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Capitulo 2: Prepararse para el
corte

Este capitulo describe cdmo prepararse para iniciar el corte.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

2.1  Preparacion del émbolo del cutter

2.2 Anexar una herramienta

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

2.5 Acercade la pantalla predeterminada
2.6 Conectar a una fuente de alimentacion
2.7 Como usar el panel de control

2.8 Configurar el método de alimentacion
2.9 Prealim. del material (Papel o film de vinilo)
2.10 Seleccionar condicion de herramienta
2.11 Realizar pruebas de corte

2.12 Visualizacion de la zona de corte
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27 Preparacion del émbolo 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-CBO9N-HS/PHP33-CB15N-HS L
/\ PRECAUCION

Cuchilla de corte Embolo ] B ]
Para evitar dafios corporales, maneje las

/
%ED:HE cuchillas de corte con cuidado.
7 f

, Botdn para ajustar la longitud de la cuchilla
Tapa del émbolo
(Azul: Para cuchillas con didmetro de ¢0.9 mm)
(Roja: Para cuchillas con didmetro de ¢1.5 mm)

PHP35-CB09-HS/PHP35-CB15-HS

Cuchilla de corte Embolo
B I B
Tapa protectora Botén para ajustar la longitud de la cuchilla

(Azul: Para cuchillas con diametro de ¢0.9 mm)
(Roja: Para cuchillas con didmetro de ¢1.5 mm)
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Estructura del émbolo de corte

PHP33-CBO9N-HS/ PHP35-CB09-HS/
PHP33-CB15N-HS PHP35-CB15-HS
T— Botdn para ajustar la longitud de la cuchilla - Botén para ajustar la longitud de la cuchilla

(azul) / (roja)

1 Embolo - Embolo
E Cuchilla de corte - Cuchilla de corte
©0.9mm/@1l.5mm @®0.9 mm/@1.5mm
@ Tapa del émbolo - Mandril
(azul) / (roja)

- Tapa protectora

Orificio‘\/

(

Orificio

Vs

/\ PRECAUCION

<PHP33-CB0O9N-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.

Y ——
@ @Owoo @XNG

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

Puerto de insercion de la
cuchilla de corte

<PHP35-CB09-HS/PHP35-CB15-HS>
® |nserte 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
insercion de la cuchilla de corte varias veces.

Puerto de insercién de la

cuchilla de corte W t —
% %OGOOD X NG

Si no se instala correctamente, puede dafiar 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.

Vs

/\ PRECAUCION

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

® Aseglrese 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.

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

AN J

Ajuste la longitud de la cuchilla girando el botén de ajuste. Gire el botdn en la direccion "A" para extender
la cuchilla, o en la direccién "B" para retraerla. Al girar el botén por una unidad de escala, la cuchilla se
mueve aproximadamente 0.1 mm. El giro completo del botén mueve la cuchilla aproximadamente 0.5 mm.

PHP33-CBO9N-HS/PHP33-CB15N-HS

La cuchilla se mueve

aproximadamente 0.1 Escala — 0
mm al girarla por una
unidad de escala
—f— 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 dafios 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 explicacion, usando el émbolo de corte como ejemplo.

Vs

/\ 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 atrds) 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.
® E| 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

Montaje

1 Afloje el tornillo del soporte de la herramienta.

Ménsula para sostener la herramienta Soporte de Herramienta

ensula para sostener la herramienta

Parte superior
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2

3

Al empujar para arriba el soporte de la herramienta, Complemento
hagalo hasta que la brida toque la parte superior del Al usar el medio corte y la pluma de corte,
soporte. 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).

A\

Ménsula para sostener la Soporte de
herramienta Herramienta

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

Soporte de la herramienta
(hacia delante: para el
recorte)

Vista desde arriba

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

Ménsula para sostener la Brida
herramienta

Sacando la herramienta

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

Con el plotter De la serie Q Gen3 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 presion para alinearlo con el costado
del material.

@ Cargar rollos de material
@ Cargar hojas de material

Cargar rollos de material

Esto se explicara en Q54.
Operacion

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

Rodillo de presién

‘ N 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.
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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
Complemento

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.

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

Sensor del material

Bloquear

|
T Tope de material

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

Cuando utilice Q30

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

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

Rodillo de presién

S

<«

Rodillo de presién

e

Material

Sensor del
material

Vs

Complemento

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

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

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

Rodillo de arrastre
\\/ Posicion de referencia del rodillo de arrastre




Cuando utilice Q42/Q54/Q64

Use los 3 o0 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 de que los
rodillos de empuje estan arriba de los rodillos de arrastre.

Puede ajustar la fuerza de sujecion del rodillo de empuije.

Rodillo de presién

|

P
Complemento

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

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

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

osicion de referencia del
odillo de arrastre

Rodillo de
presion

Rodillo de arrastre

Sensor del material
GOOD

(Elirodillo de presién esta encima del rodillo de arrastre.)

(El rodillo de presién esté encima del rodillo de arrastre.

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

arrastre.)

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 presién

N
N7

15 mm

15 mm

Material



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

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

Rodillo de presién

{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).

[7Suelte el tope
de material

Tope de material
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Cuando la palanca esté levantada (con el material 4
sujetado por los rodillos de presion) y el bloqueador ha
sido soltado, tire del rollo de material y deje un exceso
flojo.

Complemento

® Tenga cuidado al dejar el exceso de
material flojo, ya que el material se puede
ensuciar al tocar el piso.

Deje la misma cantidad de exceso de material que sera ® Durante la operacién continua con el rollo

usada para la parte posterior de la maquina. 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 Q54.
Operaciéon

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\ Material

2-14
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Coloque el material y los rodillos de presion para
adaptarse a la anchura del material.

Cuando utilice Q30

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 presién

\\Rodillo de arrastre
\ Posicion de referencia del
/rodillo de arrastre

Rodillo de presién

Material

Sensor del
material

p
Complemento

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

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

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

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




4

Cuando utilice Q42/Q54/Q64

Vs

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 presion estan arriba de los rodillos de arrastre.

Puede ajustar la fuerza de sujecion del rodillo de presién

central.

Rodillo de presién

|

Complemento

rodillos de presion.

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

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

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

Posicion de referencia
del rodillo de arrastre

Rodillo de presién

Rodillo de arrastr

GOOD

(El rodillo de presion esta encima del rodillo de arrastre

2.)

OGOOD

(El rodillo de presién esté encima del rodillo de arrastre.

presion(El rodillo de presién central no esté arriba del
rodillo de arrastre.)

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

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 presidon

Coloque los rodillos de presion derecho e izquierdo para que correspondan a la anchura del material. Ajuste

la posicién 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 presién

Posicion de referencia
del rodillo de arrastre

)
——

—

(No estd en el rodillo de arrastre.)

Rodillo de arrastre

Vs

/\ PRECAUCION

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

Complemento

Si aparece un mensaje para [confirmar punto de rodillo de presién] después de colocar el material y levantar la palanca,
esto significa que el rodillo de presién 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 presioén a una distancia minima de 15 mm adentro de los bordes del material.

Rodillo de presion

N
N7 b

15 mm

15 mm

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

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

Rodillo de presién

N
N7

5mm

5mm

Material

Cuando se utilizan medios estrechos (160 mm o menos)

Asegurese 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 presién para que
gueden posicionados de ambos lados del material.

El La serie Q Gen3 puede utilizar un ancho de material de 50 mm* o mas.

* Cuando utilice Q42/Q54/Q64, 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 posicidon del material.

ERAVANCE (ADY. ) 44 ANCHO MATERTAL
n

Tecla [3]
SENSOR DE MATERIAL C16AMM O W
BASENSOR DE PUSH ROLLRS. B STANDARD
BIANCHD MATERTAL
EANIVEL DE SUCCION
d

DUCIR

CONFIGURAR EHCANCELAR

Q30 La serie Q Gen3-100 Q54/160

Rodillo de arrastre Rodillo de arrastre
\\/ Rodillo de presién \/ Rodillo de presién
N R \
4 §
Sensor del material X \ Sensor del material SR Sensor del material\:“f\:\: ™ \

Ocoop <M\atenal Ocoon QM;HN Ocoon Q\Mat\ema.

/\ PRECAUCIONN

Rodillo de presién Rodillo de presién

/ / Rodillo de arrastre
\/ Rodillo de presién

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

® E| material debe colocarse siempre arriba del sensor.




Cambiar la fuerza de sujecion

El La serie Q Gen3 requiere que la fuerza de sujecion del rodillo de empuje se establezca en funcion del
anchoy 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 conmutacién de la fuerza de sujecion del rodillo de empuje en la parte trasera del

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

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

Palanca Palanca

Palanca

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

Vs

/\ PRECAUCIONN

® Cambie la fuerza de sujecién de los rodillos de empuje en ambos extremos a Alta o Media y mantenga la misma fuerza de
sujecion.
® Si la fuerza de retenciéon cambia con la palanca de ajuste del material bajada, la operacién de la palanca serd mas pesada.

Levante siempre la palanca de ajuste del material y luego cambie la fuerza de retencién.

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 sujecién seglin sea necesario para los distintos tipos de materiales.

2-20



Asignacion

La fuerza de sujecién de los rodillos de empuje de ambos extremos (izquierdo/derecho) debe ajustarse a
la misma fuerza, Alta o Media. Sin embargo, cuando use tres o mas rodillos de empuje, ajuste la fuerza de
sujecién 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

XNe

Incluso cuando se ’
invierte izquierda- Alta Normal Normal Débil Alta Débil Débil Débil
derecha

Al usar tres rodillos de empuje

Normal Normal Normal Normal Débil Normal

X NG Todos los que no sean los anteriores

Incluso cuando se
invierte izquierda-
derecha

Al usar cuatro rodillos de empuje

Alta Normal Normal Alta

Normal Débil Débil Normal

X NG Todos los que no sean los anteriores

Incluso cuando se
invierte izquierda-
derecha
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2.5 Acercade 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 situacién PREPARADO.

Consulte “Capitulo 10: Configuracién en relacién 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]

=

Use las teclas de POSITION (AV«p) para seleccionar el
idioma.

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

idioma Espanol).
¢
-

Presione la tecla [ENTER].

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

WIDAD DE MEDIDA

METRICO
PULGADAS

Enr]
ER

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

Confirme la configuracion 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 cdmo encender el plotter.

Operacion

1 Verifique si el interruptor esta apagado (si esta apretado

el lado "Or ).

2 Conecte un extremo del cable de alimentacién
proporcionado a la entrada del plotter De la serie Q

Gen3y el otro extremo, a un enchufe eléctrico de voltaje

nominal.

3 Encienda el plotter De la serie Q Gen3 presionando el
lado " | " del interruptor. Se enciende la pantalla LCD del

panel de control.

4  Sino ha cargado el material, se muestra la versién de

firmware y luego se le pide cargar material.

1:Condition No. 1

1 HERR. 1 VER
2 INICIO
EICOMDICTON ho.

Palanca del material bajada
(Rodillo de presién levantado)

Complemento

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

LEGIR

ROLLO-1 BORDE FROWTAL

ROL
HOJA

A IR R e TR Tann R 11

" CARGLE MATERTAL!

Palanca del material levantada
(Rodillo de presion bajado)
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Complemento

® Para mas informacién, vea "2.5 Acerca de la
pantalla predeterminada".

® En este documento, esta pantalla sera
llamada "pantalla predeterminada".

® Se pueden realizar ciertos ajustes, como la

velocidad de carga inicial del material y las
condiciones de comunicacion.




27 Como usar el panel de control

Esta seccion explica la funcidn 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 [ ] )

Q LCOPV

L )
2 j @ Tecla [COPY]
[{ﬁ

|

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

Pantalla (LCD) Tecla[3] Tecla[4] Tecla[SLOW] Teclas de POSITION Tecla [COND./TEST]
(AV4D>)

Tecla [ESC/CROSS CUT]

Lampara indicadora

Luz PAUSE/MENU ...... La l&mpara se enciende en el modo MENU.

Teclas de control

BARCODE ......cccevevvennee 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.

Accederd al modo MENU si se pulsa una vez, y el modo MENU se apagaré 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 i Ajustara la posicion actual como un punto de origen.

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

COPY oo 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 oo Guarda los ajustes y, a continuacion, regresa a la pantalla de ajuste en la funcién
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
permitird restablecer la maquina.
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COND/TEST ..oovvvevenee Mostrara la pantalla para configurar las condiciones de herramienta.

Use esta tecla al evaluar condiciones de herramienta para activar una prueba de
corte.

SLOW v 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 mend.

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

1,23, 4 e Seleccione el nUmero de menu que se muestra en la pantalla.

.............................. 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 informacioén que indica el estado sera mostrada en la pantalla del panel de control.

El nombre del botén y la funcidn correspondiente seran mostrados en la pantalla cuando se asigna una

funcion al botén del panel de control. El nombre del botdn sera mostrado al revés cuando se activa dicho
boton.

Pantalla Listo Pantalla MENU Pantalla CONDITION
(READY) (PAUSE/MENU) (COND/TEST)
T:Condition Mo, 1 IEEEJIEBEEEEM-IIEE]E] n 1/3
CB@9U+EJ 530 1 A4 ECondition No. 1
ER1: LIST EHERR. . CBAgU+H
B3 EIVELOCIDAD : 38 cm/s
EAHERR. 1 VER EYFRESI. C1h
B INICID

id
EHCONDICION Mo. PRUEBA CORTE Kol QYalalal

Palanca del material levantada Palanca del material bajada
ELEGIR 1:Cordition Mo. 1
.ROLLO 1 BORDE FROMTAL CB@9U+@ 530 F14 Ak

n LR aTa AN Tan R LYI

.HO | {CARGLE WATERIALT

1 HERR. 1 VER
2 INICIO
ECOMDICION No.

[
Configurar la condicién del material (estado LISTO status: se
muestra "LISTO" después de cargar el material)
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Condicién de herramienta en uso

Mostrando la configuracién de la condicién

BiHERR TR
BHGONDICTON No.

a

10

U

NuUmero de herramienta
actualmente en uso

El nombre del botén correspondiente
en el panel de control (El boton vélido se
muestra al revés)

NuUmero de usuario

Comando

Tamafo Paso

Rotar/Espejo

Prioridad

Sort
Sort.

Prefeed

: GP-GL

HP-GL
(Nada)

0 0.1

0.05
0.025
0.01

: R90
: Mir

Mir R90

: MANUL

PROGRA

: Sort ON

. Pre FEED

: Comando GP-GL
: Comando HP-GL
: Comando auto

: 0.1mm

: 0.05mm
1 0.025mm
: 0.01mm

: ROTAR (90 grados)
: Espejo

: Espejoy Rotar

. Prioridad Manual

. Prioridad programa

: Se muestra cuando estd activado el

: Se muestra cuando estd 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 nimero de condicién (condicidn 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 condicion 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/
MENU] mientras se muestra la TEST] mientras se muestra la
pantalla MENU. pantalla 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 (AY) para pasar a otra pagina.

HTOOL BARMSEIAREALIMEDIA| BAPARAMETROS DE AREA 1/2 }——Numero de la pagina
0L O] | ——
, EHFSCALA
Lo ) ﬁ RO
BIFSPE0
kd
Tecla de POSITION (AY)
BAPARAMETROS DE AREA  ( 2/2 |——NUmero de la pagina
A
(1
BECPIDIR
kd

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

configurados.

AJLONGITUD DE ALIMENT. AUTO" PREALIMENTACION

L3S : AL T BREALTVENTACTON
BILC ol B PRCCCER

BANTERTOR
B o= BICONFIGURAR  BACANCELAR
Aumente o disminuya el valor Seleccione el ajuste usando
configurado usando la tecla las teclas numéricas (1, 2, 3, 4)
de POSITION (AW). o 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 operacion y los ajustes de configuracion mostrados en la pantalla MENU con la tecla
[PAUSE/MENU] son los siguientes:

[1] (TOOL)
[2] (ARMS)

[3] (AREA)
[4] (MEDIA)
[a] (IF)

[v] (ADV.)

[«] (TEST)

[»] (LINK)
[PAUSE/MENU]
[SLOW]

: Configura el ajuste para la operacion de la herramienta.
: 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.

: Configura los valores de area, ampliacion, rotacion, reverso, etc., del corte.
: Configura el ajuste de la condicion para el material.
: Configura los ajustes de la condicidon para la interfaz con la computadora que controla

la maquina.

: 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.

: Realiza los trabajos de mantenimiento necesarios, tales como la prueba de auto-

diagnéstico o impresion del listado de ajustes de condicion.

: Realiza operaciones necesarias para la emision, tales como el enlace de los datos.
: Cierra la pantalla MENU y vuelve a la pantalla predeterminada.
: 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 condicion 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 método 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.

l uelte el tope
/ / de material

Tire del tope del material hacia
adelante y bajelo

A\

Vs

/\ 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 menu CONTINUAR donde se pueden
seleccionar los ajustes anteriores.

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

FLEGIR

EROLL0-1 BORDE FRONTAL
BAROLLO-2 POS. ACTUAL
EAHOJA

ENCONTINUAR

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 plumay el
punto de origen. Si el material actual tiene
el mismo tamafio que el Ultimo que haya
sido cargado, el plotter no detectara los
bordes del material.

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 anchuray 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, |

EHCONDICION Mo
Pantalla menu
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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 funcién puede ser utilizada también para adecuar materiales de amplia longitud
al ambiente operativo para minimizar la expansion y contraccién del material y para garantizar operaciones
de alimentacién de material seguras.

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

1 Presione la tecla [PAUSE/MENU] en el estado LISTO.
P> Se muestra la pantalla MENU.

2 Presione la tecla [4] (MEDIA).
P> Aparece 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 [1] (PREALIMENTAR). %

Complemento
P> Aparece la pantalla de configuracién LONGITUD DE ALIMENTACION.

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

® DE MATERIAL (1/2) sin cambiar ningdn
ajuste. Presione la tecla [SLOW] para

8. 168
CONFIGURAR EACANCELAR seleccionar las cifras del ajuste.
® Puede seleccionar cualquier cifra entre
4  Presione latecla de POSITION (AV) y aumente o 0.5my 50m.
disminuya el valor del ajuste. ® Al seleccionar "HOJA" para la carga de
A papel, no se realizara la nivelacién.
\_/
4@ O» ~
«® -
M Complemento
5 Confirme el ajuste configurado y presione la tecla [ENTER]. | En modo de pre-operaci6 se muestra la

antalla de abajo.
P> Se inicia la prealimentacién y se vuelve a la pantalla CONF. DE P J

AERAL 12 A
n

6  Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada. Ele. 166
CONFIGURAR EACANCELAR

Para cancelar, pulse el botén "SLOW"
(CANCELAR).
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2. 70 Seleccionar condicién de herramienta

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

Pantalla LCD

NUmero de CONDICION DE HERRAMIENTA
actualmente en uso

l_Condicién seleccionada

BT
ECONpICIO

Lot B
ENHERR. 1 WHR
[{s3

NuUmero 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.
> 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 (AV) y seleccione el ajuste

(Condition No.).
o8y
-«
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4  Confirme el ajustey pulse la tecla [ENTER]. Complemento

D> El ajuste se confirmaray regresaré a la pantalla CONDICION (1/3). i i 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.
P> Aparece la pantalla de seleccién de Nim. de CONDICION.

T:C[CONDICION Mo
11 [o. | A N
Eto. 2 Eho. 6
[Bre.z Ko7 &

Edio. 4 [@ho. 8

B IBRESTAURAR

EnT R
EF P S - =N TEN

2 Pulse de la tecla [1] a la [4] o la tecla POSITION (AV«»)
mientras pulsa simultdneamente la tecla [ENTER].

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

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

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

« PRESION

* VELOCIDAD

« ACELERACION
« OFFSET

/\ PRECAUCION

® Sj se extiende demasiado la cuchilla se pueden dafiar 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.
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Condiciones de la pluma de referencia para la pluma de corte

Corte/
Tipo de plu Numero de pieza Veloc. (cm/s) | Aceleracién
fuerza
Pluma fibra base agua KF700 series 10a16 30 4
Boligrafo a base de aceite KB700-BK 14224 60 4

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

4 N\
/\ 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 |os 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 eliminacién 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 J
4 N\
Complemento
® Celeracion los valores de la presién y de la aceleracién 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 aceleraciéon son mas bajos, la calidad obtenida es buena, pero aumenta el
tiempo del corte.
- J
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Configurar la herramienta

Configure el tipo y el valor de offset de la herramienta usada en cada de los niumeros de condicién de

herramienta.

Operacion

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

predeterminada.

P> Apareceré la pantalla de

ajuste CONDITION (1/3).

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

1/3

id
PRUEBA CORTE ETMAT CA[ATA

2 Presione la tecla [2] (H

ERR.).

P> Aparece la pantalla de CONFIG. DE HERRAMIENTA.

HERR.
T:Condition Mo, 1
TIPO BIOFFSET

16

id
CONFIGURAR EHCANCELAR

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

HEFRR.
T:Condition Mo, |
TIPO BIOFFSET

+H

Y]
CONFTGURAR _ECANCELAR

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

HERR.
T:Condition No, 1
TIPO BIOFFSET

CBa9L

CONFIGURAR

2-38

Complemento

Pulse la tecla [1] para cambiar el NUm. de
CONDICION.

Volveré4 a la pantalla CONDICION sin cambiar
la configuracion si se presiona la tecla [ESC]
(CANCELAR).

p
Complemento

® Qué es el offset El offset ajusta la diferencia
entre la punta de la cuchilla en el émboloy
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.|

® E| 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 numero de condicion de
pluma, vuelva al paso 3 presionando la
tecla [1].




Presione la tecla de POSITION (A¥) y aumente o reduzca
el valor del ajuste.
ony
,

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

P> El valor sera ajustado y se volver4 a la pantalla CONDITION (1/3).

Presione la tecla [COND/TEST].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Configurar la velocidad

Configure la velocidad de la herramienta usada en cada numero de condicién.

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.

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

1/3

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

Presione la tecla [3] (VELOCIDAD).
P> Aparece la pantalla de ajuste VELOC.

0D,
CONE TG, T
EICODICION Mo
ConFre, DIARRIBA

- EAEA D

B0 ToRAR_BCANELAR

* La presentacion puede diferir segiin el nimero de condicién de
herramienta seleccionado.

Presione la tecla de POSITION («4p) y seleccione el
ndmero de condicién de herramienta (CONDITION No.).

-

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

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

P> El valor seré ajustado y se volver4 a la pantalla CONDITION (1/3).

Presione la tecla [COND/TEST].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Complemento

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

Complemento

Puede configurar el intervalo entre 1y 10 (1
cm/s-paso) o entre 10y 105 (5 cm/s-paso).

Complemento

Dependiendo de los ajustes de anchura,
velocidad y aceleracion del material, la
aceleracién de la pantalla predeterminada se
muestra como [*].

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

1:Condition Mo, 1
CBPJ‘}PJ 5165 bk

EECONDICION o




Configurar la presion

Configure la presién de corte utilizada para cada nimero de condicién.

Gama de ajuste : 1 a 48

Operacion

1

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

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

1/3

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

Presione la tecla [4] (PRESL.).
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 segiin el nimero de condicién de
herramienta seleccionado.

Presione la tecla de POSITION («4p) y seleccione el
ndmero de condicién de herramienta (CONDITION No.).

-

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

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

P> El valor seré ajustado y se volver4 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 aceleracion de la herramienta utilizada para cada nimero de condicion.

Gama de ajuste: 1 a8

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

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

1/3

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

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

23 -

v

RUEBA CORTE KTl CAelafa]

3 Presione la tecla [1] (ACELERACION).
Complemento
P> Aparecerd la pantalla de ajuste ACELERACION.
Volveré4 a la pantalla CONDICION (2/3) sin
ACELERACION iar | " o iona | |

COND. K] ‘ 4 | 3 | 3 | 7 | 2 cambiar la con iguracion si presiona la tecla

EEE : PRNEERER [ESC] (CANCELAR).

EIC3 CONDICION Mo

conFTe, E3ARRIBA
" dABAJD
EICONFTGURAR ACANCELAR
* La presentacion puede diferir segiin el nimero de condicién de
herramienta seleccionado.
4 Presione la tecla de POSITION («4») y seleccione el
ndmero de condicién de herramienta (CONDITION No.).
)
v
5 Presione la tecla de POSITION (A¥) y aumente o reduzca
. Complemento
el valor del ajuste.
a El intervalo de configuracién es de 1 a 8.

\_/

v

2-42



Confirme el ajuste y presione la tecla [ENTER]

(CONFIGURAR).

P> El valor serd ajustado y se volveré4 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
aceleracién de la pantalla predeterminada se
muestra como [*].

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

T:Condition Mo, |
CBO9L 5105 F14 Ax

EHCONDICION hlo.




Configurar Nium. de HERRAMIENTA

Ajuste la herramienta utilizada en cada uno de los numeros de condicién 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.
P> Aparecerd la pantalla de ajuste CONDITION (1/3).

1/3

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

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

2/3

RUEBA CORTE KAl C(A[A[A]

3 Pulse la tecla [2] (ASIGNACION PLUMA).
P> Aparecerd 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 nimero de condicién de

herramienta seleccionado.

4 Presione la tecla de POSITION («4») y seleccione el
ndmero de condicién de herramienta (CONDITION No.).
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Complemento

Volveré4 a la pantalla CONDICION (2/3) sin
cambiar la configuracion si presiona la tecla
[ESC] (CANCELAR).




Vs

5 Pulse la tecla [1] (1), la tecla [2] (2) o la tecla [3] (3). Complemento

® NUmero de herramienta y posiciéon 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 estacién de la pluma con la
opcién de 2 plumas de este plotter

ASTENACTON PLUMA
COND. 2|3|-ﬂ 5|6M
Il

LONFIG. | I
B3 CONDICION Mo

CONFIG. EN B2 B3
EACOFTCURAR BCACELAR

Herramienta 3:
Al usar una herramienta instalada
delante del portaherramientas

® Para mas informaciéon sobre cémo instalar
la herramienta, consulte “Acoplar una
herramienta”.

6  Confirme el ajuste y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).
P> El valor serd ajustado y se volveré4 a la pantalla CONDITION (2/3).

7] Presione la tecla [COND/TEST].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Ajustar la longitud de la cuchilla manualmente

El corte 6ptimo se logra solamente si se configura la longitud de la cuchilla segun el material usado y el tipo
de cuchilla empleada. Después de configurar la longitud de la cuchilla manualmente, haga ajustes adicionales
realizando pruebas de corte.

p
/\ PRECAUCION

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

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

Complemento

® Vea "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 —
Complemento

. . ® Pued biar la longitud de | hill
2  Extienda la punta de la cuchilla gradualmente hasta R

alcanzar el grosor del material. La longitud éptima de la
cuchilla no excede el grosor combinado del filmy de la gire en la direccion B. Una unidad de escala
hoja de respaldo, pero supera el grosor del film. es de 0.1 mm.

Intente cortar el film y haga los ajustes necesarios
para que quede solo un corte Ilgero enla hOJa de La cuchilla de corte se mueve aproximadamente
respaldo. Si la hoja de respaldo se corta completamente, 0.1 mm, girandose por una unidad de escala.
reduzca la longitud de la cuchillay, si el film no se corta
completamente, aumente la longitud de la cuchilla.

girando el adaptador. Para extenderla, gire
en la direccién A. Para retraer la cuchilla,

Escala —

e Escala

Longitud éptima de la cuchilla . )
& P ® Pautas para configurar la longitud de la

Film . o L
Grosor del material cuchilla Vea "Configurar la condicion de
\ herramienta" para el grosor del material.
Hoja de respat®o A
Film

Longitud
optima de la
cuchilla

Grosor del material
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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, presiény
aceleracion 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 cbmo se cortan las
esquinas. Si los resultados no son satisfactorios, ajuste los distintos valores de configuracion y repita las

pruebas de corte hasta lograr ajustes 6ptimos.

Prueba de corte

Aqui puede cortar un patrén 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
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).

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

id
FRUEBA CORTE KTl QYA[A]A

Presione la tecla de POSITION («) (PRUEBA CORTE).

BACANCELAR

PRUEEA LORIE Elid] Halela)

Presione la tecla POSITION (AV4p) para mover el carro
de la herramienta en la posicion deseada para la prueba

de corte.

Presione la tecla [ENTER].

P> Se corta un patrén de prueba de corte.

Presione la tecla [ENTER] al finalizar.
P> Aparece la pantalla CONDITION.

Presione la tecla [COND/TEST].

D> Volvera a la pantalla predeterminada,

A
4. ”
v
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Complemento

Volver3 a la pantalla CONDICION cuando
presione la tecla [ESC] (CANCELAR).

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.




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.

D> 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.

FRUEBA CORTE
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.
¢ s
|
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.
P> Volvera a la pantalla mend PRUEBA CORTE.

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

D> (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 mend 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.

-

Vs

/\ 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
ordenary la presiéon 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.




O  Presione la tecla [ESC] (CANCELAR).
P> Volvera a la pantalla CONDITION.

10  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 éptimo. Repita las pruebas de
corte y los ajustes hasta lograr un corte 6ptimo.

Ajustes de offset

Verifique las esquinas de los triangulos y rectangulos. Vea Complemento
"Configurar la condicion de herramienta" y ajuste el valor de
offset si la esquina no se corta o se corta demasiado.

Cémo comprobar el offset

. L, Para comprobar si el valor de offset esta
Ajuste el valor de compensacion. . : .

ajustado correctamente, siga los ejemplos de
abajo:

\\

A El ajuste es insuficiente.
Aumente el valor de offset.

Valor 6ptimo de offset.

Ajustes para medio corte m
Limpie el &rea triangular y haga los ajustes necesarios para que Pomasindasiusada el

Complemento

corte ligeramente la hoja de respaldo.
Vea "Ajustar la longitud de la cuchilla" y

Si la cuchilla penetra la hoja de respaldo, el valor de la PRESION )
"Configurar la presion" y ajuste los valores

es demasiado alto o la punta de la cuchilla esta extendida

. . . configurados.
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.

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 presién" 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 presién" o configurar la PRESION.

Ajustar la longitud de la cuchilla (Ajuste automatico)
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Debe realizar varias pruebas de corte para confirmar el valor de la longitud éptima de la cuchilla. Sin
embargo, si se emplea la funcién 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> Aparecerd la pantalla de ajuste CONDITION (1/3).

n 1/3
Condition No, 1
HERR. © CBagU+a
YELOCIDAD : 38 cn/s
PRESI. L

id
PRUEEA CORTE ETA] CF[alAls

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

FUERZA INICIAL
PATRON CORTE LINEA
ALTURA DE CUCHILLA «

id
PRUEBA CORTE ETMAT CRAMA[A

n 3/3
AJUSTE DISTANCIA, GQO
Al >

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

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

cuchilla.
= B 3/3 Complemento
R L
iﬁ RLDUCTE ALTURA Vea "Estructura del émbolo de corte" para
¥ PULSE ENTER mas detalles sobre la rueda de ajuste de la
PRUEEA CORTE ETAT [Q[A[AA] longitud de la cuchilla.

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



Complemento

Se puede ajustar solamente la pluma de corte

Cuchilla - q :
fijada en el Soporte (hacia atras). No valido
ﬁ para el Soporte (hacia adelante). Vea "Anexar
una herramienta" para leer instrucciones
acerca de este ajuste.

7/  Coloque la pluma de corte en el Soporte (hacia atréas). L

8  Presione la tecla [ENTER].
Puede calcular la altura moviendo la herramienta hacia
arriba y hacia abajo.
P> Aparece la pantalla ALTURA DE CUCHILLA.

T= 8. B8mm  H= 8. 88mn
PARA LLEGAR A
LA ALTURA META

EWMETA
EEACOMPROBAR.
(FFIN

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

EWMETA hd
FECOMP [E CONFIGURAR

FFIN

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

11  Confirme los ajustes y presione la tecla ENTER
(CONFIGURAR).
P> Se seleccionara la META y volveré a la pantalla ALTURA DE CUCHILLA.



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. 88mm  H= 8. 25nm
GIRE CAPUCHOM
APROX 6.5 WUELTAS
COMTRA 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).

P> 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].

Visualizacion de la zona de
corte

Compruebe el ancho de la zona de corte.

Operacion

1

2

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

Al no instalar un dispositivo de bobinado

= B8 cm Y= A8 cm
TECLA DE POSICION

AREA DE CORTE
i ¥= 208.8 cm
>J Y= 6.2 cm

Al instalar un dispositivo de bobinado

= BB cm Y= BB cm
TECLA DE POSICION

AREA DE CORTE
e ¥= 288.8 cm
Y= 76,2 cm

Suelte la tecla [SLOW].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.

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.

/\ PRECAUCION

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



4.7  Configuracién de corte

Es posible configurar parametros como el areay 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 posicién de corte.

ﬁg@ Jf@?".‘_
Solo cortara dentrp ]
de este rango

ior,

........... ¢ Posicién supe
derecha

Punto dé—:‘
origen |

G Imagen ya cortada

Y

| l:ﬁ-@ -

i\

Operacion
1 Presione la tecla [PAUSE/MENU] en estado READY.

P> Se muestra la pantalla MENU.

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

PARAMETROS DE AREA 172
n

ESCALA

ROTAR

ESPEJD
id

4-2

p
Complemento

® Consulte la seccion "Configuracién 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 configuracién PARAMETROS DE AREA (2/2).

22 -

PARAMETROS D AREA

[A] Q. /
AREA 40 O
EXPANDIR

Presione la tecla [1] (AREA).
P> Se muestra la pantalla INFERIOR A LA I1ZQ.

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 posicidon 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.
P> 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 posicidon que debe ser la parte superior/

derecha del AREA. A
¢
S

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

P> Se establecerd 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

Vs

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 &rea 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 pequefias.

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).




Configuracién 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 o0 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.

4 N\

/\ PRECAUCION

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

A J

( )
Complemento

® Si el valor se establece como positivo, se puede cortar por encima de la posicién 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.

P> Se muestra la pantalla MENU.

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

PARAMETROSEDE AREA 1/2

ESCALA
ROTAR
ESPEJO

3  Presione latecla POSITION (a).
> Aparece la pantalla PARAMETROS DE AREA (2/2).

PARAMETROSEDE AREA 22 -

AREA < O
EXPANDIR

4-4




4 Presione la tecla [2] (EXPANDIR).
P> Se muestra la pantalla de configuracién CONFIG. EXPANDIR.

CONFIG. EXPANDIR

4 N\
Complemento

CONFIGURAR EHCANCELAR

® Sj el valor de configuracién se establece

. . . enun area entre +1.0 mmy +10.00 mm, la
5 Presione la tecla POSITION (AW) e incremente o disminuya direccion de transferencia del area de corte

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

G’O ® E| drea predeterminada que puede
Al >
«®

configurarse es de +10.0 a -10.0 mm.

6 Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER] - g
(CONFIGURAR). (Complemento )
P> Se establecer4 la configuracion y se volvera a la pantalla Se volveré a la pantalla de configuracién
PARAMETROS DE AREA (2/2). PARAMETROS DE AREA (1/2) sin cambiar
7  Presione la tecla [PAUSE/MENU]. :cc’izacr:x;ms slse presionala tecla [£3C]
P> Volvera a la pantalla predeterminada. N J

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 gue la longitud establecida de la pagina, y la parte que quede fuera no se cortara.

Referencia

® | 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.

® | 3 garantia de calidad de expulsién de la pagina es de hasta 15 m. (Depende del material especificado por Vinyl Express y las
condiciones de configuracion).

+ Use la cesta (opcién).
+ Use la pelicula gréfica para electrocorte 3M Scotchcal Series 7725.

+ Configure la velocidad a menos de 30 y la aceleracién 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 desviaciéon de temperaturay
humedad es grande.

+ Configure ambos rodillos de empuje al menos 15 mm dentro del borde de los medios.

® Establezca la tensién 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
seccion "Prealim. del material (Papel o film de vinilo)"). Asimismo, la carga previa puede llevarse a cabo automaticamente
cuando se reciben los datos (consulte la seccién "Carga previa automatica cuando se reciben datos de corte") o de forma
automatica cuando se cargan los medios (consulte la secciéon "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].
P> Se muestra la pantalla MENU.

L

[I/F )lADV.|

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

CONF. DE MATERIAL 142

n
FREALIMENTAR
AUTO PREALIMENTACION
LONGITUD DE PAGIMNA
CARGA INICIAL

id

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

LONGITUD DE PAGINA

1. B
CONFIGURAR EHCANCELAR

4 Presione la tecla POSITION (AV) e incremente o disminuya (Complemento

el valor del parametro. ] ~
® Pueden cambiarse los digitos de la

4@ O} configuracién presionando la tecla [SLOW].
@

® E| rango de configuracién es de 20.0 cm a

5000.0 cm.
-
5§ Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER] (c :
omplemento
(CONFIGURAR). =
Volverd a | talla CONF.
P> Se establecera la configuracién y se volvera a la pantalla de olveraala pantafla
configuracion CONF. DE MATERIAL. DE MATERIAL sin cambiar la configuracion si

se presiona la tecla [ESC] (CANCELAR).

AN

6 Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Configuracion de corte en espejo

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

Encienda ESPEJO para activar la imitacion.

Referencia

Esta configuracién se guardara aunque se apague la energia.

fc

Modo en ESPEJO activado

Modo en ESPEJO
desactivado

Y

I

Operacion

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

2  Presione la tecla [3] (AREA).
D> Se muestrala 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

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

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

P> Se establecer4 la configuracion 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 reduccién de los datos de corte puede cambiarse mediante la configuracion.

Referencia

Esta configuracién 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 latecla [1] (ESCALA).

P> Se muestra la pantalla de configuracién ESCALE.

ESCALA

4

1]

id
CONFIGURAR EHCANCELAR
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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
PARAMETROS DE AREA (1/2).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.

4-9

Vs

A\

Complemento

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

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 nimeros especificos de datos de corte almacenados en la memoria intermedia se
llama COPY (Copia).

Vs

A&

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 clasificacién de datos. Desactive la
clasificacién 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 funcién de copia, se debe vigilar que no quede fuera de los medios.

® Si |os 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 cédigo de barras de rollo de papel, aseglrese 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.

S| —

Cuarta copia

| [
\ Espacio/de

Segunda copia

cghgia

T

GG
Espacio
Punto de origen G G\G\

P€Hn ra \ \T'Tiﬁ ‘ ‘
Primer corte copis Tercera copia
—X Copiar punto de =

origen

Se copiara en el siguiente orden si esta establecido el parametro MIRROR.
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Copiar punto Al (e

—X de origen ‘

Primefa | tercera copia
coptall | 11

Cae
el

|

- —
Espacio\de Hﬁ]ﬂ
copia 0!

I \ NE -

Segunda copia Cuarta copia

k Primer corte

Espacio
de dopig

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

Copiar punto
Y de origen

T .
Segunda Tercera copia
Primera copia

copia || | /‘

Punto de origen m / /
+ i ;
Espaci
de copja
; 4
Espacio H
de copia 0|
[ | R }%m ‘
Quinta copia Sexta copia * a

Cuarta copia

H/H\

X  Primer corte

Operacion

1 Creeundato que desee copiar.

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

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

herramienta a la posicion de copia. N
v

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

MODO COPTA
MODO CAMBIO MATER.
A

MUMERD DE COPIAS -1
AJUSTES MODO COPLA

CONFIGURAR EHCANCELAR

PAGAR

4-11

Vs

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 drea de corte, se mostrara
el mensaje "COPIA IMPOSIBLE MARCO MUY
PEQUENO!" (No se puede copiar; el area
valida es demasiado pequefia).




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

MODO COPIA

MOURTOD0 CAMBIO MATER.
II'I i) ‘_I"F\ AR

)
NUM B ENCERDER
AJ EANTERTOR

CONFTGURAR BHCANCELAR

Presione la tecla [1] (APAGAR).

P> Confirme la configuracion y vuelva a la pantalla MODO COPIA (Modo
de copia).
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10

11

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

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

P> Se seleccionard 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) Yy 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.

4-13

Vs

Complemento

® | a 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.

A

Complemento

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

Vs

-

Complemento

® E| 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.

Vs

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 instantdneamente y se pasara al area
de copia (corte).

Pueden hacerse copias de cambio de medios, hasta el nimero de copia configurado (nUmero designado).

Operacion

1

2

Cree un dato que desee copiar.

P> 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 configuracién MODO COPIA.

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

MODO_COPTA
M| MLMERD DE gIPIAS

1l i

3 A id
ANTERICR
CUNFTOURAR_EBUANCELAR

JER

Presione la tecla POSITION (Av) e incremente o disminuya

el valor del parametro.

4 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)..

(& J

4 )
Complemento

La cantidad de copias puede configurarse de
1a100.

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

P> Se seleccionaré la cantidad de copias y se volver4 a la pantalla
MODO COPIA.

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

P> El plotter comienza una copia inmediatamente.

Sustituya el material.
(Cuando el nUmero de copias es “2" 0 mas)

P> “MODY COPIA CAMBIAR MATERIAL!” se mostrar4 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).

4-15

Complemento

Se muestra el mensaje "CANNOT COPY CUT
AREA TOO SMALL!" si el area de corte es mas
pequefia 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).




Cuapdg 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 nimero de veces
especificado y lleve a cabo el corte transversal al desplazar en la direccién de alimentacion del material.

Vs

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.

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

A&

La copia se lleva a cabo en el siguiente orden.

J’l@@:ﬂs -

Segunda copia Cuarta copia
| L1
\

|
Espacio de
copia

Punto de origem; G \

| |
! ) L
L Primera . Bl
Rrimer corte copia Tercera copia 1~
Copiar punto de origtznﬂ*
Margen del corte transversal 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.

Copiar punto de orig ﬁ if

Primerng ]
Primer corte copia Tercera cop

| [ |
Punto de origen E /

’

a

|

|
c
c

C
C.

Espacio
de copia ‘ ‘
| g
\ . 4l
Segunda copia —— Cuarta copia

Margen del corte transversal

Se corta transversalmente en esta posicién.



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

Tercera copia

de origen
—Y 1
, Primera|| Segunda
Y Prim rcort% copia copia
s ? [

2

il

i

Gl L

Punto de origen

Margen del corte
transversa

Margen del corte transversal

Se corta transversalmente en esta posicion.

Operacion

1

2

Cree un dato que desee copiar.

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

Presione la tecla POSITION (AV«4») Yy mueva el carro de la

herramienta a la posicion de copia.

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

MODO COPTA
MODO CAMBIO MATER.
A

MUMERD DE COPIAS :1
AJUSTES MODO COPTA

CONFIGURAR EHCANCELAR

PAGAR

A
v
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Vs

Complemento

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

T:Condition Mo, |
CRAGLHA S3A F14 Ad

MODO COPTA
CAMBIAR MATERIAL ' | EH
CANCELAR COPIA/S
EHCAMELAR CUME LIDORAL LN
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 seleccién de
medios se elegira a partir de la opcién que
se seleccion6 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.

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

P> Se muestra la pantalla MODO CAMBIO MATER.

MODO COPIA

MOLEDD CAVETO MATER.
iR
(1 [APAGAR)
NUM B ENCERDER
AL ANTERIOR

CONFTGURAR BHCANCELAR

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 configuracién 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. .
\__/
«®

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

P> Se seleccionard 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 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) Yy 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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Vs

Complemento

® | a 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.

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 pequefia que los datos
de copia. Expanda el area de corte o coloque
medios que sean lo suficientemente grandes
para la copia.

Vs

Complemento

® E| 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 direccién de carga a 20 mm o mas.

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




. . L . p
11 Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER] Complemento

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

muchas 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 particién durante el corte.

p
Complemento

® Cuando la opcién 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 repetird este proceso hasta que se hayan cortado todas las areas.

® Pausas de datos:

(1) No se envian datos durante un par de segundos después de terminar el corte. (Atraso)

(2) Se configura un comando relacionado con la 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 particién.

® E| corte de cuartilla de particién continuard 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 particién 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 particién mas los comandos de un par de minutos atras (con huellas).

® Cuando la cuartilla de particién 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.

® | 3 cuadrilla de particién no puede efectuarse cuando un archivo de datos hace que la memoria intermedia esté llena.
Aseglrese de enviar siempre datos que no superen el tamafio de la memoria intermedia.

AN

p
Referencia

Esta configuracién se guardara aunque se apague la energia.

AN

Operacion

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).

COMNF. DE MATERIAL 1/2
n

PREALIMENTAR
AUTO PREALIMENTACTON
LONGITUD DE PAGINA
CARGA INICIAL

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

CONF. DE MATERTAL 272 s
[A] \_/
YELOCIDAD DE ALIMENT. 40 O
PRES. CORTE TRANSV.
CORTE DE PANELES -
¥

Presione la tecla [3] (CORTE DE PANELES).
P> 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 configuracién CORTE DE PANELES.

CORTE DE PAMELES

APACEORTE DE PANELES
DIVIENFNCENDFR
18 [2|APAGAR)

CONFIGURAR EHCANCELAR

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

Presione la tecla [2] (DIVIDIR LONGITUD). q

Complemento
P> Se muestra la pantalla de configuraciéon DIVIDIR LONGITUD.

® Presione la tecla [SLOW] para cambiar los
CORVDIVIDIR LONGITLD digitos de configuracion.

® | a longitud de particién puede configurarse
de 1.0 2 2000.0 cm.

-
Presione la tecla POSITION (Aw) e incremente o disminuya
el valor del parametro. .
(g
«
Confirme la configuracion y presione la tecla [ENTER] Complemento
(CONFIGURAR). Volvera a la pantalla CONF. DE MATERIAL (2/2)

sin cambiar la configuracion si se presiona la

Confirme la configuracién y vuelva a la pantalla CONF. DE MATERIAL
> & y P tecla [ESC] (CANCELAR).

(2/2).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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4.4  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 configuracién a un valor menor; si es grueso, a un valor mayor.

Reference

Esta configuracién 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 (1/2).

CONF. DE MATERIAL 1/2
n

PREALIMENTAR
AUTO PREALIMENTACION
LONGITUD DE PAGINA
CARGA INICIAL

id

3  Presione latecla POSITION (A).
D> 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 la tecla [2] (PRES. CORTE TRANSV.).
P> Aparece pantalla PRES. CORTE TRANSV.

PRES. CORTE TRANSY.

CONFTGURAR EHCANCELAR




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

valor del ajuste. N
\_/
v

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

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

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.

4-23

Complemento

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




4.5  Configuracién dual

El plotter puede almacenar dos tipos de ajustes de forma

. . . . ., Complemento
independiente. Esto se denomina configuracién dual. Z

L . . Cuando se cambia de usuario, los datos de
El operador puede alternar rapidamente por los ajustes mediante

., ) ., trazado desaparecen.
la funcién de configuracion dual.

Dos operadores pueden guardar ajustes de preferencias del usuario por separado, o se pueden guardar dos ajustes
en funcién 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.

Cambio de usuario

Ajuste la conmutacion de [USER 1/2].

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(AD%; 174
MOVIMIENTO PASO
SELEC. DE IDIOMA(LANGUAGE)
UNIDAD DE MEDIDA
BIP DE TECLAS
id
3 Presione la tecla POSITION (&) dos veces.p>  Se muestra la pantalla de AVANCE (ADV.) (3/4).
AVANCE(AD%; e N
CONFIG. TECLA PUASA/MEN 4 - N
CAMBIO DE USUARID 1-2
MENSAJES DE ERROR -
CONTRASTE LCD v
id
4 Presione la tecla [2] (CAMBIO DE USUARIO 17°2). Se muestra la pantalla CAMBIO DE USUARIO.
CAMEIO DE USUARID
ATENCION
LA CONDICION DE CORTE SERA
CAMBIADA
ESTAS SEGURD?
5] Ao
5 Presione la tecla [1] (Si) o la tecla [ESC] (No).
6 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 inclinacién 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 posicién
de impresion.

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

Este capitulo describe en términos generales el sistema ARMS (Advanced Registration Mark Sensing
System) y como 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 precisidn 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 (patrén) 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

® Deteccidn automatica de la posicion de la marca de registro

® Medios que la marca de registro no puede detectar

52



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 ds\rigen

=]

Punto de\fJ:i.ge

Direccion de carga de los medios

Direccion decargadetosmedios

TIPO DE MARCA 3 TIPO DE MARCA 4

A+ 1

++

Puntod*e\o:igen
A+

Punto\{e\origen

| | X

Y—,

Direccion de carga de los medios

Direccion dewargadetosmedios

p
Complemento

® Cree la marca de registro como datos de plotter con el software de la aplicacién. 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 tamafio de la marca de registro es de 4 a 20 mm (consulte la seccién "Configuracion del tamafio 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 e

[y
N

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

ir

< a

EINNWNY NN

TR N
ANV NN

TIPO DE MARCA 3 TIPO DE MARCA 4
a a

b N

Direccion de carga de los medios

Direccién de carga de los medios

a a
1 1
W8 NS
N N
X
U, v
a=6mm

Area de lectura de registro
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<Para 4 PUNTOS>

TIPO DE MARCA 1 TIPO DE MARCA 2

.
A’

N\
NN
} \

Direccion de carga de los medios

Direccion ae-carga-detes-medios

v /]
1LY 97 ] a 47
Sea asie At ¥ A
TIPO DE MARCA 1 TIPO DE MARCA 2
(Haymarcas de rpgi:frn centrales) (Hay marcas de rpgi<frn centrales)
7% S P
g % s |4 W Ok
3 2 H
€
8
S Y Wz W, )
S Y w2 i, Y,
§ a—tie ~=-a ~tt-a A
S S
g 0 7 0 S \mae v -
gl S a
g h h) v s |\ D ) 2%
= e a at~ 3 27 272 % vz
o - a a1~
TIPO DE MARCA 3 TIPO DE MARCA 4
0 49, % 7
2
8
OJ
©
£
S ¥
35 5
47 v v v
s | 2 gz E 7
s S \h W
L -tea Ao 2 “-a A
[a} [a}

D llhr v

Area de lectura de registro

p
Complemento

® Limpie el polvo o los objetos extrafios 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

35

Rodillo de empujn_:
izquierdo

N’

Rodillo de empuje

derecho

Direccion de carga de los medios

1.C

\---15 15

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

TIPO DE MARCA 2 Unidad: mm
p &
q4 o=
g
] |
q . .
9  Rodillo de empuje
d (- .
= izquierdo ‘ Rodillo de empuje
9] ! ! derecho
g | A
q | 1
e | i
N i
g
Y
g — i
e N
. ] v—
15 15

Area de corte (igual que el &rea tras la lectura de la marca de registro)

Ambito maximo de corte al ajustar la marca de registro

Incluso al ajustar la marca de registro se puede cortar hasta la
parte exterior de la marca de registro (ambito maximo de corte).

Complemento

El ambito maximo de corte puede disminuir
en caso de que la deformacioén producida por
el ajuste sea grande.

ireccién de carga de los medios

Direccién de carga de los edios

TIPO DE MARCA 1

Direccion de carga de los edios

Direccion de carga de los edios

TIPO DE MARCAKZ

rigen

rigen

X

Y'_,

' Ambito maximo de corte (igual tras la lectura de la marca de registro)

Material
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Sobre la busqueda automatica de la posicion de la marca de registro

Si al hacer la busqueda 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 ambitos "A" o "B".

Unidad: mm (aproximadamente)

Posicion inicial

de lectura de
la marca de

registro

100 ! 100

Direccién de carga de los edios

Y—,

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

® La superficie esta sucia

® Material laminado (en funcién del tipo y condicién del laminado)

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

lgualmente, ajuste el modo LECTURA DE LAS MARCAS. (Consulte “Ajuste del modo LECTURA DE LAS
MARCAS"
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5.2  Configuracién y ajuste de ARMS

Esta seccion describe los ajustes y la configuracidn 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

® Verifique 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

® Configuracién 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 segln la condicién 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 funcién “CONFIG. RECOMENDADA" para verificar la guia para seleccionar un modo de EXPLORACION.

Ademas, configure el valor de ajuste de la marca de registro segln sea necesario. Configure el valor de
ajuste de la marca de registro con “+" 0 “-".

Para el modo 1, la valoracion se realizara en funcion 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 2y el modo 3, la valoracién se realizara en funcién del contraste entre el fondo y la marca de
registro. Ajuste a “+" cuando el contraste sea grande, y “-" cuando sea pequefio.

Operacion

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

2  Presione la tecla [2] (ARMS).
D> Se muestra la pantalla CONFIGURACION DE ARMS (1/3).

CONFIGURACéON DE ARMS  1/3
MODO ESCANED

CONFIG.  RECOMENDADA
COMPROBAR LIMEA
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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 (AV) y seleccione el modo.
b
-
Presione la tecla [ESC] (ANTERIOR).

Pulse la tecla [2] (AJUSTE NIVEL).
P> 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.
G O
<«

Presione la tecla [ESC] (ANTERIOR).

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

P> Se establecerd 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 esde-50a50.

Complemento

Pueden cambiarse los digitos de la
configuracién 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 usary, a continuacion, 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).

CONFIGLRACION DE ARMS  1/3
0

MODO ESCANED

CONFIG.  RECOMENDADA

COMPROBAR LIMEA

3 Presione la tecla [2] (CONFIG. RECOMENDADA).

P> Se muestra el siguiente mensaje.

OIME T RAC TR D ARMS 173
MUEVA LA HERRAMIENTA AL
PUNTO DE INICIO ¥ PRESIONE

4 Pulse la tecla POSITION (AV4p») para mover la
herramienta a la posicidn de inicio de lectura (cualquier

posicion).
A

Py 4. ’>
©

o «
%’ 50 mm Posicién inicial de lectura de la v
o /marca de registro

2 8 50 mm

o X

8 E _,

58 Y

5 Confirme la posicién de la herramienta y pulse la tecla
[ENTER] (CONFIGURAR).

6 Elcarrodelaherramienta se mueve y detecta

automaticamente la condicion del material. Complemento
La condicion del material se detecta al mover 50 mm en No mueva el carro de la herramienta al érea
la direccion Yy 50 mm en la direccién X con respecto a la impresa.
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posicion de inicio de lectura.

7 Elcolor apropiado de la marca de registro se
calcula a partir de la condicion del material detectado y
se muestra el color.

CONFIG., RECOMEMDADA
MODO ESCANED
AJUSTE NIVEL
COLOR DE LINEA
PINTURA BASE

I B —

CANCELAR

MODO ESCANEOQ: 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 configuracion y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> Se estableceréa 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.

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

Pulse la tecla [3] (COMPROBAR LINEA).
P> Aparece la pantalla COMPROBAR LINEA.

CONFIGURAC_I_ON DE ARMS  1/3

Mo |[CUMPROBAR: LINEA
o0 BATIPO 1

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]

Pulse la tecla POSITION (A¥«4») para mover la
herramienta a la posicién de inicio de lectura (circulo

MARK TYPE 2

>

1

rojo).

MARK TYPE 1

Posicion inicial de lectura de

g la marca de registro
m /\
o0
©
v
3 j
T n
c 2
© T
8 (]
9 E
R}
[aye]

\ Marca de registro
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Complemento

Esta funcién no esta disponible cuando se usa
el TIPO DE MARCA 3 o TIPO DE MARCA 4.

Complemento

Al comprobar las lineas de la marca de
registro usando la marca de registro de la
mascara, ajuste el ancho de la mascara a 20
mm en el software de la aplicacion.

Si es de 20 mm o inferior, las lineas de
marca de registro no se pueden comprobar
correctamente.




Confirme la posicién de la herramienta y pulse la tecla
[ENTER] (CONFIGURAR).

El resultado de la lectura se visualiza en la pantalla.

COMPROBAR LIMEA
MODO ESCANED
MODO']
RESULTADO
BUEMO

CANCELAR

MODO ESCANEO : Se muestra el modo de lectura
configurado actualmente.

Resultado: Se muestra el resultado (BUENO/MALO) de la
lectura.

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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p
Complemento

En el caso de “malo”, compruebe lo siguiente..

® Compruebe que el tipo de marca de
registro sea correcto.

® Compruebe si el modo de EXPLORACION y
el valor de ajuste son correctos.

® Compruebe de nuevo el ajuste del valor
recomendado.

® Aumente el grosor de la linea de la marca
de registro.

® Compruebe el punto “Medios que la
marca de registro no puede detectar”
anteriormente mencionado.

Incluso si realiza lo anterior, si es “malo”, no
podra usar la marca de registro.

A\




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 aplicacién evaluando la posicion de la marca de registro
trazada y detectada Unicamente mediante el plotter.

Operacion
1 Imprima la marca de registro estandar del DVD del
accesorio.
_ L M B
1 M L _
MARK TYPE1 MARK TYPE2

2 Cargue los medios impresos en el plotter.

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

4 Presione latecla [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).
P> Se muestra la pantalla CONFIGURACION DE ARMS (2/3).

CONFTGURACION OE ARG 273 s
n \_/

CALIB. DE SENSOR RMS <@ O.

FSCANEO AUTOMATICO

VELOCIDAD DE ESCANED -

TEST SENS% ARMS
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N

/\ 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
dafiar el plotter.

Vs

Complemento

® Imprima el archivo "Planilla Prueba 1"
(Patron de prueba 1) para probar el
parametro MARK TYPE 1y 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.

AN

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
.
S~

Complemento

Consulte "Cargar materiales (papel o film de
vinilo)" para cargar los medios.




10

Presione la tecla [4] (TEST SENSOR ARMS).
P> Se muestra la pantalla TEST SENSOR ARMS.

ARMS SETTING 2/3
m

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..

CAMETALRACTOAN NE ARMS  2/3

AV 4]
MUEVA LA HERRAMIENTA AL
PUNTO DE IMICIO Y PRESIONE]

Mueva la herramienta a la posicion correspondiente para
comenzar la lectura de la marca de registro presionando
la tecla POSITION (AV4 D).

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

M 1

_|_

L

Direccion de carga de los edios
Direccién de carga de los edios

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

Confirme la posicién de la herramienta y presione la tecla
[ENTER].

D> El plotter detectard automaticamente la marca de registro y cortara
el 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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v v

Complemento

Se volvera a la pantalla CONFIGURACION DE
ARMS (2/3) sin cambiar la configuracién 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).

p
Complemento

Se muestra el siguiente error cuando la marca
de registro no se ley6 correctamente.

ERR. DE LECTURA!
MODO ESCANED 1
AJUSTE NIVEL g

EAREINTENTAR OTRA VEZ
CAMCELAR

Presione la tecla [1] (REINTENTAR OTRA VEZ)
para efectuar la lectura nuevamente, o la
tecla [ESC] (CANCELAR) para salir.




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 posicién 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 posicién 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 precisién se ajuste serd mayor.

Referencia

Se aplican restricciones en las formas (estilos) de las marcas de registro que se pueden leer. Consulte "Forma (patrén) 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 posicién
de analisis de la marca de registro. Posteriormente, continla al paso "Ajuste de posicion de la marca de
registro".

Referencia

Continue al paso "Configuracién de la posicién con ARMS" sin trazar la marca de registro si ésta ya esta trazada en los medios.

Operacion
( N\
1 Cargue medios blancos. Complemento
Consulte "Cargar materiales (papel o film de
vinilo)" para cargar medios blancos.
& J
2 Coloque un marcador de fibra basado en agua (negro)en ~

el sostén de la herramienta (hacia atras). Complemento

Consulte "Anexar una herramienta" para ver
cémo colocar el marcador de fibra basado en
agua. Si el marcador con punta de fibra con

3 Presione la tecla [PAUSE/MENU]. base de agua ha sufrido arafiazos, es posible
que no se pueda leer.

P> Se muestra la pantalla MENU.
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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).
P> Se muestra la pantalla CALIB. DE SENSOR RMS.

CALIB. DE SENSOR RMS
PLANILLA DE PRUEBA
SCANEAR

Y=+6. Bmm

=+, Bmm

CONFIGURAR EHCANCELAR

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 posicidn para trazar la marca de registro
(la posicion en la que no se imprime nada).

Presione la tecla [ENTER].

P> Se crea una marca de registro revisada y luego se vuelve a la
pantalla CALIB. DE SENSOR RMS.
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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).

Complemento

Se vuelve a la pantalla CALIB. DE SENSOR RMS
sin efectuar el trazado presionando la tecla
[ESC] (CANCELAR).




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 posicién que se
muestra en la imagen de la izquierda (area gris cuadrada)
y presione la tecla [ENTER].

P> Se leerd la marca de registro y luego se trazara la marca de registro
para hacer una comparacion. 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

o

Alinee la herramienta a esta area

Direccion de carga de los edios

comparaciéon

Direccion de carga de los edios

Usando la marca de registro trazada en el paso 9, 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.

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 parametro. Configure el valor X en

el paso 12.
oy
-

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

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 configuracién es de -3.0 mm a
+3.0 mm.
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17

18

19

20

Presione la tecla [4] (Y).
P> 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
el valor del parametro.

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)

P> Se estableceré 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

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).




Detecte la marca de registro de ajuste de los medios e ingrese el valor

En esta seccién se describe el valor de ajuste, que es la diferencia entre la marca de registro leida en los
medios y la posicién 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 cémo 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).
D> 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).
D> Se muestrala pantalla CONFIGURACION DE ARMS (2/3).

CONFIGURACTON OE ARG 273 s
[A] \_ /

CALIB. DE SENSOR RMS 40 O.

ESCANEQ ALTOMATICO

VELOCIDAD DE ESCANED -

TEST SENS% ARMS

Presione la tecla [1] (CALIB. DE SENSOR RMS).
P> 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«4») y mueva el carro de la
herramienta al 4rea donde debe comenzar la lectura de
la marca de registro.

"/
Ve <4 >
Area de lectura de la .~’

marca de registro

r

Alinee la herramienta a esta &reaArea

Direccion de carga de los edios

Confirme la posicién 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 ~———

/ T
Marca de registro \ Y—,

para comparacion Marca de registro para
ajuste

Direccion de carga de los edios

Usando la marca de registro para ajuste, mida la
distancia de cuanto debe moverse la marca de registro
de comparacién para que ambas se superpongany
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.

CALTE, DE SENSOR BMS
FL{CALIB. CE éENSOR FMS

Ll Toorrm [E=T [T ey
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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 (A¥) e incremente o disminuya Complemento
el valor del parametro. El rango de configuracién es de -3.0 a +3.0

Configure el valor X medido en el paso 9. mm-

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).
P> Se muestra la pantalla CALIB. DE SENSOR RMS Y.

CALTR_DE SFNSOR BMS
PL{CALIB. [DE SENSOR RMS

C[}NI O W = [ e Ty

Complemento

Presione la tecla POSITION (AV¥) e incremente o

disminuya el valor del parametro El rango de configuracion es de -3.0 a +3.0
mm.

Configure el valor Y medido en el paso 9.

\_/

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

P> Se establecera la configuracién y se volvera a la pantalla de
CONFIGURACION DE ARMS (2/3).

Complemento

Se volvera a la pantalla de CONFIGURACION
DE ARMS (2/3) sin cambiar los parametros si
se presiona la tecla [ESC] (CANCELAR).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

D> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Configuracion de la escane6 automatica de la marca de registro

Al activar la escaned automatica de la marca de registro, se llevaran a cabo las siguientes operaciones.

Si la posicion actual de la herramienta se encuentra cerca de la primera marca de registro (punto 1) en el

momento de la deteccidén automatica de la marca de registro, la marca de registro se lee automaticamente
sin mover la posicién de inicio de deteccion de la herramienta.

Complemento

Si la posicion actual de la herramienta esta separada de la primera marca de registro, la deteccién 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].
P> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione la tecla [2] (ARMS).

P> ASe muestra la pantalla CONFIGURACION DE ARMS (1/3).
CONFIGURACION DE ARMS  1/3

0

MODO ESCANED

CONFIG.  RECOMENDADA
COMPROBAR LIMEA

3  Presione latecla POSITION (A).
D> CONFIGURACION DE ARMS (2/3).

CONFIGURACION OE ARG 273 s

n S/
CALIB. DE SENSOR RMS <@ O.
ESCANEO AUTOMATICO
YELOCIDAD DE ESCANED -
TEST smsoa ARMS

Presione la tecla [2] (ESCANEO AUTOMATICO).

P> Se muestra la pantalla de configuracién ESCANEO AUTOMATICO.
ESCAMED AUTOMATICO

APAGAR

CONFIGURAR EHCANCELAR

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

Volvera a la pantalla de CONFIGURACION DE
ARMS (2/3) sin cambiar la configuracién 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 configuracién 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 ESCANEO).
P> Se muestra la pantalla VELOCIDAD DE ESCANEO.

YELOCIDAD DE ESCANEOD

CONFTGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla POSITION (AY) y aumente o disminuya el

valor del ajuste.
(g
-«
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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).

Complemento

El intervalo de configuracion es de 1 a 30 (cm/
S).




Confirme la configuracion 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
alimentacién 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.

2  Presione la tecla [2] (ARMS).
> Aparece la pantalla CONFIGURACION DE ARMS (1/3).

CONFIGLRACION DE ARMS  1/3
0

MODO ESCANED

CONFIG. RECOMEMDADA

COMPROBAR LIMEA

3  Presione latecla 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

4 Presione la tecla [1] (ARMS CORTE TRANSV.). Complemento

P> ARMS CORTE TRANSV. screen is displayed. i
Volvera a la pantalla CONFIGURACION DE

ARMS CORTE TRANSY. ARMS (3/3) sin cambiar la configuracién si se
DER presiona la tecla [ESC] (CANCELAR).

CONFIGURAR EHCANCELAR

5 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 confirmard y regresara a la pantalla CONFIGURACION

DE ARMS (3/3). Volvera a la pantalla CONFIGURACION DE

ARMS (3/3) sin cambiar la configuracién 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 seccidn 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 funcién 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 Descripcion general del ajuste manual de
posicion

Con el ajuste manual de posicién, se ajuste la inclinacion de los ejes mediante las marcas de ajuste de 2
PUNTOS, 3 PUNTOS o 4 PUNTOS (puntos de presidon o marcas de registro) como estandar. También puede
ingresarse la distancia entre cada punto a fin de ajustar la distancia.

Mueva la punta de cada herramienta al punto correspondiente.
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 presidon o marcas de registro) necesarios
para obtener los ejes XY y el punto de origen.

ajuste

Para llevar a cabo la ALINEACION DE EJES, configure el pardmetro 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 o 4 PUNTOS
cuando se establece el pardametro 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 direccion de transporte de los medios,
donde el ajuste se efectia midiendo la inclinacién del eje y la distancia entre las marcas de registro. Este
ajuste es el ajuste de un eje (ajuste de inclinacién).

Si los medios cargados tienen la inclinacion que se muestra a continuacion, la posicion de la marca de
registro leida estd desplazada con respecto a la posicion en la que deberia estar. Pueden ajustarse la
inclinacién y la distancia comparando estos valores de coordenadas.

Posicién original de la marca
de registro

Inclinacién

Diferencia en X \

|

|

| |

I >

| >

|

| \

: DiferenciaenY
|

~/

XPrimera marca de registro

X

y_,

Direccion de carga de los edios



Ajuste con 3 MARCAS

El ajuste con 3 PUNTOS lee 3 marcas de registro, como se muestra a continuacién, donde el ajuste se
efectia midiendo la inclinacién 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 inclinacion).

Si los medios cargados tienen la inclinacion que se muestra a continuacién, la posiciéon 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.

Posicién original de la marca de
registro

Inclinacién
Diferenciaen X \\/
| | ,’
| |
- = ! '
% Segunda marca de registro

|

|

|

I

| >

|

| \

: DiferenciaenyY
|

Direccién de carga de los medios

Diferencia en X

Posicién original de

\ \/ Primera marca de registro
la marca de registro Inclinacén X

DiferenciaenY Tercera marcaYde 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
inclinacién 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 (inclinacién) y el ajuste de distancia, de modo que puede
efectuar el ajuste con mayor precisién que los demas métodos.

= |

- Impresién E}ﬁ Corte
L

>

57BN
L - li&?

- |

Datos Laimagen se imprime
inclinada y pandeada

,\
—t

— COr'te con ajuste de 2 EJES de GRAPHTEC

----------- Corte con ajuste de 1 EJES general




6.2 Ajuste manual de posicién

En ‘s . . . L
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 rotacién o el modo en espejo deben configurarse antes del ajuste de los
ejes.)
En este caso, el ajuste de ejes se convertira de acuerdo con la rotacién o el modo en espejo.
® Cuando la inclinaciéon 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 inclinacién 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.
& J
Operacion
-
1  Cargue el material en el cual se imprimen los patrones de | c@mplemento
la marca de registro_ Confirme que el rodillo de empuje quede
" . . L firme sobre los medios, dentro del rango de
(Consulte “Cargar materiales (papel o film de vinilo)".) o ; , &
movimiento de éstos. Este ajuste se basa
en la suposicion de que los medios estan
ligeramente inclinados. Si la inclinacién de los
medios es demasiado grande, éstos pueden
caerse.
J

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).
D> Se muestra la pantalla CONFIGURACION DE ARMS (1/3).

CUNFIGURA[EUN DE ARMS  1/3
MODO ESCANED

CONFIG. RECOMEMDADA
COMPROBAR LIMEA
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Presione la tecla POSITION (w).
P> Se muestra la pantalla CONFIGURACION DE ARMS (3/3).

CONFIGLRACION DE ARMS  3/3 =
)
ARMS CORTE TRANSY. 40
MODO DE ESCANED
3 DURANTE DETECCION 9
id

Presione la tecla [2] (MODO DE ESCANEOQ).
P> 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 configuracién 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) o

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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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).
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12

13

14

15

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

P> Se establecera la configuracién 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 (AV4p») 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.

p
Complemento

® Repita los pasos 13y 14 cuando aparezca
el mensaje que solicita el traslado a la
siguiente marca de registro.

® El nimero de veces a repetir los pasos 13y
14 varia en funcién del nimero especificado
de posiciones de marca de registro. Siga las
instrucciones del mensaje que se muestra.

® Volvera a la pantalla predeterminada sin
cambiar la configuracion si se presiona la
tecla [ESC] (CANCELAR).

P
Complemento

® | a distancia medida se muestra en la
linea superior de la pantalla de entrada
DISTANCIA. A continuacién se muestra el
valor de entrada (inicialmente, el mismo
que el valor medido).

® Si no se cambia el valor de entrada, asumira
que no hay diferencia entre la distancia

medida y la distancia de los datos.

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




Vs

16  Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER] Complemento
(CONFIGURAR). ® Se volverd a la pantalla predeterminada sin
D> Finalizaran los ajustes basados en la lectura de las marcas de cambiar la configuracion si se presiona la
registro y se volvera a la pantalla predeterminada. tecla [ESC] (CANCELAR).

® Se muestra la pantalla de entrada
DISTANCIA para el punto 3 si esta
configurada la lectura de 3 PUNTOS o
mas, asi que repita los pasos 14 a 16 para
configurarla.

CISTANCIA
PUNTO 1-3 91668, 6mm

EAo. 168
CONFTOLRAR BACANCELAR

p
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"] [Pardmetros 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"] [Pardmetros 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"] [Pardmetros 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"] [Pardmetros
del "Punto de origen de ajuste de los ejes"] [Finalizar]







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 o 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 relacién con la calidad del corte.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

7.1
7.2
7.3
7.4
7.5
7.6

7.7
7.8
7.9

7-1

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 direccidn 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 o 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 direccion 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 medias
\_ . » Direccion del movimiento

Medios Posicion d Eje de rotacion 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 posicion ligeramente adelantada con respecto a la siguiente lineas y se comienza a
cortar con un ligero sobrecorte.

Herramienta abajo

Sobrecor:>/ (2) Movimiento de la herramienta

I
(1) Direccién de la herramienta

- X

it 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
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superficie del medio Unicamente durante la posicion inicial de corte. El modo 2 utiliza un control de corte mas simple
que el Modo 1y ofrece un tiempo de corte menor. La longitud de los sobrecortes mediante la modo tangencial puede

configurarse de forma independiente para el principio y el fin de la linea.

Configuracion de la modo tangencial

Habilitado (modo 1y modo 2) y desactivado del modo tangencial pueden ajustarse individualmente para
cada condicién de herramienta de landm. 1 a la 8.

Operacion

1 Presione la tecla [COND/TEST].
D> 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 latecla POSITION (A).
D> Se muestra la pantalla de configuracion CONDICION (2/3).

[A] 23 A
ACELERACION : 4 \_/
ASTGNACTON PLUMA <O O.
MODO' TANGENCIAL
SIRRECRIE_ -

PRUEBA CORTE EJE] ]

3 Presione la tecla [3] (MODO TANGENCIAL).
D> Se muestra la pantalla de configuracién MODO TANGENCIAL.

MODO TAMGEMCIAL
COMD. [1]2]3]4]5]6[7]
conFlc. Rl -{-1-T-[-T-14
EILACONDICION No
CONFIG BAMODOT EMOD02
* BIAPAGAR
BHCONFTGURAR BHCANCELAR

4 Presione las teclas POSITION (4qp) seleccione el nimero
de condicion de la herramienta (CONDICION No.).

'S )
<
5 Presione la tecla [1] (MODO1), la tecla [2] (MODOQO2) o la
tecla [3] (APAGAR) y seleccione el modo.

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

Complemento

Se volvera a la pantalla configuracion
D> Se estableceré la configuracion y se volver4 a la pantalla de CONDICION (2/3) sin cambiar la configuracién

fi i0 NDICION (2/3).
configuracion €O CION(2/3) si se presiona la tecla [ESC] (CANCELAR).

7  Presione la tecla [COND/TEST].
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P> Volvera a la pantalla predeterminada.

Configuracion de la longitud del sobrecorte

Configure la longitud del sobrecorte con la modo tangencial.
Operacion

1 Presione la tecla [COND/TEST].
D> 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
FRUEBA CORTE KTl [A[AA

2  Presione latecla POSITION (A).
D> Se muestra la pantalla de configuracién CONDICION (2/3).

4] 773 R
ACELERACTON : 4 \_/
ASTGNACTON PLUMA 40 O.
MODO' TANBENCTAL
SUBRECURTEE C?

PRUEBA CORTE Kl DERE

3  Presione la tecla [4] (SOBRECORTE).
D> Se muestra la pantalla de configuracién SOBRECORTE.

SOBRECURTE
T:Condition Mo, |
INICIO 6. @nm
FINAL 8. Bmm

CONFTGURAR _EHCANCELAR

4 Presione la tecla [1] (Condition No.).
D> Se muestra la pantalla de seleccién CONDITION No.

CONDICION Mo,
n

Condition Mo, 1

ANTERIOR
L

5 Presione la tecla POSITION (AV) y seleccione el niUmero

de condicion.
\ ./
«L

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

P> Se selecciona el numero de condicién 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 FIMNAL 1]

CONFTGURAR ECANCELAR
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11

12

13

14

15

Presione la tecla [2] (INICIO).

D> Se muestra la pantalla de configuracién de la longitud de sobrecorte
de inicio.

SOBRFCORTE
1:Co| INICIO

Presione la tecla POSITION (A¥) 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 configuracién SOBRECORTE.

Presione la tecla [3] (FINAL).

D> Se 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 configuracion y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> Se establecera la configuracién y se volvera a la pantalla de Ajuste
de CONDICION (2/3).

Presione la tecla [COND/TEST].

D> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Complemento

El rango de configuracién es de 0.0 mm a 0.9
mm.

Complemento

El rango de configuracién es de 0.0 mm a 0.9
mm.

Complemento

Se volverd a la pantalla de configuracién
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 25y la fuerza de empuje
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].
D> 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 latecla POSITION ()
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

3 Presione la tecla [2] (FUERZA INICIAL).

D> Se muestra la pantalla de configuracién FUERZA INICIAL.

FUERZA_INICTAL
coND. [1]2[3]4]5]6]7]8
CONFTG. WMl el [ -1-[-[-[-
EICCONDICION o,

ENARRIBA
CONFIE. VNG

EHCONFTCURAR EACANCELAR

4 Presione la tecla POSITION (4qp) y seleccione el nimero
de condicion.

-

5  Presione la tecla POSITION (AV) e incremente o disminuya
Complemento

El rango de configuracion es de 0 a20.

el valor del parametro.
A
v
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Confirme la configuracion 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).




/.2  Configuracién 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 rotacion
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" (Tamafio de paso).

Complemento

® Esta configuracion se guardara aunque se apague la energia.

® Sj 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 latecla [1] (TOOL).
D> 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 configuracién TAMANO DE PASO.

TAMAND DE PASD
n

CONFTGURAR EHCANCELAR

4 Presione la tecla POSITION (AV) e incremente o disminuya

el valor del parametro.
A
v

Complemento

El rango de configuracion es 0 a 20.
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Confirme la configuracion y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> 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 volverd a la pantalla de CONFIG. DE
HERRAMIENTA (1/4) sin cambiar los
paréametros si se presiona la tecla [ESC]
(CANCELAR).




/.3  Configuracién del dngulo de referencia

La serie Q Gen3 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 configuracién se mantiene incluso después de apagar la energia.

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

2  Presione latecla[1] (TOOL).
D> 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 latecla POSITION (A).
P> Se muestra la pantalla CONFIG. DE HERRAMIENTA (2/4).

CONFIG. DEnl-IERRAMIENTA 2/

\_/
ANGULD DE OFFSET 40 O»
CLASIFICADD DE DATOS
FRIORIDAD DE COND. -
COMMD.  SELEC. DE HERR.
id

v

4 Presione latecla [1] (ANGULO DE OFFSET).
D> Se muestra la pantalla de configuracién ANGULO DE OFFSET.
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ANGULO DE OFFSET
n

B CON ToURAR. BCANCELAR

p
Complemento

El rango de configuracion es 0 a 60.

A\

Presione la tecla POSITION (AV) e incremente o
disminuya el valor del parametro.

Confirme la configuracion y presione la tecla [ENTER] Complemento

(CONFIGURAR). ]
Se volvera a la pantalla de CONFIG. DE
P> Se establecer4 la configuracion 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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/.4  Configuracion del ajuste de distancia

El valor del parametro ADJUSTE DISTANCIA corrige cualquier desviacién en la longitud del corte o los
segmentos de lineas trazadas, que se produce seguin 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 configuracion de +0.05% ajusta la distancia de 2 m (2000 mm) por 2000 x 0.05% =1 mm, con un
resultado de 2001 mm. Puede especificarse el pardmetro ADJUSTE DISTANCIA para cada n.° de condicion.

Complemento

Esta configuracién se guardard aunque se apague la energia.

Operacion

1 Presione la tecla [COND/TEST].
D> 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 (w).
D> 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 configuracién 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 condicion.
-
()

7-12



10

11

Presione la tecla [1] (ENCENDER).

DSe habilita la funcion ADJUSTE DISTANCIAy se activan las teclas [3] (X)
y [41(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).
D> Se muestra la pantalla de configuracién ADJUSTE DISTANCIA X.

III
II
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> Quedaré configurado el pardmetro ADJUSTE DISTANCIA X y se
volverd a la pantalla ADJUSTE DISTANCIA.

Presione la tecla [4] (Y).
D> Se muestra la pantalla de configuracién ADJUSTE DISTANCIA'Y.

NTCT
o [FIOSTE DISTACTA,
[ ]

=

El 0. 618
ANTERIOR —

CUNFLUUHHH I=EL-HINLCCLAR

Presione la tecla POSITION (AV¥) e incremente o disminuya
el valor del parametro ADJUSTE DISTANCIAY.
o)
-

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

P> Quedaré configurado el pardmetro ADJUSTE DISTANCIAY y se
volvera a la pantalla de configuracién ADJUSTE DISTANCIA.
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Vs

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.

Vs

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.
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13

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

P> Se establecera la configuracién y se volveré a la pantalla CONDICION
(3/3).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Complemento

Se volverd a la pantalla de configuracién
CONDICION (3/3) sin cambiar los parametros
si se presiona la tecla [ESC] (CANCELAR).




/7.5  Configuracién 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 pequefio, lo que hace mas facil separar las partes
cortadas.

* Patrén 0: 0.15 mm ¢« Patron 1: 0.20 mm ¢« Patrén 2: 0.25 mm « Patrén 3: 0.30 mm

* Patrén 4: 0.35 mm ¢ Patron 5: 0.40 mm ¢ Patron 6: 0.45 mm ¢« Patréon 7: 0.50 mm

Ademas de los 8 patrones anteriores, se proporciona “OFF” que corta por la linea continua sin patrén de
perforacion y “USER” donde el usuario puede especificar un patrén Unico.

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 nimero de condicion.

p
Complemento

® Normalmente, utilicelo con el valor predeterminado APAGAR. Asi se cortara con una linea sélida.

® Al cortar segun el patrén de perforacion (con excepcién del APAGAR), coloque (en la parte frontal) el soporte de herramientas.

Ménsula para sostener Soporte de

la herramienta Herramienta
Brida

T~

~N

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

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 dafiar la estera
de cortey la calidad de un corte normal. Aseglrese de usar un portaherramientas (hacia atras).

® Reemplazar una almohadilla de corte dafiada 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 1y 3 usando el comando desde el ordenador, aparecera el siguiente mensaje.

1:Condition No. 1 1:Condition MNo. 1
Bl COLOOUE HERRAMIENTA B8 COLOGUE HERRAMIENTA
EM EL HOLDER 2 = EM EL HOLDER 1 e
A [SOPORTE 20 nm (SOPORTE 1) =
St f PRESIONE ENTER i Y PRESICHE ENTER
FHCONDICTON Me. EHCCNDICION Mo

Siga las instrucciones del mensaje.

® E| corte del patron de perforacion se acorta 5 mm del lado +X (dorso de los medios)..

A&
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Operacion

1

Presione la tecla [COND/TEST].
P> Se muestra la pantalla de configuracién 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 (W).
P> Se muestra la pantalla CONDICION (3/3).

n 3/3 A
AJUSTE DISTANCIA. -
FUERZA INICIAL .
PATRON CORTE LINEA
ALTURA DE CUCHILLA C )

id
PRUEEA CORTE ETa] C[a[ala

Presione la tecla [3] (PATRON CORTE LINEA).
D> Se muestra la pantalla PATRON CORTE LINEA.

PATRON CORTE LIMEA
T:Condition No. 1
TIFO Mo, = APAGAR

CONFIGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla [1] (Condition No.).

D> Se muestra la pantalla de seleccion CONDICION No.

CONDICION Mo.

ANTERIOR
[

Presione la tecla POSITION (AV) y seleccione el nUmero

de condicion.
gl
-

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

P> Se selecciona el nimero de condicién 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).

D> Se muestra la pantalla de seleccién TIPO No.

PATRON CORTF | THEA

AGAR

COWNFIGLFAR EaLANLELAR

Presione la tecla POSITION (AV) y seleccione el nUmero

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 | THEA A
-y
ABmm
15 <:;:>
RIBA
COWNFIGLFAR EaLANLELAR

Presione la tecla POSITION (AV) para establecer el

parametro UP MODE.
g
-«

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

P> Se volver4 a la pantalla de configuracién UP MODE.
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4 N\
Complemento

® Se muestra CORTE L y 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".

Complemento

El rango de configuracién es 1 a 48y
"ARRIBA".

- J

4 N\
Complemento

® E| 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 pardmetro fuerza de corte para que sea
un medio corte.




13

14

15

Si en el paso 8 se elige la opcién "USER", presione la tecla
[3] (CORTE) y la tecla [4] (HERR. ARRIBA) para seleccionar
la longitud de corte y la longitud de elevacién de la
herramienta.

Siga los pasos 10 a 12 para esta operacion.

CORTE L

ARRIBA L
|

CONF moorrr Emsrern CONF I =morr,

Confirme la configuracion y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR) en la pantalla de configuracion PATRON
CORTE LINEA.

P> Se establecera la configuracién y se volveré a la pantalla CONDICION
(3/3).

Presione la tecla [COND/TEST].

P> Volverd a la pantalla predeterminad
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P
Complemento

® Sj 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 continue.

® E| rango de configuracion posible para la
opciéon CORTE L es de 0.1 mm a 100 mm.

® E| rango de configuracion posible para la
opcion HERR. ARRIBA Lesde 0.1 mma 10
mm.

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

® Si la 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.

Complemento

Se volvera a la pantalla CONDICION (3/3) sin
cambiar la configuracién si se presiona la
tecla [ESC] (CANCELAR).




/.6  Configuracién ajuste inicial de posicién de
control de la cuchilla

Después de conectar la energia y cambiar los parametros 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 drea no esté dafiada 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 direccién Y establecida.

* Cuando se establece un material mas estrecho que la posicidn Y establecida, sera el valor maximo de Y.

Area de corte

Rodillo de presién
| - Punto deinicio de corte

(Punto de origen de corte) Posicion inicial de control

T

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

:

' de la cuchillaPunto de

. ) configuracién (Configurado
de la cuchillaPunto de como "AFUERA")
configuracion (Configurado [ _ 1 X

como "2 mm POR DEBAJO")
v v

— Posicion inicial de control

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

/\ PRECAUCION

Seleccionar [Y AFUERA] y luego cambiar la configuracién de expansion a un digito positivo (8 mm ARRIBA) puede dafiar la
almohadilla de corte.

Operacion
1 Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Se muestra la pantalla MENU.

2  Presione latecla [1] (TOOL).
D> 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. 40
INICIO CUCHILLA

Presione la tecla [2] (INICIO CUCHILLA).

D> Se muestra la pantalla de configuracién 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 configuracion y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> Se establecerd la configuracién 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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p
Complemento

Cuando se selecciona la tecla [3]
(ESPECIFICADO Y POSICION), se muestra el
siguiente mensaje.

COWTROL_NFE PNS _

Pulse la tecla POSITION (AV<«») para
mover la posicién de la herramientay, a
continuacion, pulse la tecla [ENTER] para
realizar el ajuste.

Complemento

Se volvera a la pantalla CONFIG. DE
HERRAMIENTA (4/4) sin cambiar los
parédmetros si se presiona la tecla [ESC]
(CANCELAR).
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Configuracion del parametro FUERZA DE OFFSET

La operacion para cortes livianos se lleva a cabo antes de la operacidn de corte real, para alinear la cuchilla
hacia la direccién de corte. Se debe aplicar una fuerza inferior en comparacién con un corte normal, por lo

que es posible configurar una fuerza menor con el parametro FUERZA DE OFFSET.

El parametro FUERZA DE OFFSET se utiliza para controlar la rotacién de la cuchilla con la modo tangencial
ademas de controlar la direcciéon 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).

D> Se muestra la pantalla de configuracién 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

ndmero de condicién.

-
T ]

Presione la tecla POSITION (AV) e incremente o dismi;wuya

el valor del parametro.

‘O:O

Confirme la configuracion y presione la tecla [ENTER]

(CONFIGURAR).

P> Se establecerd la configuracién y se volverd a la pantalla CONFIG. DE

HERRAMIENTA (1/4).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

D> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Vs

Complemento

Puede configurarse de 1 a 40.

Complemento

Se volverd a la pantalla CONFIG. DE
HERRAMIENTA (1/4) sin cambiar los
paréametros si se presiona la tecl [ESC]
(CANCELAR).




/7.8  Ajuste entre las herramientas

En caso de que exista desalineacion entre las herramientas, puede corregir la desalineacion mediante el uso
de esta funcion.

En 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 1y ajuste “TOOL” en Pluma.
Ajuste “TOOL NO. SETTING" de la condicién de la herramienta 2 en 3y ajuste “TOOL” en Corte.

Operacion

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

2  Presione latecla [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 N
Complemento

D> Aparece la pantalla AJUS. OFFSET DE HERR.
Cuando se usa el tipo de 2 plumas opcional,

RJUS. OFFSET OE MERR. o ,
HOLDER 1-3 se muestra el S|gU|ente 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 latecla [2] (PLANILLA DE PRUEBA). A ——

DSe muestra el siguiente mensaje. L )

AJJS_EFSFT DF_HERR

N

y=+[PARA MOVER CABEZAL
y=¢|f_PULSE ENTER
BHCANCELAR

COMFIGURAR EACANCELAR
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Pulse la tecla POSITION (AV«4p) para mover el carro de la
herramienta a la posicién en la que se traza el patron de
prueba.

Muévala dentro de un area de corte superior a 50 mm en
ambos ejes X eY.

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

P> Usando el émbolo de pluma (herramienta 1), trace una marca “+".

A continuacién, utilizando el émbolo de pluma (herramienta 3),
trace 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 que se muestra en la figura, se desvia
en la direccion -X/direccién +Y, por lo tanto, introduzca X =
+*mm,Y=-*mm.)

4 )

“+" trazada con el
émbolo de corte
(herramienta 3)

Vs

Complemento

® Volverd 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
Xmm  depluma

(herramienta 1)

Y

Lx

Pulse la tecla [3] (X = +0,0 mm).

D> Aparece la pantalla Ajuste del intervalo de herramienta 1-3 (X).

AJUS. OFFSFT DE HFRR,
H[AJUS. OFFSET DE HERR.
n

P
bt

! ANTERIOR

LS Toomrm [EXT IR TS
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10

11

12

13

14

15

16

Presione la tecla POSITION (AY) y aumente o disminuya

el valor del ajuste.
oy
v

Confirme el ajuste y pulse la tecla [ESC] (ANTERIOR).

D> Aparece la pantalla Ajuste de intervalo de herramienta.

Pulse la tecla [4] (Y = +0,0 mm).

D> Aparece 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 (A¥) y aumente o disminuya

el valor del ajuste.
\_/
v

Confirme el ajuste y pulse la tecla [ESC] (ANTERIOR).

D> Aparece 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 regresaré 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 condicién de la herramienta 1 en 1y ajuste “TOOL" en Corte.
Ajuste “TOOL NO. SETTING" de la condicién 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 latecla[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.).
D> Aparece 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).
D> Aparece 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).
D> Aparece 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).

D> Se 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 posicidn en la que se traza el patron de
prueba.

Muévala dentro de un area de corte superior a 50 mm en
ambos ejes X eY.
A
\/
«®

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

D> Usando el émbolo de corte (herramienta 1), trace una marca “+".

A continuacién, utilizando el émbolo de pluma (herramienta 2),
trace 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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4 N\
Complemento

® Volvera 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] simultdneamente con la tecla
POSICION.




Usando la “+" trazada con el émbolo de corte (herramienta
1) como referencia, mida cudnto 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
direcciéon -X/direccion +Y, por lo tanto, introduzca X = + *
mm, Y =-* mm).

4 N\

“+" trazada
con el émbolo
de la pluma
(herramienta 2) o

Ymm

“+"trazada con el
émbolo de corte
Xmm (herramienta 1)

Y

Lx

Pulse la tecla [3] (X = +0,0 mm).

D> Aparece 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 (A¥) y aumente o disminuya el
Complemento

valor del ajuste.
El intervalo de configuracién es de -3,0 a +3,0

A
0.0 mm.
4 >
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).

D> Aparece 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
Complemento

valor del ajuste.
El intervalo de configuracién es de -3,0 a +3,0

A
OQO mm.
<4 >
v
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15

16

17

18

Confirme el ajuste y pulse la tecla [ESC] (ANTERIOR).
D> Aparece 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 confirmaréy regresaré 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).




/7.9  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 automatica al final
del corte.

La fuerza de la cuchilla para realizar un corte transversal se denomina fuerza de corte transversal y se puede
ajustar.

4 N\
/\ PRECAUCION
No coloque las manos por donde pasen las cuchillas. Existe peligro de lesiones.
4 N
Complemento
® E| 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 operacién de corte transversal.
® Habilite “Ajuste del sensor del rodillo de empuje” y “Ajuste del sensor de material”. Si estan deshabilitados, la operacion de
corte transversal no estara disponible.
& J
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Ancho de corte

El margen de movimiento de la cuchilla en la operacidn 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 posicidn actual del carro de la herramienta.

Si después de mover el material corta transversalmente de forma manual con la tecla POSITION (AV),
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 esperay separador sin recibir el comando de corte transversal. La posicién 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 configuracién 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
8.2

8.3

8.4

8.5

8.6

8.7

Ordenamiento de los datos de corte

Carga previa automdtica cuando se reciben
datos de corte

Carga previa automdtica cuando se colocan
medios (Carga inicial)

Configuracion de velocidad de la carga previa
Ajuste de la VELOCIDAD DE MOVIMIENTO
Configuracion del movimiento de elevacion de
la herramienta

Configuracion de la altura de elevacion de la
herramienta



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 alimentacién 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 clasificacion, ordenar area y ordenar herramienta.
Ordenar area
Los datos de corte se ordenan de tal modo que la cantidad de movimiento en la
direccién 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.

® Sj |os 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].
P> Se muestra la pantalla MENU.

7 Presione latecla [1] (TOOL).
D> Se muestra la pantalla CONFIG. DE HERRAMIENTA (1/4).

CONFIG. DE HERRAMIEWTA 1/4

HERR. SUBIR/BAJAR
AJUS. OFFSET DE HERR.
TAMAND DE PASD
FUERZA DE gFSET

3 Presione latecla POSITION (A).
D> Se muestra la pantalla CONFIG. DE HERRAMIENTA (2/4).

CONFIG. DE HERRAMIEWTA 2/4 -

A | \_J
ANGULD DE OFFSET 40 O»
CLASIFICADD DE DATOS
PRIORIDAD DE COMD. @
COMMD. SEL&Z. DE HERR.
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10

11

12

Presione la tecla [2] (CLASIFICADO DE DATOS).
P> Se muestra la pantalla de configuracién CLASIFICADO DE DATOS.

CLASIFICADD DE DATOS
AREA

APAGAR
HERR.

APAGAR

CONFIGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla [1] (AREA).
P> 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).
P> Aparece la pantalla CLASIFICADO DE DATOS.

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

P> Se establecerd la configuracion 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 E en la parte derecha
de la pantalla cuando estd activado el modo

de ordenamiento (SORT MODE). Consulte la

seccion "Cémo usar el Panel de control".




82 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 automatica cuando se colocan medios (Carga inicial)"

p
Complemento

® La configuracién de pardmetro AUTO PRE FEED (Carga previa automatica) cuando se reciben datos de corte se mantiene
aunque se desactive la energia.

® |a configuracién 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.

® Sj 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
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10

Presione la tecla [1] (APAGAR).
P> Se muestra la pantalla de configuracién 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.

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

P> Se establecer4 la configuracion y se volvera a la pantalla de
configuracion CONF. DE MATERIAL (1/2).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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Complemento

Se volvera a la pantalla de configuracién
CONF. DE MATERIAL (1/2) sin cambiar los
parametros si se presiona la tecla [ESC]
(CANCELAR).

Vs

Complemento

® | a longitud de carga puede establecerse en
unidades de 0.1 m.

® El rango de configuracién es de 0.5 m a
50.0 m.

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

Vs

-

Complemento

Se volvera a la pantalla de configuracién
CONF. DE MATERIAL (1/2) sin cambiar los
parédmetros si se presiona la tecla [ESC]
(CANCELAR).

Vs

A\

Complemento

Se muestra la marca ﬁ ala derecha de la
pantalla cuando se configura el pardmetro

AUTO PREALIMENTACION. Consulte la seccién

“Cémo usar el panel de control".




8.5  Carga previa automdtica 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 guardard 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). p

Complemento

5  Confirmela configuracién y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR) Se volvera a la pantalla de configuracién

CONF. DE MATERIAL (1/2) sin cambiar los
parédmetros si se presiona la tecla [ESC]
(CANCELAR).

P> Se establecerd4 la configuracion y se volvera a la pantalla de
configuracion CONF. DE MATERIAL (1/2).

6 Presione la tecla [PAUSE/MENU]. ~

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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8. 4. 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 esta 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 configuracién 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 172
n

PREALIMENTAR
AUTO PREALIMENTACION
LONGITUD DE PAGINA
CARGA INICIAL

id

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

CONF. DE MATERIAL 22 A
A} \_/
VELOCIDAD DE ALIMENT. 40 O.
PRES. CORTE TRANSY.
CORTE DE PANELES -
hd

4 Presione la tecla [1] (VELOCIDAD DE ALIMENT.).
P> Se muestra la pantalla VELOCIDAD DE ALIMENT.

VELOCIDAD DE ALIMENT.

REill

CONFIGURAR EHCANCELAR
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Presione la tecla [1] (LENTO) o la tecla [2] (NORMAL).

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 (2/2).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.

8-8

Complemento

Se volverd a la pantalla de configuracién
CONF.

DE MATERIAL (2/2) sin cambiar los parametros
si se presiona la tecla [ESC] (CANCELAR).




85 Ajustede la VELOCIDAD DE MOVIMIENTO

La VELOCIDAD DE MOVIMIENTO es la velocidad a la que se mueve la herramienta al elevarse (estado
herramienta arriba).

El tiempo total de corte se hace mas corto si se configura el parametro VELOCIDAD DE MOVIMIENTO a una
velocidad rapida, aunque la velocidad de la herramienta cuando esta cortando (abajo) esté configurada a
una velocidad baja para medios dificiles de cortar (duros o con mucha adherencia).

Complemento

Esta configuracién 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 HERRAMIENTA 1/4

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

3 Presione la tecla POSITION (A) dos veces.
D> 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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Vs

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

el valor del parémetro. ® | os valores que pueden configurarse son
AUTO, 10, 20, 30, 40, 50 y 60.

A
4@ O» @ Serd la misma velocidad a la que baja la
v

herramienta si se selecciona la opcién

AUTO.
N
Confirme la configuracion y presione la tecla [ENTER]
p
P> Se establecerd la configuracion y se volvera a la pantalla CONFIG. DE Se volvera a la pantalla CONFIG, DE

HERRAMIENTA (3/4). HERRAMIENTA (3/4) sin cambiar los

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

Presione la tecla [PAUSE/MENU]. L

P> Volvera a la pantalla predeterminada.
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8.6  Configuracién del movimiento de
elevacion de la herramienta

El movimiento de elevacién de la herramienta es cuando se reciben continuamente érdenes de coordenadas
de movimiento de elevacion de la herramienta desde la computadora conectada al La serie Q Gen3y
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 :Sisereciben 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 Ultima
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 configuracién se guardara aunque se apague la energia.

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

7 Presione latecla [1] (TOOL).
P> 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).
P> Se muestra la pantalla MOVER PLUMA/ARRIBA.

MOV IMIENTO
PLUMA/ARRIBA

CONFIGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla [1] (ACTIVADO) o la tecla [2]
(DESACTIVAR).

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

P> Se estableceré la configuracién y se volverd 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).




&.7/  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 configuracién se mantiene incluso después de apagar la energia.

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

7 Presione la tecla [1] (TOOL).
> 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.
> 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 latecla [3] (ALTURA DE HERRAMIENTA).
P> Aparece la pantalla de ajuste ALTURA DE HERRAMIENTA.

CONFIGURAR EHCANCELAR
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Presione la tecla [1] (POSICION NORMAL) o la tecla [2]
(POSICION ALTA).

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

P> El ajuste se confirmaréy regresaré a la pantalla CONFIG. DE
HERRAMIENTA (3/4).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volvera a la pantalla predeterminada.

8-14

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 configuracién en relacién a la interfaz.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

9.1  Configuracion de la interfaz
9.2 Borrarla memoria bufer
9.3 RED(LAN)

9.4 Conexion con RS-232C
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97 Configuracion de la interfaz

En esta seccidn se describe como 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, pongase en contacto con el
distribuidor en donde la compré.

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 configuracion de comando*, al configuracion de tamafio 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 operacién en los siguientes casos:
® Cuando el plotter esta conectado a una central USB o a un puerto de extension.
® Cuando el plotter estd 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 inicializaciéon. No
desconecte el cable USB dentro de los 5 segundos posteriores a la conexién.

® No conecte o desconecte el cable durante la transferencia de datos.

® No conecte varios plotters a una misma computadora mediante la interfaz USB.

A J

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.
( N\

/\ PRECAUCION

® Para conectar a través de LAN, se necesita un cable de red (LAN) y un concentrador de red. Adquiéralos por separado.

® La configuracion de los equipos de la red y de la presencia o ausencia de la funcién 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.




Interfaz RS-232C

Cuando se utiliza la interfaz RS-232C*, configure los parametros de comandos, los parametros de tamafio 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 la serie Q Gen3. Si hay un

error en la configuracion, puede mostrarse un error en la maquina y la falta de datos puede ocasionar un
funcionamiento erréneo. En este caso, vuelva a confirmar la configuracién de transferencia de datos.

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

Configuracion 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)



92

Borrar la memoria bufer

Esta funcién le permite borrar todos los datos de salida de la memoria bufer del plotter.

/\ PRECAUCION

No ejecute la funcién BORRAR BUFER hasta que se detenga la operacion del plotter.

Operacion

1

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

Presione la tecla POSITION (A) (I/F).

> Aparece la pantalla INTERFASE (1/3).

INTERFASE

n
LIMPIAR MEM. BUFFER
COMANDO
HP-GL PUNTD DE ORIGEN
HP-GL MUDEEU EMULADO

1/3

Pulse la tecla [1] (LIMPIAR MEM. BUFFER).
P> Aparece la pantalla LIMPIAR MEM. BUFFER.

IMPTAR MEM. BUFFER
ANCELAR ENVIO

E DATOS DESDE

L PC

SI LIMPIAR
CANCELAR

Pulse la tecla [1] (SI, LIMPIAR).

P> La memoria bufer se borrara y regresara a la pantalla

predeterminada.

9-4

Complemento

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




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 informaciéon 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].
P> Se muestra la pantalla MENU.

2 Presione la tecla POSITION (A) (I/F).
D> Aparece la pantalla INTERFASE (1/3).

INTERFASE 1/3

n
LIMPLAR MEM. BUFFER
COMANDO
HP-GL PUNTD DE CRIGEM
HP-6L MODEEO EMULADO
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Presione la tecla POSITION (A).
D> Aparece la pantalla INTERFASE (2/3).

TNTERFASE & \__/
GP-6L TAM#EO DE PASD 4@ O'
RS-2320 ()
RED M
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), | CemPplemento

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

D> El ajuste se confirmard y regresaré 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 direccion IP, la méascara 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.

q I——IJLI
) e

[ I/F LIADV.|

2 Presione latecla POSITION (A) (I/F).
D> 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 latecla POSITION (A).
> 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).
P> 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.

g |
ANTERIOR

i
COl T e I TR
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10

11

12

Presione la tecla POSITION (AV4») para establecer la

direccion IP.
A
L/
P

Confirme el ajuste y pulse la tecla [ESC] (ANTERIOR).
DVoIveré 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«4») para ajustar la

mascara de subred.
C_/
4. .>
L

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).
D> 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«4p) 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.




13 Confirme el ajuste y pulse la tecla [ESC] (ANTERIOR).
DVoIveré a la pantalla de ajuste RED (LAN).

DHCP: APAGAR
IP [192.168. 8. 1]
MASCARA SUBRED
[255. 255,255, @]
PUERTA ENTRADA:
[192.168. 6. 254]
CONFTGURAR EHCANCELAR

14  Confirme el ajustey pulse la tecla [ENTER] (CONFIGURAR).

D> Cuando cambie el ajuste, el plotter se reiniciara y la pantalla
predeterminada se visualizara.

9-9

P
Complemento

Cuando presiona la tecla [ ] en la pantalla de
ajuste RED (LAN), se muestra la direccién Mac.

L192, 168, 8. 254]
CONFIGURAR BACANCELAR

Complemento

Volverd a la pantalla INTERFASE (2/3) sin
cambiar la configuracion si se presiona la
tecla [ESC] (CANCELAR).




94  Conexion 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 nUmero de ajuste que desea utilizar” para recuperar el ajuste que desee usar, y
“Cambiar/guardar la configuraciéon de RS-232C" para cambiar y guardar ajustes.

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

* 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 latecla POSITION (A) (I/F).
> 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).
> Aparece la pantalla INTERFASE (2/3).

THTERFASE e \__/
6P-6L TAMA?O DE PASO 4@ O'
RS-232C D)

RED
COMANDO " 27, 73"
id

4  Presione la tecla [2] (RS-2320). Complemento

P> Aparece la pantalla de ajuste RS-232C. Volvera a la pantalla INTERFASE (2/3) sin
RG-237C Mo cambiar la configuracién si se presiona la
BAUD RATE 9600 tecla [ESC] (CANCELAR).
DATA & BIT

PARITY MOME
HARDWIRE HAMDSHAKE

CONFIGURAR EHCANCELAR
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5  Presione la tecla POSITION (p).
P> Aparecer4 pantalla SELECCIONAR Num. RS-232C.

RS-237C Mo, 1 Q
BALD Rs—232[:ﬂr~io. 40 ’,
i ()
3 ANTERTOR
CONFT50RAR_ERLANCELAR

6 Presione la tecla POSITION (AV) y seleccione el nUmero
Complemento

El intervalo de ajuste es del num. 1 al 4.

de ajuste.
<

7 Confirme el ajuste y pulse la tecla [ESC] (ANTERIOR).
D> Volvera a la pantalla de ajuste RS-232C.

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

D> El ajuste se confirmard y regresaré 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.

i

[ I/F LiADV.|

2 Presione latecla POSITION (A) (I/F).
> Aparece la pantalla INTERFASE (1/3).

INTERFASE 1/3

0
LIMPIAR MEM. BUFFER
COMANDO
HP-GL PUNTO DE ORIGEN
HP-GL MODEEO EMULADOD
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Presione la tecla POSITION (A).
D> Aparece la pantalla INTERFASE (2/3).

TNTERFASE & -
6P-6L TAM#EO DE PASO 4@ O'
RS-2320 -
RED M
COMANDO "+, 57

¥

Complemento

Presione la tecla [2] (RS-232C).

D> Aparece la pantalla de ajuste RS-232C Volvera a la pantalla INTERFASE (2/3) sin

cambiar la configuracion si se presiona la

R3-232C No. 1 tecla [ESC] (CANCELAR).
BAUD RATE 9680
DATA & BIT

PARITY MONE
HARDWIRE HAMDSHAKE

CONFIGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla [1] (BAUD RATE).

Complemento
D> Aparece la pantalla de ajuste BAUD RATE.

La velocidad en baudios puede ajustarse en

RS-2320 Mo, 19200, 9600, 4800, 2400, 1200, 600 o 300.

BALD RATE

COMFIGLRAR ERLANLELAR

Complemento

Presione la tecla POSITION (AY) y aumente o disminuya

. Ajuste en conformidad con el software en
el valor del ajuste.

uso.

Confirme el ajuste y pulse la tecla [ESC] (ANTERIOR).

P> La velocidad en baudios est4 seleccionada y volvera a la pantalla de
ajuste RS-232C.

Presione la tecla [2] (DATA BIT).
D> Aparece la pantalla de ajuste DATA BIT..

RS-232C Mo 1

BAUD Rimara o
DATA 8 A T
PARITY (B7 BIT
HARDWIF B ANTERIOR
CONFTGURAR ECANCELAR

Presione la tecla [1] (8 BIT) o la tecla [2] (7 BIT). (Complemento

D> La longitud de los datos sera seleccionada y volveré a la pantalla de

) ® Ajuste en conformidad con el software en
ajuste RS-232C.

uso.
® Volverd a la pantalla de ajuste RS-232C (2/3)

sin cambiar la configuracion si se presiona
la tecla [ESC] (ANTERIOR).
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10

N

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 seleccionaré y volveré 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[HANDSHAKE
DATA &

5 H.n‘l.F:!'n'u' IRE]
PARITY Fon/off
Hapow (BIEnasAck

EANTERIOR
CONFIGURAR

CANCELAR

Presione la tecla [1] (HARDWIRE), la tecla [2] (Xon/off) o la
tecla [3] (Eng/Ack).

D> El handshake se seleccionaréy volver a la pantalla de ajuste RS-
232C.

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

P> El ajuste se confirmard 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.

® Volverd a la pantalla de ajuste RS-232C (2/3)
sin cambiar la configuracién si se presiona
la tecla [ESC] (ANTERIOR).

p
Complemento

® Ajuste en conformidad con el software en
uso.

® Volverd 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 Unicamente
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 configuracion en relacion con el entorno operativo.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

10-1 En relacion con la pantalla Menu (Mendu)
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 (Menu)

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, espafiol, portugués,
ruso, coreano 'y chino.

Operacion

1

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

P> Se muestra la pantalla MENU.

q [
L 1

[I/F )IADV.|

Presione la tecla POSITION (W) (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 [2] (SELEC. DE IDIOMA(LANGUAGE)).
P> Aparece la pantalla de SELEC. DE IDIOMA(LANGUAGE).

SELEC. DE IDIOMACLANGLIAGE)

CONFIGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla POSITION (AW) y seleccione el idioma.

(En estas instrucciones se explica para cuando esta
seleccionado el idioma espafiol.)

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

P> Se establecerd la configuracién y se volverd a la pantalla AVANCE (ADV.).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

D> Volverd a la pantalla predeterminada.
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Complemento

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




Configuracion de la unidad de longitud de la pantalla (LENGTH UNIT)

Los valores de coordenadas que aparecen en la pantalla y los demas parametros para diversas configuraciones
pueden cambiarse entre metros y pulgadas.
Operacion

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

P> Se muestra la pantalla MENU.

7 Presione la tecla POSITION (W) (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] Complemento

(CONFIGURAR). ) .
Se volvera a la pantalla AVANCE (ADV.) (1/4) sin
P> Se establecera la configuracion y se volveréd a la pantalla AVANCE (ADV.) cambiar los parametros si se presiona la tecla
(1/4).

[ESC] (CANCELAR).

6  Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volverd 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 funcion habilita o deshabilita los sensores de medios que detectan el tamafio del medio en direcciéon de
carga.

/\ PRECAUCION

Por lo general se debe utilizar con esta funcion activada ("ACTIVADQ"). Desactivela ("DESACTIVAR") cuando utilice medios que no se
puedan detectar y tengan una alta transmitancia. Cuando se la desactive, es posible que se dafie la almohadilla de corte. Aseglrese
de configurar el "AREA™.

Operacion

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

P> Se muestra la pantalla MENU.

7 Presione la tecla POSITION (W) (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 ().
D> Se muestra la pantalla de AVANCE (ADV.) (4/4).

AVANCE CADY. ) W7k .

] o
SENSOR DE MATERTAL <O 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

ACTIVADO
DESACTIVAR

CONFTGURAR EHCANCELAR
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5 Presione la tecla [1] (ACTIVADO) o la tecla [2] (DESACTIVAR).

6  Confirme la configuracién y presione la tecla [ENTER]

Complemento
(CONFIGURAR).
Se volvera a la pantalla AVANCE (ADV.) (4/4) sin
P> Se estableceré la configuracion y se volverd a la pantalla ADVANCE. cambiar los parametros si se presiona la tecla
(4/4).

[ESC] (CANCELAR).

/] Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volverd a la pantalla predeterminada.

Activacion/desactivacion
de los sensores de rodillo de empuje (SENSOR DE PUSH ROLLRS.)

Esta funcion activa o desactiva los sensores de rodillo de empuje que detectan el ancho de los medios.

/\ PRECAUCION

Por lo general, Uselo mientras esta configurado en “ACTIVADO".

Cuando se ajusta en “DESACTIVAR’, la almohadilla de corte podria dafiarse. Ajuste siempre “"AREA”.

Operacion

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

P> Se muestra la pantalla MENU.

q I——IJL
L O

[I/F )lADV.|

2 Presione la tecla POSITION (W) (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

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

AVANCE CADY, ) 474 4

Al )
SENSOR DE MATERIAL 40 O»
SENSOR DE PUSH ROLLRS.

NIVEL DE SUCCION
id
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Presione la tecla [2] (SENSOR DE PUSH ROLLRS.).
P> Se muestra la pantalla SENSOR DE PUSH ROLLRS.

SENSOR DE PUSH ROLLRS.
DE PRESION

ACTIVADD

CENTRAL DESACTIVADD
DESACTIVAR

CONFIGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla [1] (ACTIVADO), la tecla [2] (CENTRAL
DESACTIVADO) o la tecla [3] (DESACTIVAR).

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

P> Se establecerd la configuracion y se volveré a la pantalla ADVANCE (4/4).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volverd a la pantalla predeterminada.
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Complemento

Si se selecciona "DESACTIVAR", no se lleva a
cabo la deteccién del rodillo de empuije. Si se
selecciona "CENTRAL DESACTIVADO", no se
generara un error ni aungue los rodillos de
empuje internos no estén colocados en los
rodillos de presion.

Vs

Complemento

® Cuando se selecciona "DESACTIVAR", no
se detecta la posicion inicial del sensor,
de modo que, segln 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 funcion configura la fuerza de succion 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

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

Presione la tecla POSITION (W) (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 (W).
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 configuracion y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR).

P> Se establecera la configuraciony se volveré a la pantalla de
configuracion AVANCE (ADV.) (4/4).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volverd a la pantalla predeterminada.

10-7

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 funcion 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.

P> Se muestra la pantalla MENU.

Presione la tecla POSITION (W) (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 [4] (BIP DE TECLAS).
P> Se muestra la pantalla BIP DE TECLAS.

BIP DE TECLAS

ENCENDER
APRGAR

CONFIGURAR EHCANCELAR

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

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

P> Se establecera la configuraciony se volveré a la pantalla de
configuracion AVANCE (ADV.) (1/4).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volver4 a la pantalla predeterminada.
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Complemento

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




Ajuste de velocidad de movimiento ba;’a mediante la tecla POSICION
(VELOCIDAD TECLA POSI. + TECLA LENTA)

Presione la tecla de POSITION (AV«4 )y la tecla [SLOW] simultaneamente 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(W) (ADV.).
D> 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.
\_/
4(} [).
«®

Confirme la configuracion y presione la tecla [ENTER]
Complemento

(CONFIGURAR).

) ] » ) Se volvera a la pantalla AVANCE (ADV.) (2/4) sin
D> Se establecerd la configuracion y se volvera a la pantalla ADVANCE (2/4).

cambiar los parametros si se presiona la tecla

Presione la tecla [PAUSE/MENU]. [ESCT(CANCELAR),

P> Volverd a la pantalla predeterminada.
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Ajuste de velocidad de movimiento alta mediante la tecla POSICION
(VELOCIDAD TECLA POSI. )

Presione la tecla de POSICION (AV<4») para ajustar la velocidad de movimiento al mover el carro de Ia
herramienta.

Operacion

1

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

Presione la tecla POSITION(W) (ADV.).
D> 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).
D> 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.

A Puede configurar de 1 a 15 (cm/s).
\ ./
<<:g g:) .

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

Se volvera a la pantalla AVANCE (ADV.) (2/4) sin

D> Se establecerd la configuracion y se volvera a la pantalla ADVANCE (2/4). cambiar los pardmetros si se presiona la tecla

ESC] (CANCELAR).
Presione la tecla [PAUSE/MENU]. Il )

P> Volverd 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 recepcion de datos.
Operacion

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

D> Se muestra la pantalla MENU.

L

[T/F (JADV.]

2 Presione la tecla POSITION (W) (ADV.).
P> 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.
D> Se muestra la pantalla de AVANCE (ADV.) (3/4).

RVANCECADY. 3 374 A

] 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 configuracién y presione la tecla [ENTER] T e

(CONFIGURAR).

P> SSe establecerd la configuracion y se volveréd a la pantalla de
configuracion AVANCE (ADV.) (3/4).

Se volvera a la pantalla AVANCE (ADV.) (3/4) sin
cambiar los parametros si se presiona la tecla
[ESC] (CANCELAR).

7 Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volverd 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 (¥) (ADV.).
D> 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.
D> 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

CONFTGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla de POSITION (A¥) y aumente o disminuya
Complemento

Puede configurar de -30 a 30 (5 pasos).

el valor del ajuste.
\_/
v

Confirme la configuracion y presione la tecla [ENTER] o

(CONFIGURAR).

P> SSe establecerd la configuracién y se volveré 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> Volverd a la pantalla predeterminada.
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Capitulo 11: Ajustar los comandos
desde la computadora

Este capitulo describe cémo 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  Enrelacién 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.

p
Complemento

® Segln 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 deteccién automatica del comando.

® Una vez realizado el corte con la deteccién automatica del comando, el plotter podra detectar automaticamente el préximo
comando 10 segundos después de finalizar el corte. Al enviar datos con otro comando, espere 10 segundos tras el corte anterior
para enviar los proximos datos.

A\

Operacion

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

P> Apareceré la pantalla MENU.

7 Presione la tecla POSITION () (I/F).
D> Aparecerad la pantalla de INTERFASE (1/3).

INTERFASE 1/3

LIMPTAR MEM. BUFFER
COMANDO

HP-GL PUNTD DE ORIGEN
HP-GL MODE&O EMULADOD

3 Presione la tecla [2] (COMANDO).
D> Apareceré la pantalla de ajuste COMANDO.

COMANDO
GP-6L
HP-GL
AUT0)

CONFIGURAR EHCANCELAR

4 Seleccione una de las teclas [1] (GP-GL), [2] (HP-GL) o [3] (AUTO).

Ul

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

P> El ajuste seré configurado y volverd a la pantalla de INTERFASE (1/3).

6 Presione la tecla [PAUSE/MENU]. Volveré a la pantalla redeterminada.
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Prioridad de la B
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 serd guardado aunque se apague la maquina.

Por otro lado, al seleccionar PROGRAMA, |a condicion 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> Apareceré la pantalla MENU.

2 Presione la tecla POSITION [1] (TOOL).
D> Aparecera la pantalla CONFIG. DE HERRAMIENTA (1/4).

CONFIG. DE HERRAMIEWTA 1/4

HERR. SUBIR/BAJAR
AJUS. OFFSET DE HERR.
TAMAND DE PASD
FUERZA DE gFSET

3 Presione la tecla POSITION (A).
> Aparecera la pantalla CONFIG. DE HERRAMIENTA (2/4).

CONFIG. DE HERRAMIEWTA 2/4 -

A ] \_J
ANGULO DE OFFSET 4@ O»
CLASIFICADD DE DATOS
PRIORIDAD DE COMD. @
COMMD. SEL&Z. DE HERR.

4 Presione la tecla [3] (PRIORIDAD DE COND.).
P> Apareceré la pantalla de ajuste PRIORIDAD DE COND..

PRIORIDAD DE COMD.

MANUAL

P

CONFTGURAR _EHCANCELAR

5 Presione la tecla [1] (MANUAL) o la tecla [2] (PROGRAMA).

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

P> El ajuste seré configurado y volver4 a la pantalla CONFIG. DE
HERRAMIENTA (2/4).

7 Presione la tecla [PAUSE/MENU]. Volveréd a la pantalla determinada
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77-2 Enrelacién con el comando GP-GL

Un capitulo util al usar el comando GP-GL.

Configurar el tamafo 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> Apareceré la pantalla MENU.

2 Presione la tecla POSITION (A) (I/F).
P> Apareceré 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 latecla POSITION (a).
P> Apareceré 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> Apareceré 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 configuracion y presione la tecla [ENTER]
(CONFIGURAR)

P> El ajuste seré configurado y volverd a la pantalla INTERFASE (2/3)..

] Presione la tecla [PAUSE/MENU].

D> Volverd a la pantalla predeterminada.
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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.

7 Presione la tecla POSITION () (I/F).
D> Aparecerd 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).
> Aparecera la pantalla de INTERFASE (2/3).

INTERFASE 243
n @
GP-GL TAMAND DE PASD

RS-232C -

RED v

COMANDO * 2, 7
id

4  Presione la tecla [4] (COMANDO "= ', "; ).
D> Aparecerd la pantalla de ajuste COMANDO ': ' ; "

COMANDO " 27,75

CTIVAR

ACTI
DESA

CONFTGURAR ECANCELAR

5 Presionelatecla [1] (ACTIVADO) o la tecla [2] (DESACTIVAR).

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

P> El ajuste seré configurado y volverd a la pantalla INTERFASE (2/3).

7] Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volverd a la pantalla predeterminada.
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Mover la pluma mientras
esté 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 funcion ajusta la operacion al recibir el comando 'W' para trazar arcos.

La pluma se movera a la posicion de inicio especificada en el estado elevado cuando esta configurada como
PLUMA ARRIBA, independientemente de las condiciones de pluma. Al configurarla en modo PLUMA ABAJO, se
movera, sin cambiar su condicién, a la posicidn de inicio especificada en el estado bajado.

Complemento

Esto afecta solamente la cuchilla de corte. Para la configuracion del 1apiz, siempre se levanta el lapiz (PEN UP).

Operacion

1

5

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

P> Apareceré la pantalla MENU.

Presione la tecla POSITION (A) (I/F).

DApareceré la pantalla de INTERFASE (1/3).

INTERFASE

n
LIMPTAR MEM. BUFFER
COMANDO
HP-GL PUNTD DE ORIGEN
HP-GL MODE&O EMULADOD

1/3

Presione la tecla POSITION (w).

D> Apareceré la pantalla de INTERFASE (3/3).

INTERFASE

0
COMANDO * W'
RESOLLICION CIRCULO

373

Presione la tecla [1] (COMANDO 'W").
P> Apareceré la pantalla de ajuste COMANDO 'W'.

COMANDD * W

CONFIGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla [1] (PLUMA ABAJO) o la tecla [2] (PLUMA

ARRIBA).

6Conﬂrme la configuracion y presione la tecla [ENTER] (CONFIGURAR).
El ajuste sera configurado y volvera a la pantalla INTERFASE (3/3).
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"/ Presione la tecla [PAUSE/MENU].

D> Volverd a la pantalla predeterminada.
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77-3 Enrelacion con el comando HP-GL

Un capitulo util al usar el comando HP-GL.

Respuesta al modelo ID (HP-GL MODELO EMULADO)

Esta funcion configura la operacion al recibir el comando "OI" solicitando el modelo ID. La respuesta sera 7550
para el valor configurado de 7550y 7586 para el valor configurado de 7586.

Operacion

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

D> Apareceré la pantalla MENU.

q [
e

[I/F )lADV.|

2 Presione la tecla POSITION (A) (I/F).
P> Apareceré 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 [4] (HP-GL MODELO EMULADO).
P> Aparecerd la pantalla HP-GL MODELO EMULADO.

HP-GL MODELO EMULADO
7550
7586

CONFIGURAR EHCANCELAR

4 Presione la tecla [1] (7550) o la tecla [2] (7586).

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

P> El ajuste serd configurado y volverd a la pantalla INTERFASE (1/3).

6 Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volverd a la pantalla predeterminada.

11-8



Configurar el comando de resolucion circulo (RESOL UCION 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" 0 “VALORES DE FABRICA” de 5 grados.
Operacion

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

P> Apareceré la pantalla MENU.

2 Presione la tecla POSITION (A) (I/F).
D> Aparecerd 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 (w).
P> Apareceré la pantalla de INTERFASE (3/3).

THTERFASE i3 )

COMANDO * wﬂ ‘@ O'

RESOLUCTON CIRCULD 9
¥

4 Presione la tecla [2] (RESOLUCION CIRCULO).
P> Apareceré 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).

P> El ajuste seré configurado y volver4 a la pantalla INTERFASE (3/3).

/] Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volverd a la pantalla predeterminada.
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Capitulo 12:

Modo de vestimenta (AP)

El modo de vestimenta (AP) es una funcion para usar este plotter en combinacion con CAD para

vestimenta.

En este capitulo se describe el ajuste del modo de vestimenta (AP).

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

12.1
12.2
12.3
12.4
12.5
12.6
12.7
12.8
12.9
12.10
12.11
12.12

12.13

12-1

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



72.7 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.
o Ajuste del eje

e Comando F

e DEMOSTRACION DE CORTE
® Tiempo de espera

® Separador

® Envio fuera de linea

e Corte de prueba

Al habilitar el modo de vestimenta, las siguientes funciones, etc., no estan disponibles.
® Marca de registro

® Servidory 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/MENUL.
P> Se muestra la pantalla MENU.

2 Presione la tecla POSITION (W) (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 ().
> Aparece la pantalla AVANCE (ADV.) (2/4).

RVACE DY) o7 R

A} \ o/
POST VELOCTD + POST LENTA 40 O.
POSICION TECLA VELOCIDAD
MODO AP -

id
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Pulse la tecla [3] (MODO AP).
P> 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 confirmardy regresara a la pantalla AVANCE (ADV.) (2/4).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volverd a la pantalla predeterminada. Complemento

Al habilitar el modo de vestimenta, “AP” aparece

bt 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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72.2 Resumen del ajuste del eje

Para el ajuste del eje, la inclinacion 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 alineacion o arrastre) necesarias para encontrar los ejes X e Yy el punto
de origen.

Marca de alineacion

El nimero de marcas de alineacién es 2 puntos. La posicion de cada marca de alineacion se muestra en la
siguiente imagen.

Alineacion con 2 puntos

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

AX | coordenadas X |
Punto de ajusig — —
Referencia de —— X
trazado | _Punto de ajuste 1 ]
(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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72. 3 Ajuste de los ejes de coordenadas

A continuacién se explica como 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 rotacién antes de ajustar el eje).
El punto de ajuste del eje se mueve en conformidad con el ajuste de la rotacion.
® Cuando la inclinacion 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 inclinacién del material disminuya y, a continuacion, realice la operacion de ajuste.

e Siajusta el 1.ery 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 eje.

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

2 Presione la tecla [2] (AXIS).
D> 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

MLt
P e

|1 [APAGAR
B ALINEAMIENTO EJE
EANTERIOR

CONFTGURAR BHCANCELAR

5 Presione la tecla [2] (ALINEAMIENTO EJE). e

Volverd a la pantalla de AJUSTE DEL EJE (1/1) sin
cambiar la configuracién si se presiona la tecla

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

P> El ajuste se confirmard y regresara a la pantalla CONFIGURACION DE
AXIS (171).

7 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 posicién de origen y el eje de la coordenada se conozcan por
adelantado.

Trace la linea del eje Xy la posicion de origen dentro del drea de corte de modo que pueda ajustarse incluso en
un estado inclinado.

Sila posicion de origen y el eje X se trazan justo al lado del area de corte, la posicién de ajuste se sale del area
de corte y no podra realizar el ajuste.

Operacion Complemento

7 Ajuste el material con la marca de alineacion de trazado. Aseglrese de que los rodillos de empuje
estén en el material en la zona de movimiento

del material. Este ajuste es una correccion
suponiendo que el material esté configurado
ligeramente en diagonal. Si la desalineacion del
material es demasiado grande, el material se
puede salir.

. Complemento
2 Cologue el émbolo de corte o la pluma en el

portaherramientas Cuando cologue el émbolo de corte en el
portaherramientas, preste atencién 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].
P> Se muestra la pantalla MENU.

Presione la tecla [2] (AXIS).
> 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<4qp) 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 1 (cualquier
punto en el eje X ya trazado).
A
4. ’>
v

Confirme la posicion 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

12-7

Complemento

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

Vs

A\

Complemento

Volvera a la pantalla predeterminada sin
efectuar la lectura si se presiona la tecla [ESC]
(CANCELAR).

Vs

Complemento

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




9  Confirme la posicién de la herramienta y pulse la tecla (
Complemento

[ENTER].

Volverd a la pantalla predeterminada sin
efectuar la lectura si se presiona la tecla [ESC]
(CANCELAR).

A\

Presi la tecla POSITION | tad e
10 resione la tecla (AV<4p) para mover la punta de Complemento

la herramienta a la posicion de la marca de alineacion. ;
Pulsar las teclas POSICION y [SLOW] al mismo

P> Mueva la herramienta al nuevo punto de origen (el punto que desea : , ) ,
tiempo movera el carro de la herramienta mas

gue sea el punto de origen). )
rapidamente.

e R L
[ A [V ][5 ]
PUNTO DE ORIGEM EJES o
MUEYA LA HERRAMIENTA AL < >
PUNTO DE IMICIO ¥ PRESTIONE] D
LA TECLA EMTER v
BACANCELAR

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

P> Se calcula el dngulo de inclinacién del eje Xy se lleva a cabo el ajuste
del eje. Al finalizar, regresara a la pantalla predeterminada.
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72.4 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 funcién 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/MENUL.
P> Se muestra la pantalla MENU.

2 Presione la tecla [4] (MEDIA).
> 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).
P> 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).

P> El ajuste se confirmard y regresara a la pantalla CONF. DE MATERIAL VIS STC [ HECIN S IS A SR SIS
(1/3) sin cambiar la configuracién si se presiona la

tecla [ESC] (CANCELAR).

6 Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volverd a la pantalla predeterminada.
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72. 5 Corte de una DEMOSTRACION DE CORTE

Para verificar el funcionamiento de este plotter, trace un patron de demostracion de corte.

/\ PRECAUCION

prueba.

No cologue 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 instantdneamente cuando seleccione el trazado del patrén de

Operaciéon

1

2

Ajuste el tamafio A3 o un material mas grande. (

A\

Complemento

Para obtener mas informacion 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 condicién de la herramienta,
consulte “Seleccionar la condicién de
la herramienta”, y para los ajustes de la
herramienta, consulte “Configuracion de la
herramienta”.

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

Presione la tecla POSITION (<) (TEST).
D> 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).
P> 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).
PRUEBA(TEST) 172
n

CONDICIONES
FRUEBA AUTD
YOLCADO DE DATOS
DEMO.  CORTE

id

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volverd a la pantalla predeterminada.

12-17

Vs

-

/\ PRECAUCION

No coloque su mano alrededor de las partes
moviles. El carro de la herramienta comenzara
a moverse, asf que existe la posibilidad de sufrir
lesiones.

Vs

Complemento

Volverd a la pantalla PRUEBA sin enviar una
DEMOSTRACION DE CORTE si se presiona la
tecla [ESC] (CANCELAR).

N

-

Complemento

Durante el funcionamiento, las teclas del panel
de control no funcionan. Cuando finaliza la
salida DEMO. CORTE, se activan.




72.6 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 continuacion, se realizara el corte transversal.

Referencia

Esta configuracién 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 (a) (I/F).
> Aparece la pantalla INTERFASE (1/4).

INTERFASE 1/4

LIMPIAR MEM. BUFFER
COMANDO

HP-GL PUNTO DE ORIGEN
HP-GL MODEEO EMULADOD

3 Presione la tecla POSITION ().
> 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

CONFIGURAR EHCANCELAR
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5 Presione la tecla POSITION (AY) y aumente o disminuya el e
Complemento

valor del ajuste.
® Puede ajustar 0, 1, 2, 3,5, 10, 20, 30, 60 o

G.O 120 (seg.).
< >
(Y o Si se configura 0 seg. no se realizara el corte

transversal con tiempo de espera.

6 Confirme el ajustey pulse la tecla [ENTER] (CONFIGURAR).
Complemento

D> El ajuste se confirmard y regresaré a la pantalla INTERFASE (4/4).
Volverd a la pantalla INTERFASE (4/4) sin

cambiar la configuracion si se presiona la tecla

7/ Presione la tecla [PAUSE/MENU]. [ESC] (CANCELAR).

D> Volverd a la pantalla predeterminada.
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72.7 Configuracién 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].
P> Se muestra la pantalla MENU.

2 Presione la tecla POSITION (A) (I/F).
D> Aparece la pantalla INTERFASE (1/4).

INTERFASE 1/4

LIMPIAR MEM. BUFFER
COMANDO

HP-GL PUNTO DE ORIGEN
HP-6L MODEEO EMULADD

3 Presione la tecla POSITION (w).
> 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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5 Presione la tecla POSITION (AW) para cambiar el pardmetro.
(gl
-

6 Confirme el ajuste y pulse la tecla [ENTER] (CONFIGURAR).
P> El ajuste se confirmardy regresara a la pantalla INTERFASE (4/4).

/  Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volverd a la pantalla predeterminada.

A\

Complemento

Puede ajUStar IIFSH, ”H”, uJ O”, I @ L7

Cuando se ajusta en "-", no se llevara a cabo el
corte transversal mediante separador.

Vs

-

Complemento

Volverd a la pantalla INTERFASE (4/4) sin
cambiar la configuracion si se presiona la tecla
[ESC] (CANCELAR).

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/MENUL.
P> Se muestra la pantalla MENU.

2 Presione la tecla POSITION (a) (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 (W).
D> Aparece la pantalla INTERFASE (4/4).

THTERFASE Iy s
o <o

ATRASO <O O.

GP-GL SFPARADOR

HP-GL SEPARADOR -«
¥
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Presione la tecla [3] (HP-GL SEPARADOR).
P> 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 confirmardy regresaré a la pantalla INTERFASE (4/4).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volverd a la pantalla predeterminada.
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Vs

-

Complemento

Puede ajustar “IN’, 'DF’, “PS", “IW", “SC", “IP", “SP",
INR” PG “AH" “AF” o "

Cuando se ajusta en "-", no se llevara a cabo el
corte transversal mediante separador.

Vs

-

Complemento

Volverd a la pantalla INTERFASE (4/4) sin
cambiar la configuracién si se presiona la tecla
[ESC] (CANCELAR).




& Emisién sin conexion desde la memoria

B

Los datos especificos creados con el software de la aplicaciéon 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 conexion.

p
Complemento

® Solo se admiten caracteres alfanuméricos de 1 byte (ASCII).

® | 0s caracteres prohibidos de Windows (¥, /,/,;, *,?2,", <, >, |, etc.), no estan disponibles.

e E| Iimite del nimero de caracteres de visualizacion es de 25 caracteres. Se pueden mostrar mas de 25 caracteres desplazandose.
® | 3 barra de desplazamiento aparece momentos después de seleccionar el elemento.

® | 3 extension es “xpf”y “plt”.

® | 3 carpeta esta encerrada entre “<"y “>".

e £l nombre se clasifica en orden ascendente.

® | 0s archivos y las carpetas pueden obtenerse hasta un maximo de 64,

® | 0s archivos en la carpeta de segundo nivel no estan disponibles.

Operacion

1 Introduzcala memoria USB que guarda los datos especificos
en el plotter.

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

3 Presione la tecla POSITION (p) (MEM.).
P> Aparece la pantalla MANEJO OFF LINE (1/1).

MANEJO OFF LINE 1/1
SELEC ARCHIYO DATOS
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4  Presione la tecla [1] (SELEC ARCHIVO DATOS). (
P> Aparece la pantalla SELEC ARCHIVO DATOS.

Complemento

® Sino introduce la memoria USB, aparecera la

RCELEC ALCHIV0 DTS -
CITEST DATA FOLDER> _ WlA 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

® Sino hay datos en la memoria USB, se
mostrara la siguiente pantalla.

BASELEC ARCHIVO DATOS

NO HAY ARCHIVO DE DATOS
PARA FUNCIOMAMIENTO

OFF LINE
A\
5 Presione la tecla POSITION (AV) para seleccionar el archivo.
A Complemento
\_/
40 O, Presione la tecla POSITION (4 p) para cambiar
‘ el archivo.

-

6  Presione [ENTER] (INICIAR).

P> El corte comienza con el archivo seleccionado.

/  Cuando haya finalizado el corte, pasara al estado LISTO.
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72.9 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 patrén de corte en base a los valores actuales.
Operacion
1  Coloque el material que desea cortar.

2 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

3 Presione la tecla POSITION («) (PRUEBA CORTE). e
Complemento

14 ) Volver4 a la pantalla CONDICION sin cambiar
O’ el valor de los ajustes si presiona la tecla [ESC]
(D) (CANCELAR).

A\

PRE[Y PULSE ENTER
BACANCELAR

EIPRUEBA CORTE

. C | t
4 Presione la tecla POSITION (AVqp) para mover el carro de omplemento

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

la herramienta a la posicién en la que se realizara el PRUEBA

lentamente.

CORTE.
¢
«P
5 Presione la tecla [ENTER]. v

P
D> Se corta el PATRON DE CORTE DE PRUEBA. /\ PRECAUCION

Al presionar la tecla [ENTER], empieza a
moverse el carro de la herramienta, asf que
tenga cuidado de no lesionarse con la cuchilla

de corte.

—_ — — —_ —_— —_ —
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6  Unavez finalizado, presione la tecla [ENTER].
D> Aparece la pantalla CONDICION.

/  Presione la tecla [COND/TEST].

P> Volverd 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 éptimo.

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

Coémo verificar la compensacion

_——_— = = = = — A
3

Cuando la longitud
de ELEVACION

Verifique si el valor de la compensacién esta configurado correctamente mediante lo siguiente.

Ajuste insuficiente.
Aumente el valor de compensacion.

Valor de compensacién 6ptimo.

Ajuste excesivo.
Reduzca el valor de compensacion.

Compruebe la longitud de ELEVACION al cortar.

Cuando la longitud de ELEVACION es insuficiente,
los que se cortan podrian salirse.
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Ajuste al usar el émbolo 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 mas bajo sin lineas tenues. Consulte “Configuracion de la fuerza” para ajustar la FUERZA.
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72.70 Configuracién 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
7 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 (W).
P> Aparece la pantalla CONF. DE MATERIAL (3/3).

CONF. DE MATERIAL 343 =

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 latecla [1] (ENCENDER) o [2] (APAGAR).
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Confirme el ajuste y pulse la tecla [ENTER] (CONFIGURAR). Complemento

P> Se estableceré la configuracion y se volverd a la pantalla CONF. DE

MATERIAL (3/3) Volverd a la pantalla CONF. DE MATERIAL (3/3)

sin cambiar la configuracién si se presiona la
tecla [ESC] (CANCELAR).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volverd a la pantalla predeterminada.
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72.77 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

N\

Valor del margen trasero (+X)

|—1

/

Posicién trasera trazada

Direccién de movimiento del material

y—

Referencia

Esta configuracion se mantiene incluso después de apagar la energia.

Operacion

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

2 Presione la tecla [4] (MEDIA).
> 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 (W).
P> Aparece la pantalla CONF. DE MATERIAL (3/3).

CONF. DE MATERTAL 373 s
[A] <o

CORTADOR TRANGY. 40 O

ESP. ATRAS

FUNCTON CARGA PAPEL -«

TIEMPO DE S\PEL

Presione la tecla [2] (ESP. ATRAS).
P> Aparece la pantalla ESP. ATRAS.

ESP. ATRAS

1. B
CONFIGURAR EHCANCELAR

Presione la tecla POSITION (AV) para cambiar el parametro. e
Complemento

+30,0 mm.

4@ O} e El intervalo de configuracion es de 7,0 a

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

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

P> Se establecera la configuraciony se volveré a la pantalla CONF. DE

MATERIAL (3/3). Volverd 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> Volverd a la pantalla predeterminada.
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72. 72 Configuracién 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
7 Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Se muestra la pantalla MENU.

2 Presione la tecla [4] (MEDIA).
> 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

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

CONF. DE MATERIAL 343

n 2

CORTADOR TRANSY, 40 O»

ESP. ATRAS

FUNCION CARGA PAPEL «®

TIEMPD DE PAPEL
id

v

4 Presione la tecla [3] (FUNCION CARGA PAPEL).
P> Aparece la pantalla FUNCION CARGA PAPEL.

FUNCION CARGA PAPEL
n
¢
id

CONFTGURAR BHCANCELAR

5 Presione la tecla POSITION (AW) para cambiar el parémetro. ¢
Complemento

A
4@ O} o E| intervalo de configuracion es de 0 a 5.
) e £l corte/trazado comenzard inmediatamente
v después de que se complete la
prealimentacion y se reciban los datos

enviados durante el tiempo de exposicién del
papel.
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Confirme el ajuste y pulse la tecla [ENTER] (CONFIGURAR). Complemento

D> El ajuste se confirmard y regresaréd a la pantalla CONF. DE MATERIAL

(3/3) Volverd a la pantalla CONF. DE MATERIAL (3/3)

sin cambiar la configuracién si se presiona la
tecla [ESC] (CANCELAR).

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volverd a la pantalla predeterminada.
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72.73 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 efectle el corte o trazado
de manera adversa.

Después de completar la alimentacion 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).
> Aparece la pantalla CONF. DE MATERIAL (1/3).

CONF. DE MATERIAL 1/3

COMANDO " F° CORTAR
AUTO PREALIMENTACION
LONGITUD DE PAGIMNA
CARGA INICIAL

id

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

CONF. DE MATERIAL 373 A
2
CORTADOR TRANSY. 40 O.
ESP. ATRAS
FUNCTON CARGA_PAPEL «
TIEMPO DE PAPEL
hd

4 Presione la tecla [4] (TIEMPO DE PAPEL).
P> Aparecera TIEMPO DE PAPEL.

TIEMPO DE PAPEL

CONFIGURAR EHCANCELAR
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5 Presione la tecla POSITION (AW) para cambiar el pardmetro.

@

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

P> El ajuste se confirmard y regresaréd a la pantalla CONF. DE MATERIAL
(3/3).

7 Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volverd a la pantalla predeterminada.
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Complemento

Puede configurar 0, 60, 120, 180, 300, 420 o
600 (seg.).

Complemento

Volvera a la pantalla CONF. DE MATERIAL (3/3)
sin cambiar la configuracién si se presiona la
tecla [ESC] (CANCELAR).







Capitulo 13: Cortando con Vinilo
Express LXi 19 Software

Este capitulo describe cémo configurar y utilizar su cortadora de la Serie Q con el software Vinyl Express LXi
19 para Windows. Se presta especial atencion a la configuracion para el corte de contornos con impresoras de
escritorio y de gran formato.

Resumen del producto

13.1 Operacion bdsica de impresion y corte
13.2 Opciones de marca de corte de contorno
de escritorio

13.3 Configuracion de corte de contorno de
gran formato
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73,7 Basic operation of printing and cutting

This section explains the flow from creation of registration mark to cutting when dedicated application is used.
Because the procedure differs for each application, see the following depending on the application you want to
use.

® Summary of print and cut process with Q Series cutters and LXi 19 software.

Step 1: Create registration mark (alignment mark) data.
Step 2: Create design data for printing and cutting.
Step 3: Print design data.

Step 4: Cut the printed media.

Step 1: Create desktop contour-cut registration marks in LXi

When printing and cutting, it is necessary to attach registration marks (alignment marks) to the printed image so
the cutter will know exactly where to begin cutting around the printed image.

Correct reading of the printed registration marks requires a margin between the printe area and the marks.

When printing on sheet media, the following margins are required.

Leading edge | Trailing edge nghet dagr:: left

MARKTYPE 1 15 mm or 35mm or 15mm or more
more more

MARK TYPE 2 17mm or more 37mm or 15mm or more
more

When printing on roll media, it is necessary to provide a margin of 6
mm or more between the registration mark of the first sheet and the
registration mark of the second sheet. In addition, margins of 15 mm
or more must be provided at the left and right edges. Margin
* The printing position may be different depending on the printer you
want to use, therefor It's recommended to take a margin as long as

several mm.

Feed direction of media
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73.2 Desktop Contour-Cut Marks Option

Operation
The Contour Cut Mark feature is intended for use with desktop printers for which a printer driver is installed

in Windows. Create registration marks for printing and cutting.

[Using the Rectangle to Contour Cut Mark option for desktop printers ]

1 Create rectangles on the design screen using "Rectangle" tool.

2 Select the rectangles and select "Effects" - "Rectangle to Contour Cut Mark".
Effects Bitmap Window Help
Combine >
Lens >
& Stripe..
Qutline...

I Contour Cut..
% Contour Cut Mark...
o BagaCantoue Cut hMark

I [ Rectangle to Contour Cut Mark... l

3 Select a type of registration mark on the "DesignCentral" screen. For best results, choose Graphtec
4-Point Type 1 or Graphtec 4-Point Type 2 (See pg 13-4). This will place a mark at each corner of the
design.

DesignCentral j n
o)

L
OB
o

(&4 o000 =]

 —

Options.. & ﬂ

4 Press the "Options" button.
Here, you may specify the length and thickness of the registration mark on the displayed "Graphtec Mark

Options" screen.

Press “OK".
" — Graphtec Mark Opti X
o |
Mark Length: 0.788in = I useBarcode
@ I Thickness: 0.040n = Barcode Type: Standard =
r | Standard barcode can only be used with black
D Graphtec 4 fid A i ot background
L Image Area: Recommended -
@ ID 000in 3: Barcode Locaton: Both Edges -
Color: . oo Barcode Length: hormal =
X Direction: Vertical - & Do not change data of design
I™ Expanded cutting area Note: (Allows 35 ASCII characters)
Print mask around registration marks
Barcode Link Info: ,7
. Color: (RO GO BO)
Options.... | E vy - nter
Mask width: 0.237n _‘ = =
oo 2 1260 [ [0.000n = Efo00n =
[ [0.000n = = B =
Get Printer Margins. ..
Reset Cancel | OK I
| |
n 1 n H 1 H
5 Press the + on the "DesignCentral" screen. Registration marks are created on the design screen.
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DesignCental | [ MARK TYPE 1 MARK TYPE 2
ini I © @
- 2 A EEE N .
fo fo
5 [0.000m = g g
S 3
i gL
() ()
ODlions..l 5 ﬂ . —‘ ’7 - ~_)I(
Y

Step 2. Create desfgn data for printing and cutting.

Design the drawing pattern that you want to print and the contour to be cut. Place it inside the rectangle area

Operation

2-1  Create print design for printing and cutting.
MARKTYPE 1 MARKTYPE 2

1L ]

L £
L £
L £
L £

Feed direction of media
Feed direction of media

I N
v—]

s

2-2  Create cut design for printing and cutting.

1 Select the print data and select "Effects" - "Contour Cut

Mark'". Supplement
Select the offset value of contour on the "DesignCentral" If this setting is not performed, "Step 4: Cut the
screen. printed media" - "Contour Cut Mark" icon in
Effects Bitmap Window Hel . = Step 4-2 is not enabled.
(ombinep ’ > — W
Lens > _D_ I
e Corioa I8
£ Contour Cut... :I j'
o I FlotEEn = l
I with heles
(-] 7] X| |
2 Press the ﬂ on the "DesignCentral" screen. Cutting data is created on the design screen.
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Step 3: Print design data.

After creating the design, print it on the media.

p
Supplement

Pay attention to the following when printing to prevent registration mark scan from failing when cutting.
e Set the enlarge/shrink scale to 100% (Do not enlarge the design during the printing or cutting phases).

e Set the printing position (center/lower left etc.) so that the positional relationship between the created document and the printed

result is the same.

A&

Operation
3-1 Print design data for printing and cutting.

Select the printer to use from the Print menu of LXI Expert, Master or Master Plus 19 and print

the design with the registration marks added in LXI.

Step 4: Cut the printed media.

Cut the media prepared in Step 3 with the cutting plotter.

Operation

4-1

4-2

Load the printed media on the cutting plotter.

MARK TYPE 1

|

Feed direction of media

B

L
L
vy
ve

-

Feed direction of media

MARK TYPE 2

]
L
vy
ve

I

Y<—]

4 )
Supplement

® For loading media, see "Loading Media (Paper
or Marking Film)".
o |f a registration mark scanning error occurs,

check the registration marks etc. (See
"ARMS".)

Send the cutting data to the cutting plotter using the File/Cut-Contour command.

Feed direction of media

MARK TYPE 1
L] 3
Jeve E
) 0. ¢ s
ve g
e 5
1 m] ol

T
Move here

MARK TYPE 2

Move here

X

y._I
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1

Click on the "Cut Contour" icon.

EEELEFEEER R

-
Supplement
The ROTATE can be set only when using
4POINTS.
For other registration marks, load the media
according to the orientation of the preview.
J
N

Supplement

When the "Cut Contour" screen is displayed

for the first time, the "Add Device" screen is

displayed. Follow the instructions on the screen

to select the model name to use.

® For USB connection, select the "VinylExpress_
USB".

® For network connection, select the "TCP/IP"
and then enter the IP address of the cutting
plotter.

The "Cut Contour" screen is displayed.
Set the ROTATE to & | to match the setting direction of
the media. Always load the media so that the protrait
orientation on the cutter matches that of the printer.
Press "Send".
F* Cut Contour a X
[Feso00100p0@Gmntiee USE =] peck [Job Status |
a|y|%z|
150 AZ = @ &
= I 1 | FEE T | ? 5
&
Serdrode: [eondnon ]
e fm = Fhen = g
~Job pre— T g
1 [e569n = I Fitto media i
T ; r _|
B P B T | o
£ b
Repest Job - **
Sendjob [T = tmes : @@
— : ‘ s
=] i colors I savetofie || [ Send I Done
3 The confirmation screen is displayed.

Using the cutting plotter's POSITION (AV«») key, move the tool to the lower right registration mark

(within the red rectangle).

Press “OK" on the LXi confirmation screen. Registration

marks are scanned. Cutting starts automatically once all four

registration marks are detected.
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If a registration mark scanning error occurs,
check the registration marks etc. (See "ARMS".)




733 Large Format Contour-Cut Process

Step 1: Add contour cut effect to design.

Import or design the project. To create a contour cut line for large format printing, design or import your graphic to

the LXI RIP Design workspace. From the Effects Menu, select Contour Cut.

[ S @
File Edit View Amange Text Effects Bitmap Window Help
DHEFBRRAFILDA o BEISAER ‘

k1%‘|‘|‘I‘|‘|‘|‘I‘|“‘\‘\‘\“‘\‘\‘\“‘\‘\‘\“‘\‘\‘\“‘\‘\‘\“‘\‘\‘\“.\.\.\.‘.\.\.\.‘.\.\.\.“\‘\‘\“‘\‘\‘\‘“\‘\1‘\“‘\‘\‘\‘i‘\‘\‘\“‘\‘\
T ] =
5‘& :;1; Dz;ricEncrav o - |
3%
‘,ﬁ,,.
D: 3 IV Wit holes
ax . -] X
Ak Adjust the Offset to manage
Q!{ the width of the decal border
Q Check “with holes” to contour cut
% ' negative space inside characters i
@s; 0|
R - —
a
nE
o

i - Xlvi

Use the Offset window to determine the width of the border between the edge of the printed area and the in-
tended cut path. For a full-bleed decal, select a negative value in the offset window. Be sure to click the green

check mark or press the Enter key to apply the settings previewed in Design Central.

Step 2: RIP and PRINT.

Use the File/RIP and Print function or click on the RIP and Print icon. This will launch the RIP and PRINT window, and

will also launch the LXI RIP Production Manager.

]
B e

DOEBRAAI L DR

1
i

[EEEa— o S

o a
= TIR@.n | rre—
ama|=y =

MMMMM

e,

s

18

1

nnnnnn

B P
8
I;‘
e

5

BELLLHPPLLS PN\NALUANW
{
H
i

i<
4]« N T A 0 e = A S ek RS T I
For Help,press F1
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Step 3: RIP and PRINT: General Tab

The RIP and PRINT window has four tabs. They are, from left to right, General, Panel, Color Management, Advanced

Options, and Contour. The key settings are in the General, Color Management, and Contour tabs.

3.1 You will see a preview of the design in the lower right hand corner of the preview window. Use the
mouse or the Position windows to drag or reposition this so that there is at least a one-inch margin at the bottom and
at the far right edge. The Q Series needs this margin to successfully scan the printed marks.
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Step 4: RIP and PRINT: Contour Tab

4.1 Using the Material Windows in the General and Contour tabs, make sure the media sizes match.
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4.2 Open the Contour tab and do the same, so that the media sizes for the printer and cutter match.
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4.3 Click the Send window on the Contour tab and, from the drop-down menu, select, "As separate jobs."

This will send the raster data to the printer and send the vector data to the cutter. The vector data will be held in the

Production Manager queue for the Q Series cutter.
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4.4 LXi loads cutter drivers with default settings that override the speed, force, and offset values on the
cutter. You will see these in the Driver Options window at the bottom of the Contour tab. Click Edit and, from the Vinyl
Express driver options pop-up window, click the Cut Fast default. From the drop-down menu, select None, then click the
Apply button in the lower right corner.
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4.5 If you wish to print and cut multiple copies of a design, use the Copies function in the General tab to

determine the number. Use the horizontal spacing and vertical spacing windows to manage margins between the rows

and columns. The default setting expands the registration marks to form one bracket around the pattern of decals. This

will create one set of marks that the Q Series cutter will scan before contour cutting.
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4.6 As noted in section 13.1.3, select Graphtec 4-point Type 1 or Type 2 to add one set of brackets around
the marks. Make sure "One set for all copies" is checked.
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4.7 If you are producing a large number of copies, you can opt for the Segmented registration marks option.

This optionadds sets of registration marks that divide the batch of decals into segments that are scanned and contour-cut in
sequence. This enhances the accuracy of the contour-cutting and is recommended for cutting jobs over 4 feet in length.

To activate this, choose Graphtec Segment Area Type 1 or Graphtec Segment Area Type 2 from the registration marks
drop-down menu.
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4.8 To place the segments between batches of decals, click the Options button at the lower right corner of the Registration Mark
window. This will open the Graphtec Mark Options window. Make sure the Cut Segment by Segment box is checked. Then adjust the
numerical value in the Step Size window to determine the number of segments. Adjusting this value will also help to place the segments
between rows of decals. This prevents some decals from being contour-cut in tiles because they are placed in more than one segment
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4.9 You can also use the General Tab's preview window to adjust the margins between the rows to align the segment marks with
gaps between batches of decals. Use the Vertical Spacing setting in the Copies window to make this adjustment.
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4.10 Now, you are ready to print and cut with your Q Series vinyl cutter. Click the Send button at the bottom of the General tab.
This will send the raster and vectora data to the LXI RIP 19 Production Manager. The raster data will be sent to the printer queue and the
vector data will be sent to the cutter queue. The print queue will begin to RIP and print the image. The vector data will be held in the cutter
queue until the print is completed.
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4.11 Once the print job is finished, remove the printed image from the printer. Take care to advance the media far enough to leave
at least 2 inches (5cm) of space between the top registration marks and the edge of the media. Place the print on the Q Series cutter,
facing the same way it came off the printer. As directed in section 13.4.2, move the cutter blade to the center fo the lower
right registration mark and set that as the origin point on the Q Series cutter's control panel. Then return to the PC, find the job holding
in the LXI RIP Production Manager queue and click Send. Production Manager will remind you to set the Origin Point in the lower right
regisration mark. If you have aleady done so, click OK.
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The Q Series cutter will begin scanning the marks.Contour-cutting will begin automatically once the marks have been scanned.

If you have selected the Graphtec Segment Area option, the cutter will scan the lower four registration marks, then cut all the
vector paths in that segment. Then it will scan the next segment and cut those paths, and continue in this manner until the job is
completed.



Capitulo 14: Mantenimiento

Este capitulo describe los ajustes necesarios para el mantenimiento.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

14.1
14.2
14.3
14.4
14.5

14.6

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



74.7 Mantenimiento diario

Mantenimiento diario

Aseglrese 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 pafio 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.

(3) Limpiar la plancha de corte usando un pafio seco. En caso de encontrar manchas resistentes, usar un pafio
mojado en alcohol o 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 limpioy
seco.

* La superficie corredera esta cubierta con lubricante - asegurese de no limpiar también todo el lubricante.

Como guardar el plotter

Aseglrese 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)

4) Por favor baje la palanca de ajuste para que el rodillo de presion quede en estado elevado.
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74.2 Reemplazar la cuchilla de corte

Para reemplazar la cuchilla de corte, consulte el diagrama estructural de la pluma de corte.

/\ PRECAUCION

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

PHP33-CBO9N-HS/ PHP35-CB09-HS/
PHP33-CB15N-HS PHP35-CB15-HS
i—— Boton para ajustar la longitud de =— Botdn para ajustar la longitud de
la cuchilla la cuchilla
(azul)/ (roja)
1 Cuchilla de corte 1 Cuchilla de corte
E Tapa del émbolo E Tapa del émbolo
@ 0.9mm / @1.5mm @ 0.9mm /¢@1.5mm

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

Operacion

1  Gire el botén de ajuste de la longitud de la cuchilla en la
direccién de la flecha By tire la cuchilla adentro del émbolo.

PHP33-CBOIN-HS/PHP33-CB15N-HS

Una unidad de escala
aproximadamente 0.1 mm

Graduacién
~\ N

))
4 Graduacion

Una unidad de escala
aproximadamente 0.1 mm
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2  Girelatapa 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 cologue
el émbolo desde arriba en dicho estado.

6  Asegure la tapa del émbolo o el mandril girando en sentido
horario.

p
/\ PRECAUCION

<PHP33-CBO9N-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 insercion
de la cuchilla de corte varias veces.

Puerto de insercién de la W

cuchilla de corte t T
B Go..x.

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

<PHP35-CB09-HS/PHP35-CB15-HS>
® |nserte 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 insercion
de la cuchilla de corte varias veces.

Puerto de insercién de la

cuchilla de corte W t —
% %Oeooo X NG

Si no se instala correctamente, puede dafiar la cuchilla de corte o el plotter.
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74.3 Limpiar la 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 dafios 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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74.4 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
| Tapadel émbolo 1 Tapadelémbolo

Punta Punta

/\ PRECAUCION

Para evitar dafios corporales, maneje las cuchillas de corte con cuidado.
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74.5 f/'uste de la alarma para el grado de
esgaste (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].
P> Se muestra la pantalla MENU.

2 Presione la tecla [1] (TOOL).
> 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 (w).
P> 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 CUCHL.).
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.).
P> 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 confirmardy regresaré a la pantalla ALARMA DESGASTE
CUCHI..

ALARMA DESGASTE CUCHI.
DETEC. DESGASTE CUCHL. OM
SELEC GRUPO CUCHILLA
DISTAMCTA ALARMA

BOR. WAL, LSO N

Presione la tecla [2] (SELEC GRUPO CUCHILLA).
P> Aparece la pantalla SELEC GRUPO CUCHILLA.

SELEC GRUPO CUCHIIL
[0, [1]2[a]4[5]6]7]¢
e | FENEDEE
FISCODILIN .

conFre, SJARRIBA
- ABAL0
BACOIF TGURAR_ACANCELAR

Presione la tecla POSITION (4 W) para seleccionar el nim. de
condicién de la herramienta (CONDICION No.).

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

valor del ajuste.
\_/
v

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

P> El ajuste se confirmard y regresard a la pantalla DETEC. DESGASTE
CUCHL.

ALARMA DESGASTE CUCHL.
DETEC. DESGASTE CUCHL. OM
SELEC GRUPO CUCHILLA
DISTANCTA ALARMA

BOR. VAL, USO N,
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Complemento

El intervalo de configuracién es de 1 a 8.

Complemento

El intervalo de configuracién es de 0 a 8.
Cuando se ajusta en 0, la alarma no pertenece
a ningun grupo.




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 W) para seleccionar el nim. de

C ‘ , Complemento
condicién de la herramienta (CONDICION No.).
. El intervalo de configuracién es de 1 a 8.
(B
v
Presione la tecla POSITION (AV) y aumente o disminuya el
Complemento

valor del ajuste.
El intervalo de configuracion es de 500 m a

G’O 5000 m (100 m por paso).
< | 4
v

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

P> El ajuste se confirmard y regresard a la pantalla DETEC. DESGASTE
CUCHL.

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 Nam.

GRUPO.
Y
-

Confirme el ajuste y pulse la tecla [ENTER] (CONFIGURAR).
P> Aparece la pantalla BORRAR.

Complemento

Volverd a la pantalla GRADO DE ELIMINACION

ESE.POVAL. UsO N DE DESGASTE sin eliminar si se presiona la tecla

E[E0RRER [ESC] (CANCELAR).
[|FNSI BORRAR
BB CANCELAR

CONFTGURAR ECANCELAR
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19  Presione la tecla [1] (Sf, BORRAR).
P> GRADO DE DESGASTE es eliminado y regresaré 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 confirmardy regresard a la pantalla DETEC. DESGASTE
CUCHI.

ALARMA DESGASTE CUCHI.
DETEC. DESGASTE CUCHI. OM
SELEC GRUPO CUCHILLA
DISTANCIA ALARMA

BOR. ¥AL. LSO N

27 Presione la tecla [PAUSE/MENU].

P> Volver4 a la pantalla predeterminada.
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74.6 Sustitucion de la unidad de corte
transversal

Sustituya la unidad de corte transversal utilizada para cortar el material después de realizar el corte.

p
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)

Operacion

1 Verifique si el interruptor esta apagado (si est4 apretado el

lado "Or ).

"‘“

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.

Aseglrese de extraer la cubierta protectora mientras
sujeta la parte de la unidad que se muestra en la siguiente

ilustracion.

Cubierta protectora

Coloqgue la unidad de corte transversal de recambio y .
‘ . . /\ PRECAUCION
apriete 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 15:
Solucion de problemas

Consulte este capitulo si le parece que algo estd mal o no funciona bien.

Este capitulo describe también como ajustar la configuracion del plotter, como confirmar los datos de
corte y el método para crear planilla de prueba.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

15.1 Solucion de problemas

15.2 Imprimir los ajustes del plotter
15.3 Crear planilla de prueba

15.4 Crear CUTTING PRO

15.5 Confirmar los datos de corte
15.6 Prueba de auto-diagndstico

16-1



75.7 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 estad encendida o el | Compruebe que el cable de alimentacion esté
plotter tiene algun defecto. conectado de modo seguro a la entrada de

corriente alterna del plottery a la toma eléctrica.
Compruebe que haya suministro de corriente
eléctrica en la toma.

Contacte su centro de atencioén al cliente de
Vinyl Express si el problema persiste.

- En el panel LCD aparece el mensaje de La memoria ROM o RAM es Contacte su centro de atencioén al cliente de
error "Sum-Ck ROM RAM ERRI!" defectuosa. Vinyl Express 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,
bloquee la luz sila maquina esta
colocada cerca de la ventana.

Sihay alguna lédmpara 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
Vinyl Express.Desactive el sensor
del material para usar el plotter
temporalmente.

Activacién/desactivacion
de los sensores de medios
(MEDIA SENSOR)

- El material tambalea.

Los rodillos de presién

no estan colocados
correctamente en los rodillos
de arrastre.

Verifique la posicién 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 cologue 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 plottery
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
Vinyl Express. Desactive el sensor del
rodillo de presion para usar el plotter
temporalmente.

Activacidn/desactivacién 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 condiciéon 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 Vinyl Express.

-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 aplicacion software o restaure
el punto de origen del plotter al
extremo inferior izquierdo.

Configuracién del punto
de origen con HP-GL
establecido

+ El material salta hacia el
lado frontal.

Ha seleccionado un tipo
incorrecto de material.

Verifique el tipo de material, "HOJA",
"ROLLO-1 BORDE FRONTAL' o
"ROLLO-2 POS. ACTUAL".

Configurar el método de
alimentacion

- Aparece un 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
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Sintoma

Causa posible

Solution

Referencia

‘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

‘Hay demasiados
movimientos de la pluma
para abajoy para arriba.

Estd 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.

Configuracion del ancho de
corte

*No se puede cambiar
la condicién de la
herramienta.

Estd 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 seleccién
de la condicién 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 condiciéon de
herramienta

El material se mueve con
inclinacion.

El material ha sido cargado
con una inclinacién.

Vuelva a cargar el material.

Cargar materiales (papel o
film de vinilo)

El material se desliza.

Realice prealimentacion unavezy
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
presién 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 elevacién de la
herramienta

El valor de ajuste de la
distancia es incorrecto.

Ajuste la distancia.

Configuracién del ajuste de
distancia

- Aparece el mensaje
"CARGUE MATERIAL!"
aungue esté colocado el
material y la palanca de
ajuste esté en posicion
levantada.

El material es casi
transparente y el sensor
hace una identificacién falsa.
(Esto puede suceder seguin
el material usado.)

No se pueden detector los materiales
transparentes. DESACTIVE el sensor
del material y configure el drea 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.
Aseglrese que no hay exposicién 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
Vinyl Express.

- Laldmpara PAUSA/MENU
parpadeay 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

Solucién

- 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

- alinea 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 deberfan 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 resolucion del software ha sido fijada
con un valor demasiado bajo.

Ajuste la configuracion de la resolucion del
software.

El dngulo de offset de la cuchilla es
demasiado bajo.

Aumente el valor del dangulo 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 cuchillay 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
extrafdos usando la ldmina adhesiva.

La ldmina no es lo suficientemente
adhesiva.

Pase a una ldmina 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
TAMARNO DE PASO en la computadoray
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.

Elvalor 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
configuracién 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 TAMARNO 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.
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Mensajes de error en el modo de comando GP-GL

Error oz
Pantalla LCD lucién
mostrado antalla LC Causa Solucié
E02001 W!Con(éinmgpnN%nW o El plotter ha recibido un comando Presione la tecla [ENTER].
e irreconocible.
HERR %%FQF%%M%%MANDU | Se ha producido ruido cuando la Configure el plotter para arrancar desde el
INICD i v
CONG IO Mo, 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 configuracién de la interfaz del
del plotter. plotter.
E02004 [1:Condtion o, 1 Se ha recibido un comando incluyendo Configure el plotter para arrancar desde el
parametros numéricos que exceden la menu del software.
HeRg, | PARAIETECS & | escala permisible de aquel comando.
éﬁ,ﬂg}gﬁ'ﬂw 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.
E02005 i:Cond tion No. 1 Se ha producido un error en la recepcion Configure el plotter para arrancar desde el
e e de los datos en la interfaz. menU del software.
ERRIR =
?E?Ei E%’ﬁ%’%’éﬁﬁ%m’ Ha cambiado la configuracion del software | Restaure la configuracion de la interfaz del
CONDTCTON o 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 No. T 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 tamafio 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 o
Pantalla LCD Causa Solucién
mostrado
E03001 W:Con%iEt ion No. | Se ha ejecutado una instruccion Ejecute un comando reconocible.
Error 1 FERH] -G irreconocible.
INSTRUCCION =
IHERR. | MO RECONOCIDA
g 71T (BB CONE IRMAR
ECONDICTON Mo,
E03002 W:Con?ition Mo, ] Se ha especificado un nimero incorrecto Ejecute el comando con el nimero
Error 2 . RES@GL de parametros. correcto de parametros.
MUMERD EQUIVACADON S
EHERF[_DE PARAMETROS
2 Th I [EICONEIRMAR
FHCONDICION Mo.
E03003 [1:Condition No. 1 Se ha ejecutado un parametro inutilizable. | Ejecute un parametro reconocible.
Error 3 " e, -c
ERROR 3
PARMMETROS FUERA B
IHERR| _ DE RANGD
g 717 [EECONE IRMAR
ECONDICTON Mo,
E03005 W:Concéition Mo, Se ha especificado una serie de caracteres | Especifique una serie de caracteres
Error 5 %'Tq G5L inutilizable. utilizable.
JHERR | DESCONACIDD
g 111 [BICONFIRHAR
FHCONDICION Mo.
E03006 W:CondCiPEingpAN(}MW L Las coordenadas del comando Ejecute coordenadas adentro del drea de
Error 6 o especificado estan fuera del drea de corte. | corte.
1 DESBORDAMIENTO B
= - [EHCONEIRMAR
F u
ECONDICTON Mo,
E03007 T:Cond it Los datos introducidos exceden la Ajuste el tamafio de la memoria buffer.
Error 7 EREE}GL capacidad de la memoria buffer de
MEMCRIA BUF.
wcen | DESEEDAD caracte.res dgscargables del plotter,
g TH1C[EHCON TRMAR memoria poligonal, etc.
FHCONDICION Mo.
E03010 1:Condition Ho. 1 Durante la ejecucién de un comando de Verifique el programa.
Error 10 : RSBF}G'{@ salida se ha ejecutado otro comando de
PETICICN OE SALIDA B | <alida
[HER|  L/0 N0 VALIDA :
i 11T (EBCONF IRMAR
EHCONDICTON Mo,
E03011 W:Con%iEt fon Ho._1 Se ha recibido un byte invalido después Verifique el programa.
Error 11 AR 1 del cédigo ESC.
BYTE MO YALIDO
JHERR. | STGUTERDO ESC.
B3 T IEICONE TRMAR
FHCONDICION Mo.
E03012 W:CondCiEtion Ho. 1 Se ha recibido un byte invalido adentro Verifique el programa.
Error 12 EEn del comando de control del dispositivo.
=
JHERR. | EN CONTROL 140
2 110 [EBCONF IRMER
EHCONDICTON Mo,
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Error

Pantalla LCD Causa Solucién
mostrado
E03013 [1:Condition No. 1 Un parametro fuera de la escala Verifique el programa.
Error 13 permisible ha sido especificado en el
m .

- o RANGD comando referente a la entrada/salida.

Z

CONDICION Ho.
E03014 [T:Cond i tion o, 1 Demasiados parametros en el comando Verifique el programa.
Error 14 referente a entrada/salida.

DEMACTADOS B

JHERR. | PARAMETRUS 170

g 11 R CONE TRMAR

ERCONDICION Ho.
E03015 W:CondCiEtion Ho. 1 Se ha producido un error de encuadre, un | Configure el valor de la condicién de
Error 15 0% 15 error de paridad o un error de desborde. transmision RS-232C.

ERROR DE x|

IHERR. [TRANSMISION 1/0

A 1101 J|EBCONE TRMAR

ECONDICTON Ho.
E03016 [1:Cond i tion o, 1 La memoria buffer de la interfaz se ha Configure el valor de la condicion de
Error 16 i desbordado. transmision RS-232C.

fHER
i 11T ([EECONE TRMAR
0 CONDICION Mo
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Mensajes de error ARMS

Error sz
Pantalla LCD Causa Solucién
mostrado
E04001 [1:Condition Mo 1 La inclinacion para el ajuste conla Recargue el material.
CBAGL+A 530 Fl4 Ad £ .
Ephon ] B0S ALINEACION DEL EJE es demasiado
ERROR_DE E.F!
HERF[EAYOR  RETHTERTAR) grande.
INICIO
CONDICION Mo.
E04004 W:Con?ition Ho. 1 Excede la escala de valores configurados Restablezca a un valor inferior.
para el ajuste de distancia.
=
[HERE| POR FAVOR FIJE
B T DE NLEVD.
ECONDICTON Mo
E04005 W:ContéiBEgﬂnaN%%W _y No se han podido escanear las marcas de | Verifique la posicion de escaneo del
[+ . .
e registro. registro.
HERR
] INICIO
ERCONDICION Ho.
E04006 W:CondcégionaN%aaW - La cantidad de datos ha excedido la Reduzca la cantidad de datos.
SR AR capacidad de entrada/salida del buffer
- O ORI B | paralas marcas de registro.
2
ECONDICTON Mo
E04007 T:Cond tion Mo, 1 La posicion de ploteo del patrén de Mueva el material hacia el centro y realice
muestra no se encuentra en la zona de el patrén de prueba.
B} | ploteo para el ajuste de la posicion del
, sensor.
ERCONDICION Ho.
E04008 [I:Condition No. 1 Se ha detectado el borde final del material | Verifique el material. Verifique la posicion
tn o c1a i » _ - '
RR DEATESCTURA' durante la deteccién de la marca de de impresion de la marca de registro.
FIN oL wereriel | B | registro.
BMHERF |0y i TE DETECCTON
B [NICTT
ECONDICTON Mo
E04009 W:Concéit‘ Ha superado el area de deteccion Verifique el material. Verifique la posicion
mientras se detectaba la marca de de impresion de la marca de registro.
SRR [SUFTCIENTE BN LA | | e8ISO
gy In1c L DIRECCION +X
ERCONDICION Ho.
E04010 W:Condcition No. | Ha superado el drea de deteccion Verifique el material. Verifique la posicién
EEAN A e mientras se detectaba la marca de de impresién de la marca de registro.
EXCESO DEL AREA|  EH i
JUHERR O CORTE DURANTE registro.
g Thc [ DETECCION +X
ECONDICTON Mo
E040M1 W:Contéition Mo, | Ha superado el area de deteccion Verifique el material. Verifique la posicion
EAEE'ETURA! mientras se detectaba la marca de de impresién de la marca de registro.
LONGITUD HO i
JHCRR[SUPICIERTE N LA registro.
gy Tn 1L DIRECCION -X
ERCONDICION Ho.
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Error

Pantalla LCD Causa Solucién
mostrado
E04012 W:Condcition Ho. 1 Ha superado el drea de deteccion Verifique el material. Verifique la posicién
RR_ DE“‘EE'ETURA! mientras se detectaba la marca de de impresion de la marca de registro.
EXCESD DEL REA| BB | registro
JIHERRDE CORTE DURANTE :
g e[ DETECCION -X
ECONDICTON Mo,
E04013 W:Con(éit‘ No._| Ha superado el area de deteccion Verifique el material. Verifique la posicion
Lo R mientras se detectaba la marca de de impresion de la marca de registro.
THOUFICIENTE & | registro
FHERR| LOWGITUD EN LA :
g 1nIcl DIRECCION +Y
FHCONDICION Mo.
:Condition No. a superado el area de deteccion erifigue el material. Verifique la posicion
E04014 g Eion e | Ha superado el 4rea de deteccid Verifique el material. Verifique la posicié
RR_ EAEEETURA! mientras se detectaba la marca de de impresion de la marca de registro.
EXCESD DEL REA| BB | registro
JIHERRDE CORTE DURANTE :
g T DETECCION +Y
ECONDICTON Mo,
E04015 W:Contéition Mo, | Ha superado el area de deteccion Verifique el material. Verifique la posicion
Lo R mientras se detectaba la marca de de impresion de la marca de registro.
TNSUFTCIENTE & | registro
FHERR| LOWGITUD EN LA :
g 1n el DIRECCION -Y
FHCONDICION Mo.
E04016 W:Condcition Ho. Ha superado el drea de deteccion Verifique el material. Verifique la posicién
RR_ DE“‘EE'ETURA! mientras se detectaba la marca de de impresion de la marca de registro.
EXCESD DEL REA| BB | registro
JIHERR|DE CORTE DURANTE :
g T DETECCION -Y
ECONDICTON Mo,
E04017 W:Contéition Mo, | Ha superado el area de deteccion Verifique el material. Verifique la posicion
Lo B mientras se detectaba la marca de de impresion de la marca de registro.
DESTIND LE B | registro
FHERR MUY IMIEWTO FLERA :
g THICLDEL AREA VALIDA
FHCONDICION Mo.
E04018 [1:Condition No. 1 La palanca de ajuste del material ha sido Recargue el material y vuelva a intentar.
p J 8 y
f R baiad
cE ajada.
PALANCA DE MATERIAL| EA
1 LCTA ABAID
g 111 TRABAJO CANCELADD
ECONDICTON Mo,
E04019 W:Con(é:iion Mo La operacion fue cancelada por el usuario. | Vuelva a realizar el proceso.
E
1]
2 )i
FHCONDICION Mo.
E04020 l:Condition Mo, T Hay un defecto en los valores Verifique los valores configurados.
E . configurados de deteccion.
e ERFOR, LE DETECCION &
= TRABAJD CANCELADO
B TN Tt
ECONDICTON Mo.
E04021 W:Con%inﬁiﬁgnnm}mw o No se ha detectado la marca de registro Verifique el material. Verifique la posicion
RR EAEEIETURA' en el area de autodeteccion. de impresion de la marca de registro.
S T T 1
311 L AREA EFECTIVA
FHCONDICION Mo.
E04022 W:CondcéggﬂnaN%aaW - La operacioén fue cancelada por el usuario. | Vuelva a realizar el proceso.
+
=
HCRE:
R TNICTO
ECONDICTON Mo,
E04023 W:Con%inﬁiﬁgpnm}mw o No se ha detectado la marca de registro. Cambie el color de la marca de registro.
R EEIETURA' Verifique el material.
_— M'QSCGB?EAEEG | = Verifique la posicién de impresién de la
INICN marca de registro.
FHCONDICION Mo.
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Error a
Pantalla LCD Causa Solucién
mostrado
E04024 W:CondcintingpnNng L No se ha detectado la marca de registro. Cambie el color de la marca de registro.
ARMS Verifique el material.
ERRTE LECTURAY ol e o ' .
| NLVEL DE SENSOR Verifique la posicion de impresion de la
g 11 1o L LLTENTE marca de registro.
EHCONDICTON Mo
E04025 [1:Cond i tion o, 1 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 posicién de impresién de la
marca de registro.
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Otros mensajes de error

Error oz
mostrado Pantalla LCD Causa Solucién
E01001 El plotter es defectuoso. Contacte a su representante de ventas o el
to E01005 centro de llamadas de Vinyl Express.
B9AaAAAS H
E01006 El plotter es defectuoso. Contacte a su representante de ventas o el
S centro de llamadas de Vinyl Express.
CARGA DATOS)
ARARARAS H
E01007 El plotter es defectuoso. Contacte a su representante de ventas o el
S FARWAE centro de llamadas de Vinyl Express.
ERAOR DATOS
#9AaAAA H
E01008 El plotter es defectuoso. Contacte a su representante de ventas o el
centro de llamadas de Vinyl Express.
E01009 El plotter es defectuoso. Contacte a su representante de ventas o el
centro de llamadas de Vinyl Express.
E01010 El plotter es defectuoso. Contacte a su representante de ventas o el
centro de llamadas de Vinyl Express.
EOT0M El plotter es defectuoso. Contacte a su representante de ventas o el
TARDWATE centro de llamadas de Vinyl Express.
FUNTO FLOTANTE
#9AaAaAa H
E01012 El plotter es defectuoso. Contacte a su representante de ventas o el
T centro de llamadas de Vinyl Express.
RAOR RAM
ARAAARAD H
E01013 El plotter es defectuoso. Contacte a su representante de ventas o el
SABIE (ARDHAE centro de llamadas de Vinyl Express.
ERRCR RAM BUFFER
#96aAA60 H
E01014 El plotter es defectuoso. Contacte a su representante de ventas o el
_ centro de llamadas de Vinyl Express.
ALARMA YELOCTDAD)
E01015 El plotter es defectuoso. Contacte a su representante de ventas o el
centro de llamadas de Vinyl Express.
E01017 El plotter es defectuoso. Mueva el objeto que perturba la operacion,

(NN HARDWARE
ALARMA POSICION X
APAGAR Y ENCEMDER]

La carga en el motor ha sido demasiado

grande.

apague una vez el plotter y vuelva a
encenderlo.
No use materiales pesados.
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Error

Pantalla LCD Causa Solucién
mostrado
E01019 El plotter es defectuoso. Mueva el objeto que perturba la operacion,
M ES@'%E“’I"&FJ ] La carga en el motor ha sido demasiado apague una vez el plotter y vuelva a
PAC v ENCERDER grande. encenderlo. .
No use materiales pesados.
E01021 El plotter es defectuoso. Mueva el objeto que perturba la operacién,
Eé‘g%gﬁ N La carga en el motor ha sido demasiado apague una vez el plotter y vuelva a
TPiohn ¥ B DER grande. encenderlo. ,
No use materiales pesados.

E01022 El plotter es defectuoso. Por favor quite todo obstaculo para la
Hubo una carga muy fuerte sobre la funcién de ascenso y descenso del carro
funcion de ascenso y descenso del carro de la herramienta y vuelva a encender la

CPAGAR 1 ENLNER de la herramienta. maquina.
Si el mensaje de error persiste, le rogamos
ponerse en contacto con la tienda donde
ha comprado el producto o con nuestro
Centro de atencién al cliente.
E05001 W:Con%ition Ho. 1 No se pueden copiar datos que superan el | Realice un corte normal, sin usar el modo
1 tamafio de la memoria buffer. copia.
=
INIC
CONDICTCN o
E05002 W:ConcéiEtion 1 No hay datos para copiar. Realice un corte normal enviando los
RN datos, y luego use el modo copia.
COPTAR EH LA
JHCRR. | MEMORTA BUF. |
g T [EICONE TRMAR
EACONDICION Mo.
E05003 I:Condition No, T ° El drea del material valida para copiar es Use materiales mas grandes.
HTE FRROR demasiado pequefia. Confirme la posicién de inicio del copiado.
COPTA TMPOSTRLE | ol
MARCO MUY PEAUERD!
ABHER [mmConF TRMAR
2 1 ifenyy;
ECONDICTON ho.
E05004 [T:Condition No. 1 El rodillo de presién no esta colocado Coloque el rodillo de presion arriba del
CBAGUH S30 F14 A4 , . .
7 arriba del rodillo de arrastre. rodillo de arrastre.
IR
] INICIO
FICONDICION Mo.
E05006 [1:Condition No. T La distancia entre el punto inferior Realice nuevamente la configuracion del
LBA9LH 530 P14 A4 . ierd | ior d ho del AREA
REA EE§§S$E ol a izquierdo y el punto superior derecho de .
e (RO TriR AREA configurada es menor a 10 mm.
A [HICI0
EHCONDICION ho.
E05007 [T:Condition No. 1 El patréon de prueba para el AJ. OFFSET Fije la posicion de inicio adentro de los
CBAGL+D 530 Fl4 A4 PLUMA de iniciar el ol bordes del al
A EE§§g$E o] @ no puede iniciar el ploteo porque ordes del material.
e [ TR & | |a posicion de inicio se encuentra en el
 INICTO borde del material.
FICONDICION Mo.
E05008 I:Condition Mo, T La memoria externa (memoria USB) no Inserte la memoria externa (memoria USB).
SRR ERROR puede reconocerse.
MO PUEDE RECONOCER LAl gt
(el MEHORIA EXTERNA
SUHE[ERCON TRMAR
ey LIy
EHCONDICION ho.
E05009 W:Condfin*iionnNt}mW L No puede leerse el cddigo de barras. Compruebe el resultado de la impresion
9 del cédigo de barras.
CIDIGD D BAdRas| 4
EBHER g CONE TRMAR
P INICT
FICONDICION Mo.
E05010 [1:Condition Mo. T El corte del codigo de barras no esta Desactive la rotacion para usar el corte del
Il R ESTe disponible cuando la rotacién esta cédigo de barras.
HABILITADA ESTA FUNCION) EH i
N0 ESTA CISPONIELE activada.
JEACONFIRMAR
CONDICICN Mo
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Error

Pantalla LCD Causa Solucién
mostrado
E05011 [i:Condition Ho. 1 El corte del cédigo de barras no esta Desactive el espejo para usar el corte del
I ELCES?EROPUESTO EsTl disponible cuando el espejo esta activado. | cdédigo de barras..
ACTIVADO ESTA FUNCTON | B
| MO ESTA DISPONIELE
g (BICONFTRMAR
EHCONDICTON Mo
E05012 1:Condition No_1 No se puede encontrar el archivo deseado | Guarde el archivo deseado en la memoria
el en la memoria externa (memoria USB). externa (memoria USB).
el AT
B CONFTRMAR
EHCONDICION Mo,
E05013 I:Condition Mo, T~ No puede leerse la marca de inicio. Compruebe el resultado de la impresion
ERROR de la marca de inicio.
T e HICI0 CE HARCA B Mueva el carro de la herramienta por
g IR encima de la marca de inicio.
EHCONDICTON Mo
E05014 1:ConcC1iBEg%ngN%381 . No se pudo encontrar el destino de Conecte el destino de conexion
+ .. . . .
conexion seleccionado. seleccionado mediante USB o cable LAN.
1
2 I
EHCONDICION Mo,
E05015 i: CO”dLEL‘?T‘nN‘LJ L 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 comunicaciéon con | Compruebe el servidor de enlace de datos.
el servidor de enlace de datos. Aumente el plazo del tiempo de espera.
Z RHMAR
CCRDICICN o
E05017 [i:Condition Ho. 1 La palanca de ajuste del material esta Vuelva a ajustar el material.
gl ERROR ;
CA DF MATERIAL] bajada.
HACTA ABAJO H
HEF| TRABAJD CANCELADO
A T (ECONF TRMAR
EHCONDICTON Mo
E05018 1:Condlition No. T 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 alimentacién y vuelva a
7T T7ADA encenderla.
CORDICTCN M.
E05020 [:Condition Mo, 1 La conexién de destino no es una Ajuste la conexién de destino a una
memoria USB. memoria USB.
;
EBICONDICION Mo,
E05021 [[:Condition Mo. 1 El tipo de cddigo de barras es diferente. Aplique el cédigo de barras apropiado.
A ERROR
FALLO ESCANED
FL CODIED DE BARRAS EY EH
jlH| DE TIPO DIFERENTE
AT [EHCOE IRMAR
EHCONDICTON Mo
E05022 [1:Condition Mo, 1 Se detecta material inclinado. Vuelva a ajustar el material.
E ERROR: ; i A
DEEEISPEEA%T&R%@LDE%%WO Aumente el valor de ajuste de deteccion de
a e
TOMPORALMENTE inclinacion.
EHCONFIRMAR
CCRDICICN Mo
E05023 E COHdIﬂtIOn Mo, 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 AR
mostrado Pantalla LCD Descripcion
W06008 [T:Condition Mo, 1 Cuando el comando esta configurado como auto, el modo de VOLCADO de datos no se
CBAGL+D 530 Fl4 Ad . .
e encuentra disponible.
CONDICION Mo
WO06009 [I:Condition No. 1 Al activar el corte de panel, no estaran disponibles las siguientes funciones.
CEA9UHA 530 F14 A4 .
MEIRETER] ADYERTENCTA +Funcion ARMS
HECURTEDE PaELES = 1| B | - Funcion AREA
INICID + Funcion COPIAR

COMDICTON blo.

- Funcién CORTE DE CODIGO DE BARRAS

- Funcién OPERACION CONTINUA
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75.2

Imprimir los ajustes del plotter

La lista de los ajustes de condicion se puede imprimir cuando necesite ver la configuracion actual del plotter.

A&

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.

Operaciéon

1

Cologue un material con un tamafio mayor a A3.

Cologue 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> Apareceré la pantalla MENU.

Presione la tecla POSITION (<) (TEST).
P> Apareceré la pantalla del mend PRUEBA (TEST) (1/2).

PRUEBA(TEST) 1/2
0

CONDICIONES
PRUEBA AUTD
YOLCADO DE DATOS
FRUEEA CUTSNG FRO

Presione la tecla [1] (CONDICIONES).
P> Apareceré 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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P
Complemento

Vea "Cargar materiales (papel o film de vinilo)"
para saber cdmo se carga el material.

A\

P
Complemento

® \Vea "Anexar una herramienta" para saber
cémo se coloca la pluma.

® Para cambiar las condiciones de la
herramienta, consulte "Seleccionar condicién
de herramienta", y para la configura de
la herramienta consulte "Configurar la
herramienta".




Presione la tecla [1] (TERMINADO 1/2) o [2] (TERMINADO

Complemento
2/2).

Presione la tecla [ESC] (CONDICION
CANCELADA) para volver a la pantalla del
PRUFRA(TFST) 1/2 pantalla PRUEBA (TEST) sin imprimir la lista.

P> Aparecera un mensaje para confirmar la posicién de la herramienta.

YOL[Y PULSE EMTER
PRU [BHCANCELAR

Presione la tecla POSITION (AV4qp) para mover el carro de
la herramienta a la posicion de inicio de la impresion.

Confirme que las partes moviles del carro y del material

pueden funcionar de manera seguray presione la tecla
[ENTER]. No ponga la mano en las zonas que se mueven.
El carro de la herramienta empezara a moverse

/\ PRECAUCION

P> Se imprime la pagina seleccionada de la LISTA DE CONDICION. i ; i
y hay cierto riesgo de lastimarse.

1:Condition No, 1
CBA9UHE S30 F14 A4

IMPRIMIR COMDICIOMES)

1 HERR. 1 YER
2 INICIO
27 CONDICTON Mo.

Después de finalizar la impresion, volvera al estado LISTO.

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

) Complemento
P> Volver4 a la pantalla predeterminada.

Cologue el material y repita los pasos de 6 a 8
para imprimir paginas distintas.
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75.3 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

Cologue un material con un tamafio mayor a A3. e

A\

Complemento

Vea "Cargar materiales (papel o film de vinilo)"
para saber coémo se carga el material.

Cologue 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

Complemento

® \Vea "Anexar una herramienta" para saber
cémo se coloca la pluma.

® Para cambiar las condiciones de la
herramienta, consulte "Seleccionar condicién
de herramienta", y para la configura de
la herramienta consulte "Configurar la
herramienta".

predeterminada. N
P> Apareceré la pantalla MENU.

Presione la tecla POSITION («) (TEST).
D> Apareceré la pantalla del PRUEBA (TEST) (1/2).

PRUEBA(TEST) 1/2
n

CONDICTOMES
FRUEEA AUTO
YOLCADO DE DATOS
FRUEEA CUENG FRO

Presione la tecla [2] (PRUEBA AUTO).
P> Apareceré la pantalla de inicio de la TERMINADO.

PRUEBA(TEST) 1/2
n

CIMOMTAR LA PLUMA!

FEN TERMINADO

V[ CANCEL. PRUEBA AUTO
PRUEBA CUTTLNG PRO
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9

Compruebe que la pluma esté colocada.

Compruebe que el drea de operacién de la pluma y 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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Vs

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.

Vs

-

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 impresién, la maquina
seguira imprimiendo hasta que se apague,
presionando la tecla [1] (TERMINADO).




75.4 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

Cologue un material con un tamafio mayor a A3. e

A\

Complemento

Vea "Cargar materiales (papel o film de vinilo)"
para saber coémo se carga el material.

Cologue 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

Complemento

® \Vea "Anexar una herramienta" para saber
cémo se coloca la pluma.

® Para cambiar las condiciones de la
herramienta, consulte "Seleccionar condicién
de herramienta", y para la configura de
la herramienta consulte "Configurar la
herramienta".

predeterminada. N
P> Apareceré la pantalla MENU.

Presione la tecla POSITION («) (TEST).
D> Apareceré la pantalla del PRUEBA (TEST) (1/2).

PRUEBA(TEST) 1/2
n

CONDICTOMES
FRUEEA AUTO
YOLCADO DE DATOS
FRUEEA CUENG FRO

Presione la tecla [4] (PRUEBA CUTTING PRO).
P> Apareceré la pantalla de inicio de la PRUEBA CUTTING PRO.

PRUEBA(TEST) 1/2
n

TERMINADO
CANCEL AR

PRUEBA CULTLNG PRO
id

PRUEBA CUTTING PRO
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Compruebe que la pluma esté colocada.

Compruebe que el drea de operacién de la pluma y del
material sea segura.

Presione la tecla [1] (TERMINADO).
D> Realizar creacién 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
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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.

Vs

Complemento

Si presiona la tecla [ESC] (CANCELAR), volvera
a la pantalla del mend TEST sin realizar la
impresion.




75.4 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 transmision de los datos de corte.

4 N\
/\ PRECAUCION
No ponga la mano en las zonas que se mueven. El carro de la herramienta empezara a moverse y hay cierto riesgo de lastimarse. El
carro de la herramienta empezara a moverse inmediatamente después de seleccionar la impresién de la lista de volcado.
AN J
4 N\
Complemento
® Puede haber una diferencia en la condicién de transmisién RS-232C o en la configuracién del comando cuando el resultado de la
impresion difiere de la presentacién de los datos de transmision. Verifique la condicién 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".
A J
Operacion
1  Coloque un material con un tamafio mayor a A4. e )
Complemento
Vea "Cargar materiales (papel o film de vinilo)"
para saber cémo se carga el material.
- J
2 Cologue la pluma en el soporte de herramienta (hacia atréas) fc | . )
. o N omplemento
y seleccione la condicion donde se fija la pluma.
® \Vea "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
3 Presione la tecla [PAUSE/MENU] en la pantalla [ ————
predeterminada. N J

D> Apareceré la pantalla MENU.

Presione la tecla POSITION (o) (TEST).
D> Apareceré la pantalla del PRUEBA (TEST) (1/2).

PRUEBACTEST) 172
n

CONDICIONES
FRUEBA AUTD
YOLCADO DE DATOS
FRUEEA CUTSNG PRO
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10

PPresione la tecla [3] (VOLCADO DE DATOS).
P> Aparecerd 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 operacion de la plumay del

material sea segura.

Presione la tecla [1] (TERMINADO).

Envie los datos de corte.

D> 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 impresion, 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\

Complemento

Si presiona la tecla [ESC] (CANCELAR VOCADO),
volverd a la pantalla del PRUEBA (TEST) sin
realizar la impresion.

Complemento

Una vez iniciada la impresién, la maquina
seguira imprimiendo hasta que se apague,
presionando la tecla [1] (TERMINADO).




75.6 Prueba de auto-diagndstico

El estado del funcionamiento puede ser probado mediante un test de auto-diagndstico realizado operando los
sensores y los interruptores, segln indiquen las instrucciones de la pantalla.

Complemento

La prueba de diagndstico se puede realizar solo inmediatamente después de encender la maquina. No podra seleccionar
DIAGNOSTICOS en el menu tras realizar cualquier tipo de operaciéon, 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> Apareceré 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 la tecla POSITION (a).
> 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> Aparecerd 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> Volverd 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 |Sefal del motorY 8 |[Sefial de alturadela

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.
D> Apareceré la pantalla MENU.

2 Presione la tecla POSITION (W) (ADV.).
D> Apareceré 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> Apareceré la pantalla AVANCE (ADV.) (3/4).

AVANCETADY. ) 3/ -

] \_/
CONFIG. TECLA PUASA/MENU <O O.
CAMBIO DE USUARIO 12
MERSAJES DE ERROR @
CONTRASTE LCD
id
4 Presione la tecla [3] (MENSAJES DE ERROR). e

Complemento

P> Aparece la pantalla de la lista MENSAJES DE ERROR. La columna

izquierda muestra el momento cuando se produjo el error, y la ® Se muestra "NO ERROR" si no hay ningdn

columna derecha indica el tipo de error. Se muestran 4 mensajes de error.
error simultaneamente. Si hay mas mensajes de error, los proximos BAMENGA S DE ERRCR il
cuatro seran mostrados presionando la tecla POSITION (AW).
1 MO ERROR
MEMNSAJES DE ERROR 141
-0:06:16 E63016
-0:60:16 EA3616
-0:80:16 EB3616
-B:An: 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

i f (
Presione la tecla [ENTER] (CONFIRMA) cuando se confirma Complemento

el mensaje de error.
P> Volverd a la pantalla de la lista MENSAJES DE ERROR..

Presione la tecla POSITION (AV) en la pantalla
del paso 4 si resulta necesario y repita los
pasos 5y 6 si hay varios mensajes de error que
quiera ver.

Presione la tecla [PAUSE/MENU].

A\

P> Volverd a la pantalla predeterminada.
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Capitulo 16: Opciones

En este capitulo se describen las opciones.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

16.1 Perforado (perforacion de orificios continuos)
16.2 2-Asignacion de lapiz (intercambio de lapices)
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76.7 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

Parte superior

Mientras presiona el soporte de la pluma hacia arriba,
empuje la herramienta de perforado hasta el fondo del
material hasta que las pestafias entren en contacto con la
parte superior del soporte. El borde plano debe quedar en
posicion paralela al soporte de la pluma.

Borde plano

Parte superior del soporte
para retener la herramienta

172

Soporte de Herramienta

Soporte de Herramienta

Ménsula para sostener la herramienta

Complemento

Coloque la herramienta de perforado en el lado
del corte parcial (parte posterior). Si se coloca
en la parte delantera, podria dafiar el panel.

Soporte de la herramienta
(para tras: para meio corte)

Soporte de la herramienta
(hacia delante: para el recorte) parte superior




3 Aseglrese de que el soporte de la herramienta estéa
firmemente montado sobre la brida y luego enrosque el
tornillo.

Ménsula para sostener la
herramienta

Extraccion de la herramienta de perforado

Para desmontar la herramienta de perforado, gire el tornillo en sentido contrario a las agujas del reloj.

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.

> 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.). -
Complemento

P> Aparece la pantalla de CONFIG. DE HERRAMIENTA.

Pulse la tecla [1] para cambiar el NUm. de
HERR.

1:Condition Mo, 1 CONDICION.

TIFO BIOFFSET , A o .
n Volverd a la pantalla CONDICION sin cambiar

v € la configuracion si se presiona la tecla [ESC]
CONFTGURAR BCANCELAR (CANCELAR).
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3 Presione la tecla POSITION (AY) vy ajuste la herramienta.

R 40 O.
TiCondition No. 1
TIFO n BIANCHO «®

PERFORAR IS ]
CONFIGURAR

4 Pulse la tecla [3] (ANCHO). Complemento

P> Aparece la pantalla de ajuste ANCHO. La gama de ajuste estad comprendida entre 1,0

HERR. y
T:Condition Mo, 1
TIFO AI\EHU 99,0 mm.

PERFORAR
id
CONFIGURAR ECANCELAR

5 Presione la tecla POSITION (AW) y aumente o reduzca el

valor del ajuste.
\ ./
v

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

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

/  Presione la tecla [COND/TEST].

P> Volverd a la pantalla predeterminada.
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76.2 2-Asignacién de lapiz (intercambio de
lapices)

El tipo de 2 plumas es opcional en funcién de la region. Para mas detalles, pédngase 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 explicacién, usando el émbolo de corte como ejemplo.

p
/\ 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
perforacién), ponga la brida en el Soporte 2 (hacia adelante).

® E| recorte implica el corte completo del material.
® E| medio corte implica el corte del film de vinilo, dejando la hoja de respaldo sin cortar.
e Estructura del film de vinilo.
Film de vinilo
/\//
Hoja de
soporte

- J
4 N\
Complemento

e Para "AJUSTE NUM. HERRAMIENTA", consulte “Seleccionar condicién de herramienta”.

® Para “AJUS. OFFSET DE HERR.", consulte “Ajuste entre las herramientas”.
A\

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

. . 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 perforacién), ponga la
brida en el Soporte 2 (hacia adelante).

Ménsula para sostener Soporte de \_

la herramienta Herramienta

Soporte de la herramienta

O C]/ (para tras: para meio corte/caneta de plotagem)

Parte superior

3 Aseglrese que la ménsula estd acoplada a la brida de Ia
herramienta y luego enrosque el tornillo.

Ménsula para sostener la Brida
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 estacion de la pluma.

® Aseglrese 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 -

oy Complemento
la pluma en posicion.

Aseglrese de comprobar que la parte superior
de las herramientas instaladas en la estacién de
la pluma se encuentre en las ranuras ubicadas

sobre la pluma.

Siempre encaje en las ranuras de
la pluma.

Extraccion de una pluma

Podra extraer la pluma elevando el soporte.
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Anexo

Este capitulo describe las especificaciones del plotter.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

A.1
A2
A3
A4
A5

A-T

Especificaciones principales
Opciones e insumos
Dimensiones externas
Menu Tree

Configuracion inicial



A7

Especificaciones principales

presién

Q30 | Q42 Q54 Q64
CPU 32bit CPU
Configuracion Grit-rolling plotter
Tecnologfa de corte Servo digital
Area de corte méxima 762 mm x50 m 1067 mm x50 m 1372 mm x50 m 1626 mm x50 m
Area de corte con 742 mm x 15 m 1047 mm x 10 m 1352 mmx10m 1607 mm x 10 m
precision garantizad ™™ 894 mmx 15m 894 mmx 15m 894 mmx15m
Anchura del material Min: 50 mm Min: 50 mm Min: 50 mm Min: 50 mm
instalable *3 Max: 920 mm Max: 1224 mm Max: 1529 mm Max: 1850 mm
Diametro del rollo de Didmetro maximo: 200 mm, Didmetro minimo: 76 mm
material disponible * El didmetro maximo es 160 mm al instalar la brida de papel (opcional)
NUmero de rodillos de 2 3 4 4

Velocidad méxima de
corte

148.5 cm/s (direccién 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)

Tamafio min. caracteres

5 mm (0.197 pulgadas), Fuente Helvetica med. Alfanumérico ™!

Resolucién mecanica

0.005mm

Resolucién 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 T0BASE-T/100BASE-TX, RS-232C *¢

Memoria buffer

2 MB

Series de comandos
residentes

GP-GL/HP-GL™* (Conmutacion mediante el panel de control, conmutacién automatica)

Pantalla LCD

Tipo grafico (240 x 128 puntos)

Alimentacion eléctrica

AC100-240V, 50/60 Hz

Consumo eléctrico

140 VA 0 menos

Entorno operativo

10 a 35°C, 35 a 75 % R.H. (sin condensar)

Entorno de precision
garantizada

16 a32°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 1157 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 funcion de la regién. Para mas detalles, pdngase en contacto con el distribuidor en donde la

compro.




A.2 Opciones e insumos

Insumos
Elemento Modelo Contenidos
Embolo de corte PHP33-CBO9N-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 didmetro de ©0.9 mm
(CB09)
PHP35-CB15-HS Usado con cuchillas de corte con el didmetro 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-CCG002 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 compafifa para ver las Ultimas novedades acerca de insumos.

Opciones
Elemento Modelo Contenidos Cantidad
Unidad de CAPTACION OPH-A43 Se utiliza con Q54 1 juego
OPH-A44 Se utiliza con Q64 1 juego
El set de brida ™ OPH-A21 Usado con FC9000 1 juego

*1: El set de brida serd un accesorio estandar segun la zona de ventas.

Los elementos opcionales pueden variar segin el area. Para mas detalles, pdngase en contacto con el

distribuidor en donde la compro.

Por favor consulte la pagina de inicio de nuestra compafiia para ver las Ultimas novedades acerca de las

opciones.




A3

Dimensiones externas

D1

S T
= =
. . T
=] [z A
I W 5 B
W D2
Unidad: mm
Precisién dimensional: £5mm
Q30 Q42 Q54 Q64

Dimensiones externas
(Aprox.)

(WxD1(D2) x H)*
Unidad: mm

1360 x 1151 (840) x 1232

1665 x 1151 (840) x 1232

1970 x 1151 (840) x 1232

2224 x 1151 (840) x 1232

*: Soportey 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

A-7

[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

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

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

A-10

COMANDO ™ =7, 3"

1Y
BADESACTIVAR

EACONFTGURAR BHCANCELAR

[PAUSE/MENU] EILIVPIAR MEM. BUFFER [1]
COHANDO
HP-GL PUNTO DE ORTGEN
6L HODELO EMULADO
[v]
[2]
[3]
[4]
INTERFASE (2/3)
BINTERFASE 23
HGP-GL TAMANO DE PASO [1]
* | ERS-232C
COHANDO * =7,
v}
* Cuando la interfaz RS-232C estd instalada
[2]
[3]
[4]
INTERFASE (3/3)
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

* Q42/140/160 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



AS5

Configuracion inicial

Elementos del menu Elementos de configuracién 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 MODO1
(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 m
(MEDIA) AUTO PREALIMENTACION APAGAR
AUTO PREALIMENTACION m
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

A-T14




Elementos del menu Elementos de configuracién 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
POSIVELOCID + POSI LENTA Tcm/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 configuragdo -

(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. CBO9U

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./JACELERACION 30/12/4

FUERZA INICIAL desde el PATRON CORTE
LINEA, es la misma de la Condition No. 1

—

Igual que Condition No.

Condition No.3

Condition No. Condition No. 3
HERR. CBO9U
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.

Condition No.4

Condition No. Condition No. 4
HERR. CBO9U
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.

Condition No.5

Condition No. Condition No. 5
HERR. CBO9U
VELOC./PRESI./ACELERACION 80/14/8

FUERZA INICIAL desde el PATRON CORTE
LINEA, es la misma de la Condition No. 1

N

Igual que Condition No.

Condition No.6

Condition No. Condition No. 6
HERR. CBO9U
VELOC./PRESI./ACELERACION 10/22/2

FUERZA INICIAL desde el PATRON CORTE
LINEA, es la misma de la Condition No. 1

N

Igual que Condition No.

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.

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.

* Los valores iniciales de los elementos de configuracion quedan sujetos a cambios.

A-15







INDICE

Signos

1,2, 3,4 2-23
A

ACCESOMIOS. « oottt 1-2
Acerca de la pantalla predeterminada . ............ 2-20
Acoplarunapluma ... 17-7
Activar/Desactivar los comandos. ................. 11-6
Adaptador para rotuladoralagua.................. 1-2
ADJUSTEDISTANCIA ... 7-12
ADV. oo 2-25
Ajustar la longitud de la cuchilla. . ............. 2-4,2-46
Ajustar la longitud de la cuchilla manualmente .. . .. 2-42
Ajustar lamarcaderegistro ....................... 5-6
Ajuste al usar el émbolodecorte ............. ... 13-21
Ajuste con 2 MARCAS. .. ... 6-2
Ajuste con 3MARCAS. ... 6-3
Ajuste con 4 MARCAS. ... ... 6-3

Ajuste de la posiciéon de lectura de la marca de registro ..
5-16

Ajuste de la seleccién de lateclaPausa........... 10-11
Ajuste del contraste LCD .. ... ..o 10-12
Ajustedeleje ... 13-4
Ajuste del margentrasero....................... 13-24
Ajuste del tiempo de exposicion del papel ........ 13-28
Ajuste entre las herramientas .................... 7-22
Ajuste ladireccionIP. ... 9-7
Ajuste manual de posicion ... 6-4
Ajuste recomendado de las marcas de registro. . . .. 5-10
Ajustes al utilizar la pluma de corte................ 2-45
Ajustes al utilizar la pluma de trazado ............ 13-21
Ajustes de compensacion ... 13-20
Ajustesdeoffset ................. . 2-45
Ajustes para medio corte ... 2-45
Ajustes pararecorte............. i 2-45
ALINEAMIENTO EJE . ... 6-5
Alinear el rodillo de presion ...................... 2-16
Almohadilladecorte.............. ... ... L 1-4
ALTURA DE ELEVACION DE LA HERRAMIENTA . .. . .. 8-13
Anexar una herramienta..................... 2-5,17-5
Angulodereferencia. ............... i 7-10
Apiladorde material . ... oo 1-5
Aplicacién y caracteristicas de la cuchilla. ........... 2-4
AREA. . 2-25
ARMS 2-25,5-2
B

BARCODE ... o 2-22
Barra de proteccién delsensor ................... 18-4
Blogueode materiall ............... ... ...l 1-5

C

Cabledealimentacion ............................ 1-2
Cable USB . ... 1-2
Cambiar el émbolodecorte...................... 15-6
Cambiar la fuerza de sujeciéon .................... 2-18
Cambio de la condiciondecorte................... 3-6
Cambiodeusuario ............. oo i 4-23
Carga previa automaticacuando. .................. 8-4
Cargarmateriales .......... ... ... 2-7
Carrodelaherramienta........................... 1-4
CeSta oo 1-6
Comando HP-GL............. ... 11-9
Como leer la pantalla (LCD)............ oot 2-23
COND/TEST. oot 2-23, 2-26
Conectar a una fuente de alimentacion............ 2-21
Conector deinterfaz RS-232C ..................... 1-5
ConectordeinterfazUSB ......................... 1-5
Conector especifico para memoria USB. . ........... 1-6
Con el ajuste manual de posicion .................. 6-2
Configuracion. . ... 4-23
Configuracionde corte. ... 4-2
Configuracién de corteenespejo.................. 4-7
Configuraciéon de corte transversal. .............. 13-22
Configuraciéon de la direccion de corte............. 3-10
Configuracion de la distancia de movimiento..... ... 3-4
Configuracion de la escala de aumento/reduccion ... 4-8
Configuracion de la fuerza de empuje inicial. ... .. .. 7-6
Configuracion de la longitud de la pagina ........... 4-5
Configuracién de la longitud del sobrecorte. ..... ... 7-4
Configuracién de la modo tangencial . .............. 7-3
Configuracion delanchodecorte.................. 4-4
Configuracién del dreadecorte. ................... 4-2
Configuracion de la unidad de

longituddelapantalla ................ ... ... .. 10-3
Configuracién de la velocidad de

lectura dela marcaderegistro ................... 5-25
Configuracion del idioma de la pantalla............ 10-2

Configuracion del nimero de prealimentaciones .. 13-26
Configuracion del parametro FUERZA DE OFFSET. .. 7-21

Configuracion del puntode origen ................. 3-7
Configuracion del punto de origen con

HP-GL establecido .............. ... 3-9
Configuracion del tiempo de espera.............. 13-12
Configuracion de patron de lineade corte ... ... 7-15
Configuraciondesonido ... 10-8
Configuracion de succion con ventilador. ........ .. 10-7
Configuracién de unseparador.................. 13-14
Configuracioninicial ................. ... A-14
Configuraciony ajustede ARMS. ................... 5-8
Configurarde DHCP ... oo 9-5
Configurarelcomando. .............. ... ... 11-2




Configurar el método de alimentacion............. 2-27

Configurar el tamafiode paso .................... 11-5
Configurar laaceleracion. ................ ... ..., 2-38
Configurar la condicién de herramienta............ 2-32
Configurar la herramienta........................ 2-34
Configurarlapresion ................... ... ... 2-37
Configurarlavelocidad .......................... 2-36
Configurar NUm. de HERRAMIENTA. . .............. 2-40
Confirmar los datosdecorte .................... 16-22
Confirmar los resultados de la prueba de corte. . ... 2-45
Consulte las lineas de la marca de registro......... 5-12
Coordenadas de movimiento . .................... 8-11
COPIa 4-10
COPY 2-22
Cortedepaneles. ... i, 4-19
Cortetransversal............ ... i i 7-29
CORTETRANSVERSAL ... ... o 5-27
Crear planillade prueba......................... 16-18
Cuando el modo de cambio de

medios esta activado . ... 4-13
Cuando el modo de cambio de

medios estd desactivado. ... 4-10
Cuchilladecorte ... i 15-3
Cuchillasdecorte ... i 1-2
D

DEMOSTRACION DE CORTE ... ... oo 13-10
Detecte la marca de registro de ajuste. . ........... 5-20
Detenciondelcorte ............. oo 3-12
DIAGNOSTICOS . ... o 16-25
E

Eje delrepositorio. ... 1-5
Elevar o bajar la herramienta . ............... ... ... 3-2
Elsetdebrida........... ... ... .. 1-2
ENTER. .o 2-22
Entradadelineade CA....... ... ... ... ........ 1-5
Escaned automatica de la marca de registro ....... 5-23
ESC/CROSS CUT. ..o 2-22
Espaciodeinstalacion ........... ... ... . L. Vil
Especificaciones principales....................... A-2
Estaciondelapluma.................oo L. 1-5
Extraccion de la herramienta de perforado ........ 17-3
Extracciondeunapluma......................... 17-7
F

Fuerza de corte transversal ...................... 4-21
G

GP-GLTAMANODEPASO ... ... 11-5
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