta ............c..... Sostiene la pluma de corte o de trazado y la mueve hacia arriba o hacia abajo.

Guia de posicién del rodillo de presion

................................................. Son etiquetas en la parte frontal del carril Y y en la parte posterior de la
cubierta superior que muestran la posicién de cada rodillo de presion. Use
estas marcas de alineacion como ayuda para localizar los rodillos de empuije.

Almohadilla de corte .............. La cuchilla de corte se mueve sobre esta estera de corte.

Ranura de corte ......cccccvviinnnas Use esta ranura para cortar (troquelar) o cortar transversalmente.
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Palanca de material colocado
......................... Se utiliza para subir o bajar los rodillos de empuje durante la carga o descarga
de material.
Bloqueo de materiall............... Esto evita que el eje del repositorio gire al momento de colocar el material. Se
utiliza cuando se tira el rollo hacia afuera.
Unidad de corte transversal ..Se utiliza para separar materiales o para el corte transversal.
Estacion de la pluma/Portapluma (solo para el tipo de 2 plumas opcional)*
......................... Se establece una segunda pluma.
* La estacion de la pluma es un articulo opcional. Para obtener mas
informacion, pongase en contacto con su distribuidor.

Vista trasera

Esto se explicara en FC9000-140.

Conector especifico
para memoria USB Palanca de conmutacion de la fuerza

Conector de de sujecion del rodillo de empuje
interfaz RS-232C /

Entrada de linea de CA

Conector de interfaz USB 7
Interfaz de red (LAN) >

\\

Eje del repositorio

Sensores de material

Soporte
Apilador de material

Entrada de linea de CA .......... Entrada donde se conecta el cable de alimentacion.
Palanca de conmutacion de la fuerza de sujecion del rodillo de empuje
......................... Cambia la fuerza de sujecion del rodillo de empuje en 3 etapas: fuerte, media

y débil.
Apilador de material ............... Se fija el eje de repositorio.
Eje del repositorio .........ccceeunn. Es un rodillo que agarra el rollo de material.
L] o1 Mantiene el rollo de material en su lugar.

Conector de interfaz USB ..... Se usa para conectar el plotter al ordenador con un cable de interfaz USB.
Conector de interfaz RS-232C
......................... Se utiliza para conectar el plotter al ordenador con un cable de interfaz RS-
232C.
En funcién de la zona de venta. Para mas detalles, pongase en contacto con
el distribuidor en donde la compro.
Interfaz de red (LAN).............. Se utiliza para conectar este plotter a una red (LAN) I/F.
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Conector especifico para memoria USB

......................... Conector USB especifico.
57 0] 0T o] o (- R Es un soporte para apoyar la maquina.

Cesta ....ccocerrrriirrrr s El contenedor para recibir el material.
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7.5  Montaje

Montaje de los ejes del repositorio

Esto se explicara en FC9000-140.

Montaje

1 Coloque un tope en el eje del repositorio.
(no ajuste del todo los tornillos del tope)

Eje del repositorio

2 Deslice el eje de repositorio en el apilador de material.

Asegurese de que el eje del repositorio toque el rodillo.
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7.4  Conexion a la computadora

Conecte el plotter al ordenador con el cable de interfaz. Utilice uno de los puertos USB, el puerto de la interfaz de
red (LAN) o RS-232C para conectar el plotter al ordenador. Seleccione el puerto en funcion de la especificacion
del software que se utilice y de la disponibilidad del puerto de la interfaz en el ordenador.

Instale el software del controlador antes de realizar la conexion.

Segun el puerto utilizado, utilice el cable USB (accesorios estandar), el cable de red (LAN) (producto disponible
comercialmente) o el cable RS-232C (producto disponible comercialmente) para la conexién. Use los cables
especificados por Graphtec que coincidan con el ordenador que se va a conectar.

Esto se explicara en FC9000-140.

* La interfaz RS-232C depende de la zona de venta. Para mas detalles, péngase en contacto con el distribuidor
en donde la compro.

Conexion

1 Compruebe que el interruptor esté apagado (la parte "Q"
hundida).

‘.ﬂ

2  Conecte el plotter a la computadora con el cable de interfaz.
Complemento

Consulte la seccion "Configuracion de la
Conexion mediante interfaz USB interfaz" para saber como configurar la interfaz.

Computadora

(accesorios)

J\ Cable USB
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Conexion a través de la interfaz de red (LAN)

Computadora

—

J\ Cable de red (LAN)
(producto comercialmente
disponible)

Conexion mediante interfaz RS-232C

Computadora

Cable RS-232C (producto =

comercialmente

=/ disponible)(hembra de 9
pines-hembra de 9 pines:
recto)
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Capitulo 2: Prepararse para el corte

Este capitulo describe como prepararse para iniciar el corte.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

2.1
22
2.3
24
2.5
2.6
2.7
2.8
2.9

2.10
2.11
2.12

Preparacion del émbolo del cutter
Anexar una herramienta

Cargar materiales (papel o film de vinilo)
Alinear los rodillos de presion

Acerca de la pantalla predeterminada
Conectar a una fuente de alimentacion
Como usar el panel de control
Configurar el método de alimentacion
Prealim. del material (Papel o film de vinilo)
Seleccionar condicion de herramienta
Realizar pruebas de corte

Visualizacion de la zona de corte



2.7

Preparacion del embolo del cutter

Este capitulo 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 esta 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

| Boton para ajustar la longitud de la cuchilla
Tapa del émbolo

(Azul: Para cuchillas con diametro de $0.9 mm)
(Roja: Para cuchillas con diametro de ¢1.5 mm)

PHP35-CB09-HS/PHP35-CB15-HS

Cuchilla de corte  Embolo

a8
Boton para ajustar la longitud de la cuchilla

(Azul: Para cuchillas con diametro de $0.9 mm)
(Roja: Para cuchillas con diametro de ¢$1.5 mm)

Tapa protectora
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Para evitar dafnos corporales, maneje las
cuchillas de corte con cuidado.




Estructura del émbolo de corte

PHP33-CB09N-HS/ PHP35-CB09-HS/
PHP33-CB15N-HS PHP35-CB15-HS
i—— Boton para ajustar la longitud de la cuchilla = Boton para ajustar la longitud de la cuchilla
(azul) / (roja)
1 Embolo 1 Embolo
E Cuchilla de corte B Cuchilla de corte
$®0.9 mm / $1.5 mm $®0.9 mm/ $1.5 mm

@ Tapa del émbolo %— Mandril
(azul) / (roja)
M— Tapa protectora
Orificio - /

Orificio g

Ve

/\ PRECAUCION

<PHP33-CB09N-HS/PHP33-CB15N-HS>
® 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 insercién
de la cuchilla de corte varias veces.

Y ——
@ @Owoo @XNG

Si no se instala correctamente, puede dafiar la cuchilla de corte o el plotter.

Puerto de insercion de la cuchilla
de corte

<PHP35-CB09-HS/PHP35-CB15-HS>
® Inserte completamente la cuchilla de corte recta en el mandril.

Si la cuchilla de corte no puede introducirse en linea recta, inserte la cuchilla de corte después de presionar el puerto de insercién
de la cuchilla de corte varias veces.

Puerto de insercion de la cuchilla

de corte W } L
% %OGOOD X NG

Si no se instala correctamente, puede danar la cuchilla de corte o el plotter.




Ajustar la longitud de la cuchilla

Es necesario ajustar la longitud de la cuchilla para lograr un corte 6ptimo. Realice prueba corte de corte y ajuste
la longitud 6ptima de la cuchilla.

Ve

/\ PRECAUCION

® Para evitar dafos corporales, maneje las cuchillas de corte con cuidado. Si se extiende demasiado la cuchilla, puede danarse la
plancha de corte o la cuchilla misma.

® Asegurese que la longitud de la cuchilla esté ajustada para no superar el grosor del material.
Tras el ajuste, realice siempre un “corte de prueba”.

Complemento

® Vea "Realizar pruebas de corte" para los tests de corte.

® Si usa un material fino como, por ejemplo, una pelicula, use la lupa suministrada para ajustarlo.

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 botén por una unidad de escala, la cuchilla se mueve
aproximadamente 0.1 mm. El giro completo del botdbn mueve la cuchilla aproximadamente 0.5 mm.

PHP33-CB09N-HS/PHP33-CB15N-HS

La cuchilla se mueve
aproximadamente 0.1 mm
al girarla por una unidad de
escala

Escala —

A Escala

PHP35-CB09-HS/PHP35-CB15-HS

La cuchilla se mueve
aproximadamente 0.1 mm
al girarla por una unidad de

escala Escala

Aplicacién y caracteristicas de la cuchilla

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

/\ PRECAUCIONN

Para evitar dafnos corporales, maneje las cuchillas de corte con cuidado.
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2, 2 Anexar una herramienta

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

Anexar una herramienta

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

® Empuje la herramienta completamente en el soporte hasta que la brida toque la parte superior del soporte y
luego enrosque bien el tornillo.

@ Para evitar lastimarse, absolutamente no toque la herramienta inmediatamente después de encender el
plotter de corte o mientras la herramienta se encuentra en movimiento.

Abajo tiene una explicacién, usando el émbolo de corte como ejemplo.

Ve

/\ PRECAUCION

Al ajustar el soporte de la herramienta, tenga cuidado de no cortarse en los dedos con la hoja del cortador.
Complemento

® Al usar el medio corte y la pluma de corte, ponga la brida en el Soporte 1 (hacia atras) y al usar el recorte (corte con
perforacion), ponga la brida en el Soporte 2 (hacia adelante).

® E| recorte implica el corte completo del material.

® El medio corte implica el corte del film de vinilo, dejando la hoja de respaldo sin cortar.

® Estructura del film de vinilo.

7

Film de vinilo

Hoja de
soporte

Montaje

1  Afloje el tornillo del soporte de la herramienta.

Ménsula para sostener la herramienta Soporte de Herramienta

Soporte de Herramienta

Ménsula para sostener la herramienta

Parte superior
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2 Alempujar para arriba el soporte de la herramienta, hagalo
hasta que la brida toque la parte superior del soporte.

Ménsula para sostener Soporte de

la herramienta Herramienta
Brida

T

7 Y/
(O
LT N
2>
Soporte de la herramienta Vista desde arriba

(hacia delante: para el
recorte)

3 Asegurese que la ménsula esta acoplada a la brida de la
herramienta y luego enrosque el tornillo.

Ménsula para sostener la Brida
herramienta

Complemento

Al usar el medio corte y la pluma de corte,
ponga la brida en el Soporte 1 (hacia atras) y al
usar el recorte (corte con perforacion), ponga la
brida en el Soporte 2 (hacia adelante).

Soporte de la herramienta
(para tras: para meio corte/caneta de plotagem)

Sacando la herramienta

Para desmontar la herramienta, gire el tornillo en sentido contrario a las agujas del reloj.
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2.3  Cargar materiales (papel o film de vinilo)

Con el plotter FC9000 se pueden usar tanto rollos como hojas de material. Cargue el material segun las
instrucciones proporcionadas para cada tipo de material.

Use el rodillo 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 presidn para alinearlo con el costado del material.
@ Cargar rollos de material
@ Cargar hojas de material

Cargar rollos de material

Esto se explicara en FC9000-140.
Operacion

1 Baje la palanca de ajuste del material para levantar los
rodillos de presion.

Rodillo de presion

Palanca del material

2  Ajuste el material del 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.




Al tirar desde la parte de adelante, el rollo de material
deberia ser lo suficientemente largo como para cubrir
completamente el sensor. Si lo estira demasiado, vuelva a
enrollarlo y ajuste la longitud.

Bloquee el tope del material (eleve mientras tira hacia
delante) 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.

Sensor del material

Complemento

Cuando esté cortando, libere el bloqueo del
tope del material (tire del tope del material hacia
delante y bajelo).

Bloquear

Sensor del material \—\\\

2-8

/
Tope de material



Coloque el material y los rodillos de presion para adaptarse
a la anchura del material.

Cuando utilice FC9000-75

Los rodillos de presién empujan hacia abajo de cada lado del
material. Use la posicion de referencia del rodillo de arrastre

para asegurarse que los rodillos de presion estan colocados

arriba de los rodillos de arrastre.

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

Rodillo de presion
\\/

Nodillo de arrastre

Rodillo de presion

Material

Sensor del
material

Ve

/ Posicion de referencia del rodillo de arrastre

Complemento

® E| material debe ser colocado siempre arriba
del sensor del material.

® Vea "Alinear los rodillos de presion" para
conocer mas acerca de la posicion de los
rodillos de presion.

® Consulte “Alinear los rodillos de empuje”
para obtener informacion sobre la fuerza de
sujecion del rodillo de empuje.




Cuando utilice FC9000-100/140/160

Use los 3 0 4 rodillos de presion 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.

Puede ajustar la fuerza de sujecion del rodillo de empuje.

Rodillo de presion

|

Ve

Complemento

® E| material debe ser colocado siempre arriba
del sensor del material.

® Vea "Alinear los rodillos de presion" para
conocer mas acerca de la posicion de los
rodillos de presion.

® Consulte “Alinear los rodillos de empuje”

para obtener informacion sobre la fuerza de
sujecion del rodillo de empuje.

Posicién de referencia del
rodillo de arrastre

Rodillo de
presion

OGOOD

GOOD

(El rodillo de presion esta encima del rodillo de arrastre.) (El rodillo de presion esta encima del rodillo de arrastre.)

arrastre.)

(El rodillo de presion central no esté arriba del rodillo de (El rodillo de presion central esta cerca del borde.)

Al cargar materiales en eje largo (superando 2 metros)

Coloque los rodillos de presion a una distancia minima de 15

mm adentro de los bordes del material.

Rodillo de presiéon

N
N7

15 mm

15 mm
—————————

Material




Al cargar materiales en eje largo (por lo menos 2 metros)

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

Rodillo de presion

{I |

5mm

[T

N
N7

5mm

™
Material

6 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 ajuste del material para bajar
los rodillos de presion.

7/  Libere el bloqueo del tope del material (tire del tope del
material hacia delante y bajelo).

L7 Suelte el tope
de material
/
Tope de material
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Cuando la palanca esta levantada (con el material sujetado (
Complemento

por los rodillos de presion) y el bloqueador ha sido soltado,

. . . . ® Tenga cuidado al dejar el exceso de material
tire del rollo de material y deje un exceso flojo.

flojo, ya que el material se puede ensuciar al
Deje la misma cantidad de exceso de material que sera tocar el piso.

usada para la parte posterior de la maquina. ® Durante la operacion continua con el rollo

de material, no afloje el material en la parte

posterior del plotter de corte.

Hacer holgura
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Cargar hojas de material

Esto se explicara en FC9000-140.
Operacion

1 Baje la palanca de ajuste del material para levantar los
rodillos de presion.

Rodillo de presion

Palanca del material

2 Asegurese que la hoja de material cubre completamente el
sensor del material.

Sensor del material

Sensor del material —\\é\q Material

Ajuste paralelamente a
este orificio.



Coloque el material y los rodillos de presion para adaptarse
a la anchura del material.

Cuando utilice FC9000-75

Los rodillos de presién empujan hacia abajo de cada lado del
material. Use la posicion de referencia del rodillo de arrastre

para asegurarse que los rodillos de presion estan colocados

arriba de los rodillos de arrastre.

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

Rodillo de presion

N
\\F{odillo de arrastre
\/ Posicion de referencia del

rodillo de arrastre

Rodillo de presion

Material

Sensor del
material

Complemento

® E| material debe tener una longitud minima
de 125 mm.

® E| material debe ser colocado siempre arriba
del sensor del material. (Para la ubicacion del
sensor, vea "Terminologia".)

® \ea "Alinear los rodillos de presion" para
conocer mas acerca de la posicion de los
rodillos de presion.

® Consulte “Alinear los rodillos de empuje”
para obtener informacion sobre la fuerza de
sujecion del rodillo de empuije.




Cuando utilice FC9000-100/140/160 p

Complemento

Use los 3 0 4 rodillos de presion para empujar hacia abajo el
centro y los lados del material. Use la posicion de referencia
del rodillo de arrastre y asegurese que los rodillos de presién
estan arriba de los rodillos de arrastre.

® E| material debe ser colocado siempre arriba
del sensor del material.

® Vea "Alinear los rodillos de presion" para
conocer mas acerca de la posicion de los
Puede ajustar la fuerza de sujecion del rodillo de presién rodillos de presion.

central. ® Consulte “Alinear los rodillos de empuje”
para obtener informacion sobre la fuerza de
sujecion del rodillo de empuje.

Rodillo de presion

Posicién de referencia del
rodillo de arrastre

Rodillo de presion

Rodillo de arrastre

Sensor del material

GOOD OGOOD

(El rodillo de presion esta encima del rodillo de arrastre.) (El rodillo de presion esta encima del rodillo de arrastre.)

presion(El rodillo de presion central no estéa arriba del (El rodillo de presion central esta cerca del borde.)
rodillo de arrastre.)

4  Ajuste paralelamente en linea recta al orificio de la guia.

Suba la palanca de ajuste para fijar la posicion del rodillo de
empuje y las hojas de material.

Palanca del material

Material Ajuste paralelamente a
este orificio.



2.4  Alinear los rodillos de presion

Esta seccion describe como se alinean los rodillos de presion.

Alinear el rodillo de presion

Coloque los rodillos de presion derecho e izquierdo para que correspondan a la anchura del material. Ajuste la
posicion de los rodillos de presion para que queden colocados arriba del material y de los rodillos de arrastre.

Coloque los rodillos de arrastre adentro de los puntos de referencia de posicion del rodillo de arrastre para
asegurarse que quedan arriba de los rodillos de arrastre.

Rodillo de presion

Posicion de referencia del
rodillo de arrastre
\\

i\/§

(No esta en el rodillo de arrastre.)

Rodillo de arrastre

Ve

/\ PRECAUCION

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

Complemento

Si aparece un mensaje para [confirmar punto de rodillo de presion] después de colocar el material y levantar la palanca, esto
significa que el rodillo de presion derecho no se encuentra en el rodillo de arrastre derecho o que el rodillo de presion izquierdo o
central no esta en el rodillo de arrastre adecuado. Asegurese de colocar todo correctamente.

Al cargar materiales en eje largo (superando 2 metros)

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

Rodillo de presion

\/\
\/\

15 mm

15 mm

Material
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Al cargar materiales en eje largo (por lo menos 2 metros)

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

Rodillo de presiéon

N
N7

5mm

5mm

Material

Cuando se utilizan medios estrechos (160 mm o menos)

Asegulrese que todos los rodillos de presion se encuentran en el rodillo de arrastre derecho. Use la parte
izquierda del rodillo de arrastre como punto de partida y luego coloque los rodillos de presion para que queden
posicionados de ambos lados del material.

El FC9000 puede utilizar un ancho de material de 50 mm* o més.

* Cuando utilice FC9000-100/140/160, ajustelo en “REDUCIR (160MM O MENOS)” en “AVANCE(ADV.)” -
“ANCHO MATERIAL”.

Utilice solamente 2 rodillos de empuje en el lado derecho. La conmutacion de la fuerza de sujecion de los
rodillos de empuje tercero y siguientes debe ajustarse en Baja (desactivada) y no en el rodillo de arrastre.
(No se detecta la posicion del rodillo de empuje). Configure la misma fuerza de sujecion que la del rodillo de
empuje que se va a usar. Aleje el tercer rodillo de empuje y los siguientes de la posicion del material.

BAVANCE (ADY. ) 474 ANCHO MATERTAL

n Tecla [3]
ENSENSOR DE MATERIAL DUCTIR C166MM O M
BSENSOR DE PUSH ROLLRS. B STANDARD

BIANCHO MATERTAL
ERNIVEL DE SUCCION
id

CONFIGURAR EHCANCELAR

FC9000-75 FC9000-100 FC9000-140/160

Rodillo de arrastre / Rodillo de arrastre / Rodillo de arrastre
\\/ Rodillo de presion \/ Rodillo de presion \/ Rodillo de presion
\4 \

R
Sensor del material > \ Sensor del material @™ Sensor del material >?% §\
O GOOD <M\aterial O GOOD </Material O GOOD </\Material

/\ PRECAUCIONN

Rodillo de presion Rodillo de presién

® E| material debe tener una longitud minima de 125 mm en la direccién de alimentacion del material.

® E| material debe colocarse siempre arriba del sensor.




Cambiar la fuerza de sujecion

EI FC9000 requiere que la fuerza de sujecion del rodillo de empuje se establezca en funcidén del ancho y el tipo
de material para mantener el material en su lugar.

Cambiar

(1) Suba la palanca de ajuste del material para bajar los rodillos de presion.

(2) Utilice la palanca de conmutacion de la fuerza de sujecion del rodillo de empuje en la parte trasera del rodillo

de empuje para ajustar la fuerza de sujecidn del rodillo de empuje central. Se puede fijar en Alta, Media o
Baja (desactivada).

(3) Cuando la palanca de conmutacién de la fuerza de sujecion del rodillo de empuje esté mas baja, esta en el
modo Alta. Cuando esté mas alta, esta en el modo Baja (desactivada).

Palanca Palanca Palanca

Fuerza de sujecion: Débil Fuerza de sujecion: Normal Fuerza de sujecion: Alta

( N\
/\ PRECAUCIONN

® Cambie la fuerza de sujecion de los rodillos de empuje en ambos extremos a Alta o Media y mantenga la misma fuerza de sujecion.

® Si la fuerza de retencion cambia con la palanca de ajuste del material bajada, la operacion de la palanca sera mas pesada. Levante
siempre la palanca de ajuste del material y luego cambie la fuerza de retencion.

Complemento

® E| valor Débil (APAGAR) de la fuerza de sujecion es el parametro estandar para cortar film fino de vinilo, como el film de vinilo de
coches.

® Cambie la fuerza de sujecion segun sea necesario para los distintos tipos de materiales.
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Asignacion

La fuerza de sujecion de los rodillos de empuje de ambos extremos (izquierdo/derecho) debe ajustarse a la
misma fuerza, Alta 0 Media. Sin embargo, cuando use tres 0 mas rodillos de empuje, ajuste la fuerza de sujecion
de los rodillos de empuje dentro de los dos extremos de forma que sea mas baja que en ambos extremos.

Al usar dos rodillos de empuje

Normal Normal

X NG

Incluso cuando se
invierte izquierda-
derecha

Normal Débil Alta Débil Débil Débil

Al usar tres rodillos de empuje

Normal Normal Normal Normal Débil Normal

X N G Todos los que no sean los anteriores

Incluso cuando se
invierte izquierda-
derecha

Al usar cuatro rodillos de empuje

Normal Normal Normal Normal Alta Normal Normal Alta

Normal Débil Débil Normal

X N G Todos los que no sean los anteriores

Incluso cuando se
invierte izquierda-
derecha
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2.5 Acerca de la pantalla predeterminada

La pantalla de Ajuste Inicial aparece solo cuando se enciende el Plotter de corte por primera vez tras su compra.
En ella podra elegir el “Idioma mostrado” y la “Unidad de Longitud”.

Cuando se complete el ajuste inicial, podra seleccionar el menu desde la situacion PREPARADO.
Consulte “Capitulo 10: Configuracion en relacion al entorno operativo”.

Vea "Conectar a una fuente de alimentacion" para saber como encender la maquina.

Operacion
1 Después de encender la maquina (con el interruptor " | "),
aparecera un mensaje tras mostrarle la version.

P> Aqui le mostramos la pantalla de configuracién PLEASE SELECT
LANGUAGE IDIOMA.

PLEASE SELECT LAMGUAGE

BH4&EE  Deutsch
rancais Italiano Espanol
Sortugues PYCCK  CA5Z
==

[«|>JA]Y]

=

2 Use las teclas de POSITION (Av<4p) para seleccionar el
idioma.

(Este manual da por sentado que ha elegido la opcion de

idioma Espanol).
¢ )
-

3 Presione la tecla [ENTER].

P> Después de seleccionar el IDIOMA, aparecera la pantalla UNIDAD DE
MEDIDA.

WIDAD DE MEDIDA

METRICO
PULGADAS

Enr]
ER

4  Presione la tecla [1] (METRICO) o la tecla [2] (PULGADAS)
para seleccionar la unidad de medida.

L Confirme la configuracién elegida y presione la tecla
[ENTER].

P> La configuracion sera ajustada y se volvera a la pantalla
predeterminada.
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2, 6' Conectar a una fuente de alimentacion

Acerca de como encender el plotter.

Operacion

1

2

3

4

Verifique si el interruptor esta apagado (si esta apretado el

lado "Or ).

Conecte un extremo del cable de alimentacién proporcionado
a la entrada del plotter FC9000 y el otro extremo, a un
enchufe eléctrico de voltaje nominal.

N

3 ke

& SHQ
a0

Encienda el plotter FC9000 presionando el lado " | " del -
Complemento

interruptor. Se enciende la pantalla LCD del panel de control.
Cuando apaga la maquina, espere mas de 20

segundos antes de volver a encenderla. De
lo contrario, podria tener problemas con la
pantalla.

Si no ha cargado el material, se muestra la version de e
Complemento

firmware y luego se le pide cargar material.
® Para mas informacion, vea "2.5 Acerca de la

1:Condition Mo, 1 LEGIR . .
ROLLO-1 BORDE FRONTAL pantalla predeterminada".
e Egbh CARGUE MATERTAL! ® En este documento, esta pantalla sera
1HERR. 1 VER " ; "
5 INICTO llamada "pantalla predeterminada".
EACONDICION Mo ® Se pueden realizar ciertos ajustes, como la
Palanca del material bajada Palanca del material levantada i inici i
(Rodillo de presion levantado) (Rodillo de presion bajado) U Rl C D IR e el et s

condiciones de comunicacion.
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2.7/  Como usar el panel de control

Esta seccion explica la funcion de las luces y de las teclas del panel de control.

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

| Lj/ Tecla [ORIGIN]
BARCODE PAUSE/MENU ORIGIN
1 o

Q %Pv

L )
2 j @ Tecla [COPY]
[{ﬁ

|

>
’ @
sLov7 COND./TEST ENTER p— Tecla [ENTE R]

Pantalla (LCD) Tecla[3] Tecla[4] Tecla[SLOW] Teclas de POSITION  Tecla [COND./TEST]
(AVYD)

Tecla [ESC/CROSS CUT]

Lampara indicadora

Luz PAUSE/MENU ..... La lampara se enciende en el modo MENU.

Teclas de control

BARCODE .................. Aparecera la pantalla de inicio del funcionamiento continuo del enlace de datos. En el
modo de vestimenta (AP), esta deshabilitado.
PAUSE/MENU ............ Cambia al modo MENU.

Accedera al modo MENU si se pulsa una vez, y el modo MENU se apagara al volver a
pulsarse.

Se ajustan diferentes funciones en el modo MENU.

Al pulsar la tecla PAUSA/MENU durante el funcionamiento, la operacién de corte/trazado
se detiene.

ORIGIN ....cccviiiiiienee Ajustara la posicion actual como un punto de origen.

En la pantalla LISTO, pulsar las teclas [ENTER] y [ORIGIN] al mismo tiempo le permitira
restablecer el plotter.

COPY e Copia los datos almacenados en la memoria buffer.

ESC/CROSS CUT ...... (ESC): Cancela el cambio del ajuste y, a continuacion, regresa a la pantalla anterior.
Regresa a la pantalla anterior en la pantalla MENU.

(CROSS CUT ): En el estado LISTO, extraiga el material en el que se haya completado
el corte/trazado.

ENTER ..o 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.

En la pantalla LISTO, pulsar las teclas [ENTER] y [ORIGIN] al mismo tiempo le permitira
restablecer la maquina.
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COND/TEST ......cc...... Mostrara la pantalla para configurar las condiciones de herramienta.
Use esta tecla al evaluar condiciones de herramienta para activar una prueba de corte.

SLOW ..ooiiiiiiiieeee, Al pulsar la tecla POSICION al mismo tiempo, el carro de la herramienta se mueve
lentamente.

Cuando aparece el icono “SLOW?” en la pantalla, funciona como tecla de menu.

Al pulsar la tecla [SLOW] en la pantalla LISTO, aparece el area de corte/ploteado actual
y la posicion del carro de la herramienta.

1,2,3,4 e, Seleccione el nUmero de menud que se muestra en la pantalla.

POSITION (A,V, < »)

............................ Configura varios ajustes, selecciona cambios en los valores numéricos, mueve el cursor
y cambia las posiciones en la pantalla MENU.

Como leer la pantalla (LCD)

La informacién que indica el estado serd mostrada en la pantalla del panel de control.

El nombre del boton y la funcidén correspondiente serdn mostrados en la pantalla cuando se asigna una funcion
al botdn del panel de control. EI nombre del botén sera mostrado al revés cuando se activa dicho boton.

Pantalla Listo Pantalla MENU Pantalla CONDITION
(READY) (PAUSE/MENU) (COND/TEST)

T:Condition Mo, 1 1/3

i1 ToOL ElARMSEIAREAEIMEDIA]
r 4L Y

n
BCondition Mo, 1

EAHERR. ¢ CBogU+a
B EIVELOCIDAD : 36 cm/'s
BRHERR. 1 VER ENPREST. it
B INICIO

id
BHCONDICION Mo PRUEBA CORTE K2l Calalal

Palanca del material levantada Palanca del material bajada
ELEGIR 1:Cordition Mo. 1
EAROLLO-1 BORDE FRONTAL CBa9L+G 530 F14 Al
(5 [ Y V1Y UE MATERTAL!
B! CARGUE MATERIAL! B
1 HERR. 1 WER
2 INICIO
EHCONDICION Mo

I
Configurar la condicion del material (estado LISTO status: se
muestra "LISTO" después de cargar el material)

Condicion de herramienta en uso

| Mostrando la configuracién de la condicion

pele e e e - ar = Comando : GP-GL : Comando GP-GL
|| 1:Condition No. 1 no s = HP-GL . Comando HP-GL
oo - - _CBeglke 538 F14 Ay 3v (Nada) : Comando auto
F=777 : LISTO o
' - 4 ol m @ E m Tamarfio Paso 1 0.1 : 0.1mm
o) BMHERR. 1 YR L 0.05 : 0.05mm
' m 1T Tl 0.025 : 0.025mm
! QON ICION Mo, o 0.01 : 0.00lmm
T | o . Rotar/Espejo - R9O . ROTAR (90 grados)
Numero de usuario . Mir : Espejo
Mir R90 . Espejo y Rotar
Numero de herramienta R Prioridad © MANUL : Prioridad Manual
actualmente en uso PROGRA  : Prioridad programa
E Sort : Sort ON . Se muestra cuando esté activado el Sort.

El nombre del boton correspondiente en el

panel de control (El botén valido se muestra
al revés) @ Prefeed . Pre FEED : Se muestra cuando esta activada la

alimentacion automatica del material.
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Pantalla predeterminada (Pantalla Listo)

1:Condition No, 1
CBA9LHE 538 F14 A4

BRHERR. 1 VER
HEINICIO
EHCONDICION Mo.

Se visualiza el nUmero de condicidén (condicion de corte) ajustado.

Complemento

® En este manual, esta pantalla se conoce como pantalla LISTA o el estado LISTO.

® En este estado LISTO, puede ajustar la condiciéon de corte y de comunicacion pulsando las teclas [PAUSE/MENU] o [COND/TEST].

La pantalla para ajustar las condiciones correspondientes aparece cuando se presionan las teclas [PAUSE/
MENU] o [COND/TEST].

[PAUSE/MENU] [COND/TEST]
M TOOLEARMSE]AREAREIMEDIA| (4] 143
) HCondition Mo, 1
BIHCERR. ¢ CBeIHG
EIVELOCIDAD : 368 cm/s
EBPRESI. Rl

d
PRUEBA CORTE 2] Calala

Volvera a la pantalla Volvera a la pantalla
predeterminada cuando se predeterminada cuando se
presiona la tecla [PAUSE/ presiona la tecla [COND/TEST]
MENU] mientras se muestra la mientras se muestra la pantalla
pantalla MENU. CONDITION.

Pantalla MENU Pantalla CONDITION

El nimero de la pagina aparece en la esquina superior derecha de la pantalla si hay demasiados ajustes o una
seleccion que requiere presentacion en paginas multiples.

Presione la tecla de POSITION (AV) para pasar a otra pagina.

M TOOL EARMSEIRREALIMEDIA BAPARAMETROS DE AREA  ( 1/2 }——Namero de la pagina
5[ EO) ) —
| BNESCALA
Lo / ﬁ RO
EIESPELD
id
Tecla de POSITION (AY)
BAPARMMETROS DF AREA  ( 2/2 |——Numero de la pagina
n
1 [
BEXPANDIR
id

Ejemplo de cambio de pagina y botén de operacion
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El icono del boton de operacion correspondiente serda mostrado en la pantalla para cambiar los valores
configurados.

AJLONGITUD DE ALIMENT. AUTO PREALIMENTACION

L2 : BN TTD SR A TVENTAC IO
BILC ol B PRCCCER

BANTERIOR
o e o - vy BICONFIGURAR  EACANCELAR
Aumente o disminuya el valor Seleccione el ajuste usando las
configurado usando la tecla de teclas numéricas (1, 2, 3,4) o
POSITION (AV). las teclas de POSITION (Av«
Seleccione la unidad de cambio »).

con la tecla [SLOW].
Ejemplo de pantalla para cambiar el valor de los ajustes.

Contenidos de operacion desde la pantalla Menu

HTOOL EIARMSE]IAREALIMEDIA]

FVI/F hiADV.|

Pantalla MENU

Los contenidos de operacién y los ajustes de configuracién mostrados en la pantalla MENU con la tecla [PAUSE/
MENU] son los siguientes:

[1] (TOOL) : Configura el ajuste para la operacion de la herramienta.

[2] (ARMS) : Realiza los ajustes y las operaciones relacionados con la alineacién de la herramienta y
los materiales, tales como la lectura automatica de la marca de registro mediante ARMS.

[3] (AREA) : Configura los valores de area, ampliacion, rotacion, reverso, etc., del corte.

[4] (MEDIA) : Configura el ajuste de la condicion para el material.

[a] (IF) : Configura los ajustes de la condicion para la interfaz con la computadora que controla la
maquina.

[v] (ADV.) : Establezca las condiciones para el funcionamiento basico del plotter de corte como, por
ejemplo, el idioma de la pantalla, la unidad de las mediciones y el sensor.

[«4] (TEST) : Realiza los trabajos de mantenimiento necesarios, tales como la prueba de auto-
diagnostico o impresion del listado de ajustes de condicion.

[»] (LINK) : Realiza operaciones necesarias para la emision, tales como el enlace de los datos.

[PAUSE/MENU] : Cierra la pantalla MENU y vuelve a la pantalla predeterminada.

[SLOW] : Muestra la pantalla con la tecla de posicion. Cuando esta cargado el material, se puede

mover la punta de la herramienta.

Consulte el “Arbol de menUs” en el Apéndice A para obtener una lista de las descripciones de cada ajuste.
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Contenidos de operacion desde la tecla [COND/TEST]

n 1/3
FCondition Mo, 1
|2 [g= o CBagU+a
BIVELOCIDAD : 38 cm/s
ENFREST. D14

n /3
ENACELERACION : 4
BEASTENACTON PLUMA
EIMODD TANGENCIAL
ENSOBRECORTE

n 3/3
FNAJUSTE DISTANCTA.
BAFUERZA INICTAL
BIPATROM CORTE LIMEA
ENALTURA DE CUCHILLA

d
PRUEBA CORTE K2 CFAlala

id
PRUEBA CORTE EIA]CAlala

d
PRUEBA CORTE K2 CFAlala

Pantalla CONDITION (1-3)

Con la tecla [COND/TEST] aparecen las pantallas de AJUSTE, donde se puede cambiar el tipo de material y las
condiciones de herramienta.

La condicién prefijada de corte se usa al seleccionar el tipo de material.

[COND/TEST] : Con esta tecla se sale de la pantalla CONDITION y se vuelve a la pantalla predeterminada.

Vea "Seleccionar condicion de herramienta" para informaciones detalladas.
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2.8

Configurar el metodo de alimentacion

Se configura el método de alimentacion del material cargado.

Operacion

1

Si ha cargado ya el material, aparecera el menu TIPO
MATERIAL. Seleccione el tipo de material adecuado para el
material cargado.

LEGIR

ROLLO-1 BORDE FRONTAL
ROLLO-2 POS. ACTUAL
HOJA

Para el rollo de material, verifique que el tope de material
esté desbloqueado y luego seleccione un tipo de material en
la pantalla SELECCIONAR MATERIAL.

Tope de material

|

l uelte el tope
/ 4 de material
Tire del tope del material
hacia adelante y bajelo

A&

Ve

/\ PRECAUCION

Antes de seleccionar el material, asegurese de
soltar el bloqueador.

Complemento

® Cuando se levanta y luego se baja de nuevo
la palanca del material después de haber
cargado el material, aparece el parametro
de ment CONTINUAR donde se pueden
seleccionar los ajustes anteriores.

Cuando se pulsa la tecla [4] para
seleccionar "CONTINUAR".

ELEGIR

EROLL0-1 BORDE FRONTAL
BIROLLO-2 POS. ACTUAL
|3 [gN

EBCONTINUAR

En caso de que se use el mismo material

sin cambiar su posicion, antes de bajar la
palanca del material se procedera a continuar
con la posicion de la pluma y el punto de
origen. Si el material actual tiene el mismo
tamano que el ultimo que haya sido cargado,
el plotter no detectara los bordes del material.

J

Al seleccionar [ROLLO-1 BORDE FRONTAL] presionando la tecla [1]

Seleccione esto cuando ha cargado un rollo de material y
quiere empezar a trazar o cortar desde el borde frontal.

Se detectan la anchura y el borde frontal del rollo de
material.

Al seleccionar [ROLLO-2 POS. ACTUAL] presionando la tecla [2]

Seleccione esto cuando ha cargado un rollo de material y
quiere empezar a trazar o cortar desde un punto mas alla del
borde frontal.

Se detecta solamente la anchura del rollo de material.

Al presionar la tecla [3] para seleccionar [HOJA]

Seleccione esto cuando ha cargado una hoja cortada. Se detectan la

anchura, el borde frontal y el borde de salida de la hoja.
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2

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 finalizarse los ajustes de configuracion, el punto inicial
sera la ubicacion del carro de herramienta.

Si no se han realizado los ajustes de la interfaz o del
comando, hagalos antes de enviar los datos.

Si se han hecho los ajustes, se realiza la calibracion de la
herramienta. Cuando esta calibrada la pluma, el plotter ya se
encuentra listo para empezar a cortar.

P> Envie los datos de corte desde la aplicacion software.

T:Condition Mo, |

EHCOMNDICION Mo
Pantalla menu

2-28

Ve

Complemento

La pantalla de abajo muestra una maquina que

esta detectando el material.

AREA DE CORTE

i

o]

UMW MOMENTO

Al instalar un dispositivo de bobinado, se

mostrara lo siguiente.

AREA DE CORTE

L
s

UM MOMENTO




2.9

Prealim. del material (Papel o film de vinilo)

La funcion de prealimentacion (PRE FEED) 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 arrastre. 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 alimentaciéon
de material seguras.

* Al cargar material en eje largo (superando 2 metros) , asegurese de usar la canasta (opcién).

Operacion

1

Presione la tecla [PAUSE/MENU] en el estado LISTO.

P> Se muestra la pantalla MENU.

Presione la tecla [4] (MEDIA).
P> Aparece la pantalla CONF. DE MATERIAL (1/2).

COMNF. DE MATERIAL 1/2

n
FREALIMENTAR
AUTO PREALIMENTACION
LONGITUD DE PAGINA
CARGA INICIAL

id

Presione la tecla [1] (PREALIMENTAR).

P> Aparece la pantalla de configuracion LONGITUD DE ALIMENTACION.

LONGITUD DE
ALIMENTACION

o
V]
B. 186

CONFIGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla de POSITION (AV) y aumente o disminuya

el valor del ajuste.

Confirme el ajuste configurado y presione la tecla [ENTER].

D> Se inicia la prealimentacion y se vuelve a la pantalla CONF. DE

MATERIAL (1/2).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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A&

Complemento

® Presione la tecla [ESC] (CANCELAR) para
volver a la pantalla CONF. DE MATERIAL.

® DE MATERIAL (1/2) sin cambiar ningin
ajuste. Presione la tecla [SLOW] para
seleccionar las cifras del ajuste.

® Puede seleccionar cualquier cifra entre 0.5m
y 50m.

® Al seleccionar "HOJA" para la carga de papel,
no se realizara la nivelacion.

Ve

A&

Complemento

En modo de pre-operaci6 se muestra la pantalla
de abajo.

LOMGITUD DE
ALTMEMTACTON
n

- CONFIGURAR BACANCELAR

Para cancelar, pulse el botén "SLOW"
(CANCELAR).




2. 70 Seleccionar condicion de herramienta

Ajuste “TOOL CONDITION (CUT CONDITION) No.”, “HERR.”, “OFFSET”, “VELOCIDAD”, “PRESI.” y
“ACELERACION (ACELERACION)”.

Pantalla LCD

Numero de CONDICION DE HERRAMIENTA
actualmente en uso

I Condicion seleccionada

BT
ECONpICIO

Lot B
ENHERR. 1 WHR
[{s3

NUmero de usuario

Numero de herramienta
actualmente en uso

Seleccion del nimero de CONDICION DE HERRAMIENTA (Conditon No.)

Pueden almacenarse hasta ocho ajustes (de 1 a 8) como CONDICION DE HERRAMIENTA. Cambie la
configuracién de acuerdo con el material de las (8 tipos) que se va a usar mediante el cambio del ajuste.

Operacion: Operacion con la tecla [COND/TEST]

1 Pulse la tecla de [COND/TEST] en el estado LISTO.
D> Aparece la pantalla CONDICION (1/3).

4] 1/3
ElCondition Mo, 1
EAHERR. 1 (B9oLHG
EXVELOCIDAD : 38 cmf's
ERPREST. HRL!

hd
[PRUEBA CORTE K&l HAIALE

2  Presione la tecla [1] (Condition No.).
P> Aparece la pantalla de seleccion CONDITION No.

2:Condition Mo, 2
n

1:Condition

id
S:Condition No. 8
EHCONFIGURAR CANCELAR

3 Presione la tecla de POSITION (A¥) y seleccione el ajuste

(Condition No.).
(gl
-
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4  Confirme el ajuste y pulse la tecla [ENTER]. Complemento

D> El ajuste se confirmara y regresara a la pantalla CONDICION (1/3). ] i _
Volvera a la pantalla predeterminada sin
cambiar la configuracion si se presiona la tecla

[ESC] antes de pulsar [ENTER].

5 Presione la tecla [COND/TEST].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.

Operacion: Operacion con la tecla [ENTER]

1 Pulse la tecla [ENTER] en el estado LISTO.
D> Aparece la pantalla de seleccion de Nim. de CONDICION.

1:CICONDICION Neo.
11 [Ho. | I & LR
Eto. 2 Eho. 6

Bz Elto.7 H
Mo. 4 [MNo. &
ERAIRESTALRAR

EnT R
EF P S - =N TEN

=

2  Pulse de latecla [1] ala [4] o la tecla POSITION (AV<4»)
mientras pulsa simultaneamente la tecla [ENTER].

3 Confirme el ajuste y suelte la tecla [ENTER].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Configurar la condiciéon de herramienta

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

+ PRESION

+ VELOCIDAD

+ ACELERACION

« OFFSET

/\ PRECAUCION

® Si se extiende demasiado la cuchilla se pueden dafar la plancha de corte o la cuchilla misma. Aseglrese que la longitud de la

cuchilla esta configurada para no superar el grosor del material.

Condiciones de herramienta (cuchilla de corte) para cada tipo de material

Consulte el manual de la hoja de corte.

Numeros de pieza de cuchillas, tipos de cuchillas mostrados y valores de OFFSET

Consulte el manual de la hoja de corte.

2-32



Condiciones de la pluma de referencia para la pluma de corte

Tipo de plu Numero de pieza Corte/fuerza | Veloc. (cm/s) | Aceleracion
Pluma fibra base agua KF700 series 10a 16 30 4
Boligrafo a base de aceite KB700-BK 14a24 60 4

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

p
/\ PRECAUCION

Como mejorar el pelado

Le recomendamos seguir con atencion los puntos de abajo para mejorar el pelado del film color de vinilo.
® Seleccione la cuchilla adecuada para su respectivo empleo.

Consulte el manual de la hoja de corte.
® Use cuchillas que no se han gastado.

Si la cuchilla esta gastada, no realiza un corte perfecto y los resultados seran dificiles de pelar.

® Ajuste la longitud de la cuchilla y los valores de la PRESION hasta que la cuchilla deje solamente rastros en la hoja de respaldo.

Ponga el valor de la PRESION en el minimo posible, pero asegurandose que la cuchilla sigue dejando rastros perceptibles en la
hoja de respaldo.

® SAjuste los valores de la VELOCIDAD 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.

<Complementot>

El pelado se realiza al eliminar de la cuchilla el exceso del material cortado.

A&

Ve

Complemento

® Celeracion los valores de la presion y de la aceleracion son mas altos, disminuye la calidad del resultado, pero también el tiempo
de corte. Es posible no lograr una buena calidad del corte con materiales pesados, especialmente materiales largos. En tales
casos, reduzca los valores configurados de la velocidad y de la aceleracion.

® Aceleracion los valores de la velocidad y de la aceleracion son mas bajos, la calidad obtenida es buena, pero aumenta el tiempo
del corte.
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Configurar la herramienta

Configure el tipo y el valor de offset de la herramienta usada en cada de los numeros de condicion de

herramienta.
Operacion

1 Presione la tecla [COND/TEST] en la pantalla
predeterminada.
P> Aparecera la pantalla de ajuste CONDITION (1/3).

n 1/3
Condition No. 1
HERR. © CBagU+
YELOCIDAD : 38 cm/s
PRESI. R

id
PRUEBA CORTE ETMAT CA[ATA

2  Presione la tecla [2] (HERR.).

P> Aparece la pantalla de CONFIG. DE HERRAMIENTA.

HERR.
T:Condition Mo, 1
TIPO BIOFFSET

+B
id
CONFIGURAR EHCANCELAR

Complemento

Pulse la tecla [1] para cambiar el Nim. de
CONDICION.
Volvera a la pantalla CONDICION sin cambiar

la configuracion si se presiona la tecla [ESC]
(CANCELAR).

3  Presione la tecla POSITION (AV) y ajuste la herramienta.

HEFRR.

T:Condition Mo, |

TIPO BIOFFSET
n

+

Y]
CONFTGURAR _ECANCELAR

4 Pulse latecla [3] (OFFSET).
D> Aparece la pantalla de ajuste OFFSET.

HERR.
T:Condition No, 1
TIPO BIOFFSET

CBa9L

CONFIGURAR
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Complemento

® Qué es el offset 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 finos 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 herramienta ha seleccionado
"Pluma". (No se muestra).

® Pautas para configurar el offset Consulte el
manual de la hoja de corte.|

® El intervalo de configuracion es de -5 a +5.
El otro intervalo es de +1 a +45.

® Para volver y seguir configurando los ajustes
de otro nimero de condicion de pluma,
vuelva al paso 3 presionando la tecla [1].




Presione la tecla de POSITION (AY) y aumente o reduzca el
valor del ajuste.
oy
-

Confirme el ajuste y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

D> El valor seréa ajustado y se volvera a la pantalla CONDITION (1/3).

Presione la tecla [COND/TEST].

D> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Configurar la velocidad

Configure la velocidad de la herramienta usada en cada niUmero de condicion.
Gama de ajuste : 1 a 10 (en incrementos de 1 cm/s), 10 a 105 (en incrementos de 5 cm/s)

Operacion

1 Presione la tecla [COND/TEST] en la pantalla
predeterminada.
D> Aparecera la pantalla de ajuste CONDITION (1/3).

1/3

L
RUEBA CORTE KA CA[A[A[4]

2  Presione la tecla [3] (VELOCIDAD).

) Complemento
P> Aparece la pantalla de ajuste VELOC.

Si presiona la tecla [ESC] (CANCELAR), volvera
[3]&4 ][5 a la pantalla CONDITION (1/3) sin cambiar el
|3620]58 valor de los ajustes.

0D,

CONE TG, 30

EICODICION Mo
ConFre, DIARRIBA

kd4BAJO
EHCONFTCURAR EACANCELAR

* La presentacion puede diferir segun el nimero de condiciéon de
herramienta seleccionado.

3  Presione la tecla de POSITION (4p) y seleccione el nimero
de condicién de herramienta (CONDITION No.).
¢ s
<

4  Presione la tecla de POSITION (A¥) y aumente o reduzca el

. Complemento
valor del ajuste.

Puede configurar el intervalo entre 1y 10 (1 cm/

0.0 s-paso) o entre 10 y 105 (5 cm/s-paso).
< >
«®

5 Confirme el ajuste y presione la tecla [ENTER]

(CONFIGURAR). p

Complemento
P> El valor sera ajustado y se volvera a la pantalla CONDITION (1/3).

Dependiendo de los ajustes de anchura,
6  Presione la tecla [COND/TEST]. velocidad y aceleracion del material, la

D> Volvera a la pantalla predeterminada. aceleracion de la pantalla predeterminada se
muestra como [*].

En este caso, funciona con el valor de la
aceleracion calculado automaticamente.

1:Condition Mo, 1
CBPJ‘}PJ 5165 bk

EECONDICION o
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Configurar la presion

Configure la presién de corte utilizada para cada niumero de condicion.

Gama de ajuste : 1 a 48

Operacion

1

Presione la tecla [COND/TEST] en la pantalla
predeterminada.
D> Aparecera la pantalla de ajuste CONDITION (1/3).

1/3

L
RUEBA CORTE KA CA[A[A[4]

Presione la tecla [4] (PRESLI.).
P> Aparecera la pantalla de ajuste PRESI.

PRESL
Conp. [0 273[4]5]
EEEH | : IBIREEE
EI CONDICION Mo,
ConFre, DIARRIBA

" MABAD
EHCONFIGURAR CANCELAR

* La presentacion puede diferir segun el nimero de condiciéon de
herramienta seleccionado.

Presione la tecla de POSITION (4 ») y seleccione el nimero
de condicién de herramienta (CONDITION No.).
¢ s
<

Presione la tecla de POSITION (AY) y aumente o reduzca el

valor del ajuste.
1y
-«

Confirme el ajuste y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> El valor sera ajustado y se volvera a la pantalla CONDITION (1/3).

Presione la tecla [COND/TEST].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Complemento

Volvera a la pantalla CONDICION (1/3) sin
cambiar la configuracion si presiona la tecla
[ESC] (CANCELAR).

Complemento

El intervalo de configuracion es de 1 a 48.




Configurar la aceleracién

Configure la aceleracién de la herramienta utilizada para cada nimero de condicion.

Gama de ajuste : 1 a 8

Operacion

1 Presione la tecla [COND/TEST] en la pantalla

predeterminada.

D> Aparecera la pantalla de ajuste CONDITION (1/3).

1/3

L
RUEBA CORTE KA CA[A[A[4]

2  Presione la tecla de POSITION (a).
D> Aparecera la pantalla de ajuste CONDITION (2/3).

2/3

RUEBA CORTE KAl C(A[A[A]

3 Presione la tecla [1] (ACELERACION).
P> Aparecera la pantalla de ajuste ACELERACION.

COMD. 213

CONFIG. B 4

EICODICIN Mo
ConFre, DIARRIBA
- EAEA D

EHCONFTCURAR EACANCELAR

Complemento

Volvera a la pantalla CONDICION (2/3) sin
cambiar la configuracion si presiona la tecla
[ESC] (CANCELAR,).

* La presentacion puede diferir segun el nimero de condicién de

herramienta seleccionado.

4  Presione la tecla de POSITION (4p) y seleccione el nimero

de condicién de herramienta (CONDITION No.).

2

v
5 Presione la tecla de POSITION (AV¥) y aumente o reduzca el
. Complemento
valor del ajuste.
a El intervalo de configuracion es de 1 a 8.

\_/

v
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Confirme el ajuste y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> El valor sera ajustado y se volvera a la pantalla CONDITION (2/3).

Presione la tecla [COND/TEST].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Complemento

Dependiendo de los ajustes de anchura,
velocidad y aceleracion del material, la
aceleracion de la pantalla predeterminada se

muestra como [*].

En este caso, funciona con el valor de la
aceleracion calculado automaticamente.

1:Condition Mo

CBOGL+H 5105 F

EHCONDICION hlo.

1




Configurar Nom. de HERRAMIENTA

Ajuste la herramienta utilizada en cada uno de los numeros de condicion de la herramienta.

Intervalo de ajuste: De 1 a 3 (2 solamente se utiliza para el tipo opcional de 2 plumas.)

Operacion
1 Presione la tecla [COND/TEST] en la pantalla

predeterminada.
D> Aparecera la pantalla de ajuste CONDITION (1/3).

1/3

L
RUEBA CORTE KA CA[A[A[4]

2  Presione la tecla de POSITION (A).
D> Aparecera la pantalla de ajuste CONDITION (2/3).

2/3 O.O

RUEBA CORTE KAl C(A[A[A]

3 Pulse la tecla [2] (ASIGNACION PLUMA).
P> Aparecera la pantalla de ajuste ASIGNACION PLUMA.

FSTGHACION PLUMA
CORD: 2|3|a 51617]
NECEE | FENHNEE
I CONDICION Mo,
conFIc. EH B3

B CONFTCURAR EACANCELAR

* La pantalla puede variar en funcién del nUmero de condicién de

herramienta seleccionado.

4  Presione la tecla de POSITION (4p) y seleccione el nimero

de condicién de herramienta (CONDITION No.).
)
<
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Complemento

Volvera a la pantalla CONDICION (2/3) sin
cambiar la configuracion si presiona la tecla
[ESC] (CANCELAR,).




5 Pulse latecla [1] (1), la tecla [2] (2) o |a tecla [3] (3).

6 Confirme el ajuste y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> El valor sera ajustado y se volvera a la pantalla CONDITION (2/3).

/  Presione la tecla [COND/TEST].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Complemento

® Numero de herramienta y posicion de
instalacion

Portaherramientas
(Atras: medio corte/pluma de plotter)

@9

Portaherramientas
(Adelante: recorte)

Herramienta 1:
Al usar una herramienta instalada
detras del portaherramientas

Herramienta 2:
Al usar una herramienta instalada en
la estacion de la pluma con la opcion
de 2 plumas de este plotter

ASTGNACTON PLUMA
COND. 2|3|-ﬂ 5|6]|7‘]}

LONFIG. | I
B3 CONDICION Mo

CONFIG. EN B2 B3
EACOFTCURAR BCACELAR

Herramienta 3:
Al usar una herramienta instalada
delante del portaherramientas
® Para mas informacién sobre como instalar
la herramienta, consulte “Acoplar una
herramienta”.




Ajustar la longitud de la cuchilla manualmente

El corte 6ptimo se logra solamente si se configura la longitud de la cuchilla segin 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.

p
/\ PRECAUCION

® Para evitar dafos corporales, maneje las cuchillas de corte con cuidado. Si se extiende demasiado la cuchilla, puede danarse la
plancha de corte o la cuchilla misma.

® Asegurese que la longitud de la cuchilla esté ajustada para no superar el grosor del material.

Complemento

® \ea "Realizar pruebas de corte" para los tests de corte

® Al usar un material fino como, por ejemplo, una pelicula, use la lupa suministrada para ajustarlo.

A&

Operacion

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

Cuchillaﬁ

Material —

72  Extienda la punta de la cuchilla gradualmente hasta alcanzar
el grosor del material. La longitud 6ptima de la cuchilla no
. . . [ ] i i i
excede el grosor combinado del film y de la hoja de respaldo, Puede cambiar la longitud de la cuchilla
. girando el adaptador. Para extenderla, gire en
pero supera el grosor del film. o T
. . . la direccion A. Para retraer la cuchilla, gire en
Intente cortar el film y haga los ajustes necesarios para que la direccion B. Una unidad de escala es de 0.1
qguede solo un corte ligero en la hoja de respaldo. Si la hoja AL
de respaldo se corta completamente, reduzca la longitud de , :
. La cuchilla de corte se mueve aproximadamente
la cuchilla 'y, si el film no se corta completamente, aumente 0.1 mm, girandose por una unidad de escala.
la longitud de la cuchilla.

Complemento

Escala N
f— Escala
Longitud 6ptima de la cuchilla
Film

Grosor del material ® Pautas para configurar la longitud de la

\ cuchilla Vea "Configurar la condiciéon de

Hoja de respaldo = A herramienta" para el grosor del material.

Film

Longitud
6ptima de la
cuchilla

Grosor del material

Hoja de respaldo
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2. 77 Realizar pruebas de corte

Se pueden realizar pruebas de corte después de hacer los ajustes de la herramienta, velocidad, presiéon y
aceleraciéon necesarios para asegurarse que las condiciones de corte seleccionadas producen los resultados
deseados. Compruebe cuan profundo es el corte de la cuchilla adentro del material y cdbmo 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 éptimos.

Prueba de corte

Aqui puede cortar un patron de planilla de prueba en los valores actuales o hacer tres pruebas agregando
valores de +1.

Para hacer 1 corte con el valor configurado

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

2  Presione la tecla [COND/TEST] en la pantalla
predeterminada.

P> En Modo Normal, aparece la pantalla CONDITION (1/3).

[A] 1/3
Condition Mo, 1
HEFRR.  CBAYU+
YELOCIDAD : 38 om/s
PREST. it

id
FRUEBA CORTE KTl QYA[A]A

3 Presione la tecla de POSITION (4) (PRUEBA CORTE). Complemento

Volvera a la pantalla CONDICION cuando

)
<. O > presione la tecla [ESC] (CANCELAR).
()

PRE[Y PLLSE ENTER

BACANCELAR

PRUCDA CORIL K] A1)

Ve

4  Presione la tt.ecla POSITION (IAV< ») para mover el carro Complemento
de la herramienta en la posicion deseada para la prueba de ;
Pulsar las teclas POSICION y [SLOW] al mismo
corte. . p ; «
. tiempo movera el carro de la herramienta méas
L) lentamente.
4. ’> (g
_ C
5 Presione la tecla [ENTER]. Y /\ PRECAUCION
P> Se corta un patrén de prueba de corte. i i
Al presionar la tecla [ENTER], empieza a
moverse el carro de la herramienta, asi que
. L tenga cuidado de no lesionarse con la cuchilla
6 Presione la tecla [ENTER] al finalizar. g
de corte.
D> Aparece la pantalla CONDITION. L

/  Presione la tecla [COND/TEST].

D> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Para hacer 3 cortes con el valor configurado y +1 del valor configurado

Operacion

1
2

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

Presione la tecla [COND/TEST] en la pantalla
predeterminada.

P> En Modo Normal, aparece la pantalla CONDITION (1/3).

n 1/3
Condition No. 1
HERR. o CBaYU+
YELOCIDAD : 38 om/s
PRESI. L

id
PRUEEA CORTE KA CA[A[A[A

Presione la tecla de POSITION (») (PRUEBA CORTE).
P> Aparece la pantalla PRUEBA CORTE.

PRUEGA CORTE C‘>
PRESL. <O
OFFSET DE HERR.

CANCELAR
RABATECLA DE POSICION

Presione la tecla POSITION (AV<4p) para mover el carro
de la herramienta a la posicion deseada para la prueba de

corte.
¢ )
«
Presione la tecla [1] (PRESI.). M

D> Se realizan 3 patrones de pruebas de corte, con la PRESION actual en
el centro y una prueba para cada valor de la PRESION aumentado o
reducido por 1.

Presione la tecla [ENTER] al finalizar.
D> Volvera a la pantalla meni PRUEBA CORTE.

Presione la tecla [2] (OFFSET DE HERR.).

P> (Solo en Modo Normal) Se realizan 3 patrones de pruebas de corte, con
el OFFSET DE HERR. en el centro y una prueba para cada valor del
OFFSET DE HERR. aumentado o reducido por 1.

Presione la tecla [ENTER] al finalizar.
P> Volvera a la pantalla ment PRUEBA CORTE.
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Complemento

Volvera a la pantalla CONDICION cuando
presione la tecla [ESC] (CANCELAR).

p
Complemento

Pulsar las teclas POSICION y [SLOW] al mismo
tiempo movera el carro de la herramienta mas
lentamente.

.

Ve

/\ PRECAUCION

Al presionar la tecla [1] (PRESI.), empieza a
moverse el carro de la herramienta, asi que
tenga cuidado para no cortarse los dedos.

Complemento

Los patrones de pruebas de corte se pueden
ordenar y la presion puede cambiarse segin se
muestra abajo.

Orden de corte

[A][A][A]

(&

p
/\ PRECAUCION

Al presionar la tecla [2] (OFFSET DE HERR.),
empieza a moverse el carro de la herramienta,
asi que tenga cuidado para no cortarse los

dedos.




9  Presione la tecla [ESC] (CANCELAR).
D> Volvera a la pantalla CONDITION.

Presione la tecla [COND/TEST].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.

10

Confirmar los resultados de la prueba de corte

Confirme los resultados de la prueba de corte y ajuste para lograr el valor 6ptimo. Repita las pruebas de corte y

los ajustes hasta lograr un corte 6ptimo.

Ajustes de offset

Verifique las esquinas de los tridngulos y rectdngulos. Vea
"Configurar la condicién de herramienta" y ajuste el valor de offset si
la esquina no se corta o se corta demasiado.

Ajuste el valor de compensacion.

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 la PRESION 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 la PRESION es demasiado bajo o la
punta de la cuchilla no ha sido extendida suficientemente.

Ajustes para recorte

Ajuste para cortar completamente el material.

Complemento

Coémo comprobar el offset

Para comprobar si el valor de offset esta
ajustado correctamente, siga los ejemplos de
abajo:

\\

A

El ajuste es insuficiente.
Aumente el valor de offset.

Valor 6ptimo de offset.

Demasiado ajustado. Reduzca
el valor de offset.

=~

A&

P
Complemento

Vea "Ajustar la longitud de la cuchilla" y
"Configurar la presion" y ajuste los valores
configurados.

A&

Si el material no se corta completamente, entonces el valor de la PRESION es demasiado bajo o la punta de la

cuchilla no ha sido extendida suficientemente.

Vea "Ajustar la longitud de la cuchilla" y "Configurar la presion" y ajuste los valores.

Ajustes al utilizar la pluma de corte

Ajuste la PRESION para que no queden lineas perceptibles. Para prolongar la vida de la pluma, ajuste la
PRESION al valor minimo sin notar lineas perceptibles. Vea "Configurar la presion" o configurar la PRESION.

2-45



Ajustar la longitud de la cuchilla (Ajuste automatico)

Debe realizar varias pruebas de corte para confirmar el valor de la longitud éptima 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 6ptima.

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

2  Presione la tecla de POSITION (AV«4p) para mover el carro
de la herramienta en la posicion deseada para realizar el

ajuste de la longitud de la cuchilla.
. ’
<«

3 Presione la tecla [COND/TEST] en la pantalla
predeterminada.

P> Aparecera la pantalla de ajuste CONDITION (1/3).

4] 1/3
Condition No. 1
HERR. ¢ CBasl+
YELOCIDAD : 38 om/s
PRESI. L

id
FRUEBA CORTE ETfA] C[A[ATA

4  Presione la tecla de POSITION (V).
P> Aparecera la pantalla de ajuste CONDITION (3/3).

n /3 4
AJUSTE DISTANCIA. <=2

FUERZA TWICTAL 40
PATRON CORTE LIMEA
ALTURA DE CUCHILLA «@

id
FRUEBA CORTE ETfA] C[A[ATA

5 Presione la tecla [4] (ALTURA DE CUCHILLA).

P> pidiéndole que gire la rueda de hoja para ajustar la longitud de la
cuchilla.

e
T A
Fo[E  GIRE CAPUCHON
bu| CONTRA RELDJ PARA
W REDUCIR ALTUR
¥ PULSE ENTER

PRUEEA CORTE B2 DGR
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6

7

10

11

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

Cuchillaﬁ

Coloque la pluma de corte en el Soporte (hacia atras).

Presione la tecla [ENTER].

Puede calcular la altura moviendo la herramienta hacia
arriba y hacia abajo.

P> Aparece la pantalla ALTURA DE CUCHILLA.

= 0. 88mm  H= 8. B6mm
PARA LLEGAR A
LA ALTURA META

META
COMPROBAR.
FIN

Presione la tecla [1] (META).
P> Aparece la pantalla META.

= {. PAmm__H= 8. B
PARA[META T

COMP B8 CONFIGURAR
FIN

Presione la tecla de POSITION (A¥) y aumente o reduzca el

valor de ajuste.
\_/
v

Confirme los ajustes y presione la tecla ENTER
(CONFIGURAR).

P> Se seleccionara la META y volveré a la pantalla ALTURA DE
CUCHILLA.
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Complemento

Vea "Estructura del émbolo de corte" para mas
detalles sobre la rueda de ajuste de la longitud
de la cuchilla.

Complemento

Se puede ajustar solamente la pluma de corte
fijada en el Soporte (hacia atras). No valido para
el Soporte (hacia adelante). Vea "Anexar una
herramienta" para leer instrucciones acerca de
este ajuste.




12

13

14

15

Presione la tecla [2] (COMPROBAR.).

Puede calcular la altura moviendo la herramienta hacia
arriba y hacia abajo.

P> Se muestran el valor y la direccién para girar la rueda de ajuste.

= 0. 86mm  H= 6. 25nm
GIRE CAPUCHOM
APROX 8.5 YUELTAS
CONTRA EL RELOJ
META
COMPROBAR.
FIN

Gire la rueda de ajuste y configure la longitud de la cuchilla
de corte.

[2] La longitud actual de la cuchilla aparece al presionar la
tecla [2] (COMPROBAR), asi que ajuste la longitud de la
cuchilla hasta que corresponda al grosor del material.

Presione la tecla [ESC] (FIN).
D> Finaliza el proceso de ajuste y se vuelve a la pantalla CONDITION (3/3).

Presione la tecla [COND/TEST].

P> Volvera a la pantalla predeterminada. Después de finalizar los ajustes,
presione la tecla [ENTER].
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p
Complemento

"T" es el valor objetivo de la longitud de la
cuchillay "H" es la altura actual de la cuchilla
(cantidad). Si gira la rueda de ajuste, aparecera
el nimero de giros y la direccion.

A&

/\ PRECAUCION

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




2. 72 Visualizacion de la zona de corte

Compruebe el ancho de la zona de corte.

Operacion

1 Pulse la tecla [SLOW] en la pantalla predeterminada.
P> Se muestra la zona de corte.

Al no instalar un dispositivo de bobinado

= 0.8 cm Y= 8.8 cm
TECLA DE POSICION

AREA DE CORTE

ki A= ZEE.E om
= o

Al instalar un dispositivo de bobinado

= 0.8 cm Y= 0.8 cm
TECLA DE POSICION

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

2 Suelte la tecla [SLOW].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Capitulo 3: Operaciones basicas

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

Todas las operaciones que se describen en este capitulo deben comenzar desde el estado READY (medios
listos) como condicidén general.

Lleve a cabo las operaciones descritas en este capitulo después de poner el plotter en estado READY
consultando el capitulo anterior.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

3.1  Elevar o bajar la herramienta

3.2  Mover el carro de la herramienta y los medios
3.3  Configuracion del punto de origen

3.4  Configuracion de la direccion de corte

3.5 Detencion del corte
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37 Elevar o bajar la herramienta

Esta es una funcién para elevar o bajar la herramienta (el pluma).

Operacion

1

Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

q [
L 1T

[I/F )lADV.|

Presione la tecla [1] (TOOL).
P> Se muestra la pantalla CONFIG. DE HERRAMIENTA (1/4).

CONFIG. DE HERRAMIEWTA 1/4

0
HERR. SUBIR/BAJAR
AJUS. OFFSET DE HERR.
TAMANO DE PASOD
FUERZA DE gFSET

La herramienta se eleva o baja cada vez que se presiona la
tecla [1] (HERR. SUBIR/BAJAR).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.



32 Mover el carro de la herramienta y los medios

El carro de la herramienta y los medios se pueden mover manualmente mediante la tecla POSITION (Posicion).

También se puede mover el carro de la herramienta y los medios al punto de origen o moverlos una distancia
determinada para mantenerlos separados.

Movimiento manual en pasos

Se puede mover en pasos cuando la pantalla muestra “READY" (Listo) o si se muestra la tecla
POSITION (AV4»).

Operacion

1 Presione las teclas POSITION (AV«p») una vez para mover e )
. ., Complemento
en la direccion que desee.

a ® Se movera en pasos cada vez que se
..’ presione la tecla POSITION (AV<4 D).
« >
‘ ® Puede cambiarse la distancia de
v movimiento de los pasos. Consulte la

D> El carro de la herramienta o los medios se moveran un paso en la seccion "Configuracion de la distancia de
direccion de la tecla POSICION. movimiento".

Movimiento manual continuo

Se puede mover continuamente de forma manual cuando la pantalla muestra “READY” o si se muestra la tecla
POSITION (AV<4p).

Operacion

1 Mantenga presionadas las teclas POSITION (AV«4p) para f

. . . ., Complemento
seguir moviendo en la direccion que desee.

a El carro de la herramienta se movera mas
Q rapidamente cuando se presione la tecla

<. ” [SLOW] (Rapido) simultaneamente con la tecla
, POSICION.

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

2 Suelte la tecla POSITION (AV4)).

D> El movimiento del carro de la herramienta o los medios se detendra.
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Configuracion de la distancia de movimiento

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

Operacion

1

Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

Presione la tecla POSITION(V¥) (ADV).
P> Se muestra la pantalla AVANCE (ADV.) (1/4).

AYANCE(ADY. ) 174
n

MOYIMIENTO PASOD
SELEC. DE IDIOMACLANGLIAGE)
UNIDAD DE MEDIDA
BIP DE TECLAS
id

Presione la tecla [1] (MOVIMIENTO PASO).
P> Se muestra la pantalla MOVIMIENTO PASO.

MOVIMIENTO PASO

1. Bmm

6. 1 mm

CONFTGURAR BHCANCELAR

Presione la tecla [1] (1.0 mm) o la tecla [2] (0.1 mm).

Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> Se establecera la configuracién y se volvera a la pantalla de AVANCE
(ADV.) (1/4)

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Ve

A&

Complemento

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

Ve

A\

Complemento

Se volvera a la pantalla AVANCE (ADV.) (1/4)
sin cambiar los parametros si se presiona la
tecla [ESC] (CANCELAR).




Separacion del carro de la herramienta

Es posible mover el carro de la herramienta 100 mm 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 medios de rodillo>: vista desde arriba

ﬁ:ji

Posicion del carro de ’ H
boligrafo en pausa -

100 mm

Ponga en posicion el carro de o

boligrafo antes de separarlo
1

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

<Al usar medios de lamina>: vista desde arriba

Hacia la parte
superior del areade —-—-—-— H
corte maximo

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

Operacion
1 Presione la tecla [1] (HERRAMIENTA1 VER) en estado e
READY Complemento

. i Cuando la configuracion del nimero de
D> El carro de la herramienta se separara.

herramienta se establece en "1", presione
"HERRAMIENTA 1 MOVER", y cuando se

Para mover el carro de la herramienta al punto original, haga lo establece en "3", presione "HERRAMIENTA 3
siguiente: MOVER".

A
Operacion

1  Presione la tecla [2] (HOME) en estado READY.

D> El carro de la herramienta se movera al punto de origen.



Cambio de la condicién de corte (N.° de condicion)

Siga estos pasos para cambiar la condicion de corte (n.° de condicion).

Operacion

1 Presione la tecla [ENTER] en estado READY.
P> Se muestra la pantalla de seleccién CONDITION No.

1:C[CONDICTON Mo.

Bt o8
BRIRESTAURAR

S Tl E=ai

7

2  Presione la tecla [1] (No.1), la tecla [2] (No.2), la tecla [3]
(No.3), la tecla [4] (No.4), la tecla [A] (No0.5), |a tecla [V¥]

Complemento

(No.6), la tecla [4] (No.7) o la tecla [ »] (N0.8), presionando
simultaneamente la tecla [ENTER].

P> Se estableceré la configuracién y se volvera a la pantalla

Al presionar la tecla [ORIGIN] (RESTAURAR),
se volvera al estado de cuando se encendi6.

Consulte la para ver Reinicio (volver al estado
inicial de cuando se encendi6).

predeterminada.

Reinicio (volver al estado inicial de cuando se encendid)

Para mover a la posicién en la que se encontraba cuando se encendio, siga estos pasos:

Operacion
1 Presione la tecla [ENTER] en estado READY.
D> Se muestra la pantalla de seleccién CONDITION No.

1:C]COMDICION No.

=
(>
=
o
o
—

BAIRESTAURAR

A T cE=i

7

2  Presione la tecla [ORIGIN] (RESTAURAR) de forma
simultanea con la tecla [ENTER].

P> Se lleva a cabo la inicializacion y se muestra la pantalla CONF. DE
MATERIAL.




35 Configuracion del punto de origen

El punto donde comienza el corte se denomina punto de origen. El punto de origen puede establecerse en
cualquier ubicacion.

i

G

Nuevo punto
de origen
)

Punto de origen original

Y [ |

L« L=

[l

Cbémo establecer la posicion actual en el nuevo punto de origen

1 Mueva la herramienta al nuevo punto de origen presionando
la tecla POSITION (AV<«») cuando esté en estado READY.

¢ )
-
2  Presione la tecla [ORIGIN].

P> Se establece el nuevo punto de origen y se muestra el mensaje
"NUEVO PUNTO DE ORIGEN !" durante unos segundos en la pantalla.

1:Condition Mo, 1
CBAU+HA 538 F14 A4
L WUEWD PUNTP B
HERR, 1 LDE ORIGEN:

INICID
CONDICTON Mo.




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
como se muestra a continuacion.

Complemento

Consulte la seccién "Configuracion de la direccion de corte" para ver informacion sobre la rotacion de los ejes de coordenadas

4?@:“‘ .

J—'Y

Punto de origen original
L)

Nuevo punto
de origen

—— B

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

El punto de origen inicializara 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 inicializara

S} —

Y 11
X New origin 1

point
[

Jav

. ABG .
/ Nuevo punto de origen ~

Punto de ‘ ‘ s “g %‘ Punto de ‘ ‘ I ﬁ%‘
"% origen original il

LAorigen original

X l:% l:S -
Antes de la configuracion Después de la configuracion

p

Complemento

m

® 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.

® E| valor de coordenada que se muestra después de configurar el nuevo punto de origen es una distancia a partir del nuevo punto de
origen.
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Configuracion del punto de origen con HP-GL establecido

Cuando se utiliza el comando HP-GL, se configura el punto de origen a la izquierda inferior del area de corte o
al centro.

Complemento

® Al utilizar el comando GP-GL, esta configuracion no afecta la operacion.

® Consulte la seccion "Ajustar los comandos desde la computadora" para ver como configurar el COMANDO.

Operacion

1

Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

Presione la tecla POSITION (A ) (I/F).
P> Se muestra la pantalla INTERFASE (1/3).

INTERFASE 1/3
n

LIMPIAR MEM. BUFFER
COMANDO

HP-GL PUNTO DE ORIGEN
HP-GL MODEEO EMULADD

Presione la tecla [3] (HP-GL PUNTO DE ORIGEN).
P> Se muestra la pantalla de configuracion HP-GL PUNTO DE ORIGEN.

HP-GL PUNTO DE ORIGENM

[NF. [ZOUIERDOD
CENTRO

CONFTGURAR ECANCELAR

Presione la tecla [1] (INF. IZQUIERDO) o la tecla [2]
(CENTRO).

Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> Se estableceré la configuracion y se volveréa a la pantalla I/F (1/3).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

D> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Complemento

Volvera a la pantalla I/F sin cambiar la
configuracion si se presiona la tecla [ESC]
(CANCELAR).




3.4  Configuracion de la direccioén de corte

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

Referencia

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

[

1

T—Y
Xm
Configuracion de rotacion de ejes
de coordenadas habilitada

|
Configuracion de rotacion de ejes

de coordenadas deshabilitada

G

I

Operacion
1  Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla [3] (AREA).
P> Se muestra la pantalla de configuracion PARAMETROS DE AREA (1/2).

PARAMETRUSBDE AREA 1/2

ESCALA
ROTAR
ESPEJD

3 Presione la tecla [2] (ROTAR).
P> Se muestra la pantalla ROTAR.

ROTAR
EWCENDER
APAGAR

CONFTGURAR EHCANCELAR

3-10



Presione la tecla [1] (ENCENDER) o la tecla [2] (APAGAR).

Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> pantalla de configuracion PARAMETROS DE AREA (1/2) (Parametros
del area).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

El carro de la herramienta se mueve a la posiciéon de
coordenadas que configure

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Complemento

Volvera a la pantalla de configuracion
PARAMETROS DE AREA (1/2) sin cambiar
estos parametros si se presiona la tecla [ESC]
(CANCELAR).




3.5  Detencién del corte

La herramienta dejara de cortar cuando se presione la tecla [PAUSE/MENU] durante el corte. Se muestra el menu
de seleccion de operacion en la pantalla del panel de control cuando esta detenido. Es posible elegir continuar o

detener la operacion.

También es posible intercambiar o reiniciar los medios mientras estan detenidos.

Pausa y reinicio del corte

Operacion
1  Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Se detendra el corte y se mostrara la siguiente pantalla.

TRABAJO INTERRUMPIDO

CONTINUAR TRABAJD
CANCELAR TRABAJD

2 Lleve a cabo la operacién necesaria, como cambiar los
medios.

3 Presione la tecla [1] (CONTINUAR TRABAJO).

P> Se iniciara el corte y la pantalla retomaré la operacion.

1:Condition No, 1
CBA9LHE 530 F14 A4

P J
B

CAMBIAR CONFIGURACION
PAUSA(PAUSE)
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Complemento

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

Complemento

Se detiene el corte presionando la tecla [2]
(CANCELAR TRABAJO).

Consulte "Detencion del corte".




Detencion del corte

Operacion
1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Se detendra la operacién y se mostrara la siguiente pantalla.

TRABAJO INTERRUMPIDO

CONTINUAR TRABAJD
CANCELAR TRABAJD

2  Presione la tecla [2] (CANCELAR TRABAJO).

P> Se muestra la siguiente pantalla.

IMPTAR MEM. BUFFER
ANCELAR ENVIO

E DATOS DESDE

L PC

SI LIMPIAR
CANCELAR

3 Confirme si la transferencia de datos de la computadora se
ha detenido y presione la tecla [1] (S, LIMPIAR).

P> Se muestra la siguiente pantalla, se borra la memoria intermedia y se
vuelve a la pantalla predeterminada.

BORRANDO MEM.  BUF.
UM MOMENTO. . .

\ 4

LIMPIEZA DE BUFFER
TERMINADO!

\ 4

1:Condition No, 1

HERR. 1 YER
INICIO
CONDICTON Mo,
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Complemento

Se retoma el corte presionando la tecla [1]
(CONTINUAR TRABAJO).

Consulte la seccion "Pausa y reinicio del corte".

Ve

Complemento

® \olvera a la pantalla de detencion de la
operacion sin borrar la memoria intermedia si
se presiona la tecla [ESC] (CANCELAR).

® En caso de que se interrumpa la operacion
y se borre la memoria intermedia, asegurese
de que se haya detenido la transferencia de
datos.

Si continda la transferencia de datos, pueden
producirse operaciones anormales donde se
procesan datos del medio







Capitulo 4: Funciones practicas

Este capitulo describe las funciones practicas del plotter.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

4.1
4.2
4.3
4.4
4.5

4-1

Configuracion de corte
Copia (Corte duplicado)
Corte de paneles

Fuerza de corte transversal
Configuracion dual



47 Configuracion de corte

Es posible configurar parametros como el &rea y el ancho del corte, la longitud de la pagina, el corte en espejo,

aumentado, disminuido, etc.

Configuracion del area de corte

El punto de origen se configurara a la derecha/debajo del AREA una
vez que se establezca el AREA. Es posible establecer el punto de
origen en el centro cuando se selecciona HPGL.

Mueva el punto de origen para cambiar la posicion de corte.

Solo cortara dentro
de este rango

T:#@ Jf@?\f_

' Punto de

$Or'gen

Imagen ya cortada

D] TR ¢ Posicion
‘ i superior/derecha

Y

L

Operacion

o

T ]
—=

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU] en estado READY.
D> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla [3] (AREA).
P> Se muestra la pantalla de configuracion PARAMETROS DE AREA (1/2).

PARAMETROS DE AREA
n

ESCALA
ROTAR
ESPE.ID

172
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P
Complemento

® Consulte la seccion "Configuracion del punto
de origen" para obtener informacién sobre el
movimiento del punto original.

® Consulte la seccion “Configuracion del punto
de origen con HP-GL establecido" para
establecer el punto de origen con el comando
HP-GL.




Presione la tecla POSITION (A).
P> Se muestra la pantalla de configuracion PARAMETROS DE AREA (2/2).

2/2 A

PARAMETROS DE AREA

A1 \_/
AREA < O O >
EXPANDIR

Presione la tecla [1] (AREA).
D> Se muestra la pantalla INFERIOR A LA 1ZQ.

INFERIOR A LA IZ0.
H=+6. BBEmm
Yf=+4, BEEmm
YALORES DE FABRICA

CONFIGURAR  ECANCELAR
RAEATECLA DE POSICION

Presione la tecla POSITION (AV<4») y mueva el carro de
la herramienta a la posicién que debe ser la parte inferior/

izquierda del AREA. A
¢ )
-

Presione la tecla [ENTER] (CONFIGURAR) cuando el carro
de la herramienta esté en la posicion correcta.

D> Se muestra la pantalla SUPERIOR DERECHA..

SUPERIOR DERECHA
#=+2008. B66mm
=+762, 686mm

YALORES DE FABRICA

CONFIGURAR BHCANCELAR
EYRABATEC A DE POSICION

Presione la tecla POSITION (AV<4») y mueva el carro de
la herramienta a la posicion que debe ser la parte superior/

derecha del AREA. A
R
v

Presione la tecla [ENTER] (CONFIGURAR) cuando el carro
de la herramienta esté en la posicidn correcta.

P> Se establecera la configuracién y se volvera a la pantalla de
configuracion PARAMETROS DE AREA (2/2).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.

4-3

Ve

Complemento

® E| valor de coordenadas que se muestra aqui
es la distancia del punto original al carro de la
herramienta.

® Presione la tecla [1] (VALORES DE FABRICA)
si el area de corte no debe cambiar.

Complemento

Configure el rango de corte X e Y para las areas
superior/derecha e inferior/izquierda al menos a
10 mm de distancia.

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

SUPERIOR DERECHA
Y=+ PHAA_ARfmm

RROR
TRCA DE CORTE TLEGAL
VA g P TR

CONFICLRAR  EMCANCELAR
CAPRABATECL A DE POSICION

Debera reiniciar estos parametros para los
puntos superior/derecho e inferior/izquierdo.

Complemento

Volvera a la pantalla de configuracion
PARAMETROS DE AREA (2/2) sin cambiar
la configuracion si se presiona la tecla [ESC]
(CANCELAR).




Configuracion del ancho de corte (EXPANSION)

Configure el ancho de corte. Es posible configurarlo de modo que corte el area fuera de los rodillos de empuje o
que no corte en los extremos de los medios.

La configuracion predeterminada es en el extremo interno de los rodillos de empuje. Puede establecerse
hasta 10 mm hacia afuera (valor positivo) o 10 mm hacia adentro (valor negativo) con respecto a la posicion
predeterminada. El ancho se incrementara si el valor se establece como positivo y disminuira si el valor se
establece como negativo. La configuracion afectara a ambos extremos, haciendo que el cambio en el ancho
total sea del doble de valor establecido.

p
/\ PRECAUCION

No establezca la posicion "CONTROL DE POS. INICIAL DE CUCHILLA" (Posicion inicial de control de la hoja) del ajuste de PLUMA
"Y AFUERA" (Exterior) cuando el valor de configuracion esta establecido a mas de 8 mm. La hoja puede danarse si se mueve el carro
fuera de los medios en estas condiciones.

A J

( N\
Complemento

® Si el valor se establece como positivo, 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, segin los medios.

® Establezca el ancho de 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 Presione la tecla [PAUSE/MENU] en estado READY.

D> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla [3] (AREA).
P> Se muestra la pantalla de configuracion PARAMETROS DE AREA (1/2).

PARAMETROSEDE AREA 1/2

ESCALA
ROTAR
ESPEJO

3 Presione la tecla POSITION ().
P> Aparece la pantalla PARAMETROS DE AREA (2/2).

PARAMETROS DE AREA 22 -
n \ o/
AREA < O O >
EXPANDIR —
v
id
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4  Presione la tecla [2] (EXPANDIR).
P> Se muestra la pantalla de configuracion CONFIG. EXPANDIR.

CONFIG. EXPANDIR

~
Complemento

CONFIGURAR EHCANCELAR

® Si el valor de configuracion se establece
. ) L en un area entre +1.0 mmy +10.00 mm, la
5 Presione la tecla POSITION (A¥) e incremente o disminuya direccién de transferencia del 4rea de corte

el valor del parametro. también se expandira 5 mm hacia adelante.

G’O ® E| area predeterminada que puede
Al >

configurarse es de +10.0 a -10.0 mm.

. . .z . v A
6 Confirme la configuracion y presione la tecla [ENTER]
p
(CONFIGURAR). Complemento
P> Se establecera la configuracion y se volvera a la pantalla Se volvera a la pantalla de configuracion
PARAMETROS DE AREA (2/2). PARAMETROS DE AREA (1/2) sin cambiar
. los parametros si se presiona la tecla [ESC]
Presione la tecla [PAUSE/MENU].
7/ esione la tecla [PAUS U] e

P> Volvera a la pantalla predeterminada. N

Configuracion de la longitud de la pagina

Se establece la longitud de una pagina cuando se utilizan medios de rodillo.

Unicamente se cortaré la parte que entre en la longitud de pagina establecida en caso de los datos de corte que
sean mayores que la longitud establecida de la pagina, y la parte que quede fuera no se cortara.

p
Referencia

® L a longitud predeterminada de la pagina es 2 m. Al realizar cortes largos, compruebe el ajuste de la longitud de la pagina.
* Asegurese de utilizar la cesta (opcion) al cortar objetos de mas de 2 m.

® La garantia de calidad de expulsion de la pagina es de hasta 15 m. (Depende del material especificado por Graphtec y las
condiciones de configuracion).

- Use la cesta (opcion).
» Use la pelicula gréafica para electrocorte 3M Scotchcal Series 7725.

- Configure la velocidad a menos de 30 y la aceleracion a menos de 2 (en modo Simple, no hay necesidad de configurar nada, asi
que no esta disponible.)

- Efectle la carga previa para la cantidad que se debe utilizar antes del corte.

» Deje los medios en el ambiente en que se utilizaran durante un periodo adecuado si la desviacion de temperatura y humedad es
grande.

» Configure ambos rodillos de empuije al menos 15 mm dentro del borde de los medios.

® 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 los medios de rodillo.

® Para reducir el movimiento de los medios, lleve a cabo la carga previa de toda la longitud que deba cortarse (consulte la seccién
"Prealim. del material (Papel o film de vinilo)"). Asimismo, la carga previa puede llevarse a cabo automéaticamente cuando se
reciben los datos (consulte la seccion "Carga previa automatica cuando se reciben datos de corte") o de forma automatica cuando
se cargan los medios (consulte la seccion "Carga previa automatica cuando se colocan medios (Carga inicial)").

* La carga previa estabilizara la carga aclimatando los medios y quitando el exceso.

® Esta configuracion se mantiene incluso después de apagar la energia.




Operacion

1

Presione la tecla [PAUSE/MENU].
D> Se muestra la pantalla MENU.

Presione la tecla [4] (MEDIA).
P> Aparece la pantalla CONF. DE MATERIAL (1/2).

CONF. DE MATERIAL 142

n
FREALIMENTAR
AUTO PREALIMENTACION
LONGITUD DE PAGIMNA
CARGA INICIAL

id

Pulse la tecla [3] (LONGITUD DE PAGINA).
P> Aparece la pantalla LONGITUD DE PAGINA.

LONGITUD DE PAGINA

1. B
CONFIGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla POSITION (AVY) e incremente o disminuya

el valor del parametro. .
v

Confirme la configuracion y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> Se establecera la configuracién y se volvera a la pantalla de
configuracion CONF. DE MATERIAL.

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.

4-6

P
Complemento

® Pueden cambiarse los digitos de la
configuracién presionando la tecla [SLOW].

® El rango de configuracion es de 20.0 cm a
5000.0 cm.

N\

A\

Complemento

Volvera a la pantalla CONF.

DE MATERIAL sin cambiar la configuracion si
se presiona la tecla [ESC] (CANCELAR).




Configuracion de corte en espejo

Hay una funcion para imitar el corte invirtiendo el punto de origen y los ejes de las coordenadas.

Encienda ESPEJO para activar la imitacion.

Referencia

Esta configuracion se guardara aunque se apague la energia.

TAA’X
i C
Modo en ESPEJO

activado

Modo en ESPEJO
desactivado

G

|
g

j o—

o

Operacion
1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla [3] (AREA).
P> Se muestra la pantalla de configuracion PARAMETROS DE AREA (1/2).

PARAMETROS DE AREA 1/2
ESCALA
ROTAR
ESPEJD
id

3  Presione la tecla [3] (ESPEJO).
P> Se muestra la pantalla de configuracién ESPEJO.

ESPEJO

ENCENDER

CONFTGURAR _EHCANCELAR
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4  Presione la tecla [1] (ENCENDER).

5 Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> Se estableceré la configuracién y se volvera a la pantalla
PARAMETROS DE AREA (1/2).

6  Presione la tecla [PAUSE/MENU].

El carro de la herramienta se mueve a la posicion de la
coordenada establecida.

P> Volvera a la pantalla predeterminada.

p
Complemento

Presione la tecla [2] (APAGAR) para desactivar

el modo en espejo.
.

N\

Complemento

Volvera a la pantalla de configuracion
PARAMETROS DE AREA (1/2) sin cambiar
estos parametros si se presiona la tecla [ESC]
(CANCELAR)

Configuracion de la escala de aumento/reduccion (Scale)

Se puede aumentar o reducir el corte.

El indice de aumento o reduccidn de los datos de corte puede cambiarse mediante la configuracion.

Referencia

Esta configuracion se guardara aunque se apague la energia.

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla [3] (AREA).

P> Se muestra la pantalla de configuracion PARAMETROS DE AREA (1/2).

PARAMETROSEDE AREA 1/2

ESCALA
ROTAR
ESPEJO

3 Presione la tecla [1] (ESCALA).

P> Se muestra la pantalla de configuracion ESCALE.

ESCALA

4

1]

id
CONFIGURAR EHCANCELAR
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Presione la tecla POSITION (AV¥) e incremente o disminuya

el valor del parametro. .
\_/
«®

Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> Se establecera la configuracion y se volvera a la pantalla
PARAMETROS DE AREA (1/2).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.

4-9

Ve

A&

Complemento

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

Complemento

Volvera a la pantalla de configuracion
PARAMETROS DE AREA (1/2) sin cambiar
estos parametros si se presiona la tecla [ESC]
(CANCELAR).




4.2  Copia (Corte duplicado)

La funcion para cortar nUmeros especificos de datos de corte almacenados en la memoria intermedia se llama
COPY (Copia).

p
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.

® |a 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 "Ordenamiento de los datos de corte" para obtener informacion sobre la
clasificacion de datos.

® Cuando se corte con la funcion de copia, se debe vigilar que no quede fuera de los medios.

® Si los datos de corte originales que se deben copiar comienzan separados del punto de origen, el corte copiado también comenzara
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 cédigo de barras en el borde de entrada.

(&

Cuando el modo de cambio de medios esta desactivado

La copia se lleva a cabo en el siguiente orden.

T

R

Segunda copia Cuarta copia

I H

\ Espacio de/
copia
p L

Espacio
de copia

T
Punto de origen G \

Prime}a ‘ \ H 7]::

Bn)q]

Y]“Primer corte copia Tercera copia Bl % ‘
X Copiar punto =

de origen

Se copiara en el siguiente orden si esta establecido el parametro MIRROR.

-l

Copiar punto Al "

X de origen ‘ . M
Y Primer corte Primera || Tercera copia
copia / R

Eaa
a

3

Espacio
de copia
f e
Espacio de T
copia |[|
VB

[
Segunda copia uarta copla a % ‘

ﬁ@r




Se copiara en el siguiente orden si esta establecido el parametro COORDINATE AXES ROTATION.

Copiar punto
Y de origen ) Segunda Tercera copia
X Primer corte Primera ¢, i ] Cuarta copia
o || /]

il

Espacio
de copia

|

4
Espacio
de copia

|

! R
Quinta copia Sexta copia

.

Operacion

1 Cree un dato que desee copiar.

D> Los datos de corte se almacenan en la memoria intermedia.

2  Presione la tecla POSITION (AV4p) y mueva el carro de la

herramienta a la posicién de copia. N
\s
«®

3  Presione la tecla [COPY].
D> Se muestra la pantalla MODO COPIA.

MODO COPTA

MODO CAMBIO MATER.
TAPAGAR

NUMERD DE COPIAS :1

AJUSTES MODO COPTA

CONFIGURAR EHCANCELAR

4  Presione la tecla [1] (MODO CAMBIO MATER.) (Modo de
cambio de media)

D> Se muestra la pantalla MODO CAMBIO MATER.

WODO COPTA
ML A50
o

A FNCERDER
AL ANTERTOR

CONFIGURAR EHCANCELAR

5 Presione la tecla [1] (APAGAR).

P> Confirme la configuracion y vuelva a la pantalla MODO COPIA (Modo
de copia).

4-11

Complemento

® Al establecer el intervalo de copia, establezca
el parametro “MEDIA CHANGE MODE” como
OFF.

® Se muestra el mensaje “NO DATA FOR COPY
IN BUFFER!” (No hay datos para copiar en
la memoria intermedia) si no hay datos en la
memoria intermedia. Envie los datos de corte.

®Si se envian demasiados datos desde la
memoria intermedia, se mostrara el mensaje
"BUFFER DE COPIAS A SU MAXIMO" (1
copia en la memoria intermedia de modo de
copia).

® Si los datos que deben copiarse son
mayores que el area de corte, se mostrara el
mensaje "COPIA IMPOSIBLE MARCO MUY
PEQUENO!" (No se puede copiar; el area
valida es demasiado pequefa).




10

11

Presione la tecla [2] (NUMERO DE COPIAS).
P> Se muestra la pantalla de configuracion NUMERO DE COPIAS.

MODO_COPTA
M| MLMERD DE gIPIAS

1l i

A id
ANTERICR
CUNFTOURAR_EBUANCELAR

Presione la tecla POSITION (Aw) e incremente o disminuya

el valor del parametro. .
v

Confirme la configuracion y presione la tecla [ESC]
(ANTERIOR).

P> Se seleccionara la cantidad de copias y se volvera a la pantalla de
modo COPY.

Presione la tecla [3] (AJUSTES MODO COPIA).
P> Se muestra la pantalla AJUSTES MODO COPIA.

AJUSTES MODO COPLA

ESP. COPTA X 126, 6mm
ESP. COPLA Y 126, Emm
CORTE CRUZ HAPAGAR
ESP. C. CRUZ :5. Bmm

CONFTGURAR EHCANCELAR

Pulse las teclas POSICIO (aw) kpara aumentar o disminuir el
ajuste actual para la tecla [1] (ESP. COPIA X), la tecla [2] (ESP.
COPIAY) y la tecla [4] (ESP. C CRUZ).

La tecla [3] (CORTE CRUZ) puede ajustarse pulsando la
tecla [1] (APAGAR) o la tecla [2] (ENCENDER).

Confirme la configuracion y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> Se mostrara "COPY" en la pantalla y se copiara tanto como se
especifique.

4-12

Ve

Complemento

® La cantidad de copias puede configurarse de
1 a 100, hasta el maximo que entre en los
medios colocados en laimpresora.

® E| valor inicial de la cantidad de copias
siempre es 1.

Ve

A&

Complemento

Se muestra el mensaje "CANNOT COPY CUT
AREA TOO SMALL!" (No se puede copiar, el
area de corte es demasiado pequefa) si el
area de corte es mas pequefa que los datos
de copia. Expanda el area de corte o coloque
medios que sean lo suficientemente grandes
para la copia.

Ve

Complemento

® El intervalo de copia puede configurarse con
MEDIA CHANGE MODE desactivado.

® E| espacio de copia puede configurarse de 1.0
mm a 50.0 mm.

® El margen de corte transversal se puede
establecer al activar CORTE TRANSVERSAL.

® Esta configuracion se mantiene incluso
después de apagar la energia.

Ve

A&

Complemento

Los datos de corte se almacenan aunque se
cambien los medios. Puede copiarse muchas
veces hasta que se borre la memoria intermedia.
Puede volver a copiarse después de cambiar
los medios presionando la tecla [COPY].




Cuando el modo de cambio de medios esta activado

El mensaje Media Switch (Cambio de medios) aparece siempre que se agregue un corte Unico en modo Media
Switch. Si se elige cambiar los medios, se detectaran los medios instantaneamente y se pasara al area de copia

(corte).

Pueden hacerse copias de cambio de medios, hasta el niumero de copia configurado (niUmero designado).

Operacion

1

2

Cree un dato que desee copiar.

D> Los datos de corte se almacenan en la memoria intermedia.

Presione la tecla [COPY].
P> Se muestra la pantalla MODO COPIA.

MODO COPIA

MODO CAMBLO MATER.
1APAGAR

MUMERD DE COPTAS :1

AJUSTES MODO COPTA

CONFTGURAR BHCANCELAR

Presione la tecla [1] (MODO CAMBIO MATER.).
P> Se muestra la pantalla MODO CAMBIO MATER.

WODO COPTA
Mor WDO CAVBT0 MATER.

2] LER
A (B ANTERTOR
CONFTGURAR_BHCANCELAR

Presione la tecla [2] (ENCENDER).
P> Se muestra la pantalla de configuracion MODO COPIA.

Presione la tecla [2] (NUMERO DE COPIAS).
P> Se muestra la pantalla de configuracion NUMERO DE COPIAS.

MODO_COPTA
M| MLMERD DE gIPIAS

1l i

3 A id
ANTERICR
CUNFTOURAR_EBUANCELAR

JER

Presione la tecla POSITION (Aw) e incremente o disminuya

el valor del parametro. .
v
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( N\
Complemento

® Si se activa MEDIA CHANGE MODE se
mostrara el mensaje MEDIA SWITCH
después de todos los cortes.

1:Condition Mo, 1
CRAGLHA S3R FT4 A4
MODO COPTA
CAMBIAR MATERIAL ' | EH
CANCELAR COPIA/S
[EHCAMELAR CUNF TLURAL TUN
[EFAUSAPALSE)

Si se presiona la tecla [ESC] (CANCELAR
COPIA/S), se suspendera la copia y se
volvera a la pantalla predeterminada.

® Al cambiar los medios, la seleccion de
medios se elegira a partir de la opcion que se
seleccion6 antes de copiar.

® Si no hay datos en la memoria intermedia,
se mostrara el mensaje "SIN DATOS PARA
COPIAR EN LA" (No hay datos para copiar
en la memoria intermedia).Envie los datos de
corte.

® Si se envian demasiados datos desde la
memoria intermedia, se mostrara el mensaje
“BUFFER DE COPIAS A SU MAXIMO” (Una
copia en la memoria intermedia de modo de
copia).

Complemento

Volvera a la pantalla MODO DE COPIA sin
cambiar la configuracion si se presiona la tecla
[ESC] (CANCELAR)..

A J

( N\
Complemento

La cantidad de copias puede configurarse de 1

a 100.
A J




10

Confirme la configuracion y presione la tecla [ESC]
(ANTERIOR).

P> Se seleccionara la cantidad de copias y se volvera a la pantalla MODO
COPIA.

Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

D> El plotter comienza una copia inmediatamente.

Sustituya el material.
(Cuando el numero de copias es “2” 0 mas)
P> “MODY COPIA CAMBIAR MATERIAL!” se mostrara en la pantalla.

1:Condition No, 1
CRALHA S30 F14 A4
MODOD COPIA

CAMBIAR MATERIAL ! B3

CANCELAR COPTASS

CAMETAR CUNF TLURAL TUN
PAUSA (PAUSE)

El plotter comienza una copia inmediatamente después de
cambiar los medios.

Se repetira la cantidad de copias especificada para esta
operacion. En caso de suspension, presione la tecla [ESC]
(CANCELAR COPIA/S).

4-14

Complemento

Se muestra el mensaje "CANNOT COPY CUT
AREA TOO SMALL!" si el area de corte es mas
pequena que los datos de copia. Expanda el
area de corte o coloque medios que sean lo
suficientemente grandes para la copia.

Complemento

El plotter comienza una copia inmediatamente
después de cambiar los medios.
Se repetira la cantidad de copias especificada

para esta operacion. En caso de suspension,
presione la tecla [ESC] (CANCELAR COPIA/S).

J




Cuando el modo de cambio de material esté desactivado y el corte transversal esté activado.

Usando los datos de trazado almacenados en la memoria bufer, repita el trazado el nUmero de veces especificado
y lleve a cabo el corte transversal al desplazar en la direccidén de alimentacion del material.

Ve

Complemento

® No podra llevar acabo el corte transversal al usar hojas de papel.
® No podra copiar los datos de lectura de la marca de registro cuando ESPEJO o ROTAR estén activados.

® El intervalo de copia en la posicion CORTAR TRANSVERSAL se ajusta automaticamente a 20 mm o mas.

La copia se lleva a cabo en el siguiente orden.

Jj@:ﬂs.
| 1 1

Segunda copia Cuarta copia

L l

Espacio

de copia
v |

GG

Espacio
de copia
Punto de origen G \ \

X !
Y Primera ‘ \

Primer corte copia Tercera copia _ B|. %

XCopiar punto de origen =
Margen del corte transversal *’ﬁ Margen del corte transversal

Se corta transversalmente en esta posicion.

Se copiara en el siguiente orden si esta establecido el parametro MIRROR.
Los datos que incluyen marcas de registro no pueden copiarse.

N Copiar punto de origen il

Primera ‘ 1
Y Primer corte copia Tercera copia

| L [ 1

|
Punto de origen E / /

)

=
Espacio
de copid

C
C.

Espacio -
de copia

Segunda copia

T

Se corta transversalmente en esta posicion.

T

Margen del corte transversal -+




Se copiara en el siguiente orden si esta establecido el parametro COORDINATE AXES ROTATION.

Los datos que incluyen marcas de registro no pueden copiarse.

Copiar punto
de origen

Y |
Primera Segunda

copia copia

NN

X Primer corte

Tercera copia

1T

H

Punto de origen

n

TIT
d n

Margen del corte

transversal
Copy 7 T Copy
space space
il
Margen del corte transversal A/j/yt . a’ﬂ%‘
== TA:Z%$ i
—

Se corta transversalmente en esta posicion.

Operacion

1

2

Cree un dato que desee copiar.

D> Los datos de corte se almacenan en la memoria intermedia.

Presione la tecla POSITION (AV<4») y mueva el carro de la

herramienta a la posicién de copia.

Presione la tecla [COPY].
D> Se muestra la pantalla MODO COPIA.

MODO COPTA

MODD CAMBIO MATER.
TAPAGAR

MUMERO DE COPIAS <1

AJUSTES MODO COPTA

CONFTGURAR _EHCANCELAR

A
4. ”
v

4-16

N\

Complemento

® Si se activa MEDIA CHANGE MODE se

mostrara el mensaje MEDIA SWITCH
después de todos los cortes.

1:Condition Mo, 1
CRASLHA S30 F14 A4
MODO COPTA
CAMBIAR MATERIAL ' | EH
CANCELAR COPIA/S
[EHCAMELAR UUMF TGUREL LU
P AUSA (PALSE)

Si se presiona la tecla [ESC] (CANCELAR
COPIA/S), se suspendera la copia y se
volvera a la pantalla predeterminada.

® Al cambiar los medios, la seleccion de

medios se elegira a partir de la opcion que se
selecciond antes de copiar.

® Si no hay datos en la memoria intermedia,

se mostrara el mensaje "There is no data
for copying in the buffer" (No hay datos para
copiar en la memoria intermedia).Envie los
datos de corte.

® Si se envian demasiados datos desde la
memoria intermedia, se mostrara el mensaje
“1 copy in the Copy mode buffer!” (Una copia
en la memoria intermedia de modo de copia).




10

Presione la tecla [1] (MODO CAMBIO MATER.) (Modo de
cambio de media).
P> Se muestra la pantalla MODO CAMBIO MATER.

WODO COPTA
VD0 CRBTD MATER
B E e
AJL[FANTERTOR
CONFTGURAR._ BACANCELAR

Presione la tecla [1] (APAGAR).

P> Confirme la configuracion y vuelva a la pantalla MODO COPIA (Modo
de copia).

Presione la tecla [2] (NUMERO DE COPIAS).
P> Se muestra la pantalla de configuracion NUMERO DE COPIAS.

MODO_COPTA
we| MUMERD DE g]PIAS

1l i

A id
ANTERIOR
CUNITOURAR,_ EaUANLELAR

Presione la tecla POSITION (Aw) e incremente o disminuya

el valor del parametro. .
v

Confirme la configuracion y presione la tecla [ESC]
(ANTERIOR).

D> Se seleccionara la cantidad de copias y se volvera a la pantalla de
modo COPY.

Presione la tecla [3] (AJUSTES MODO COPIA).
D> Se muestra la pantalla AJUSTES MODO COPIA.

AJUSTES MODO COPTA

ESP. COPTA X 128, Bmm
ESP. COPIA Y 126, Bmm
CORTE CRUZ 1APAGAR
ESP. C. CRUZ :5. Bmm

CONFTGURAR _EHCANCELAR

Pulse las teclas POSICIO (aw) kpara aumentar o disminuir el
ajuste actual para la tecla [1] (ESP. COPIA X), la tecla [2] (ESP.
COPIAY) y la tecla [4] (ESP. C CRUZ).

La tecla [3] (CORTE CRUZ) puede ajustarse pulsando la
tecla [1] (APAGAR) o la tecla [2] (ENCENDER).
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Ve

A&

Complemento

® La cantidad de copias puede configurarse de
1 a 100, hasta el maximo que entre en los
medios colocados en laimpresora.

® E| valor inicial de la cantidad de copias
siempre es 1.

Ve

A&

Complemento

Se muestra el mensaje "CANNOT COPY CUT
AREA TOO SMALL!" (No se puede copiar, el
area de corte es demasiado pequena) si el
area de corte es mas pequefa que los datos
de copia. Expanda el area de corte o coloque
medios que sean lo suficientemente grandes
para la copia.

Ve

Complemento

® El intervalo de copia puede configurarse con
MEDIA CHANGE MODE desactivado.

® E| espacio de copia puede configurarse de 1.0

mm a 50.0 mm.

® E| margen de corte transversal se puede
establecer al activar CORTE TRANSVERSAL.

® Para utilizar la funcion CORTAR
TRANSVERSAL, ajuste el intervalo de copia
en la direccion de carga a 20 mm o mas.

® Esta configuracion se mantiene incluso
después de apagar la energia.




11 Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER] Complemento

(CONFIGURAR).
Los datos de corte se almacenan aunque se
P> Se mostrara "COPY" en la pantalla y se copiara tanto como se . . .
i cambien los medios. Puede copiarse muchas
especifique.

veces hasta que se borre la memoria intermedia.
Puede volver a copiarse después de cambiar
los medios presionando la tecla [COPY].




4.3  Corte de paneles

Para evitar las desviaciones de extension, utilice la longitud de particion durante el corte.

p
Complemento

® Cuando la opcion de cuartilla de particion esté activada, la maquina comenzara dividiendo la longitud de particion y continuara
cortando hasta que aparezca una de las siguientes pausas de datos. Cuando la primera area particionada esté terminada, 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)

(1)

(2) Se configura un comando relacionado con la colocacién 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 las pausas de datos (2) y (3), la tarea de ese comando comenzara cuando haya terminado el corte de cuartilla

de particion.

® E| corte de cuartilla de particion 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 cuartilla de particién en
la memoria intermedia del plotter).

® Cuando la cuartilla de particion y la transferencia automatica de medios estan activadas al mismo tiempo, la maquina ignorara la
configuracion de longitud de trasferencia automatica de medios y continuara trabajando con la prioridad de longitud de particion
mas los comandos de un par de minutos atras (con huellas).

® Cuando la cuartilla de particion esta activada y las marcas de registro no se veran, no se podran cambiar las copias, la carga inicial
y el area de corte no pueden cambiarse.

® La cuadrilla de particion no puede efectuarse cuando un archivo de datos hace que la memoria intermedia esté llena. Asegurese de
enviar siempre datos que no superen el tamafo de la memoria intermedia.

(&

p
Referencia

Esta configuracion se guardara aunque se apague la energia.

Operacion
1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla [4] (MEDIA).
P> Se muestra la pantalla CONF. DE MATERIAL (1/2).

COMNF. DE MATERIAL 1/2

PREALIMENTAR
AUTO PREALIMENTACTON
LONGITUD DE PAGINA
CARGA INICIAL

id




Presione la tecla POSITION (A).
P> Se muestra la pantalla CONF. DE MATERIAL (2/2).

COMNF. DE MATERIAL 22 -
\ 7
YELOCIDAD DE ALIMENT. 4@ O»
PRES. CORTE TRAMSY.
CORTE DE PAMELES @
id

Presione la tecla [3] (CORTE DE PANELES).
D> Se muestra la pantalla CORTE DE PANELES.

CORTE DE PAMELES

APAGAR

DIVIDIR LONGITUD
1686, Bem

CONFIGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla [1] (APAGAR).
P> Se muestra la pantalla de configuracion CORTE DE PANELES.

CORTE DE PAMELES

APACEORTE DE PANELES
DIVIENFNCENDFR
14 [2|APAGAR)

CONFIGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla [1] (ENCENDER) o la tecla [2] (APAGAR).
P> Confirme la configuracion y vuelva a la pantalla CORTE DE PANELES.

Presione la tecla [2] (DIVIDIR LONGITUD). s
P> Se muestra la pantalla de configuracién DIVIDIR LONGITUD.

Complemento

® Presione la tecla [SLOW] para cambiar los
CORNIDIVIDIR LONGITUD digitos de configuracion.

® La longitud de particién puede configurarse
de 1.0 a 2000.0 cm.

Presione la tecla POSITION (Aw) e incremente o disminuya

el valor del parametro. .
\_/
«®

Complemento

Confirme la configuracion y presione la tecla [ENTER]
(CON FIGURAR). Volvera a la pantalla CONF. DE MATERIAL (2/2)
sin cambiar la configuracion si se presiona la

Confirme la configuracion elva a la pantalla CONF. DE MATERIAL
P> Confi lguracion y vuelva atap tecla [ESC] (CANCELAR).

@/2).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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44 Fuerza de corte transversal

Ajuste la fuerza de la cuchilla al efectuar cortes transversales.

El intervalo de ajuste de la fuerza de corte transversal es de 1 a 48. La fuerza es mayor cuando el valor ajustado
es grande.
Cuando el material es fino, ajuste el valor de configuracidén a un valor menor; si es grueso, a un valor mayor.

Reference

Esta configuracion se mantiene incluso después de apagar la energia.

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
D> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla [4] (MEDIA).
> Aparece la pantalla CONF. DE MATERIAL (1/2).

CONF. DE MATERIAL 1/2
n

PREALIMENTAR
AUTO PREALIMENTACION
LONGITUD DE PAGINA
CARGA INICIAL

id

3 Presione la tecla POSITION (A).
P> Aparece la pantalla CONF. DE MATERIAL (2/2).

COW. DE WATERTAL 272 .
n \_/

VELOCIDAD DE AL THENT. <@ O.

PRES, CORTE. TRANSY.

CORTE DE PANELES -
id

4 Pulse latecla [2] (PRES. CORTE TRANSV.).
D> Aparece pantalla PRES. CORTE TRANSV.

PRES. CORTE TRANSY.

CONFTGURAR EHCANCELAR
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Presione la tecla POSITION (Av) y aumente o disminuya el

valor del ajuste. R
\_/
v

Confirme el ajuste y pulse la tecla [ENTER] (CONFIGURAR).

P> El ajuste se confirmara y regresaré a la pantalla CONF. DE MATERIAL
(2/2).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.

Complemento

Volvera a la pantalla CONF. DE MATERIAL (1/2)
al presionar la tecla [ESC] (CANCELAR).




4.5  Configuracion dual

El plotter puede almacenar dos tipos de ajustes de forma
independiente. Esto se denomina configuracion dual.

El operador puede alternar rapidamente por los ajustes mediante la
funcion de configuracién dual.

Dos operadores pueden guardar ajustes de preferencias del usuario
por separado, o se pueden guardar dos ajustes en funcion del
material, de manera que pueda cambiar rapidamente el ajuste de la
condicién al cambiar el material.

En la configuracion dual, el operador tiene que seleccionar un
usuario.

Complemento

Cuando se cambia de usuario, los datos de
trazado desaparecen.

Cambio de usuario

Ajuste la conmutaciéon de [USER 1/2].

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU] en la pantalla
predeterminada.

P> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla POSITION (¥) (ADV.).
P> Se muestra la pantalla de AVANCE (ADV.) (1/4).

AYANCE(ADY. ) 174
n

MOYIMIENTO PASOD
SELEC. DE IDIOMACLANGLIAGE)
UNIDAD DE MEDIDA
BIP DE TECLAS
id

3 Presione la tecla POSITION (A) dos veces.
P> Se muestra la pantalla de AVANCE (ADV.) (3/4).

AVANCE CADY. ) 378 A

] S/
CONFTG. TECLA PUASA/MENU <© O.
CAMBIO DE USUARID 1-2 =S
MENSAJES DF ERROR _
CONTRASTE S:D
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4

Presione la tecla [2] (CAMBIO DE USUARIO 1-2).
D> Se muestra la pantalla CAMBIO DE USUARIO.

CAMBIO DE USUARID

ATENCION
LA CONDICION DE CORTE SERA
CAMBIADA
ESTAS SEGURD?

5i o

Presione la tecla [1] (Si) o la tecla [ESC] (No).

Al pulsar la tecla [1] (Si), cambiara el ajuste del usuario.

Al pulsar la tecla [ESC] (No), regresara a la pantalla
AVANZADO (3/4).
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Capitulo 5: ARMS

(Advanced Registration Mark Sensing System, Sistema de
sensores avanzados de marcas de registro)

El sistema ARMS (Advanced Registration Mark Sensing System) es una funcién para leer la marca de
registro escrita en los medios mediante sensores.

La inclinacion de los ejes y la distancia puede ajustarse 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 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 las marcas de registro multiples o un ajuste del area de segmentaciéon
conectando con el software de la aplicacion en la computadora. Consulte las guias 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.

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

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

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

El sistema ARMS (Advanced Registration Mark Sensing System) lee la marca de registro (linea de referencia)
escrita en los medios mediante sensores.

La precision de lectura de la marca de registro cuando la maquina esta 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. El area de corte, el ancho, la longitud de la
pagina, el certificado y el zoom para acercar/alejar pueden configurarse.

® Forma (patron) de la marca de registro y el punto de origen (punto de corte)

® Rango de lectura necesario para detectar la marca de registro

® Posicion de los medios y la marca de registro

® Area de corte al ajustar la marca de registro

® Deteccion automatica de la posicion de la marca de registro

® Medios 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 dos tipos.

TIPO DE MARCA 1 TIPO DE MARCA 2

I ]

Punto de origen

TIPO DE MARCA 3 TIPO DE MARCA 4

4+ L
oo+

Punto de origen

I+ i

Punto de origen

R

Direccion de carga de los medios
Direccion de carga de los medios

Punto de origen

Direccion de carga de los medios
Direccion de carga de los medios

Y—,

P
Complemento

® Cree la marca de registro como datos de plotter con el software de la aplicacion. Las marcas de registro generadas por el software
de la aplicacién no pueden usarse.

® 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 tamano de la marca de registro es de 4 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.
® Deshabilitar el modo de vestimenta (AP).
® CORTE DE PANELES debe ser APAGAR.




Rango de lectura necesario para detectar la marca de registro

El rango del carro de la herramienta y el movimiento de los medios necesario para leer la marca de registro es
la 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 -~

[y
N\

Direccion de carga de los medios
Direccion de carga de los medios

~- @
EINNN NN
BN W
# ANN\N Y
TIPO DE MARCA 3 TIPO DE MARCA 4

8 @ » a

3 o

g X : N

2 1S

8 [

° o

S [

S °

S ©

5 <

8 I

o o

g S

5 a z a

.§ < N .§ + R

s 8§ S S

° NN 5 N

a=6mm y
m Area de lectura de registro y



<Para 4 PUNTOS>

TIPO DE MARCA 1 TIPO DE MARCA 2

.
A’

\
W
e N

Direccion de carga de los medios
Direccion de carga de los medios

v A
v 77 TV a o)
Y % /7!
~tea  a-— JF JF Loz
2 a—ti—
TIPO DE MARCA 1 TIPO DE MARCA 2
(Hay marcas de registro centrales) (Hay marcas de registro centrales)
3 7 s |04 a 74
€ /4 VA IS
8 8
S S
5 7 W 5 7 Y
g A%, 9, g o, 4%,
K a1~ -2 g -a A
5 S
= = a
s | DB i s |\ D
-~ a a ) /74 ? 74
- a a—tt-
TIPO DE MARCA 3 TIPO DE MARCA 4
£ 7 997, £ A ?V/
° 44 4 o
%] %]
E E
) )
5] ®
o o
S S
S S
o o
L ity v A L % 7
s | G0 " s |\ W
~ea a-t Sea asr

a=6mm X

//A Area de lectura de registro v 1

N

P
Complemento

® Limpie el polvo o los objetos extrafnos de los medios. 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 el nivel
de escaneo del sensor si tiene que utilizar material a color o satinado. (Consulte “Ajuste del modo LECTURA DE LAS MARCAS".)
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Posicion de los medios y la marca de registro

Coloque la marca de registro separada del borde de los medios 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.

TIPO DE MARCA 1 TIPO DE MARCA 2 Unidad: mm
%] w0 [%2] N~
kel @ kel R
o o
@ Tttt i @ Tttt
IS ! | € |
3 Rodillo de empuje | 8 Roc‘:iillo de empule
) izquierdo ! Rodillo de empuje e izquierd Pyl !
© ! ! derecho = lzquierdo ! Rodillo de empuje
2 ! ! 2 ! ! derecho
3 | | L 3 | |
o | | o | |
Syl B 1 ° : )
S : — i) [ |
o H i (3]
3 9 ‘ 8 | |
a P o I a T s ~ I
‘ ‘ o ‘ ‘
3 R 3 3 - X
«—»‘15 15 L—» «—»‘15 15 L Y—,

17777 Area de corte (igual que el area tras la lectura de la marca de registro)

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

Ambito maximo de corte al ajustar la marca de registro

Incluso al ajustar la marca de registro se puede cortar hasta la parte Complemento

exterior de la marca de registro (dmbito méximo de corte). o .
El ambito maximo de corte puede disminuir en

caso de que la deformacion producida por el
ajuste sea grande.

TIPO DE MARCA 1 TIPO DE MARCA 2

Direccion de carga de los medios
Direccion de carga de los medios

.

Direccion de carga de los medios
Direccion de carga de los medios

X

Y—,

[ ] Material

' 7 Ambito maximo de corte (igual tras la lectura de la marca de registro)
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Sobre la busqueda automatica de la posicion de la marca de registro

Si al hacer la bausqueda en el ambito "A" desde la posicion inicial de lectura de la marca de registro (posicion de
la herramienta) no hubiese tal marca, se realizara la busqueda en el ambito "B". Se pueden detectar las marcas
de registro si existen dentro de los &mbitos "A" o "B".

Unidad: mm (aproximadamente)

de lectura de
la marca de
registro

100 ! 100

Direccion de carga de los medios

v

Medios que la marca de registro no puede detectar

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

® Las lineas de las marcas de registro estan borrosas

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

® Material doblado

® | a superficie esta sucia

® Material laminado (en funcién del tipo y condicion 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 “Configuracion de la deteccion automatica de la
marca de registro”)

Igualmente, ajuste el modo LECTURA DE LAS MARCAS. (Consulte “Ajuste del modo LECTURA DE LAS
MARCAS”



5.2  Configuracion y ajuste de ARMS

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

® Ajuste el modo LECTURA DE LAS MARCAS

® Comprobacién del ajuste recomendado de las marcas de registro

® \erifique las lineas de la marca de registro

® Prueba del sensor de la marca de registro

® Ajuste de la posicion de lectura de la marca de registro

® Ajuste después de trazar la marca de registro de ajuste

® Detecte la marca de registro para el ajuste en el material e ingrese el valor
® Ajuste la deteccidn automatica de la marca de registro

® Configuracion de la velocidad de lectura de la marca de registro

Ajuste el modo LECTURA DE LAS MARCAS

Seleccione el modo LECTURA del sensor para leer las marcas de registro. Seleccione segun la condicion del
material.

Modo 1: Seleccione cuando utilice un material general de fondo blanco.

Modo 2: Seleccione al usar material a color o satinado.

Modo 3: Seleccione cuando el plotter no pueda leer en el modo 1 o0 el modo 2 con un material especial.

Use la funcion “CONFIG. RECOMENDADA” para verificar la guia para seleccionar un modo de EXPLORACION.

Ademas, configure el valor de ajuste de la marca de registro segin sea necesario. Configure el valor de ajuste de
la marca de registro con “+” 0 “-”.

“,”

Para el modo 1, la valoracion se realizara en funcién de la densidad de la marca de registro. Configure “+” para
las marcas de registro oscuras y “-” para las marcas de registro palidas.

Para el modo 2 y el modo 3, la valoracion se realizara en funcion del contraste entre el fondo y la marca de
registro. Ajuste a “+” cuando el contraste sea grande, y “-” cuando sea pequefo.

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

q I——IJL
i [ W

[T/F kJADV.]

2  Presione la tecla [2] (ARMS).
P> Se muestra la pantalla CONFIGURACION DE ARMS (1/3).

CONFIGURACéON DE ARMS  1/3
MODO ESCANED

CONFIG.  RECOMENDADA
COMPROBAR LIMEA




Pulse la tecla [1] (MODO ESCANEO).
P> Aparece la pantalla del modo MODO ESCANEO.

MODO ESCANED
MODO ESCANED
MODO 1
AJUSTE NIVEL
4]

CONFIGURAR EHCANCELAR

Pulse la tecla [1] (MODO ESCANEO).
P> Aparece la pantalla del MODO ESCANEO.

MODD_FSCANFD
MODo [ MODO ES%NEU

CONF [GURAR__EELANLELAR

Presione la tecla POSITION (AY) y seleccione el modo.
G0

Presione la tecla [ESC] (ANTERIOR).

Pulse la tecla [2] (AJUSTE NIVEL).
D> Aparece la pantalla AJUSTE NIVEL.

LT Y e Y |}

wopo| AJUSTE MIVEL

Presione la tecla POSITION (AV) y aumente o disminuya el

valor del ajuste.
()
,

Presione la tecla [ESC] (ANTERIOR).

Confirme la configuracion y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> Se establecera la configuracién y se volvera a la pantalla de
CONFIGURACION DE ARMS (1/3).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Complemento

Volvera a la pantalla CONFIGURACION DE
ARMS sin cambiar la configuracion si se
presiona la tecla [ESC] (ANTERIOR).

Complemento

El intervalo de ajuste del modo de
EXPLORACION 1y 2 es de -50 a 100, y el
intervalo de ajuste del modo de EXPLORACION
3 es de -50 a 50.

Complemento

Pueden cambiarse los digitos de la
configuracion presionando la tecla [SLOW].

Complemento

Se volvera a la pantalla de CONFIGURACION
DE ARMS (1/3) sin cambiar los parametros si se
presiona la tecla [ESC] (CANCELAR).




Comprobacion del ajuste recomendado de las marcas de registro

Se detecta la condicion del material que se va a usar y, a continuacién, se muestran las condiciones
recomendadas, tales como: modo de lectura, color de marca de registro, color de fondo de la marca de registro.

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla [2] (ARMS).
P> Aparece la pantalla CONFIGURACION DE ARMS (1/3).

CUNFIGURA[EUN DE ARMS  1/3
MODO ESCANED

CONFIG. RECOMEMDADA
COMPROBAR LIMEA

3 Presione la tecla [2] (CONFIG. RECOMENDADA).

P> Se muestra el siguiente mensaje.

COMFTAELRACTON DE ARMS 173

A [V ] 55 ]
MUEYA LA HERRAMIENTA AL
PUNTO DE INICIO ¥ PRESIONE]

4  Pulse latecla POSITION (AV4p) para mover la herramienta
a la posicion de inicio de lectura (cualquier posicion).

< >
(0]
© «®
S 50 Posicion inicial de lectura de | v
o mm osicion inicial de lectura de la
3 /marca de registro
(0]
©
c 8 50 mm
S 5 X
g 2
2o Y—,
[agpe]

5 Confirme la posicion de la herramienta y pulse la tecla
[ENTER] (CONFIGURAR).

6  Elcarro de la herramienta se mueve y detecta

automaticamente la condicion del material. Complemento
La condicién del material se detecta al mover 50 mm en No mueva el carro de la herramienta al area
la direccion Y y 50 mm en la direccion X con respecto a la impresa.

posicion de inicio de lectura.

5-10



El color apropiado de la marca de registro se calcula a partir
de la condicién del material detectado y se muestra el color.

CONFIG. RECOMEMDADA
MODO ESCANED 1
AJUSTE NIVEL 4]
COLOR DE LINEA K
PINTURA BASE -

CANCELAR

MODO ESCANEOQO: Se muestra el modo de lectura
recomendado 1/2/3.

AJUSTE NIVEL: Se muestra el valor de ajuste de la marca
de registro recomendado.

COLOR DE LINEA: Se muestra el color recomendado.
PINTURA BASE: Se muestra el color recomendado.

Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> Se establecera la configuracién y se volvera a la pantalla de
CONFIGURACION DE ARMS (1/3).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Complemento

El color de la visualizacién de “COLOR DE
LINEA” es Y: amarillo, M: magenta, C: cian, K:
negro, W: blanco, R: rojo, G: verde o B: azul.




Consulte las lineas de la marca de registro

Después de detectar las marcas de registro reales, confirme la operacién de la lectura de marcas.
Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla [2] (ARMS).
P> Aparece la pantalla CONFIGURACION DE ARMS (1/3).

CONFIGURACéON DE ARMS  1/3
MODO ESCANED

CONFIG. RECOMENDADA
COMPROBAR LIMEA

3 Pulse la tecla [3] (COMPROBAR LINEA). Complemento

P> Aparece la pantalla COMPROBAR LINEA. y L .
Esta funcién no esté disponible cuando se usa

CONFIGURAC.I_ON DE ARMS  1/3 el TIPO DE MARCA 3 o TIPO DE MARCA 4.

Mo |[CUMPROBAR: LINEA

o0 BATIPO 1

4 Pulse la tecla[1] (TIPO 1) o la tecla [2] (TIPO 2).

P> Se muestra el siguiente mensaje.

CONETALIRACTON DE ARMS 173
EN

AV 4]
MUEYA LA HERRAMIENTA AL
PUNTO DE IMICIO Y PRESIONE]

Complemento

5 Pulse latecla POSITION (AV4») para mover la herramienta

L L . . Al comprobar las lineas de la marca de registro
a la posicion de inicio de lectura (circulo rojo).

usando la marca de registro de la méascara,
ajuste el ancho de la mascara a 20 mm en el
.’ software de la aplicacion.

MARK TYPE 1 MARK TYPE 2 v Si es de 20 mm o inferior, las lineas de

marca de registro no se pueden comprobar

Posicion inicial de lectura de correctamente.
la marca de registro

[0

©

)

g — 2 la

o

38 P <— > X

&3 N . T 2 a

S g Marca de registro Y i

=

a e Ia a
a=20mm
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6 Confirme la posiciéon de la herramienta y pulse la tecla
[ENTER] (CONFIGURAR).

/  Elresultado de la lectura se visualiza en la pantalla. a
Complemento

COMPROBAR LIMEA
MODO ESCANED En el caso de “malo”, compruebe lo siguiente..
MODOT
RESULTADO ® Compruebe que el tipo de marca de registro
BLENO sea correcto.
CANCELAR

® Compruebe si el modo de EXPLORACION y
el valor de ajuste son correctos.

MODO ESCANEO : Se muestra el modo de lectura
configurado actualmente.

Resultado: Se muestra el resultado (BUENO/MALO) de la e Aumente el grosor de la linea de la marca de
lectura. registro.

® Compruebe de nuevo el ajuste del valor
recomendado.

® Compruebe el punto “Medios que la marca
de registro no puede detectar” anteriormente

mencionado.
Incluso si realiza lo anterior, si es “malo”, no
8 Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER] podréa usar la marca de registro.
(CONFIGURAR). \

P> Se establecera la configuracion y se volvera a la pantalla de
CONFIGURACION DE ARMS (1/3).

9  Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Prueba del sensor de la marca de registro

Si sigue habiendo una diferencia en el 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 aplicacion evaluando la posicion de la marca de registro
trazada y detectada Unicamente mediante el plotter.

Operacion
1 Imprima la marca de registro estadndar del DVD del
accesorio.
_ L M 1
1 M L _
MARK TYPE1 MARK TYPE2

2 Cargue los medios impresos en el plotter.

3 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
D> Se muestra la pantalla MENU.

4  Presione la tecla [2] (ARMS).
P> Se muestra la pantalla CONFIGURACION DE ARMS (1/3).

CONFIGLRACION DE ARMS  1/3
0

MODO ESCANED

CONFIG. RECOMENDADA

COMPROBAR LIMEA

5 Presione latecla POSITION (A).
D> Se muestra la pantalla CONFIGURACION DE ARMS (2/3).

CONFIGLRACION DE ARMS  2/3 -

4] \ o/
CALIB. DE SEMSOR RMS 4@ O»
ESCANED AUTOMATICO

YELOCIDAD DE ESCANEOD -

TEST SENSOR ARMS
id
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Ve

A\

/\ PRECAUCION

Esta funcion lleva a cabo el corte después de la
lectura de la marca de registro. Si se utiliza una
cuchilla como herramienta, se puede danar el
plotter.

Ve

A&

Complemento

® Imprima el archivo "Planilla Prueba 1" (Patron
de prueba 1) para probar el parametro
MARK TYPE 1 y el archivo "Planilla Prueba
2" (Patrén de prueba 2) para probar el
parametro MARK TYPE 2.

® | a marca de registro estandar esta dentro
de la carpeta "ARMS Test Files" del DVD del
accesorio.

Marca de Formato de .
. . Nombre de archivo
registro archivo
MARK TYPE 1 pdf ARMStest_type1.pdf
eps ARMStest_typel.eps
MARK TYPE 2 pdf ARMStest_type2.pdf
eps ARMStest_type2.eps

Ve

A\

Complemento

Consulte "Cargar materiales (papel o film de
vinilo)" para cargar los medios.




10

Presione la tecla [4] (TEST SENSOR ARMS).

D> Se muestra la pantalla TEST SENSOR ARMS.

ARMS SETTING
m

2/3

of| TEST SEMSOR ARMS
WTIPO 1

Presione la tecla [1] (TIPO 1) o la tecla [2] (TIPO 2) segun el

tipo de marca de registro que se deba usar.

P> Se muestra el siguiente mensaje..

CONETELRACTON DEARMS

AV 4]
MUEVA LA HERRAMIENTA AL
PUNTO DE IMICIO Y PRESIONE]

/3

Mueva la herramienta a la posicion correspondiente para
comenzar la lectura de la marca de registro presionando la
tecla POSITION (AV4 D).

Direccion de carga de los medios

Mueva la herramienta
dentro de esta area

Direccion de carga de los medios

Complemento

Se volvera a la pantalla CONFIGURACION DE
ARMS (2/3) sin cambiar la configuracion si se
presiona la tecla [ESC] (CANCELAR).

Complemento

Se volvera a la pantalla TEST SENSOR ARMS
sin cambiar la configuracion si se presiona la
tecla [ESC] (CANCELAR).

s

«®
Area de lectura de la marca de registro
TIPO DE MARCA 1

TIPO DE MARCA 2

-

_|_

L

—

Mueva la herramienta
dentro de esta area

Confirme la posicion de la herramienta y presione la tecla

[ENTER].

v

p
Complemento

Se muestra el siguiente error cuando la marca

P> El plotter detectara automéaticamente la marca de registro y cortara el de registro no se ley6 correctamente.
extremo superior de cada marca de registro.

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 del

nivel del sensor" y ajuste si la marca de registro no pude leerse.
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ERR. DE LECTURA!
MODO ESCANED 1
AJUSTE MIVEL 8

ENREINTENTAR OTRA VEZ
EACANCELAR

Presione la tecla [1] (REINTENTAR OTRA VEZ)
para efectuar la lectura nuevamente, o la tecla
[ESC] (CANCELAR) para salir.

A\




Ajuste de la posicion de lectura de la marca de registro

El sensor de lectura de la marca de registro esta colocado a distancia de la punta de la herramienta (punta de la

pluma). Por lo tanto, es necesario ajustar los valores de coordenadas de la marca de registro leida de modo que

coincida con la posiciéon de corte.

Si la marca de registro ya estd marcada en los medios, 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 los medios, 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 medios y herramientas para uso real, la precision se ajuste sera mayor.

Referencia

Se aplican restricciones en las formas (estilos) de las marcas de registro que se pueden leer. Consulte "Forma (patron) de la marca de

registro".

Ajuste después de trazar la marca de registro de ajuste

Esta seccion describe los pasos para trazar la marca de registro.

La marca de registro debe trazarse si no hay marcas de registro en los medios, a fin de ajustar la posicion de
andlisis de la marca de registro. Posteriormente, continta al paso "Ajuste de posicion de la marca de registro".

Referencia

Continte al paso "Configuracion de la posicion con ARMS" sin trazar la marca de registro si ésta ya esta trazada en los medios.

Operacion

1  Cargue medios blancos.

2  Coloque un marcador de fibra basado en agua (negro) en el
sostén de la herramienta (hacia atras).

3 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.
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Ve

(&

Complemento

Consulte "Cargar materiales (papel o film de
vinilo)" para cargar medios blancos.

Ve

Complemento

Consulte "Anexar una herramienta" para ver
como colocar el marcador de fibra basado en
agua. Si el marcador con punta de fibra con
base de agua ha sufrido arafiazos, es posible
que no se pueda leer.




Presione la tecla [2] (ARMS).
P> Se muestra la pantalla CONFIGURACION DE ARMS (1/3).

CONFIGLRACION DE ARMS  1/3
0

MODO ESCANED

CONFIG. RECOMENDADA

COMPROBAR LIMEA

Presione la tecla POSITION (A).
P> Se muestra la pantalla CONFIGURACION DE ARMS (2/3).

CONFTGURACION OE ARG 273 s

[a] \_/
CALIB. DE SENSOR RMS <O O.
FSCANEO AUTOMATICO
VELOCIDAD DE ESCANED -
TEST SENS% ARMS

Presione la tecla [1] (CALIB. DE SENSOR RMS). Complemento
P> Se muestra la pantalla CALIB. DE SENSOR RMS. Se volvera a la pantalla de CONFIGURACION
CALIB. DE SEMSOR RMS DE ARMS (2/3) sin cambiar los parametros si se

PLANILLA DE PRUEBA
SCANEAR
Y=+6. Bmm

presiona la tecla [ESC] (CANCELAR).

=+, Bmm
CONFIGURAR EACARCELAR

Presione la tecla [1] (PLANILLA DE PRUEBA).

P> Se muestra el siguiente mensaje.

y=+[1 PULSE EMTER
EHCANCELAR
COMFIGURAR. EACANCELAR

Presione la tecla POSITION (AV<4») y mueva el carro de la
herramienta a la posicién para trazar la marca de registro (la

posicion en la que no se imprime nada).
s
«®

Presione la tecla [ENTER].

P> Se crea una marca de registro revisada y luego se vuelve a la pantalla
CALIB. DE SENSOR RMS.

Complemento

Se vuelve a la pantalla CALIB. DE SENSOR
RMS sin efectuar el trazado presionando la
tecla [ESC] (CANCELAR).
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10

11

12

13

14

15

Presione la tecla [2] (SCANEAR). Se muestra el siguiente
mensaje

P> Se muestra el siguiente mensaje.

CALTR DE SENSNR RMS

MUEYA LA HERRAMIENTA AL
PUNTO DE IMICIO Y PRESIONE]
LA TECLA ENTER

EACANCELAR

CONFIGURAR MCANCELAR

Confirme que la herramienta esta en la posicion que se
muestra en la imagen de la izquierda (area gris cuadrada) y
presione la tecla [ENTER].

P> Se leera la marca de registro y luego se trazara la marca de registro
para hacer una comparacién. Se vuelve a la pantalla CALIB. DE
SENSOR RMS después de completarel trazado.

Valor X de ajuste

de distancia ———(—=

Valor Y de ajuste de distancia

e

. ' ) Marca de registro para
Alinee la herramienta a esta area

comparacion

Direccion de carga de los medios
Direccion de carga de los medios

Usando la marca de registro trazada en el paso 9, mida la
distancia de cuanto debe moverse la marca de registro de
comparacién para que ambas se superpongan y registre

el valor. Como ejemplo, en la figura anterior, debe moverse
en direcciones negativas tanto para X como para Y, asi que
ambos valores de ajuste seran negativos.

Presione la tecla [3] (X).
P> Se muestra la pantalla. CALIB. DE SENSOR RMS X.

CALTB_DF SFNSOR BMS
PL|CALIB. [DE SENSOR RMS

o [E=T TR e

Presione la tecla POSITION (AV) e incremente o disminuya
el valor del pardmetro. Configure el valor X en el paso 12.

G0
-
Confirme la configuracion y presione la tecla [ESC]

(ANTERIOR).

P> Se selecciona AJ. OFFSET SENSOR y se vuelve a la pantalla CALIB.
DE SENSOR RMS.

2 N

Marca de registro para
ajuste

Complemento

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

Complemento

El rango de configuracion es de -3.0 mm a +3.0
mm.
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17

18

19

20

Presione la tecla [4] (Y).
D> Se muestra la pantalla. CALIB. DE SENSOR RMS Y.

CALTB._DF SFNSOR BMS
PL{CALIB. DE SEMZOR RMS
n

C[}NI LLILCAN 13 L-ALL LA

Presione la tecla POSITION (AV) e incremente o disminuya

| Complemento
el valor del parametro.

) . El rango de configuracion es de -3.0 a +3.0 mm.
Configure el valor X medido en el paso 12.

Confirme la configuracion y presione la tecla [ESC]
(ANTERIOR).

P> Se selecciona AJ. OFFSET SENSOR y se vuelve a la pantalla CALIB.
DE SENSOR RMS.

Confirme la configuracion y presione la tecla [ENTER]

(CONFIGURAR) ]
Se volvera a la pantalla de CONFIGURACION
P> Se establecera la configuracién y se volvera a la pantalla de DE ARMS (2/3) sin cambiar los parametros si se
CONFIGURACION DE ARMS (2/3). presiona la tecla [ESC] (CANCELAR).

Complemento

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Detecte la marca de registro de ajuste de los medios e ingrese el valor

En esta seccidn se describe el valor de ajuste, que es la diferencia entre la marca de registro leida en los
medios y la posicion de corte.

Complemento

Trace la marca de registro antes de seguir con los demas pasos si no hay marcas de registro escritos en los medios. Consulte "Ajuste
después de trazar la marca de registro de ajuste" para ver como trazar las marcas de registro.

Operacion

1

5

Cargue los medios con la marca de registro de ajuste del
plotter.

Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

Presione la tecla [2] (ARMS).
P> ASe muestra la pantalla CONFIGURACION DE ARMS (1/3).

CUNFIGURA[EUN DE ARMS  1/3
MODO ESCANED

CONFIG. RECOMEMDADA
COMPROBAR LIMEA

Presione la tecla POSITION (A).
P> Se muestra la pantalla CONFIGURACION DE ARMS (2/3).

CONFIGLRACION DE ARMS  2/3 -

\
CALIB. DE SEMSOR RMS 4@ O»
ESCANED AUTOMATICO
YELOCIDAD DE ESCANEOD @
TEST SENS% ARMS

Presione la tecla [1] (CALIB. DE SENSOR RMS).
D> Se muestra la pantalla CALIB. DE SENSOR RMS.

CALIB. DE SEMSOR RMS
PLANILLA DE PRUEBA
SCANEAR

F=+8. Bmm

f=+8. Bmm

CONFIGURAR EHCANCELAR
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Complemento

Consulte "Cargar materiales (papel o film de
vinilo)" para cargar los medios.

Complemento

Se volvera a la pantalla de CONFIGURACION
DE ARMS (2/3) sin cambiar los parametros si se
presiona la tecla [ESC] (CANCELAR).




8

10

Presione la tecla [2] (SCANEAR).

P> Se muestra el siguiente mensaje.

CAL TR DE SENSOR RMS

AV 4]
MUEVA LA HERRAMIENTA AL
PUNMTO DE INICIO Y PRESIONE]
LA TECLA ENTER
BACANCELAR

CONFIGURAR EACANCELAR

Presione la tecla POSITION (Av<4qp) y mueva el carro de la
herramienta al area donde debe comenzar la lectura de la
marca de registro.

_/
P <4 >
Area de lectura de la .”

marca de registro

o

Alinee la herramienta a esta areaArea

Direccion de carga de los medios

Confirme la posicion de la herramienta y si es correcta,
presione la tecla [ENTER].
P> La marca de registro para comparacion se traza después de leer la

marca de registro (ver debajo). Se vuelve a la pantalla CALIB. DE
SENSOR RMS después de completar el trazado.

Valor Y de ajuste de distancia

|

Valor X de ajuste
de distancia ———

/ )
Marca de registro \ Y —,

para comparacion Marca de registro para
ajuste

Direccion de carga de los medios

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

Presione la tecla [3] (X).
P> Se muestra la pantalla CALIB. DE SENSOR RMS X.

CALTR. DF SPNSOR RMS
PL{CALIB. CE gENSOR FMS

U Tooren [E=T TR e
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Complemento

Se volvera a la pantalla CALIB. DE SENSOR
RMS (3/4) sin efectuar el trazado si se presiona
la tecla [ESC] (CANCELAR).

Complemento

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




11

12

13

14

15

16

17

Presione la tecla POSITION (AV¥) e incremente o disminuya

el valor del parametro.

Configure el valor X medido en el paso 9.

Confirme la configuracion y presione la tecla [ESC]

(ANTERIOR).

P> Se selecciona CALIB. DE SENSOR RMS y se vuelve a la pantalla

CALIB.

Presione la tecla [4] (Y).

D> Se muestra la pantalla CALIB. DE SENSOR RMS Y.

CALTR_DE SFNSOR BMS
PL{CALIB. [DE SENSOR RMS
n

C[}NI O W = [ e Ty

Presione la tecla POSITION (AVY) e incremente o disminuya

el valor del parametro.

Configure el valor Y medido en el paso 9.

Confirme la configuracion y presione la tecla [ESC]

(ANTERIOR).

P> Se selecciona CALIB. DE SENSOR RMS y se vuelve a la pantalla AJ.

OFFSET SENSOR.

Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]

(CONFIGURAR).

P> Se establecera la configuracién y se volvera a la pantalla de
CONFIGURACION DE ARMS (2/3).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

D> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Complemento

El rango de configuracion es de -3.0 a +3.0 mm.

Complemento

El rango de configuracion es de -3.0 a +3.0 mm.

Complemento

Se volvera a la pantalla de CONFIGURACION
DE ARMS (2/3) sin cambiar los parametros si se
presiona la tecla [ESC] (CANCELAR).




Configuracion de la escane6 automatica de la marca de registro

Al activar la escane6 automética de la marca de registro, se llevaran a cabo las siguientes operaciones.

Si la posicién actual de la herramienta se encuentra cerca 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
mover la posicion de inicio de deteccion de la herramienta.

Complemento

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.

Cuando este parametro esta desactivado, no se lleva a cabo la operacién antes descrita.

Operacion

1

Presione la tecla [PAUSE/MENU].
D> Se muestra la pantalla MENU.

Presione la tecla [2] (ARMS).
P> ASe muestra la pantalla CONFIGURACION DE ARMS (1/3).

CONFIGURACION DE ARMS
0

MODO ESCANED

CONFIG.  RECOMENDADA

COMPROBAR LIMEA

1/3

Presione la tecla POSITION (A).
P> CONFIGURACION DE ARMS (2/3).

CONFIGURACION DE ARMS

n
CALIB. DE SEMSOR RMS
ESCANED AUTOMATICO
YELOCIDAD DE ESCANEO
TEST SENSO& ARMS

2/3 A

Presione la tecla [2] (ESCANEO AUTOMATICO).
P> Se muestra la pantalla de configuracion ESCANEO AUTOMATICO.

ESCANED AUTOMATICO

APABAR

CONFIGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla [1] (ENCENDER) o la tecla [2] (APAGAR).
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Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> Se establecera la configuracién y se volvera a la pantalla de
CONFIGURACION DE ARMS (2/3).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Complemento

Volveré a la pantalla de CONFIGURACION DE
ARMS (2/3) sin cambiar la configuracion si se
presiona la tecla [ESC] (CANCELAR).




Configuracion de la velocidad de lectura de 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 corte se hace mas largo si la velocidad es demasiado lenta. Ajuste el valor
de configuracion considerando el equilibrio.

Si el plotter no puede leer las marcas de registro o el error es grande, establecerlo en un valor lento puede
mejorar la lectura.

Operacion

1

Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

Presione la tecla [2] (ARMS).
P> ASe muestra la pantalla CONFIGURACION DE ARMS (1/3).

CONFIGURACéON DE ARMS  1/3
MODO ESCANED

CONFIG. RECOMENDADA
COMPROBAR LIMEA

Presione la tecla POSITION (A).
D> CONFIGURACION DE ARMS (2/3).

CONFIGURACION OE AR 273 .
n N/

CALI. DE SENSOR RIS <@ O.

ESCANED AUTOMATICO

VELOCIDAD DE ESCANEO -

TEST SENSR, W

Presione la tecla [3] (VELOCIDAD DE ESCANEDO).
P> Se muestra la pantalla VELOCIDAD DE ESCANEO.

Complemento

Se volvera a la pantalla de CONFIGURACION
YELOCIDAD DE ESCANEOD DE ARMS (2/3) sin cambiar los parametros si se
presiona la tecla [ESC] (CANCELAR).

CONFTGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla POSITION (AY) y aumente o disminuya el
Complemento

El intervalo de configuracion es de 1 a 30 (cm/s).

valor del ajuste.
oy
-«
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Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> Se establecera la configuracién y se volvera a la pantalla de
CONFIGURACION DE ARMS (2/3).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

D> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Complemento

Se volvera a la pantalla de CONFIGURACION
DE ARMS (2/3) sin cambiar los parametros si se
presiona la tecla [ESC] (CANCELAR).




Establecer CORTE TRANSVERSAL ENTRE MARCAS DE REGISTRO

Cuando los datos se transmiten en la direccion de alimentacion del material, ajuste si cortara transversalmente
entre marcas de registro.

Ajuste el corte transversal al cortar transversalmente entre las marcas de registro en la direccion de alimentacion
del material.

Complemento

Deje un espacio de por lo menos 20 mm entre las marcas de registro.

Operacion

1

Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

Presione la tecla [2] (ARMS).
P> Aparece la pantalla CONFIGURACION DE ARMS (1/3).

CONFIGLRACION DE ARMS  1/3
0

MODO ESCANED

CONFIG. RECOMEMDADA

COMPROBAR LIMEA

Presione la tecla POSITION (v).
P> Aparece la pantalla CONFIGURACION DE ARMS (3/3).

CONFIGLRACION DE ARMS  3/3 =
4] 2
ARMS CORTE TRANSY. 4@ O»
MODO DE ESCANED
3 DURANTE DETECCION 9
id

Presione la tecla [1] (ARMS CORTE TRANSV.).
D> ARMS CORTE TRANSYV. screen is displayed.

ARMS CORTE TRANSY.

DER

CONFIGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla [1] (ENCENDER) o la tecla [2] (APAGAR).
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Complemento

Volvera a la pantalla CONFIGURACION DE
ARMS (3/3) sin cambiar la configuracion si se
presiona la tecla [ESC] (CANCELAR).




Confirme el ajuste y pulse la tecla [ENTER] (CONFIGURAR). Complemento

D> El ajuste se confirmara y regresaré a la pantalla CONFIGURACION DE

ARMS (3/3). Volvera a la pantalla CONFIGURACION DE

ARMS (3/3) sin cambiar la configuracion si se
Presione la tecla [PAUSE/MENU]. presiona la tecla [ESC] (CANCELAR).

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Capitulo 6:
Ajuste manual de posicion

En esta seccion le explicaremos cémo hacer coincidir los puntos confirmando manualmente los medios y
los puntos de la herramienta (boligrafo de corte o de trazado).

No puede utilizarse la funcion ARMS para hacer coincidir los puntos de forma precisa.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

6.1  Descripcion general del ajuste manual de
posicion
6.2 Ajuste manual de posicion
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6.7 Descrlpc:lon general del ajuste manual de
posicion

Con el ajuste manual de posicion, se ajuste la inclinacion de los ejes mediante las marcas de ajuste de 2
PUNTOS, 3 PUNTOS o0 4 PUNTOS (puntos de presién o marcas de registro) como estdndar. También puede
ingresarse la distancia entre cada punto a fin de ajustar la distancia.

Mueva la punta de cada herramienta al punto correspondiente.
Use una lupa o un puntero de luz como herramienta para hacer coincidir cada par de puntos.

Utilice los medios impresos (marcas de ajuste como marcas de presion o marcas de registro) necesarios para
obtener los ejes XY y el punto de origen.

Configuracion del modo de lectura de marcas y la cantidad de marcas de ajuste

Para llevar a cabo la ALINEACION DE EJES, configure el parametro MODO DE ESCANEO (Modo de lectura de
marcas) como "AXIS ALIGNMENT".

Seleccione la cantidad de marcas de registro (marcas de ajuste) entre 2 PUNTOS, 3 PUNTOS o0 4 PUNTOS
cuando se establece el parametro MODO DE ESCANEO como “AXIS ALIGNMENT”. La posicién de cada marca
de ajuste es la siguiente.

Ajuste con 2 MARCAS

El ajuste con 2 PUNTOS lee dos marcas de registro alineadas en la direccién de transporte de los medios,
donde el ajuste se efectua midiendo la inclinacién del eje y la distancia entre las marcas de registro. Este ajuste
es el ajuste de un eje (ajuste de inclinacion).

Si los medios cargados tienen la inclinacidn que se muestra a continuacion, la posicion de la marca de registro
leida esta desplazada con respecto a la posicion en la que deberia estar. Pueden ajustarse la inclinacién y la
distancia comparando estos valores de coordenadas.

Posicioén original de la marca
de registro

Diferencia en X
/

|
|
‘ Segunda marca de registro

Incllnamon
\

Iy

|

|

|
|
I~
|
|
|
: Diferencia en Y
|

\/

XPrimera marca de registro

Direccion de carga de los medios

Y
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Ajuste con 3 MARCAS

El ajuste con 3 PUNTOS lee 3 marcas de registro, como se muestra a continuacion, donde el ajuste se efectla
midiendo la inclinacion de los ejes X e Y, y la distancia entre las marcas de registro (direccién horizontal y
vertical). Este ajuste es el ajuste de 2 ejes (ajuste de inclinacién).

Si los medios cargados tienen la inclinacién que se muestra a continuacion, la posicién de la marca de registro
leida esta desplazada con respecto a la posicion en la que deberia estar. Pueden ajustarse la inclinacién y la
distancia comparando estos valores de coordenadas.

Posicion original de la marca
de registro

Inclinacién
Diferencia en X \\/
| | ,’
| |
PR ! '
% Segunda marca de registro

|

|

|

I

| >

|

| \

: Diferenciaen Y
|

Direccion de carga de los medios

Posicion original de ! \\\ \/ Primera marca de registro
é X

la marca de registro Inclinacion
Diferenciaen Y Tercera marca de registro

Ajuste con 4 MARCAS

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 (inclinacidn) y el ajuste de distancia, de modo que puede efectuar el
ajuste con mayor precision que los deméas métodos.

= |

- Impresion E}fﬁ Corte
L

>

57BN
L - ﬁ_&;

- |

Datos La imagen se imprime
inclinada y pandeada

,\
—t

Corte con ajuste de 2 EJES de GRAPHTEC

----------- Corte con ajuste de 1 EJES general




6.2  Ajuste manual de posicion

En esta seccion se describe el método de ajuste manual de posicion.

p
Complemento

® Se borrara el ajuste si se lleva a cabo cualquiera de las siguientes tareas después de configurar el ajuste.
« Establecer un nuevo punto de origen.
* Volver a colocar los medios.
« Configurar la rotacién 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 rotacion o el modo en espejo.

® Cuando la inclinacion 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"

(Error de ajuste de angulo, volver a colocar). Después de colocar los medios de modo que la inclinacion sea menor, lleve a cabo las
operaciones de ajuste.

® E| ajuste de 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 t

) Complemento
marca de registro.

Confirme que el rodillo de empuje quede
(Consulte “Cargar materiales (papel o film de vinilo)”.) firme sobre los medios, dentro del rango de
movimiento de éstos. Este ajuste se basa en la
suposicion de que los medios estan ligeramente
inclinados. Si la inclinacion de los medios es

demasiado grande, éstos pueden caerse.

2  Coloque una pluma de corte o un boligrafo en el soporte de
la herramienta.

3 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

4  Presione la tecla [2] (ARMS).
P> Se muestra la pantalla CONFIGURACION DE ARMS (1/3).

CUNFIGURA[EUN DE ARMS  1/3
MODO ESCANED

CONFIG. RECOMEMDADA
COMPROBAR LIMEA




10

Presione la tecla POSITION (v).
P> Se muestra la pantalla CONFIGURACION DE ARMS (3/3).

CONFIGLRACION DE ARMS  3/3 =
)
ARMS CORTE TRANSY. 4@ O»
MODO DE ESCANED
3 DURANTE DETECCION 9
id

Presione la tecla [2] (MODO DE ESCANEO).
D> Se muestra la pantalla MODO DE ESCANEO.

MODO DE ESCANED
MODO LECTURA MARCA
APAGAR

NUMERD DE MARCAS

2 MARCAS

CONFIGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla [1] (MODO LECTURA MARCA).
P> Se muestra la pantalla de configuracion MODO LECTURA MARCA.

MODO DE ESCANED

MOD0 LECTURA MARCA
N AL TNEAMTENTO EE
2 [ ANTERTCR

CONFIGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla [2] (ALINEAMIENTO EJE).

P> Se activara el modo de ajuste de ejes y se volvera a la pantalla de
configuracion MODO DE ESCANEO.

Presione la tecla [2] (NUMERO DE MARCAS).
P> Se muestra la pantalla de configuracion NUMERO DE MARCAS.

MODO DE ESCANED
MODC|MUMERD D MARCAS

ALT|ENE
NUME (L s
o MBS MARCAS

EANTERICR
CONFTGURAR_ EHCANCELAR

Presione la tecla [1] (2 MARCAS), la tecla [2] (3 MARCAS)
la tecla [3] (4 MARCAS).

P> Asi se selecciona la cantidad de marcas de registro y se vuelve a la
pantalla de configuracion MODO DE ESCANEO.
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(0]

Complemento

Volvera a la pantalla de MODO DE ESCANEO
sin cambiar la configuracion si se presiona la
tecla [ESC] (ANTERIOR).

Complemento

Volvera a la pantalla de MODO DE ESCANEO
sin cambiar la configuracion si se presiona la
tecla [ESC] (ANTERIOR).




11

12

13

14

15

Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> Se establecera la configuracion y se volvera a la pantalla de
CONFIGURACION DE ARMS (3/3).

CONFIGURACéON DE ARMS  3/3
ARMS CORTE TRANSY.

MODO DE ESCANED

DURANTE DETECCION

Presione la tecla [3] (DURANTE DETECCION).

P> Se muestra el siguiente mensaje.

TR e R TR =TT )
3

A [V A0 Y]

PUNTO EJE 1

MUEVA LA HERRAMIENTA AL
PUNTO DE IMICIO Y PRESIONE]
LA TECLA ENTER

EHCANCELAR

Pulse la tecla POSITION (AV«») para moverla a la posicion
de la marca de ajuste.

Confirme la posicién de la herramienta y si es correcta,
presione la tecla [ENTER] (CONFIGURAR).

P> Después de especificar todas las marcas de ajuste, se muestra la
pantalla de ingreso DISTANCE.

ISTANCTA

PUNTO 1-2 81668, Gmm
B. 186

CONFIGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla POSITION (AV) para establecer la
distancia original de los datos.
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Complemento

Si no aparece la pantalla de configuracion
CONFIGURACION DE ARMS, presione la tecla
[2] (ARMS) para volver a la pantalla MENU.

Complemento

El carro de la herramienta se movera mas rapido
si se presiona la tecla [SLOW] simultaneamente
con la tecla POSICION.

Ve

Complemento

® Repita los pasos 13 y 14 cuando aparezca el
mensaje que solicita el traslado a la siguiente
marca de registro.

® El numero de veces a repetir los pasos 13y
14 varia en funcién del numero especificado
de posiciones de marca de registro. Siga las
instrucciones del mensaje que se muestra.

® \olvera a la pantalla predeterminada sin

cambiar la configuracion si se presiona la
tecla [ESC] (CANCELAR).

Ve

Complemento

® | a distancia medida se muestra en la
linea superior de la pantalla de entrada
DISTANCIA. A continuacion 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.

® Pueden cambiarse los digitos de la
configuracion presionando la tecla [SLOW].




16 Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]

Ve

Complemento
(CONFIGURAR). P
P> Finalizaran los ajustes basados en la lectura de las marcas de registro y eiSe vo.Ivera Bl .pantal.lfl pr.edeterml.nada sin
se volvera a la pantalla predeterminada. cambiar la configuracion si se presiona la
tecla [ESC] (CANCELAR).
® Se muestra la pantalla de entrada DISTANCIA
para el punto 3 si esté configurada la lectura
de 3 PUNTOS o mas, asi que repita los
pasos 14 a 16 para configurarla.
DISTANCIA
PUNTD 1-3 91880, Bnm
n
Edo. 1668
CONFIGURAR BHCANCCLAR
A J
( N\
Referencia
Consulte las siguientes instrucciones para ver 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"] [Parametros del "Punto
4"] [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]
A J







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 de los medios (espesor, dureza, etc.) o la forma de las cuchillas. Puede ajustar
la velocidad de movimiento de la herramienta y el método de control para evitar estos problemas.

En este capitulo se describe la configuracién en relacion con la calidad del corte.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

71
72
7.3
74
7.5
7.6

7.7
7.8
79

Para cortar bien las esquinas de medios gruesos
Configuracion del paso gradual

Configuracion del angulo de referencia
Configuracion del ajuste de distancia
Configuracion de patron de linea de corte
Configuracion ajuste inicial de posicion de control
de la cuchilla

Configuracion del parametro FUERZA DE OFFSET
Ajuste entre las herramientas

Corte transversal del rollo de papel



27 Para cortar bien las esquinas de medios gruesos

Descripcion general de la modo tangencial

Cuando se cortan los medios, la cuchilla debe mirar en direccion del corte. La punta de la cuchilla tiene la forma
que se muestra a fin de que la cuchilla quede mirando en direccion del corte incluso al cortar lineas curvas

0 esquinas. La punta de la cuchilla esta desplazada en relacion al eje de rotacion de la cuchilla (mediante

el parametro OFFSET DE HERRAMIENTA [Desplazamiento de corte]). La cuchilla girara automaticamente

y quedara mirando en direccidn al 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 los medios.

Carro de la herramienta

Cuchilla |

Resistencia de los medios
' » Direccion del movimiento

Medios Posicion de Eje de rotacién de la cuchilla
la cuchilla
Lamina de recubrimiento Offset de corte

La punta de la cuchilla se hunde en los medios con un espesor mayor a 0.3 mm 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.

La modo tangencial es un método de control para cortar esquinas de forma precisa en el lugar donde se unen
dos lineas rectas. (Ver mas abajo.) Con la 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 posicién ligeramente adelantada con respecto a la siguiente lineas y se comienza a
cortar con un ligero sobrecorte.

Herramienta abajo

Sobrecorte :>/ (2) Movimiento de la herramienta

I
(1) Direccion de la herramienta

—>

it el Herramienta arriba

Sobrecorte
Linea de corte original

(3) Direccién de la herramienta

Hay dos 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 de los
medios 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 de los medios.

Modo 2 : Hace sobrecortes en los puntos de inicio y fin Unicamente. Asimismo, la cuchilla de la hoja rota en
la superficie del medio Unicamente durante la posicién inicial de corte. El modo 2 utiliza un control
de corte mas simple que el Modo 1 y ofrece un tiempo de corte menor.

La longitud de los sobrecortes mediante la modo tangencial puede configurarse de forma independiente para el
principio y el fin de la linea.

7-2



Configuracion de la modo tangencial

Habilitado (modo 1 y modo 2) y desactivado del modo tangencial pueden ajustarse individualmente para cada
condicion de herramienta de la nim. 1 ala 8.

Operacion

1

Presione la tecla [COND/TEST].
P> Se muestra la pantalla de configuracion CONDICION (1/3).

4] 1/3
Condition Moo 1
HERR.  CBBYU+D
YELOCIDAD : 38 cm/s
PRESI. it

id
PRUEEA CORTE ETA] C[A[Ala

Presione la tecla POSITION (A).
P> Se muestra la pantalla de configuracion CONDICION (2/3).

[A] 273 A
ACELERACTON : 4 \_/
ASTGNACTON PLUMA @ O.
MODO TANGENCTAL
SUEFECIRIE -

PRUEEA CORTEEdle] CIElala)

Presione la tecla [3] (MODO TANGENCIAL).
D> Se muestra la pantalla de configuracion MODO TANGENCIAL.

MODO TAMGENCIAL
COND. [TT2TaTal5]6[7]
g}gle. - - --[-[-[]
CONDICION Mo,
conp1e, EIMODUT EAMODO
- BIAPAGAR
BHCONFTGURAR BACANCELAR

Presione las teclas POSITION (< p) seleccione el nUmero de
condicion de la herramienta (CONDICION No.).
¢
<

Presione la tecla [1] (MODO1), la tecla [2] (MODO?2) o la tecla
[3] (APAGAR) y seleccione el modo.

Confirme la configuracion y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

D Se establecera la configuracion y se volvera a la pantalla de
configuracion CONDICION (2/3).

Presione la tecla [COND/TEST].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Complemento

Se volvera a la pantalla configuracion
CONDICION (2/3) sin cambiar la configuracién
si se presiona la tecla [ESC] (CANCELAR).




Configuracion de la longitud del sobrecorte

Configure la longitud del sobrecorte con la modo tangencial.
Operacion

1  Presione la tecla [COND/TEST].
P> Se muestra la pantalla de configuracion CONDICION (1/3).

n 1/3
Condition No. 1
HERR. o CBaYU+
YELOCIDAD : 38 om/s
PRESI. L

id
PRUEEA CORTE KA CA[A[A[A

2  Presione la tecla POSITION (A).
P> Se muestra la pantalla de configuracion CONDICION (2/3).

[A] 273 a
ACELERACION : 4 \__/
ASTGMACTON PLUMA 40 O.
MODO TANGENCTAL

SOBRECORTEE )
PRUEEA CORTE G QLA

3 Presione la tecla [4] (SOBRECORTE).
D> Se muestra la pantalla de configuracion SOBRECORTE.

SOBRECORTE
T:Condition No. 1
INICIO 8. Brom
FINAL 8. Gnim

CONFTGURAR BHCANCELAR

4  Presione la tecla [1] (Condition No.).
D> Se muestra la pantalla de seleccion CONDITION No.

CONDICION Mo.
n

Condition Mo, 1

ANTERIOR
[

5 Presione la tecla POSITION (AV) y seleccione el nimero de

condicion.
(g
-
6 Confirme la configuracion y presione la tecla [ESC]
(ANTERIOR).

P> Se selecciona el niimero de condicion y se vuelve a la pantalla de
configuracion OVERCUT.
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Complemento

Se habilita cuando se ajusta el modo
Tangencial. Cuando se apaga, se mostrara la
siguiente pantalla.

SOBRECORTE
Bl :Condition Mo, 1
2 INICIO - -mm
3 FINAL - =1

CONFTGURAR BACANCELAR




10

11

12

13

14

15

Presione la tecla [2] (INICIO).

DSe muestra la pantalla de configuracién de la longitud de sobrecorte de
inicio.

SOBRFCORTE
1:Co| INICIO

Presione la tecla POSITION (AV) e incremente o disminuya

el valor del parametro.
A
v

Confirme el valor de configuracion y presione la tecla [ESC]
(ANTERIOR).

P> Se selecciona la longitud de sobrecorte de inicio y se vuelve a la
pantalla de configuracion SOBRECORTE.

Presione la tecla [3] (FINAL).

DSe muestra la pantalla de configuracién de la longitud de sobrecorte
final.

SOBRECORTE
1:Co|FINAL
INIC
FINA

id
ANTERIOR

COMNF Foorrr—mmeAmoro

Presione la tecla POSITION (AV) e incremente o disminuya

el valor del parametro.
A
v

Confirme el valor de configuracion y presione la tecla [ESC]
(ANTERIOR).

P> Se selecciona la longitud de sobrecorte final y se vuelve a la pantalla de
configuracion SOBRECORTE.

Repita los pasos 3 a 12 segun corresponda para los distintos
parametros CONDICION de la herramienta.

Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> Se establecera la configuracion y se volvera a la pantalla de Ajuste de
CONDICION (2/3).

Presione la tecla [COND/TEST].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Complemento

El rango de configuracion es de 0.0 mm a 0.9
mm.

Complemento

El rango de configuracion es de 0.0 mm a 0.9
mm.

Complemento

Se volvera a la pantalla de configuracion
CONDICION (2/3) sin cambiar los parametros si
se presiona la tecla [ESC] (CANCELAR).




Configuracion de la fuerza de empuje 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 medios gruesos. Con pelicula gruesa, se necesita tiempo
adicional para que la cuchilla de corte penetre completamente en los medios, 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 los medios y

esto hace que queden secciones sin cortar.

Cuando se especifica la fuerza de empuje inicial ésta se utiliza como fuerza de corte inmediatamente después
de bajar la herramienta cuando se selecciona la modo tangencial. Esto permite que la cuchilla de corte penetre
rapidamente en los medios. (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 48.

Operacion

1

Presione la tecla [COND/TEST].
P> Se muestra la pantalla de configuracion CONDICION (1/3).

n 1/3
Condition No. 1
HERR. o CBaYU+
YELOCIDAD : 38 om/s
PRESI. L

id
PRUEEA CORTE KA CA[A[A[A

Presione la tecla POSITION (V)
P> Se muestra la pantalla de configuracion CONDICION (3/3).

] 373 a
AJUSTE DISTANCIA. >
FUERZA IMICTAL «
PATRON CORTE LIMEA
ALTURA DE CUCHILLA «L

id
FRUEBA CORTE KTl QYA[A]A

Presione la tecla [2] (FUERZA INICIAL).

D> Se muestra la pantalla de configuracion FUERZA INICIAL.

FUERZA_INICTAL
coND. [1]2[3]4]5]6]7]8
CONFTG. WMl el [ -1-[-[-[-
EICCONDICION o,
ConFre, DIARRIBA
- RdABAJD
EICONFIGURAR EACANCELAR

Presione la tecla POSITION (4 ) y seleccione el nUmero de

condicion.
-
4‘ .>
v

Presione la tecla POSITION (AV) e incremente o disminuya

el valor del parametro.
A
v
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Complemento

El rango de configuracion es de 0 a20.




Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> Se establecera la configuracién y se volvera a la pantalla de
configuracion CONDICION (3/3).

Presione la tecla [COND/TEST].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Complemento

ComplementoSe volvera a la pantalla de
configuracion CONDICION (3/3) sin cambiar
los parametros si se presiona la tecla [ESC]
(CANCELAR).




22 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 STEP PASS (Paso gradual), se corta en las unidades del valor especificado, lo
que permite controlar las lineas cortas con determinada longitud. Esto tiene como resultado una rotaciéon estable
de la cuchilla y proporciona una calidad de corte superior.

El rango de configuracion del parametro STEP PASS es de 0 a 20.

La longitud real de STEP PASS es su valor multiplicado por la distancia establecida en el parametro “STEP SIZE”
(Tamarfo de paso).

Complemento

® Esta configuracion 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 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla [1] (TOOL).
P> Se muestra la pantalla CONFIG. DE HERRAMIENTA (1/4).

CONFIEG. DEBI-IERRAMIENTA 1/4

HERR. SUBIR/BAJAR
AJUS. OFFSET DE HERR.
TAMAND DE PASD
FUERZA DE gFSET

3 Presione la tecla [3] (TAMANO DE PASO)
D> Se muestra la pantalla de configuracion TAMANO DE PASO.

TAMAND DE PASD
n

CONFTGURAR EHCANCELAR

4  Presione la tecla POSITION (AV) e incremente o disminuya

el valor del parametro.
\_
«®

Complemento

El rango de configuracion es 0 a 20.
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Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

D> Se establecera la configuracién y se volvera a la pantalla de CONFIG.

DE HERRAMIENTA (1/4).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Complemento

Se volvera a la pantalla de CONFIG. DE
HERRAMIENTA (1/4) sin cambiar los
parametros si se presiona la tecla [ESC]
(CANCELAR).




/.3  Configuracion del angulo de referencia

El FC9000 analiza los datos de corte y controla el angulo 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 referencia, ya que Unicamente
se aplicara control de la cuchilla cuando hay angulos con un cambio considerable, reduciendo asi el tiempo que
demora el control de la cuchilla.

No obstante, si se configura un valor demasiado grande, no se aplicard 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.

Complemento

Esta configuracion se mantiene incluso después de apagar la energia.

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
D> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla [1] (TOOL).
P> Se muestra la pantalla CONFIG. DE HERRAMIENTA (1/4).

CONFIG. DE HERRAMIEWTA 1/4

0
HERR. SUBIR/BAJAR
AJUS, OFFSET DE HERR.
TAMANO DE PASOD
FUERZA DE gFSET

3 Presione la tecla POSITION (A).
D> Se muestra la pantalla CONFIG. DE HERRAMIENTA (2/4).

CONFTG. OF HERRAMIENTA 274 A
[ S/
ANGULO DE OFFSET <@ O.
CLASIFICADO DE DATOS
PRIORIDAD DE COND. -
COMND. SELEC. DF HERR.
¥

4  Presione la tecla [1] (ANGULO DE OFFSET).
DSe muestra la pantalla de configuracion ANGULO DE OFFSET.

ANGULD DE OFFSET
n

CONFIGURAR EHCANCELAR
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Presione la tecla POSITION (AV) e incremente o disminuya Complemento

El rango de configuracion es 0 a 60.

el valor del parametro.
\_/
«®

Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER] Complemento

(CONFIGURAR).
Se volvera a la pantalla de CONFIG. DE
P> Se establecera la configuracién y se volvera a la pantalla de CONFIG. HERRAMIENTA (1/4) sin cambiar los

DE HERRAMIENTA (1/4). parametros si se presiona la tecla [ESC]

(CANCELAR).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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24 Configuracion del ajuste de distancia

El valor del pardmetro ADJUSTE 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
ADJUSTE DISTANCIA para la desviacion se especifica como un porcentaje de la distancia total. Por ejemplo, una
configuraciéon de +0.05% ajusta la distancia de 2 m (2000 mm) por 2000 x 0.05% = 1 mm, con un resultado de
2001 mm. Puede especificarse el parametro ADJUSTE DISTANCIA para cada n.° de condicion.

Complemento

Esta configuracion se guardara aunque se apague la energia.

Operacion

1  Presione la tecla [COND/TEST].
P> Se muestra la pantalla de configuracion CONDICION (1/3).

n 1/3
Condition No. 1
HERR. © CBagU+
YELOCIDAD : 38 cm/s
PRESI. R

id
PRUEBA CORTE ETMAT CA[ATA

2  Presione la tecla POSITION (V).
P> Se muestra la pantalla de configuracion CONDICION (3/3).

n /3 .
AJUSTE DISTANCIA. )
FUERZA TWICTAL «
PATRON CORTE LIMEA
ALTURA DE CUCHILLA <«

id
FRUEBA CORTE ETfA] C[A[ATA

3 Presione la tecla [1] (ADJUSTE DISTANCIA).
D> Se muestra la pantalla de configuracion ADJUSTE DISTANCIA.

DIST
conp. [uJzf3falsle[7]s
CONFIG. [ T[T 1]

FCODICION No.
ENCENDER BIAPAGAR

CONFTGURAR EHCANCELAR

4  Presione la tecla POSITION (4qp) y seleccione el nimero de

condicién.
>
-

v
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10

11

Presione la tecla [1] (ENCENDER).

D> Se habilita la funcién ADJUSTE DISTANCIA y se activan las teclas [3] (X)
y [4] (Y).

DIsT
COND. [1]2]2 4]5]6]7]8
OEcE - IREEEN
I CONDICION Mo
JENCENDER BAAPAGAR
BY:=+0. 0% ENY=+5. 60%
BICONFIGURAR BACANCELAR

Presione la tecla [3] (X).
DSe muestra la pantalla de configuracion ADJUSTE DISTANCIA X.

I
.
18

3 4HTERIOR |

CUNFLUUHHH I=FL-HN-CLAR

NTCT

Presione la tecla POSITION (AV) e incremente o disminuya

el valor del parametro.
A
v

Confirme el valor de configuracion y presione la tecla [ESC]
(ANTERIOR).

P> Quedara configurado el parametro ADJUSTE DISTANCIA X y se volvera
a la pantalla ADJUSTE DISTANCIA.

Presione la tecla [4] (Y).
DSe muestra la pantalla de configuracién ADJUSTE DISTANCIA'Y.

NTCT

i [FIUSTE DISTANCIA.

e ||
v]

.08

ANTERIOR |

CUNFLUUHHH I=EL-HINLCCLAR

Presione la tecla POSITION (AV) e incremente o disminuya
el valor del parametro ADJUSTE DISTANCIA'Y.
oy
e

Confirme el valor de configuracion y presione la tecla [ESC]
(ANTERIOR).

P> Quedara configurado el parametro ADJUSTE DISTANCIA Y y se volvera
a la pantalla de configuracion ADJUSTE DISTANCIA.
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Complemento

® El rango de configuracion para el valor de
ajuste es de -2.00% a +2.00%.

® Presione la tecla [SLOW] para cambiar los
digitos de configuracion.

Ve

Complemento

® E| rango de configuracion para el valor de
ajuste es de -2.00% a +2.00%.

® Presione la tecla [SLOW] para cambiar los
digitos de configuracion.




12

13

Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> Se establecera la configuracion y se volvera a la pantalla CONDICION
(3/3).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Complemento

Se volvera a la pantalla de configuracion
CONDICION (3/3) sin cambiar los parametros si
se presiona la tecla [ESC] (CANCELAR).




725 Configuracion de patron de linea de corte

Pueden cortarse lineas con perforaciones de modo que no se desprendan las partes cortadas. Hay 8 patrones
distintos de lineas perforadas, del 0 al 7, y el indice de partes cortadas y sin cortar es distinto para cada uno (se
eleva la herramienta o se disminuye la fuerza para la siguiente longitud cada 8 mm de corte). La parte sin cortar
se vuelve mas corta con un valor mas pequeno, lo que hace mas facil separar las partes cortadas.

* Patron 0: 0.15 mm ¢ Patrén 1: 0.20 mm ¢ Patron 2: 0.25 mm « Patrén 3: 0.30 mm
» Patrén 4: 0.35 mm ¢ Patrén 5: 0.40 mm ¢ Patron 6: 0.45 mm « Patrén 7: 0.50 mm

Ademas de los 8 patrones anteriores, se proporciona “OFF” que corta por la linea continua sin patron de
perforacion y “USER” donde el usuario puede especificar un patrén anico.

Asimismo, puede ajustarse el procesamiento de las partes no perforadas configurando el parametro "UP MODE"
(Modo de elevacion).

Pueden configurarse los parametros de patron perforado para cada nUmero de condicion.

p
Complemento

® Normalmente, utilicelo con el valor predeterminado APAGAR. Asi se cortara con una linea solida.

® Al cortar segun el patrén de perforacion (con excepcion del APAGAR), coloque (en la parte frontal) el soporte de herramientas.

Ménsula para sostener  Soporte de

la herramienta Herramienta
Brida

T~

Soporte de la herramienta
(para tras: para meio corte/caneta de
plotagem)

80

Soporte de la Vista desde arriba
herramienta

(hacia delante:
para el recorte)

® Hacer un corte (recorte) con un patrén perforado en lugar de un corte de pelicula normal (medio corte) puede dafar la estera de
corte y la calidad de un corte normal. Asegurese de usar un portaherramientas (hacia atras).

® Reemplazar una almohadilla de corte danada al hacer un corte perforado con el uso del portaherramientas (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.

1:Condition No, 1 1:Condition No. 1
B COLOGUE HERRAMIEMTA B COLOGUE HERRAMIENTA
EM EL HOLDER 2 B EM EL HOLDER 1 x|
H [SOPORTE 2) A (SOPORTE 1)
' PRESIONE ENTER EII ¥ PRESICME ENTER
COMDICTION Mo, EHCCNDICION Mo

Siga las instrucciones del mensaje.

® E| corte del patrdn de perforacion se acorta 5 mm del lado +X (dorso de los medios)..




Operacion

1

Presione la tecla [COND/TEST].
P> Se muestra la pantalla de configuracion CONDICION (1/3).

4] 1/3
Condition Moo 1
HERR. : CBBYU+HD
YELOCIDAD : 38 om/s
PREST. It

id
PRUEBA CORTE KAl CAAIATA

Presione la tecla POSITION (v).
P> Se muestra la pantalla CONDICION (3/3).

4] 373 R
AJUSTE DISTANCIA. -
FUERZA INICIAL .
PATRON CORTE LINEA
ALTURA DE CUCHILLA C )

id
PRUEBA CORTE KAl CA[AL2]

Presione la tecla [3] (PATRON CORTE LINEA).
DSe muestra la pantalla PATRON CORTE LINEA.

PATRON CORTE LIMEA
T:Condition No. 1
TIFO Mo, = APAGAR

CONFIGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla [1] (Condition No.).
DSe muestra la pantalla de seleccion CONDICION No.

CONDICION Mo.

ANTERIOR
[

Presione la tecla POSITION (AV) y seleccione el nimero de

condicion.
A
\__/
v

Confirme el valor de configuracion y presione la tecla [ESC]
(ANTERIOR).

P> Se selecciona el nimero de condicion y se vuelve a la pantalla de
configuracion PATRON CORTE LINEA.
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Complemento

Volvera a la pantalla predeterminada sin
cambiar la configuracion si se presiona la tecla
[CONDICION].




10

11

12

Presione la tecla [2] (TIPO).

P> Se muestra la pantalla de seleccion TIPO No.

PATRON CORTF | THEA

AGAR

COWNFIGLFAR EaLANLELAR

Presione la tecla POSITION (AV) y seleccione el nimero de

tipo.
)
-

Confirme el valor de configuracion y presione la tecla [ESC]
(ANTERIOR).

P> Se selecciona el nimero de tipo y se vuelve a la pantalla de
configuracion PATRON CORTE LINEA.

PATRON CORTE LIMEA
I:Condition Mo, 1
TIPO Mo, =0
3 CORTE L. = 8. B8mm
A HERR. ARRIBA L. = 8. 15mm
P MODE F. = ARRIEA
CONFIGURAR EHCARCELAR

Presione la tecla POSITION (») (UP MODE).
P> Se muestra la pantalla de configuracion UP MODE.

PATRON CORTE | TNEA é)
B8mm 4@ ’>
15mm @
RIBA
COWNFIGLFAR EaLANLELAR
Presione la tecla POSITION (AV) para establecer el
parametro UP MODE.
\_/

Confirme la configuracion y presione la tecla [ESC]
(ANTERIOR).

P> Se volvera a la pantalla de configuracion UP MODE.
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~
Complemento

® Se muestra CORTE Ly HERR. ARRIBA
L cuando se seleccionan los tipos 0 al 7.
Asimismo, podra configurar el parametro UP
MODE.

® Se activa la configuracion de todos los
parametros cuando se selecciona la opcién
USER.

® No se muestra nada si se seleccionan las
opciones "APAGAR".

p
Complemento

El rango de configuracién es 1 a 48 y "ARRIBA".

A&

J

P
Complemento

® 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 fuerza de corte para que sea un
medio corte.




13

14

15

Si en el paso 8 se elige la opcion "USER", presione la tecla [3]
(CORTE) y la tecla [4] (HERR. ARRIBA) para seleccionar la
longitud de corte y la longitud de elevacion de la herramienta.

Siga los pasos 10 a 12 para esta operacion.

PATR[CORTE L PATR[ARRIBA L
n n

Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR) en la pantalla de configuracion PATRON
CORTE LINEA.

P> Se estableceré la configuracién y se volveréa a la pantalla CONDICION
(8/3).

Presione la tecla [COND/TEST].

P> Volvera a la pantalla predeterminad
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p
Complemento

® Si en el paso 8 se seleccionan los tipos 0 a 7,
unicamente se muestran las opciones CORTE
Ly HERR. ARRIBA L, y no es posible
cambiarlas. Omita este paso y continte.

® El rango de configuracion posible para la
opcion CORTE L es de 0.1 mm a 100 mm.

® El rango de configuracion posible para la
opcion HERR. ARRIBA Les de 0.1 mma 10
mm.

® Pueden cambiarse los digitos de la
configuracion presionando la tecla [SLOW].

® Sila LONGITUD DE CORTE es demasiado
larga o la LONGITUD DE ELEVACION es
demasiado corta, el material puede quedar
atrapado.
En ese caso, ajuste la LONGITUD DE LA
HOJA, LONGITUD DE CORTE y LONGITUD
DE ELEVACION.

A\

p
Complemento

Se volvera a la pantalla CONDICION (3/3) sin
cambiar la configuracion si se presiona la tecla
[ESC] (CANCELAR).

A\




/.6 Configuracion ajuste inicial de posicion de
control de la cuchilla

Después de conectar la energia y cambiar los pardmetros de condicion del boligrafo, apoye la cuchilla en los
medios 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 los medios correctamente.

Si se selecciona un valor “2mm ABAJO”, se cambiara la posicién 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 giraran los medios.)

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 direccién 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 presion
| Punto de inicio de corte (Punto
de origen de corte)

T

l

l

l

l

l

I

l

l

l

l

l

l

l

' Posicion inicial de control de la

— Posicion inicial de control de la cuchillaPunto de configuracion
cuchillaPunto de configuracion _I (Configurado como "AFUERA")

(Configurado como "2 mm = | 1 X

y —, POR DEBAJO") y —,

Direccion de carga de los medios
Direccion de carga de los medios

/\ PRECAUCION

Seleccionar [Y AFUERA] y luego cambiar la configuracion de expansion a un digito positivo (8 mm ARRIBA) puede dafar la
almohadilla de corte.

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla [1] (TOOL).
P> Se muestra la pantalla CONFIG. DE HERRAMIENTA (1/4).

CONFIG. DE HERRAMIENTA 1/4

n
HERR. SUBIR/BAJAR
AJUS,  OFFSET DE HERR.
TAMAND DE PASD
FUERZA DE gFSET
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Presione la tecla POSITION (V)
P> Se muestra la pantalla CONFIG. DE HERRAMIENTA (4/4).

CONFIG. DE HERRAMIEWTA 474 =

)
ALARMA DESGASTE CUCHL. 4@ O»
INICIO CUCHILLA

Presione la tecla [2] (INICIO CUCHILLA).

D> Se muestra la pantalla de configuracion CONTROL DE POS. INICIAL
DE CUCHILLA.

CONTROL DE POS.
INICIAL DE CUCHILLA
21 _ |

¥ AFU
3 ESPECIFICADD ¥ POSICION

CONFIGURAR EHCANCELAR

Pulse la tecla [1] (2mm ABAJO), la tecla [2] (Y AFUERA) o la
tecla [3] (ESPECIFICADO Y POSICION).

Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> Se establecera la configuracion y se volvera a la pantalla CONFIG. DE
HERRAMIENTA (4/4).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Complemento

Cuando se selecciona la tecla [3]
(ESPECIFICADO Y POSICION), se muestra el
siguiente mensaje.

CONTROL_DE PNS

BACANCELAR
COMFTIGURAR BBCANCELAR

Pulse la tecla POSITION (AV<«p>) para mover
la posicion de la herramienta y, a continuacion,
pulse la tecla [ENTER] para realizar el ajuste.

Complemento

Se volvera a la pantalla CONFIG. DE
HERRAMIENTA (4/4) sin cambiar los
parametros si se presiona la tecla [ESC]
(CANCELAR).




/7

Configuracion del parametro FUERZA DE OFFSET

La operacion para cortes livianos se lleva a cabo antes de la operacion de corte real, para alinear la cuchilla

hacia la direccién de corte. Se debe aplicar una fuerza inferior en comparacion con un corte normal, por lo que es

posible configurar una fuerza menor con el parametro FUERZA DE OFFSET.

El pardmetro FUERZA DE OFFSET se utiliza para controlar la rotacion de la cuchilla con la modo tangencial
ademas de controlar la direccion de la cuchilla al comienzo del corte.

Operacion

1

Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

Presione la tecla [1] (TOOL).
P> Se muestra la pantalla CONFIG. DE HERRAMIENTA (1/4).

CONFIG. DEnl-IERRAMIENTA 174

HERR. SUBIR/BAJAR
AJUS, OFFSET DE HERR.
TAMANO DE PASD
FUERZA DE gFSET

Presione la tecla [4] (FUERZA DE OFFSET).
DSe muestra la pantalla de configuracion FUERZA DE OFFSET.

FUERZA DE OFFSET
cowp. [ a]3fal5]6[7]s
conFlc. B 7l 79[ [ 7
R CONDICION Mo,

CONFIG. Sapas
EHCONFTOURAR BACANCELAR

Presione la tecla POSITION (4 p) para seleccionar el

namero de condicion. :‘
B
« >
v
Presione la tecla POSITION (AV) e incremente o disminuya

el valor del parametro.
A
v

Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> Se establecera la configuracién y se volvera a la pantalla CONFIG. DE
HERRAMIENTA (1/4).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

D> Volveréa a la pantalla predeterminada.
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Complemento

Puede configurarse de 1 a 40.

Complemento

Se volvera a la pantalla CONFIG. DE
HERRAMIENTA (1/4) sin cambiar los
parametros si se presiona la tecl [ESC]
(CANCELAR).




28 Ajuste entre las herramientas

En caso de que exista desalineacion entre las herramientas, puede corregir la desalineacion mediante el uso de
esta funcion.

En el caso de las herramientas 1-3

En caso de que exista desalineacion en el corte/trazado entre la herramienta 1 (herramienta instalada en
la parte trasera del portaherramientas) y la herramienta 3 (herramienta instalada en la parte delantera del
portaherramientas), puede corregirla introduciendo el valor de correccion.

Complemento

Ajuste “TOOL NO. SETTING” de la condicion de la herramienta 1 en 1 y ajuste “TOOL” en Pluma.
Ajuste “TOOL NO. SETTING” de la condicién de la herramienta 2 en 3 y ajuste “TOOL” en Corte.

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla [1] (TOOL).
D> Aparece la pantalla CONFIG. DE HERRAMIENTA (1/4).

CONFIEG. DEBI-IERRAMIENTA 1/4

HERR. SUBIR/BAJAR
AJUS. OFFSET DE HERR.
TAMAND DE PASD
FUERZA DE gFSET

3 Presione la tecla [2] (AJUS. OFFSET DE HERR.). e
DAparece la pantalla AJUS. OFFSET DE HERR.

Complemento

Cuando se usa el tipo de 2 plumas opcional, se

RJUS. OFFSET OE MERR. o .
HOLDER 1-3 muestra el S|gwente mensaje.
PLANILLA DE PRUEBA AJUS. OFFSET DE HERR.
X=+0. b FBHOLDER 1-3
¥=+0. Bmn EPLANILLA DE PRUEBA
CONFTGURAR. EICANCELAR B=+0.

EN /=0, Gmm

CONFIGURAR. BACANCELAR

Puede cambiar entre “HOLDER 1-3” y “HOLDER

4 Pulse la tecla [2] (PLANILLA DE PRUEBA). I

DSe muestra el siguiente mensaje. \

AJJS_EFSFT DF_HERR

N

y=+[PARA MOVER CABEZAL
y=¢|f_PULSE ENTER
BHCANCELAR

COMFIGURAR EACANCELAR
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8

Pulse la tecla POSITION (Av<4p») para mover el carro de
la herramienta a la posicién en la que se traza el patrén de
prueba.

Muévala dentro de un area de corte superior a 50 mm en
ambos ejes X e Y.
A
Nl
«®
v

Confirme la posicién 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

“,n

una marca +.

Cuando el trazado haya finalizado, se visualizara la pantalla Ajuste de
intervalo de herramienta.

AJUS. OFFSET DE HERR.
HOLDER 1-3

PLANILLA DE PRUEBA
¥=+0, Bm

f=+8. Bmm

CONFTGURAR EHCANCELAR

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
qgue se muestra en la figura, se desvia en la direccion -X/

direccion +Y, por lo tanto, introduzca X =+ *mm, Y =-* mm.)

4 )

“+” trazada con el
émbolo de corte
(herramienta 3)

Ve

Complemento

® \olvera a la pantalla de ajuste de intervalo 1-3
sin cambiar la configuracion si se presiona la
tecla [ESC] (CANCELAR).

® E| carro de la herramienta se movera
lentamente cuando se presione la tecla
[SLOW] simultaneamente con la tecla
POSICION.

Y mm

"\

“+” trazada con el
émbolo de pluma
X mm (herramienta 1)

Y

Ly

Pulse la tecla [3] (X = +0,0 mm).

DAparece la pantalla Ajuste del intervalo de herramienta 1-3 (X).

AJUS. OFFSFT DE HFRR
H|AJUS. OFFSET DE HERR.
P _

¥ A=+E). Amm

! ANTERIOR

ComToormm [E=T [T )
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10

11

12

13

14

15

16

Presione la tecla POSITION (AY) y aumente o disminuya el

valor del ajuste.
(g
v

Confirme el ajuste y pulse la tecla [ESC] (ANTERIOR).

DAparece la pantalla Ajuste de intervalo de herramienta.

Pulse la tecla [4] (Y = +0,0 mm).

DAparece la pantalla Ajuste de intervalo de herramienta 1-3 (Y).

AJUS, OFFSET DE HFRR,
H[AJUS. OFFSE DE HERR.

Y
B ANTERTOR

LS Tooren [E=T TR e

Presione la tecla POSITION (AVY) y aumente o disminuya el

valor del ajuste.
\__/
v

Confirme el ajuste y pulse la tecla [ESC] (ANTERIOR).

DAparece la pantalla Ajuste de intervalo de herramienta.

Repita los pasos 4 a 13 hasta que la desalineacion entre las
dos herramientas se corrija.

Confirme el intervalo y pulse la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

D> El ajuste se confirmara y regresara a la pantalla CONFIGURACION DE
HERRAMIENTA (1/4).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

D> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Complemento

El intervalo de configuracion es de -3,0 a +3,0

mm.

Complemento

El intervalo de configuracion es de -3,0 a +3,0

mm.

Complemento

Volvera a la pantalla CONFIG. DE
HERRAMIENTA (1/4) sin cambiar la
configuracion si se presiona la tecl [ESC]
(CANCELAR).




Entre las herramientas 1y 2

(Solamente el tipo de 2 plumas opcional)

En caso de que exista desalineacion en el corte/trazado entre la herramienta 1 (herramienta instalada en
la parte trasera del portaherramientas) y la herramienta 3 (herramienta instalada en la parte delantera del
portaherramientas), puede corregirla introduciendo el valor de correccion.

Complemento

Ajuste “TOOL NO. SETTING” de la condicion de la herramienta 1 en 1 y ajuste “TOOL” en Corte.
Ajuste “TOOL NO. SETTING” de la condicion de la herramienta 2 en 2 y ajuste “TOOL” en Pluma.

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla [1] (TOOL).
P>Aparece la pantalla CONFIG. DE HERRAMIENTA (1/4).

CONFIG. DEnl-IERRAMIENTA 174

HERR. SUBIR/BAJAR
AJUS, OFFSET DE HERR.
TAMANO DE PASD
FUERZA DE gFSET

3 Presione la tecla [2] (AJUS. OFFSET DE HERR.).
DAparece la pantalla AJUS. OFFSET DE HERR.

AJUS. OFFSET DE HERR.
HOLDER 1-3

PLANILLA DE PRUEBA
Y=+6. Bmm

=+, Bmm

CONFTGURAR BHCANCELAR

4  Presione la tecla [1] (HOLDER 1-3).
DAparece la pantalla AJUS. OFFSET DE HERR.

AJUS. OFFSET DE HERR.

Hroos o« o

p AJUS. OFFSET DE HERR.
X BNHOLDER 1-2
BOLDER 13

[2[HOLDER 1-3
¥ [BANTERIOR
CONFIGURAR TCANCELAR
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Presione la tecla [1] (HOLDER 1-2).
DAparece la pantalla AJUS. OFFSET DE HERR.

AJUS. OFFSET DE HERR.
HOLDER 1-2

PLANILLA DE PRUEBA
Y=+, Bmm

=+, Bmm

CONFIGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla [2] (PLANILLA DE PRUEBA).

DSe muestra el siguiente mensaje.

y=+[PARA MOVER CABEZAL
y=¢|f_PULSE ENTER
BHCANCELAR

COMFIGURAR EACANCELAR

Pulse la tecla POSITION (AV<4p) para mover el carro de
la herramienta a la posicion en la que se traza el patrén de
prueba.

Muévala dentro de un area de corte superior a 50 mm en

ambos ejes X e Y.
\ar
«®

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

P> Usando el émbolo de corte (herramienta 1), trace una marca “+”.

A continuacion, utilizando el émbolo de pluma (herramienta 2), trace

“,n

una marca +..

Cuando el trazado haya finalizado, se visualizara la pantalla Ajuste de
intervalo de herramienta.

AJUS. OFFSET DE HERR.
HOLDER 1-2

PLANILLA DE PRUEBA
Y=+6. Bmm

=+, Bmm

CONFTGURAR BHCANCELAR
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Complemento

® \olvera a la pantalla Ajuste del intervalo de
herramienta 1-3 sin cambiar la configuracion
si se presiona la tecla [ESC] (CANCELAR).

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




10

11

12

13

14

Usando la “+” trazada con el émbolo de corte (herramienta
1) como referencia, mida cuanto se desvia el corte “+” con
el émbolo de la pluma (herramienta 2). (Por ejemplo, en el
caso que se muestra en la figura, se desvia en la direccion
-X/direccién +Y, por lo tanto, introduzca X =+ *mm, Y =-*

mm).

4 N\

“+” trazada
con el émbolo

de la pluma \
(herramienta 2)

Y mm

“+” trazada con el
émbolo de corte
X mm (herramienta 1)

Y

Lx

Pulse la tecla [3] (X = +0,0 mm).

DAparece la pantalla Ajuste del intervalo de herramienta 1-2 (X).

AJUS, OFFSET DE HFRR,
H[AJUS. OFFSE DE HERR.

{ E—
ANTERIOR

LS Tooren [E=T TR e

Presione la tecla POSITION (AV) y aumente o disminuya el

valor del ajuste.
\__/
v

Confirme el ajuste y pulse la tecla [ESC] (ANTERIOR).
D> TOOL OFFSET ADJ. screen is displayed.

Pulse la tecla [4] (Y = +0,0 mm).

DAparece la pantalla Ajuste de intervalo de herramienta 1-3.

AJUS, OFFSFT DE HFRR,
H[AJUS. OFFSET DE HERR.
n

¥ id
ANTERTOR

Lo Toorrm [E=T TR e

Presione la tecla POSITION (AV) y aumente o disminuya el

valor del ajuste.
\_/
-«
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Complemento

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

Complemento

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




15

16

17

18

Confirme el ajuste y pulse la tecla [ESC] (ANTERIOR).
DAparece la pantalla AJUS. OFFSET DE HERR.

Repita los pasos 4 a 13 hasta que la desalineacion entre las
dos herramientas se corrija.

Confirme el intervalo y pulse la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> El ajuste se confirmara y regresara a la pantalla CONFIG. DE
HERRAMIENTA (1/4).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Complemento

Volvera a la pantalla CONFIG. DE
HERRAMIENTA (1/4) sin cambiar la
configuracion si se presiona la tecla [ESC]
(CANCELAR).




/.9  Corte transversal del rollo de papel

La operacion para separar el material recibe el nombre de “Corte transversal’.

Puede cortar transversalmente en cualquier posicion o cortar transversalmente de forma automética al final del
corte.

La fuerza de la cuchilla para realizar un corte transversal se denomina fuerza de corte transversal y se puede
ajustar.

p
/\ PRECAUCION

No coloque las manos por donde pasen las cuchillas. Existe peligro de lesiones.

P
Complemento

® El corte transversal esta disponible solo cuando se utiliza material en rollo. El material en hojas no puede cortarse transversalmente.

® Limpie regularmente la ranura de corte con un bastoncillo de algodén o similar. Si se acumula el polvo o algo similar, el cortador no
puede funcionar correctamente.

® Si el material de corte transversal se coloca sobre el sensor de material, retire el material de corte transversal. Si no lo retira, se
considerara como fallo de corte y se volvera a ejecutar la operacion de corte transversal.

® Habilite “Ajuste del sensor del rodillo de empuje” y “Ajuste del sensor de material”’. Si estan deshabilitados, la operacién de corte
transversal no estara disponible.
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Ancho de corte

El margen de movimiento de la cuchilla en la operacion de corte transversal va desde el borde exterior del rodillo

de arrastre mas a la izquierda hasta el borde exterior de rodillo de arrastre mas a la derecha. El material debe
ajustarse dentro de este margen.

Rodillos de presion Complemento

Vuelva a colocar la unidad de corte transversal
en conformidad con las siguientes directrices.

— ® Pelicula trasera de papel: Papel de 1000 mm
de ancho

Aprox. 3000 hojas (Modelo: PM-CC-002)

® Pelicula trasera de plastico: Hojas de papel
de 1000 mm de ancho

Aprox. 3000 hojas (Modelo: PM-CC-002)

Corte transversal manual

Corte transversal en la posicion actual del carro de la herramienta.

Si después de mover el material corta transversalmente de forma manual con la tecla POSITION (AY), podra
separar el rollo de papel en cualquier posicion.

Operacion

1 Pulse la tecla [CROSS CUT] en la pantalla predeterminada.
P> Aparece pantalla de CORTADOR TRANSV.

CORTADOR TRANSY.

TECLA DE POSICION

2  Presione la tecla [1] (CORTAR).

D> Corte transversalmente el material.

Complemento

Volvera a la pantalla predeterminada sin realizar
el corte transversal si se presiona la tecla [ESC]
(CANCELAR).
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Corte transversal automatico

Al trazar con el software suministrado, puede realizar cortes transversales automaticamente una vez que se haya
completado el trazado. Para obtener mas detalles, consulte el manual del software suministrado.

Al habilitar el ajuste del modo de vestimenta (AP), se realiza el corte transversal con el comando de tiempo de
espera y separador sin recibir el comando de corte transversal. La posicidén de corte transversal es la posicion
separada del margen trazado por “ESP. ATRAS”.

Para “ESP. ATRAS” y “Modo de vestimenta (AP)”, consulte “Modo de vestimenta (AP)”.
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Capitulo 8: Configuracion en
relacion con el tiempo de corte

El tiempo necesario para el corte depende de la velocidad de movimiento de la herramienta y los medios,
asi como de la eficiencia de la operacion.

Es mejor cortar lenta y cuidadosamente para lograr un corte preciso, pero la velocidad es necesaria para
incrementar la eficiencia operativa. Estos parametros deben configurarse logrando un buen equilibrio
teniendo en cuenta las caracteristicas de los medios y las herramientas, asi como el contenido de los datos
de corte.

En este capitulo se describen los parametros de configuracidn en relacién con el tiempo de corte.
Ademas de este capitulo, hay parametros que afectan el tiempo de corte en las siguientes secciones.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

8.1  Ordenamiento de los datos de corte

8.2  Carga previa automatica cuando se reciben datos
de corte

8.3 Carga previa automatica cuando se colocan
medios (Carga inicial)

8.4  Configuracion de velocidad de la carga previa

8.5 Ajuste de la VELOCIDAD DE MOVIMIENTO

8.6  Configuracion del movimiento de elevacion de la
herramienta

8.7  Configuracion de la altura de elevacion de la
herramienta
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8, 7 Ordenamiento de los datos de corte

Al ordenar los datos de corte, 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.
Estan disponibles dos tipos de clasificacidon, ordenar area y ordenar herramienta.
Ordenar area :
Los datos de corte se ordenan de tal modo que la cantidad de movimiento en la direccion
de alimentacién del material se reduce al minimo. Es mucho mas eficiente que cortar en
intervalos con datos que obligan a las herramientas a saltar de un punto a otro.
Ordenar herramienta:
Con el fin de minimizar el tiempo que se tarda en cambiar la herramienta, aquellas que
poseen las mismas condiciones de herramienta se trazan juntas.

p
Complemento

® E| 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 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
D> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla [1] (TOOL).
P> Se muestra la pantalla CONFIG. DE HERRAMIENTA (1/4).

CONFIG. DE HERRAMIENTA 1/4

n
HERR. SUBIR/BAJAR
AJUS,  OFFSET DE HERR.
TAMANO DE PASOD
FUERZA CE gFSET

3 Presione la tecla POSITION (A).
P> Se muestra la pantalla CONFIG. DE HERRAMIENTA (2/4).

CONFIG. DF HERRAMIENTA 274 A

A \__/
ANBULO DE OFFSET <O O.
CLASIFICADO DE DATOS
PRICRIDAD DE COND. (-
(OO, SELEE T e
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10

11

12

Presione la tecla [2] (CLASIFICADO DE DATOS).
P> Se muestra la pantalla de configuracion CLASIFICADO DE DATOS.

CLASIFICADD DE DATOS
AREA

APAGAR
HERR.

APAGAR

CONFIGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla [1] (AREA).
D> Aparece la pantalla AREA.

CLASIFICADD DE DATOS

CONFIGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla [1] (APAGAR) o la tecla [2] (ENCENDER).

Presione la tecla [ESC] (ANTERIOR).
P> Aparece la pantalla CLASIFICADO DE DATOS.

Presione la tecla [2] (HERR.).
P> Aparece la pantalla HERR.

CLASIFICADD DE DATOS

PAGAR

. |BAENCENDER
APAGA[BANTERIOR
CONFIGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla [1] (APAGAR) o la tecla [2] (ENCENDER).

Presione la tecla [ESC] (ANTERIOR).
D> Aparece la pantalla CLASIFICADO DE DATOS.

Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> Se estableceré la configuracién y se volvera a la pantalla CONFIG. DE
HERRAMIENTA (2/4).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Complemento

Se volvera a la pantalla de CONFIG. DE
HERRAMIENTA (2/4) sin cambiar los
parametros si se presiona la tecla [ESC]
(CANCELAR).

Complemento

Se muestra la marca ﬁ en la parte derecha
de la pantalla cuando esta activado el modo

de ordenamiento (SORT MODE). Consulte la

seccion "Como usar el Panel de control".




8, 2 Carga previa automatica cuando se reciben
datos de corte

Es posible cargar e invertir los medios automaticamente en cierto grado especificado cuando el plotter recibe los

datos de corte.
Puede llevarse a cabo una “carga previa” automatica para evitar que se muevan los medios. Asimismo, cuando

se utili
® "Prealim. del material (Papel o film de vinilo)"
® "Carga previa automética cuando se colocan medios (Carga inicial)"

P
Complemento

® |a configuracion de parametro AUTO PRE FEED (Carga previa automatica) cuando se reciben datos de corte se mantiene aunque
se desactive la energia.

® L a configuracion de la longitud del parametro AUTO PRE FEED no esta vinculado a la configuracion de la longitud de pagina.
Cambie la configuracion de longitud de pagina si el area de corte debe ser extensa.

® 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 medios.

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla [4] (MEDIA).
P> Se muestra la pantalla CONF. DE MATERIAL (1/2).

CONF. DE MATERIAL 1/2
n

PREALIMENTAR
AUTO PREALIMENTACION
LONGITUD DE PAGINA
CARGA INICTAL

id

3 Presione la tecla [2] (AUTO PREALIMENTACION).
P> Se muestra la pantalla AUTO PREALIMENTACION.

AUTO PREALIMENTACION

APAGAR

LONGITUD DE ALIMENT.
1.8m

CONFTGURAR ECANCELAR

8-4



10

Presione la tecla [1] (APAGAR).
P> Se muestra la pantalla de configuracion AUTO PREALIMENTACION.

AT PREALTMENTACTON
AFAUTO PREALTMENTACTON
L(|ENENCERDRR

AR
EANTERIOR
CONFIGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla [1] (ENCENDER) o la tecla [2] (APAGAR).

P> Se selecciona AUTO PREALIMENTACION y se vuelve a la pantalla
AUTO PREALIMENTACION.

Presione la tecla [2] (LONGITUD DE ALIMENT.).
P> Se muestra la pantalla LONGITUD DE ALIMENT.

AL[LOMGITLD DE ALIMENT.
Et
L

Ede. 160
B8 ANTERTOR

LU Toorrn [E=T RS e

Presione la tecla POSITION (AV) e incremente o disminuya

el valor del parametro.
\__/
«*®

Confirme el valor de configuracion y presione la tecla [ESC]
(ANTERIOR).

P> Se selecciona FEED LENGTH y se vuelve a la pantalla AUTO
PREALIMENTACION.

Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> Se estableceré la configuracién y se volvera a la pantalla de
configuracion CONF. DE MATERIAL (1/2).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.

8-5

Complemento

Se volvera a la pantalla de configuracion CONF.
DE MATERIAL (1/2) sin cambiar los parametros
si se presiona la tecla [ESC] (CANCELAR).

~
Complemento

® La longitud de carga puede establecerse en
unidades de 0.1 m.

® El rango de configuracion es de 0.5 m a 50.0
m.

® Presione la tecla [SLOW] para cambiar los
digitos de configuracion.

P
Complemento

Se volvera a la pantalla de configuracion CONF.
DE MATERIAL (1/2) sin cambiar los parametros
si se presiona la tecla [ESC] (CANCELAR).

A

Complemento

Se muestra la marca E a la derecha de la
pantalla cuando se configura el parametro

AUTO PREALIMENTACION. Consulte la

seccion “Cémo usar el panel de control".




53 Carqa previa automatica cuando se colocan
medios (Carga inicial)

Puede configurarse para cargar y hacer regresar la longitud de la pagina cuando se cargan los medios y se
levanta la pantalla de colocacién de medios.

Esto equivale a llevar a cabo automaticamente la carga previa a fin de evitar que se muevan los medios.
® "Prealim. del material (Papel o film de vinilo)"
® "Carga previa automatica cuando se reciben datos de corte"
® "Configuracion de velocidad de la carga previa"

Complemento

Esta configuracion se guardara aunque se apague la energia.

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla [4] (MEDIA).
P> Se muestra la pantalla CONF. DE MATERIAL (1/2).

CONF. DE MATERIAL 1/2
n

PREALIMENTAR
AUTO PREALIMENTACION
LONGITUD DE PAGINA
CARGA INICIAL

id

3 Presione la tecla [4] (CARGA INICIAL).
P> Se muestra la pantalla CARGA INICIAL.

CARGA INICIAL

CONFTGURAR ECANCELAR

4  Configure el modo presionando la tecla [1] (ENCENDER) o la
tecla [2] (APAGAR).

5 Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> Se estableceré la configuracién y se volvera a la pantalla de
configuracion CONF. DE MATERIAL (1/2).

Complemento

Se volvera a la pantalla de configuracion CONF.
DE MATERIAL (1/2) sin cambiar los parametros
si se presiona la tecla [ESC] (CANCELAR).

6  Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.

8-6



54 Configuracion de velocidad de la carga previa

Configura la velocidad de la transferencia de datos durante la carga (transporte de medios) de la transferencia
automatica de medios de los datos de corte recibidos, la nivelacion de carga inicial, etc.

Configure la velocidad de carga como "LENTO" (Lenta) si los medios se mueven durante la carga inicial o si los
medios son pesados o resbaladizos. Normalmente estéa configurada como "NORMAL".

® "Prealim. del material (Papel o film de vinilo)"
® "Carga previa automatica cuando se colocan medios (Carga inicial)"
® "Carga previa automatica cuando se reciben datos de corte"

Complemento

Esta configuracion se guardara aunque se apague la energia.

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
D> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla [4] (MEDIA).
P> Se muestra la pantalla CONF. DE MATERIAL (1/2).

CONF. DE MATERIAL 1/2

n
PREALIMENTAR
AUTO PREALIMENTACION
LONGITUD DE PAGINA
CARGA INICIAL

id

3 Presione la tecla POSITION (A).
P> Se muestra la pantalla CONF. DE MATERIAL (2/2).

CONF. OC MATERLAL 272 A
A \__/
YELOCIDAD DE ALIMENT. <O O.
PRES. DORTE TRANSY.
CORTE DE PANELES (-
id

4  Presione latecla [1] (VELOCIDAD DE ALIMENT.).
P> Se muestra la pantalla VELOCIDAD DE ALIMENT.

YELOCIDAD DE ALIMEMT.

CONFTGURAR BHCANCELAR

8-7



Presione la tecla [1] (LENTO) o la tecla [2] (NORMAL).

Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> Se establecera la configuracion y se volvera a la pantalla de
configuracion CONF. DE MATERIAL (2/2).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.

8-8

Complemento

Se volvera a la pantalla de configuracion CONF.

DE MATERIAL (2/2) sin cambiar los parametros
si se presiona la tecla [ESC] (CANCELAR).




8.5  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 esté cortando (abajo) esté configurada a una
velocidad baja para medios dificiles de cortar (duros o con mucha adherencia).

Complemento

Esta configuracion se guardara aunque se apague la energia.

Operacion
1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
D> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla [1] (TOOL).
P> Se muestra la pantalla CONFIG. DE HERRAMIENTA (1/4).

CONFIG. DEnHERRAMIENTA 1/4

HERR. SUBIR/BAJAR
AJUS,  OFFSET DE HERR.
TAMANO DE PASOD
FUERZA CE gFSET

3 Presione la tecla POSITION (A) dos veces.
P> Se muestra la pantalla CONFIG. DE HERRAMIENTA (3/4).

CONFIG. DE HERRAMIENTA 3/4 -

n \ o/
MOVER PLUMA ARRIBA 40 O»
YELOCIDAD DE MOVIMIENTO -
ALTURA DE HERRAMIENTA =

id

4  Presione la tecla [2] (VELOCIDAD DE MOVIMIENTO).
P> Se muestra la pantalla VELOCIDAD DE MOVIMIENTO.

YELOCIDAD DE MOYIMIENTO

CONFIGURAR EHCANCELAR
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Ve

Presione la tecla POSITION (AV) e incremente o disminuya Complemento

el valor del parametro.
® Los valores que pueden configurarse son

® Sera la misma velocidad a la que baja la

G.O AUTO, 10, 20, 30, 40, 50 y 60.
<4 >
@

herramienta si se selecciona la opcion AUTO.

Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER] e
Complemento

(CONFIGURAR).

P> Se establecera la configuracién y se volvera a la pantalla CONFIG. DE
HERRAMIENTA (3/4).

Se volvera a la pantalla CONFIG. DE
HERRAMIENTA (3/4) sin cambiar los
parametros si se presiona la tecla [ESC]
(CANCELAR).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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&.6  Configuracion del movimiento de elevacion
de la herramienta

El movimiento de elevacién de la herramienta es cuando se reciben continuamente 6rdenes de coordenadas de
movimiento de elevacion de la herramienta desde la computadora conectada al FC9000 y establece si se debe
mover a cada coordenada en orden o ir directamente a la Ultima.
El parametro MOVER PLUMA ARRIBA tiene las dos siguientes configuraciones:
ACTIVADO : Si se reciben varias coordenadas de manera continua, se movera a cada una en el orden en el
que se reciben.
DESACTIVAR : Si se reciben varias coordenadas de manera continua, se movera directamente a la tltima
coordenada recibida.
Puede reducirse el tiempo de corte si se lo configura como "DESACTIVAR", 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 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla [1] (TOOL).
D> Se muestra la pantalla CONFIG. DE HERRAMIENTA (1/4).

CONFIG. DE HERRAMIEWTA 1/4

n
HERR. SUBIR/BAJAR
AJUS, OFFSET DE HERR.
TAMANO DE PASD
FUERZA DE gFSET

3 Presione la tecla POSITION (A) dos veces.
D> Se muestra la pantalla CONFIG. DE HERRAMIENTA (3/4).

CONFIG. DE FERRAVIENTA. 373 .
n \/

MOVER PLUMA ARRIEA <@ O.

VELGCIDAD DE MOVIMENTO

ALTURA DE HERRAMIENTA -
id
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Presione la tecla [1] (MOVER PLUMA ARRIBA).
D> Se muestra la pantalla MOVER PLUMA/ARRIBA.

MOV IMIENTO
PLUMA/ARRIBA
ACTIVADO

DESACTIVAR

CONFIGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla [1] (ACTIVADO) o la tecla [2] (DESACTIVAR).

Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> Se establecera la configuracion y se volvera a la pantalla CONFIG. DE
HERRAMIENTA (3/4).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.

8-12

Complemento

Se volvera a la pantalla CONFIG. DE
HERRAMIENTA (3/3) sin cambiar los
parametros si se presiona la tecla [ESC]
(CANCELAR).




S/ Configuracion de la altura de elevacion de
la herramienta

La ALTURA DE ELEVACION DE LA HERRAMIENTA es la altura de la posicién 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 mantiene incluso después de apagar la energia.

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

i

[ I/F WiADV.|

2  Presione la tecla [1] (TOOL).
D> Aparece la pantalla CONFIG. DE HERRAMIENTA (1/4).

CONFIG. DE HERRAMIEWTA 1/4

0
HERR. SUBIR/BAJAR
AJUS. OFFSET DE HERR.
TAMAND DE PASD
FUERZA DE &FFSET

3 Presione la tecla POSITION (A) dos veces.
D> Aparece la pantalla CONFIG. DE HERRAMIENTA (3/4).

CONFIG. DE HERRAMIEWTA 3/4 -
n \ o/
MOVER PLUMA ARRIBA 40 O»
YELOCIDAD DE MOYIMIENTO
ALTURA DE HERRAMIENTA C?
id

4  Pulse la tecla [3] (ALTURA DE HERRAMIENTA).
P> Aparece la pantalla de ajuste ALTURA DE HERRAMIENTA.

ALTURA DE HERRAMIEMTA

JOSICION NORM
POSICION ALTA

CONFIGURAR EHCANCELAR




Presione la tecla [1] (POSICION NORMAL) o la tecla [2]
(POSICION ALTA).

Confirme el ajuste y pulse la tecla [ENTER] (CONFIGURAR).

D> El ajuste se confirmara y regresara a la pantalla CONFIG. DE
HERRAMIENTA (3/4).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.

Ve

Complemento

Volvera a la pantalla de CONFIG. DE
HERRAMIENTA (3/4) sin cambiar la
configuracion si se presiona la tecla [ESC]
(CANCELAR).




Capitulo 9:

Configuracion en relacion a la interfaz

En este capitulo se describe la configuracidn en relacion a la interfaz.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

9.1
9.2
9.3
9.4

9-1

Configuracion de la interfaz
Borrar la memoria bufer
RED (LAN)

Conexion con RS-232C



97 Configuracion de la interfaz

En esta seccion se describe cdmo configurar la interfaz.
El plotter tiene interfaces USB, de red (LAN) y RS-232C*, y estas interfaces se cambian automaticamente.
Para usar una de las interfaces en este plotter, necesitara instalar el software del controlador en el PC.

* La interfaz RS-232C depende de la zona de venta. Para mas detalles, péngase en contacto con el distribuidor
en donde la compro.

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.

Del lado del plotter, lleve a cabo la configuracién de comando®, al configuracién de tamafno de pasos (cuando se
utilicen los comandos GP-GL) y la configuracién del punto de origen de HP-GL (cuando se utilicen comandos HP-
GL).

p
/\ PRECAUCION

No puede garantizarse la operacion en los siguientes casos:
® Cuando el plotter esta conectado a una central USB o a un puerto de extension.
® Cuando el plotter esta conectado a una computadora modificada o fabricada por el usuario.

® Cuando se utiliza un controlador que no sea el proporcionado como accesorio estandar.

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 USD durante la instalacion del controlador USB en la computadora.

® No conecte o desconecte el cable USB cuando la computadora 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 conecte o desconecte el cable durante la transferencia de datos.

® No conecte varios plotters a una misma computadora mediante la interfaz USB.

Interfaz de red (LAN)

Para usar la interfaz de red (LAN), debe completar los ajustes del ordenador y el dispositivo como, por ejemplo,
un concentrador de red, y debe establecer un entorno que permita la conexién del ordenador a la red.

p
/\ PRECAUCION

® Para conectar a través de LAN, se necesita un cable de red (LAN) y un concentrador de red. Adquiéralos por separado.

®a configuracion de los equipos de la red y de la presencia o ausencia de la funcion del enrutador varia en funcién del entorno. Para
obtener informacién mas detallada, consulte el manual del equipo o consulte con el fabricante o con el administrador de red.

® Ethernet esta en conformidad con 10BASE-T/100BASE-TX. Compruebe el entorno de su red.

A\ J




Interfaz RS-232C

Cuando se utiliza la interfaz RS-232C*, configure los parametros de comandos, los parametros de tamano de
paso (cuando se usen comandos GP-GL), los parametros de punto de origen para HP-GL (cuando se utilicen
comandos HP-GL) y las condiciones de transferencia de la interfaz RS-232C. Las condiciones de transferencia
de la interfaz RS-232C pueden configurarse desde el panel de operaciones. La condicion de transferencia
debe configurarse de igual forma en el software que se utiliza y en la unidad FC9000. Si hay un error en la
configuracién, puede mostrarse un error en la mquina y la falta de datos puede ocasionar un funcionamiento
errbneo. En este caso, vuelva a confirmar la configuracion de transferencia de datos.

* La interfaz RS-232C depende de la zona de venta. Para mas detalles, péngase en contacto con el distribuidor
en donde la compro.

Configuracién del punto de origen con HP-GL establecido
Conexién con RS-232C

Configurar el comando (COMANDO)

Configurar el tamafio de paso (GP-GL TAMANO DE PASO)



9 2  Borrar la memoria btifer

Esta funcién le permite borrar todos los datos de salida de la memoria bufer del plotter.

/\ PRECAUCION

No ejecute la funcion BORRAR BUFER hasta que se detenga la operacion del plotter.

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
D> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla POSITION (4) (I/F).
D> Aparece la pantalla INTERFASE (1/3).

INTERFASE 1/3

LIMPIAR MEM. BUFFER
COMANDO

HP-GL PUNTD DE ORIGEN
HP-GL MUDEEU EMULADO

3 Pulse latecla [1] (LIMPIAR MEM. BUFFER).
D> Aparece la pantalla LIMPIAR MEM. BUFFER.

IMPTAR MEM. BUFFER
ANCELAR ENVIO
E DATOS DESDE

L FC
SI, LIMPIAR
CANCELAR
4 Pulse la tecla [1] (SI, LIMPIAR). Complemento
P> La memoria bufer se borrara y regresaré a la pantalla predeterminada. Volveré a la pantalla INTERFASE (1/3) sin

cambiar la configuracion si se presiona la tecla
[ESC] (CANCELAR).

9-4



9 3  RED(LAN)

Configure la interfaz de red (LAN).

Complemento

Cuando cambie la configuracion de la red, el plotter se reiniciara.

Para conectar a través de una red (LAN), es necesario ajustar los siguientes elementos.
® Configure la DHCP.
® Configure la direccion IP.
® Configure la mascara de subred.
® Configure la puerta de enlace.
® Visualice la direccion MAC.

Configurar de DHCP

Los ajustes de DHCP dependen de la configuracion del equipo de la red y del entorno del cliente. Para obtener
informacion mas detallada, consulte el manual del equipo o consulte con el administrador de red.

El valor por defecto configurado para DHCP es APAGADO.

DHCP: APAGAR
IP [192.168. 6. 1]
MASCARA SUBRED
[255. 255. 255, 0]
PUERTA EMTRADA:
[192.168. 6. 254]
CONFIGURAR EHCANCELAR

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
D> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla POSITION (A) (I/F).
P> Aparece la pantalla INTERFASE (1/3).

INTERFASE 1/3

n
LIMPLAR MEM. BUFFER
COMANDO
HP-GL PUNTD DE CRIGEM
HP-6L MODEEO EMULADO

9-5



Presione la tecla POSITION (A).
D> Aparece la pantalla INTERFASE (2/3).

TNTERFASE i3 __/
<4 >
GP-GL TAMANOD DE PASD O O
RS-232C -
RED v
COMANDO ™ =", 7
¥

Presione la tecla [3] (RED).
P> Aparece la pantalla de ajuste RED (LAN).

DHCP: APAGAR
IP [192.168. 6. 1]
MASCARA SUBRED
[255, 255, 255, 0]
PUERTA ENTRADA:
[192.168. 6. 254]
CONFIGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla [1] (DHCP).
P> Aparece la pantalla DHCP.

OFCF: JPACAR ]
IP [19pee o
MASCAR/ IO
(25 {BAEEELER |
PUERTS [BANTERICR |
CONF IGURAR._ BCANCELAR

Presione la tecla [1] (ENCENDER) o la tecla [2] (APAGAR).

Confirme el ajuste y pulse la tecla [ENTER] (CONFIGURAR). | Complemento

Volvera a la pantalla INTERFASE (2/3) sin
cambiar la configuracion si se presiona la tecla
[ESC] (CANCELAR).

D El ajuste se confirmaréa y regresaréa a la pantalla INTERFASE (2/3).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Ajuste la direccion IP, la mascara de subred, la puerta de acceso

Cuando [APAGAR] esté seleccionado en el ajuste de DHCP, ajuste estos elementos.

Si selecciona [ENCENDER] en los ajustes de DHCP, la direccién IP, la mascara de subred y la puerta de enlace
del servidor DHCP obtenidos son visualizados.

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

i

[ I/F LIADV.|

2  Presione la tecla POSITION (4) (I/F).
P> Aparece la pantalla INTERFASE (1/3).

INTERFASE 1/3

n
LIMPTAR MEM. BUFFER
COMANDO
HP-GL PUNTD DE ORIGEN
HP-GL MODE&O EMULADOD

3 Presione la tecla POSITION (A).
P> Aparece la pantalla INTERFASE (2/3).

THTERFASE e \__/
GP-6L TAMA?O DE PASO 4@ O'
RS-232C -
RED M
COMANDO ™ =", 7

¥

4  Presione la tecla [3] (LAN).
D> Aparece la pantalla de ajuste RED (LAN).

DHCP: APAGAR
IP [192.168. 6. 1]
MASCARA SUBRED

[255, 255, 255, 0]
PUERTA EMTRADA:

[192. 168, 6. 254]
CONFIGURAR EHCANCELAR

5 Presione la tecla [2] (IP).

P> Aparece la pantalla de ajuste IP.

ANTERIOR

i
COl T e I TR




10

11

12

Presione la tecla POSITION (AV«4p) para establecer la
direccion IP.

Confirme el ajuste y pulse la tecla [ESC] (ANTERIOR).
D> Volvera a la pantalla de ajuste RED (LAN).

DHCP: APAGAR
IP [192.168. 6. 1]
MASCARA SUBRED

[255. 255,255, @]
PUERTA EMTRADA:

[192. 168. 6. 254]
CONFTGURAR ECANCELAR

Presione la tecla [3] (MASCARA SUBRED).
P> Aparece la pantalla de ajuste MASCARA SUBRED.

CHIMASCARA SUBRED
IF
63

i
LT [CoT TR TR

Presione la tecla POSITION (AV<«») para ajustar la mascara

de subred.
C_/
4. .>
v

Confirme el ajuste y pulse la tecla [ESC] (ANTERIOR).
D> Volvera a la pantalla de ajuste RED (LAN).

CHCP: APAGAR
IP [192.168. 8. 1]
MASCARA SUBRED
[255. 255,255, @]
FUERTA ENTRADA:
[192.168. 6. 254]
CONFIGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla [4] (PUERTA ENTRADA).
P> Aparece la pantalla de ajuste PUERTA ENTRADA.

[ PUERTAn EWTRADA:
[ ﬂ% 168, 6. 2543

3 ANTERIOR

L S T (e ko)

Presione la tecla POSITION (AV<« ) para ajustar la puerta

de enlace.
C_/
4. ”
«P
v

9-8

Complemento

Al presionar la tecla [SLOW], puede cambiar el

digito de la configuracion.

Complemento

Al presionar la tecla [SLOW], puede cambiar el

digito de la configuracion.

Complemento

Al presionar la tecla [SLOW], puede cambiar el

digito de la configuracion.




. . P
13  Confirme el ajuste y pulse la tecla [ESC] (ANTERIOR). Complemento

D> Volvera a la pantalla de ajuste RED (LAN). _
Cuando presiona la tecla [ p] en la pantalla de
DHCP: APAGAR ajuste RED (LAN), se muestra la direccién Mac.
IP [192.168. 6. 1]
MASCARA SUBRED
[255. 255,255, 0]
PLUERTA ENTRADA:
[192.168. 6. 254]
CONFTGURAR BHCANCELAR

L192, 168, 8. 254]
CONFIGURAR BACANCELAR

. . p
14  Confirme el ajuste y pulse la tecla [ENTER] (CONFIGURAR). Complemento

DCuando cambie el ajuste, el plotter se reiniciara y la pantalla

predeterminada se visualizara Volvera a la pantalla INTERFASE (2/3) sin

cambiar la configuracion si se presiona la tecla
[ESC] (CANCELAR,).
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94  cConexiéon con RS-232C

Para los ajustes de RS-232C, podra recuperar cualquier ajuste guardando los cuatro distintos tipos de ajuste del
1 al 4.

Consulte “Cambiar el nimero de ajuste que desea utilizar” para recuperar el ajuste que desee usar, y “Cambiar/
guardar la configuracion de RS-232C” para cambiar y guardar ajustes.

* La interfaz RS-232C depende de la zona de venta. Para mas detalles, péngase en contacto con el distribuidor
en donde la compro.

* Si la interfaz RS-232C no esta equipada, no se visualizara el menu.

Cambiar el numero de ajuste que desea utilizar

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

5

2  Presione la tecla POSITION (4) (I/F).
D> Aparece la pantalla INTERFASE (1/3).

INTERFASE 1/3

LIMPIAR MEM. BUFFER
COMANDO

HP-GL PUNTO DE ORIGEN
HP-GL MODEEO EMULADOD

3 Presione la tecla POSITION (A).
P> Aparece la pantalla INTERFASE (2/3).

THTERFASE e \__/
6P-6L TAMA?O DE PASO 4@ O'
RS-232C D)

RED M
COMANDO " 27, 73"
id

4  Presione la tecla [2] (RS-232C). Complemento

P> Aparece la pantalla de ajuste RS-232C. Volvera a la pantalla INTERFASE (2/3) sin
Re330C Mol cambiar la configuracion si se presiona la tecla
BAUD RATE 9600 [ESC] (CANCELAR).
DATA & BIT

PARITY MOME
HARDWIRE HAMDSHAKE

CONFIGURAR EHCANCELAR
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5 Presione la tecla POSITION (p).
P> Aparecera pantalla SELECCIONAR Nim. RS-232C.

CONFT50RAR_ERLANCELAR

6  Presione la tecla POSITION (A¥) y seleccione el nimero de
Complemento

El intervalo de ajuste es del nium. 1 al 4.

ajuste.
)
-

/  Confirme el ajuste y pulse la tecla [ESC] (ANTERIOR).
DVoIveré a la pantalla de ajuste RS-232C.

8 Confirme el ajuste y pulse la tecla [ENTER] (CONFIGURAR).
D El ajuste se confirmara y regresara a la pantalla INTERFASE (2/3).

9  Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.

Cambiar/guardar la configuracion de RS-232C

Operacion

1  Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla POSITION (A) (I/F).
D> Aparece la pantalla INTERFASE (1/3).

INTERFASE 1/3

0
LIMPIAR MEM. BUFFER
COMANDO
HP-GL PUNTO DE ORIGEN
HP-GL MODEEO EMULADOD




Presione la tecla POSITION (A).
D> Aparece la pantalla INTERFASE (2/3).

INTERFASE 2/3

GP-6L TAM#EO DE PASD 4@ O'
RS-2320 ()
RED M
COMANDO ™ =", 7

¥

Presione la tecla [2] (RS-232C).
P> Aparece la pantalla de ajuste RS-232C.

RS-232C Mo 1

BAUD RATE 9680
DATA 8 BIT

PARITY MONE
HARDWIRE HAMDSHAKE

CONFIGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla [1] (BAUD RATE).
DAparece la pantalla de ajuste BAUD RATE.

RS-232( Mo, 1
BALD RATE

COMFIGLRAR ERLANLELAR

Presione la tecla POSITION (AY) y aumente o disminuya el

valor del ajuste.
0Ny
-

Confirme el ajuste y pulse la tecla [ESC] (ANTERIOR).

D> La velocidad en baudios esta seleccionada y volvera a la pantalla de
ajuste RS-232C.

Presione la tecla [2] (DATA BIT).
DAparece la pantalla de ajuste DATA BIT..

RS-232C Mo 1

BAD RS
DATA § [ReEE]
PARITY

HARDWIF|EMANTERIOR
CONFIGURAR ECANCELAR

Presione la tecla [1] (8 BIT) o la tecla [2] (7 BIT).

D La longitud de los datos seréa seleccionada y volvera a la pantalla de
ajuste RS-232C.

9-12

Complemento

Volvera a la pantalla INTERFASE (2/3) sin
cambiar la configuracion si se presiona la tecla
[ESC] (CANCELAR).

Complemento

La velocidad en baudios puede ajustarse en
19200, 9600, 4800, 2400, 1200, 600 o 300.

Complemento

Ajuste en conformidad con el software en uso.

~
Complemento

® Ajuste en conformidad con el software en
uso.

® \/olvera a la pantalla de ajuste RS-232C (2/3)
sin cambiar la configuracion si se presiona la
tecla [ESC] (ANTERIOR).




10

11

12

13

14

15

Presione la tecla [3] (PARITY).
D> Aparece la pantalla de ajuste PARITY.

RS-232C Mo 1

BAUD RPARITY
pATA 2 [KHEONE
PARITY [BEAEVEN

S
HARDN T i TERTOR

CONFIGURAR

Presione la tecla [1] (NONE), la tecla [2] (EVEN) o la tecla [3]
(ODD).

D La paridad se seleccionara y volvera a la pantalla de ajuste RS-232C.

Presione la tecla [4] (HANDSHAKE).

D> Aparece la pantalla de ajuste HANDSHAKE.

RS-232C Mo, 1
BAUD R[HAWDSHAKE
AP 1 [HARDWIRE
paRITY B Xon/of £
HARDWIL Enq/Aok
B ANTERIOR
CONFIGURAR

CANCELAR

Presione la tecla [1] (HARDWIRE), la tecla [2] (Xon/off) o la
tecla [3] (Eng/Ack).

D El handshake se seleccionara y volvera a la pantalla de ajuste RS-
232C.

Confirme el ajuste y pulse la tecla [ENTER] (CONFIGURAR).

D> El ajuste se confirmara y se volvera a la pantalla de ajuste RS-232C

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.

9-13

p
Complemento

® Ajuste en conformidad con el software en
uso.
® \olvera a la pantalla de ajuste RS-232C (2/3)

sin cambiar la configuracion si se presiona la
tecla [ESC] (ANTERIOR).

~
Complemento

® Ajuste en conformidad con el software en
uso.

® \/olvera a la pantalla de ajuste RS-232C (2/3)
sin cambiar la configuracion si se presiona la
tecla [ESC] (ANTERIOR).

® E| parametro Eng/Ack es valido Gnicamente
cuando se configure como HP-GL.
Si esta configurado como GP-GL, se utilizara
el parametro HARDWIRE incluso cuando se
seleccione Eng/Ack.







Capitulo 10: Configuracion en
relacion al entorno operativo

En este capitulo se describe la configuracién en relacién con el entorno operativo.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

10-1 En relacion con la pantalla Menu (Menu)
10-2 En relacion con el sensor

10-3 En relacion con el entorno del plotter
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70-7 En relacion con la pantalla Menu (Mend)

Configuracion del idioma de la pantalla (SELECCION DE IDIOMA)

Esta funcion configura el idioma que utiliza la pantalla.

Puede seleccionarse uno de estos diez idiomas: inglés, japonés, aleman, francés, italiano, espafol, portugués,
ruso, coreano y chino.

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU] en la pantalla
predeterminada.

D> Se muestra la pantalla MENU.

E% [ LI!!E!E
L 1

[I/F )IADV.|

2  Presione la tecla POSITION (V) (ADV.).
P> Se muestra la pantalla de AVANCE (ADV.) (1/4).

AVANCE CADY, ) 1/4

n
MOYIMIENTO PASD
SELEC. DE TDIOMA(LANGUAGE)
UNIDAD DE MEDIDA
BIP DE TECLAS
id

3 Presione la tecla [2] (SELEC. DE IDIOMA(LANGUAGE)).
D> Aparece la pantalla de SELEC. DE IDIOMA(LANGUAGE).

SELEC. DE IDIOMACLANGLIAGE)

CONFIGURAR EHCANCELAR

4  Presione la tecla POSITION (AV) y seleccione el idioma.

(En estas instrucciones se explica para cuando esta
seleccionado el idioma espafol.)

\__/
«®
5 Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]
Complemento
(CONFIGURAR).
, ) . 3 Se volvera a la pantalla AVANCE (ADV.) (1/4)
P> Se establecera la configuracién y se volvera a la pantalla AVANCE . ) i ) )
(ADV) sin cambiar los parametros si se presiona la

tecla [ESC] (CANCELAR).
6 Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Configuracion de la unidad de longitud de la pantalla (LENGTH UNIT)

Los valores de coordenadas que aparecen en la pantalla y los demés parametros para diversas configuraciones
pueden cambiarse entre metros y pulgadas.
Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU] en la pantalla
predeterminada.
D> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla POSITION (¥) (ADV.).
P> Se muestra la pantalla de AVANCE (ADV.) (1/4).

AVANCE CADY, ) 1/4
n

MOYIMIENTO PASD
SELEC. DE TDIOMA(LANGUAGE)
UNIDAD DE MEDIDA
BIP DE TECLAS
id

3 Presione la tecla [3] (UNIDAD DE MEDIDA).
P> Aparece la pantalla UNIDAD DE MEDIDA.

UNIDAD DE MEDIDA

METRICO
PULGADAS

CONFIGURAR EHCANCELAR

4  Presione la tecla [1] (METRICO) o la tecla [2] (PULGADAS).

5 Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> Se establecera la configuracién y se volveréa a la pantalla AVANCE (ADV.)
(1/4).

Complemento

Se volvera a la pantalla AVANCE (ADV.) (1/4)
sin cambiar los parametros si se presiona la
tecla [ESC] (CANCELAR).

6  Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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70-2 En relacion con el sensor

Activacion/desactivacion de los sensores de medios (MEDIA SENSOR)

Esta funcién habilita o deshabilita los sensores de medios que detectan el tamafio del medio en direccion de
carga.

/\ PRECAUCION

Por lo general se debe utilizar con esta funcion activada ("ACTIVADO"). Desactivela ("DESACTIVAR") cuando utilice medios que no se
puedan detectar y tengan una alta transmitancia. Cuando se la desactive, es posible que se dane la almohadilla de corte. Asegurese
de configurar el "AREA"”".

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU] en la pantalla
predeterminada.

D> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla POSITION (¥) (ADV.).
P> Se muestra la pantalla de AVANCE (ADV.) (1/4).

AVANCECADY, ) 174
n

MOYIMIENTO PASO
SELEC. DE IDIOMA(LANGLIAGE)
UNIDAD DE MEDIDA
BIP DE TECLAS
id

3 Presione la tecla POSITION (V).
P> Se muestra la pantalla de AVANCE (ADV.) (4/4).

AVANCE CADY. ) W7k .

] o
SENSOR DE MATERTAL <© O.
SENSOR DE PUSH ROLLRS.

NIVEL DE SUCCION
id

4  Presione la tecla [1] (SENSOR DE MATERIAL).
P> Aparece la pantalla de ajuste SENSOR DE MATERIAL.

SENSOR DE MATERIAL

ACTTY
DESAI

CONFTGURAR EHCANCELAR
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Presione la tecla [1] (ACTIVADO) o la tecla [2] (DESACTIVAR).

Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> Se establecera la configuracion y se volvera a la pantalla ADVANCE.
(4/4).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.

Activacion/desactivacion
de los sensores de rodillo de empuje (SENSOR DE PUSH ROLLRS.)

Complemento

Se volvera a la pantalla AVANCE (ADV.) (4/4)
sin cambiar los parametros si se presiona la
tecla [ESC] (CANCELAR).

Esta funcion activa o desactiva los sensores de rodillo de empuje que detectan el ancho de los medios.

/\ PRECAUCION

Por lo general, Gselo mientras esta configurado en “ACTIVADO”.

Cuando se ajusta en “DESACTIVAR”, la almohadilla de corte podria dafarse. Ajuste siempre “AREA”.

Operacion

1

Presione la tecla [PAUSE/MENU] en la pantalla
predeterminada.
D> Se muestra la pantalla MENU.

Presione la tecla POSITION (¥) (ADV.).
P> Se muestra la pantalla de AVANCE (ADV.) (1/4).

AVANCECADY, ) 1/4

n
MOYIMIENTO PASD
SELEC. DE IDIOMA(LANGLIAGE)
UNIDAD DE MEDIDA
EIP DE TECLAS
id

Presione la tecla POSITION (v¥) (ADV.).
P> Se muestra la pantalla de AVANCE (ADV.) (4/4).

RVANCE CADY. ) Iy s
] o
SENSOR DE MATERTAL <O O.
SFNSOR DF PUSH ROLLRS.
@
NIVEL DE SUCCION v
¥
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Presione la tecla [2] (SENSOR DE PUSH ROLLRS.).
D> Se muestra la pantalla SENSOR DE PUSH ROLLRS.

SENSOR DE PUSH ROLLRS.
DE PRESION
ACTIVADO)

CENTRAL DESACTIVADD
DESACTIVAR

CONFIGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla [1] (ACTIVADO), la tecla [2] (CENTRAL
DESACTIVADO) o la tecla [3] (DESACTIVAR).

Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> Se estableceré la configuracion y se volveréa a la pantalla ADVANCE
(4/4).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.

10-6

A&

Complemento

Si se selecciona "DESACTIVAR", no se lleva
a cabo la deteccion del rodillo de empuje. Si
se selecciona "CENTRAL DESACTIVADO",
no se generara un error ni aunque los rodillos

de empuje internos no estén colocados en los
rodillos de presion.

Ve

Complemento

® Cuando se selecciona "DESACTIVAR", no se
detecta la posicion inicial del sensor, de modo
que, segun los datos, podria producirse un
error de posicion.

® Se volvera a la pantalla AVANCE (ADV.) (4/4)
sin cambiar los parametros si se presiona la
tecla [ESC] (CANCELAR).




70-3 En relacion con el entorno del plotter

Configuracion de succion con ventilador (NIVEL DE SUCCION)

Esta funcién configura la fuerza de succidn que se utiliza para colocar los medios en el plotter.

Es posible que no se alimente correctamente si el material es fino, por lo tanto, ajuste en “BAJO”.

Operacion

1

o O\

Presione la tecla [PAUSE/MENU] en la pantalla
predeterminada.
D> Se muestra la pantalla MENU.

Presione la tecla POSITION (v¥) (ADV.).
P> Se muestra la pantalla de AVANCE (ADV.) (1/4).

AVANCE CADY, ) 1/4

n
MOYIMIENTO PASD
SELEC. DE TDIOMA(LANGUAGE)
UNIDAD DE MEDIDA
BIP DE TECLAS
id

Presione la tecla POSITION ().
P> Se muestra la pantalla de AVANCE (ADV.) (4/4).

AVANCECADY. ) 474 4

n 2
SENSOR DE MATERIAL 40 O»
SENSOR DE PUSH ROLLRS.

NIVEL DE SUCCION
id

resione la tecla [4] (NIVEL DE SUCCION).
P> Se muestra la pantalla de configuracion NIVEL DE SUCCION.

MIVEL DE SLCCION

CONFIGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla [1] (NORMAL) o la tecla [2] (BAJO).

Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> Se estableceré la configuracién y se volvera a la pantalla de
configuracion AVANCE (ADV.) (4/4).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Complemento

Se volvera a la pantalla AVANCE (ADV.) (4/4)
sin cambiar los parametros si se presiona la
tecla [ESC] (CANCELAR).




Encender/apagar de la configuracion de sonido (BIP DE TECLAS)

Esta funcién selecciona si se activa o desactiva el sonido que se emite cada vez que se presiona una tecla del
panel de control.
Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU] en la pantalla
predeterminada.
D> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla POSITION (¥) (ADV.).
P> Se muestra la pantalla de AVANCE (ADV.) (1/4).

AVANCE CADY, ) 1/4
n

MOYIMIENTO PASD
SELEC. DE TDIOMA(LANGUAGE)
UNIDAD DE MEDIDA
BIP DE TECLAS
id

3 Presione la tecla [4] (BIP DE TECLAS).
D> Se muestra la pantalla BIP DE TECLAS.

BIP DE TECLAS

ENCENDER
APRGAR

CONFIGURAR EHCANCELAR

4  Presione la tecla [1] (ENCENDER) o la tecla [2] (APAGAR).

5 Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER] Complemento

(CONFIGURAR).
Se volvera a la pantalla AVANCE (ADV.) (1/4)
P> Se estableceré la configuracién y se volvera a la pantalla de sin cambiar los parametros si se presiona la

configuracion AVANCE (ADV.) (1/4). tecla [ESC] (CANCELAR).

6  Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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(

A&'uste de velocidad de movimiento baja mediante la tecla POSICION
ELOCIDAD TECLA POSI. + TECLA LENTA)

Presione la tecla de POSITION (Av<4P) y la tecla [SLOW] simultdneamente para ajustar la velocidad de
movimiento al mover el carro de la herramienta.

Operacion

1

Presione la tecla [PAUSE/MENU] en la pantalla predeterminada.
P> Se muestra la pantalla MENU.

Presione la tecla POSITION(V) (ADV.).
P> Se muestra la pantalla de AVANCE (ADV.) (1/4).

AVANCECADY, ) 1/4

n
MOYIMIENTO PASO
SELEC. DE IDIOMACLANGLAGE)
UNIDAD DE MEDIDA
BIP DE TECLAS
id

Presione la tecla POSITION (A) (ADV.).

D> Se muestra la pantalla de AVANCE (ADV.) (2/4).

RANCECADY,) 2 .
n N/
POST VELOCID + POST LENTA <O O.
POSLCION TECLA VELOCIDAD
MODO AP -
id

Presione la tecla [1] (POSI VELOCID + POSI LENTA).
P> Se visualiza la pantalla de ajuste POSI VELOCID + POSI LENTA.

POST VELOCID + POST LENTA

CONFTGURAR _EHCANCELAR

Presione la tecla de POSITION (AV) y aumente o disminuya
Complemento

Puede configurar de 1 a 15 (cm/s).

el valor del ajuste.
G O
-«

Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]
Complemento

(CONFIGURAR).

Se volvera a la pantalla AVANCE (ADV.) (2/4)
D> Se establecera la configuracion y se volvera a la pantalla ADVANCE (2/4).

sin cambiar los parametros si se presiona la

Presione la tecla [PAUSE/MENUIJ. ek =] (@ANeELAR)

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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(

A&'uste de velocidad de movimiento alta mediante la tecla POSICION
ELOCIDAD TECLA POSI. )

Presione la tecla de POSICION (av<«») para ajustar la velocidad de movimiento al mover el carro de la
herramienta.

Operacion

1

Presione la tecla [PAUSE/MENU] en la pantalla predeterminada.
P> Se muestra la pantalla MENU.

Presione la tecla POSITION(V) (ADV.).
P> Se muestra la pantalla de AVANCE (ADV.) (1/4).

AVANCECADY, ) 1/4

n
MOYIMIENTO PASO
SELEC. DE IDIOMACLANGLAGE)
UNIDAD DE MEDIDA
BIP DE TECLAS
id

Presione la tecla POSITION (A) (ADV.).

D> Se muestra la pantalla de AVANCE (ADV.) (2/4).

RANCECADY,) 2 .
n N/
POST VELOCID + POST LENTA <O O.
POSLCION TECLA VELOCIDAD
MODO AP -
id

Presione la tecla [2] (POSICION TECLA VELOCIDAD).
P> Se visualiza la pantalla de ajuste POSICION TECLA VELOCIDAD.

POSICION TECLA VELOCIDAD

CONFTGURAR _EHCANCELAR

Presione la tecla de POSITION (AV) y aumente o disminuya
Complemento

el valor del ajuste.
Puede configurar de 1 a 15 (cm/s).

<<:§ : [).

Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER] Complemento

(CONFIGURAR).
Se volvera a la pantalla AVANCE (ADV.) (2/4)
D> Se establecera la configuracion y se volvera a la pantalla ADVANCE (2/4). sin cambiar los parametros si se presiona la

la [ESC] (CANCELAR).
Presione la tecla [PAUSE/MENU]. E )

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Ajuste de la seleccion de la tecla Pausa (CONFIG. TECLA PUASA/MENU)

Configure la pantalla que se muestra al pulsar la tecla [PAUSE / MENU] durante la recepcidn de datos.
Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU] en la pantalla
predeterminada.

D> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla POSITION (V) (ADV.).
D> Se muestra la pantalla de AVANCE (ADV.) (1/4).

AVANCECADY. ) 174

n
MOVIMIENTO PASD
SELEC. DE IDIOMACLANGUAGE)
LINIDAD DE MEDIDA
BIP DE TECLAS
id

3 Presione la tecla POSITION (A) dos veces.
P> Se muestra la pantalla de AVANCE (ADV.) (3/4).

AVANCE CADY. ) 37 -

] S/
CONFIG. TECLA PUASA/MENU <@ O.
CAMBIO DE USUARIO 1-2
MENSAJES DF FRROR -
CONTRASTE LCD

¥

4  Presione la tecla [1] (CONFIG. TECLA PUASA/MENU).
P> Se muestra la pantalla CONFIG. TECLA PUASA/MENU.

COMFTG. TECLA PUASA/MENL

MEWU
PALISA

CONFIGURAR EHCANCELAR

5 Presione la tecla [1] (MENU) o la tecla [2] (PAUSA).

6 Confirme la configuracion y presione la tecla [ENTER] Complemento

(CONFIGURAR).

P> SSe establecera la configuracion y se volveréa a la pantalla de
configuracion AVANCE (ADV.) (3/4).

Se volveré a la pantalla AVANCE (ADV.) (3/4)
sin cambiar los parametros si se presiona la
tecla [ESC] (CANCELAR).

/  Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Ajuste del contraste LCD (CONTRASTE LC)

Puede ajustar el contraste de la pantalla LCD del panel de control.

Operacion

1

Presione la tecla [PAUSE/MENU] en la pantalla
predeterminada.

P> Se muestra la pantalla MENU.

Presione la tecla POSITION (V¥) (ADV.).
P> Se muestra la pantalla de AVANCE (ADV.) (1/4).

AVANCECADY, ) 174

n
MOYIMIENTO PASO
SELEC. DE IDIOMA(LANGLIAGE)
UNIDAD DE MEDIDA
BIP DE TECLAS
id

Presione la tecla POSITION (A) dos veces.
P> Se muestra la pantalla de AVANCE (ADV.) (3/4).

AVANCECADY. ) 374 -

n \_/
CONFIG. TECLA PUASA/MENU 40 O»
CAMBIO DE USUARID 12
MENSAJES DE ERROR @
CONTRASTE aﬁD

Presione la tecla [4] (CONTRASTE LCD).
P> Se muestra la pantalla CONTRASTE LCD.

CONTRASTE LCD
n

CONFTGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla de POSITION (AV) y aumente o disminuya
Complemento

Puede configurar de -30 a 30 (5 pasos).

el valor del ajuste.
g
v

Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER] Complemento

(CONFIGURAR).

P> SSe establecera la configuracién y se volvera a la pantalla de
configuracion AVANCE (ADV.) (3/4).

Se volvera a la pantalla AVANCE (ADV.) (1/4)
sin cambiar los parametros si se presiona la
tecla [ESC] (CANCELAR).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Capitulo 11: Ajustar los comandos
desde la computadora

Este capitulo describe como configurar los comandos desde la computadora.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

11-1  En relacion con el procesamiento de comandos
11-2 En relacion con el comando GP-GL
11-3 En relacion con el comando HP-GL



77-7 Enrelacion con el procesamiento de comandos

Configurar el comando (COMANDO)

Hay dos tipos de comandos que el plotter puede usar: GP-GL y HP-GL. Ajuste la configuracion al software
utilizado o péngala en modo AUTO.

4 N\
Complemento

® Segun los datos empleados, la deteccion automatica del comando puede fallar. Al hacerlo, dara error o mostrara disfuncion. En este
caso, configure el comando antes del uso.

® Envie siempre los datos durante el estado LISTO del plotter al usar el modo de deteccion automatica del comando.

® Una vez realizado el corte con la deteccion automatica del comando, el plotter podra detectar automaticamente el proximo comando
10 segundos después de finalizar el corte. Al enviar datos con otro comando, espere 10 segundos tras el corte anterior para enviar
los préximos datos.

A J

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU] en la pantalla
predeterminada.

P> Aparecera la pantalla MENU.

2  Presione la tecla POSITION (a) (I/F).
D> Aparecera la pantalla de INTERFASE (1/3).

INTERFASE 1/3

n
LIMPIAR MEM. BUFFER
COMANDO
HP-GL PUNTD DE CRIGEN
HP-GL MUDE&] EMULADD

3 Presione la tecla [2] (COMANDO).
P> Aparecera la pantalla de ajuste COMANDO.

COMANDOD
GP-6L
HP-GL
ALITO)

CONFIGURAR EHCANCELAR

4  Seleccione una de las teclas [1] (GP-GL), [2] (HP-GL) o [3]
(AUTO).

5 Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR)

D> El ajuste sera configurado y volvera a la pantalla de INTERFASE (1/3).

6  Presione la tecla [PAUSE/MENU].

D> Volveréa a la pantalla predeterminada.
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Prioridad de la )
seleccion de la condicion de herramienta (PRIORIDAD DE CONDICION)

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 de la computadora y se aceptara solamente
la configuracion y el cambio de la condicion de herramienta desde el panel de control al seleccionar MANUAL.
Este ajuste sera guardado aunque se apague la maquina.

Por otro lado, al seleccionar PROGRAMA, la condicién de herramienta actual sera configurada desde el panel
de control o desde el software. Los valores configurados desde el panel de control seran guardados y aquellos
configurados desde el software seran borrados al apagar la maquina.

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU] en la pantalla
predeterminada.

P> Aparecera la pantalla MENU.

2  Presione la tecla POSITION [1] (TOOL).
P> Aparecera la pantalla CONFIG. DE HERRAMIENTA (1/4).

CONFIG. DE HERRAMIENTA 1/4

n
HERR. SUBIR/BAJAR
AJUS,  OFFSET DE HERR.
TAMAND DE PASD
FUERZA DE gFSET

3 Presione la tecla POSITION (A).
P> Aparecera la pantalla CONFIG. DE HERRAMIENTA (2/4).

CONFIG. DF HERRAMIENTA 274 A
A \__/

ANBULO DE OFFSET <O O.

CLASIFICADO DE DATOS

PRICRIDAD DE COND. (-

(OO, SELEE T e

4  Presione la tecla [3] (PRIORIDAD DE COND.).
P> Aparecera la pantalla de ajuste PRIORIDAD DE COND..

FRIORIDAD DE COMD.

CONFIGURAR EHCANCELAR
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S U0

Presione la tecla [1] (MANUAL) o la tecla [2] (PROGRAMA).

Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

D> El ajuste sera configurado y volvera a la pantalla CONFIG. DE
HERRAMIENTA (2/4).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

D> Volvera a la pantalla predeterminada



77-2 En relacion con el comando GP-GL

Un capitulo util al usar el comando GP-GL.

Configurar el tamafio de paso (GP-GL TAMANO DE PASO)

Puede cambiar la distancia recorrida en un paso. Ajuste el valor configurado de la aplicacion a usar.

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU] en la pantalla
predeterminada.

P> Aparecera la pantalla MENU.

2  Presione la tecla POSITION (a) (I/F).
D> Aparecera la pantalla de INTERFASE (1/3).

INTERFASE 1/3

n
LIMPIAR MEM. BUFFER
COMANDO
HP-GL PUNTD DE CRIGEN
HP-GL MUDE&] EMULADD

3 Presione la tecla POSITION (A).
D> Aparecera la pantalla INTERFASE (2/3).

THTERFASE 273 \__/
6P-6L TAMA?U DE PASO 4@ O'
RS-2320 )
RED M
COMANDO 2,7+

¥

4  Presione la tecla [1] (GP-GL TAMANO DE PASO).
P> Aparecera la pantalla de ajuste GP-GL TAMANO DE PASO.

/. 818 mm

CONFTGURAR BHCANCELAR

5 Presione la tecla [1] (0.100 mm), la tecla [2] (0.050 mm), la
tecla [3] (0.025 mm) o la tecla [4] (0.010 mm).

6 Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR)

D> El ajuste sera configurado y volvera a la pantalla INTERFASE (2/3)..

/  Presione la tecla [PAUSE/MENU].

D> Volvera a la pantalla predeterminada.



Activar/Desactivar los comandos ': 'y '; ' (COMANDO ': ', ';")

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 Presione la tecla [PAUSE/MENU] en la pantalla
predeterminada.

D> Apareceré la pantalla MENU.

2  Presione la tecla POSITION () (I/F).

D> Aparecera la pantalla de INTERFASE (1/3).

INTERFASE 1/3

n
LIMPIAR MEM. BUFFER
COMANDO
HP-GL PUNTD DE CRIGEN
HP-GL MUDE&] EMULADD

3 Presione la tecla POSITION (A).
P> Aparecera la pantalla de INTERFASE (2/3).

TNTERF ASE n 273 \_/
GP-GL TAMANO DE PASD ‘O O
RS-232C )
RED v
COMANDD * :*, "+
id
4  Presione la tecla [4] (COMANDO ': ', ";").

D> Aparecera la pantalla de ajuste COMANDO ': ', '; .

COMANDO " 27,75

ACTIVADO)
DESACTIVAR

CONFTGURAR ECANCELAR

5 Presione la tecla [1] (ACTIVADO) o la tecla [2] (DESACTIVAR).

6  Confirme la configuracion y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

D> El ajuste sera configurado y volvera a la pantalla INTERFASE (2/3).

/  Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.



Mover la pluma mientras
esteé elevada o bajada en respuesta al comando 'W' (COMANDO 'W')

Aqui puede cambiar los ajustes para el comando 'W', que es un comando GP-GL de corte en arco.
Esta funcién ajusta la operacién al recibir el comando 'W' para trazar arcos.

La pluma se movera a la posicion de inicio especificada en el estado elevado cuando esté configurada como
PLUMA ARRIBA, independientemente de las condiciones de 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 corte. Para la configuracion del lapiz, siempre se levanta el lapiz (PEN UP).

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU] en la pantalla
predeterminada.

P> Aparecera la pantalla MENU.

2  Presione la tecla POSITION (a) (I/F).
D>Aparecera la pantalla de INTERFASE (1/3).

INTERFASE 1/3

n
LIMPLAR MEM. BUFFER
COMANDO
HP-GL PUNTD DE CRIGEM
HP-6L MODEEO EMULADO

3 Presione la tecla POSITION (v).
P> Aparecera la pantalla de INTERFASE (3/3).

TNTERF ASE 373 o

COMANDO * wn ‘O O’

RESOLLCTON CIRCULO «
id

4  Presione la tecla [1] (COMANDO 'W').
D> Aparecera la pantalla de ajuste COMANDO 'W'.

COMANDD ™ W

PLUM

A
PLUMA

A

ABAJD
ARRIBA

A

CONFTGURAR EHCANCELAR

5 Presione la tecla [1] (PLUMA ABAJO) o la tecla [2] (PLUMA
ARRIBA).



Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

D> El ajuste sera configurado y volvera a la pantalla INTERFASE (3/3).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

D> Volvera a la pantalla predeterminada.



77-3 En relacién con el comando HP-GL

Un capitulo util al usar el comando HP-GL.

Respuesta al modelo ID (HP-GL MODELO EMULADO)

Esta funcién configura la operacién al recibir el comando "OI" solicitando el modelo ID. La respuesta serd 7550
para el valor configurado de 7550 y 7586 para el valor configurado de 7586.

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU] en la pantalla
predeterminada.
D> Aparecera la pantalla MENU.

2  Presione la tecla POSITION (a) (I/F).
D> Aparecera la pantalla de INTERFASE (1/3).

INTERFASE 1/3

n
LIMPLAR MEM. BUFFER
COMANDO
HP-GL PUNTD DE CRIGEM
HP-6L MODEEO EMULADO

3 Presione la tecla [4] (HP-GL MODELO EMULADO).
P> Aparecera la pantalla HP-GL MODELO EMULADO.

HP-GL MODELO EMULADO
7558
7586

CONFTGURAR BHCANCELAR

4  Presione la tecla [1] (7550) o la tecla [2] (7586).

5 Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

D> El ajuste sera configurado y volvera a la pantalla INTERFASE (1/3).

6  Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Configurar el comando de resolucion circulo (RESOLUCION CIRCULO)

Esta funcion configura el valor de la resolucion al recibir el comando circulo para el comando HP-GL de corte en
arco con la pluma del plotter.

Seleccione entre “AUTO” o “VALORES DE FABRICA” de 5 grados.
Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU] en la pantalla
predeterminada.
D> Aparecera la pantalla MENU.

2  Presione la tecla POSITION (a) (I/F).
D> Apareceré la pantalla de INTERFASE (1/3).

INTERFASE 1/3

n
LIMPTAR MEM. BUFFER
COMANDO
HP-GL PUNTD DE ORIGEN
HP-GL MODE&O EMULADOD

3 Presione la tecla POSITION (v).
D> Aparecera la pantalla de INTERFASE (3/3).

THTERFASE 33 -y

COMANDO * wﬂ ‘@ O'

RESOLUCTON CTRCULD 9
¥

4  Presione la tecla [2] (RESOLUCION CIRCULO).
P> Aparecera la pantalla de ajuste RESOLUCION CIRCULO.

RESOLUCION CIRCULO

CONFIGURAR EHCANCELAR

5 Presione la tecla [1] (VALORES DE FABRICA) o la tecla [2]
(AUTO).

6 Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

D> El ajuste sera configurado y volvera a la pantalla INTERFASE (3/3).

/  Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Capitulo 12: Enlace de datos

En este capitulo se describe la configuracion en relacion con el enlace de datos.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

12.1
12.2
12.3
12.4
12.5
12.6

12-1

Seleccione el destino de la conexion
Enlace de datos con memoria USB
Envio con un codigo de barras

Lectura automatica de la marca de inicio
Tiempo de espera de comunicacion
Lectura de inclinacion



72.7 Seleccione el 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 (LAN) o el cable USB.

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
D> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla POSITION (p) (LINK).
P> Aparece la pantalla ENLACE DATOS (1/2).

ENLACE DATOS 1/2

n
DESTING USE DRIVE
SELEC ARCHIYO DATOS
CORTE CODIGO DE BARRAS
CONTINUAR

3 Presione la tecla [1] (DESTINO).
P> Aparece la pantalla DESTINO.

DESTIND
USE [RIVE

SERVER (USE)
SERVER (LAN)

CONFTGURAR BHCANCELAR

4  Presione la tecla [1] (USB DRIVE), la tecla [2] (SERVER
(USB)) o la tecla [3] (SERVER (LAN)).

5 Confirme el ajuste y pulse la tecla [ENTER] (CONFIGURAR).
D> El ajuste se confirmara y regresara a la pantalla ENLACE DATOS (1/2).

6  Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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72.2 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.

p
Complemento

® Nombre de archivo
» Solamente son compatibles los caracteres alfanuméricos de 1 byte (ASCII).
* Los caracteres prohibidos de Windows (¥, /,/, ;, *, ?, ", <, >, |, 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”.
® | a barra de desplazamiento aparece momentos después de seleccionar el elemento.
® L a carpeta esta encerrada entre “<” y “>".
® El nombre se clasifica en orden ascendente.
® | os archivos y las carpetas pueden obtenerse hasta un maximo de 64.

® Los archivos en la carpeta de segundo nivel no estan disponibles.

A\

Operacion

1 Introduzca la memoria USB que guarda los datos especificos
en el plotter.

2  Presione la tecla [PAUSE/MENU].
D> Se muestra la pantalla MENU.

3 Presione la tecla POSITION (p) (LINK).
P> Aparece la pantalla ENLACE DATOS (1/2).

EMLACE DATOS 1/2

n
DESTINO USB DRIVE
SELEC ARCHIVO DATOS
CORTE CODIGO DE BARRAS
CONTINUAR

id

4  Presione la tecla [1] (DESTINO).
P> Aparece la pantalla DESTINO.

DESTIND

SERVER (LAN)

CONFTGURAR ECANCELAR
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5

6

7

10

Presione la tecla [1] (USB DRIVE).

Confirme el ajuste y pulse la tecla [ENTER] (CONFIGURAR).
D> El ajuste se confirmara y regresaré a la pantalla ENLACE DATOS (1/2).

EMLACE DATOS 1/2

DESTIND USB DRIVE
SELEC ARCHIVO DATOS

CORTE CODIGO DE BARRAS
CONTINUAR

Presione la tecla [2] (SELEC ARCHIVO DATOS). g
Complemento

D> Aparece la pantalla SELEC ARCHIVO DATOS.
® Si no ha introducido la memoria USB,

FESELEC ARCHIVO DATOS 2 | et .
CITEST DATA FOLDER> W& aparecera el siguiente mensaje.

<2TEST PATTERN [OLDER > -
3 TEST_PATTERN_ABCDEFGHIK EBENLACE DATOS 1/2
4TEST_DATA. wpf hd [1 Mg TVE

ERROR
B MO PUEDE RECOMOCER LA
S
C[JIJ.NUHI‘\

® Si no hay datos en la memoria USB, se
mostrara la siguiente pantalla.

BASELEC ARCHIVO DATOS

MO HAY ARCHIVO DE DATOS
PARA FUNCIOMAMIENTO
OFF LINE

Presione la tecla POSITION (AV) para seleccionar el archivo.
Complemento

cambiar la carpeta.

\__/ _
40 O, PPresione la tecla POSITION (AV) para
«L

A\

Presione la tecla [ENTER] (INICIAR).

D> El corte comienza con el archivo seleccionado.

Cuando haya finalizado el corte, pasara al estado LISTO.
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72.3 Envio con un cédigo de barras

La informacion relacionada con el archivo de salida tiene un codigo de barras con Cutting Master4 y Graphtec Pro
Studio, 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 cddigo de barras.

Cédigo de barras estandar Cadigo de barras del rollo de papel

Cédigo de barras J \_

L

— Marca de inicio

_
] F |||||||||\ [

_‘ TN -—
. ] ]

Cadigo de barras Marca de inicio

Operacion

1 Introduzca la memoria USB que guarda los datos especificos
en el plotter.

2  Presione la tecla [PAUSE/MENU].
D> Se muestra la pantalla MENU.

3 Presione la tecla POSITION (p) (LINK).
D> Aparece la pantalla ENLACE DATOS (1/2).

ENLACE DATOS 1/2
n

DESTIND USE DRIVE
SELEC ARCHIVO DATOS

CORTE CODIGO DE BARRAS
CONTINUAR
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4  Presione la tecla [3] (CORTE CODIGO DE BARRAS).

P> Se muestra el siguiente mensaje.

ENCACE DATOS 172
([TIP0 CODIGD OE BARRAS |ye

</EMCCD. BARRAS STANDARD
EECOD. BARRAZ ROLLD

fl CAMCELAR

5 Presione la tecla [1] (COD. BARRAS STANDARD) o la tecla [2]
(COD. BARRAS ROLLO).

P> Aparecera la siguiente pantalla.

EMILACE TATRS
LI
[[MUEVA L& HERRAMIENTA AL|vE
<|INICIO DE LA MARCA Y
(|PRESIONE ENTER!
(|[BAICANCELAR

<Codigo de barras estandar> <Caédigo de barras del rollo de papel>

6 Pulse latecla POSITION (AV«4p) para mover la herramienta
a la posicion de la marca de inicio.

7/  Confirme la posicién de la herramienta y pulse la tecla
[ENTER].

P> Se lee el codigo de barras. Un vez finalizado, aparecera la siguiente

pantalla.

1:Condition No, 1
CEAGLHA S3A Fla Ad
BUSBUEDA EM PROCESO
POR FAYOR ESPERE B

HE[EACANCEL AR
IhICTO
CONDICTON Mo.

12-6

Ve

Complemento

® Si no ha introducido la memoria USB,
aparecera el siguiente mensaje.

BHENLACE DATOS 142
m

F05003 REaE0E J
2E 0 PUEbE RecoNocer LAV
o
C[JIJ.NUHF\

® Al activar la rotacion, aparecera la siguiente

pantalla.

WLACE DATOS 1/2

8 ERROR .
ENC|™ ST LA ROTACION ESTA | VE
BASHABILITADA ESTA FUNCION

BIc|_ MO ESTA DISPONIBLE

Y [EBCONF TRMAR
id
® Al activar el espejo, aparecera la siguiente
pantalla.
BAENLACE DATOS 1/2
TNl FRROR
ST FL CORTE OPUESTO FSTANWE

ACTIWADO ESTA FLMCION
MO ESTA DISPOMIBLE
EFICONFIRMAR

id

® Al activar el patron de particion, aparecera la

siguiente pantalla.

BHENLACE DATOS 142
n
VE

BASE[CORTE DE PAMELES = SI
EHCONEIRMAR

ENCONTINUAR

® En el caso de un cédigo de barras de rollo
de material, apareceré lo siguiente para la
segunda hoja y posteriores.

ICondition Mo, 1

[ 4] V]2
COLOAUE LA HERR. ANTES DE
INICIO ¥ PULSE IMTRD

BACANCELAR

Fro
Gr

A\

p
Complemento

® Si la marca de inicio no se lee, aparecera la

siguiente pantalla.

ERROR. ESCANED COD BARRAS
MODO ESCANED 1
AJUSTE NIVEL i

FNERROR ESCANED MARCA
BACANCELAR

Compruebe el resultado de la impresion de

la marca de inicio, la posicion de inicio de

deteccion, etc.




8 Localice el archivo e inicie el corte.

9  Cuando haya finalizado el corte, pasara al estado LISTO.
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Complemento

® Si se encuentran los archivos adecuados,

seleccione el archivo deseado.

EACORTE CODIGO DE BARRAS

TEST_DATA. wpf

TEST FOLDE E_DATA. ||

BARCODE: GO166ABCD
B COMIENZD

® Si no se encuentran los archivos adecuados,

aparecera la siguiente pantalla.

T:Condition No. 1
ablalld ERRCR

0 PUEDE EMCOWTRAR EL|

ARCHIVO APROPTADO

EAHE| BARCODE: GB168ABCD

THEHCONEIRMAR

H
EHCONDICION Mo

prol
GR




72. 4 Lectura automatica de la marca de inicio

Al activar la lectura automatica de la marca de inicio, se lleva a cabo la siguiente operacion.

Si la herramienta esta cerca de la marca de inicio, pulsar la tecla [ENTER)] leera automaticamente la marca de

inicio

sin mover la herramienta a la posicion de inicio de lectura.

-

Complemento

® Solamente esta disponible para la marca de inicio del “cédigo de barras estandar”. No se permite para “cédigo de barras del rollo de
papel”.

® Si se traza una marca de registro de mascara, existe la posibilidad de reconocer la marca de registro de mascara como marca de
inicio. Si se traza una marca de registro de méascara, ajuste la lectura automatica de la marca de inicio en desactivado.

Operacion

1

Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

Presione la tecla POSITION ( p) (LINK).
D> Aparece la pantalla ENLACE DATOS (1/2).

EWLACE DATOS 142

n
DESTIND USB DRIVE
SELEC ARCHIVO DATOS
CORTE CODIGD DE BARRAS
CONTINUAR

Presione la tecla POSITION (A).
P> Aparece la pantalla ENLACE DATOS (2/2).

ENLACE DATOS 272 A

4] \ o/
INICIO AUTO ESCAMED DATOS 40 O»
TIEMPO DE COMUNICACION -
DETEC. AUTO DESVID =

id

Presione la tecla [1] (INICIO AUTO ESCANEO DATOS).
P> Aparece la pantalla INICIO AUTO ESCANEO DATOS.

INICIO AUTO ESCANED DATOS
EWCEMDER
APAGAR]

CONFIGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla [1] (ENCENDER) o la tecla [2] (APAGAR).
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Confirme el ajuste y pulse la tecla [ENTER] (CONFIGURAR). Complemento

D> El ajuste se confirmara y regresaré a la pantalla ENLACE DATOS (2/2). ) .
Volvera a la pantalla de ajuste ENLACE DATOS

(2/2) sin cambiar la configuracion si se presiona

Presione la tecla [PAUSE/MENU]. la tecla [ESC] (CANCELAR).

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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72.5 Tiempo de espera de comunicacion

Cuando se pierde la comunicacion durante la conexion al servidor de enlace de datos, la conexidén se cancelara
después de que haya transcurrido un cierto periodo de tiempo. Puede seleccionar el tiempo que transcurrira
hasta que se cancele.

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
D> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla POSITION (p) (LINK).
P> Aparece la pantalla ENLACE DATOS (1/2).

EMLACE DATOS 1/2
n

DESTINO USB DRIVE
SELEC ARCHIVO DATOS

CORTE CODIGO DE BARRAS
CONTINUAR

3 Presione la tecla POSITION (A).
P> Aparece la pantalla ENLACE DATOS (2/2).

ENCACE DATOS 77 .
n \/

INICIO AUTO ESCANED DATOS <@ O.

TIEWPO DE_COMNICACION

DETEC. AUTO DESYIO -
id

4  Presione la tecla [2] (TIEMPO DE COMUNICACION).
D> Aparece la pantalla TIEMPO DE COMUNICACION.

TIEMPO DE COMUNICACION

CONFTGURAR EHCANCELAR

5 Presione la tecla POSITION (AVY) y aumente o disminuya el
Complemento

Puede configurar de 5 a 15 seg.

valor del ajuste.
G O
«®
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Confirme el ajuste y pulse la tecla [ENTER] (CONFIGURAR). Complemento

D> El ajuste se confirmara y regresaré a la pantalla ENLACE DATOS (2/2). ) .
Volvera a la pantalla de ajuste ENLACE DATOS

(2/2) sin cambiar la configuracion si se presiona

Presione la tecla [PAUSE/MENU]. la tecla [ESC] (CANCELAR).

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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72.6 Lectura de inclinacion

Cuando se lleva a cabo el funcionamiento continuo, es posible ajustar la cantidad de inclinacion permitida por
la deteccién de inclinacion del material mediante la comparaciéon de las posiciones de la marca de inicio de la
pagina de inicio y de la pagina actual.

Para el funcionamiento continuo, consulte “Aplicacion del corte de codigo de barras (funcionamiento continuo)”.

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla POSITION (p) (LINK).
P> Aparece la pantalla ENLACE DATOS (1/2).

ENLACE DATOS 1/2
n

DESTIND USE DRIVE
SELEC ARCHIVO DATOS
CORTE CODIGO DE BARRAS
CONTIMUAR

id

3 Presione la tecla POSITION (A).
D> Aparece la pantalla ENLACE DATOS (2/2).

ENLACE DATOS 2/2 -
\_J
INICIO AUTO ESCANED DATOS 4@ O»
TIEMPO DE COMUNICACION
DETEC. AUTO DESVIO @
id

4  Presione la tecla [3] (DETEC. AUTO DESVIO).
D> Aparece la pantalla DETEC. AUTO DESVIO.

DETEC. AUTO DESVIO
Smim

1 8mim|

1 5mm

CONFTGURAR _EHCANCELAR

5 Presione la tecla [1] (5mm), la tecla [2] (10mm) o la tecla [3] Complemento

(15mm).

Durante el funcionamiento continuo, puede
seleccionar entre 5 mm, 10 mm o 15 mm para
la tolerancia de inclinacion.
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Confirme el ajuste y pulse la tecla [ENTER] (CONFIGURAR). Complemento

D> El ajuste se confirmara y regresaré a la pantalla ENLACE DATOS (2/2). ) .
Volvera a la pantalla de ajuste ENLACE DATOS

(2/2) sin cambiar la configuracion si se presiona

Presione la tecla [PAUSE/MENU]. la tecla [ESC] (CANCELAR).

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Capitulo 13:

Modo de vestimenta (AP)

El modo de vestimenta (AP) es una funcion para usar este plotter en combinacioén con CAD para

vestimenta.

En este capitulo se describe el ajuste del modo de vestimenta (AP).

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

13.1
13.2
13.3
13.4
13.5
13.6
13.7
13.8
13.9
13.10
13.11
13.12
13.13
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Modo de vestimenta (AP)

Resumen del ajuste del eje

Ajuste de los ejes de coordenadas
Establecer el comando de corte F (F_CUT)
Corte de una DEMOSTRACION DE CORTE
Configuracion del tiempo de espera
Configuracion de un separador

Emision sin conexion desde la memoria USB
Realizar pruebas de corte

Configuracion de corte transversal

Ajuste del margen trasero

Configuracion del nimero de prealimentaciones
Ajuste del tiempo de exposicion del papel



73.7 Modo de vestimenta (AP)

Al habilitar el modo de vestimenta, esta funcion esta disponible. Para el resto de aplicaciones, ajuste en
desactivado.

Al habilitar el modo de vestimenta, las siguientes funciones, etc., estan disponibles.
® Ajuste del eje

® Comando F

® DEMOSTRACION DE CORTE
® Tiempo de espera

® Separador

® Envio fuera de linea

® Corte de prueba

Al habilitar el modo de vestimenta, las siguientes funciones, etc., no estan disponibles.
® Marca de registro

® Servidor y enlace de datos

Complemento

Si se habilita el Modo de vestimenta (AP) y la herramienta de clasificacion de datos esta activada, se trazara primero la condicion de
la herramienta que establece HERRAMIENTA en PLUMA.

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla POSITION (V) (ADV.).
D> Aparece la pantalla AVANCE (ADV.) (1/4).

AVANCE CADY, ) 1/4

n
MOYIMIENTO PASD
SELEC. DE TDIOMA(LANGUAGE)
UNIDAD DE MEDIDA
BIP DE TECLAS
id

3 Presione la tecla POSITION (a).
P> Aparece la pantalla AVANCE (ADV.) (2/4).

AVANCETADY. ) 2/ -

A} \ o/
POST VELOCTD + POST LENTA 40 O.
POSICION TECLA VELOCIDAD
MODO AP -
id
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Pulse la tecla [3] (MODO AP).
D> Aparece la pantalla del MODO AP.

MODO AP

Ll
D

CTIVADD

CONFIGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla [1] (ACTIVADO).

Confirme el ajuste y pulse la tecla [ENTER] (CONFIGURAR).
D> El ajuste se confirmara y regresara a la pantalla AVANCE (ADV.) (2/4).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada. Complemento

Al habilitar el modo de vestimenta, “AP” aparece

Ay detras de Listo.
F.

1:Condition No, 1
CEAOU+HA 538 F14
USER1: LISTO A

HERR. 1 YER
INICIO
CONDICTON Mo,
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73.2 Resumen del ajuste del eje

Para el ajuste del eje, la inclinacidn del eje puede ajustarse en base a la coordinacion de 2 marcas de alineacion
(arrastre). Igualmente, la distancia puede ajustarse introduciendo la distancia de cada punto.

Desplace la punta de cada herramienta al punto adecuado.

Use material con las trazas (marcas de alineacién o arrastre) necesarias para encontrar los ejes X e Y y el punto
de origen.

Marca de alineacion

El nimero de marcas de alineacion es 2 puntos. La posicién de cada marca de alineacion se muestra en la
siguiente imagen.

Alineacioén con 2 puntos

j:ﬂ 2.° punto

1.er punto o punto de origen

X

y—]

Ejemplo de ajuste del eje

El ajuste anterior y posterior aparece del siguiente modo.

Materiales ya cortados y recolocados

Ajuste de los ejes de
X coordenadas X |

Punto de —¢@
ajuste 2

Referencia de ——

X
trazado | _Punto de ajuste 1 ]
v P J (Punto de origen del material ya cortado) Y \J Y
\ Punto de origen Nuevo punto de origen
Referencia de este plotter
Existe una desalineacion entre los ejes X-Y en el punto de Para eliminar la desalineacion, corrija la desalineacion
origen del plotter y del material trazado. de los ejes X-Y en el punto de origen.
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75.3 Ajuste de los ejes de coordenadas

A continuacion se explica codmo ajustar a los ejes de coordenadas.

P
Complemento

® Después del ajuste, el ajuste se cancelara cuando ocurra lo siguiente.
- Ajuste un nuevo punto de origen.
- Vuelva a ajustar el material.
- Ajuste la rotacion. (Ajuste la rotacion antes de ajustar el eje).
El punto de ajuste del eje se mueve en conformidad con el ajuste de la rotacion.
® Cuando la inclinacién del eje es demasiado grande en los puntos 1.°y 2.°, aparecera el mensaje “Error de ajuste del eje: Vuelva a
ajustar el eje”.
Vuelva a ajustar el material de modo que la inclinaciéon del material disminuya y, a continuacion, realice la operacion de ajuste.

® Si ajusta el 1.er y el 2.° punto en el mismo punto, se borrara el ajuste del eje.

A\

Configuracion del ajuste del eje

Configure al modo de ajuste del gje.

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
D> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla [2] (AXIS).
P> Aparece la pantalla CONFIGURACION DE AXIS (1/1).

CONFIGURACION DE AXIS 11

1 AJUSTE PUNTO EJE
MODO EJES

3 Presione la tecla [2] (MODO EJES).
P> Aparece la pantalla MODO EJES.

MODO EJES

MODO EJES
APAGAR

CONFTGURAR _EHCANCELAR
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4  Presione la tecla [1] (MODO EJES).
D> Aparece la pantalla MODO EJES.

MODO EJES
MOLpne
PAALINEAMIENTO ELE
I ANTERIOR

CONFTGURAR BHCANCELAR

5 Presione la tecla [2] (ALINEAMIENTO EJE). T

Volveré a la pantalla de AJUSTE DEL EJE (1/1)
sin cambiar la configuracion si se presiona la

6 Confirme el ajuste y pulse la tecla [ENTER] (CONFIGURAR). | tecla [ESCI (CANCELAR).

P> El ajuste se confirmara y regresara a la pantalla CONFIGURACION DE
AXIS (1/1).

/  Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.

Ajuste del punto de inicio

Se corrige la desalineacion de la posicion de origen y el angulo de los ejes X-Y.
Al emplear esta funcién, es posible volver a ajustar el papel ya trazado.

Antes de ajustar los ejes de coordenadas el ajuste del eje puede realizarse facilmente trazando la linea del
eje X'y la posicion de origen de modo que la posicidén de origen y el eje de la coordenada se conozcan por
adelantado.

Trace la linea del eje X y la posicion de origen dentro del area de corte de modo que pueda ajustarse incluso en
un estado inclinado.

Si la posicién de origen y el eje X se trazan justo al lado del area de corte, la posicion de ajuste se sale del area
de corte y no podra realizar el ajuste.

Operacion Complemento

1 Ajuste el material con la marca de alineacion de trazado. Asegurese de que los rodillos de empuje
estén en el material en la zona de movimiento

del material. Este ajuste es una correcciéon
suponiendo que el material esté configurado
ligeramente en diagonal. Si la desalineacion del
material es demasiado grande, el material se
puede salir.

Complemento

2  Coloque el émbolo de corte o la pluma en el

portaherramientas Cuando coloque el émbolo de corte en el

portaherramientas, preste atencion a la posicion
de fijacion.
Fije la herramienta en el portaherramientas 1

(hacia delante).

Consulte “Anexar una herramienta”.
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Presione la tecla [PAUSE/MENU].
D> Se muestra la pantalla MENU.

Presione la tecla [2] (AXIS).
P> Aparece la pantalla CONFIGURACION DE AXIS (1/1).

CONFIGURACION DE AXIS 11

AJUSTE PUNTO EJE
MODO EJES

Presione la tecla [1] (AJUSTE PUNTO EJE).

P> Se muestra el siguiente mensaje.

PUNTO EJE 1

MUEVA LA HERRAMIENTA AL
PUNTO DE INICIO ¥ PRESIONE]
LA TECLA EMTER

BHCANCELAR

Presione la tecla POSITION (AV«4p) para mover la punta de
la herramienta a la posicion de la marca de alineacién.

D> Mueva la herramienta a la posicion del punto de ajuste 1 (cualquier

punto en el eje X ya trazado).
A
N/
4. ’>
«
v

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

Presione la tecla POSITION (AV<4») para mover la punta de
la herramienta a la posicion de la marca de alineacion.

P> Mueva la herramienta a la posicién del punto de ajuste 2 (cualquier
punto en el eje X ya trazado).

TR N R TR L) == A

[ A [V w55 ]

PUNTO EJE 2 N\’
MUEVA LA HERRAMIENTA AL < >
PUNTO DE INICIO ¥ PRESIONE] )
LA TECLA EMTER v
BHCANCELAR
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Complemento

Pulsar las teclas POSICION y [SLOW] al mismo
tiempo movera el carro de la herramienta mas
lentamente.

Ve

A&

Complemento

Volvera a la pantalla predeterminada sin
efectuar la lectura si se presiona la tecla [ESC]
(CANCELAR).

Ve

A\

Complemento

Pulsar las teclas POSICION y [SLOW] al mismo
tiempo movera el carro de la herramienta mas
lentamente.




10

11

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

Presione la tecla POSITION (AV<4») para mover la punta de
la herramienta a la posicion de la marca de alineacion.

P> Mueva la herramienta al nuevo punto de origen (el punto que desea que
sea el punto de origen).

[ A [V ][5 ]

PUNTO DE ORIGEM EJES o
MUEYA LA HERRAMIENTA AL < >
PUNTO DE IMICIO ¥ PRESTIONE] D
LA TECLA EMTER v
BACANCELAR

Confirme el ajuste y pulse la tecla [ENTER] (CONFIGURAR).

P> Se calcula el angulo de inclinacion del eje X y se lleva a cabo el ajuste
del eje. Al finalizar, regresara a la pantalla predeterminada.
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Complemento

Volvera a la pantalla predeterminada sin
efectuar la lectura si se presiona la tecla [ESC]
(CANCELAR).

&

Complemento

Pulsar las teclas POSICION y [SLOW] al mismo
tiempo movera el carro de la herramienta mas
rapidamente.

(&




73.4 Establecer el comando de corte F (F_CUT)

Con el comando de alimentacion en el comando GP-GL, ajuste el corte transversal en Corte transversal
(HABILITADO)/No (desactivado).

Cuando esta funcion esta habilitada, incluso si se envia un parametro que no corta el papel con el comando de
avance, se activa el corte transversal.

Referencia

Esta configuracion se mantiene incluso después de apagar la energia.

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla [4] (MEDIA).
D> Aparece la pantalla CONF. DE MATERIAL (1/3).

CONF. DE MATERIAL 1/3

n
COMANDO " F° CORTAR
AUTO PREALIMENTACION
LONGITUD DE PAGIMNA
CARGA INICIAL

id

3 Pulse la tecla [1] (COMANDO 'F' CORTAR).
D> Aparece la pantalla COMANDO 'F' CORTAR.

COMANDD "F" CORTAR

CONFIGURAR EHCANCELAR

4  Presione la tecla [1] (ENCENDER) o la tecla [2] (APAGAR).

Complemento

5 Confirme el ajuste y pulse la tecla [ENTER] (CONFIGURAR).

D> El ajuste se confirmara y regresaréa a la pantalla CONF. DE MATERIAL S QYRR VR OONIE RIS AR )
(1/3). sin cambiar la configuracion si se presiona la

tecla [ESC] (CANCELAR).

6 Presione la tecla [PAUSE/MENU].

D> Volvera a la pantalla predeterminada.
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75. 5 Corte de una DEMOSTRACION DE CORTE

Para verificar el funcionamiento de este plotter, trace un patron de demostracion de corte.

/\ PRECAUCION

prueba.

No coloque su mano alrededor de las partes moviles. El carro de la herramienta comenzara a moverse, asi que existe la posibilidad
de sufrir lesiones. El carro de la herramienta comenzara a moverse instantaneamente cuando seleccione el trazado del patron de

Operacion

1

2

Ajuste el tamafio A3 o un material mas grande. f

A&

Complemento

Para obtener mas informaciéon sobre como
cargar un material, consulte “Cargar el material

(papel)”.

Coloque el émbolo de pluma en el portaplumas y seleccione [
la condicion en la que se ajusta el émbolo de pluma.

Complemento

® Para ajustar la herramienta de la pluma,
consulte “Instalacién de una herramienta”.

® Para cambiar la condicion de la herramienta,
consulte “Seleccionar la condicion de
la herramienta”, y para los ajustes de la
herramienta, consulte “Configuracion de la
herramienta”.

Presione la tecla [PAUSE/MENU].
D> Se muestra la pantalla MENU.

Presione la tecla POSITION («) (TEST).
P> Aparece la pantalla PRUEBA (TEST) (1/2).

PRLUEBACTEST) 1/2
n

CONDICIONES
PRUEBA AUTD
YOLCADO DE DATOS
CEMO. CORTE

id
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10

Presione la tecla [4] (DEMO. CORTE).
D> Aparece la pantalla DEMO. CORTE.

PRUEBA(TEST) 142
n

COMDI[DEMO. CORTE
FRUEE |l COMIENZD
YOLCAEBCANCEL AR

DEMO. CURTE
hd

Compruebe que la herramienta de pluma esté colocada

correctamente.

Confirme que las piezas moviles de la herramienta y el
material funcionen correctamente y de forma segura.

Presione la tecla [1] (TERMINADO).

D> Comienza el trazado DEMOSTRACION DE CORTE.

Al comenzar el trazado, aparecera la pantalla PRUEBA

(TEST) (1/2).
PRUEBALTEST) 1/2
|

CONDICIONES
FRUEBA AUTD
YOLCADO DE DATOS
DEMO.  CORTE

id

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

D> Volvera a la pantalla predeterminada.
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/\ PRECAUCION

No coloque su mano alrededor de las partes
moviles. El carro de la herramienta comenzara
a moverse, asi que existe la posibilidad de sufrir
lesiones.

Complemento

Volvera a la pantalla PRUEBA sin enviar una
DEMOSTRACION DE CORTE si se presiona la
tecla [ESC] (CANCELAR).

Ve

(&

Complemento

Durante el funcionamiento, las teclas del panel
de control no funcionan. Cuando finaliza la
salida DEMO. CORTE, se activan.




73.6 Configuracion del tiempo de espera

Con respecto a la configuracion del tiempo de espera, cuando el periodo de entrada de datos en la interfaz es
igual o superior al especificado, dicho punto en el periodo es considerado como una pausa de datos. Todos los
datos hasta la pausa de datos seran trazados y, a continuacién, se realizara el corte transversal.

Referencia

Esta configuracion se mantiene incluso después de apagar la energia.

Operacion

1  Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla POSITION () (I/F).
D> Aparece la pantalla INTERFASE (1/4).

INTERFASE 1/4

0
LIMPIAR MEM. BUFFER
COMANDO
HP-GL PUNTO DE ORIGEN
HP-GL MODEEO EMULADOD

3 Presione la tecla POSITION (V).
P> Aparece la pantalla INTERFASE (4/4).

INTERFASE 474 =
)
ATRASO < O O >
GP-GL SEPARADOR
HP-GL SEPARADOR 9
id

4  Presione la tecla [1] (ATRASO).
P> Aparece la pantalla ATRASO.

ATRASD

|
cl

CONFIGURAR EHCANCELAR
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5 Presione la tecla POSITION (A¥) y aumente o disminuya el

valor del ajuste.
(g
v

6 Confirme el ajuste y pulse la tecla [ENTER] (CONFIGURAR).
D> El ajuste se confirmara y regresara a la pantalla INTERFASE (4/4).

/  Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Complemento

® Puede ajustar 0, 1, 2, 3, 5, 10, 20, 30, 60 o
120 (seg.).

® Si se configura 0 seg. no se realizara el corte
transversal con tiempo de espera.

Complemento

Volvera a la pantalla INTERFASE (4/4) sin
cambiar la configuracion si se presiona la tecla
[ESC] (CANCELAR).




75./ Configuracion de un separador

Con respecto a la configuracion del separador, el comando que se establece como separador se considera como
pausa de datos cuando se envia. Todos los datos hasta la pausa de datos seran trazados y, a continuacion, se
realizara el corte transversal.

Separador GP-GL

Ajuste el separador en GP-GL.

Referencia

Esta configuracion se mantiene incluso después de apagar la energia.

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
D> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla POSITION (a) (I/F).
P> Aparece la pantalla INTERFASE (1/4).

INTERFASE 1/4
n

LIMPIAR MEM. BUFFER
COMANDO

HP-GL PUNTO DE ORIGEN
HP-6L MODEEO EMULADD

3 Presione la tecla POSITION (V).
P> Aparece la pantalla INTERFASE (4/4).

THTERF AGE i74 s
0 )
ATRASO <O O.
6P-6L SEPARADOR
HP-6L SEPARADOR «
id

4  Presione la tecla [2] (GP-GL SEPARADOR,).
P> Aparece la pantalla GP-GL SEPARADOR.

GP-GL SEPARADOR

n
[-]
id

CONFIGURAR EHCANCELAR
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Presione la tecla POSITION (AV) para cambiar el parametro.

@

Confirme el ajuste y pulse la tecla [ENTER] (CONFIGURAR).

P> El ajuste se confirmara y regresaré a la pantalla INTERFASE (4/4).

A&

Complemento

Puede ajustar “FS”, “H”, “J 0, “F” 0 “".

Cuando se ajusta en "-", no se llevara a cabo el
corte transversal mediante separador.

Ve

Complemento

Volvera a la pantalla INTERFASE (4/4) sin
cambiar la configuracion si se presiona la tecla
[ESC] (CANCELAR).

/  Presione la tecla [PAUSE/MENU]. L
D> Volvera a la pantalla predeterminada.
Separador HP-GL

Ajuste el separador en HP-GL.

Referencia

Esta configuracion se mantiene incluso después de apagar la energia.

Operacion

1

Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

Presione la tecla POSITION (4) (I/F).
P> Aparece la pantalla INTERFASE (1/4).

INTERFASE 1/4

0
LIMPIAR MEM. BUFFER
COMANDO
HP-GL PUNTO DE ORIGEN
HP-GL MODEEO EMULADOD

Presione la tecla POSITION (v).
P> Aparece la pantalla INTERFASE (4/4).

INTERFASE 474
ATRASO

GP-GL SEPARADOR

HP-GL SEPARADOR
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Presione la tecla [3] (HP-GL SEPARADOR).
D> Aparece la pantalla HP-GL SEPARADOR.

HP-GL SEPARADOR

|
[-]
id

CONFIGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla POSITION (AV) para cambiar el parametro.

Confirme el ajuste y pulse la tecla [ENTER] (CONFIGURAR).
D> El ajuste se confirmara y regresaré a la pantalla INTERFASE (4/4).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Complemento

Puede ajustar “IN’, “DF”, “PS”, “IlW”, “SC”, “IP”,
HSPH’ HNRH’ HPG", HAH!!, HAFY! O H_!l-

Cuando se ajusta en "-", no se llevara a cabo el
corte transversal mediante separador.

Ve

(&

Complemento

Volvera a la pantalla INTERFASE (4/4) sin
cambiar la configuracion si se presiona la tecla
[ESC] (CANCELAR).




73. & Emision sin conexion desde la memoria USB

Los datos especificos creados con el software de la aplicacion pueden guardarse en la memoria USB y enviarse
desde el plotter de corte.

Seleccione los datos desde el menu del plotter y, a continuacion, envielos sin conexién.

p
Complemento

® Solo se admiten caracteres alfanuméricos de 1 byte (ASCII).

® | os caracteres prohibidos de Windows (¥, /,/, ;, *, 2, ", <, >, |, etc.), no estan disponibles.

® E| limite del niumero de caracteres de visualizacion es de 25 caracteres. Se pueden mostrar mas de 25 caracteres desplazandose.
® | a barra de desplazamiento aparece momentos después de seleccionar el elemento.

® La extension es “xpf” y “plt”.

® L a carpeta esta encerrada entre “<” y “>".

® El nombre se clasifica en orden ascendente.

® | os archivos y las carpetas pueden obtenerse hasta un maximo de 64.

® Los archivos en la carpeta de segundo nivel no estan disponibles.

A\

Operacion

1 Introduzca la memoria USB que guarda los datos especificos
en el plotter.

2  Presione la tecla [PAUSE/MENU].
D> Se muestra la pantalla MENU.

[I/F LADV.LITEST [MEM.|

3  Presione la tecla POSITION (p) (MEM.).
P> Aparece la pantalla MANEJO OFF LINE (1/1).

MANEJD OFF LIME 1/1
SELEC ARCHIVO DATOS
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4  Presione la tecla [1] (SELEC ARCHIVO DATOS). (
P> Aparece la pantalla SELEC ARCHIVO DATOS.

Complemento

® Si no introduce la memoria USB, aparecera la

BICELEC ARCHLV0 DATOS ioui
CITEST DATA FOLDER> P& siguiente pantalla.

TEST PATTERN FOLDER > -
STEST_PATTERN_ABCDEFGHLK EBMANEJD OFF LINE 1/1
4 TEST_DATA 0 v I B

N0 PUEDE RECONOCER LA

MEMORTA EXTERMA
ECONEIRMAR

® Si no hay datos en la memoria USB, se
mostrara la siguiente pantalla.

BASELEC ARCHIVO DATOS

WO HAY ARCHIVO DE DATOS
PARA FUNCIOMAMIENTO
OFF LINE

5 Presione latecla POSITION (AV) para seleccionar el -

archivo. Complemento

Presione la tecla POSITION (4 p) para cambiar

A
\_/ .
4@ O R el archivo.
‘ A\
v

6  Presione [ENTER] (INICIAR).

D El corte comienza con el archivo seleccionado.

7/  Cuando haya finalizado el corte, pasara al estado LISTO.
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75.9 Realizar pruebas de corte

Se puede llevar a cabo el corte de prueba después de ajustar la herramienta, velocidad, fuerza y aceleracion

para asegurarse de que las condiciones de corte actualmente seleccionadas producen los resultados de corte
necesarios. Compruebe la distancia a la que la cuchilla corta en el material y como se cortan las esquinas. Si los
resultados de corte no son satisfactorios, configure los ajustes y repita el corte de prueba hasta lograr los ajustes
Optimos.

Prueba de corte

Aqui puede cortar el patron de corte en base a los valores actuales.

Operacion

1
2

Coloque el material que desea cortar.

Presione la tecla [COND/TEST] en la pantalla

predeterminada.
P> Aparece la pantalla CONDICION (1/3).

4] 1/3
Condition No. 1
HERR. ¢ CBasl+
YELOCIDAD : 38 om/s
PRESI. L

id
EPRUEBA CORTE

Presione la tecla POSITION (4 ) (PRUEBA CORTE).

n 1/3

PRE[Y PULSE ENTER
BACANCELAR
EIPRUEEA CORTE

Presione la tecla POSITION (Av<4p) para mover el carro
de la herramienta a la posicién en la que se realizara el

PRUEBA CORTE.

Presione la tecla [ENTER].

D> Se corta el PATRON DE CORTE DE PRUEBA.

—_—_— — = = = =
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P
Complemento

Volvera a la pantalla CONDICION sin cambiar
el valor de los ajustes si presiona la tecla [ESC]
(CANCELAR).

A

Complemento

Pulsar las teclas POSICION y [SLOW] al mismo
tiempo movera el carro de la herramienta mas
lentamente.

p
/\ PRECAUCION

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




6 Una vez finalizado, presione la tecla [ENTER].
D> Aparece la pantalla CONDICION.

/  Presione la tecla [COND/TEST].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.

Confirmar los resultados de la prueba de corte

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

Ajustes de compensacion

Consulte “Configuracion de la herramienta” y ajuste el valor de compensacion si la esquina no se corta o se
corta excesivamente.

P
Complemento

Como verificar la compensacion

Verifique si el valor de la compensacion esta configurado correctamente mediante lo siguiente.

TS
’ )
- - ‘\:1 ','- Ajuste insuficiente.
- l Aumente el valor de compensacion.
|
I

Valor de compensacion 6ptimo.

A Y
A}
.
A . .
N ) Ajuste excesivo.
X . .
. Reduzca el valor de compensacion.
Y K
AY
“

Compruebe la longitud de ELEVACION al cortar.

Cuando la longitud de ELEVACION es insuficiente,
los que se cortan podrian salirse.

Cuando la longitud
de ELEVACION
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Ajuste al usar el eémbolo de corte

Ajuste para que el material quede completamente cortado.

Si el material no se corta completamente, el ajuste de FUERZA es demasiado bajo o la punta de la cuchilla de
corte no esta suficientemente extendida.

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

Ajustes al utilizar la pluma de trazado

Ajuste la FUERZA de modo que no se produzcan lineas tenues. Para prolongar la vida util de la pluma, ajuste la
FUERZA al valor méas bajo sin lineas tenues. Consulte “Configuracion de la fuerza” para ajustar la FUERZA.
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73. 70 cConfiguracion de corte transversal

Utilizando los valores establecidos con el comando y el tiempo de espera especificado en el separador,
establezca si se realiza el corte transversal o no.

Referencia

Esta configuracion se mantiene incluso después de apagar la energia.

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla [4] (MEDIA).
P> Aparece la pantalla CONF. DE MATERIAL (1/3).

CONF. DE MATERIAL 1/3

n
COMANDO *F" CORTAR
AUTO PREALIMENTACION
LONGITUD DE PAGINA
CARGA INICTAL

id

3 Presione la tecla POSITION (V).
P> Aparece la pantalla CONF. DE MATERIAL (3/3).

CONF. OC MATERLAL 373 A

A )
CORTADOR TRANSY. <@ O.
ESP. ATRAS
FUNCION CARGA PAPEL «®
TIEWPO DE PAPFL

id

4  Presione la tecla [1] (CORTADOR TRANSV.).
P> Aparece pantalla CORTADOR TRANSV.

CORTADOR TRAMWSY.

APAGER

CONFTGURAR ECANCELAR

5 Presione la tecla [1] (ENCENDER) o [2] (APAGAR).
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Confirme el ajuste y pulse la tecla [ENTER] (CONFIGURAR).

D> Se establecera la configuracion y se volvera a la pantalla CONF. DE
MATERIAL (3/3).

Complemento

Volveré a la pantalla CONF. DE MATERIAL (3/3)
sin cambiar la configuracion si se presiona la
tecla [ESC] (CANCELAR).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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73.77 Ajuste del margen trasero

Durante el tiempo de espera o cuando se realiza el corte transversal con la configuracion del separador, el
material se corta transversalmente en la posicion en la que el valor del margen aqui ajustado se afiade al valor
maximo de +X trazado.

Posicion de corte transversal

AN

Valor del margen trasero (+X)

|—1

/

Posicion trasera trazada

Direccion de movimiento del material

y—

Referencia

Esta configuracion se mantiene incluso después de apagar la energia.

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
D> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla [4] (MEDIA).
P> Aparece la pantalla CONF. DE MATERIAL (1/3).

CONF. DE MATERIAL 1/3
n

COMANDO " F" CORTAR
AUTO PREALIMENTACION
LONGITUD DE PAGINA
CARGA INICIAL

id
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Presione la tecla POSITION (V).
P> Aparece la pantalla CONF. DE MATERIAL (3/3).

COMNF. DE MATERIAL 373

CORTADOR TRANSY.
ESP. ATRAS

FUNCION CARGA PAPEL
TIEMPO DE S\PEL

Presione la tecla [2] (ESP. ATRAS).
D> Aparece la pantalla ESP. ATRAS.

ESP. ATRAS

1. B
CONFIGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla POSITION (AVY) para cambiar el pardmetro.

Confirme el ajuste y pulse la tecla [ENTER] (CONFIGURAR).

P> Se establecera la configuracién y se volvera a la pantalla CONF. DE

MATERIAL (3/3).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.

Ve

Complemento

® El intervalo de configuracion es de 7,0 a
+30,0 mm.

® Pueden cambiarse los digitos de la
configuracion presionando la tecla [SLOW].

Ve

A&

Complemento

Volvera a la pantalla CONF. DE MATERIAL (3/3)
sin cambiar la configuracion si se presiona la
tecla [ESC] (CANCELAR).




73. 72 Configuracion del nimero de prealimentaciones

Establezca la cantidad de prealimentaciones para evitar que se produzcan desviaciones cuando se extrae el
rollo de papel. Durante la prealimentacion, el rodillo de arrastre deja rastros en el papel. Las prealimentaciones
pueden repetirse una vez transcurrido el tiempo de exposicion del papel. Esta funcion esta disponible cuando la
alimentacion inicial o el corte de canales estan activados.

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla [4] (MEDIA).
P> Aparece la pantalla CONF. DE MATERIAL (1/3).

COMNF. DE MATERIAL 1/3
n

COMANDO *F° CORTAR
AUTO PREALIMENTACTON
LONGITUD DE PAGINA
CARGA INICIAL

id

3 Presione la tecla POSITION (V).
P> Aparece la pantalla CONF. DE MATERIAL (3/3).

COMNF. DE MATERIAL 373 =
2

CORTADOR TRANSY. 4@ O»

ESP. ATRAS

FUNCION CARGA PAPEL 9

TIEMPO DE S\PEL

4  Presione la tecla [3] (FUNCION CARGA PAPEL).
P> Aparece la pantalla FUNCION CARGA PAPEL.

FUNCION CARGA PAPEL
n

CONFTGURAR _EHCANCELAR

5 Presione la tecla POSITION (AV) para cambiar el parametro.
Complemento

A
4@ Z)> ® El intervalo de configuracion es de 0 a 5.
v

® E| corte/trazado comenzara inmediatamente
después de que se complete la
prealimentacion y se reciban los datos
enviados durante el tiempo de exposicion del

papel.

13-26



Confirme el ajuste y pulse la tecla [ENTER] (CONFIGURAR).

D> El ajuste se confirmara y regresaréa a la pantalla CONF. DE MATERIAL
(8/3).

Complemento

Volveré a la pantalla CONF. DE MATERIAL (3/3)
sin cambiar la configuracion si se presiona la
tecla [ESC] (CANCELAR).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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73. 73 Ajuste del tiempo de exposicion del papel

Esta funcion establece el tiempo en que el papel/material se aclimata al entorno operativo después de ser retirado
del rollo de papel para minimizar la expansion o contraccion, y evitar que se efectue el corte o trazado de manera
adversa.

Después de completar la alimentacién inicial, el papel se alimentara hacia atras a la mitad de la longitud de
alimentacion preajustada y expuesta para la cantidad de tiempo establecida.

Esta funcion esta disponible cuando la alimentacion inicial o el corte de canales estan activados.

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla [4] (MEDIA).
P> Aparece la pantalla CONF. DE MATERIAL (1/3).

CONF. DE MATERIAL 1/3
n

COMANDO " F° CORTAR
AUTO PREALIMENTACION
LONGITUD DE PAGIMNA
CARGA INICIAL

id

3 Presione la tecla POSITION (V).
P> Aparece la pantalla CONF. DE MATERIAL (3/3).

TN DE WATERTAL 373 .
)
CORTADOR TRANSY. 40 O.
ESP, ATRAS
FUNCION CARGA PAPEL «®
TIEWPO DE PAPEL
Y|

4  Presione la tecla [4] (TIEMPO DE PAPEL).
D> Aparecera TIEMPO DE PAPEL.

TIEMPO DE PAPEL

]
o oc]

CONFIGURAR EHCANCELAR
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5 Presione la tecla POSITION (A¥) para cambiar el parametro. Complemento

600 (seg.).

GQO Puede configurar 0, 60, 120, 180, 300, 420 o
<4 >
«®

6 Confirme el ajuste y pulse la tecla [ENTER] (CONFIGURAR).

D> El ajuste se confirmara y regresaréa a la pantalla CONF. DE MATERIAL
(8/3). Volveré a la pantalla CONF. DE MATERIAL (3/3)

sin cambiar la configuracién si se presiona la
tecla [ESC] (CANCELAR).

Complemento

/  Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Capitulo 14: Cortar con el software
de aplicacion suministrado

En este capitulo se describe cdmo cortar con el software de aplicacion suministrado.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

14.1 Funcionamiento bdsico de impresion y corte

14.2 Funcionamiento bdsico del codigo de barras

14.3 Aplicacion de corte de codigo de barras
(funcionamiento continuo)
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74.7 Funcionamiento basico de impresion y corte

Esta seccion explica el flujo desde la creacion de la marca de registro hasta el corte cuando se utiliza una
aplicacion especifica.

Debido a que el procedimiento es diferente para cada aplicacion, consulte lo siguiente en funcidén de la aplicacion
que desea utilizar.

® Graphtec Pro Studio/Cutting Master 4

Paso 1: Crear datos de marca de registro (marca de alineacion).
Paso 2: Cree datos de disefio para la impresion y corte.

Paso 3: Imprima los datos de disefno.

Paso 4: Corte el material impreso.

® Graphtec Studio

Paso 1: Cree datos de marca de registro (marca de alineacion).
Paso 2: Cree datos de disefio para la impresion y corte.

Paso 3: Imprima los datos de disefno.

Paso 4: Corte el material impreso.

Graphtec Pro Studio / Cutting Master 4

Paso 1: Cree datos de marca de registro (marca de alineacion).

Al imprimir y cortar, es necesario colocar marcas de registro (marcas de alineacion) para saber exactamente la
posicion de impresion.

Es necesario un margen alrededor de las marcas de registro.

Cuando se imprime en material en lamina, se requieren los margenes siguientes.

Bordes
Borde de Borde de
. derecho e
entrada salida .
izquierdo

TIPO DE MARCA 1 15 mm o mas 35mm o mas 15mm o mas
TIPO DE MARCA 2 17mm o mas 37mm o mas 15mm o més

Al imprimir en materiales enrollados, es necesario proporcionar un
margen de 6 mm o mas entre la marca de registro de la primera
hoja y la marca de registro de la segunda hoja. Ademas, debe haber
margenes de 15 mm o superiores en los bordes izquierdo y derecho.

«— Margen

* La posicion de impresion puede diferir dependiendo de la impresora
que desee utilizar, por lo tanto, se recomienda un margen largo de
varios mm.

Direccion de carga de

los medios

Operacion

1-1 Cree marcas de registro para impresion y corte.

[AI usar Graphtec Pro Studio ]

1 Cree rectangulos en la pantalla de disefo con la herramienta “Rectangulo”.
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2

3

5

Seleccione los rectangulos y seleccione “Efectos” -

“Rectangulo en marcas de corte de contorno”.

Efectos | Mapa deBits Ventanas Ayuda
Combinar >
Lentes >
Banda..

Perfil Externo.

OO

Corte de Troqueles..

Marca de corte de contomno...

=4

Rectangulo en marcas de corte de contomo... I

Seleccione un tipo de marca de registro en la pantalla

“Central de Disefio”.
Central de Disel‘\oj ﬂ

| i
_
o |

o ID‘[H}Dmm :Il

Opcines... | X| v/

Pulse el boton “Opciones”.

Especifique la longitud y el grosor de la marca de
registro en la pantalla “Opciones de marcado Graphtec”

visualizada.

Pulse “Aceptar”.

Opciones de marcado Graphtec

Longitud delamarca [20.000mm _‘:'

Central de Disaﬁnj n
m|

Grosor T =
[
D M
L
=) ID.Mﬂmm _I;l
Colores: - (ROGOEO)

Direceign % | Vertical A

™ Avea de corte ampliada

Margenes de impresiéin akededor de las marcas de registio

e [ FoGoE0)
Opciones... | X| v/ Mégenes:  [F000m =
Temsfio:  32.00mm»3200mm

Resiuste |

X

T Usar cadiga de barras

Estardar v

El crign d baras esténdar solo e pueds usar
2\ con matcas negias y fondo banco

Posicien de Is maica de registr] Frecomendida v
Ubicacion del cédige ds barras:| 4mbos ediemas v
Longitud del cédiga de banas: |Mormal 2

/B, No cambiar datos de disefin

Tipo de Cédign de Bana

Nata [Esta opcidn pemite 35 caracteres ASCH)

Info del erlace al cédigo de banas:

Ma de

i | T W | DT |
O [ooow =) Efoooome =]

Obtenes margenes oz inpresara.. |

dceplar |

Cancelar |

Pulse ﬂ en la pantalla “Central de disefio”.

Las marcas de registro se crean en la pantalla de Disefo.

Central de Diseﬁuj ﬂ TIPO DE MARCA 1
|
opm: || L
[l ©
] g
o
()
© 9
c Qo
heli o}
o o
S E
58 | |
Opciones | P ﬂ

TIPO DE MARCA 2

()
°
©
o
2
<
o
©
T 9
c O
QT
g o
8 E
=0
[a e X
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[Cuando se utiliza Cutting Master 4

1 Cree rectangulos en la pantalla de disefio con la

herramienta “Rectangulo” en Adobe lllustrator o
CorelDRAW.

2  En Adobe lllustrator, seleccione el rectangulo y, a
continuacion, seleccione “CuttingMaster4” - “Marcas de
registro” desde el menu Archivo.

En CoreIDRAW, seleccione “Iniciar” - “Marcas de registro
(CM4)” desde la barra de herramientas.

* Si selecciona desde el lanzador de aplicaciones en la
version X7 de CoreIDRAW o anteriores, aparecera la
pantalla Marcas de registro.

Establezca el tipo, grosor y longitud de la marca de
registro.

Marque “Convertir rectangulo”.
Pulse “Aceptar”.
Las marcas de registro se crean en la pantalla de disefio.

* Se visualiza la siguiente pantalla cuando se inicia desde
Adobe lllustrator.

Marcas de registro x
Ial [ usar cocigo de barras
A | CEEIERC RT3 v Tipo de Cadigo de Barra: Esténdar Méigenes de inpresora
- - El eddiga de baras estindar solo se pude usar 0000
et e I\ con mareas negias y onds blarco O

Mérgenes: .00 = — Posicidn de |a marca de registia.  Flecomendida [=] | 0.000mm

Grosor 1.00mm =

Ubicacién del cédigo de banas:  Arbos exlienos 3 | 0.000mm
Largo 000m |5
Longitud del cadigo de barras: Normal
Paso . 00 D 3 2 57| 0.000rmm
Conservar marcas de registro
Sy Mo cambiordatas d discfio iz EEs o
PI&sora.
Colores B rococn Nota: (Esta opcién permite 35 caracteres ASCI)
(#Fressien Velical v

| o tnaic | P

[ Relativo ala pagina

[ Usar marcas de recorte
[ linear la origen del documento con las marcar de registro

Tipe: B
[ Mérgenes de impresicn aliededor de las marcas de regisira atlo romano
Cobores: I rocoeo Mado de escaneado: PR
Mérgenes: 6.00mm B Espaciar 000mm &

Distancia amarcas de registiaX:  0.00nm
Tamafio 32.00mm # 32 00

Distancia amarcas de regiso 'y  0.00mm =
Tam. Total: 180 35mm x 250 35mm
A Parausar marcas de recor tzalicunaddi

R ey

TIPO DE MARCA 1 TIPO DE MARCA 2
s || I R .
© ©
o o
5 5
s, 3,
52 S2
2 8 2
fe |71 T | &s |l _] .
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Paso 2: Cree datos de diseno para la impresion y corte.

Disefie el patrén del dibujo que desea imprimir y el contorno a cortar.

Operacion

2-1

2-2

TIPO DE MARCA 1

S D
el

]

2

©

o

3

c 3 ve
5% ve
8 E

o

=0

a2e

Direccion de carga de

los medios

TIPO DE MARCA 2

]

Ve
ve

I

Cree el disefo de impresion para impresion y corte.

X

Y~—I

Cree el disefo de corte para impresion y corte.

[When using Graphtec Pro Studio

1 Seleccione los datos de impresién y seleccione “Efectos”
- “Marca de corte de contorno”.

Seleccione el valor de desplazamiento del contorno en la
pantalla “Central de diseno”.

Efectos

s | MapadeBits Ventanas Ayuda

Combinar

Lentes

5B Bande.

i

DerfilEg:

I [ Corte de Troqueles...

Central de Diseﬁoj n
o
E

ol |4,UUUmm 33 l

I~ Con hoyos

[~ ] X[ v

2 Pulse ﬂ en la pantalla “Central de Disefio”.

Los datos de corte se crean en la pantalla de diseno.

r

Central de Diseﬁuj n

£l I4,UDUmm Eﬁ

[ i N

Toauel 2

Con hoyos

Direccion de carga de

los medios

TIPO DE MARCA 1

Direccion de carga de

los medios

I
Datos de corte

TIPO DE MARCA 2

]
L 28

TR
vy
ve

I
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Complemento

Si no se realiza esta configuracion, el icono
“Paso 4: Corte el material impreso” - “Marca
de corte de contorno” del Paso 4-2 no esta
habilitado.




[Cuando se utiliza Cutting Master 4

1 Se recomienda que el disefio de corte se cree en una
capa diferente del disefio de impresion.

TIPO DE MARCA 1 TIPO DE MARCA 2
g ) L\
5 I 5 JOIC
| W | iz we
S8 53
g 8 ve g & L A J
58 TT ] s8] .
D‘atos de corte Y'—I

Paso 3: Imprima los datos de diseno.

Después de crear el disefio, imprimalo en el material.

P
Complemento

Preste atencion a lo siguiente al imprimir para evitar que el escaner de la marca de registro se caiga durante el corte.
® Configure la escala de aumento/reduccién en 100 %.

® Ajuste la posicion de impresion (centro, inferior izquierda, etc.) de forma que la relacion de posiciones entre el documento creado y
el resultado impreso sea la misma.

Operacion

3-1 Imprima los datos de disefio para impresion y corte.

[AI usar Graphtec Pro Studio

1 Seleccione la impresora a usar desde el menu Imprimir
de Graphtec Pro Studio e imprima los datos creados.

[Cuando se utiliza Cutting Master 4

1 Imprima utilizando la funcion Adobe lllustrator o
CorelIDRAW.

Ajuste los datos de la capa de corte en Ocultar antes de
imprimir.
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Paso 4: Corte el material impreso.

Corte el material preparado en el Paso 3 con el plotter de corte.

Operacion

41

TIPO DE MARCA 1

4-2

Cargue el material impreso en el plotter de corte.

TIPO DE MARCA 2

-

Complemento

® Para cargar material, consulte “Carga de
material (papel o pelicula de vinilo)”.

® Si se produce un error de exploracion de
marca de registro, verifique las marcas de

° J L ° f T registro, etc. (Consultar “BRAZOS”).
] o] S
Pl Ak | Bl %k
s || dw | 5.l A
58 ve 58 ve
g L A s® ve
se |71 | s L _| .
v
Envie los datos de corte al plotter de corte.
[AI usar Graphtec Pro Studio
1 Haga clic en el icono “Corte de troqueles”.
\ DEAR R4
P

2  Aparece la pantalla “Corte de troqueles”.

Ajuste Rotar hacia m de modo que coincida con la
direccién de ajuste del material.

Pulse “Enviar”.

B Corte de troqueles

[FC3000-100(0)@Grephtec USB
Propiedades y
FRLEE NN
pap

)

Afiadir Trabajo

Estado.

150 A2

£ [420,00
420,00

Modo de Envio: |Enviar Ahora

O« [Eooam = Fleezem = 8-
(- Tamafio deltrabai
« [823m =
t ez = ™ Encajer en papel
-Copi
B = Wl oroomm =
sl R
I Repetir el trabajo
Enviar trabajo
1 _‘:j veces
Rl
<] Todos os coores

Complemento

Rotar se puede establecer solo cuando se usa
4PUNTOS.

Para el resto de marcas de registro, cargue el
material de acuerdo con la orientacion de la
vista previa.

< 3
M Q2@ cudwaics| [ v | | Hecho |
——
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Complemento

Cuando aparezca la pantalla “Corte de
troqueles” por primera vez, se mostrara
la pantalla “Afadir dispositivo”. Siga las
instrucciones que aparecen en la pantalla para
seleccionar el nombre del modelo se va a usar.

® Para la conexion USB, seleccione “USB
Graphtec”.

® Para la conexion de red, seleccione “TCP/IP”
y, a continuacién, introduzca la direccion IP
del plotter de corte.




Se visualiza la pantalla de confirmacion.

Usando la tecla POSITION (AV«») el plotter de corte,
mueva la herramienta a la marca de registro inferior derecha
(dentro del rectangulo rojo).

Pulse “Aceptar” en la pantalla de confirmacion de Graphtec
Pro Studio.

Las marcas de registro son escaneadas. El corte comienza
cuando se detectan todas las marcas de registro.

TIPO DE MARCA 1 TIPO DE MARCA 2

Complemento

(o) (o]
g) J L §, f T Si se produce un error de exploracion de marca
8 §§ 8 :ﬁi§ de registro, verifique las marcas de registro, etc.
(0] (0]
° ° Consultar “BRAZOS”).
c8| e | 2 we ( ’
5o e se Ve
2 » [ |
58 | | m| 58 || «

A

| v
Mover aqui Mover aqui
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[Cuando se utiliza Cutting Master 4

1

En Adobe lllustrator, seleccione “CuttingMaster4” -
“Cortar/Plotear” desde el menu Archivo.

En CorelDRAW, seleccione “Iniciar” - “Cortar/Plotear
(CM4)” desde la barra de herramientas.

* Si usa CorelDRAW version X7 o anterior, seleccione
desde el lanzador de aplicaciones.

Antes de seleccionar Cortar/Plotear, ajuste la capa de
datos de impresién en Ocultar.

Aparece la pantalla “Cortar/Plotear”.

Ajuste Rotar hacia m de modo que coincida con la
direccion de ajuste del material.

Pulse “Enviar”.

F* Cortar/Plotear o X
FC3000-100(#0)@Graphtec L | ezt Adadir Trabsjo Estado
Propiedades. B Ir
rA
8 & I ¥ L1

Tamafio de papel OB 20 iel iy 0 |
150 A3 v &3
& 257000mm 3| 30 [420000mm 2
Tamafio del trabajo
+ [180.353mm = 9% 100000 B
3 [2s0353mm 2] 1% [100.000% B
Encajar en papel Proporcional
Posicién
0¢ [ooooem [ = [0000mm 3
= dol
Copias
B =] 0.7 [3538mm B
%2 [3538mm = @ @
[] Repetir el trabajo Seleccion Sélo
Enviar trabajo [ Reteneren lista @ Q?
1 3| veoes [ Usarel origen del documento
Reajuste
— Tam. Total:180.35¢250.35mm
Q 2 |[®]  Greurerencia deltrabajo de corte:2053 05mm Guardar en Archivo Hecho

Complemento

Rotar se puede establecer solo cuando se usa
4PUNTOS.

Para el resto de marcas de registro, cargue el
material de acuerdo con la orientacion de la
vista previa.

Complemento

Cuando aparezca la pantalla “Corte de
troqueles” por primera vez, se mostrara

la pantalla “Afadir dispositivo”. Siga las
instrucciones que aparecen en la pantalla para
seleccionar el nombre del modelo se va a usar.
® Para la conexion USB, seleccione “USB

Graphtec”.
® Para la conexion de red, seleccione “TCP/IP”

y, a continuacion, introduzca la direccion IP
del plotter de corte.




Se visualiza la pantalla de confirmacion.

Usando la tecla POSITION (AV«») el plotter de corte,
mueva la herramienta a la marca de registro inferior derecha
(dentro del rectangulo rojo).

Pulse “Aceptar” en la pantalla de confirmacion de Cutting
Master4.

Las marcas de registro son escaneadas. El corte comienza
cuando se detectan todas las marcas de registro.

TIPO DE MARCA 1 TIPO DE MARCA 2

Complemento

(o) (o]
g) J L §, f T Si se produce un error de exploracion de marca
8 §§ 8 :ﬁi§ de registro, verifique las marcas de registro, etc.
(0] (0]
° ° Consultar “BRAZOS”).
c8| e | 2 we ( ’
5o e se Ve
2 » [ |
58 | | m| 58 || «

A

| v
Mover aqui Mover aqui
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Graphtec Studio

Paso 1: Cree datos de marca de registro (marca de alineacion).

Al imprimir y cortar, es necesario colocar marcas de registro (marcas de alineacion) para saber exactamente la
posicion de impresion.

Es necesario un margen alrededor de las marcas de registro.

Cuando se imprime en material en lamina, se requieren los margenes siguientes.

Borde de
entrada

Borde de
salida

Bordes
derecho e
izquierdo

TIPO DE MARCA 1

15mm or more

35mm or more

15mm or more

TIPO DE MARCA 2

17mm or more

37mm or more

15mm or more

Al imprimir en materiales enrollados, es necesario proporcionar un
margen de 6 mm o mas entre la marca de registro de la primera
hoja y la marca de registro de la segunda hoja. Ademas, debe haber
margenes de 15 mm o superiores en los bordes izquierdo y derecho.

«— Margen

* La posicion de impresién puede diferir dependiendo de la impresora
que desee utilizar, por lo tanto, se recomienda un margen largo de
varios mm.

Direccion de carga de

los medios

Operacion
71-1  Abrala pestafia “Marcas de registro”.

Especifique el patrdn, la longitud, el grosor y la posicion de
referencia de la marca de registro.

Las marcas de registro se crean en la pantalla de disefio.

»
Marcas de registro X

A ST

Tipo de

o .
marcas 00, 4 marcas, tipo 2

Dimensiones

( Z 150 S mm
Grasor | I 05 S mm

Posicion

Longitud

+
Relativa a H+ 3 Material b J

Insercién
izquierda

Insercién -
inferior (N 400 |- mm
Insercién -
toena (X 180 [, mm
Insercién -
superior

TIPO DE MARCAE 1 TIPO DE MARCA 2

o J L o
© ie]
© ©
o o
2 =
< ]
o o
[ [
O 9 T 0
c Qo c Qo
0B hoikel
g Qo g2
3 E 3 E
53 53
[apRe] o
X
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Paso 2: Cree datos de diseno para la impresion y corte.

Disefie el patrén del dibujo que desea imprimir y el contorno a cortar.

Operacion

2-1

Cree el disefo de impresion para impresion y corte.

Para los datos de corte, especifique un color que no se
utilice en los datos de impresion.

TIPO DE MARCA 1

TIPO DE MARCA 2

s | Lls |

4 y o SR Fook

Sl OEE | 3| EE

‘3| we 5| ww

28| we | 23| we

g |1 ] &8s |l | y
v

Cree el disefo de corte para impresion y corte.

Se recomienda que los datos de corte se creen
especificando un color que no se utilice en los datos de
impresion.

TIPO DE MARCA 1

TIPO DE MARCA 2

s | L e | ]

e Frde e Hede

R = S &

52| we® sl ww

28| e 28| we

58 TT | &gs L y

f
Cutting data

Paso 3: Imprima los datos de diseno.

Después de crear el disefio, imprimalo en el material.

Complemento

Preste atencion a lo siguiente al imprimir para evitar que el escaner de la marca de registro se caiga durante el corte.
® Configure la escala de aumento/reduccion en 100 %.

® Ajuste la posicion de impresion (centro, inferior izquierda, etc.) en “No cambiar”.

Operacion

3-1

Seleccione la impresora a usar desde el menu Imprimir de
Graphtec Studio e imprima los datos creados.
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Paso 4: Corte el material impreso.

Corte el material preparado en el Paso 3 con el plotter de corte.

Operacion

4 -1

Cargue el material impreso en el plotter de corte.

TIPO DE MARCA 1

TIPO DE MARCA 2

Complemento

Para cargar material, consulte “Carga de
material (papel o pelicula de vinilo)”.

s | Lps |7 T

> ) o ¢ e Yo

s )0 H > 0.4

~5.8 e 5.8 e

g‘aé L A J gg L A J

Se |71 [ | ds | _| y

v
4-2

Abra la pantalla “Configurar trabajo de corte”.
Seleccione “Por color” en “Aplicar condiciones” y seleccione

el color a cortar.

-
Configurar trabajo de corte @ X

r(ii Aplicar condiciones

(D Todo
7@ ree00n

- . RGB (255,0,0) | (Como en cortadora)

Condicién

(Como en cortadora)

- (“ RGB (255,255,( (Coma en cortadora)

4-3

Abra la pantalla “Péagina”. e
Complemento

Ajuste Rotar hacia “0°” de modo que coincida con la

. Ly . . Rotar se puede establecer solo cuando se usa
direccién de ajuste del material.

4PUNTOS.
-

Pagina Ox Para el resto de marcas de registro, cargue el
T material de acuerdo con la orientacion de la

- 2 200 | mm vista previa.

Al ( I 970 |7 mm

N
Personalizado v
Tamaf trab;

ar
ar 4

b ( 00 > mm

Y & 0.0 : mm
Posicionar  Pparte inferior derecha v J
Crientacién

Rotar o v J
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Abra la pantalla “Plotter de corte”.

Usando la tecla POSITION (AV<4p) del plotter de corte,
mueva la herramienta a la marca de registro inferior derecha
(dentro del rectangulo rojo).

A
N’
TIPO DE MARCA 1 TIPO DE MARCA 2 9
g oLl i
g Yok 5 FOI
sl EE | oe,|| AW
538 L4 52 Ve
g8 ve g8 ve
(9] (9]
s8] m szl W N
A
| v
Mover aqui Mover aqui

Pulse “Enviar trabajo de corte”.

Cuando se inicie la exploracién de la marca de registro y
todas las marcas de registro se hayan completado, el corte
comienza.

14-14

Complemento

Si se produce un error de exploracion de marca
de registro, verifique las marcas de registro, etc.
(Consultar “BRAZOS”).




74.2 Funcionamiento basico del cédigo de barras

En esta seccidn se describe cémo imprimir y cortar con la funcion de enlace de datos del plotter de corte después
de crear el cédigo de barras estandar en la aplicacion especifica.

Se explica el procedimiento para leer el enlace de datos en el cédigo de barras desde la memoria USB.

Debido a que el procedimiento es diferente para cada aplicacion, consulte lo siguiente en funcién de la aplicacion
a utilizar.

® Graphtec Pro Studio / Cutting Master 4

Paso 1: Cree datos de marca de registro (marca de alineacién) y datos de disefio para imprimir y cortar.
Paso 2: Agregue datos de codigo de barras.

Paso 3: Imprima los datos de disefo.

Paso 4: Guarde datos de corte en la memoria USB.

Paso 5: Corte el material impreso.

Complemento

® Graphtec Studio no tiene una funcién de codigo de barras.

Graphtec Pro Studio / Cutting Master 4

Paso 1: Cree datos de marca de registt;o )
(marca de alineacion) y datos de diseno para la impresion y corte.

Consulte “14.1 Funcionamiento béasico de impresidn y corte” para crear un disefio con marcas de registro para la
impresion y corte.

Paso 2: Agregue datos de codigo de barras.

Para el enlace de datos, es necesario afadir datos de codigo de barras con el fin de vincular los datos de
impresion impresos para la impresion y corte con los datos de corte guardados en la memoria USB.

Operacion

2-1  Cree un codigo de barras a usar con la funcion de enlace de
datos.
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[AI usar Graphtec Pro Studio

1

2

3

Direccion de carga de

los medios

Haga clic en la marca de registro en la pantalla de disefo.

TIPO DE MARCA 1

i
ve
ve

-

Marca de registro

Pulse “Opciones” en la pantalla “Central de Diseno”.

Central de Diseio | |3

E=Pr

% 0|

=
o
M~

E@]|ﬂ.ﬂuﬂmm =

; ]

Dl OEX

5 ee

O |
T

TIPO DE MARCA 2

Marca de registro

X

Y~—I

Aparece la pantalla “Opciones de marcado Graphtec”.

Marque “Usar codigo de barras” y seleccione “Estandar”
desde “Tipo de cbdigo de barras”. Pulse “Aceptar”.

Opeiones de marcado Graphtec

Longiud de la marca:  [20.000mm _lj

Brosor Dt
Calares: I Focoen

Dirsccién | Vertical hd

™ Area de cotte ampliada

t&rgenes de impresidn shededor de las marcas de registro

cowres: I Fo5E0)
T T ——
Tamafn 3200 s 32,00

X
I Usar codigo de bamas
Tipo de Codign de Bara Esténdar -
Elcidigocab sedacil

L34 con marcas negras y fondo blance

Posician de s marca de registo] Fecomendia -

Ubicacién del cédign de baras| Ambos sdrenos -

Longitud del codigo de banas: |Nermal -
i\ No cambiar datos de dischio

Nota: [Esta opeidn permite 35 caracteres ASCII

Info del enlace &l cadiao de barras:

GO1001HED

Ma de

| T
00 [omoomm =

i | DT
o | DT
Dblener mérgenes de impresora

Reausie |

| |
==

Pulse ¥| en la pantalla “Central de Disefio”.

El cédigo de barras se crea en la pantalla de disefio.

Central de Disefio | [l

Opeiones. | E ﬂ

[

-
oo §
M

Eé]|ﬂ,mnm _l;‘

Direccion de carga de
los medios

_|

TIPO DE MARCA 1

.

2 2 )ieis
L L )os

Cédigo de barras

Direccion de carga de

los medios

TIPO DE MARCA 2

]

i
ve
ve

f
.
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[Cuando se utiliza Cutting Master 4

1

Direccion de carga de

En Adobe lllustrator, seleccione “CuttingMaster4” -
“Marcas de registro” desde el menu Archivo.

En CoreIDRAW, seleccione “Iniciar” - “Marcas de registro
(CM4)” desde la barra de herramientas.

* Si selecciona desde el lanzador de aplicaciones en la
version X7 de CoreIDRAW o anteriores, aparecera la
pantalla Marcas de registro.

Marque “Usar codigo de barras”.

Seleccione “Estandar” en “Tipo de codigo de barras”.

Marque “Conservar marcas de registro”.
Pulse “Aceptar”.

* Se visualiza la siguiente pantalla cuando se inicia desde
Adobe lllustrator.

Marcas de registro

A Usar eodigo de barras
[, Grephi 4 Purics Tipo2 ¥ Tipo de Cédigo de Bara Esténdar | |Mérgenes de imprescra
- - | cédign de baras estandar solo se pusds usal 0.000mm B
Uridades Milimetios g e e =
Méngenes: 0.00mm < Posicién de la marca de registio:  Aecamendid [ 0.000mm =
Grosor 1.00mm s
oo Ubisacién del cédigo de bamas:  Anibas exlremos [/ 0000mm =
Largo, BN
Longilud del eédiag de bayiag, __ Homal M =
Pasox 100.00mm 0.000wm
Conservar marcas de registio
/iy No canbisdatos de diefo QT EIELED
impresora.
Colores: [ IGUEED] Mot [Esta opcién permite 35 caracterss ASCII]
Diteceidn X Vetical v [ |

Converitrecténgulo Info del elace al cédigo de banas; | GOTO04R52

[ Relativo ala pagina
[] Usar marcas de recatte
[] Alinear la origen del documenta con las marcar de registio

Tipo: e
[ Mérgenes de impresiéin aededor de las marcas de ragistio Sl femang
B B oo Modo de sscancado 2Puntos
s e Espaciar 000mm =
Distancia s marcas de registio. | 0.00mm 3
Temafio 32 00mm % 32.00mm

Distancia a marcas de registra y: 0.00mm %

Tam. Total: 117.23mm » 216.63mm
/i Para usa mareas de recorte, realice una adicidn manualmente

Rezke | I Tt

Un cbdigo de barras se crea en la pantalla de disefio.

TIPO DE MARCA 1 TIPO DE MARCA 2
e ) T
Yok 4 Yok
11 %k | 5| k%
8 A4 c8 Ve
3 PV 58 Y
£ - S E -
g | s8 (L 4 .
Cadigo de barras C‘()digo de bgrras
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Paso 3: Imprima los datos de diseno.

Después de crear los datos de disefio, imprimalos en el material y prepare el material que va a cortar.

Ve

Complemento

(&

® Configure la escala de aumento/reduccién en 100 %.

el resultado impreso sea la misma.

Preste atencion a lo siguiente al imprimir para evitar que el escaner de la marca de registro se caiga durante el corte.

® Ajuste la posicion de impresion (centro, inferior izquierda, etc.) de forma que la relacion de posiciones entre el documento creado y

Consulte “14.1 Funcionamiento basico de impresién y corte” para imprimir un disefio con cédigo de barras
estandar para la impresion y corte.

Paso 4: Guarde datos de corte en la memoria USB.

Cree un archivo XPF (archivo dedicado a guardar la memoria USB) y guardelo en la memoria USB.

Cuando guarde los datos de corte y la informacion del cédigo de barras en este archivo XPF, el plotter de corte
podra encontrar los datos de corte correctos.

Operacion

41

Inserte una memoria USB en el ordenador.

[AI usar Graphtec Pro Studio

1

2

Haga clic en el icono

PEHRBReq L)

“Corte de troqueles”.

%

Aparece la pantalla “Corte de troqueles”.

Pulse “Guardar en Archivo”.

& f0000mm =

10 p5e000m =

F Corte de troqueles
[Fca000- 10060 @Graprtsc USE =] el [[Aadis Trabajo [ Estado
Propiedades... | B
FRLRE N
P
150 A2 -l B

Modo de Envio: |Enviar Ahora A

t reEm = I Encajar en papel

O [300emm =] Flesen = 8|
[~ Tamafio del

—Copi

BB =  Wpwm =
DT
T Repeti el trabajo
Enviartrabajo
1 _‘: vece:
of¢ F Reajust
5 Todos los colore:

3

Complemento

Cuando aparezca la pantalla “Corte de

troqueles” por primera vez, se mostrara

la pantalla “Afadir dispositivo”. Siga las

instrucciones que aparecen en la pantalla para

seleccionar el nombre del modelo se va a usar.

® Para la conexion USB, seleccione “USB
Graphtec”.

® Para la conexion de red, seleccione “TCP/IP”
y, a continuacion, introduzca la direccion IP
del plotter de corte.

1
ITQ =) QI Guarder en Archivo | I Ewir | Hecho
| —
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3

Cuando aparezca la pantalla “Guardar como”, especifique
“Memoria USB” para guardar el “Archivo XPF”.

* Puede guardarlo en una carpeta arbitraria y, a
continuacién, moverlo a la memoria USB.

(Cuando se utiliza Cutting Master 4

1

3

En Adobe lllustrator, seleccione “CuttingMaster4” -
“Cortar/Plotear” desde el menu Archivo.

En CorelDRAW, seleccione “Iniciar” - “Cortar/Plotear
(CM4)” desde la barra de herramientas.

* Si usa la version X7 de CorelDRAW o una anterior,
seleccione desde el lanzador de aplicaciones.

Antes de seleccionar Cortar/Plotear, ajuste la capa de
datos de impresion en Ocultar.

Aparece la pantalla “Cortar/Plotear”.

Pulse “Guardar en Archivo”.

‘B Cortar/Plotear u] X
—
FCS000-100(#0)@Graphtec L =1 Afiadir Trabajo Estado
Propiedadss o T
rA
g & 0 ¥ L3
Tamafic de papel - 200 250 200 ,150 ,100 ,50 K
2
150 A3 v B )
2 297000mm 3] 30 [420000m 2

[/ [ | B Gireurerencia del trebaio de cote:2053.05mm Enviar Hecho

200

Tamafio del trabajo

350

 180.353mm  * % o000 B
1 (m035mm 2] 1% [100000 z :
Encajar en papel Proparcional
2
Posicidn &]
O [oooomm — F 7 [o000rm |2 )
S
il =)
Copias g
@ | 2| Qo 25300 E B

I [353mm :

100

] Repetir &l trabajo Seleccidn Sdlo

]
Enviar trabajo []Retener en lista ] Q? Q?

! S| veces [Tlsarel origen del documento

Reajuste

Tam. Total:180.35x250.35mm

Cuando aparezca la pantalla “Guardar como”, especifique
“Memoria USB” y guarde el “Archivo XPF”.

* Puede moverlo a la memoria USB después de guardarlo
en cualquier carpeta.

14-19

Complemento

Cuando aparezca la pantalla “Corte de
troqueles” por primera vez, se mostrara
la pantalla “Afadir dispositivo”. Siga las
instrucciones que aparecen en la pantalla para
seleccionar el nombre del modelo se va a usar.

® Para la conexion USB, seleccione “USB
Graphtec”.

® Para la conexion de red, seleccione “TCP/IP”
y, a continuacién, introduzca la direccion IP
del plotter de corte.




Paso 5: Corte el material impreso.

Usando los datos de corte que se guardan en la memoria USB en el Paso 4, corte el material preparado en el
Paso 3 con el plotter de corte.

Operacion

51

Cargue el material impreso en el plotter de corte.

TIPO DE MARCA 1

TIPO DE MARCA 2

Complemento

Para cargar material, consulte “Carga de
§ J L § f T material (papel o pelicula de vinilo)”.
LOEE L OB
8| ®® | 8| e
g \ A 5@ Ve |
s | ][] ss |l N

v
5-2  Introduzca la memoria USB en la que guardé el archivo en la
ranura para memorias USB del plotter de corte.
5_3  Ajuste el menu del plotter de corte.
5-4  Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Aparece la pantalla MENU.
5-5 Presione la tecla POSITION (p) (LINK).

D> Aparece la pantalla DATA LINK (1/2). Complemento

ENLACE DATOS 172 Confirme que “Destino” es “Memoria USB”.

DESTING USE DRIVE
SELEC ARCHIYO DATOS
CORTE CODIGO DE BARRAS
CONTINUAR

id
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Ve

Presione la tecla [3] (CORTE CODIGO DE BARRAS). Complemento

P> Se muestra el siguiente mensaje.

® Si no introduce la memoria USB, aparecera la

ENLACE DAT'U‘S 1/2 siguiente pantalla.
TIP0 0160 OF BATAS -
ECOD. BARRAS STANDARD | F BBENLACE DATOS 1/2
{Eacor. Earnes ROLLO _
( Eo5003 JERRIR ,
(B BACE 0 CLEbE RecounceR LT
o s
[:[:JlJ.NUﬁr\ u

Presione la tecla [1] (COD. BARRAS STANDAR,).

- . ® Al activar Rotar, aparecera la siguiente
P> Se muestra el siguiente mensaje.

pantalla.
EMCACE DATNS 1/2
BAENLACE DATOS 1/2
[MUEVA LA HERRAMIENTA AL|VE 8 ERROR
SINICIO DE LA MARCA Y 118 LA ROTACION ESTA |VE
[JPRESIOWE ENTER! BACHABILITADA ESTA FUNCION
[ [BACANCELAR Bl NO ESTA DISPOMIBLE
V] Y [EBCONF TRMAR
id
® Al activar el ESPEJO, aparecera la siguiente
pantalla.
HLACE DATOS 1/2

=4R1AMl FRROR
51 EL CORTE OPUESTO ESTANE
ACTIWADO ESTA FLMCION
MO ESTA DISPOMIBLE
EFICONFIRMAR

® Al activar CORTE DE PANEL, aparecera la
siguiente pantalla.

BAENLACE DAT&S 1/2
1 [0 ADVERTENCIA  |IVE

BSE|CORTE DE PAMELES = SI
BICC[EHCONE IRMAR
ENCONTINUAR
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p
Usando la tecla POSITION (AV«4p) del plotter de corte, Complemento

mueva la herramienta a la marca de inicio (consulte la

. . T . Si no se puede escanear la marca de inicio,
imagen) debajo del cddigo de barras y presione la tecla P

verifique el resultado de impresién de la marca

[ENTER]. de registro, la posicion de inicio de deteccion,
2 etc.
N/ L
«P

Se lee el codigo de barras, los datos correspondientes se
leen desde la memoria USB y el corte comienza cuando la
marca de registro finaliza la exploracion.

TIPO DE MARCA 1 TIPO DE MARCA 2

® J L ®
kel kel
© ©
> >
© ©
o o
3, * * 3 4 * *
c O c 9
3 Q-4 3 Q-4
[&] E (5] E
g c PV 1= Ve
58 v 58 ve g)
/‘ L X
/ / v
Mueva el centro de Mueva el centro de
la herramienta aqui la herramienta aqui

—Marca de inicio

Direccion de carga de

los medios
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74.3 Afglicacién de corte de codigo de barras

ncionamiento continuo)

En esta seccion se describe cédmo imprimir y cortar con la funcion de enlace de datos del plotter de corte después
de crear el cédigo de barras de material en rollo en la aplicacién especifica.

El procedimiento para recibir datos que coincidan con el codigo de barras del material en rollo desde el ordenador
personal.

Usando el cédigo de barras del material en rollo, pueden imprimirse y cortarse consecutivamente multiples
disefos impresos en un material en rollo.

Consulte lo siguiente en funcion de la aplicacién a utilizar.

® Graphtec Pro Studio / Cutting Master 4

Paso 1: Cree datos de disefio para la impresion y corte.

Paso 2: Agregue datos de codigo de barras.

Paso 3: Imprima los datos de diseno.

Paso 4: Guarde datos de corte en el servidor de enlace de datos.
Paso 5: Inicie el servidor de enlace de datos.

Paso 6: Configure el plotter de corte.

Paso 7: Corte el material impreso.

P
Complemento

® Graphtec Studio no tiene una funcién de codigo de barras (funcionamiento continuo).
en los datos, sera invalido.

funcionamiento continuo.
® Al usar una cesta, no deje que el material sobresalga de la cesta. Si no utiliza una cesta, asegurese de que el material no se
acumule en el suelo. Si no se toman medidas, el material puede desviarse.
® Al realizar el funcionamiento continuo, cargue el material en rollo sin holguras de material en la parte trasera de la maquina.
® No se podra usar cuando se realice la conexiéon por medio de la interfaz RS-232C.

(&

® En el modo de funcionamiento continuo, incluso si incluye el comando de alimentacion de papel y el comando de corte transversal

® Se recomienda que se utilice un dispositivo de captura (opcion especifica del modelo) durante el funcionamiento continuo durante el

Graphtec Pro Studio

Paso 1: Cree datos de diseno para la impresion y corte.

Consulte “14.1 Funcionamiento basico de impresidn y corte” para crear un disefio para la impresion y corte.

p
/\ PRECAUCION

Para utilizar el funcionamiento continuo, seleccione el tamafo del material para el disefio segun la anchura del medio en rollo a
imprimir.

Por ejemplo, al usar el medio en rollo de tamano A0, seleccione el tamafo de material con la longitud de la marca arbitraria
especificada mediante la anchura A0 (retrato), A1 (paisaje) o AO.

(&

P
Complemento

® Antes de crear un disefo, seleccione por adelantado la unidad de la impresora a usar para la impresion.

el procedimiento siguiente.

® Cree solamente el disefo para la impresion y el disefo para el corte. A continuacion, cree marcas de registro y cédigo de barras en
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Paso 2: Agregue datos de codigo de barras.

Al realizar el corte de codigo de barras en el funcionamiento continuo, es necesario afiadir un codigo de barras
especial denominado “Cédigo de barras de material en rollo”.

Operacion

2-1 Cree marcas de registro y un cédigo de barras para el enlace
de datos (funciona

[AI usar Graphtec Pro Studio

1 Seleccione “Efectos” - “Marca de corte de contorno de
pagina”.

Efectos  Mapa deBits Ventanas Ayuda
Combinar >
Lentes >

% Banda..

Perfil Externo.
{3 Cortede Troqueles...

I £ Marca de corte de contomo de pagina... I

2  Seleccione un tipo de marca de registro en la pantalla
“Central de Disefio”.

Central de Diseﬁoj n
gl

[
D'
H

F T3, 000mm =

ToEre | & ﬂ
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4

Pulse el botén “Opciones”.

Especifique la longitud y el grosor de la Marca de corte de
contorno en la pantalla “Opciones de marcado Graphtec”
visualizada.

Marque “Usar codigo de barras”.

Seleccione “Material en rollo” en “Tipo de Cédigo de
Barras”.

Los margenes seleccionados del controlador de
impresora en la aplicacion se inicializan en “Margenes de
impresora”. Al cambiar la impresora, adquiera informaciéon
de margen pulsando “Obtener margenes de impresora”.

Pulse “Aceptar”.

I Opciones de marcado Graphtec X
Central de Disefio n ’ ’
ol l Longhud de lamarcar [20000mm =] ¥ Usar eédigo de banias
Grosor [(0on =] Tipo de Cadigo de Bara Enrollar medio -
[ Las marcas de fegistro se gereran
D Graphtec 4 i A Silomicamenle segin el don de barias
L Pusicidn de la marca de regisho| Fecomendide -

Bpoimm =

Ubicacidn del cadigo de barras[Ambos extiemos -
Longitud del eadigo de baras: [Momal -

Colores: I -ooe0
Dieccion¥  [Vetied |

= Nota: (Esta opeion pemite 35 caracteres ASCH)

/iy, Mo cambiar datos de dissfia

Info del erlace al cadigo de bamas

I Méigenes de impresitn akededor de las marcas de registio

Colores: I -ocoen

) GT100TKPR
Opeiones... || X| + Magenes:  [B000nm = e ——
Sigenes g2 mpresaia
Tamafio: 32.00rmm » 32,00
i A B s | T
O 5000w = [[5000mm =

Obtener mérgenes de inpresara..

Fleajuste. ‘

Cancelar I Aceplar I

Pulse ¥/ en la pantalla “Central de Disefio”.

Se crea una marca de registro y un cédigo de barras en la
pantalla de disefo.

Central de Disei‘\oj B TIPO DE MARCA 1 TIPO DE MARCA 2
EjElr- E L T T
) Graphtec 4 fid > S

S3| ew Ss| ee

83 ve g% ve

55 | ss |l
Opciones... x ﬂ

Cédigo de barras
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Complemento

Las marcas de registro se colocan
automaticamente. No se puede cambiar la
posicion.

Cadigo de barras



[Cuando se utiliza Cutting Master 4

1 En Adobe lllustrator, seleccione “CuttingMaster4” -
“Marcas de registro” desde el menu Archivo.
En CoreIDRAW, seleccione “Iniciar” - “Marcas de registro
(CM4)” desde la barra de herramientas.
Establezca el tipo, grosor y longitud de la marca de
registro.
Marque “Usar codigo de barras”.
Seleccione “Material en rollo” en “Tipo de Cédigo de
Barras”.
Los margenes seleccionados del controlador de
impresora en la aplicacion se inicializan en “Margenes de
impresora”. Al cambiar la impresora, adquiera informacion
de margen pulsando “Obtener margenes de impresora”.
Pulse “Aceptar”.

* Si selecciona desde el lanzador de aplicaciones en la
version X7 de CoreIDRAW o anteriores, aparecera la
pantalla Marcas de registro.

Marcas de registro x
f— Usar cédige de baras
L1, Graphien 4 Putos Tpo 2 v Tipo ds Cadigo ds Barra: Enollar medio v Margenes de impresora
= - Las marcas de registo se generan 5.000mm

Wiz MHfT=ties L\ sitomaticaments sequn el cigo ds banas =
Hargenes: 2000 i Fasicidn de la marca de registia: | Aecomendida ~| 1[5 000mm z
Grosor 100w |2

[0 | Ubicacién del cédigo de banas: | Ambos extremos ~ | [7[5000mm <
Largo 2000mm [+

Longitud del cadigo de barras: Normal v x
Faso o000+ < o 3 [5.a00mm =

Conservar marcas de registo
Obtener mérgenes de

No cambiar datos de dissfio impresara

Colores B rococn Nota: (Esta opcién permite 35 caracteres ASCI)

Diteccién Vertical ~ ‘ ‘

Convertir rectangulo Info del erlace l cadigo de banas: | GT100FKDY

Relativo a | pagina

[ Usar marcas de recorte
Alinear la origen del documento con les marcar de registia

Tipo .
WYt il s e Stle fomant
Gl [ e Wefodbemeess 2Purtos
e [EDE Espaciar 00 2
Distancia & mercas de registioX: | 000nm >
Tamafi 32.00mm + 32 00

Distancia a marcas de registia ;| 0.00mm =
Tam Total: 117.23mm x 216 63mm
A Parausar marcas de recote, realie una adicién manuaimente

R | Icm\a,

* Se visualiza la siguiente pantalla cuando se inicia desde
Adobe lllustrator.

2  Se crean marcas de registro y un codigo de barras en la
Complemento

pantalla de disefo.
Las marcas de registro se colocan

TIPO DE MARCA 1 TIPO DE MARCA 2
—— e automaticamente. No se puede cambiar la
g L 2 T posicion.
© [
(2] o
5 Fove 5 L2
Sl xx | || k%
5 ve 5$ Ve
g e e 5o ve
(9] (9]
58 | | s [ | “

o

Cadigo de barras Cadigo de barras
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Paso 3: Imprima los datos de diseno.

Después de crear el disefio, imprimalo en el material.

P
Complemento

Preste atencion a lo siguiente al imprimir para evitar que el escaner de la marca de registro se caiga durante el corte.
® Configure la escala de aumento/reducciéon en 100 %.
® Ajuste la posicion de impresion (centro, inferior izquierda, etc.) en “No cambiar”.

® En el funcionamiento continuo, es necesario imprimir dos o0 mas datos en el material en rollo. Es conveniente preparar los datos de
impresion y corte con antelacion e imprimirlos de forma colectiva.

® Desactive “Cortar transversal” del plotter de corte.

® Imprima utilizando la impresora seleccionada en “1. Preparar el disefio para el enlace de datos (funcionamiento continuo)”.

Operacion

3-1  Consulte “14.1 Funcionamiento basico de impresion y corte”
e imprima el disefio con marcas de registro y el codigo de
barras del material en rollo a imprimir y cortar.

Paso 4: Guarde datos de corte en el servidor de enlace de datos.

Cree un archivo de trabajo y guardelo en el servidor de enlace de datos.

Puesto que los datos de corte y la informacién del cédigo de barras se guardan en este archivo de trabajo, el
plotter de corte podra encontrar los datos de corte correctos.

Operacion

4-1  Guarde el archivo del enlace de datos (funcionamiento
continuo) en el ordenador personal (servidor de enlace de
datos).

14-27



[AI usar Graphtec Pro Studio

1

2

3

Haga clic en el icono “Corte de troqueles”.

% 4"

EEEEYTY

Aparece la pantalla “Corte de troqueles”.

Seleccione “Retener en lista” en “Modo de envio”.

Pulse “Enviar”.

”

Complemento

Cuando aparezca la pantalla “Corte de

troqueles” por primera vez, se mostrara

la pantalla “Afadir dispositivo”. Siga las

instrucciones que aparecen en la pantalla para

seleccionar el nombre del modelo se va a usar.

® Para la conexion USB, seleccione “USB
Graphtec”.

® Para la conexion de red, seleccione “TCP/IP”
y, a continuacion, introduzca la direccion IP
del plotter de corte.

® Esta explicacion esta limitada al uso de un
ordenador en lugar de en el servidor para el
servidor de enlace de datos.

F Corte detroqueles
[Feotn0- 100 @Grmphiee USE  +| melear [‘Afadic Trabajo Estado |
Propiedades 5‘
a ra
FI%I]
150 A2 -l B
<] | 30 [0 =
l Modo de Envio: [Retenerenlista -
‘ O« [oosmm = Flsm = |-
~Tamafio deltrabai
o [Mez3amm o
t i7eemm = ™ Ercajar en papel
Copi
B = Wit o
) DRI |
I Repetir & trabajo
Enviartrebaio
1 _l:j veces
x| Reajuste
=< Todos os cokres

Cambie a Director de produccion.

\
;
% Q@ ®] Gumeren s | | teno

| ————

Confirme que el archivo enviado se mantiene en el

elemento “Retener”.

&, Graphtec Pro Studic Plus Production Manager

Archivo  Editer Ajuste Ver Ayuda

Abortar  Eliminar

Enlace de datos ¥

@

Ayuda ¥

Reteniendo

data 01.job

Herramientas utiles

Archivos Flexiquote Informes

Recursos Utiles

=
Base de  Soporte SAi Cloud
conocimientos Account

- B &

Dimensi A Voutun
erfiles  Licencia  Youtube

- Tamai Tdels
z Tipo Archi impiespra
] Tras Sali ©2012-2019 SA Intemnational, Inc.
) Resoluci

> R
el iore: 4.21G8 = v ibre: 35268 Lo 54368 D:Lbre: 38568 £ Lo 65368 F:Lire: 739 68 Seidorde enlace de datos OFF
T neairsbos  owemcece @B ERNNIE @BENINISE @ INISiE @IS
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[Cuando se utiliza Cutting Master 4

1

En Adobe lllustrator, seleccione “CuttingMaster4” -
“Cortar/Plotear” desde el menu Archivo.

En CorelDRAW, seleccione “Iniciar” - “Cortar/Plotear
(CM4)” desde la barra de herramientas.

* Si usa la version X7 de CoreIDRAW o una anterior,
seleccione desde el lanzador de aplicaciones.

Antes de seleccionar Cortar/Plotear, ajuste la capa de
datos de impresién en Ocultar.

Aparece la pantalla “Cortar/Plotear”.
Marque “Retener en lista”.

Pulse “Enviar”.

F Cortar/Plotear o x

FCO000-100#0)@Graphtec L | == Aadir Trabajo Estado
Propiedades. & joj

g & I ¥ I3

Tamafio de papel

150 A3 v
& [297000mm (3] 30 [4200000m %
Tamafio del trabajo

 [20700mm [3] % [100000 =

3 [z97.000 mm 6 4 =

Encajar en papel Proporcional

Posicién

O¢ oooomn (5 = [oo00em 2

=]

Copias

[] Repetir &l trabajo

)
N

T3

Enviar trabajo

Reajuste

Tam. Total:207.00x297.00mm

IR ®]  crourtorencia deitraba do core: 1645 81mm Guardar en Archiv Hecho
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Complemento

Cuando aparezca la pantalla “Cortar/Plotear”
por primera vez, se mostrara la pantalla
“Anadir dispositivo”. Siga las instrucciones que
aparecen en la pantalla para seleccionar el
nombre del modelo se va a usar.

® Para la conexion USB, seleccione “USB
Graphtec”.

® Para la conexion de red, seleccione “TCP/IP”
y, a continuacién, introduzca la direccion IP
del plotter de corte.

® Esta explicacion esta limitada al uso de un
ordenador en lugar de en el servidor para el
servidor de enlace de datos.




3

Cambie a Cutting Master4.

Confirme que el archivo enviado se mantiene en el
elemento “Retener”.

<Windows>

#® Cutting Master 4.

Archivo Editar Ajuste Ver  Ayuda

w & ® w #

AfaditTrabajo ¥ Enviar  Abotar  Eliminar Enlace de datos ¥ v
3@ | %, Todos ‘Graphtec GPGL FCO000-100@Graphtec USB [—

+ "Todos

FC9000-100(#0) ¥

Copias

data 01.job Reteniendo |
| Nombre data_01,job ~
Ajuste FC9000-100(=0)
Emisor 100914
Fecha 3/12/20193:48 AM
Tipo Cortar Trabsjo
Copias 1
Dimensién 207,000 x 287,000mm
Tamafio 755,5K
H Tipo Archive  Cortar Trabajo
] Tras Salida Eliminar
f&5) Resolucion 10 Pasos/mm
< & Rita CA\Procram Files (860 Granhtec\ Cuttina Ma: ¥
RAMibe: 42268 = MV iore: 365 CB L 543 08 D Lore: 20,6 68 £ Loe: 55308 Filbre: 728GE  Sanidords enisce de dstos OFF
RAMoiat 780 G2 = M ioiat 400 G8 C Totat 83,1 58 5 Torak 332 68 £ Toial: 83,1 G8 . Totat 83,1 B
Cutting Master &
1
=52 msnnmrn(’|z;4)w1 o L
a0 o 0t Reteen 1 Carte e
Nomre data 01 job
suste Fesonn-1001234)
emisor
Fech 030872019 02:47 P10
Tigo ConsrTrabsio
Copias '
Dimensiin 4723 10105
Tamsio stk
Tign rchivo ConarTrabain
Trasalda Gminar
Resoluciin 254 Pasesiin
rura maces 10 14EApplcations
Informacdn ge eface i cédign e baras oozt
+ Origen e marc de registeo BN 0258in,-0.374im
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Paso 5: Inicie el servidor de enlace de datos.

Inicie el servidor de enlace de datos para enviar la informacién del archivo de trabajo al plotter de corte.

Operacion

51 Inicie el servidor de enlace de datos.

[AI usar Graphtec Pro Studio

1 Haga clic en el icono “Enlace de datos”.

2 Cada vez que se hace clic en el icono, se conmuta entre
iniciar/parar el servidor datalink.

En el estado de inicio, aparece un marco rojo alrededor

del icono.
f f
Iniciar Parar

&, Graphtec Pro Studie Plus Production Manager
Archivo

Editar Ajuste Ver Ayuda

@) Cloud Window

Abortar  Eliminar Enlace de datos ¥ Ayuda ¥

Iniciar servidor de enlace de datos Herramientas utiles

B @a

Archivos Flexiquote Informes

Recursos Utiles

.
w @@
Ajue Q

Emis Base de Soporte SAi Cloud
Fec ‘conocimientos Account

ol &

Dimensit

FCOD0D-100(#0) data Ojob Reteniendo

i Perfles Licencia Youtube
Tipo Ak impesora
Tras Sali ©2012-2019 SA International, Inc.
Resolucis
Ruv
Misai 7008 S nviomiioocs @ Shoniasics W OTNIIE @B IRINTE @B IRIEIE Sreemeeseener

>

[
23
H
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Complemento

® E| plotter de corte solo admite un servidor de
enlace de datos. Es posible que la conexion
de dos 0 més servidores de enlace de datos
a un Unico plotter de corte no funcione
correctamente.

® Al usar el servidor de enlace de datos, no
utilice una conexién USB y de red al mismo
tiempo. Solo conecte a la interfaz que usa el
servidor de enlace de datos.

® Cuando use un servidor de enlace de datos
con conexion de red, conecte siempre con
un cable LAN. Cuando realice la conexion
inalambrica (Wi-Fi), podria no funcionar
correctamente.




[Cuando se utiliza Cutting Master 4

1 Haga clic en el icono “Enlace de datos”.

2 Cada vez que se hace clic en el icono, se conmuta entre
iniciar/parar el servidor datalink.
En el estado de inicio, aparece un marco rojo alrededor
del icono.

<Windows> <Mac>
e i s s
Iniciar Parar Iniciar Parar
<Windows>

#® Cutting Master 4.
Archivo  Editar_ Ajuste Ver Ayuda

| ]
Afiadir Trabajo ¥ Abortal Eliminar Enlace de

<+ Todos  FC9000-100(#0) Y.

Copias

<

data 01 job Reteniendo

Nombre ~data_01 job ~
Ajuste FC9000-100(20)
Emisor 100914
Fecha 3/12/20193:48 AM
Tipo Cortar Trabajo
Copias
Dimensidn 207,000 x 287,000mm
Tamafio 755,5K
Tipo Archivo  Cortar Trabajo
Tras Salida Eliminar
Resolucion 10 Pasos/mm
) Rt C:\Pronram Files (<31 Granhtec\ Cuffinn Ma:

fore 255 G2 ¢ Lo stacE 0. Lo 8.6 G & Lor: 65368 FLbre: 739G3 Sandorde sniace de datos OFF
emiimos @RIRINIE @RINNIE @ENINIE @ENIEE

[ ERetener
~

fore: 822 G2
total: 7,80 G2

[
28
g2

iy car servidorde enlace de datos

. Propiedades de Ajuste

~ B ¥ roswo-oo1zsoaue

0 o0t s

Hombre, a0t job
e FCS000-100#1234)
Emizor

fecha 03/03/20:9 02:47 Pa¢
Tino ContarTrabajo

Copins f

Dimensidn 472310105

Tamaio suak

Tipo Archive ContarTrabajo
TrasSalids. Eiminar

Resoluciin 254 Pasosiin

R macos 10,14 Applications:
Informacid del enlace al c5digo ge barras Guiouses!

02561

DataLink
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Complemento

® E| plotter de corte solo admite un servidor
de enlace de datos. La conexion de
multiples servidores de enlace de datos a
un Unico plotter de corte podria no funcionar

correctamente.

® S utiliza el servidor de enlace de datos, no
utilice una conexion USB y de red al mismo
tiempo. Solo conecte a la interfaz que usa el
servidor de enlace de datos.

® Cuando use un servidor de enlace de datos
con conexion a red, conecte siempre con
un cable LAN. Cuando realice la conexion
inalambrica (Wi-Fi), podria no funcionar
correctamente.




Paso 6: Configure el plotter de corte.

Ajuste el método de conexion del enlace de datos para recibir datos de corte desde el servidor de enlace de

datos.

Operacion

6-1

Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Aparece la pantalla MENU.

Presione la tecla POSITION ( p) (LINK).
D> Aparece la pantalla ENLACE DATOS (1/2).

EMLACE DATOS 172

n
DESTIND USB DRIVE
SELEC ARCHIYO DATOS
CORTE CODIGO DE BARRAS
CONTINUAR

id

Presione la tecla [1] (DESTINO).
P> Aparece la pantalla DESTINO.

DESTINO

1ISB DRIVE
SERVER (USE)
SERVER (LAN)

CONFIGURAR EHCANCELAR

Pulse la tecla [2] (SERVER (USB)) o la tecla [3] (SERVER

(LAN)).

* Seleccione el método de conexion al ordenador personal
establecido en “Paso 5: Inicie el servidor de enlace de
datos.”.

Confirme el ajuste y pulse la tecla [ENTER] (CONFIGURAR).

P> El ajuste se confirmara y regresaré a la pantalla ENLACE DATOS (1/2).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

D> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Complemento

No es necesario configurar la direccion IP del
servidor de enlace de datos en el plotter de
corte.




Paso 7: Corte el material impreso.

Corte el material preparado en el Paso 3 con el plotter de corte.

Operacion

/-1 Cargue el material impreso en el plotter de corte.
Complemento

TIPO DE MARCA 1 TIPO DE MARCA 2

— — Para cargar material, consulte “Carga de
[0) (0] . . B
° J L ° f T material (papel o pelicula de vinilo)”.
5 IO 5 oo
s, e g || I
c8 Ve £ Ve
58 ve g8 ve
(9] (9]
58 | | | s P | !J_ «
Codigo de barras Codigo de barras
/-2 Pulse la tecla [BARCODE] en la pantalla predeterminada. C

Complemento

P> Se muestra el siguiente mensaje. ;
Puede pasar de la pantalla MENU a la pantalla

ENLACE DAT-U-S 172 de de inicio Funcionamiento continuo.
MADEE |,

COLOBUE LA HERR. ANWTES DE Pulse la tecla [PAUSE/MENU] en la pantalla

I%%IN%E[AEULSE INTRO predeterminada. Se visualizara la siguiente

R v | pantalla..

Presione la tecla POSITION [ p] (LINK). Se
visualizara la siguiente pantalla.

BHENLACE DATOS 142
EACESTING SERVER (LAN)

BASELEC ARCHIVO DATOS
BICORTE CODIGO DE BARRAS
ENCONTINUAR o

Pulse la tecla [4] (CONTINUAR). Se
visualizara la siguiente pantalla.

BAENLACE DATOS 142
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/-3

Utilizando la tecla POSITION (Av<«»), mueva la herramienta

al rectangulo negro (marco rojo en la imagen) al lado del
codigo de barras.

Direccion de carga de

los medios

/-4

TIPO DE MARCA 1

A
4. ”
v

TIPO DE MARCA 2

R R .
L g [T 7
©
=g
f A IS f f
o
g
© 0
c O
7//}§ 7//3 O T 7ﬁ§ 7ﬁ§
[SEN)
QE
L 4 25 e
e 5= e
Mover aqui Mover aqui
[0
©
[
2
I
o
3 ” 15mm
c O
0 B
1 |
L£q >
°° I
[ ] X
o v
Anchura del rodillo
de presion
Alinee cerca del centro de la anchura, lo cual
es el lado de avance de la marca de inicio.

[ENTER].

Comienza la lectura del codigo de barras, los datos

correspondientes se leen desde el ordenador personal y
el corte comienza una vez completada la exploracion de
la marca de registro.

Confirme la posicién de la herramienta y pulse la tecla

* En el funcionamiento continuo, una vez completado
el corte de los primeros datos, el plotter de corte lee
automaticamente el cédigo de barras, recibe los datos y
repite el corte sin volver a realizar la operacién anterior.

* Si el material se desvia mas alla del valor establecido
en “Deteccidn de inclinacién” del plotter de corte, el
funcionamiento continuo se detiene para evitar la

desalineacion del material.

Para “Deteccion de inclinacién”, consulte “Deteccion de
inclinaciéon” en el Capitulo 12.
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Complemento

Si no se puede escanear la marca de inicio,
verifique el resultado de impresion de la marca
de registro, la posicion de inicio de deteccion,
etc.







Capitulo 15: Mantenimiento

Este capitulo describe los ajustes necesarios para el mantenimiento.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

15.1
15.2
15.3
15.4
15.5

15.6

15-1

Mantenimiento diario

Reemplazar la cuchilla de corte

Limpiar la pluma de corte

Cambiar el émbolo de corte

Ajuste de la alarma para el grado de desgaste
(ALARMA DE DESGASTE DE LA CUCHILLA)
Sustitucion de la unidad de corte transversal



75.7 Mantenimiento diario

Mantenimiento diario

Asegulrese de tomarse las siguientes precauciones durante la operacion diaria del plotter:
(1) Nunca lubricar los mecanismos del plotter.

(2) Limpiar la carcasa del plotter usando un pano seco que luego moja en un detergente neutro diluido con

agua. No usar nunca diluyente, benceno, alcohol u otros disolventes similares para limpiar la carcasa, ya
que estos productos deterioraran el acabado de la carcasa.

(8) Limpiar la plancha de corte usando un pafio seco. En caso de encontrar manchas resistentes, usar un pafio
mojado en alcohol 0 en un detergente neutro diluido con agua.

(4) Limpiar los sensores de papel del plotter usando un pafio mojado en un detergente neutro diluido con agua.

* No usar nunca diluyente, benceno, alcohol u otros disolventes similares para limpiar la carcasa, ya que
estos productos deterioraran los sensores.

(5) Cuando se ensucia la superficie corredera del rail, limpie suavemente la suciedad con un pafio limpio y
seco.

* La superficie corredera esta cubierta con lubricante — asegurese de no limpiar también todo el lubricante.

Coémo guardar el plotter

Asegurese de respetar los siguientes puntos cuando no esta usando el plotter:
(1) Saque la herramienta fijada al soporte de herramienta.

(2) Cubra el plotter con un pafio para protegerlo del polvo y la suciedad.
(3) No guarde el plotter bajo luz solar directa o en altas temperaturas.

(4) Por favor baje la palanca de ajuste para que el rodillo de presién quede en estado elevado.
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75.2 Reemplazar Ia cuchilla de corte

Para reemplazar la cuchilla de corte, consulte el diagrama estructural de la pluma de corte.

/\ PRECAUCION

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

PHP33-CBO9N-HS/
PHP33-CB15N-HS

i—— Botén para ajustar la longitud de
la cuchilla

Cuchilla de corte

E Tapa del émbolo
¢ 0.9mm / $1.5mm

@ Tapa del émbolo
(azul) / (roja)

Orificio

Operacion

1

PHP35-CB09-HS/
PHP35-CB15-HS

)
8

Boton para ajustar la longitud de
la cuchilla
(azul) / (roja)

Cuchilla de corte
Tapa del émbolo

$ 0.9mm / $1.5mm
Mandril

Tapa protectora

Gire el boton de ajuste de la longitud de la cuchilla en la

direccion de la flecha B y tire la cuchilla adentro del émbolo.

PHP33-CB09N-HS/PHP33-CB15N-HS

Una unidad de escala
aproximadamente 0.1 mm

: Graduacic’m —

Una unidad de escala
aproximadamente 0.1 mm

_#Z___ Graduacion
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2  Gire la tapa del émbolo o el mandril en sentido contrario a
las agujas del reloj para sacarla del émbolo.

3 Saque la cuchilla del interior de la tapa del émbolo o el
mandril.

4  Extraiga una nueva cuchilla del paquete. Introduzca la nueva
cuchilla en el orificio previsto en la tapa del émbolo o el
mandril.

5 Introduzca la cuchilla en la tapa del émbolo o tape y coloque
el émbolo desde arriba en dicho estado.

6  Asegure la tapa del émbolo o el mandril girando en sentido
horario.

p
/\ PRECAUCION

<PHP33-CB09N-HS/PHP33-CB15N-HS>
® |nserte 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.

Wt —
@ @o..dx.

Si no se instala correctamente, puede danar la cuchilla de corte o el plotter.

Puerto de insercion de la
cuchilla de corte

<PHP35-CB09-HS/PHP35-CB15-HS>
® Inserte completamente la cuchilla de corte recta en el mandril.

Si la cuchilla de corte no puede introducirse en linea recta, inserte la cuchilla de corte después de presionar el puerto de insercién
de la cuchilla de corte varias veces.

Puerto de insercion de la W

cuchilla de corte t n —
% %Oeooo X NG

Si no se instala correctamente, puede dafnar la cuchilla de corte o el plotter.
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75.3 Limpiar Ia pluma 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 pluma de corte y de eliminar los depdsitos acumulados.

/\ PRECAUCION

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

Limpieza
1 Por favor 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 o el mandril, extraiga y luego limpie
el area de entrada de la cuchilla.

PHP33-CBO9N-HS/ PHP35-CB09-HS/
PHP33-CB15N-HS PHP35-CB15-HS
1T— Cuchilla de corte I Cuchilla de corte
E Cuchilla de corte E Cuchilla de corte
@7 Tapa del émbolo %7 Mandril
\ Limpieza \ Limpieza

2  Después de completar la limpieza, instale la tapa del émbolo
o el mandril.
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75.4 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 cort

PHP33-CBO9N-HS/ PHP35-CB09-HS/
PHP33-CB15N-HS PHP35-CB15-HS

Tapa del émbolo 1 Tapadel émbolo

T
w

Punta Punta

i

/\ PRECAUCION

Para evitar dafos corporales, maneje las cuchillas de corte con cuidado.
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75.5 Ajuste de Ia alarma para el grado de
desgaste (ALARMA 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, AJUSTAR GRUPO DE
CUCHILLAS, DISTANCIA DE ALARMA y DETECTAR DESGASTE DE CUCHILLA son necesarios.
Operacion
1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
D> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla [1] (TOOL).
D> Aparece la pantalla CONFIG. DE HERRAMIENTA (1/4).

CONFIG. DE HERRAMIEWTA 1/4

0
HERR. SUBIR/BAJAR
AJUS. OFFSET DE HERR.
TAMANO DE PASOD
FUERZA DE gFSET

3  Presione la tecla POSITION (V).
D> Aparece la pantalla CONFIG. DE HERRAMIENTA (4/4).

CONFIG. DF HERRAMIENTA 474 s
A o
ALARMA DESGASTE CUCHI. 40 O
TNICTO CUCHTLLA
«®
¥

4  Presione la tecla [1] (ALARMA DESGASTE CUCHIL.).
P> Aparece la pantalla ALARMA DESGASTE CUCHI.

ALARMA DESGASTE CUCHI.
DETEC. DESGASTE CUCHI. OFF
SELEC GRUPO CUCHILLA
DISTAMCTA ALARMA

BOR. WAL, LSO N
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10

11

Presione la tecla [1] (DETEC. DESGASTE CUCHL.).
D> Aparece la pantalla DETEC. DESGASTE CUCHI.

DETEC. DESGASTE CUCHIL
ENCENDER

CONFIGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla [1] (ENCENDER) o la tecla [2] (APAGAR).

Confirme el ajuste y pulse la tecla [ENTER] (CONFIGURAR).

D> El ajuste se confirmara y regresara a la pantalla ALARMA DESGASTE
CUCHIL..

ALARMA DESGASTE CUCHI.
DETEC. DESGASTE CUCHL. OM
SELEC GRUPO CUCHILLA
DISTAMCTA ALARMA

BOR. WAL, LSO N

Presione la tecla [2] (SELEC GRUPO CUCHILLA).
D> Aparece la pantalla SELEC GRUPO CUCHILLA.

SELEC GRUPD CUCHILLA
coND. [ 2]3[4f5]6]7]8
Rt EENENEE
LI CONDICION ho,

ENARRIBA
CONFIEG. VNG

BHCONFTGURAR EMCANCELAR

Presione la tecla POSITION (4 ») para seleccionar el nim.

de condicién de la herramienta (CONDICION No.). Complemento

El intervalo de configuracion es de 1 a 8.

-

Presione la tecla POSITION (AVY) y aumente o disminuya el
Complemento

valor del ajuste.
El intervalo de configuracion es de 0 a 8.

a ningun grupo.

A
Q Cuando se ajusta en 0, la alarma no pertenece
) G O g
v

Confirme el ajuste y pulse [ENTER] (CONFIGURAR).

D> El ajuste se confirmara y regresara a la pantalla DETEC. DESGASTE
CUCHI.

ALARMA DESGASTE CUCHL.
DETEC. DESGASTE CUCHL. OM
SELEC GRUPO CUCHILLA
DISTANCTA ALARMA

BOR. VAL, USO N,
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12

13

14

15

16

17

18

Presione la tecla [3] (DISTANCIA ALARMA).
P> Aparece la pantalla DISTANCIA ALARMA.

DISTANCIA ALARMA (M)
GRUPD | & [ 1]
CONFTG. |400e FTRE] 4060 40|46

LI GRURPD

ENARRIBA
CONFIEG. VNG

BHCONFTGURAR EMCANCELAR

Presione la tecla POSITION (4 ») para seleccionar el nim.

, Complemento
de condicién de la herramienta (CONDICION No.).

. El intervalo de configuracion es de 1 a 8.

Presione la tecla POSITION (AVY) y aumente o disminuya el

. Complemento
valor del ajuste. g

El intervalo de configuracion es de 500 m a

G’O 5000 m (100 m por paso).
< >
«®

Confirme el ajuste y pulse la tecla [ENTER] (CONFIGURAR).

D> El ajuste se confirmara y regresara a la pantalla DETEC. DESGASTE
CUCHI.

ALARMA DESGASTE CUCHL.
DETEC. DESGASTE CUCHL. OM
SELEC GRUPO CUCHILLA
DISTANCTA ALARMA

BOR. VAL, USO N,

Presione la tecla [4] (BOR. VAL. USO N.).
P> Aparece la pantalla BOR. VAL. USO N.

BOR. VAL, USO N,
GRUPD
n

il 25%
id

CONFTGURAR BHCANCELAR

Presione la tecla POSITION (AV) k y seleccione el Num.

GRUPO.
Y
-

Confirme el ajuste y pulse la tecla [ENTER] (CONFIGURAR).
P> Aparece la pantalla BORRAR.

Complemento

Volvera a la pantalla GRADO DE ELIMINACION

ESE-POW\L- UsD . DE DESGASTE sin eliminar si se presiona la

E[E0RRER tecla [ESC] (CANCELAR).
[|FNSI BORRAR
BB CANCELAR

CONFTGURAR ECANCELAR
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19  Presione la tecla [1] (Si, BORRAR).
P> GRADO DE DESGASTE es eliminado y regresara a la pantalla BOR.

VAL. USO N.
BOR. VAL, LSO N
GRUPO
0
il K
id

CONFIGURAR EHCANCELAR

20 Presione la tecla [ESC] (CANCELAR).

D> El ajuste se confirmara y regresara a la pantalla DETEC. DESGASTE
CUCHI.

ALARMA DESGASTE CUCHI.
DETEC. DESGASTE CUCHI. OM
SELEC GRUPO CUCHILLA
DISTANCIA ALARMA

BOR. ¥AL. LSO N

21 Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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75.6 Sustitucion de Ia unidad de corte transversal

Sustituya la unidad de corte transversal utilizada para cortar el material después de realizar el corte.

( N\
Complemento

Vuelva a colocar la unidad de corte transversal en conformidad con las directrices siguientes.
® Pelicula trasera de papel: Material de 1000 mm de ancho, aprox. 3000 hojas (PM-CC-002)
® Pelicula trasera de plastico: Material de 1000 mm de ancho, aprox. 3000 hojas (PM-CC-002)

A\ J

Operacion

1  Verifique si el interruptor esta apagado (si esta apretado el

lado "Or ).

‘_ﬂ

2  Extraiga el tornillo que mantiene fija la unidad de corte

_ - . , /\ PRECAUCION
transversal y, a continuacion, retire dicha unidad.

La unidad de corte transversal utiliza una
cuchilla muy afilada. Procure no cortarse con la
cuchilla.
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Extraiga la cubierta protectora de la unidad de corte
transversal de recambio.

Asegurese de extraer la cubierta protectora mientras
sujeta la parte de la unidad que se muestra en la siguiente
ilustracion.

Cubierta protectora

Coloque la unidad de corte transversal de recambio y apriete i
/\ PRECAUCION

el tornillo para mantenerla en su sitio.
La unidad de corte transversal utiliza una

cuchilla muy afilada. Procure no cortarse con la
cuchilla.
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Capitulo 16:
Solucion de problemas

Consulte este capitulo si le parece que algo esta mal o no funciona bien.

Este capitulo describe también como ajustar la configuracion del plotter, cdmo confirmar los datos de corte
y el método para crear planilla de prueba.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

16.1 Solucion de problemas

16.2 Imprimir los ajustes del plotter
16.3 Crear planilla de prueba

16.4 Crear CUTTING PRO

16.5 Confirmar los datos de corte
16.6 Prueba de auto-diagndstico
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76.7 Solucion de problemas

Cuando el plotter no funciona después de encenderlo

Sintoma Causa posible Solution
- No aparece nada en el panel LCD. La maquina no esta encendida o el Compruebe que el cable de alimentacion esté
plotter tiene algin defecto. conectado de modo seguro a la entrada de

corriente alterna del plotter y a la toma eléctrica.
Compruebe que haya suministro de corriente
eléctrica en la toma.

Contacte su centro de atencion al cliente de
Graphtec si el problema persiste.

+ En el panel LCD aparece el mensaje de La memoria ROM o RAM es Contacte su centro de atencion al cliente de
error "Sum-Ck ROM RAM ERR!!" defectuosa. Graphtec si el problema persiste.
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Cuando el plotter no funciona bien

Sintoma

Causa posible

Solution

Referencia

*Suelta el material durante el
proceso de deteccion.

Puede ser que el sensor del
material quede expuesto a
una luz brillante.

En el caso de tener luz solar directa,
bloguee la luz si la maquina esta
colocada cerca de la ventana.

Si hay alguna lampara fluorescente
cerca del plotter, péngala en otro lugar.

El sensor del material podria
ser defectuoso.

Contacte a su representante de ventas
o el centro de llamadas de Graphtec.
Desactive el sensor del material para
usar el plotter temporalmente.

Activacion/desactivacion
de los sensores de medios
(MEDIA SENSOR)

« El material tambalea.

Los rodillos de presion

no estan colocados
correctamente en los rodillos
de arrastre.

Verifique la posicion de los rodillos de
presion.

Cargar materiales (papel o
film de vinilo)

El cambio de la fuerza de
sujecion del rodillo de presion
no es adecuado para el
material usado.

Por favor 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
presion puede ser defectuoso
si se choca el lado izquierdo
del plotter.

El sensor de origen puede
ser defectuoso si de choca el
lado derecho del plotter.

Contacte a su representante de
ventas o el centro de llamadas de
Graphtec. Desactive el sensor del
rodillo de presion para usar el plotter
temporalmente.

Activacion/desactivacion
de los sensores de rodillo
de empuje (SENSOR DE
PUSH ROLLRS.)

« 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
PRESION.

Configurar la condicién de
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 operativo perturban el
movimiento.

Mueva el objeto que perturba la
operacion, apague una vez el plotter y
vuelva a encenderlo.

El plotter es defectuoso.

Contacte a su agente de ventas o el
centro de llamadas de Graphtec.

*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 esta configurado con el
punto de origen en el centro.
(Con el comando HP-GL)

Restaure el punto de origen al centro

en la aplicacién software o restaure el
punto de origen del plotter al extremo
inferior izquierdo.

Configuracion 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 mensaje de
error de comando.

Los datos enviados al plotter
son incorrectos.

Verifique los datos.

Mensajes de error en el
modo de comando GP-GL
Mensajes 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 [FAST] 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

Solution

Referencia

*Hay demasiados
movimientos de la pluma
para abajo y para arriba.

Esta activada la modo
tangencial.

Desactive el ajuste de la modo
tangencial salvo que esté cortando
materiales gruesos.

Configuracion de la modo
tangencial

*Est cortando sobre la marca
del rodillo de arrastre.

La anchura del corte se ha
ampliado.

Restablezca el limite de expansion al
valor predeterminado.

Configuracién del ancho de
corte

*No se puede cambiar la
condicién de la herramienta.

Estéa activado el ajuste para
la clasificacion.

Normalmente, use el plotter con el
valor de clasificacion desactivado.

Ordenamiento de los datos
de corte

+Cambia la condicion de la
herramienta.

La prioridad esta configurada
con el valor PROGRAMA.

Cambie el valor de la prioridad en
MANUAL.

Prioridad de la seleccion
de la condicion de
herramienta (PRIORIDAD
DE CONDICION)

No se presiona la tecla
[ENTER] después de cambiar
la CONDICION DE PLUMA.

Vuelva a verificar la CONDICION DE
PLUMA.

Configurar la condicion de
herramienta

*El material se mueve con
inclinacion.

El material ha sido cargado
con una inclinacion.

Vuelva a cargar 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.

Prealim. del material (Papel
o film de vinilo)

El cambio de la fuerza de
sujecion del rodillo de presion
no es adecuado para el
material usado.

Por favor 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

Prealim. del material (Papel
o film de vinilo)
Configuracion de velocidad
de elevacion de la
herramienta

El valor de ajuste de la
distancia es incorrecto.

Ajuste la distancia.

Configuracion del ajuste de
distancia

* Aparece el mensaje
"CARGUE MATERIAL!"
aunque esté colocado el
material y la palanca de
ajuste esté en posicion
levantada.

El material es casi
transparente y el sensor hace
una identificacion falsa. (Esto
puede suceder segun el
material usado.)

No se pueden detector los materiales
transparentes. DESACTIVE el sensor
del material y configure el area de
corte al usar este tipo de material.

Activacion/desactivacion
de los sensores de medios
(MEDIA SENSOR)
Configuracion de corte

El sensor del material
funciona mal con fuertes
reflejos dispersos.

Mueva la posicion de la fuente de luz.
Asegurese que no hay exposicion a
luz solar directa.

Puede haber defectos en
la operacién del sensor de
la palanca de ajuste del
material.

Contacte a su representante de ventas
o el centro de llamadas de Graphtec.

+ Lalampara PAUSA/MENU
parpadea y la operacién de
corte se ralentiza.

Se aplica la restriccion de
la operacion debido a que
la temperatura del motor es
demasiado alta.

Espere hasta que baje la temperatura.
Al ajustar una velocidad inferior,

es posible suprimir el aumento de
temperatura del motor.
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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 cuchillay el OFFSET no coinciden.

Cambie el OFFSET.
— Demasiado redondo: Aumente el OFFSET
— Demasiado agudo: Reduzca el OFFSET

« a linea de corte comienza torcida.

La cuchilla no gira facilmente adentro
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.

+ Resolucion inferior o lineas arqueadas.

La resolucién 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 ha quedado sin filo.

Reemplace la cuchilla.

El valor configurado de la
ACELERACION es demasiado alto.

Reduzca el valor de la ACELERACION.

«La cuchilla esta cortando la hoja de
respaldo.

Se ha extendido demasiado la cuchilla.

Ajuste la longitud de la cuchilla.

La PRESION de corte es demasiado alta.

Reduzca el valor de la PRESION.

«La cuchilla se desprende del émbolo
de la herramienta.

La cuchilla es demasiado pequefia para
el émbolo.

Use una cuchilla que quepa fijamente 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.

Pase a una lamina mas adhesiva.

El material se enreda durante el corte.

Reduzca la longitud de la cuchilla.

Reduzca el valor de la PRESION.

Se ha postergado demasiado la limpieza
del material cortado.

Pase a pelar inmediatamente el material
cortado.

« El carro de la herramienta saca un
ruido anormal 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 los valores
configurados de la PRESION de corte.

» Los resultados del corte no cumplen
con el tamafio especificado.

Se han fijado valores distintos del
TAMANO DE PASO en la computadora y
en el plotter.

Ajuste el TAMANO DE PASO para tener el
mismo valor.

Las escalas se han especificado en la
computadora.

Verifique si se han especificado las escalas.

« Las condiciones de corte actualmente
seleccionadas son ignoradas o no
pueden ser cambiadas.

El valor de prioridad del parametro ha
sido fijado para PROGRAMA.

Cambie el valor de la prioridad en MANUAL.

No se ha presionado la tecla [ENTER]
después de cambiar la configuracion.

Verifique la operacion.

« Los caracteres o las lineas se deforman
durante el ploteo con pluma.

El plotter se encuentra en modo de
corte.

Seleccione PLUMA como herramienta en la
configuracion de la CONDICION.

*No alcanza la longitud especificada.
(Leve error de distancia).

El valor del ajuste de 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 hacienda un
ploteo con una pluma.

El respaldo del material es demasiado fino.

Use un material con un respaldo mas consistente.

La cuchilla no gira facilmente.

Compruebe que no haya suciedad en la cuchilla.

16-5




Mensajes de error en el modo de comando GP-GL

Error o
Pantalla LCD Causa Solucién
mostrado
E02001 W!Con(éinmgpnN%nW o El plotter ha recibido un comando Presione la tecla [ENTER].
R irreconocible.
HERR %%FQFDIEM%%M“NDU “ | Se ha producido ruido cuando la Configure el plotter para arrancar desde el
INICI i ‘
COHDICION Ho. computadora estaba encendida. menu del software.
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 Restaure la configuracion de la interfaz del
del plotter. plotter.
E02004 [1:Condition No. 1 Se ha recibido un comando incluyendo Configure el plotter para arrancar desde el
parametros numéricos que exceden la menu del software.
HERR. | FARANCTEOS 84 | escala permisible de aquel comando.
égég}gﬂgww Ha cambiado la configuracién del software | Restaure la configuracion de la interfaz del
referente al dispositivo de salida. software.
Han cambiado las condiciones de interfaz Restaure la configuracién de la interfaz del
del plotter. plotter.
E02005 1:Condition No. ] Se ha producido un error en la recepcion Configure el plotter para arrancar desde el
AR OF-5L- de los datos en la interfaz. men del software.
ERROR =
?E?Ei E%’ﬁ%’%’éﬁﬁ%m’ Ha cambiado la configuracion del software | Restaure la configuracion de la interfaz del
CONDICION No. referente al dispositivo de salida. software.
Han cambiado las condiciones de interfaz Restaure la configuracion de la interfaz del
del plotter. plotter.
E02006 1:Condition Mo 1 Se han recibido datos fuera de la escala Verifique los datos.

[Raalo can ciw ar

GP-GL
ROR_6&
HERE. FUERA DE ESCALA

INICIO
COMDICION bo.

de corte.

Verifique el tamafo del material y la escala
de corte.

Verifique el valor de la ampliacion.

Verifique los valores del tamafio 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 iz
Pantalla LCD ausa Solucién
mostrado © <
E03001 W:Cond&t ion No. | Se ha ejecutado una instruccién Ejecute un comando reconocible.
Error 1 FERH] -G irreconocible.
TNSTRUCCION 2]
EIHERR. | b0 RECONOCIDA
g 71T (BB CONE IRMAR
EHCONDICTON bo.
E03002 W:Con?ition Mo, 1 Se ha especificado un numero incorrecto Ejecute el comando con el numero correcto
Error 2 MRl L de parametros. de parametros.
MUMERD EQUIVACADON S
fIHERF| DE PARAMETROS
] 11 C[EHCONFIRMAR
FHCONDICION Ho.
E03003 [1:Condition Mo 1 Se ha ejecutado un parametro inutilizable. Ejecute un parametro reconocible.
Error 3 " [ e
ERROR 2
PARMMETRDS FUERAl B
[HERR|  DE RANGD
g 717 [EECONE IRMAR
EHCONDICTON bo.
E03005 W:Contéition Mo, 1 Se ha especificado una serie de caracteres | Especifique una serie de caracteres
Error 5 s inutilizable. utilizable.
JIHERR|  DESCUNUCTDN
I 111 [ECONFIRMAR
FHCONDICION Ho.
E03006 i :CondCiPEingpANgmw L Las coordenadas del comando Ejecute coordenadas adentro del area de
Error 6 P especificado estan fuera del area de corte. | corte.
1 DESBORDAMIENTO E|
= - [EHCONEIRMAR
Py u
EHCONDICTON bo.
E03007 T:Condit Los datos introducidos exceden la Ajuste el tamafo de la memoria buffer.
Error 7 L capacidad de la memoria buffer de
MEMORTA BUF.
icre. | TESEORDADA, caractgres dgscargables del plotter,
bl 111 C I CON TRMAR memoria poligonal, etc.
FHCONDICION Ho.
E03010 I :Condition No. ] Durante la ejecucién de un comando de Verifique el programa.
Error 10 Ly SBF}G'T salida se ha ejecutado otro comando de
PETICION DE SALIDA  EH i
R 0 salida.
i 11T (EBCONF IRMAR
EHCONDICTON ho.
E03011 [T:Tond it ion Mo, 1 Se ha recibido un byte invalido después Verifique el programa.
Error 11 e del codigo ESC
rror 2AROR 11 el codigo .
BYTE O VALTDO
JHERR. | STGUTERDO ESC.
2 111 IEACONE TRMAR
FHCONDICION Ho.
E03012 W:CondCiEtion Mo 1 Se ha recibido un byte invalido adentro del | Verifique el programa.
Error 12 g ERDH comando de control del dispositivo.
=)
[HERR. | EN CONTROL 1,0
2 110 [EBCONF IRMER
EACONDICTON bo.
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Error

Pantalla LCD ausa olucion
mostrado © s .
E03013 1:Condition Mo, 1 Un parametro fuera de la escala permisible | Verifique el programa.
Error 13 ha sido especificado en el comando
m .

He bE RANGO referente a la entrada/salida.

2=

CONDICION Mo
E03014 [I:Condition No. T Demasiados parametros en el comando Verifique el programa.
Error 14 referente a entrada/salida.

DEMACTADOS Ex

FHERR. | PARAMETROS 1/0

g 11 R CONE TRMAR

FHCONDICION Ho.
E03015 [1:Condition No. T Se ha producido un error de encuadre, un Configure el valor de la condicion de
Error 15 ° a0 15 error de paridad o un error de desborde. transmision RS-232C.

ERROR DE =)

QIHERR. [TRANSMISION 1/0)

A 1101 J|EBCONE TRMAR

ECONDICTON blo.
E03016 [I:Tondition No. T La memoria buffer de la interfaz se ha Configure el valor de la condicion de
Error 16 ; desbordado. transmision RS-232C.

fHER
i 11T ([EECONE TRMAR
0 CONDICION Mo
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Mensajes de error ARMS

Error .
L Pantalla LCD Causa Solucién
E04001 W!Con%éggﬂnaN%%W e La inclinacién para el ajuste con la Recargue el material.
[+ A .
Ephon ] B0S ALINEACION DEL EJE es demasiado
ERROR DE EJF!
HERFIFAVOR_ RETNTENTAR grande.
INICIO
CONDICION Mo.
E04004 W:Con?ition No. | Excede la escala de valores configurados Restablezca a un valor inferior.
ara el ajuste de distancia.
p |
=)
[HER| POR FAVOR FIJE
B T DE NLEVD.
EHCONDICTON bo.
E04005 W:ContéiBEgﬂnaN%%W . No se han podido escanear las marcas de Verifique la posicion de escaneo del
+ . .
e registro. registro.
jHERR
P INICI0
FHCONDICION Ho.
E04006 W:CondcégionaN%aaw . La cantidad de datos ha excedido la Reduzca la cantidad de datos.
S AT capacidad de entrada/salida del buffer
- O ORI B | paralas marcas de registro.
P TNICIO
EHCONDICTON ho.
E04007 T:Condition Mo | La posicién de ploteo del patrén de Mueva el material hacia el centro y realice
muestra no se encuentra en la zona de el patron de prueba.
B | ploteo para el ajuste de la posicion del
. sensor.
FHCONDICION Ho.
E04008 W:Condfintion Ne. T Se ha detectado el borde final del material Verifique el material. Verifique la posicion
RR DEATESCTURAI durante la deteccion de la marca de de impresion de la marca de registro.
FIN oEL wereriel | B | registro.
BMHERF |0y i TE DETECCTON
B [NICTT
EHCONDICTON ho.
E04009 W:Concéit‘ Ha superado el area de deteccion mientras | Verifique el material. Verifique la posicion
se detectaba la marca de registro. de impresién de la marca de registro.
JHCRRISUFICIENTE BN LA
gy In1c L DIRECCION +X
FHCONDICION Ho.
E04010 W:Condcition No. 1 Ha superado el area de deteccion mientras | Verifique el material. Verifique la posicion
_ E"“EE'ETURA! se detectaba la marca de registro. de impresion de la marca de registro.
EXCESO DEL AREA =)
[IHERR|DE CORTE DURANTE]
g Thc [ DETECCION +X
EACONDICTON bo.
E04011 W:Con(éitio Mo, 1 Ha superado el area de deteccion mientras | Verifique el material. Verifique la posicion
E"‘EEETURA! se detectaba la marca de registro. de impresion de la marca de registro.
LONGITUD NO
JHERR [SUFICTENTE BN LAY
gy Tn 1L DIRECCION -X
FHCONDICION Ho.
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Error
mostrado

Pantalla LCD

Causa

Solucién

E04012

1:Condition No. 1
C

E ARMS

ERR. DE LECTLRA!
EXCESD DEL AREA
FHERR|CE CORTE DURAMTE
g e[ DETECCION -X

EICONDICION ho.

Ha superado el area de deteccion mientras
se detectaba la marca de registro.

Verifique el material. Verifique la posicion
de impresion de la marca de registro.

E04013

Mo, 1

1 :Cond i
C

LN ARMS
ERR, DE LECTURA!
INSUFICTENTE
HERR LOWGITUD EN LA

g 1nIcl DIRECCION +Y
EHCONDICION No.

Ha superado el area de deteccion mientras
se detectaba la marca de registro.

Verifique el material. Verifique la posicion
de impresion de la marca de registro.

E04014

1:Condition No. 1
C n

[EEIENE ARMS

ERR. DE LECTURA!
EXCESO DEL AREA
HERR CE CORTE DURAMTE

g1 Th1c [ DETECCION +Y
FCONDICTON Mo,

Ha superado el area de deteccion mientras
se detectaba la marca de registro.

Verifique el material. Verifique la posicion
de impresion de la marca de registro.

E04015

1 :Condition bo. 1
C B ARMS
ERR. DE LECTURA!
THSUFTCTIENTE
HERR LOMGITUD EN LA

g 1n el DIRECCION -Y
CONDICION No.

Ha superado el area de deteccion mientras
se detectaba la marca de registro.

Verifique el material. Verifique la posicion
de impresion de la marca de registro.

E04016

1:Condition ho.
C

E ARMS

ERR. DE LECTURA!
EXCESO DEL AREA
HERR CE CORTE DURAMTE

g T DETECCION -Y
EICONDICION Mo,

Ha superado el area de deteccion mientras
se detectaba la marca de registro.

Verifique el material. Verifique la posicion
de impresién de la marca de registro.

E04017

1 :Concdition Mo, 1
C =]

LN ARMS

ERR, DE LECTURA!
DESTING DE

HERR MOYIMIEWTO FUERA

B INIC | DEL AREA VALIDA
COMDICION bo.

Ha superado el area de deteccion mientras
se detectaba la marca de registro.

Verifique el material. Verifique la posicion
de impresion de la marca de registro.

E04018

1:Condition o, 1

1 iC J0
g 101|_TRABAJO CANCEL ADO
EICONDICION No.

La palanca de ajuste del material ha sido
bajada.

Recargue el material y vuelva a intentar.

E04019

2 I
EECONDICION Mo.

La operacion fue cancelada por el usuario.

Vuelva a realizar el proceso.

E04020

1:Condition No. 1

g Lo ran Can o
ERR. DE LECTURA!

mHER ERROR DE DETECCION
INI TRABAJD CANCELADO
P T

U
EICONDICION ho.

Hay un defecto en los valores configurados
de deteccion.

Verifique los valores configurados.

E04021

1 :Concdition Mo, 1

[Ronllo can Cie ook

E [l ARMS

ERR. DE LECTURA!
HERR MARCA NO_LBICADA
EM AREA EFECTIVA

] [NIC T
COMDICION bo.

No se ha detectado la marca de registro en
el area de autodeteccion.

Verifique el material. Verifique la posicion
de impresion de la marca de registro.

E04022

1:Condition No. 1

0.
CEA9UHA 530 F14 A4

1 -
A NICIO
ECONDICION blo.

La operacion fue cancelada por el usuario.

Vuelva a realizar el proceso.

E04023

1 :Concdition Mo, 1

¢ EG RMS

ERR. LECTURA!
MARCA DE REG

fHERR
Si WO UBICADA
EHCOND ICION bo.

No se ha detectado la marca de registro.

Cambie el color de la marca de registro.
Verifique el material.

Verifique la posicion de impresion de la
marca de registro.
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Error

Pantalla LCD ausa lucion
mostrado © s solns
E04024 i:Condition o, T No se ha detectado la marca de registro. Cambie el color de la marca de registro.
g ARMS Verifique el material.
ERR. DE LECTURA! x| - L . L.
NIVEL DE SEWSOR Verifique la posicion de impresion de la
BNHERR| ) SUPTCIENTE .
A T IC T marca de registro.
ERCONDICTON Mo
E04025 [I:Tondition No. T No se ha detectado la marca de registro. Cambie el color de la marca de registro.

[EEEEEE ARNMS

ERR, DE LECTURA!
MARCA DE REG,

HER HO UBICADA EN MODO)

gl 1] LOE_ALTA VELOCTDAD
CONDICION Ho.

Verifique el material.
Verifique la posicion de impresion de la
marca de registro.
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Otros mensajes de error

Error o
L Pantalla LCD Causa Solucién
EO01001 El plotter es defectuoso. Contacte a su representante de ventas o el
to E01005 centro de llamadas de Graphtec.
E01006 El plotter es defectuoso. Contacte a su representante de ventas o el
centro de llamadas de Graphtec.
AeABAEA0 H
EO01007 El plotter es defectuoso. Contacte a su representante de ventas o el
Eo1007 IR centro de llamadas de Graphtec.
ERROR DATOS
ApaRREAD H
E01008 El plotter es defectuoso. Contacte a su representante de ventas o el
Ep FARCARE centro de llamadas de Graphtec.
TRAP N0 VALIDO
ApABARAR H
E01009 El plotter es defectuoso. Contacte a su representante de ventas o el
EEALLE| HARDWARE centro de llamadas de Graphtec.
CODIGO N0 YALTDO)
A0aAREAD H
E01010 El plotter es defectuoso. Contacte a su representante de ventas o el
centro de llamadas de Graphtec.
EO01011 El plotter es defectuoso. Contacte a su representante de ventas o el
TAFDRARE centro de llamadas de Graphtec.
PUKTO FLOTANTE
A0BAREAD H
EO01012 El plotter es defectuoso. Contacte a su representante de ventas o el
T FARDARE centro de llamadas de Graphtec.
ERROR RAM
APABARAA H
E01013 El plotter es defectuoso. Contacte a su representante de ventas o el
centro de llamadas de Graphtec.
FR
AOBRREAD H
EO01014 El plotter es defectuoso. Contacte a su representante de ventas o el
centro de llamadas de Graphtec.
HARDWARE P
FLARMA VELOCTDAD)
EO01015 El plotter es defectuoso. Contacte a su representante de ventas o el
_ centro de llamadas de Graphtec.
[H HARDWARE
E01017 El plotter es defectuoso. Mueva el objeto que perturba la operacion,
TATDTATE La carga en el motor ha sido demasiado apague una vez el plotter y vuelva a
ALARMA POSICION ¥
PR Y ENCEDER grande. encenderlo. .
No use materiales pesados.
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Error

Pantalla LCD ausa lucion

mostrado © s e

E01019 El plotter es defectuoso. Mueva el objeto que perturba la operacion,

EENE] HARDWARE La carga en el motor ha sido demasiado apague una vez el plotter y vuelva a
ALARMA POSTCION i
FIAAR Y ENCEDER grande. encenderlo. .
No use materiales pesados.
EO01021 El plotter es defectuoso. Mueva el objeto que perturba la operacion,
[EEHEA HARDWARD La carga en el motor ha sido demasiado apague una vez el plotter y vuelva a
ALARMA POSICION XY]
APAGAR ¥ ENCENDER grande. encenderlo.
No use materiales pesados.

E01022 El plotter es defectuoso. Por favor quite todo obstaculo para la funcion
Hubo una carga muy fuerte sobre la de ascenso y descenso del carro de la
funcion de ascenso y descenso del carro herramienta y vuelva a encender la maquina.

APAGAR Y ENCENDER de la herramienta. Si el mensaje de error persiste, le rogamos
ponerse en contacto con la tienda donde ha
comprado el producto o con nuestro Centro
de atencion al cliente.

E05001 W:Condcition No. 1 No se pueden copiar datos que superan el Realice un corte normal, sin usar el modo

EERSSPIAS tamano de la memoria buffer. copia.

&SI MAXTMO 2]
[HERR|  ESPACIO!
g 717 [EECONE IRMAR
EHCONDICTON bo.
E05002 W:Con(éiEt ion Ho. T No hay datos para copiar. Realice un corte normal enviando los datos,
y luego use el modo copia.
NI R, | MEMORT BIF |
g 111 ¢ (B CONE TRMAR
FHCONDICION Ho.
E05003 l:Condition No. T~ El area del material valida para copiar es Use materiales méas grandes.
S demasiado pequefia. Confirme la posicién de inicio del copiado.
2]
BNHER [ o TRMAR
A Th 1T
EHCONDICTON bo.
E05004 W:Con%iBEgﬂnaN%gaw e El rodillo de presion no esta colocado Coloque el rodillo de presion arriba del
+ . . .
Ea5L arriba del rodillo de arrastre. rodillo de arrastre.
L
[HER [EHCONFIRMAR
] INICIO
FHCONDICION Ho.
E05006 T:Condition No. 1 La distancia entre el punto inferior Realice nuevamente la configuracién del
CBAYU+A 538 F14 Ad . ierd | ior d ho del AREA
REA EEESS% el a izquierdo y el punto superior derecho de .
e (RO E Triin AREA configurada es menor a 10 mm.
A TNTCTO
EHCONDICTON bo.
E05007 T:Condition Mo, | El patrén de prueba para el AJ. OFFSET Fije la posicién de inicio adentro de los
CEA9U+D 530 F14 A4 . .
Eo5o0 NEENE PLUMA no puede iniciar el ploteo porque la | bordes del material.
AREA DE CORTE ILEGAL| EH inid iniai
i C lEREOE TR posicion Qe inicio se encuentra en el borde
P [NICID del material.
FHCONDICION Ho.
E05008 l:Condition No. T~ La memoria externa (memoria USB) no Inserte la memoria externa (memoria USB).
E ERROR puede reconocerse.
MO PUECE RECOMOCER LA x|
ir: MEMORTA EXTERNA
e8| ECONEIRMAR
TN
EHCONDICTON bo.

E05009 1:Condi£ion Mo, T No puede leerse el codigo de barras. Compruebe el resultado de la impresion del

E codigo de barras.

fHERF
5 INIL%CONFIRMAR
FHCONDICION Ho.
E05010 1:Condition Mo | El corte del cddigo de barras no esta Desactive la rotacion para usar el corte del

[FERENTE ERROR

SI LA ROTACION ESTA

HABILITADA ESTA FLNCION| BB
WO ESTA DISPONI

1] T BLE
o [ECONETRIER
EACONDICTON Mo,

disponible cuando la rotacién esta
activada.

cédigo de barras.
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Error

Pantalla LCD ausa Solucién
mostrado c C
E05011 [I=Condition Mo, T El corte del codigo de barras no esta Desactive el espejo para usar el corte del
I ELCES?EROPUESTO ESTA disponible cuando el espejo esta activado. | cédigo de barras..
ACTIYADO ESTA FUNCTON | EH)
i[O ESTA DISPONIBLE
] [EHCONETRMAR
EECONDICTON hlo.
E05012 1:Condition Ho. T No se puede encontrar el archivo deseado | Guarde el archivo deseado en la memoria
e en la memoria externa (memoria USB). externa (memoria USB).
I e
> CONFIFMAR
B CONDICION Mo,
E05013 i:Condition Mo T No puede leerse la marca de inicio. Compruebe el resultado de la impresién de
E ERROR la marca de inicio.
INICIO DE MARCA G| Mueva el carro de la herramienta por
BN-E e O TRMAR . L
2 )k encima de la marca de inicio.
EECONDTCTON hlo.
E05014 1:ConcC1iBEg%ngN%381 e No se pudo encontrar el destino de Conecte el destino de conexiéon
+ o . . .
conexion seleccionado. seleccionado mediante USB o cable LAN.
1
2 i
B CONDICION Mo,
E05015 E CO”dLEL‘?T‘nN‘LJ o No hay datos de corte adecuados para Compruebe el servidor de enlace de datos.
servidor de enlace de datos.
E05016 No se ha establecido la comunicacién con Compruebe el servidor de enlace de datos.
el servidor de enlace de datos. Aumente el plazo del tiempo de espera.
z RMAR
CONDICION Mo,
E05017 [I=Condition Mo, T La palanca de ajuste del material esta Vuelva a ajustar el material.
gl FRROR ;
C OF MATERIAL bajada.
HACTA ABAJO =
[IHEF| TRABAJD CANCELADO
] 1B CONE TRMAR
EECONDTCTON hlo.
E05018 I=Condition No, 1 Se produce un error en el servidor de Reinicie el servidor de enlace de datos.
enlace de datos.
E05019 Ocurre un error de comunicacion en el Vuelva a ajustar el material.
servidor de enlace de datos. Apague la alimentacion y vuelva a
LTI 24D encenderla.
CONDTCTON hlo.
E05020 [I:Condition No. 1 La conexién de destino no es una memoria | Ajuste la conexion de destino a una
USB. memoria USB.
:
ECONDICION o,
E05021 [1:Condition No. 1 El tipo de cddigo de barras es diferente. Aplique el cédigo de barras apropiado.
Ed ERRCR
FALLD ESCANED
FL CODIGO DE BARRAS B EH
jiH| CE TIPO DIFERENTE
1 T [EECONEIRMAR
ECONDTCTON hlo.
E05022 1:Condition Mo, | Se detecta material inclinado. Vuelva a ajustar el material.
E ERROR ; iz
DEEEISPEEA%T&R% éLDE%BgiDO Aumente el valor de ajuste de deteccion de
i L
TONPORALMENTE inclinacion.
EHCONEIRMAR:
CONDICION Mo,
E05023 E COHdIﬂtIOn No. 1 El servidor de enlace de datos no esta Active el servidor de enlace de datos.

I L R Y

1 DATOS MO FUNCTONA &
e [EHCONFIRMAR
P L1 1L)
ECONDICTON hlo.

activado.
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Mensaje de advertencia

Error Ny
Pantalla LCD Descripcion
L antalla LC escripcio
WO06008 [I:Condition No. T Cuando el comando estéa configurado como auto, el modo de VOLCADO de datos no se
CBA9LHE 530 F14 Ad . .
e encuentra disponible.
CONDICION Mo.
W06009 T:Condition No. 1 Al activar el corte de panel, no estaran disponibles las siguientes funciones.
CBA9LIE $30 Fl4 Al

] ADVERTEWCTA

I,
HEORTE DE PANELES = ST

INICID
COMDICTON blo.

« Funcion ARMS

» Funcion AREA

» Funcién COPIAR

- Funcién CORTE DE CODIGO DE BARRAS
« Funciéon OPERACION CONTINUA
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76.2

Imprimir los ajustes del plotter

La lista de los ajustes de condicion se puede imprimir cuando necesite ver la configuracion actual del plotter.

(&

p
/\ PRECAUCION

® No ponga la mano en las zonas que se mueven. El carro de la herramienta empezara a moverse, por lo cual corre el riesgo

de lastimarse. El carro de la herramienta empezara a moverse inmediatamente después de seleccionar la impresion de la lista

CONDICION.

® Una vez iniciada la impresion, no se puede pausar o cancelar el proceso pendiente.

Operacion

1

Coloque un material con un tamafo mayor a AS. a

A&

Complemento

Vea "Cargar materiales (papel o film de vinilo)"
para saber como se carga el material.

Coloque la pluma en el soporte de herramienta (hacia atras) q
y seleccione la condicién donde se fija la pluma.

Presione la tecla [PAUSE/MENU] en la pantalla
predeterminada. \

Complemento

® Vea "Anexar una herramienta" para saber

® Para cambiar las condiciones de la

coémo se coloca la pluma.

herramienta, consulte "Seleccionar condicion
de herramienta", y para la configura de

la herramienta consulte "Configurar la
herramienta".

P> Aparecera la pantalla MENU.

Presione la tecla POSITION («) (TEST).
D> Aparecera la pantalla del menti PRUEBA (TEST) (1/2).

PRUEBA(TEST) 1/2
0

CONDICIONES
PRUEBA AUTD
YOLCADO DE DATOS
FRUEEA CUTSNG FRO

Presione la tecla [1] (CONDICIONES).
D> Aparecera la pantalla PRUEBA (TEST).

PRUEBA(TEST) 142

C[MONTAR LA PLUMA!

p[EATERMINADO 172

y A TERMINADO 2/2
CONDICTON CANCELADA
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10

Presione la tecla [1] (TERMINADO 1/2) o [2] (TERMINADO
2/2).

P> Aparecera un mensaje para confirmar la posicion de la herramienta.

PRUFEATEST 72

YOL[Y PULSE EMTER
PRU [BHCANCELAR

Presione la tecla POSITION (AV«4p) para mover el carro de
la herramienta a la posicién de inicio de la impresion.

Confirme que las partes moviles del carro y del material
pueden funcionar de manera segura y presione la tecla
[ENTER].

P> Se imprime la pagina seleccionada de la LISTA DE CONDICION.

1:Condition No, 1
CBA9UHE S30 F14 A4
TCTONES

1 HERR. 1 YER
2 INICIO
27 CONDICTON Mo.

Después de finalizar la impresion, volvera al estado LISTO.

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.

16-17

Complemento

Presione la tecla [ESC] (CONDICION
CANCELADA) para volver a la pantalla del
pantalla PRUEBA (TEST) sin imprimir la lista.

/\ PRECAUCION

No ponga la mano en las zonas que se mueven.
El carro de la herramienta empezara a moverse
y hay cierto riesgo de lastimarse.

Complemento

Coloque el material y repita los pasos de 6 a 8
para imprimir paginas distintas.




76.3 Crear planilla de prueba

Cree un planilla de auto-prueba para comprobar el funcionamiento del plotter.

/\ PRECAUCION

No ponga la mano en las zonas que se mueven. El carro de la herramienta empezara a moverse y hay cierto riesgo de lastimarse. El
carro de la herramienta empezara a moverse inmediatamente después de seleccionar el ploteo del planilla de prueba.

Operacion

1

Coloque un material con un tamafio mayor a A3. a

Coloque la pluma en el

y seleccione la condicion donde se fija la pluma.

Presione la tecla [PAUSE/MENU] en la pantalla

predeterminada.

A&

Complemento

Vea "Cargar materiales (papel o film de vinilo)"
para saber como se carga el material.

soporte de herramienta (hacia atras) C

Complemento

® \ea "Anexar una herramienta" para saber
como se coloca la pluma.

® Para cambiar las condiciones de la
herramienta, consulte "Seleccionar condicion
de herramienta", y para la configura de
la herramienta consulte "Configurar la
herramienta".

P> Aparecera la pantalla MENU.

Presione la tecla POSITION («) (TEST).
P> Aparecera la pantalla del PRUEBA (TEST) (1/2).

PRUEBA(TEST)
n

CONDICTOMES
FRUEEA AUTO
YOLCADO DE DATOS
FRUEEA CUENG FRO

1/2

Presione la tecla [2] (PRUEBA AUTO).
D> Aparecera la pantalla de inicio de la TERMINADO.

PRUEBA(TEST)
n

1/2

CIMONTAR LA PLUMA!
FEN TERMINADO
V[ CANCEL. PRUEBA AUTO

PRUEBA CULTLNG PRO
id
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9

Compruebe que la pluma esté colocada.

Compruebe que el area de operaciéon de la plumay del
material sea segura.

Presione la tecla [1] (TERMINADO).

P> Se inicia el ploteo del planilla de prueba.

1:Condition No, 1

1 HERR. 1 VER
2 INICID
2F CONDICION Mo.

Para detener la impresién, apague la maquina.
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p
/\ PRECAUCION

No ponga la mano en las zonas que se mueven.
El carro de la herramienta empezara a moverse
y hay cierto riesgo de lastimarse.

A

P
Complemento

Si presiona la tecla [ESC] (CANCEL. PRUEBA
AUTO), volvera a la pantalla del PRUEBA
(TEST) sin realizar la impresion.

(&

Complemento

Una vez iniciada la impresion, la maquina
seguiré imprimiendo hasta que se apague,
presionando la tecla [1] (TERMINADO).




76.4 Crear CUTTING PRO

Cree un planilla de auto-prueba para comprobar el funcionamiento del plotter.

/\ PRECAUCION

No ponga la mano en las zonas que se mueven. El carro de la herramienta empezara a moverse y hay cierto riesgo de lastimarse. El
carro de la herramienta empezara a moverse inmediatamente después de seleccionar el ploteo del planilla de prue

Operacion

1

Coloque un material con un tamafio mayor a A3. a

Coloque la pluma en el soporte de herramienta (hacia atras) [
y seleccione la condicion donde se fija la pluma.

Presione la tecla [PAUSE/MENU] en la pantalla

predeterminada.

A&

Complemento

Vea "Cargar materiales (papel o film de vinilo)"
para saber como se carga el material.

Complemento

® \ea "Anexar una herramienta" para saber
como se coloca la pluma.

® Para cambiar las condiciones de la
herramienta, consulte "Seleccionar condicion
de herramienta", y para la configura de
la herramienta consulte "Configurar la
herramienta".

P> Aparecera la pantalla MENU.

Presione la tecla POSITION («) (TEST).
P> Aparecera la pantalla del PRUEBA (TEST) (1/2).

PRUEBA(TEST)
n

CONDICTOMES
FRUEEA AUTO
YOLCADO DE DATOS
FRUEEA CUENG FRO

1/2

Presione la tecla [4] (PRUEBA CUTTING PRO).
P> Aparecera la pantalla de inicio de la PRUEBA CUTTING PRO.

PRUEBA(TEST)
n

1/2

TERMINADO

PRUEBA CUTTING PRO
CANCEL AR

PRUEBA CULTLNG PRO
id
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Compruebe que la pluma esté colocada.

Compruebe que el area de operaciéon de la plumay del
material sea segura.

Presione la tecla [1] (TERMINADO).
D> Realizar creacion de PRUEBA CUTTING PRO.

PRUEBACTEST) 1/2
n

COMIENZD
CANCEL AR

PRUEBA CULTLNG PRO
id

PRUEEA CUTTING PRO

Al finalizar la impresion se muestra la pantalla del PRUEBA
(TEST) (1/2).

16-21

Ve

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 lastimarse.

Ve

(&

Complemento

Si presiona la tecla [ESC] (CANCELAR), volvera
a la pantalla del mena TEST sin realizar la
impresion.




76.5 Confirmar los datos de corte

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 transmisién de los datos de corte.

-

(&

/\ PRECAUCION

No ponga la mano en las zonas que se mueven. El carro de la herramienta empezara a moverse y hay cierto riesgo de lastimarse. El
carro de la herramienta empezara a moverse inmediatamente después de seleccionar la impresion de la lista de volcado.

-

Complemento

® Puede haber una diferencia en la condicion de transmision RS-232C o en la configuracion del comando cuando el resultado de la
impresion difiere de la presentacion de los datos de transmision. Verifique la condicion de transmision y el comando.

® Cuando el comando esta configurado como "Auto", no se procesa la lista de volcado de los datos de corte. Por favor configure el

comando como "GP-GL" o "HP-GL".

Operacion

1

Coloque un material con un tamafo mayor a A4.

Coloque la pluma en el soporte de herramienta (hacia atras)
y seleccione la condicion donde se fija la pluma.

Presione la tecla [PAUSE/MENU] en la pantalla
predeterminada.
D> Aparecera la pantalla MENU.

Presione la tecla POSITION («) (TEST).
D> Aparecera la pantalla del PRUEBA (TEST) (1/2).

PRUEBACTEST) 172
n

CONDICIONES
FRUEBA AUTD
YOLCADO DE DATOS
FRUEEA CUTSNG PRO

16-22

( N\
Complemento

Vea "Cargar materiales (papel o film de vinilo)"
para saber como se carga el material.

A J

( N\
Complemento

® \ea "Anexar una herramienta" para saber
cémo se coloca la pluma.

® Para cambiar las condiciones de la
herramienta, consulte "Seleccionar condicion
de herramienta", y para la configura de
la herramienta consulte "Configurar la
herramienta".




10

PPresione la tecla [3] (VOLCADO DE DATOS).
P> Aparecera la pantalla de inicio del VOLCADO DE DATOS.

PRUEBA(TEST)
n

COM[MONTAR LA PLUMA!
FRU{IEE TERMINADD
YOL B CANCEL AR YOCADO

PRUEBA CULTING PRO
id

142

Compruebe que la pluma esté colocada.

Compruebe que el area de operaciéon de la plumay del

material sea segura.

Presione la tecla [1] (TERMINADO).

Envie los datos de corte.

P> Los datos de corte recibidos (comando) son emitidos.

1:Condition No, 1
CBAYLHE 538 F14 A4
VOLAUETE DE DATOS

1HERR. T VER
2 INICID
&7 CONDICTON Mo.

Para detener la impresién, apague la maquina.
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p
/\ PRECAUCION

No ponga la mano en las zonas que se mueven.
El carro de la herramienta empezara a moverse
y hay cierto riesgo de lastimarse.

A&

P
Complemento

Si presiona la tecla [ESC] (CANCELAR
VOCADO), volvera a la pantalla del PRUEBA
(TEST) sin realizar la impresion.

(&

Complemento

Una vez iniciada la impresion, la maquina
seguira imprimiendo hasta que se apague,
presionando la tecla [1] (TERMINADO).




76.6 Prueba de auto-diagndstico

El estado del funcionamiento puede ser probado mediante un test de auto-diagnéstico realizado operando los
sensores y los interruptores, segun indiquen las instrucciones de la pantalla.

Complemento

La prueba de diagnoéstico se puede realizar solo inmediatamente después de encender la maquina. No podréa seleccionar
DIAGNOSTICOS en el menu tras realizar cualquier tipo de operacién, como cargar material, por ejemplo.

Operacion

1  Compruebe que la maquina esté apagada.

2  Encienda la maquina sin cargar el material.

3 Presione la tecla [PAUSE/MENU] en la pantalla
predeterminada.

P> Aparecera la pantalla MENU.

4  Presione la tecla POSITION («) (TEST).

D> Apareceré la pantalla del PRUEBA (TEST) (1/2).

PRLUEBACTEST) 1/2
n

CONDICTONES
PRUEBA AUTD
YOLCADO DE DATOS
FRUEBA CUTSNG PRO

5 Presione latecla POSITION (A).
D> Aparecera la pantalla del PRUEBA (TEST) (2/2).

BAPRUEBATTEST) 272 A
n \__/
1 DIAGNOSTICOS <O O.
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Presione la tecla [1] (DIAGNOSTICOS).
P> Aparecera la pantalla de inicio de DIAGNOSTICOS.

PRUEBA(TEST) 272

n
DIAG[DTAGNOSTICOS
COMIENZD
CANCEL AR

Presione la tecla [1] (COMIENZO).

P> En la pantalla aparecen mensajes para la prueba.

PRUEEA DE SENSOR DE PALANCA
SUBIR/BAJAR
PALANCA DE_AJUSTE

ABAJD
CONTINUAR
CANCELAR

Pulse las teclas y los sensores siguiendo las instrucciones
de la pantalla.

P> Si se detecta correctamente la operacion, en la pantalla aparecera "OK"
y se iniciara la siguiente prueba.

P> Volvera a la pantalla del PRUEBA (TEST) después de finalizar todos los
elementos de la prueba.

La prueba incluye los siguientes elementos (Puede cambiar).

1 |Sensor de la palanca 2 |Sensor de origen 3 |Sensor del rodillo de 4 |Sensor del material -X
presion

5 |Sensor del material +X 6 |Sefal del motor X 7 |Senal del motor Y 8 |Senal de altura de la

pluma

9 |Tecla[1] 10 |Tecla[2] 11 |Tecla [3] 12 |Tecla[4]

13 |Tecla [BARCODE] 14 |Tecla [SLOW] 15 |Tecla POSITION [A] 16 |Tecla POSITION [«]

17 |Tecla POSITION[W] 18 |Tecla POSITION [p] 19 |Tecla [PAUSE/MENU] 20 |Tecla [COND/TEST]

21 |Tecla [ORIGIN] 22 |Tecla [COPY] 23 |Tecla [ESC/CROSS CUT] | 24 |Tecla [ENTER]
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Leer el mensaje de error

Se pueden verificar los contenidos de los 32 errores mas comunes. Los errores previos a estos no se registran.

Operacion

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU] en la pantalla
predeterminada.

P> Aparecera la pantalla MENU.

2  Presione la tecla POSITION (V) (ADV.).
P> Aparecera la pantalla AVANCE (ADV.) (1/2).

AVANCE CADY, ) 1/4

n
MOYIMIENTO PASD
SELEC. DE TDIOMA(LANGUAGE)
UNIDAD DE MEDIDA
BIP DE TECLAS
id

3 Presione la tecla POSITION (a) twice.
D> Aparecera la pantalla AVANCE (ADV.) (3/4).

AVANCETADY. ) 3/ -

4]
CONFIG. TECLA PUASA/MENY 40 O.
CAMBIO D USUARTO 12
MENSAJES DE ERROR -
CONTRISTE LD

4  Presione la tecla [3] (MENSAJES DE ERROR). a
Complemento

P> Aparece la pantalla de la lista MENSAJES DE ERROR. La columna

izquierda muestra el momento cuando se produijo el error, y la columna ® Se muestra "NO ERROR" si no hay ningdn

derecha indica el tipo de error. Se muestran 4 mensajes de error error.
simultaneamente. Si hay méas mensajes de error, los proximos cuatro BAVENGAES OE ERR 7
seran mostrados presionando la tecla POSITION (AWV).
1 MO ERROR
MENSAJES DE ERROR 141
-A:60:10 63016
-0:60:10 E63816
-6:00:18 EA3016
-B:08:18 EA3A16 ® En la pantalla se muestran hasta 4 errores.
Se pueden ver hasta 32 mensajes de error

presionando la tecla POSITION (AY).

® 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 el valor, mas reciente es el
error producido.
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Presione las teclas de [1] a [4] para ver el contenido de un
error.

P> Se muestra el mensaje de error correspondiente a la tecla presionada.

MENSAJES DE ERROR 141

=
-g: ERROR 16
-8:(1/0 MEMORIA BUFFER
-g: DESBORDADOD

-5+ [BCONF TRMAR

Presione la tecla [ENTER] (CONFIRMA) cuando se confirma
el mensaje de error.
D> Volvera a la pantalla de la lista MENSAJES DE ERROR..

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.

16-27

Complemento

Presione la tecla POSITION (AY) en la pantalla
del paso 4 si resulta necesario y repita los pasos
5y 6 si hay varios mensajes de error que quiera
ver.







Capitulo 17: Opciones

En este capitulo se describen las opciones.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

17.1  Perforado (perforacion de orificios continuos)
17.2 2-Asignacion de lapiz (intercambio de lapices)
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7/, 7 Perforado (perforacion de orificios
continuos)

Perforacion es un método que se utiliza para crear un contorno perforado en el material.

Anexar una herramienta de perforado

Montaje

1 Afloje el tornillo del soporte de la herramienta.

Ménsula para sostener la herramienta Soporte de Herramienta

Soporte de Herramienta

Ménsula para sostener la herramienta

Parte superior

2  Mientras presiona el soporte de la pluma hacia arriba, "
. . Complemento
empuje la herramienta de perforado hasta el fondo del
material hasta que las pestafias entren en contacto con la Calletgz i el g il oo el bl
. del cort ial (part terior). Si |
parte superior del soporte. El borde plano debe quedar en el corte parcial (parte posterior). Si se coloca

L en la parte delantera, podria danar el panel.
posicidén paralela al soporte de la pluma.

Borde plano

Soporte de la herramienta
(para tras: para meio corte)

Parte superior del soporte

para retener la herramienta ' ° ° @ @g

Soporte de la herramienta
(hacia delante: para el recorte) parte superior
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3 Asegurese de que el soporte de la herramienta esta
firmemente montado sobre la brida y luego enrosque el
tornillo.

herramienta

Ménsula para sostener la

Extraccion de la herramienta de perforado

Para desmontar la herramienta de perforado, gire el tornillo en sentido contrario a las agujas del relo;.

Configurar la herramienta de perforado

Seleccione la distancia de los orificios al perforar orificios continuos.

Operacion

1 Presione la tecla [COND/TEST] en la pantalla
predeterminada.
P> Aparecera la pantalla CONDITION (1/3).

n 1/3
Condition No. 1
HERR. © CBagU+
YELOCIDAD : 38 cm/s
PRESI. R

id
PRUEBA CORTE ETMAT CA[ATA

2  Presione la tecla [2] (HERR.).
P> Aparece la pantalla de CONFIG. DE HERRAMIENTA.

HERR.

T:Condition Mo, 1

TIPO BIOFFSET
A |

14

id
CONFIGURAR EHCANCELAR

17-3

Complemento

Pulse la tecla [1] para cambiar el NUm. de
CONDICION.

Volvera a la pantalla CONDICION sin cambiar

la configuracion si se presiona la tecla [ESC]
(CANCELAR).




Presione la tecla POSITION (AVY) vy ajuste la herramienta.

N/
TR 40 O.
1:Condition Mo. 1
TR Eane «

PERFORAR IS ]
CONFIGURAR

Pulse la tecla [3] (ANCHO).

P> Aparece la pantalla de ajuste ANCHO. Complemento

La gama de ajuste esta comprendida entre 1,0 y

HERR.
T:Condition Mo, 1
TIPO A[\g{] 99,0 mm.

PERFORAR
id
CONFIGURAR ECANCELAR

Presione la tecla POSITION (AVY) y aumente o reduzca el

valor del ajuste.
\_/
v

Confirme el ajuste y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> El valor sera ajustado y se volvera a la pantalla CONDITION (1/3).

Presione la tecla [COND/TEST].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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7/ 2 2-Asignacion de lapiz (intercambio de
lapices)

El tipo de 2 plumas es opcional en funcion de la regién. Para més detalles, pongase en contacto con el
distribuidor en donde la compro.

Anexar una herramienta

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

® Empuje la herramienta completamente en el soporte hasta que la brida toque la parte superior del soporte y
luego enrosque bien el tornillo.

@ Para evitar lastimarse, absolutamente no toque la herramienta inmediatamente después de encender el
plotter de corte o mientras la herramienta se encuentra en movimiento.

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

/\ PRECAUCION

Al ajustar el soporte de la herramienta, tenga cuidado de no cortarse en los dedos con la hoja del cortador.
Complemento

® Al usar el medio corte y la pluma de corte, ponga la brida en el Soporte 1 (hacia atras) y al usar el recorte (corte con
perforacion), ponga la brida en el Soporte 2 (hacia adelante).

® E| recorte implica el corte completo del material.
® El medio corte implica el corte del film de vinilo, dejando la hoja de respaldo sin cortar.
® Estructura del film de vinilo.
Film de vinilo
/\//
Hoja de
soporte

A&

Ve

Complemento

® Para “AJUSTE NUM. HERRAMIENTA”, consulte “Seleccionar condicion de herramienta”.
® Para “AJUS. OFFSET DE HERR.”, consulte “Ajuste entre las herramientas”.

(&

Montaje

1 Afloje el tornillo del soporte de la herramienta.

Ménsula para sostener la herramienta

Soporte de Herramienta

Soporte de Herramienta

Ménsula para sostener la herramienta

Parte superior
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. : . . p
2 Alempujar para arriba el soporte de la herramienta, hagalo Complemento

hasta que la brida toque la parte superior del soporte.
Al usar el medio corte y la pluma de corte,

ponga la brida en el Soporte 1 (hacia atras) y al
usar el recorte (corte con perforacion), ponga la
brida en el Soporte 2 (hacia adelante).

Ménsula para sostener Soporte de q

la herramienta Herramienta
Brida

Soporte de la herramienta

—. / (para tras: para meio corte/caneta de plotagem)
(TN
<> /
Soporte de la herramienta
(

hacia delante: para el recorte)
Parte superior

3 Asegurese que la ménsula esta acoplada a la brida de la
herramienta y luego enrosque el tornillo.

Ménsula para sostener la
herramienta

Sacando la herramienta

Para desmontar la herramienta, gire el tornillo en sentido contrario a las agujas del reloj.
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Acoplar una pluma

Acople una pluma a la estacién de la pluma.

@ Asegurese de colocar la pluma en la estacion de la pluma al configurar una pluma.
@ Para evitar lesiones, evite tocar la pluma inmediatamente después de activar el plotter de corte o al mover la

pluma.

Montaje

1 Puede colocar la pluma abriendo hacia arriba el soporte de
la estacion de la pluma con su dedo.

Soporte

2 Unavez que se ha colocado la pluma, soltar el soporte fija la
pluma en posicion.

Siempre encaje en las ranuras de
la pluma.

Complemento

Asegulrese de comprobar que la parte superior
de las herramientas instaladas en la estacion de
la pluma se encuentre en las ranuras ubicadas
sobre la pluma.

Extraccion de una pluma

Podré extraer la pluma elevando el soporte.
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Capitulo 18: Captacion

En este capitulo se describe la funcion de captacion (opcional).

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

18.1
18.2
18.3
18.4
18.5

18-1

Precauciones (captacion)

Nomenclatura (captacion)

Preparacion para el trazado/corte (captacion)
Solucion de problemas (captacion)

Apéndice (captacion)



78.7 Precauciones (captacion)

La unidad CAPTACION es un producto opcional para FC 9000-140/160.

Observaciones acerca de la cesta

Asegurese de utilizar la cesta suministrada. Si no se utiliza, afectara a la operacion de captacion.

Nota sobre el material (papel)

Tenga en cuenta las siguientes precauciones.
® No puede usarse material cortado.
® E| diametro maximo del rollo de material que puede cargarse es de 180 mm, y el peso maximo es 20 kg.
® Asegurese de guardar el papel en el mismo entorno (temperatura’/humedad) que esta maquina.
® Alinee siempre el borde del papel.
La desalineacién puede causar que el material se tuerza y cortes incorrectos.
El material torcido puede causar errores de trazado y corte.

® Configure correctamente el extremo del rollo de material y el nucleo del papel consultando “Preparacion para
el corte”.

Al establecer correctamente el extremo del rollo de material y el nucleo del papel, podra llevar a cabo la
operacion de captacion debidamente.

® Acerca del nucleo de papel:
Esta maquina utiliza rollos con un diametro interno de 3 pulgadas o 76,2 mm.

® Si el nucleo de papel esta deformado o tiene un diametro interno mayor, pueden producirse errores de
trazado o de corte y fallos en la captacion. No utilice un nicleo de papel deformado o con un diametro interno
mayor.

® Acerca de la brida del material para la captacion
Utilizando la brida del material para la captacion, el rollo de material debe estar cargado.
Asegure el rollo de material de forma que no quede ningln espacio entre la brida del material y el nicleo de
papel.
® Utilice siempre la funcién “AUTO PRE FEED (PrFEED)”.
El rollo de material puede estirarse o contraerse inmediatamente después de extraerlo del rollo de la maquina.

La cantidad de expansion/contraccion y el periodo de saturacion del material cambia en funcion de la
temperatura y la humedad.

Pueden producirse errores de trazado o de corte y fallos de captacién a causa de la expansién y contraccion.

Para reducir este efecto, asegurese de probar la funcion “AUTO PRE FEED (PrFEED)” en el material que se
va a usar.

Para obtener mas informacion acerca de como modificar esta configuracion, consulte “Carga previa
automatica cuando se coloca el material (carga inicial)”.
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® Acerca del uso de material resistente y fuerte.
El rollo de material captado puede hincharse y afectar a la operacion de captacion.

Si el rollo de material se hincha, tense el rollo de material introduciendo un nicleo de papel con la misma
anchura en la parte holgada del rollo de material. El hinchamiento podria cesar. AsegUrese de realizar una
prueba antes del uso.

Cuando se utiliza un nicleo de papel de gramaje alto, es posible que se produzcan desviaciones del material.

Utilice un nucleo de papel de gramaje bajo que admita holgura.

La trayectoria del
rollo de material

=)

Nucleo de papel

Notas sobre los datos de trazado

@ Durante la captacioén, no corte las perforaciones.

® Teniendo en cuenta la superposicion del material del soporte, imprima un disefio con un margen de unos 500
mm en el borde de entrada del rollo de material.

® Al crear datos, la longitud de un dato debe estar a menos de 1,2 m.

® Ajuste la cantidad de datos que se pueden colocar en un rollo de hasta 20 m para la cantidad de una
captacion.
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78.2 Nomenclatura (captacion)

Vista frontal

Esto se explicara en FC9000-140.

e Brida del material para la captacion

Barra de proteccion del sensor Placa de bloqueo del rodillo

Unidad del sensor de 1 Rodillo de captacion (accionamiento)
captacion

Rodillo de captacién (accionamiento/posterior)

....................................................... El material que ha terminado de trazar es captado durante la rotacion.
Guia de material ..................... Guia la alimentacion del material.

Nucleo de papel para la captacién

...................................................... Un nicleo para la captacion del material. *!

Guiade bridas ....................... Una parte para recibir la brida de material para la captacion.

Tope de la guia de la brid ....... Asegura la guia de la brida.

Unidad del sensor de captacién

....................................................... Detecta la presencia del material a captar.

Barra de proteccion del sensor

....................................................... Evita que la cesta toque la unidad del sensor de captacion.

Placa de bloqueo del rodillo ..Placa de fijacion para el rodillo de captacion (accionamiento).

*1: Prepare un ndcleo de papel de 3 pulgadas (76,2 mm) de la misma longitud que el rollo de material a captar.
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Vista trasera

Esto se explicara en FC9000-140.

Brida de material para captacion

Brida de material para captacion

....................................................... Sostiene la alimentacion del material.
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78.3 Preparacion para el trazado/corte (captacion)

Carga del rollo de material (papel)

Esto se explicara en FC9000-140.

/\ CAUTION

® Please be careful not to get your fingers pinched on the media flange and rollers etc. when loading the media.

® Deviations and errors may result if the stock shaft is misaligned when plotting begins.

Montaje (montaje del eje del repositorio)

1 Configure el tope suministrado en el plotter de corte en un
eje de repositorio.
(Mantenga los tornillos del tope ligeramente sueltos
temporalmente).

Eje del repositorio

/

-

Topes

2 Introduzca el eje de repositorio en el apilador de material.
Asegurese de que el eje del repositorio toque el rodillo.

* Si se usa una unidad de CAPTACION, introduzca el eje del
repositorio en la ranura en forma de U en ambos extremos
del apilador de material.

Apilador de material
Eje del repositorio

Rodillo
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Operacion (carga del rollo de material)

1 Baje la palanca de ajuste del material para levantar los
rodillos de presion.

Rodillo de presion

—

Palanca del material

<Z/

2  Afloje el mando de la brida del material e introdtzcalo t )
} i Complemento
firmemente en ambos extremos del nacleo del papel del
material, tal y como se muestra en la imagen. A continuacion,
gire el mando y apriételo firmemente.

® E| tamanfo del rollo de material que puede
cargarse depende del tamafio de la maquina.

® E| diametro maximo del rollo de material que
* Asegure el rollo de material de forma que no quede ningin puede cargarse es de 180 mm, y el peso

espacio entre la brida del material y el nacleo de papel. méaximo es 20 kg.
Puede causar que el material se tuerza. \ J

Rollo de material

L

Asegure el rollo de material
de forma que no quede ningun
espacio entre la brida del
material y el ncleo de papel.
Brida del material

-

Brida del material
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3 Cargue el rollo de material en el eje del repositorio de modo

que la punta del rollo de material esté orientada hacia arriba. /\ PRECAUCION

Determine la posicién del rollo de material y fije el rollo de < @ il ekl o Esit filale, €l e e

material con el tope suministrado. Una vez que se determina
la posicion, apriete el tornillo del tope para asegurarlo.

podria desviarse. Apriete el tornillo del tope con
firmeza.

4  Empuije la punta del rollo de material hacia delante desde la
parte trasera de FC9000. Asegurese de tirar de ella para que
no haya holguras en la ruta del rollo de material.
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Bloquee el tope del material (eleve mientras tira hacia
delante) y tire de él hacia afuera de forma uniforme de modo
que el rollo de material quede recto. Cargue de manera

que el rollo de material siempre se apoye en el sensor de
material.

Complemento

Al cortar, deslice para desbloquear el tope del
material (baje el tope del material).

Sensor del material

Bloquear

/
Tope de material

Coloque el material y los rodillos de presion para adaptarse
a la anchura del material.

Consulte “Cargar materiales (papel o film de vinilo)” y “Alinear
los rodillos de presiéon” en el Capitulo 2.

Estire el material hasta dejarlo tenso para asegurarse de que (A PRECAUCION
no hay ninguna seccion de material flojo en el trayecto de
corte y luego levante la palanca de ajuste del material para

® Durante las operaciones de corte, asegurese
de mantener las manos, el cabello, etc.,

bajar los rodillos de presion. alejados del apilador de material y del eje del
Libere el bloqueo del tope del material (tire del tope del repositorio.
material hacia delante y bjelo). ® No permita que sus dedos queden atrapados

en la brida del material de los ejes de
captacion y repositorio, etc., al cargar el
material.

® Si el eje del repositorio esta desalineado
al comenzar el trazado, pueden surgir
desviaciones y errores.

Palanca del material

[ Deslice el tope
de material
/
Tope de material
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Tope de material

Esto se explicara en FC9000-140.

p
/\ PRECAUCION

® Durante la operacion de corte, asegurese de mantener las manos, el cabello, etc., alejados del apilador de material, la brida de
material y los rodillos.

® Preste atencion para evitar que sus dedos queden atrapados en la brida del material, los rodillos, etc., al cargar el material.
® Pueden producirse desviaciones y errores si el eje del repositorio esta desalineado cuando comienza el trazado.
® Siempre abra la cesta durante la operacion de captacion.

® Debido a la estructura, el rollo de material se afloja unos 200 mm después de la finalizacion de la operacion de captacion.

Instalacion (ajuste del nucleo de papel)

1  Afloje el mando de la brida del material e introduzcalo
firmemente en ambos extremos del nucleo del papel
para la captacién, tal y como se muestra en la imagen. A
continuacion, gire el mando y apriételo firmemente.

* Asegure el rollo de material de forma que no quede ningun
espacio entre la brida del material y el nacleo de papel. El
hueco puede causar que el material se tuerza.

* Utilice un nucleo de papel del mismo tamaro que la
anchura del material a captar.

i

Brida del material

Nucleo del papel a captar Utilice un nucleo de papel

del mismo tamano que la
anchura del material a captar.

\

\

-

Brida del material
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Afloje el tornillo del tope de la guia de la brida y mueva la
guia de la brida. Coloque la brida del material a captar en la
parte de goma y el rodillo de captacién (posterior).

* Si la brida del material no se coloca correctamente en la
guia de la brida, puede causar problemas de captacion.

Tope

=

)
/

0

Guia de la brida

Rodillo de captacion (posterior) Rodillo de captacion (accionamiento)

Asegurese de que la cara final de la brida del lado de i
captacion y la cara final del lado del apilador estén alineadas A\ PRECAUCION

y ajustelas. Después del ajuste, apriete el tornillo del tope de
la guia de la brida.

Si el tornillo del tope de la guia de la brida esta
flojo, el material podria desviarse. Apriete el

. . i . tornillo del tope con firmeza.
* Si las caras finales no estan alineadas correctamente, es

posible que el rollo de material no se capte correctamente.

Brida del material (lado del apilador de material)

H 4 Alinear las caras finales
Alinear las caras finales
. A (XL
HTi 1]
Ml % l”/‘
Wiisny)

as

Brida del material (lado de captacion) Tope de la guia de la brida
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Corte el rollo de material cargado (0 material de la misma
anchura) a aproximadamente 1,2 m y prepare el material de
soporte. Realice el corte de la cara final tan recto como sea

posible.
La misma anchura que la del rollo
de material cargado
/)
2 H N
g 90 90
Q
1S
[
o
S £
] o
o — i
5] 1 . Corte recto horizontal
© o
S 5
c <
he]
[
[
2
° 90° 90°
[ 1 [
%

Pegue material de soporte recto y de modo uniforme en el
nucleo de papel para la captacion.

Pase el material de soporte pegado entre el rodillo de
captacién (accionamiento) y la barra central.

* Si el material de soporte no esta pegado recto, puede
causar problemas de captacion.

* Cambie el lugar de pegado segun la longitud del material.

“ \
Barra central
®
®
J
Material de soporte Trayectoria del material de
soporte
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6 Retenga la porcion central de la guia del material y tire
de ella a lo largo de la ranura en el soporte de la guia del

material.

Guia del material

/—E\ Soporte del

J material

Guia del material

V4 Tire del material de soporte hacia la superficie de la estera
de corte de la maquina.
e Material

Material de soporte

Trayectoria del material de soporte

1)
. %b?

En este momento, el
material de soporte se
encuentra en estado de
tension.

N\

Y/
¢
A
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Pegue y asegure el rollo de material cargado y el material de

soporte con cinta.

En el momento de pegar, asegurese de que el extremo del

rollo de material esté orientado hacia arriba y recto.

El area de superposicion debe ser de aproximadamente 1

cm.

* Cambie el lugar de pegado segun la longitud del material.

* Teniendo en cuenta la superposicion con el material del
soporte, imprima un disefio con un margen de aprox. 500
mm en el extremo de entrada del rollo de material.

Rollo de material
Cinta

Rollo de material

/
Material de soporte

A

Después de asegurar con cinta, coloque el rollo de material
en una posicion donde la parte superpuesta entre el rollo de
material y el material de soporte no se superpongan con la
guia del material, y ajuste dicha posicidbn como el origen.

Consulte “Cargar materiales (papel o film de vinilo)” en el
Capitulo 2.

Guia del material

Parte
superpuesta
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Configurar la funcion de captacion

Cuando utilice la funcién de captacion, ajuste el sensor de capacién en ACTIVADO y AUTO PREALIMENTACION
(PREALIM.) en ACTIVADO, y configure el mismo ajuste como la longitud de un trabajo.

p
/\ PRECAUCION

® Durante la captacion, no corte las perforaciones.

® Teniendo en cuenta la superposicion con el material del soporte, imprima un disefio con un margen de aprox. 500 mm en el extremo
de entrada del rollo de material.

® La longitud de un trabajo debe establecerse a menos de 1,2 m.
® Cuando establezca el numero de datos, use hasta 20 m de una vez.
® Si la unidad de CAPTACION no est4 bien instalada, no se mostrara el men( de captacion.

® Cuando se aplica la “operacion continua”, se lleva a cabo la operaciéon de alimentacion de material dedicada a la operacion
continua, incluso si no se activa Prealimentacién automatica (PrFEED).

® Siempre abra la cesta durante la operacion de captacion.

® Debido a la estructura, el rollo de material se afloja unos 200 mm después de la finalizacion de la operacion de captacion.

Operacion: Configuracion de la captacién en activado

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
P> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla [4] (MEDIA).
D> Se muestra la pantalla CONF. DE MATERIAL (1/2).

CONF. DE MATERIAL 172

n
PREALIMENTAR
AUTO PREALIMENTACION
LONGITUD DE PAGINA
CARGA INICIAL

id

3 Presione la tecla POSITION (a).
P> Se muestra la pantalla CONF. DE MATERIAL (2/2).

CONF. DE MATERIAL 272 -
u <« @ O >
VELOCTDAD DE ALTMENT.
PRES. CORTE TRANSY. @
CORTE DE PANELES
RECOGEDOR
id
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Pulse la tecla [4] (RECOGEDOR,).
D> Aparece la pantalla RECOGEDOR.

RECOGEDOR
SENSOR RECOGEDOR OFF
2 EJECUTAR RECOGEDOR

CONFIGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla [1] (SENSOR RECOGEDOR).
P> Aparece la pantalla SENSOR RECOGEDOR.

RECOGEDOR
GENGon nrcnnrnon OFF

SEWGOR RECOGEDOR
2 B EaereenDeR
ZJAPAGAR
CONFTEURAR_BACANCELAR

Presione la tecla [1] (ENCENDER) o la tecla [2] (APAGAR).
D> El ajuste se confirmara y regresaréa a la pantalla RECOGEDOR.

RECOGEDOR
SENSOR RECOGEDOR O
EJECUTAR RECOGEDOR

CONFIGURAR EHCANCELAR

Pulse la tecla [2] (EJECUTAR RECOGEDOR) tpara bobinar.

Pulse la tecla [ESC] (CANCELAR) después de bobinar.
P> Volvera a la pantalla CONF. DE MATERIAL (2/2).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.

18-16

Complemento

Volvera a la pantalla CONF. DE MATERIAL (2/2)
sin cambiar la configuracion si presiona la tecla
[ESC] (CANCELAR).

Complemento

Al activar el “Sensor de captacion”, la operacion
de captacion se ejecuta después de completar
un trabajo de corte.




Operaci6n: Activar AUTO PREALIMENTACION (PREALIM.)

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].
D> Se muestra la pantalla MENU.

L

[I/F )lADV.|

2  Presione la tecla [4] (MEDIA).
D> Se muestra la pantalla CONF. DE MATERIAL (1/2).

CONF. DE MATERIAL 172

n
PREALIMENTAR
AUTO PREALIMENTACION
LONGITUD DE PAGINA
CARGA INICIAL

id

3 Pulse la tecla [2] (AUTO PREALIMENTACION).
D Aparece la pantalla AUTO PREALIMENTACION.

AUTO PREALIMENTACION

APAGAR

LONGITUD DE ALIMENT.
1. 8m

CONFTGURAR EHCANCELAR

4 Pulse la tecla [1] (APAGAR).
D> Aparece la pantalla AUTO PREALIMENTACION.

AUTO PREALIMENTACTON

AFETO PREAL TMENTACTON
L CER

BANTERTOR
CONFIGURAR._ EACANCELAR

5 Presione la tecla [1] (ENCENDER) o la tecla [2] (APAGAR).

D> El ajuste se confirmara y regresara a la pantalla AUTO
PREALIMENTACION.

Complemento

Volvera a la pantalla CONF. DE MATERIAL (1/2)
sin cambiar la configuracion si presiona la tecla
[ESC] (CANCELAR).

6 Pulse la tecla [2] (LONGITUD DE ALIMENT.).
P> Aparece la pantalla LONGITUD DE ALIMENT..

ALfLONGLTUD %ALIMENT.

ANTERICR

C[}NI LLILCAN 13 L-ALL LA
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10

Aumente o disminuya el valor configurado usando la tecla

POSITION (AV).
)
b

Confirme el ajuste y pulse la tecla [ESC] (CANCELAR).

P> La longitud de alimentacién sera seleccionada y volvera a la pantalla
AUTO PREALIMENTACION.

Confirme el ajuste y pulse la tecla [ENTER] (CONFIGURAR).

D> El ajuste se confirmara y regresara a la pantalla de ajuste CONF. DE
MATERIAL (1/2).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.

18-18
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Complemento

® | a longitud de alimentacion se puede
configurar en unidades de 0,1 m.

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

® Pueden cambiarse los digitos de la
configuracién presionando la tecla [SLOW].

Ve

(&

Complemento

Volvera a la pantalla CONF. DE MATERIAL (1/2)
sin cambiar la configuracion si presiona la tecla
[ESC] (CANCELAR).

Complemento

Cuando se establece AUTO

PREALIMENTACION, la marc [ se muestra
en el lado derecho de la pantalla. Consulte

“Como usar el panel de control”.




78.4 Solucién de problemas (captacion)

Esta seccion describe como solucionar los problemas.

No se realiza la operacion de captacion

Causa probable

Solucion

Referencia

No hay alimentacién suministrada.

Asegurese de que el cable del rodillo

de captacion o el cable del sensor de
captacion estén correctamente conectados
al conector del plotter de corte.

“Manual de montaje” de la unidad de
CAPTACION

El sensor no esta respondiendo.

Asegurese de que la unidad del sensor
no esté bloqueada por material o una
cesta. Alternativamente, verifique que

el cable del sensor de captacion esté
correctamente conectado al conector del
plotter de corte.

“Manual de montaje” de la unidad de
CAPTACION

La funcion de CAPTACION no esta
activada.

Asegurese de que la funcion de
CAPTACION esté activada.

Configuracion de la funcion de captacion

Fallo de la maquina.

Contacte con su representante de
ventas o su centro de atencion al cliente
de Graphtec si el problema persiste.

La captacion del material esta torcida

Causa probable

Solucion

Referencia

Los rodillos de presion no estan
colocados correctamente en los rodillos
de arrastre.

Verifique la posicién de los rodillos de
presion.

Cargue un material (papel o film de vinilo).

El cambio de la fuerza de sujecién del
rodillo de presién no es adecuado para
el material usado.

Por favor, coloque un material adecuado
para cambiar la fuerza de sujecion.

Fuerza de sujecion

El rollo de material o el nicleo de
papel para la captacion no estan
correctamente ajustados.

Coloque correctamente el rollo de
material o el nucleo de papel para la
captacion.

Preparacion para el corte (captacion)

El apilador y los topes de la guia de
material no estan asegurados.

Asegure los apiladores y los topes de la
guia de material.

Preparacion para el corte (captacion)

La ruta del material a captar no esta
debidamente ajustada.

Ajuste la ruta del material a captar.

Preparacion para el corte (captacion)

Se produce un ruido anémalo durante el funcionamiento del rodillo de captacion

Causa probable

Soluciéon

Referencia

La placa de bloqueo del rodillo no esta
asegurada.

Asegure la placa de bloqueo del rodillo con
firmeza.

“Manual de montaje” de la unidad de
CAPTACION

Fallo de la méaquina.

Contacte con su representante de
ventas o su centro de atencién al cliente
de Graphtec si el problema persiste.
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La operacion de captacion se realiza de forma arbitraria

Causa probable

Solucion

Referencia

La respuesta del sensor no se detiene.

Asegurese de que la unidad del sensor
no esté bloqueada por material o una
cesta.

Preparacion para el corte (captacion)

El rollo de material se capta holgadamente

Causa probable

Solucion

Referencia

El material es fuerte y resistente.

Tense el rollo de material introduciendo un
nucleo de papel con la misma anchura en
la parte holgada que pueda realizarse en el
momento de la captacion. El hinchamiento
podria cesar.

Preparacion para el corte (captacion)

El ncleo de papel para la captacion se
encuentra inactivo.

Asegurese de que el tope de la guia de
papel y de la brida del material para la
captacion estén firmemente sujetos.

Preparacioén para el corte (captacion)

18-20




78.5 Apéndice (captacion)

Especificaciones

Unidad de CAPTACION
para FC 9000-140
(OPH-A43)

Unidad de CAPTACION
para FC 9000-160
(OPH-A43)

Max. longitud de captacién

80m

Longitud de captacion de
precision garantizada

20 m en 1 trabajo de 1,2 m o menos

Anchura del papel enrollable

De 200 a 1372 mm

De 200 a 1626 mm

Peso del rollo de material 20 kg
cargable
Diametro del rollo de material | 180 mm

cargable
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Dimensiones externas

[ k]
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Unidad: mm
Precision dimensional: £5mm
FC9000-140 FC9000-160
Dimensiones externas 1970 x 1151 (840) x 1232 2224 x 1151 (840) x 1232
(Aprox.)
(W x D1 (D2) x H)*
Unidad: mm
Peso (Aprox.) 81 kg 88 kg

*: Soporte y cesta incluidos.
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Anexo

Este capitulo describe las especificaciones del plotter.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

A.1
A2
A3
A4
A5

A-1

Especificaciones principales
Opciones e insumos
Dimensiones externas

Menu Tree

Configuracion inicial



A.7

Especificaciones principales

presion

FC9000-75 FC9000-100 FC9000-140 FC9000-160
CPU 32bit CPU
Configuracion Grit-rolling plotter
Tecnologia de corte Servo digital
Area de corte maxima 762 mm x 50 m 1067 mm x 50 m 1372 mm x 50 m 1626 mm x 50 m
Area de corte con 742 mm x 15 m 1047 mm x 10 m 1352 mm x 10 m 1607 mm x 10 m
precision garantizad " " 894 mmx 15 m 894 mm x 15 m 894 mm x 15 m
Anchura del material Min: 50 mm Min: 50 mm Min: 50 mm Min: 50 mm
instalable Max: 920 mm Max: 1224 mm Max: 1529 mm Max: 1850 mm
Diametro del rollo de Didmetro méaximo: 200 mm, Diametro minimo: 76 mm
material disponible * El diametro maximo es 160 mm al instalar la brida de papel (opcional)
Numero de rodillos de 2 3 4 4

Velocidad maxima de
corte

148.5 cm/s (direccion 45°)

105 cm/s (direccion del eje)

Velocidades
especificables (cm/c)

1a10, 15, 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50, 55, 60, 70, 75, 80, 85, 90, 100, 105

Presién de corte

5.88N (600gf)

Tamanfo min. caracteres

5 mm (0.197 pulgadas), Fuente Helvetica med. Alfanumérico ™

Resolucion mecéanica

0.005mm

Resolucion programable

GP-GL :0.1/0.05/0.025/0.01 mm

HP-GL* :0.025 mm

Precisién repetible

0.1 mm/pulg. unidad de 2 m (Film especificado y condiciones de corte)

No. de cutters/plumas

1

Tipo de pluma usable

Punta de fibra base agua,

boligrafo base aceite

Materiales compatibles

Materiales de cloruro de monovinilo, materiales fluorescentes y materiales reflectantes con un grosor de
hasta 0.25 mm (Excluding high-intensity reflective film)

Interfaz

USB2.0 (Full Speed) , Ethernet 10BASE-T/100BASE-TX, RS-232C

Memoria buffer

2 MB

Series de comandos
residentes

GP-GL/HP-GL* (Conmutacion mediante el panel de control, conmutaciéon automatica)

Pantalla LCD

Tipo grafico (240 x 128 pu

ntos)

Alimentacion eléctrica

AC100-240 V, 50/60 Hz

Consumo eléctrico

140 VA 0 menos

Entorno operativo

10 a 35°C,35a75 % R.H.

(sin condensar)

Entorno de precision
garantizada

16 a 32°C, 35a 70 % R.H.

(sin condensar)

Dimensiones externas
(Aprox.)
(WxDxH)"™®

1360 mm x 1151 mm x
1232 mm

1665 mm x 1151 mm x
1232 mm

1970 mm x 1151 mm x
1232 mm

2224 mm x 1151 mm x
1232 mm

Peso (Aprox.)

49 kg

56 kg

64 kg

70 kg

*1: Depende de la configuracion de la condicion del material especificada por la empresa.

*2: Al usar cesta opcional.

*3: Describe la anchura usable del papel. La precision asegurada para la anchura minima del papel se refiere a la anchura ().
*4: HP-GL es marca registrada de US Hewlett Packard Company.
*5: Soporte y cesta incluidos.
*6: La interfaz RS-232C es opcional en funcién de la region. Para mas detalles, pongase en contacto con el distribuidor en donde la

comproé.




A.2 Opciones e insumos

Insumos
Elemento Modelo Contenidos
Embolo de corte PHP33-CB09N-HS Usado con cuchillas de corte con el diametro de $0.9 mm
(CB09)
PHP33-CB15N-HS Usado con cuchillas de corte con el diametro de $1.5 mm
(CB15)
PHP35-CB09-HS Usado con cuchillas de corte con el diametro de $0.9 mm
(CB09)
PHP35-CB15-HS Usado con cuchillas de corte con el diametro de ¢1.5 mm
(CB15)
Pluma punta fibra base agua para PHP31-FIBER Pluma punta fibra base agua (1 juego)
émbolo
Embolo para pluma con punta de PHP34-BALL Pluma punta fibra base agua (1 juego)
fibra a base de aceite
Pluma punta fibra base agua KF700-BK 1 juego (10 unidades - Negro)
KF700-RD 1 juego (10 unidades - Rojo)
Pluma boligrafo base aceite KB700-BK 1 juego (10 unidades - Negro)
Pluma de perforado PPA33-TP12 Embolo de ¢1,2 mm, 1 aguja
Cuchilla de corte transversal PM-CC-002 1 juego

Para mas informacion sobre la hoja de corte, consulte el manual sobre la hoja de corte.

Por favor consulte la pagina de inicio de nuestra compania para ver las Ultimas novedades acerca de insumos.

Opciones
Elemento Modelo Contenidos Cantidad
Unidad de CAPTACION OPH-A43 Se utiliza con FC9000-140 1 juego
OPH-A44 Se utiliza con FC9000-160 1 juego
El set de brida ™ OPH-A21 Usado con FC9000 1 juego

*1: El set de brida sera un accesorio estandar segun la zona de ventas.

Los elementos opcionales pueden variar segun el area. Para mas detalles, péngase en contacto con el

distribuidor en donde la compro.

Por favor consulte la pagina de inicio de nuestra compafia para ver las Ultimas novedades acerca de las

opciones.




A.3 Dimensiones externas
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Unidad: mm
Precision dimensional: £5mm

FC9000-75 FC9000-100 FC9000-140 FC9000-160

Dimensiones externas 1360 x 1151 (840) x 1232 1665 x 1151 (840) x 1232 1970 x 1151 (840) x 1232 2224 x 1151 (840) x 1232
(Aprox.)

(W x D1 (D2) x H)*
Unidad: mm

*: Soporte y cesta incluidos.
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A.4 Menu Tree

* Menu tree when AP mode is disabled

Pantalla predeterminada

T:Condition No.
e
HUHERR, 1 VER
INICI0
EHCONDICION No.
Ajuste de
CONDICION (1/3)

A
HCondition No. 1
+ CBO9LHO [11 1:Condition
30 on/s CBOYL+
14

[COND/TEST]

R,
BJVELOCIDAD
EAPRESL.

[v]
8:Condition No. 8

1:C[CONDICION No. PRUEBA CORTE K&l | BHCONFTGURAR ECANCELAR
[ENTER]
tion No. 1
- BIOFFSET
e o o
MODO COPIA EHCONFIGURAR BCANCELAR
[EIMODO CAMBIO MATER.
. [COPY]

A
BNOVERO DE COPIAS :1
BJAJUSTES MODO COPTA

EHCONFIGURAR BACANCELAR

HERR.
Condition No. 1
AT BIOFFSET

0
CBOIU

EICOVICURAR BACANCELAR

[31

O I 3
JSICODICION No.
coF1G, DVARRIBA
EOOFIGIRAR BACAELAR

[41

X 2]
JQCORDICION No.
CONFIG. YARRIBA

EHCOVTGURAR BACANCELAR

Ajuste de
CONDICION (2/3)

n 2/3 ACELERACTON
WHACELERACION : &
BALSIGNACTON PLUMA [11
EJ000 NCIAL

3 4
KIQCONDICICN No.
ENFIG. YARRIBA

EICOVIGRAR BACANCELAR

ASTGNACTON PLUMA
[5]

[2]

CONFIG, EN EI3
EHCOVTGURAR BACANCELAR

MODO_TANGENCIAL

[5]6]7]8

PTSEN - 1=
JICODICION No.

ey 1 Jonl 2 o

B TORMR_ BACATELR

[31

SOBRECCORTE
No. 1

Ajuste de
CONDICION (3/3)

3/3

A
[MAJUSTE DISTANCIA.
BAFUERZA INICIAL
BIPATRON CORTE LINEA
ERALTURA DE CUCHILLA

ATRON CORTE. LINEA
:Condition No. 1
HTIP0 No. = APAGAR

EHCOVFIGURAR _BACANCELAR

A continuar Pantalla



Pantalla predeterm
(Continuacion)

Pantalla MENU

[PAUSE/MENU]

A continuar

A-6

CONFIG. DE
HERRAMIENTA (1/4)

[BACONFIG. DEuHERRAMIENTA 1/4
EMHERR.  SUBIR/BAJAR

FUERZA DE OFFSET
v}

[2]

AJUS. OFFSET DE HERR.
DER 1-3
BAPLANILLA DE PRUEBA

CONFIG. DE
HERRAMIENTA (2/4)

[31

Bl=+0. orm
ERY=+9. Orm

EHCONFTGURAR BCANCELAR

TAMANO DE PASD

[41

u
EACONFIGURAR BHCANCELAR

BACONFIG. DEuHERRAMIENTA 2/4

ENANGULO DE OFFSET
BACLASIFICADO DE DATOS
D/ CONI

[1]

RIQCONDICION No.
DYARRIBA
CONFIG. ABAJO
EACONFIGURAR BACANCELAR

ANGULO DE OFFSET

CONFIG. DE
HERRAMIENTA (3/4)

[2]

[¥]
EACONFIGURAR FCANCELAR

CLASIFICADO DE DATOS

[31

HERR.
APAGAR
EACONFIGURAR BHCANCELAR

PRIORIDAD DE COND.

NUAL

[41

EACONFIGURAR BHCANCELAR

COMND. SELEC. DE HERR.

TVADO)
BADESACTIVAR

BHCONFIG. DE HERRAMIENTA 3/4
EUMOVER PLUMA ARRTBA
AVELOCIDAD DE MOVIMIENTO
BIALTURA DE HERRAMIENTA

M1

EACONFIGURAR ECANCELAR

HOVIMIENTO
PLUMA/ARRIBA
CTIVADO

CONFIG. DE
HERRAMIENTA (4/4)

[2]

EACONFTGURAR BACANCELAR

VELOCIDAD DE MOVIMIENTO

[31

BHCONFIG. DE HERRAMIENTA 4/4

EMALARMA DESGASTE CUCHL.
HINICIO CUCHILLA

M1

EACONFIGURAR BACANCELAR

BHALARMA DESGASTE CUCHL.
BNDETEC. DESGASTE CUCHL. OFF
BASELEC GRUPO CUCHILLA

[2]

BADISTANCIA ALARMA
EXBOR. VAL USO M.

CONTROL DE POS.
INICIAL DE CUCHILLA
Y

Y AFUERA
3 ESPECIFICADO Y POSICION
EACONFIGURAR BHCANCELAR




Pantalla predeterm
(Continuacion)

[PAUSE/MENU]

CONFIGURACION
DE ARMS (1/3)

[BACONFIGURACION DE ARMS
EIMOD0 ESCANED

Pantalla MENU

1/3

M1

MODO ESCANEO
ENMOD0 ESCANED

EACONFIG. RECOMENDADA
BICOMPROBAR LINEA

CONFIGURACION
DE ARMS (2/3)
BACONFIGURACION DE ARMS  2/3

BNCALIB. DE SENSOR RMS
AESCANED AUTOMATICO

[2]

BAAJUSTE NIVEL
[

EHCONFTGURAR BCANCELAR

[31

[1]

CALIB. DE SENSOR RMS
ENPLANILLA DE PRUEBA
BASCANEAR

LOCIDAD DE ESCANEO
EATEST SENSO& ARMS

CONFIGURACION
DE ARMS (3/3)

BHCONFIGURACION DE ARMS  3/3
ENARMS CORTE TRANSV.

[2]

Bl=+0. orm
EXY=+0. Orm

EACONFIGURAR EHCANCELAR

ESCANEQ AUTOMATICO

CENDER]

[31

BAPAGAR

EACONFIGURAR BHCANCELAR

VELOCIDAD DE ESCANEO

[41

EACONFIGURAR BHCANCELAR

BARSS SETTING 23

M1

ARMS CORTE TRANSY.
NCENDER

AMO00 DE ESCANED
BIDURANTE DETECCION

A continuar

[2]

EACONFIGURAR BHCANCELAR

MODO DE ESCANEQ
[ENMOD0 LECTURA MARCA

[31

BNMERD DE MARCAS
2 MARCAS

EACONFIGURAR BHCANCELAR

AT
PUNTO E.5 1

PUNTO DE INICIO Y PRESIONE]
A TECLA ENTER
CANCELAR

e
% EVA LA HERRAMIENTA AL
E|




Pantalla predeterm
(Continuacion)

Pantalla MENU

[PAUSE/MENU]

A continuar

piTooLElarMSEIAREAEIMEDIA]
R

A-8

PARAMETROS
DE AREA (1/2)

BAPARAMETROS DE AREA

1/2

M1

PARAMETROS
DE AREA (2/2)

[BAPARAMETROS DE AREA

[ 1 Eay
HEPANDIR

2/2

[2]

ESCALA

EHCONFTGURAR BCANCELAR

[31

ROTAR
ENCENDER

EACONFIGURAR BHCANCELAR

[1]

ESPEJO
EMENCENDER

EACONFIGURAR BHCANCELAR

[2]

INFERIOR A LA Iz0.
X=+0. 600mn

Y=+, 608mn
ENVALORES DE FABRICA
EACONFTGURAR BHCANCELAR

KIQPIRABATECLA DE POSICION

CONFIG. EXPANDIR

E
[¥]
EACONFIGURAR BHCANCELAR




Pantalla predeterm

(Continuacion)
CONF.
Pantalla MENU DE MATERIAL (1/2)
qﬁqfnsom ACONF. DE MATERTAL
[PAUSE/MENU] E] 141 LI

==

1/2

M1

CONF.
DE MATERIAL (2/2)

BHCONF. DE MATERTAL
BNVELOCIDAD DE ALIMENT.
PRES. CORTE TRANSV.

* Cuando se instala la unidad de RECOGEDOR

A continuar

A-9

2/2

[2]

LONGITUD DE
ALTMENTACTON

E30. 100

BHCONFIGURAR BHCANCELAR

[31

ATO PREALTHENTACTON

ENAPAGAR

BALONGITUD DE ALIMENT.
1.6n

EACONFIGURAR BHCANCELAR

[4]

LONGITUD DE PAGINA

B 000

EHCONFIGURAR BHCANCELAR

M1

CARGA INICTAL

ER

EACONFIGURAR ECANCELAR

[2]

VELOCIDAD DE ALIMENT.
NTO

H

EACONFIGURAR BHCANCELAR

[31

PRES. CORTE TRANSY.

EACONFIGURAR BHCANCELAR

[41

CORTE DE PANELES
ENAPAGAR
HDIVIDIR LONGITUD

0. e

EACONFIGURAR ECANCELAR

RECOGEDOR
NSENSOR RECOGEDOR OFF
2 EJECUTAR RECOGEDOR

EACONFIGURAR BACANCELAR




Pantalla predeterm

(Continuacion)

Pantalla MENU INTERFASE (1/3)

INTERFASE

[PAUSE/MENU]

INTERFASE (2/3)

LIMPIAR MEM. BUFFER
CANCELAR ENVIO

DE DATOS DESDE

EL PC

BIST, LIMPIAR
BACANCELAR

COMANDO

BNGP-6L
HP-GL

EACONFIGURAR BHCANCELAR

HP-GL PUNTO DE ORIGEN

EACONFIGURAR BHCANCELAR

HP-GL MODELO EMULADO
7550

EACONFIGURAR ECANCELAR

* Cuando la interfaz RS-232C esta instalada

INTERFASE (3/3)

GP-GL TAMANO DE PASO
H0.050 m
9.025
£36.610 m

EACONFIGURAR BHCANCELAR

QRS-232C No. 1
UBALD RATE 96600
HADATA 8 BIT

EIPARITY NONE

ERHARDWIRE HANDSHAKE
EHCONFIGURAR BACANCELAR

HIP [192.168. 8. 1]
BIMASCARA SUBRED
[255. 255.255. 8]
ENPUERTA ENTRADA:
[192.168. 8. 254]

EACONFIGURAR BCANCELAR

A continuar
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COMANDO ™ =7, 3"

1Y
BADESACTIVAR

EACONFTGURAR BHCANCELAR

FULIMPTAR MEM. BUFFER [1]1
COHANDO
HP-GL PUNTO DE ORTGEN
6L HODELO EMULADO
[v]
[2]
[3]
[4]
BINTERFASE 23
HUGP-GL_ TAMAND DE PASO [1]1
*| HIRs-232C
COHANDO * =7,
v}
[2]
[3]
[4]
BINTERFASE 3/3
COMANDO * W [1]
BARESOLUCION CIRCULO
v}
[2]

COMANDO * W'

HIPLUMA £BAJ0
[ZPLUMA ARRIE

EACONFIGURAR BACANCELAR

RESOLUCION CIRCULO

EACONFIGURAR BACANCELAR




Pantalla predeterm
(Continuacion)

Pantalla MENU

[PAUSE/MENU]

A continuar

AVANCE(ADV.) (1/4)
FAVANCE (ADV. )
EIMOVIMIENTO PASO

1/4

M1

MOVIMIENTO PASO

BASELEC. DE IDIOMA(LANGUAGE)
MEDIDA

AVANCE(ADV.) (2/4)
BAVANCE (ADY. ) 2/4
HHPOST VELOCID + POST LENTA

[2]

EHCONFIGURAR_EACANCELAR

SELEC. DE IDIOMA(LANGUAGE)

[31

EACONFIGURAR BHCANCELAR

UNIDAD DE MEDIDA

[41

HPULGADAS

EHCONFIGURAR BHCANCELAR

BIP DE TECLAS

\DER)

M1

BAAPAGAR

EACONFIGURAR ECANCELAR

POSI VELOCID + POSI LENTA

BPOSICION TECLA VELOCIDAD
B0 AP

AVANCE(ADV.) (3/4)
BAVANCE(ADV. ) 3/4
HHCONFIG. TECLA PUASA/MEN)

[2]

u
EACONFIGURAR BHCANCELAR

POSICION TECLA VELOCIDAD

[31

EHCONFIGURAR BHCANCELAR

MODO AP

M1

EACONFIGURAR BCANCELAR

CONFIG. TECLA PUASA/MENU

HACABI0 DE USUARIO 12
MENSAJES DE ERROR
[CONTRASTE S:D

AVANCE(ADV.) (4/4)
BAVANCE (ADV. ) 4/4
EHSENSOR DE MATERTAL

[2]

VN
PAUSA

EACONFIGURAR BCANCELAR

CAMBIO DE USUARIO

JATENCION]
LA CONDICION DE CORTE SERA

[41

CAMBIADA
ESTAS SEGURD?

Hsi o

CONTRASTE LCD
Al

M1

EACONFIGURAR BACANCELAR

SENSOR DE MATERTAL

0]
DESACTIVAR

JAISENSOR DE PUSH ROLLRS.

* FC9000-100/140/160 solamente

[2]

EACONFTGURAR BHCANCELAR

DE_PRESION
BACENTRAL DESACTIVADO

SENSOR DE PUSH ROLLRS.
N

[31

BIDESACTIVAR
EACONFIGURAR BHCANCELAR

ANCHO MATERTAL
HNREDUCIR (166MM O MENOS)

[41

EACONFIGURAR BACANCELAR

[2[STANDARD]

NIVEL DE SUCCION

|2 EN0)

EHCONFIGURAR_EACANCELAR




Pantalla predeterm
(Continuacién)

[PAUSE/MENU]

Pantalla MENU PRUEBA(TEST) (1/2)

[BPRUEBA(TEST)

ENCONDICIONES
HPRUEBA AUTO
VOLCADO DE DATOS
PRUEBA CUEM} PRO

M1

EAPRUEBA(TEST) 1/2

PRUEBA(TEST) (2/2)

[2]

JPRUEBA (TEST)

[31

NTAR LA PLUMA‘
RUEBA AUTO.

PRUtBA LU\Ile PRO

BHPRUEBA! (TESU

[4]

EON MONTAR LA PLUMA‘
VOl CAN E AR VOCADO.

UEBA LU\Ile PRO

BAPRUEBA (TEST)

BAPRUEBA(TEST)
1 DIAGNOSTICOS

A-12

2/2

M1

EBA CUTTING PRO
E MI A

RUEBA LU\Ile PRO

BAPRUEBA(TEST) 272

BUDIAG[DTAGNOSTICOS
MIENZO
[BCANCELAR




Pantalla predeterm
(Continuacién)

[PAUSE/MENU]

Pantalla MENU
FITOOLEIARMSEIAREAEIMEDIA]
RELE

ENLACE DATOS (1/2)

M1

ENLACE DATOS (2/2)
BENLACE DATOS 2/2

ENINICIO AUTO ESCANEQ DATOS
HTIEMPO DE_COMUNICACION

[2]

[31

DESTINO

BASERVER (USB)
BISERVER (LAN)

EHCONFTGURAR BCANCELAR

BHSELEC ARCHIVO DATOS

[41

BHENLACE DATi)-S 12

0 CODIGO DE BARRAS |yp
0D. BARRAS STANDARD
QD BAI'??AS ROLLO

M1

VER MARCA DE INICIO A LA
CHA DEBAJO DE LA HERRA.
PRESIONA ENTER

BI0ETEC. AUTO DESVIO
v}

Pantalla predeterm
(Fin)

A-13

[2]

INICIO AUTO ESCANEO DATOS
ICENDER

EACONFIGURAR BHCANCELAR

[31

TIEMPO DE COMUNICACIGN

EHCONFIGURAR BHCANCELAR

DETEC. AUTO DESVIO
5
216

B15m

EACONFIGURAR BCANCELAR



A.%5  Configuracioén inicial

Elementos del menu Elementos de configuracion Valor inicial
DEF. FERRAMENTA AJUS. OFFSET DE HERR. -
(TOOL) TAMANO DE PASO 1
FUERZA DE OFFSET 7
ANGULO DE OFFSET 30
CLASIFICADO DE DATOS APAGAR
PRIORIDAD DE COND. PROGRAMA
COMND. SELEC. DE HERR. ACTIVADO
MOVER PLUMA ARRIBA DESACTIVAR
VELOCIDAD DE MOVIMIENTO AUTO
ALTURA DE HERRAMIENTA POSICION NORMAL
ALARMA DESGASTE CUCHI. OFF
INICIO CUCHILLA 2mm ABAJO
CONFIGURACION DE ARMS MODO ESCANEO MODOH1
(ARMS) CONFIG. RECOMENDADA -
COMPROBAR LINEA —
CALIB. DE SENSOR RMS (X) 0
CALIB. DE SENSOR RMS (Y) 0
ESCANEO AUTOMATICO ENCENDER
VELOCIDAD DE ESCANEO 30cm/s
TEST SENSOR ARMS -
ARMS CORTE TRANSV. APAGAR
MODO DE ESCANEO APAGAR
PARAMETROS DE AREA ESCALA 1
(AREA) ROTAR APAGAR
ESPEJO APAGAR

AREA INFERIOR A LA 1ZQ.

(VALORES DE FABRICA)

AREA SUPERIOR DERECHA

(VALORES DE FABRICA)

EXPANDIR

(VALORES DE FABRICA)

(CONMUTAR NUMEROS de AJUSTES)

CONFI. DE MATERIAL PREALIMENTAR LONGITUD DE im

(MEDIA) AUTO PREALIMENTACION APAGAR
AUTO PREALIMENTACION im
LONGITUD DE ALIMENT.
LONGITUD DE PAGINA 200.0cm
CARGA INICIAL APAGAR
VELOCIDAD DE ALIMENT. POSICION NORMAL
PRES.CORTE TRANSV. 30
CORTE DE PANELES APAGAR
DIVIDIR LONGITUD 100.0cm
RECOGEDOR APAGAR

INTERFASE COMANDO AUTO

(I/F) HP-GL PUNTO DE ORIGEN Inferior izquierdo
HP-GL MODELO EMULADO 7586
GP-GL TAMANO DE PASO 0.100 mm
RS-232C No.1

RS-232C CONMUTAR de AJUSTES
BAUD RATE/DATA BIT/
PARITY/HARDWIRE HANDSHAKE

RS-232C No.1 : 9600/8/NADA/Cable fijo
RS-232C No.2 : 9600/7/EVEN/Cable fijo
RS-232C No.3 : 9600/8/EVEN/XonXoff
RS-232C No.4 : 9600/8/EVEN/XonXoff

RED DHCP

APAGAR

RED IP

192.168.0.1

RED MASCARA SUBRED

255.255.255.0

RED PUERTA ENTRADA

192.168.0.254

COMANDO "'

ACTIVADO

COMANDO 'W'

PLUMA ARRIBA

RESOLUCION CIRCULO

VALORES DE FABRICA
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Elementos del menu

Elementos de configuracion

Valor inicial

AVANCE

MOVIMIENTO PASO

0.1mm

(ADV.) SELEC. DE IDIOMA(LANGUAGE) Seleccione al encender la maquina por 1ra vez
UNIDAD DE MEDIDA Seleccione al encender la maquina por 1ra vez
BIP DE TECLAS ENCENDER
POSI VELOCID + POSI LENTA 1icm/s
POSICION TECLA VELOCIDAD 10cm/s
MODO AP DESACTIVAR
CONFIG. TECLA PUASA/MENU PAUSA
CONFIG TECLA USUARIO ACTIVADO
CONTRASTE LCD 0
SENSOR DE MATERIAL ACTIVADO
SENSOR DE PUSH ROLLRS. ACTIVADO
NIVEL DE SUCCION POSICION NORMAL
PRUEBA Nenhuma configuracéo -
(TEST)
ENLACE DATOS DESTINO USB DRIVE
(LINK) INICIO AUTO ESCANEO DATOS APAGAR
TIEMPO DE COMUNICACION 10sec
DETEC. AUTO DESVIO 10mm
CONDITION Condition No.1 Condition No. Condition No. 1
DE HERR. CB09U
HERRMIENTA VELOC. 30
(Condition) PRESI. 14
ACELERACION 4
ASIGNACION PLUMA 1
MODO TANGENCIAL APAGAR
SOBRECORTE (INICIO) 0
SOBRECORTE (FINAL) 0
AJUSTE DISTANCIA. APAGAR
FUERZA INICIAL 0
PATRON CORTE LINEA APAGAR
Condition No.2 Condition No. Condition No. 2
HERR. PLUMA
VELOC./PRESI./ACELERACION 30/12/4

FUERZA INICIAL desde el PATRON CORTE
LINEA, es la misma de la Condition No. 1

Igual que Condition No. 1

Condition No.3

Condition No. Condition No. 3
HERR. CB09U
VELOC./PRESI./ACELERACION 30/12/4

FUERZA INICIAL desde el PATRON CORTE
LINEA, es la misma de la Condition No. 1

Igual que Condition No. 1

Condition No.4

Condition No. Condition No. 4
HERR. CB09U
VELOC./PRESI./ACELERACION 20/17/3

FUERZA INICIAL desde el PATRON CORTE
LINEA, es la misma de la Condition No. 1

Igual que Condition No. 1

Condition No.5

Condition No. Condition No. 5
HERR. CB09U
VELOC./PRESI./ACELERACION 80/14/8

FUERZA INICIAL desde el PATRON CORTE
LINEA, es la misma de la Condition No. 1

Igual que Condition No. 1

Condition No.6

Condition No. Condition No. 6
HERR. CB09U
VELOC./PRESI./ACELERACION 10/22/2

FUERZA INICIAL desde el PATRON CORTE
LINEA, es la misma de la Condition No. 1

Igual que Condition No. 1

Condition No.7

Condition No.

Condition No. 7

HERR.

CB15U

VELOC./PRESI./ACELERACION

5/30/1

FUERZA INICIAL desde el PATRON CORTE
LINEA, es la misma de la Condition No. 1

Igual que Condition No. 1

Condition No.8

Condition No.

Condition No. 8

HERR.

PERFORAR

VELOC./PRESI./ACELERACION

30/12/4

FUERZA INICIAL desde el PATRON CORTE
LINEA, es la misma de la Condition No. 1

Igual que Condition No. 1

* Los valores iniciales de los elementos de configuracion quedan sujetos a cambios.
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