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Gratulujemy wyboru plotera tngcego SummaCut™!

Plotery tngce SummaCut™ zostalty zaprojektowane dla klientéw, ktorzy wymagajg
maksymalnej jakosci ciecia dla roznego rodzaju materiatow przy jednoczesnym maksymalizowaniu
wydajnosci pracy.

Stosujac réznego rodzaju media mozna pracowac w trybie ciecia lub w trybie ciecia Flex. Do
wyboru jest tez rodzaj i konfiguracja narzedzi, jakimi uzytkownik moze obrabia¢ wybrany materiat.
Ploter pozwala na ciecie, dziurkowanie i rysowanie. Wbudowany system OPOS pomaga wycig¢
szybko i precyzyjnie nawet tysigce drobnych elementow wydrukowanych wczesniej na ploterze
drukujgcym. Dzieki temu urzadzenia te znajdujg rézne zastosowania w codziennych pracach rynku
reklamy, produkcji odziezy, projektowania i wielu, wielu innych.

W zawartych ponizej materiatach znajdziecie Panstwo informacje jak zainstalowaé i
obstugiwac urzadzenia serii SummaCut™.
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1. MONTAZ

Jezeli ploter zostat zakupiony bez podstawy nalezy ostroznie wyja¢ go z pudetka i ustawi¢ na
ptaskiej i stabilnej ptaszczyZnie np. na blacie stotu lub biurka w pozycji pokazanej na rynku ponize;j.
Czes$¢ oznaczona numerem 1 powinna znajdowac sie zawsze poza krawedzig ptaszczyzny, na
ktorej zostat umieszczony ploter.

W UWAGA!!!

Ploter w tylnej czesci posiada specjalng prowadnice, za ktorg nie wolno tapaé podczas
przenoszenia czy przemieszczania plotera. Uszkodzenie tej prowadnicy spowoduje wadliwg prace
plotera.

W UWAGA!!!

Przed wypakowaniem plotera i podstawy z pudetka nalezy zagwarantowaé sobie odpowiednig
ilos¢ miejsca do montazu podstawy i pézniejszego potaczenia jej z ploterem.

W UWAGA!!!

W celach bezpieczenstwa zaleca sie, aby montaz plotera z podstawg wykonywaty dwie osoby.
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WYPAKOWANIE PODSTAWY | PLOTERA

Usun niebieskie tasmy zabezpieczajace pudetko. Ploter jest zapakowany w folii. W zaleznosci od
modelu elementy podstawy znajdujg sie badz w osobnym pudetku badz w pudetku z ploterem'. W
umieszczonym na dnie pudta matym, dodatkowym pudetku znajdujg sie akcesoria do plotera.
Zaleca sie, aby po otworzeniu pudetka sprawdzic¢ czy wszystkie te elementy znajdujg sie w Srodku.

MONTAZ PODSTAWY

W zaleznosci od podstawy, jaka zostata zakupiona z ploterem pudetko, w ktorym znajdujg sie
czesci do podstawy powinno zawierac:

1. 2 wsporniki boczne

2. 2 podstawy do wspornikow bocznych

3. poziomg listwe wzmacniajacq

4. torebke z 4 kotkami, srubkami i pozostatymi akcesoriami do montazu podstawy i plotera

w przypadku podstawy z koszem dodatkowo:

5. zestaw rurek stanowigcych szkielet kosza na media
6. materiat tworzacy z zestawem rurek kosz na media

Podstawe nalezy skreci¢ w nastepujgcy sposob:

wsporniki boczne skreci¢ Srubami z podstawami do wspornikdw

uzyskane w ten sposob elementy potaczy¢ ze sobg pozioma listwg wzmacniajacg

obroci¢ skrecong podstawe | przykrecic do niej kdtka

ponownie obroci¢ podstawe i zablokowac¢ kotka przygotowujagc tym samy podstawe do
potaczenia z ploterem

BN =

LACZENIE PODSTAWY Z PLOTEREM

Nalezy wyjac ploter z pudetka, natozy¢ go na podstawe i z obu stron potaczyc ploter z podstawg za
pomocg Srub. Sruby nalezy dokreci¢ do konca. W przypadku podstawy z koszem po skreceniu
plotera z podstawg mozna zatozy¢ szkielet z rurek wraz z materiatem na podstawe.

' Do ploteréow SummaCut D60/D60SE/D60FX/D60FXSE podstawa dostarczana jest w osobnym pudetku.
Wyzsze modele sg pakowane wraz podstawg do jednego pudetka.
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2. ELEMENTY PLOTERA SUMMACUT ™

WIDOK PLOTERA Z PRZODU

1. Dzwignia docisku rolek: Dzwignia docisku rolek pozwala na opuszczanie lub podnoszenie
rolek dociskowych.

2. Walki pod rolkami dociskowymi: Watki pod rolkami dociskowymi pracujg tylko wtedy, gdy
opuszczone sg rolki dociskowe. Ponizsza tabela przedstawia ilos¢ watkéw dla poszczegdinych
modeli ploteréw SummaCut™.

D60 (SE) D60 FX (SE) D120 (SE) D140 SE
Kroétki watek 3 4 7 8
Dtugi watek 1 0 1 1
Razem 4 4 8 9

W UWAGA!!!

W powyzszej tabeli wiersz Razem oznacza iloS¢ wszystkich watkow a tym samym iloS¢ rolek
dociskowych, ktore moga by¢é zamontowane w ploterze. Jezeli bedziecie Pahstwo pracowaé z

materiatami wymagajgcymi wiekszej precyzji prowadzenia mozna zainstalowa¢ dodatkowe rolki
dociskowe.

3. Glowica: Gtowica jest elementem, w ktérym montuje sie narzedzia do ciecia, rysowania i
dziurkowania. W przypadku modelu z symbolem SE posiada tez wbudowany czujnik OPOS.
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Panel sterowania: Na panelu sterowania znajduje sie 8 przyciskbw za pomocg, ktorych
uzytkownik moze konfigurowa¢ prace plotera.

. Wyswietlacz: 16-sto znakowy wyswietlacz informujacy o aktualnym stanie pracy urzadzenia

badz pokazujacy komunikat o dziataniu, jakie nalezy wykona¢ w danym momencie.

. Czujnik: Wiaczony czujnik pozwala wykry¢ koniec materialu a tym samym zapobiec

uszkodzeniu noza i tasmy ochronne;.

. Rolki dociskowe: Rolki dociskowe przytrzymujg media zatadowane do plotera gwarantujgc tym

samym dokfadne prowadzenie mediéw podczas pracy. Model D120 posiada 1 dodatkowa rolke
srodkowg, a model D140 posiada 2 dodatkowe rolki dociskowe Ssrodkowe, ktore pozwalajg na
precyzyjne prowadzenie szerokich mediow zaréwno po bokach jak i po Srodku. Zewnetrzne
rolki dociskowe posiadajg regulacje docisku natomiast srodkowe rolki dociskowe mozna
wigczyc¢ lub wytaczyc.

W UWAGA!!

Zaleca sie, aby rolki dociskowe byly opuszczone tylko podczas pracy urzadzenia. Jezeli ploter nie
pracuje lub jest wytgczony rolki dociskowe powinny by¢ podniesione do gory.

10.

TSma ochronna ciecia: Pomaranczowy element plotera. Chroni kohcowke noza przed
uszkodzeniami podczas ciecia materiatéw np. na wylot.

Podziatka przéd: Podziatka umieszczona z przodu i z tylu plotera pozwala na tatwiejsze
wyrownanie materiatu fadowanego do plotera. Wykorzystanie podziatek pozwoli na prawidtowe
wycinanie nawet bardzo dtugich projektéw.

Prowadnica materiatu: Jest to element plotera zapobiegajacy blokowaniu sie Zle skreconego
materialu podczas ciecia. W przypadku montazu plotera bez podstawy nalezy zwrécié
szczegblng uwage na to, aby prowadnica materialu znajdowata sie poza krawedzig
ptaszczyzny, na ktérej zostat umieszczony ploter.
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WIDOK PLOTERA Z TYLU

Port USB

Port COM

Wiacznik zasilania: Pozycja “I” oznacza wiaczenie urzadzenia. Pozycja ,0” oznacza
wytaczenie urzadzenia.

4. Gniazdo dla kabla zasilajagcego

5. Bezpiecznik: Bezpiecznik umieszczony jest z prawej strony zasilania. W dalszej czesci
instrukcji podane jest, jakiego rodzaju bezpieczniki powinny by¢ uzywane w ploterach
SummacCut.

N~

W UWAGA!!

Zaleca sie stosowanie tego samego typu bezpiecznikow. Stosowanie innego rodzaju
bezpiecznikow moze powodowac brak zabezpieczenia a tym samym wystgpienie zagrozenia np.
pozarem.

6. Prowadnice dla kolnierzy do rolki: Prowadnice mozna przesuwacC recznie w wybrane
miejsce. Po potaczeniu rolki z kotnierzami mozna umieéci¢ je w prowadnicach, co znacznie
usprawnia prowadzenie rolki podczas pracy plotera.
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7. Kotnierze do rolek z materiatem

8. Prowadnice dla rolek: Mozna na nich bezposrednio zainstalowac rolke z mediami.

9. Podziatka tyl: Podziatka umieszczona z przodu i z tylu plotera pozwala na tatwiejsze
wyrownanie materiatu fadowanego do plotera. Wykorzystanie podziatek pozwoli na prawidtowe

wycinanie nawet bardzo dtugich projektéw.
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3. PODLACZENIE PLOTERA

UZIEMIENIE

W UWAGA!!!

Ploter tngcy musi byé uzywany jedynie z gniazdem zasilania, ktore jest poprawnie uziemione.
Upewnij sie, ze urzadzenie jest podtgczone do gniazdka z uziemieniem. Uzycie gniazdka bez
uziemienia naraza operatora na ryzyko porazenia elekirycznego i moze takze prowadzi¢ do ztego
funkcjonowania plotera tngcego.

Uziemienie

NAPIECIE

W UWAGA!!!

Przed wymiang bezpiecznika upewnij sie, ze ploter jest catkowicie odciety od zasilania.

W UWAGA!!!

Zaleca sie stosowanie tego samego typu bezpiecznikow. Stosowanie innego rodzaju
bezpiecznikow moze powodowac brak zabezpieczenia a tym samym wystgpienie zagrozenia np.
pozarem.

Bezpiecznik typu: T2.0A, 250V SCHURTER SPT. Modut zasilania urzadzenia automatycznie
rozpoznaje napiecie i przetacza sie w tryb 110V lub 230V.
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WLACZANIE ZASILANIA W PLOTERZE

W UWAGA!!!

Podczas podtaczania urzadzenia do gniazdka wiacznik zasilania powinien znajdowac sie w pozyciji
”O”-

W UWAGA!!!

Po wiaczeniu urzadzenia do zasilania nalezy zwroci¢c uwage na srodki ostroznosci podczas
tadowania mediéw do plotera szczegdlnie w obrebie obszaru ciecia.

1. Polgcz kablem zasilania ploter z gniazdem zasilania w Scianie lub z listwa zasilajaca.

2. Wigcz ploter wciskajgc wigcznik zasilania w pozyciji “I”.

3. Po wigczeniu zasilania panel sterowania jest aktywny i w zaleznosci od tego czy media sg
zatadowane czy nie na wyswietlaczu widoczna jest odpowiednia informacja o aktualnym stanie
plotera.

W UWAGA!!

Przy pierwszym uruchomieniu plotera domysinie ustawionym jezykiem obstugi jest jezyk angielski.
W dalszej czesci instrukcji zostanie wyjasnione jak zmieni¢ ten parametr, aby ploter byt
obstugiwany w jezyku polskim.

POLACZENIE PLOTERA Z KOMPUTEREM

Plotery SummaCut™ komunikujg sie z komputerem przez dwukierunkowy port USB i RS-232. W
przypadku, gdy ploter potaczony jest przez oba porty, w tym samym czasie, komunikacja
nastepuje przez port, przez ktéry jako pierwszy zostang wystane dane z komputera. Po
zresetowaniu plotera ponownie nastepuje automatyczne rozpoznanie portu, przez ktory przesytane
sg dane.

KOMUNIKACJA PLOTERA SUMMACUT™ PRZEZ PORT USB Z KOMPUTEREM PC
Kabel USB powinien mie¢ maksymalnie 5 metrow dtugosci.

Wytacz ploter.

W16z plyte instalacyjng do odtwarzacza CD/DVD.

Potacz ploter z komputerem za pomocg kabla USB.

Wiacz ploter. Komputer automatycznie rozpozna nowe urzadzenie USB i wy$wietli komunikat z
informacja o nowym urzadzeniu i koniecznosci instalacji do niego sterownika.

Podczas procesu instalacji nalezy wskazac ptyte CD jako nosnik zawierajacy plik z informacjg o
sterowniku do urzadzenia.

6. Po zakonczeniu instalacji mozna wyja¢ ptyte CD z odtwarzacza.

hobdb=

o
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KOMUNIKACJA PLOTERA SUMMACUT™ PRZEZ PORT USB Z KOMPUTEREM MAC
> Mac OS 8.5do 0S 9.2

Wytacz ploter.

W16z plyte instalacyjng do odtwarzacza CD/DVD.

Potacz ploter z komputerem za pomocg kabla USB.

Wiacz ploter. Komputer automatycznie rozpozna nowe urzadzenie USB i wy$wietli komunikat z
informacja o nowym urzadzeniu i koniecznosci instalacji do niego sterownika.

Podczas procesu instalacji nalezy wskaza¢ ptyte CD jako nosnik zawierajacy plik z informacjg o
sterowniku do urzadzenia.

6. Po zakonczeniu instalacji mozna wyja¢ ptyte CD z odtwarzacza.

hON~

o

> Mac OSX

Wiekszos¢ programéw do ciecia nie wymaga instalowania sterownika w momencie, gdy nastgpi
potaczenie komputera z ploterem. Sterowniki sg juz wbudowane w oprogramowanie do ciecia.

KOMUNIKACJA PRZEZ PORT RS-232

Kabel RS-232 powinien mie¢ maksymalnie 5 metréw dlugosci. Ponizsza tabela pokazuje
parametry portu RS-232, ktére mozna zmieni¢ recznie w Menedzerze urzadzen.

Liczba bitow na 9600

sekunde 1o/

Bity danych 8 Pl Akcja  Widok  Pomoc

Parzystos¢ none ‘_*||§|@||%
Bity stopu 2 (-1 Mysz i inne urzadzenia wskazujace -

= Party (COMiLPT)

----- r;"i Blugtoath Communications Part (COM3)
r;’i Bluetooth Cormrmunications Paort (COM4)
- F Port drukarki ECP (LPT1)

. B o orunikacyiny (COM1 )
Sterowanie Sprzetowe lub %8 Procesory

przeplywem XON / XOFF ﬁ. Stacje dyskietek
uﬂ' Stacje dyshkw
[k Stacje dyskéw CO-ROM/DVD

B
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4. PRACA Z MEDIAMI

Ploter pracuje z mediami w arkuszach i w rolkach.

POZYCJONOWANIE ROLEK DOCISKOWYCH

Prawidtowe prowadzenie mediéw mozliwe jest tylko w przypadku, gdy zewnetrzne rolki ustawione
sg poprawnie nad watkami i z tym samym dociskiem.

Rolki dociskowe sg opuszczane i podnoszone za pomocg dzwigni docisku rolek. Po zatadowaniu
mediéw rolki dociskowe mozna przesuwac w lewo lub w prawo dostosowujgc ich rozstawienie do
szerokosci zatadowanego materiatu.

W UWAGA!!!

Podczas przesuwania w lewo lub w prawo rolki dociskowe muszg by¢ catkowicie podniesione do
gory. Rolki nalezy przesuwac z przodu.

Rolka lub rolki nad szerokim watkiem? moga znajdowaé sie w dowolnej pozycji. Natomiast
wszystkie inne rolki muszg znajdowac sie pod biatymi strzatkami. Przesuniecie rolki w prawidtowe
potozenie jest sygnalizowane zatrzaskiem (nastepuje zblokowanie uchwytu rolki dociskowej).

W UWAGA!!!

Zaleca sie, aby rolki dociskowe byly opuszczone tylko podczas pracy urzadzenia. Jezeli ploter nie
pracuje lub jest wytgczony rolki dociskowe powinny by¢ podniesione do gory.

USTAWIANIE DOCISKU SRODKOWYCH ROLEK DOCISKOWYCH

Modele D120, D120 SE oraz D140 SE wyposazone sg w dodatkowe rolki dociskowe. Rolki te
moga by¢ opuszczone lub podniesione. Decyduje o tym uzytkownik wykonujac regulacje potozenia
rolki pokrettem umieszczonym z tytu rolki dociskowe;j.

% Modele D60 FX i D60 FX SE nie posiadaja szerokiego watka.
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LADOWANIE MEDIOW

1. Opusc¢ dzwignie docisku rolek taka by rolki znajdowaty sie w gérnej pozyciji.
2. Poluzuj pokretta na kotnierzach do prowadzenia rolki. Pozwoli to na umieszczenie kotnierza w
rolce. llustracje ponizej pokazujg zblokowany kotnierz (1) i kotnierz poluzowany (2).

() | i N

3. Umiesc¢ kotnierze w rolce. Dokre¢ pokretta blokujac kotnierze w rolce.
4. Umiesc¢ koftnierze z rolkg w prowadnicach. Potozenie prowadnic mozesz skorygowac¢ wzgledem
rozstawu kotnierzy przesuwajgc je recznie w lewo lub w prawo.
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W UWAGA!!!

W przypadku, gdy rolka nie jest zatozona w ploterze z kotnierzami mogg pojawi¢ sie problem z
prowadzeniem materiatu podczas ciecia. Nalezy wtedy rolke zblokowaé samymi prowadnicami.

5. Media nalezy wktadac¢ do plotera od tylu tak, aby znalazty sie miedzy rolkami dociskowymi i
watkami. Pozycjonowanie powinno odbywac sie wzgledem lewego brzegu umieszczajgc media
nad krotkim watkiem. Prawy brzeg medidéw powinien by¢ umieszczony nad szerokim watkiem.
Pozwoli to na prawidlowe zatadowanie i prowadzenie mediow. Nastepnie nalezy w
odpowiednich miejscach nad zatadowanym materiatem umiesci¢ rolki dociskowe. Rolki
dociskowe powinny by¢ umieszczone w odlegtosci 3-15 mm (0,17-0,6”) od brzegu folii. Materiat
powinien zakrywa¢ czujnik mediow’.

W UWAGA!!!

W przypadku modelu D60 FX i D60 FX SE pozycjonowanie mediéw odbywa sie jednoczesnie
wzgledem lewei i prawej strony. W modelach tych nie ma mozliwosci ptynnej regulacji szerokosci
pracy plotera ze wzgledu na brak szerokiego watka.

6. Nalezy upewnic sie, ze materiat jest podawany z rolki bez Zzadnych przeszkod.

W UWAGA!!!

Po wilaczeniu urzadzenia do zasilania nalezy zwrdci¢ uwage na srodki ostroznosci podczas
tadowania mediow do plotera szczegolnie w obrebie obszaru ciecia. Nalezy rece, wiosy, ubranie i
bizuterie i trzymac z dala od czesci ruchomych.

*w przypadku, gdy uzytkownik chce wykorzysta¢ waskie kawatki materiatu (okoto 11 cm) w modelu D60 FX
i D60 FX SE moze je umiesci¢ miedzy dwoma ostatnimi watkami wytaczajgc czujnik w menu plotera lub
zastaniajgc go tymczasowo kawatkiem folii.
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7. tadujac media do plotera mozna je dodatkowo wypozycjonowac¢ wzgledem przedniej i tylnej
podziatki. Ma to szczegdlnie duze znaczenie w przypadku pracy z dtugimi projektami.

8. Podnie$ dzwignie docisku do gory. Rolki dociskowe zostang opuszczone. Gtowica sprawdzi
wtedy potozenie rolek i szerokos¢ zatadowanego materiatu.

W UWAGA!!!

Nie zaleca sie recznego odwijania materiatu z rolki. Ploter automatycznie rozwija materiat z rolki.

9. Procedura tadowania materiatow w rolce i arkuszy jest taka sama.
10. Po prawidtowym zatadowaniu medidéw ploter jest gotowy do dalszej pracy. Na wyswietlaczu
pojawi sie ponizszy komunikat.

| P@Bmrs 953 K|

PROCEDURA LADOWANIA MEDIOW PRZEZ PLOTER

W UWAGA!!!

Nie wolno umieszczaé z przodu i z tytu plotera rzeczy, ktére uniemozliwiatyby prace urzadzenia.
Nalezy upewnic sie, ze media sg ptynnie przesuwane do przodu i do tylu. Podczas fadowania
mediéw i pracy plotera nalezy uwazac¢ na rece, wlosy, ubranie i bizuterie i trzyma¢ je z dala od
czesci ruchomych.
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W momencie, gdy ploter jest wigczony, media sg zatadowane a rolki dociskowe opuszczone
rozpoczyna sie automatyczna procedura tadowania medidéw przez ploter.

Minimalna procedura fadowania obejmuje:

1. zmierzenie przez glowice szerokosci zatadowanego materiatu

2. przewiniecie materiatu na dtugosci odpowiadajgcej zmierzonej szerokosci miedzy zewnetrznymi
rolkami

3. przejechanie gtowicy pod katem 45° przez zmierzony wczesniej kwadrat.

Po wykonaniu tej procedury ploter jest gotowy do wspdtpracy z komputerem. Po odebraniu
projektu do ciecia z komputera ploter automatycznie rozwija wymagang dtugos¢ mediow z rolki.
Odbywa sie to w kilku przejsciach a dlugos¢ pojedynczych krokéw odwijania jest rowna szerokosci
zmierzonego materiatu®.

W UWAGA!!!

Prawidtowe prowadzenie medidow w przypadku ditugich projektow jest gwarantowane tylko w
przypadku wykonania petnej procedury tadowania.

tw przypadku ploterow SummaCut z wersjg firmware o numerze 9985xxx mozna wigczy¢ automatyczne
panelowanie, ktére okresla, w jaki sposéb ma by¢é przewijana folia podczas wycinania danego projektu.
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5. INSTALACJA NARZEDZI

W UWAGA!!!

W ploterach SummaCut™ instalowane sg bardzo ostre noze. Ostrze noza moze spowodowaé
powazne obrazenia, jezeli jest obstugiwane bez odpowiedniej ostroznosci. Przy instalacji lub
zmianie noza nalezy pamietaé o srodkach bezpieczenstwa. Trzymacé rece, wilosy, ubranie i
bizuterie z dala od czesci ruchomych plotera.

Kupujac ploter uzytkownik otrzymuje maszyne z zamontowang obsadkg z nozem. Ze wzgledow
bezpieczenstwa noz nie jest wysuniety z obsadki. Aby moc wycinac nalezy recznie ustawi¢ wysuw
noza z obsadki.

Usuniecie noza wleczonego

1. Odkrec srubke (2), odchyl uchwyt i wyjmij obsadke z nozem (1).

2. Wkre¢ do konca srebrne pokretto (3) zwracajac uwage na wysuwajacy sie néz (4) z obsadki

(5).

3. Woyciggnij ostroznie néz z obsadki.
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Instalacja noza wleczonego

Wykrec¢ srebrng koncéwke z obsadki.

W16z néz nienaostrzong strong do obsadki z jej wezszej strony uzywajac pesety.

Nastepnie delikatnie wepchnij n6z do Srodka tak, aby sie caty schowat.

Przyt6z palec do uchwytu noza i wkrecajgc pokretto stopniowo zwiekszaj wysuw ostrza az
bedzie mozna wyczu¢ koniec noza palcem. N6z powinien wysungé sie pod wptywem
wkrecania srebrnego pokretta tak, aby kompletnie przecig¢ warstwe powierzchniowg unikajac
przenikania przez podkfad.

hON~

FOLLA

PODEEAD

5. W16z obsadke z nozem (1) do uchwytu.

6. Zamknij uchwyt i dokrec¢ Srubke (2).

Ustawienie nacisku noza

; UWAGA!!!
Przed rozpoczeciem ustawiania parametréw noza nalezy zatadowa¢ media w ploterze.
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Wcisnij dwukrotnie przycisk =
Wocisnij ENTER.
Wyswietlona wartos¢ odpowiada aktualnemu naciskowi noza. Warto$¢ nacisku noza mozna
ustawia¢ w zakresie od 0 do 400 g.
1. Wcisnij "= aby sprawdzi¢ poprawno$é ustawien.
2. Wcisnij ENTER, aby potwierdzi¢ parametry ustawienia nacisku noza.
3. Wcisnij EXIT, aby opuscic¢ tg opcje bez zatwierdzania zmian.

N~

Po wcisnieciu TEST ploter automatycznie wytnie wzor z ustawionym naciskiem noza.

X

Po wycieciu wzoru ploter wysunie folie do przodu. Nalezy wtedy sprawdzi¢ czy wszystkie linie
zostaly prawidtowo wyciete zdejmujac folie z podktadu oraz czy sam podktad nie jest uszkodzony.
W przypadku, gdy wzér nie daje sie ptynnie zdja¢ z podktadu lub caty materiat jest przeciety na
wylot nalezy wykonac korekte parametrow nacisku noza i sprawdzi¢ wysuw noza z obsadki.

W UWAGA!!!

Przy foliach ekonomicznych koncéwka noza bedzie ledwo widoczna na dole obsadki. Wysuniecie
noza tak, ze bedzie on wyraznie wystawat z obsadki doprowadzi do jego szybkiego zniszczenia.
Przy wycinaniu w mediach o r6znej grubosci nalezy pamietac¢, aby dla kazdego materiatu wykonac¢
test nacisku noza i sprawdzi¢ wysuw noza z obsadki. Parametry dla poszczegolnych mediow
mozna zapisa¢ bezposrednio w ploterze jako oddzielng konfiguracje. Ploter umozliwia zapisanie 4
roznych konfiguraciji.

W UWAGA!!!

Jezeli no6z przecina materiat na wylot nalezy skorygowa¢ ustawienia parametrow noza.
W przeciwnym razie zniszczeniu ulegnie tasma ochronna i néz.

Zmiane wartosci nacisku noza mozna wykonaé wybierajgc przycisk Q w celu zwiekszenia

nacisku lub przycisk a w celu zmniejszenia nacisku noza.

Instalacja pisaka

Plotery SummaCut™ posiadajg opcje rysowania kreska na papierze. Umozliwia im to pisak
montowany w miejsce obsadki z nozem.

1. Odkrec $rubke, odchyl uchwyt i wyjmij obsadke z nozem.
2. Wiz pisak do uchwytu, zamknij uchwyt i dokre¢ srubke.
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3. Na panelu sterowania lub w programie Summa Cutter Control (tylko komputery PC) zmien
narzedzie na pisak.

W UWAGA!!!

Zmiana narzedzia wylgcza wszystkie parametry ustawien noza i zmienia aktualng konfiguracje na
parametry ustawien pisaka.

W UWAGA!!!

Na ekranie plotera wyswietlane jest aktualnie zainstalowane narzedzie. Nalezy zwréci¢ uwage czy
przystepujac do pracy w ploterze jest zainstalowane narzedzie zgodne z wyswietlanym
narzedziem i materiatem, z ktérym ma pracowac ploter.

Instalacja dziurkacza
Plotery SummaCut™ posiadajg takze mozliwosc¢ pracy z dziurkaczem.

1. Odkrec srubke, odchyl uchwyt i wyjmij obsadke z nozem lub pisak.

2. WIi6z dziurkacz do uchwytu, zamknij uchwyt i dokre¢ srubke.

3. Na panelu sterowania lub w programie Summa Cutter Control (tylko komputery PC) zmien
narzedzie na dziurkacz.

W UWAGA!!!

Zmiana narzedzia wylgcza wszystkie parametry ustawien noza lub pisaka i zmienia aktualng
konfiguracje na parametry ustawien dziurkacza.

W UWAGA!!!

Na ekranie plotera wyswietlane jest aktualnie zainstalowane narzedzie. Nalezy zwroci¢ uwage czy
przystepujac do pracy w ploterze jest zainstalowane narzedzie zgodne z narzedziem i materiatem,
z ktérym ma pracowac ploter.
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6. PANEL STEROWANIA

_ S5

W nowszych modelach odpowiednikiem przycisku = jest przycisk EXIT a odpowiednikiem

przycisku jest przycisk ENTER. Panel sterownia wraz w wysSwietlaczem umozliwiajg
sprawdzanie stanu pracy plotera oraz dostep do wszystkich parametréw urzgdzenia.

Pozycje w menu i podmenu sg wyswietlane zawsze w petli, co oznacza, ze kiedy ostatnia pozycja
menu lub podmenu jest wyswietlana nacisniecie odpowiedniego przycisku automatycznie przenosi
z powrotem do pierwszej pozycji tego samego menu lub podmenu.

[ (2] (3]
& [+ oaFEPRESSIRE |  [# POUMCE PRESIRE
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Réznice menu w zaleznosci od wybranego narzedzia
(1) Jesli PISAK jest domyslnym narzedziem

(2) Jesli NOZ jest domysinym narzedziem

(3) Jesli DZIURKACZ jest domyslnym narzedziem

W UWAGA!!!

Szybkie zmienianie parametréow moze zainicjowaé prace gtowicy. W celu zachowania $rodkow
bezpieczenstwa nalezy uwazacC na rece, wtosy, ubranie i bizuterie i trzymac je z dala od czesci
ruchomych.

-—
.

Przycisk MENU — jest uzywany do szybkiego wywotywania podstawowych pozycji menu
plotera. Pozycje w menu dajg dostep do poszczegdlnych podmenu gdzie mozna konfigurowac
parametry pracy plotera.

2. Przycisk TEST — podczas konfigurowania pracy plotera dla niektérych parametréw dostepna
jest opcja TEST np. mozna wykonac test nacisku noza.

3. Przycisk V / ENTER - zatwierdza ustawienie danego parametru. Do momentu, gdy przycisk
ten nie zostanie wybrany zamiana konfigurowanego parametru nie zostanie zatwierdzona. W
przypadku, gdy uzytkownik opusci menu bez zatwierdzenia zmiany danego parametru
przyciskiem V / ENTER wartos¢ tego parametru pozostanie taka sama jak przed
wprowadzanymi zmianami. Po zatwierdzeniu zmiany danego parametru bedzie on domysinie
przyjmowany przez ploter do czasu, gdy uzytkownik ponownie go zmieni i zatwierdzi
wprowadzong zmiane.

4. Przycisk X / EXIT — anuluje aktualng operacje. Pozwala tez na wychodzenie z podmenu lub

menu bez zatwierdzania zmian danego parametru.

W UWAGA!!!

Wocisniecie przycisku X / EXIT podczas wycinania projektu zatrzymuje definitywnie prace
urzadzenia.

029

- w przypadku, gdy zostanie uruchomione menu kursory [ é pozwalajg na

5. Kursory - w zalezno$ci od aktualnego stanu pracy urzadzenia petnig dwie role:

przechodzenie miedzy poszczegolnymi parametrami menu, natomiast kursory b [ o pozwalajg
na zmiane wybranego parametru

- w przypadku, gdy ploter jest w stanie gotowosci do pracy kursory b [ o pozwalajg na
zmiane potozenia gtowicy z nozem tngcym, wystarczy wcisng¢ kursor a na wyswietlaczu pojawig
sie wspotrzedne potfozenia gtowicy, trzymajac wcisniety kursor w lewo lub w prawo mozna
przesuna¢ gtowice w wybrane miejsce, po zatwierdzeniu przyciskiem V / ENTER bedzie to
poczatek obszaru roboczego, przyciskiem X / EXIT mozna anulowac przesunigcie glowicy, ale
tylko wtedy, jezeli nie zostato ono wczesniej zatwierdzone przyciskiem V / ENTER, w takim
przypadku nalezy jeszcze raz recznie zmieniC potozenie gtowicy i zatwierdzi¢ je lub podniescC i
opusci¢ dzwignie docisku rolek
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7. TRYB ONLINE | PAUZA

Po uruchomieniu plotera i zatadowaniu mediéw ploter sprawdza wielkos¢ zatadowanej folii i
przechodzi w stan ONLINE. Na panelu wyswietlona jest wtedy informacja o aktualnie wybranym
narzedziu a takze jego podstawowe parametry: predkosé pracy i nacisk.

| P@Bmrs 953 K|

W momencie, gdy ploter jest w trybie gotowos$ci do pracy mozna nawigza¢ komunikacje miedzy
ploterem a komputerem. Oznacza to, ze ploter automatycznie zacznie wycina¢ projekty wystane z
komputera, w ktéorym zainstalowane jest oprogramowanie do komunikacji z ploterem i do
wycinania.

W trybie ONLINE mozna przestawi¢ poczatek obszaru pracy gtowicy przesuwajgc jg za pomocg
przyciskdw kursorow i zatwierdzajac przyciskiem V / ENTER. W trybie ONLINE aktywny jest
réwniez przycisk MENU pozwalajacy na zmiane wszystkich parametrow pracy urzadzenia.

Natomiast podczas pracy urzadzenia — wycinanie prostych projektéw / wycinanie z
pozycjonowaniem konturowym z systemem OPOS® - mozna w dowolnym momencie wcisnaé
przycisk MENU pauzujgc tym samym prace plotera i majac jednoczesnie dostep do parametréw
pracy urzadzenia. Oznacza to, ze w dowolnym momencie mozna zatrzymac ploter, sprawdzi¢ czy
jakos¢ ciecia jest poprawna i jezeli wszystko jest w porzadku zezwoli¢ na dalsze wycinanie
wciskajac 1 raz przycisk X / EXIT lub, jezeli jakos¢ ciecia nie jest odpowiednia zmieni¢ parametr
nacisku noza czy predkosci wycinania, zatwierdzi¢ zmiane przyciskiem V / ENTER i za pomoca
przycisku X / EXIT opusci¢ MENU zezwalajgc tym samym ploterowi na dalsze wycinanie projektu,
ale juz ze zmienionymi parametrami pracy.

W UWAGA!!!

Dwukrotne wcisniecie przycisku X / EXIT podczas pauzy zatrzymuje definitywnie prace
urzadzenia.

° Opcja dostepna jest tylko w modelach oznaczonych symbolem SE.
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8. USTAWIENIA PARAMETROW NARZEDZI

Plotery SummaCut™ moga pracowac z réznego rodzaju narzedziami: noze, pisaki i dziurkacze. W
momencie, gdy zostanie zmienione narzedzie w ploterze nalezy dostosowac do niego parametry
pracy. Kazde narzedzie ma swoje wtasne parametry, ktére powinny by¢ dostosowane do specyfiki
tego narzedzia i materiatu, ktory jest zatadowany w ploterze.

Parametry narzedzia mogg by¢ zmieniane za kazdym razem pojedynczo lub mogg zostac
zapisane jako okreslona konfiguracja w ploterze i uruchamiane przez wybranie danej konfiguraciji
przy zmianie narzedzia i materiatu.

W UWAGA!!!

W celu uzyskania jakosci gwarantowanej w specyfikacji zaleca sie stosowanie oryginalnych
narzedzi (nozy, pisakow, dziurkaczy) do ploteréow Summa.

W UWAGA!!!

Szybkie zmienianie parametréow moze zainicjowaé prace gtowicy. W celu zachowania $rodkow
bezpieczenstwa nalezy uwazac na rece, wtosy, ubranie i bizuterie i trzymac je z dala od czesci
ruchomych.

WYBOR NARZEDZIA

Wybér narzedzia mozna wykona¢ w programie Summa Cutter Control lub bezposrednio z poziomu
plotera w nastepujgcy sposob:

Wocisnij MENU i za pomoca kursora w doét lub w gore przejdz do KONFIGURACJA SYSTEMU
Wocisnij ENTER

Za pomocg kursora w dot lub w goére przejdz do NARZEDZIE

Wocisnij ENTER

Za pomocg kursora w lewo lub w prawo wybierz zgdane narzedzie

W celu zatwierdzenia wyboru wcisnij ENTER, w celu anulowania wyboru wcisnij EXIT

cuhwbh=~

Po opuszczeniu menu na wyswietlaczu plotera pojawi sie komunikat z prosbg o zmiane narzedzia
w gtowicy. Nalezy wymieni¢ narzedzie na wybrane w menu i wcisng¢ ENTER. W celu kolejnej
zmiany narzedzia nalezy wykona¢ ponownie catg powyzsza procedure. Jezeli uzytkownik stworzyt
kilka konfiguracji dla réznych narzedzi wybranie ktorejs z nich spowoduje wyswietlenie od razu
komunikatu o wymianie narzedzia bez koniecznosci wykonywania catej procedury wyboru
narzedzia. Wczytana konfiguracja przyjmie od razu parametry ustawione wcze$niej przez
uzytkownika dla danego narzedzia.

ZMIANA NACISKU NARZEDZIA

Zmiane nacisku narzedzia mozna wykona¢ w programie Summa Cutter Control lub bezposrednio z
poziomu plotera w nastepujgcy sposob:

1. Wiacz ploter, zataduj media i zainstaluj wybrane narzedzie.
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2. Woecisnij MENU i za pomocg kursora w dot lub w gére przejdz do NACISK ...

W zalezno$ci od zainstalowanego narzedzia moge pokazac sie rézne parametry do ustawienia.
Zawsze jednak bedzie wyswietlany parametr nacisk z nazwg wybranego harzedzia.

3. Wocisnij ENTER.
4. Za pomoca kursora w dét lub w gore zmieh warto$¢ nacisku.

Nowa wartosc zostanie wyswietlona pogrubiong czcionka.
1. Wocisnij TEST, aby uruchomi¢ wewnetrzny test dla danego parametru.

2. Wcisnij ENTER, aby zatwierdzi¢ zmiane parametru i opuscic¢ to menu..
3. Wociénij EXIT, aby anulowaé wprowadzone zmiany danego parametru.

W UWAGA!!!

Jezeli nacisk narzedzia na materiat jest za duzy nalezy skorygowac ustawienie parametru nacisku.
W przeciwnym razie zniszczeniu ulegnie tasma ochronna i narzedzie.

ZMIANA PRZESUNIECIA (OFFSET) NOZA WLECZONEGO

Bardzo waznym parametrem w przypadku noza wleczonego jest offset. Offset to parametr, ktory
okresla odlegto$¢ miedzy centrum noza i koncowka noza.

W UWAGA!!!

Offset noza powinien by¢ zawsze sprawdzany, jezeli n6z jest wymieniany lub pogarsza sie jako$¢
wycinanych wzoréw.

Typowe ustawienie offsetu noza to wartos¢ od 0,41 do 0,45 dla nozy do standardowych folii i od
0,9 do 0,97 dla nozy do grubszych folii.

W UWAGA!!!

Noze do grubych folii powinny by¢ uzywane tylko w przypadku materiatow grubszych niz 0,25 mm.

Wiacz ploter, zataduj media i zainstaluj wybrane narzedzie.

Wocisnij MENU i za pomoca kursora w dét lub w gore przejdz do OFFSET NOZA
Wocisnij ENTER

Za pomocg kursoréw zmien wartosé offsetu.

hON~

Nowa wartosc zostanie wyswietlona pogrubiong czcionka.

1. Wocisnij TEST, aby uruchomi¢ wewnetrzny test dla danego parametru.
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2. Wecisnij ENTER, aby zatwierdzi¢ zmiane parametru i opuscic¢ to menu.
3. Wociénij EXIT, aby anulowaé wprowadzone zmiany danego parametru.

W przypadku, gdy offset noza jest ustawiony poprawnie wyciety wzér powinien wygladac tak jak na
rysunku ponizej.

Jesli wielko$¢ offsetu jest za mata kwadraty majg zaokraglone narozniki (rysunek ponizej). Nalezy
wtedy zwiekszy¢ wartos¢ offsetu.

BEREN

Jesli wielko$¢ offsetu jest za duza kwadraty majg narozniki wyciete na zewnatrz (rysunek ponizej).
Nalezy wtedy zmniejszy¢ wartos¢ offsetu.

USTAWIENIE PREDKOSCI CIECIA

Predkos¢, z jaka porusza sie narzedzie jest zdeterminowana przez 4 r6zne parametry: predkosc (i
przyspieszenie), podczas ktérego narzedzie jest opuszczane do dotu oraz predkosc¢ (i
przyspieszenie), podczas ktérego narzedzie jest podnoszone do gory. Te 4 parametry zostaty
potaczone w jeden parametr tak, aby dostosowanie go nie sprawiato wiekszych trudnosci.

Parametr ten to PREDKOSC, ktéra okresla szybko$é plotera w momencie, gdy narzedzie jest
opuszczone w dot. W momencie, gdy predkosc¢ jest zwiekszana lub zmniejszana pozostate
parametry sg rowniez zmniejszane lub zwiekszane.

Jest tylko jedna predkosé z gory ustalona przez producenta i niepodlegajgca zmianom — jest to
predkosc¢ rozwijania medidw z rolki przez ploter. Predkos¢ ta ma wartos¢ 200 mm/s (8ips).

Predkos¢ ciecia mozna ustawi¢ na dwa sposoby:

1. w programie Summa Cutter Control — po wpisaniu nowej wartosci nalezy wcisng¢ przycisk
Zatwierdz, zgdana wartos¢ zostanie ustawiona w ploterze jako domysina wartos¢ tego
parametru

2. lub bezposrednio z poziomu plotera - w tym celu nalezy:

- wybrac¢ przycisk MENU a nastepnie przycisk ENTER

- domyslna wartos$¢ predkosci wynosi 700 mm/s - kursorem w lewo i w prawo mozna zmieniac
wartosé tego parametru na zgdang przez uzytkownika

- przycisk ENTER zatwierdzi¢ wybér, aktualna predkosé pracy plotera zostanie oznaczona
symbolem *.
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SZYBKA ZMIANA KONFIGURACJI

Plotery SummaCut ™ umozliwiajg zapis 4 wtasnych ustawien parametrow plotera dla r6znych
narzedzi i medidw. Pozwala to na szybkie przetgczanie sie miedzy okreslonymi ustawieniami
plotera a aktualnie zatadowanymi mediami. Zmiany nazw poszczegdlnych konfiguracji mozna
wykona¢ w programie Summa Cutter Control.

Zmiane konfiguracji dla danego narzedzia czy materiatu mozna wykonac¢ na dwa sposoby:

1. z poziomu komputera w programie Summa Cutter Control — dwukrotne klikniecie na wybranej
konfiguracji automatycznie jg uaktywnia

Summa Cutter Control

Plik.  wWidok Konfiguracja Ustawienia Testy Pomoc

=0l

EEIEECE |EAR I

v@|

Lista czynnosci

=l Summa Cutter

‘S}Jé Konfiguracje uzytkownika
E' Zmien poczatek wycinania
% Parametry narzedzia

ﬂ Podstawowe informacie
-5 Kenfiguracie

@ Barcode Server

#

Aktualne ustawienia plotera

—
L=
[Exndts|
[ToEiarFy
[rHreE]

o

User 1 User 2

[Explits|
[CTHEr Ry
[rFFret |

i

User 4

| Zajety | Cdczybywanie informacii 2 plotera

| CoMi:9e00,Mone, 8, 1, Hardware
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2. lub bezposrednio z panela plotera — w tym celu nalezy:

- wcisng¢ MENU

- kursorem w dét lub w gore przejsé do Konfig. uzytk.

- wcisng¢ ENTER

- kursorem w lewo lub w prawo wybra¢ odpowiednig konfiguracje

- zatwierdzic przyciskiem ENTER
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9. KALIBRACJA DLUGOSCI

Plotery SummaCut™ sg urzadzeniami, w ktérych gwarantowana dtugos¢ ciecia jest zalezna od
grubosci i szerokosci materiatu.

W UWAGA!!!

Dla standardowych zastosowan nie ma potrzeby przeprowadza¢ kalibracji urzadzenia. Doktadnos¢
dla standardowych folii wynosi 0,2 %. Jezeli ploter pracuje poprawnie nie nalezy wykonywac tej
kalibraciji.

Kalibracja X/Y:

1. Wiacz ploter, zataduj media i zainstaluj n6z.

W UWAGA!!!

Im szersze i dluzsze bedq zatadowane media tym doktadniejsza bedzie kalibracja. Zaleca sie
wykorzystanie arkusza folii 0 maksymalnej szerokosci i dtugosci w przyblizeniu o 1,5 raza wigkszej
od dtugosci.

2. Wocisnij MENU i kursorem w gore lub w dét przejdz do KONFIGURACJA SYSTEMU
3. Wecisnij ENTER i kursorem w gore lub w dot przejdz do KALIBRACJA X/Y
4. Wocisnij ENTER

Ploter zataduje media i wykona kalibracje. Wyjmij media i zmierz dftugosc wycietej linii za pomocg
linijki. Odlegto$¢ nalezy zmierzy¢ miedzy dwiema strzatkami tak jak pokazano na ponizszym
1 2

4 \
< >

W UWAGA!!!

Ploter bedzie pracowat tylko z takg dokfadnoscig, jaka zostanie mu przypisana podczas kalibraciji.
Jedli linijka jest niezbyt doktadna wtedy wykonanie kalibracji moze pogorszy¢ doktadnosé.
Doktadnos¢ kalibracji bedzie miata bezposredni wptyw na ciecie. Zaleca sie ustawienie jednostek
metrycznych do wykonywania kalibracji, poniewaz sg znacznie doktadniejsze niz angielskie
jednostki miary.

5. Za pomocg kursorow zmiehn wartos¢ na odpowiadajgcg zmierzonej dtugosci miedzy dwiema
wycietymi liniami wzdtuz dtugosci folii z rolki.
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6. Wocisnij ENTER, aby zatwierdzi¢ wartos¢ zmierzonej dtugosci.

W UWAGA!!!

Po wykonaniu tej kalibracji zaleca sie zmiane nazwy kalibracji na powigzang z dang kalibracja.
Pozwoli to w przysziosci na wygodniejsze zarzadzanie zapisanymi kalibracjami.
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10. OPOS (OPTYCZNY SYSTEM POZYCJONOWANIA)®

Plotery SummaCut™ posiadajg fabrycznie zamontowany Optyczny System Pozycjonowania
OPOS 2.0. Wbudowany w gtowice plotera czujnik OPOS rejestruje potozenie markeréw
usytuowanych wokot wydrukowanej grafiki. W wyniku tego system OPOS precyzyjnie wykrywa
potozenie wydrukowanej grafiki i pozwala na wtasciwe jej wyciecie.

Btedy, ktére moga by¢ skorygowane przez system OPOS:

- obrécony wzér — jezeli drukowany wzor nie jest zatadowany we witasciwym kierunku kontur
moze byc¢ obrécony tak aby wyréwnac sie z drukowang grafikg

- ukosny wzér — jezeli osie X i Y drukowanego wzoru nie sg prostopadte kontur moze by¢
wyrownany do drukowanego wzoru

- niewlasciwie wyskalowany wzor — jezeli rozmiar druku roézni sie od oryginalnego wzoru z
twojego programu wiasciwego dla uzywanej folii, kontur moze by¢ wyskalowany do drukowanej
grafiki

6 Dostepny tylko w modelach oznaczonych symbolem SE.
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W UWAGA!!!

Wyskalowanie konturu moze byC tylko w granicach kilku procent. Mozliwe jest stosowanie
kombinacji wyréwnywania znieksztatcen. Miedzy kazdym zestawem 4 pisakbw mogg byc¢
obstugiwane nawet trzy kombinacje znieksztatcen.

PODSTAWOWE CZYNNOSCI PRZY WSPOLPRACY Z SYSTEMEM OPOS

Wiele programoéw do wycinania posiada wbudowang opcje obstugi wycinania konturowego. Przed
przystgpieniem do pracy nalezy =zapozna¢ sie 2z mozliwosciami oprogramowania
wykorzystywanego do obstugi plotera tnacego.

Generalnie na proces ciecia konturowego sktadajq sie nastepujace kroki:

Przygotowanie grafiki.

Wydrukowanie grafiki (zalaminowanie, jesli jest to konieczne).
Zatadowanie wydrukowanej grafiki do plotera.

Ustawienie wiasciwych parametréw dla systemu OPOS.
Rejestracja markerow.

Wyciecie grafiki.

cahwh=

Aby mie¢ pewnosé, ze system OPOS pracuje z petng doktadnoscig nalezy wykona¢ dwie
kalibracje: KALIBRACJE OPOS i KALIBRACJE FOLIlI (OPOS). Kalibracia OPOS sprawdza
odlegtos¢ miedzy koncéwka noza a czujnikiem. Kalibracja folii (OPOS) przekazuje ploterowi
roznice miedzy kolorem markeréw a kolorem mediow.

W UWAGA!!!

Mimo, ze czujnik systemu OPOS jest kalibrowany fabrycznie zaleca sie wykonanie testu
sprawdzajgcego na ile parametry fabrycznej kalibracji odpowiadajg prawidtowej wspotpracy
czujnika OPOS z danym materiatem. Jezeli doktadno$¢ nie jest taka jak powinna by¢ zaleca sie
wtedy wykonanie kalibracji OPOS.

KALIBRACJA OPOS

1. Wiacz ploter i zataduj czarng folie z biatym podkfadem.
2. Ustaw poczatek cigcia nad czystym kawatkiem folii.
3. Wocisnij MENU i kursorem w gore lub w dét przejdz do KONFIGURACJA SYSTEMU
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4. Na KONFIGURACJI SYSTEMU wcisnij ENTER
5. Kursorem w dot lub w gore przejdz do KALIBRACJA SYSTEMU OPOS
6. Wocisnij ENTER

Ploter wytnie w folii kwadrat o wymiarach 9,5 x 9,5 mm.
7. Opus¢ czujnik OPOS
8. Nalezy delikatnie wyjac z folii wyciety kwadrat tak, aby nie uszkodzi¢ krawedzi wokot wycietego

miejsca, a nastepnie wcisngé ENTER.

System OPOS sprawdzi krawedzie w miejscu gdzie zostat wyciety kwadrat i automatycznie
wykona wiasng kalibracje.

W UWAGA!!!

W celu zachowania doktadnosci systemu OPOS na najwyzszym poziomie zaleca sie wykonywanie
tego typu kalibracji za kazdym razem, gdy zostanie zmieniony néz w ploterze.

KALIBRACJA FOLII (OPOS)

Kalibracja folii gwarantuje, ze czujnik jest w stanie poprawnie rozpozna¢ markery. System OPOS
jest fabrycznie kalibrowany do pracy z szerokim wachlarzem mediow. Jednakze niektére z mediow
(szczegdlnie materiaty blyszczace) mogq wymagaé dodatkowej kalibracji. Pozwoli to, na
zwiekszenie czutodci czujnika i odczytanie potozenia markeréw nawet na nietypowych mediach.

Wydrukuj kwadrat o rozmiarach 4 x 4cm na mediach, ktére majg by¢ wykorzystywane w pracy z
ploterem. Upewnij sie, ze tym samym rodzajem tuszu bedg drukowane markery rejestrowane
pozniej przez czujnik OPOS.

Kalibracja mediow:

Wigcz ploter i zataduj folie z wydrukowanym czarnym kwadratem.

Wocisnij MENU i kursorem w gore lub w dét przejdz do KONFIGURACJA SYSTEMU
Na KONFIGURACJI SYSTEMU wcisnij ENTER

Kursorem w dot lub w gore przejdz do KALIBRACJA FOLII

Woeisnij ENTER

ahob=

Ploter informuje o mozliwo$ci wykonania pomiaru lub recznego wprowadzenia wartoSci w
przypadku, gdy juz wcze$niej wykonywana byfa taka kalibracja dla danego materiatu.

6. Wocisnij MIERZ
7. Opusc¢ czujnik

Na wyswietlaczu pojawi sie komunikat “Wskaz biate miejsce”.
8. Za pomocyg kursoréw nakieruj koncoéwke noza na gorng czesc biatej powierzchni (biata

powierzchnia (powinna mie¢ rozmiar 3 x 3 cm lub 1”7 x 17).
9. Woecisnij ENTER, aby zatwierdzi¢ wskazanie.
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Gfowica z czujnikiem wykona teraz ruch okrezny, podczas ktérego zbada odbicia od folii. Na
ekranie zostanie wys$wietlona zmierzona warto$¢ a nastepnie kolejny komunikat ,Wskaz czarne
miejsce”.

10. Za pomocg kursoréow nakieruj czujnik na gorng czes¢ czarnej powierzchni (mniej wiecej na
$rodku i bardziej z prawej strony).

11. Wcisnij ENTER, aby zatwierdzi¢ wskazanie.

Gfowica z czujnikiem wykona teraz ruch okrezny, podczas ktérego zbada odbicia od koloru
markera. Na ekranie zostanie wysSwietlona zmierzona warto$¢ a nastepnie kolejna warto$¢
okreSlajgca charakterystyke kombinacji koloru materiatu i markera na nim nadrukowanego. Nalezy
zapisac te warto$c.

W UWAGA!!!

Po wykonaniu kalibracji moze pokaza¢ sie komunikat informujacy o btedzie “TA FOLIA NIE JEST
ROZPOZNAWANA PRZEZ CZUJNIK OPOS”. Nalezy upewni¢ sie, ze Kkalibracja zostata
wykonana prawidtowo. Jezeli system OPOS nie jest w stanie poprawnie rozpozna¢ markeréw
nalezy zastosowac jedng z recznych metod wyréwnywania.

PRZYGOTOWANIE GRAFIKI Z MARKERAMI

Przygotuj grafike i kontury do ciecia. Dla utatwienia grafike i kontury mozna umiesci¢ na réznych
warstwach.

W UWAGA!!!

Nie nalezy umieszcza¢ linii konturowych na brzegach grafiki. Moze to prowadzi¢ do niedoktadnosci
podczas ciecia.

Zaleca sie zastosowanie 3 nastepujgcych technik:

1. Umieszczenie linii konturowych wewnatrz grafiki (zalecane) (1).

2. Umieszczenie linii konturowych na zewnatrz grafiki (2).

3. Stworzenie grubszych konturow dookotfa grafiki i umieszczenie w ich $rodku linii
konturowych do wycinania (3).




Plotery SummaCut™ — instrukcja obstugi
(1) linie konturowe (2) linie konturowe na (3) linie konturowe do Linie konturowe na
wewnatrz grafiki zewnatrz grafiki wycinania w srodku brzegach grafiki
(zalecane) grubszego konturu

Grafike i przypisane do niej linie konturowe do wycinania mozna wielokrotnie skopiowac.

YOO ®
YOO ®

Wstaw marker wskazujgcy poczatek ciecia. Marker musi byé czarnym kwadratem o rozmiarze
boku zawartym w przedziale od 1,5 mm do 10 mm (1=X-size 2=Y-size).

. 96
* YOO®

Marker powinien by¢ umieszczony w lewej, dolnej czesci projektu w odlegtosci wzgledem obiektow
okoto 3-4 razy wiekszej od rozmiaru jego boku (szare pole wokét markera na rysunku powyzej).
Zastosowanie sie do tego zalecenia pozwoli na unikniecie ewentualnych problemow z odczytem
potozenia markera przez czujnik OPOS, ktéry sprawdza jego potozenie na wiekszym obszarze niz
nadrukowany jest marker.

!
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Wstaw poziomo kolejne markery w réwnych odlegtosciach i w tej samej osi (Odlegtosé¢ X).
Wszystkie markery bedg tworzyty os X.

Odlegtos¢é X (1) jest to odlegtos¢ miedzy dolnym, lewym rogiem jednego markera a dolnym,

lewym rogiem nastepnego markera. Odlegfosc¢ ta jest zalezna od kilku czynnikéw. Wartos$¢ tego
parametru powinna by¢ znana w przypadku, gdy system OPOS konfigurowany jest recznie.

YO0®
YO0®

L—’L—’[\]/

W UWAGA!!!

Im wieksza Odlegto$¢ X tym szybsza jest praca systemu OPOS. Im mniejsza Odlegtos¢ X tym
doktadniejsza jest praca systemu OPOS. Rekomendowana odlegtos¢ miedzy markerami wynosi
400 mm.

Skopiuj rzad markeréw z osi X. Umiesc¢ je nad grafikg w Odlegtosci Y.

Odlegtos¢ Y (2) jest to odlegtos¢ miedzy dolng krawedzig jednego markera a dolng krawedzig
nastepnego markera w osi Y. Wartos¢ tego parametru powinna by¢ znana w przypadku, gdy
system OPOS konfigurowany jest recznie.

Y00
KI1L]

W UWAGA!!!

Nalezy upewnic sie, ze oba rzedy markeréw nie sg przesuniete wzgledem osi X lub Y.
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W UWAGA!!!

Zaleca sie, aby grafika, markery i kontur byty na oddzielnych warstwach. Marker poczatkowy
powinien znajdowac sie na warstwie z konturami.

W UWAGA!!!

Warstwa z grafikg i warstwa z markerami muszg zosta¢ wydrukowane razem. Warstwa z liniami
konturowymi do wycinania i markerem poczatkowym musi by¢ wycieta.

W UWAGA!!!

Optymalny rozmiar markeréw zalezy od typu urzadzenia drukujgcego i zastosowanych odlegtosci
X i Y miedzy markerami. W przypadku, gdy urzadzenie drukujgce produkuje kolory bardziej
matowe zaleca sie stosowanie wiekszych markerow. Wielkos¢ markera mozna dostosowac
poprzez wykonanie testéw wydrukéw z systemem OPOS w ploterze thgcym. Zastosowanie duzych
markerow jest zalecane w przypadku, gdy odlegtos¢ X jest w miare duza (> 800 mm).

WYDRUKOWANIE GRAFIKI

Wydrukuj projekt wraz z markerami w skali 100 %. W przypadku drukowania na materiale z rolki
nalezy upewnic sie, ze potozenie poczatkowego markera pokrywa sie z poczatkiem materiatu tak

jak na rysunku ponizej (1).

Upewnij sie, ze z po bokach jest, co najmniej 1 cm (0.4 in) margines tak jak pokazano na rysunku
ponizej (2). Zalecane jest, aby margines miat 2 cm (0.8 in). Przedni margines powinien mie¢
wartos¢ 2.8 cm (3).
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{98

Warto$¢ tylnego marginesu powinna wynosi¢, co najmniej 8cm (3.15 in) zaréwno dla grafiki
drukowanej na arkuszu jak i grafiki drukowanej na materiale z rolki (4).

=
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ZALADOWANIE WYDRUKOWANEJ GRAFIKI DO PLOTERA

Zataduj media z wydrukiem do plotera pamietajgc, ze poczatkowy marker musi znalezé sie w
prawym, dolnym rogu plotera.

n ; . n
0 Y
oo

Poczatek

USTAWIENIE WLASCIWYCH PARAMETROW DLA SYSTEMU OPOS

Parametry OPOS okreslajg odlegto$ci miedzy markerami, rozmiary i ilo§¢ markeréw. Wigekszos¢
programow do wycinania automatycznie pobiera te parametry z projektu i rozpoczyna proces
pozycjonowania i wycinania konturowego. Parametry te wraz z wyborem metody i sposobu
wyréwnywania konturowego mogg tez by¢ ustawione za pomocg programu Summa Cutter
Control lub bezposrednio z poziomu panela na ploterze.
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Po uruchomieniu programu Summa Cutter Control nalezy wybra¢ w Specjalnym tadowaniu
system OPOS i kolejno wpisac parametry wiasciwe dla danego projektu.

Summa Cutter Control 10| x|
Plik, ‘widok Korfiguracja Ustawienia Testy Pomoc
EHahed | yR- B D Rmmmm—"——w-
Lista czynnosci ® | % Ustawienia narzedzia gi Ustawienia wiyrowmywania medicow | %Q Uskawiznia cewki
= 57ST
D et Konfi j kkownika
Q“g onfiguracie uzytkownik e o - I F oroS j
~4¥r Frien poczatek wycinania Specjalne ladowanie
5{ Parametry narzedzia
f o Podstawowe informacie Odleglosc markerow w osi % : Il.‘-"S,DDD _|: T
i ~B Karfiguracie
@ Barcode Server Odleglosc markerow v osi ¥ : IQEI,IZIIZIIZI _|: i
Rozrniat markera w osi ¥ IZ,DDD _|: i
Rozmiar matkera w osi i : IZ,DDD _.j |
Liczba markerow w osi X ; |2 _|:

L) | . Anuluj o Zatwierdz

| Gotowry [ | COML:9600,Mone, 3,1, Hardware

Odlegtos¢ markeréw w osi X — odlegto$¢ miedzy znacznikami w osi X (X-Axis), nalezy tu wpisa¢
tylko odlegtos¢ miedzy dwoma kolejnymi znacznikami, nie nalezy wpisywac¢ odlegtosci miedzy
wszystkimi znacznikami.

Odlegtos¢ markeréw w osi Y — odlegto$¢ miedzy znacznikami w osi Y (Y-Axis), nalezy tu wpisa¢
tylko odlegtos¢ miedzy dwoma kolejnymi znacznikami, nie nalezy wpisywac¢ odlegtosci miedzy
wszystkimi znacznikami.

Rozmiar markera w osi X — szerokos$¢ znacznika.

Rozmiar markera w osi Y — wysokos¢ znacznika.

Liczba markeréw w osi X — nalezy tu wpisac¢ ilo$¢ znacznikéw réwng ilosci znacznikow w jednym

rzedzie po jednej ze stron (w zadnym wypadku nie nalezy wpisywac ilosci znacznikdw z obu
rzedow).
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Marker Count = 2 Marker Count = 3

H-Auxis

— Y-Axis E—-

Zakres
Odlegtosc X 30 mm do 1200 mm
Odlegtosc Y 30 mm do 1300 mm
Rozmiar X 1.2 mm do 10 mm
Rozmiar Y 1.2 mm do 10 mm
llo§¢ markeréw 2do 54

Opisane powyzej parametry mozna ustawi¢ tez bezposrednio w ploterze korzystajac z panela
kontrolnego.

Wocisnij MENU i kursorem w gore lub w dét przejdz do KONFIGURACJA SYSTEMU

Na KONFIGURACJI SYSTEMU wcisnij ENTER

Kursorem w dot lub w gore przejdz do USTAWIENIA OPOS

Wocisnij ENTER

Za pomocg kursorow géra i dét mozna przechodzi¢ do kolejnych parametrow, za pomocg
kursoréw lewy i prawy mozna modyfikowac¢ wybrane parametr

AR~

REJESTRACJA MARKEROW

Wiekszos¢ programow do wycinania automatycznie rozpoczyna proces pozycjonowania i
wycinania konturowego po pobraniu odpowiednich parametrow z projektu. Jesli oprogramowanie
nie posiada opcji wspotpracy z systemem OPOS nalezy wykonaé ponizszg procedure.

Rejestracja markerow:

1. Woci$nij MENU i kursorem w gore lub w dot przejdz do LADOWANIE W/G
2. Woecisnij ENTER
3. Opusc czujnik

Na wyswietlaczu pojawi sie komunikat “Nakieruj czujnik na pierwszy marker’.

3. Za pomocg kursoréw nakieruj czujnik na poczatkowy marker.
4. Wcisnij ENTER, aby zatwierdzi¢ wskazanie.

Ploter przetaduje media w celu sprawdzenia czy dtugos$¢ zatadowanego materiatu jest zgodna z
parametrami OPOS. Nastepnie powrdci do poczgtkowej pozycji i zarejestruje potozenie markerow.
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W UWAGA!!!

W przypadku, gdy potozenie markera nie zostanie odczytane mozna recznie nakierowaé koncéwke
noza (czujnik) lub anulowaé¢ zadanie.

W UWAGA!!!

Jezeli pojawi sie btad lub ploter nie jest w stanie odczyta¢ potozenia markeréw po trzykrotnym
powtdrzeniu tej czynnosci na ekranie zostanie wyswietlony komunikat ,Bledny odczyt polozenia
markerow”.

WYCIECIE GRAFIKI

Ustaw warstwe zawierajgcg linie konturowe do ciecia i markery jako widoczng i aktywng. Warstwe
z grafikg nalezy ustawi¢ jako nieaktywng. Pozwoli to na unikniecie ewentualnych btedow przy
wysytaniu projektu do wycinania.

W UWAGA!!!

W zaleznosci od uzywanego oprogramowania nalezy zwréci¢ uwage na pozycjonowanie poczatku
wycinania i pofozenie poczatkowego markera (1). Jezeli pozycjonowanie w programie do
wycinania nie jest poziome (2) tylko pionowe nalezy obrécié projekt o 90° w kierunku przeciwnym
do kierunku ruchu wskazéwek zegara.

Pozycjonowanie poczatku wycinania w Pozycjonowanie poczatku wycinania w
wiekszosci programéw do ciecia programie WinPlot

Jezeli instrukcja oprogramowania, ktdrego uzywasz nie zawiera informacji na temat wycinania
konturowego, wykonaj ponizsze instrukcje:

- przesun caty wzér ze znacznikami w programie w lewy, dolny r6g powierzchni ciecia
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SlEE

- zaznacz kontury i wytnij je

ﬁ
s
!
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A
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W UWAGA!!!

Upewnij sie, Zze tylko kontury sg wycinane.

- niektére programy bedg przesuwac¢ zaznaczone kontury do poczatku podczas ciecia, mozna
tego unikna¢ dodajac maty prostokat w lewym, dolnym rogu z przodu i zaznaczy¢ go razem
z konturami

Prawidlowo

Nieprawidlowo

=

Poczatek Poczatek
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W UWAGA!!!

Wiekszos¢ programdéw posiada prostsze rozwigzania umozliwiajace wykonanie tych czynnosci.
Skontaktuj sie ze swoim dealerem w celu uzyskania informac;ji.

OPOS w programie WinPlot

Jezeli uzywasz program WinPlot do wycinania na ploterze nie musisz wprowadzac¢ recznie
parametréw dla potozenia znacznikéw na folii, ich odlegtosci czy iloSci.

Otworz program graficzny i stworz projekt.

ﬁ OPOS cur

Wstaw znaczniki pamietajgc o zachowaniu odpowiednich odlegtosci znacznikow wzgledem catego
projektu.

=

i” oPOs cUT

- e

Wydrukuj projekt ze znacznikami.
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Utworz kontur wokot projektu.
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Wstaw kontur ze znacznikami do programu WinPlot, a wykonany wczesniej wydruk umie$¢ w
ploterze.

Nastepnie wybierz opcje !f., Wyslij do plotera (OPOS). Na panelu kontrolnym plotera pokaze sie
komunikat:

NAKIERUJ CZUJNIK NA PIERWSZY MARKER
Nalezy wtedy ustawi¢ czujnik doktadnie na poczatkowym znaczniku uzywajgc kursorow i

zatwierdzi¢ wybor przyciskiem ENTER. Ploter automatycznie sprawdzi potozenie znacznikéw, ich
parametry i wytnie zgdany projekt.
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11. PARAMETRY PLOTERA

Plotery SummaCut™ posiadajg wiele parametrow pracy. Czes$¢ parametrow jest wykorzystywana
w codziennej pracy z ploterem, czes¢ jest przeznaczona generalnie do wykonywania
specijalistycznych testow przeprowadzanych przez serwis.

W UWAGA!!!

W przypadku, gdy ploter dziata poprawnie i spetnia wszystkie wymagania uzytkownika nie zaleca
sie ciggtego zmieniania parametrow pracy. Moze to doprowadzi¢ do utraty jakosci pracy
urzgdzenia i koniecznosci wizyty serwisowe;j.

Parametry plotera umieszczone sg w dwoch menu. Pierwsze zawiera podstawowe parametry
niezbedne do prawidtowej konfiguracji pracy urzgdzenia.

I LLI ng]
< [+ oaFEPRESSIRE |  [# POUMCE PRESIRE
[f PEH FRESSIFE |
o [# KMFE OFFSET | |# POMMCE BF |
I 1

[ USR COHFTG. |
H nssr3 |
[+ RECUT |

Réznice menu w zaleznosci od wybranego narzedzia
(1) Jesli PISAK jest domyslnym narzedziem

(2) Jesli NOZ jest domysinym narzedziem

(3) Jesli DZIURKACZ jest domysinym narzedziem
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W UWAGA!!!

W przypadku zmiany wartosci danego parametru wymagane jest zatwierdzenie dokonania zmiany
przyciskiem ENTER. Przy ustalonej wartosci zostanie wyswietlony symbol *. W przypadku, gdy
zmiana danego parametru nie zostanie zatwierdzona, po wyjsciu z menu ploter bedzie pracowat ze
starg wartoscig danego parametru.

- Velocity — Predkos¢ — okresla predkos$¢ wycinania, domysina wartos¢ tego parametru to 700
mm/s, mozna jg zmniejszac¢ lub zwiekszy¢ w zaleznosci od rodzaju materiatu, w jakim wycinane sg
projekty

- TurboCut — TurboCut —radykalnie zwieksza predkos¢ ciecia na tukach, nawet do 40%, bez
zwiekszania predkosci ciecia w samym ploterze. Podczas ciecia projektow w momencie
poruszania sie noza po fuku lub po narozniku nastepuje przyspieszenie jego przesuniecia.
Redukcja czasu ciecia jest szczegdlnie widoczna w przypadku projektow z wieloma matymi
elementami i drobnymi szczego6tami. Poza tym w przypadku mediow szerszych niz 75 cm kazdy
ploter nieco zwalnia, natomiast opcja TurboCut sprawia, ze predkos¢ ciecia redukowana jest
minimalnie przy zachowaniu dotychczasowej jakosci ciecia. Parametr ten moze by¢ witgczony lub
wytaczony. Domysinie jest wylgczony. Nie zaleca sie wilgczania tego parametru w przypadku
grubych mediéw np. folii do piaskowania.

- Pen Pressure — Nacisk pisaka — okresla wartos¢ nacisku pisaka podczas rysowania. Parametr
ten moze by¢ modyfikowany w zakresie od 0 do 400 gram, co 5 gram.

- Knife Pressure — Nacisk noza - okresla wartos¢ nacisku noza podczas ciecia. Parametr ten
moze by¢ modyfikowany w zakresie od 0 do 400 gram, co 5 gram.

- Knife Offset — Offset noza — okresla odlegtos¢ pomiedzy ostrzem konca noza a poczatkiem osi
wspotrzednych. Domysina wartoS¢ tego parametru wynosi 0,45 mm. Parametr ten moze by¢
modyfikowany w zakresie od 0 do 1 mm, co 0,01mm.

- Punce Pressure — Nacisk dziurkacza - okresla wartos¢ nacisku noza podczas ciecia. Parametr
ten moze by¢ modyfikowany w zakresie od 0 do 400 gram, co 5 gram.

- User Config. — Konfiguracja Uzytkownika — parametr zarzadzajacy 4 konfiguracjami, dla
ktérych mozna zapisa¢ rozne ustawienia plotera dla wybranych przez uzytkownika narzedzi i/lub
materiatdw np. konfiguracja 1 do ciecia folii ekonomicznej, konfiguracja 2 do ciecia folii typu
sandblast, konfiguracja 3 dla pisaka i konfiguracja 4 dla dziurkacza. Z poziomu programu Summa
Cutter Control mozna nada¢ wiasne nazwy dla konfiguracji. Bedg one widoczne tylko z poziomu
programu Summa Cutter Control. W ploterze zawsze bedg wyswietlane tylko numery konfiguraciji.

- Reset - Resetowanie — pozwala na zresetowanie aktualnie wykonywanych zadan i
wyczyszczenie bufora plotera.
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- Recut - Ciecie ponowne - wykonuje ponowne ciecie ostatniego, wystanego do plotera,
projektu.

- Load — Ladowanie — parametr ten jest uzywany do procesu zatadowania materiatu z doktadnym
sprawdzeniem jego rozmiarow. Bardzo czesto wykorzystywany jest w przypadku, gdy uzytkownik
chce mie¢ pewnosé, ze na rolce znajduje sie wystarczajgca ilos¢ materiatu dla danego projektu.
Aby wykonac¢ pomiar materiatu nalezy wybra¢ ten parametr. Jezeli zachodzi taka koniecznos¢
mozna zmieni¢ poczatek uktadu wspotrzednych. W tym celu nalezy nacisng¢ przycisk kursora w
lewo lub w prawo zmieniajgc tym samym pofozenie poczatku uktadu wspodtrzednych w kierunku
osi-Y. Kursorem gora/dét zmienia sie potozenie poczatku ukiadu wspotrzednych w kierunku osi-X.
Przyciskiem ENTER zatwierdza sie wybor. Moze zostaC rowniez zmieniony rozmiar okna
materiatu. W tym celu nalezy nacisng¢ kursor dét lub géra, aby zmienié¢ dtugos¢ okna lub nacisng¢
przycisk ENTER, aby zmieni¢ wartos¢ dtugosci okna materiatu. Kursor lewy/prawy zmienia
wartosci o 100 mm, natomiast kursor dét / gora zmienia wartosci o 10 mm. Przyciskiem ENTER
nalezy zatwierdzi¢ wybor. Ploter przemierzy materiat. Jezeli rozmiary materiatu nie zgodza sie z
wartosciami wprowadzonymi przez uzytkownika ploter zasygnalizuje to na wyswietlaczu LCD.

- Align Load - tadowanie w/g - EELE
parametr ten uruchamia procedure
pozycjonowania mediow. w $
przypadku urzadzenia z systemem [# AUTDLOAD |
OPOS wybranie tego parametru [# CoFICENCE | &
uaktywnia rejestracie  markerow $ g mnmz? ]
OPOS przed cigciem konturowym. ¢ DN ﬂ.l; | &
b H m?rnu |
, : £ TooL |
- System Setup - Konfiguracja >
Systemu - parametr ten daje h 4 [# 20 LTS |
dostep do kolejnego menu, w ktorym [# FLER GuT | &
znaj_dujq . .SiQ . ustawienia . [ Fm EEESIW ]
konfiguracyjne i serwisowe 2 U-EH:DJ; | $
b 4 [ A s |
[¢ OPTICUT | ™ 3
[ SBE0R FETP |
[ anT; | 3
* Opcje dostepne tylko w przypadku,
gdy w ploterze zamontowany jest |;,E,_u_,§5 | [ CAIBRATE R~ |
noz 3 3
** Opcje dostepne tylko dla ploterow [# oEL sETUP |
z systemem OPOS |# BALD RATE | 3
[# A R | )
[# PeRITY | $
[# cAL. orfcs | =
[# RTSDTR | >
- Confidence — Test Confidence - @ s :mn:s |
jest to elektryczny i mechaniczny [f /s 232 TEST | s
test plotera tngcego wykonywany, & $
aby upewni¢ sie, ze ploter thacy jest v [# 0P0s sETTINGS | )
catkowicie sprawny. Do tego testu ¢ Aten troe |
powinna by¢ uzyta kartka materiatu T

wielkosci przynajmniej A3/A.
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- DIN Cut — Test DIN - stuzy do wykonania elektrycznego i mechanicznego testu plotera tngcego,
sprawdzajgcego jakosc ciecia. Pozwala takze dokfadnie sprawdzi¢ ustawienia noza typu nacisk
noza, przesuniecie oraz wysuw noza. Test ten jest zawsze wykonywany na ustawieniu
portretowym arkusza wielkosci A4/A, w zaleznosci od aktualnej wielkosci zaladowanego materiatu.
Jesli rolka materiatu jest mniejsza niz wielkos¢ DIN A4/A, czes¢ zewnetrzna bedzie odcieta (nie
pocieta). To ciecie jest zawsze wykonywane w procesie wyznaczonym przez standard ISO DIN.

- Tool — Narzedzie — parametr umozliwiajacy wybor domysinego narzedzia dla danej konfiguracji.

W UWAGA!!!

Po zmianie narzedzia nalezy pamieta¢ o sprawdzeniu parametrow wybranego narzedzia. Jezeli
parametry byly zapisane w konfiguracji uzytkownika nalezy wybra¢ odpowiednig konfiguracje dla
danego narzedzia. W przypadku zmiany noza nalezy wykonac kalibracje OPOS.

- Flex Cut — Typ ciecia Flex — tryb ten moze by¢ WYLACZONY lub ustawiony jako szybki (TRYB
1) lub doktadny (TRYB 2). W przypadku, gdy ploter pracuje w trybie FlexCut czes$¢ konturu jest
przecinana na wylot natomiast czes¢ jest tylko nacinana, dzieki czemu materiat do konca ciecia
pozostaje w jednym kawatku i nie rozlatuje sie, dzieki czemu nie ma zagrozenia zniszczenia
materiatu i urzadzenia. Po zakohczeniu wycinania bardzo szybko i fatwo mozna wyja¢ wyciete
czesci z materiatu. Tryb ten stosuje sie w przypadku mediéw, ktére majg by¢ przeciete na wylot a
nie tylko naciete jak ma to miejsce np. w przypadku folii z podktadem. Przykiadem takiego
materiatu moga by¢ grube materiaty, np. tektury za pomoca, ktorych tworzy sie szablony.

Tryb 1 (szybki) jest trybem szybszym, ale mniej doktadnym, poniewaz nacisk noza jest zmieniany
w trakcie ciecia. Tryb 2 (doktadny) jest o wiele wolniejszy. Gwarantuje natomiast wieksza
doktadnos¢ ciecia, poniewaz ploter zatrzymuje sie przy kazdej zmianie nacisku noza.

Wyrézniamy 3 charakterystyczne dla trybu FlexCut parametry:

1. Full — Petny nacisk noza: Ten parametr okresla nacisk, z jakim ploter bedzie przecinat
materiat.

2. Full - Dtugosé¢ petnego ciecia: Ten parametr okresla dtugosc¢, na ktorej ploter bedzie ciat z
petnym naciskiem, zazwyczaj jest to dlugos¢, na ktorej materiat bedzie przecinany na wylot.

3. Flex - Dlugos¢ FlexCut. Ten parametr okresla dtugosé, na ktorej ploter bedzie cigt z
mniejszym naciskiem. Warto$¢ tego parametru jest zazwyczaj mniejsza od wartosci
parametru dlugosci petnego ciecia.

4. Flex - Niepetny nacisk noza: Ten parametr okre$la nacisk, z jakim ploter bedzie cigt na
dtugosci Flex.

W UWAGA!!!

Do zmiany parametréw konfiguracyjnych plotera zaleca sie stosowanie programu Summa Cutter
Control, w ktérym wyswietlana jest od razu cata konfiguracja. Zmiana wybranego parametru jest w
tym przypadku znacznie szybsza i wygodniejsza. Oczywiscie wszystkie parametry mozna zmieniaé
tez bezposrednio z poziomu ploter.
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Procedura ustawiania parametrow FlexCut:

1. Wcisnij FlexCut i za pomocg kursorow lewy / prawy wybierz jeden z dwéch trybéw ciecia
FlexCut.

2. Wcisnij ENTER, aby =zatwierdzi¢ wybdr albo wcisnij EXIT, aby opusci¢ menu bez

wprowadzania zmian.

3. Za pomocg kursoréw gora / dot przechodz miedzy parametrami zmieniajac ich wartosci za
pomoca kursoréw lewy / prawy. Wcisnij ENTER, aby zatwierdzi¢ zmiane albo wcisnij EXIT,
aby opusci¢ menu bez wprowadzania zmian.

. Wré6¢ do TRYB FLEXCUT i wcisnij TEST, aby sprawdzi¢ poprawnosc¢ ustawien.

. Jesli jako$c¢ ciecia jest niezadowalajaca powtérz krok 3 i 4, az do uzyskania poprawnego
wycinania w danym materiale.

(S, N

- Panels - Panelowanie’ - jest przydatng funkcjg szczegdlnie w przypadku wycinania dtugich
projektow. Pozwala uzytkownikowi na skonfigurowanie plotera tak, aby kazdy projekt wycinany byt
w takich samych czeSciach jedna po drugiej z zachowaniem rozmiaréw catosci projektu.
Panelowanie jest scisle powigzane z opcjonalnym modutem zwijania mediéw.

1. Panelowanie: Ten parametr witgcza i wytgcza opcje panelowania.
Rozmiar panelowania: Ten parametr pozwala na okreslenie wielkosci pojedynczego
panela.

3. Panel replot. Ten parametr okresla ilo$¢ powtdérzen wycinania tego samego panela.

4. Sort vectors: Ten parametr uaktywnia sortowanie obiektéw w projekcie podczas
wycinania.

- Overcut — Nadciecie — umozliwia zastosowanie nadciecia, ktdre utatwia proces przeniesienia
materiatu na folie transparentng. Nalezy nacisna¢ kursor w lewo lub w prawo, aby zmieni¢ wartos¢.
Domyslng wartoscig jest 1. Funkcja nadciecia moze by¢ nieaktywna (=0) lub ustawiona na
dowolng wartos¢ pomiedzy 0 (=wytgczony) a 10. Jedna jednostka to okoto 0.1 mm lub 0.004".

SUMNMAGHS

- Opticut — Opticut — zwieksza jakosc¢ ciecia niwelujgc btedy ciecia w miare zuzywania sie noza.
Domysinie OptiCut jest WYLACZONY.

W UWAGA!!!

Opcja ta jest dostepna tylko wtedy, gdy w ploterze zainstalowany jest n6z wleczony.

- Emulate — Emulacja — parametr uzywany jest do wyboru aktywnego jezyka komunikacji dla
plotera tngcego. Plotery thace Summa S CLASS™ obstugujg DM-PL, HP-GL, HP-GL/2. Dostepna
jest tez opcja Auto (jest ona domysinie ustawiona w ploterze).

! Opcja dostepna tylko dla ploteréw z wersjg firmware 9985xxx.
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DM-PL jest zalecanym jezykiem komunikacji dajacym najczesciej najlepsza jakosc ciecia.
HP-GL emuluje drukarki HP 7585B, 7580B, 758X.
HP-GL/2 emuluje drukarki HP Draftmaster RX/SX/MX 7595B

W UWAGA!!!

Aktywny jezyk pracy MUSI by¢ zgodny z oprogramowaniem. Zawsze nalezy wybiera¢ jezyk
zgodny z oprogramowaniem komputera. W przypadku, gdy emulacja bedzie ustawiona jako AUTO
ploter automatycznie bedzie rozpoznawat jezyk komunikacji z oprogramowaniem.

- USB CLASS - Klasa USB - moze by¢ ustawiona jako Standardowa, Printer Uni
(jednokierunkowa), lub Printer Bidi (dwukierunkowa).

Klasa standardowa wykorzystywana jest przez sterowniki ploteréow (takze te wbudowane w
programy do ciecia lub programy bedace tylko pomostem do przesylania danych z programu
graficznego do plotera tak jak ma to miejsce w przypadku programu WinPlot).

Printer Uni i Printer Bidi majg zastosowanie podczas pracy w sieci. Domysinie klasa USB
ustawiona jest jako Standard.

- Baud rate — Transmisja - opcja ta jest uzywana do ustawienia lub modyfikacji szybkosci
transmisji uzywanej przez port szeregowy RS-232-C przy komunikacji pomiedzy ploterem tngcym
a komputerem. Dostepne sg nastepujgce szybkosci: 2400 bps, 4800 bps, 9600 bps, 19200, 38400
i 57600 bps. Domysing szybkoscig transmisji jest 9600 bps (jest to domysine ustawienie systemu
Windows).

W UWAGA!!!

Ustawienia portu RS232 w ploterze powinny zgadza¢ sie z ustawieniami portu RS232 w
komputerze. W przeciwnym razie nie bedzie komunikacji miedzy ploterem a komputerem.

- Parity — Parzystos¢ - parametr ten jest uzywany do ustawiania lub modyfikacji formatu bajtow i
typu parzystosci dla komunikacji szeregowej RS-232-C pomiedzy ploterem thgcym a komputerem.
Domyslnym ustawieniem jest wartosc 8.

W UWAGA!!!

Ustawienia portu RS232 w ploterze powinny zgadza¢ sie z ustawieniami portu RS232 w
komputerze. W przeciwnym razie nie bedzie komunikacji miedzy ploterem a komputerem.

- RTS/DTR - RTS/DTR - parametr ten kontroluje sygnaty zadania transmisji (RTS) i gotowosci
nadawania (DTR) plotera thacego dla korekcji sprzetowej przez szeregowe ztgcze komunikacji RS-
232-C. Domysing wartoscig RTS/DTR jest TOGGLE (SPRZETOWE). Oprocz tego dostepne jest
jeszcze ustawienie ALWAYS HIGH (PROGRAMOWE - korekcja programowa).
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W UWAGA!!!

Ustawienia RTS/DTR w ploterze powinny zgadza¢ sie z ustawieniami RTS/DTR w komputerze. W
przeciwnym razie komunikacja miedzy ploterem a komputerem bedzie zaktécana btedami w
przypadku wysytania z komputera do plotera plikdbw o duzych rozmiarach. Typowym btedem
wywotanym ztymi ustawieniami tego parametru jest rozpoczecie wycinania przez ploter bez
zadnego problemu i nagte przerwanie prawidtowego wycinania projektu potgczone z wycinaniem
zupetnie przypadkowych linii.

- RS-232 TEST — Test RS-232 - test przeprowadzany jest w celu weryfikacji potaczenia plotera
(transmisji danych, odbierania danych). Wykonanie tego testu nie wymaga obecnosci w ploterze
noza, pisaka ani folii.

Aby wykonac test RS-232-C nalezy:

1. Odtaczy¢ kabel RS-232-C od tylnego panela plotera tngcego.

2. Uzy¢ kabla testowego, aby potaczy¢ w porcie pin 2 do pin 3, pin 7 i do pin 8.

3. Wecisng¢ przycisk TEST RS232. Ploter rozpocznie przesytanie danych na réznych
ustawieniach predkosci przesytania danych i parzystosci. Dlugos¢ transmisji bedzie sie
zmieniaC ze wzgledu na uzycie roznych predkosci transmisji. Modut testujacy sprawdzi
nastepnie korekcje sprzetowa linii. Jezeli ztagcze RS232 nie dziata poprawnie, wtedy ploter
poda informacje o btedzie.

4. Po wykonaniu testu odtgcz kabel testowy od plotera.

5. Podtacz normalny kabel RS-232-C.

- Align Mode — Tryb dopasowania — w przypadku, gdy ploter nie jest wyposazony w system
OPOS sg jeszcze 3 dodatkowe metody specjalnego tadowania medidow dostepne w ploterach
SummaCut: DOPASUJ X, DOPASUJ XY i POPRAW XY. Metody te mogg zosta¢ uzyte w
przypadku, gdy kombinacja kolorow markera i mediéw, na ktérych nadrukowany jest marker nie
jest rozpoznawana przez czujnik systemu OPOS. Wymagajg one recznej rejestracji dodatkowych
znakow drukarskich, ktére sg drukowane razem z rysunkiem. Znaki drukarskie mogg byé
dowolnego typu. Wiekszos¢ programoéw do wycinania potrafi automatycznie wstawic¢ takie znaki
wokot drukowanej grafiki.

Po wejsciu w ten parametr za pomocg kursoréw lewy / prawy mozna przetagcza¢ sie miedzy
poszczegdlnymi trybami wyrownywania. Przycisk ENTER zatwierdza wybor parametru. Przycisk
EXIT anuluje wybor.

W UWAGA!!!

W przypadku, gdy w ploterze zainstalowany jest czujnik OPOS nie ma potrzeby przetaczania sie
na inne tryby dopasowania. System OPOS bazujacy, na co najmniej 4 znacznikach
umieszczonych w naroznikach projektu jest najdoktadniejszym trybem pozycjonowania dla ciecia
konturowego.
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Btedy, ktére mogg by¢ skorygowane przez poszczegodlne tryby dopasowania:

- obrocony wzor — jezeli drukowany wzor nie jest zatadowany we wiasciwym kierunku kontur
moze byc¢ obrécony tak aby wyréwnac sie z drukowang grafikg

- ukosny wzér — jezeli osie X i Y drukowanego wzoru nie sg prostopadte kontur moze by¢
wyrownany do drukowanego wzoru

- niewlasciwie wyskalowany wzor — jezeli rozmiar druku roézni sie od oryginalnego wzoru z
twojego programu wiasciwego dla uzywanej folii, kontur moze by¢ wyskalowany do drukowanej
grafiki

W UWAGA!!!

Wyskalowanie konturu moze byc¢ tylko w granicach kilku procent. Mozliwe jest stosowanie
kombinacji wyréwnywania znieksztatcen. Miedzy kazdym zestawem 4 pisakdbw mogg byc¢
obstugiwane nawet trzy kombinacje znieksztatcen.
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Tryby dopasowania korygujace wyzej wymienione btedy:

W UWAGA!!!

Wszystkie opisane ponizej tryby konfigurowane sg recznie. Oprogramowanie dostarczane z
ploterem posiada wbudowang obstuge tylko trybu dopasowania OPOS. Kazdy ze znacznikéw musi
zosta¢ doktadnie wskazany poprzez reczne najechanie na niego koncowka noza. W przeciwnym
razie ciecie bedzie bardzo niedoktadne.

DOPASUJ X rozwigzuje problem “projektu obréconego”. Dla tej metody, musi by¢ sprecyzowany
poczatek uktadu wspétrzednych i jeden punkt wzdtuz osi X. Metoda ta obraca tylko kontur. Nie
wymaga podawania zadnych parametrow odlegtosci. Jest to najszybsza i najtatwiejsza metoda,
zalecana do matych, pojedynczych arkuszy do A3 (11” x 177).

punkt osi X

-

<)

&)
o
"::13‘ |'r13'|'
i) | ]

dwa znaki drukarskie
wskazujg poczatek

L4 uktadu wspétrzednych i 0$ X
el L
N I\

* | | poczatek uktadu
wspotrzednych

DOPASUJ XY rozwigzuje problemy “projektu obréconego” i “projektu skosnego”. Dla tej metody,
muszg by¢ podane: poczatek uktadu wspétrzednych, oraz jeden punkt wzdtuz osi X i jeden punkt
wzdiuz osi Y. Metoda ta obraca i ustawia skoénie rysunek. Nie potrzebuje Zzadnych parametrow
odlegtosci. Metoda jest najbardziej dokltadng metodg bez uzywania jakichkolwiek parametrow
odlegtosci.
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e punkt osi X

trzy znaki drukarskie wskazujg

SISS

QIS

+ -+ 4&— poczatek uktadu wspodtrzednych,
o$ XiosY.
punkt osi Y poczatek
uktadu
wspotrzednych

POPRAW XY rozwigzuje problemy “projektu obréconego”, “projektu skosnego” i “projektu
niepoprawnie skalowanego”. Dla tej metody, musza by¢ podane: poczatek uktadu wspotrzednych,
jeden punkt zdefiniowany wzdtuz osi X i jeden punkt zdefiniowany wzdtuz osi Y. Ta metoda obraca
i ustawia skosnie rysunek. Wymaga dwoch parametrow (odlegtos¢ X i odlegtosé Y). Te odlegtosci
definiujg utozenie dwodch punktéw wzdtuz osi. Jest to najbardziej doktadna, reczna metoda
wyroéwnania.

punkt osi X

+
|
+ trzy znaki drukarskie wskazujg

m— . poczatek uktadu wspoétrzednych,
os XiosY

poczatek

uktadu

wspotrzednych
punkt osi Y

- Autload — Ladowanie automatyczne - opcja ta determinuje ploter do automatycznego odwijania
materiatu z rolki z okreslong predkoscig. W przypadku, gdy opcja ta jest wytgczona uzytkownik
powinien sam odwingé materiat z rolki do ciecia. tadowanie automatyczne domysinie jest
wigczone. Wytaczenie tej opcji powoduje tez brak gwarancji na precyzyjne prowadzenie folii przez
ploter.

- Language - Jezyk - opcja ta pozwala na ustawienie jezyka, w ktérym bedzie pracowat ploter. Do
wyboru jest jezyk Angielski, Francuski, Niemiecki, Hiszpanski, Wtoski i Holenderski. DomysInie
ustawionym jezykiem jest jezyk Angielski. Do plotera mozna tez wczytaC polskie menu, ktore
bedzie w nim na state. Aby to wykonac¢ nalezy:

1. Zainstalowa¢ program Custom Menu Language Editor i Summa Cutter Control.
2. Wigczyc ploter i uruchomi¢ program Summa Cutter Control.
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3. W programie Summa Cutter Control wybra¢ opcje Podstawowe Informacje i sprawdzic¢
wersje firmware w ploterze.

4. Uruchomi¢ program Custom Menu Language Editor.

5. Wczyta¢ do programu plik z polskiej ptyty CD dostarczanej z ploterem oznaczony jako
mdsummacut_md9985.0xx gdzie xx oznacza wersje firmware w ploterze.

6. Za pomocg opcji Write to cutter przestac plik do plotera.

7. Po zakonczeniu przesytania pliku na panelu zostanie wyswietlony komunikat DOWNLOAD
OK.

8. Wytaczyc¢ i wigczy¢ ponownie ploter.

9. Sprawdzi¢ czy dziata polskie menu.

- Default Menu — Domysine menu - opcja ta przywraca w ploterze fabryczne ustawienia
parametrow urzgdzenia. Nie sg tylko resetowane parametry, ktére wymagajq kalibraciji.

- Menu Units — Jednostki — opcja ta okresla jednostki miary, w jakich ploter komunikuje sie z
uzytkownikiem.

- ROM Revision — Wersja ROM - pokazuje aktualng wersje firmware w ploterze. Jezeli pojawi sie
nowa wersja firmware mozna jg uaktualni¢ w ploterze za pomocg programu Summa Cutter
Control. W tym celu nalezy:

1. Pobra¢ ze strony internetowej nowszg wersje firmware (pliki z najnowszg wersjg firmware
umieszczone sg rowniez na polskiej ptycie CD dodawanej do plotera podczas sprzedazy).
Jezeli wystapi problem z pobraniem ze strony internetowej pliku z nowg wersjg firmware
mozna w firmie Agraf lub u lokalnego dealera zamoéwi¢ nowa ptyte z najnowszymi plikami.

2. Uruchomi¢ program Summa Cutter Control.

3. Sprawdzi¢ komunikacje miedzy ploterem a komputerem za pomocg opcji Podstawowe
Informacije.

4. Z menu programu Summa Cutter Control wybra¢ opcje Aktualizacja firmware...

5. Otworzy sie okno przegladarki systemu, w ktdorym nalezy wskazac potozenie pliku z nowg
wersjg firmware a nastepnie zatwierdzi¢ wybor.

6. Program poréwna wersje firmware w ploterze z wersjg w pliku, ktory zostat wskazany przez
uzytkownika a nastepnie wyswietli komunikat z prosbg o potwierdzenie wykonania
aktualizaciji.

7. Po zatwierdzeniu nalezy czekaé az nowy plik zostanie wystany do plotera i na wyswietlaczu
plotera pokaze sie komunikat Upgrade OK.

8. Nalezy wtedy wytaczy¢ i ponownie wigczy¢ ploter.

9. W programie Summa Cutter Control lub bezposrednio w ploterze mozna sprawdzi¢ czy
nowa wersja firmware zostata poprawnie wgrana.

W UWAGA!!!

Zaleca sie wykonanie aktualizacji wersji firmware przez osoby do tego uprawnione lub pod kontrolg
pracownikéw autoryzowanego serwisu. Niepoprawne wykonanie aktualizacji wersji firmware w
ploterze moze doprowadzi¢ do uszkodzenia urzadzenia i koniecznosci odptatnej ingerencji
serwisowe;j.

- Media Sensor — Czujnik folii - automatycznie sprawdza czy sg w ploterze zatadowane media a
takze kontroluje brzegi folii nie dopuszczajgc do ciecia mimo zakonczenia lub braku materiatu w
ploterze. Czujnik moze by¢ wigczony lub wytgczony. Domysinie czujnik jest wigczony. W takim
przypadku ploter szuka brzegoéw folii podczas procesu tadowania medidow w ploterze. Podczas
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procesu ciecia aktywny czujnik zatrzymuje prace plotera w momencie, gdy czujnik wykryje tylny
brzeg zatadowanej w ploterze folii. Jezeli czujnik jest wytaczony ploter nie kontroluje zatadowanej
folii.

W UWAGA!!!

Zaleca sie, aby czujnik folii byt aktywny. Pozwoli to na kontrole zatadowanej w ploterze folii a tym
samym unikniecie zniszczenia noza i tasmy ochronnej w przypadku, gdy wielko$¢ projektu
przekroczy rozmiar zatadowanej w ploterze folii.

- Sensor Setup — Ustawienie czujnika - opcja ta pomaga w sprawdzeniu czy czujnik mediow
dziata poprawnie i jaki jest jego stopieh czutosci rozpoznawania brzegéw medidw.

1. Umies¢ kawatek folii w potowie wybranego czujnika jednoczesnie pod zewnetrznymi
rolkami dociskowymi.
2. Wcisnij ENTER.

3. Za pomocg kursora w lewo / prawo zmien suwakiem poziom, jezeli to konieczne.

- Calibrate X/Y — Kalibracja X/Y - kalibracja dtugosci pozwala na wyciecie dtugosci linii wedtug
specyfikacji. Ploter bedzie pracowat tylko z taka dokladnoscig, jaka zostanie mu przypisana
podczas kalibracji. Jesli wycieta linia powinna mie¢ dokfadnie 100 mm ploter moze by¢ ustawiony
tak, aby nie byto Zadnych rozbieznosci.

- Coil Setup — Konfiguracja cewki - test ten jest uzywany do kalibrowania nacisku noza i pisaka
oraz do ustawiania punktu postoju noza i pisaka. Po ustawieniu, wartos¢ jest zapisywana w
systemie do statej pamieci RAM. Po uruchomieniu tej opcji za pomocg kursorow gora i dot
przetaczaj sie miedzy parametrami za pomocg kursoréw lewy i prawy zmieniajgc wartosci
wybranych parametrow. Wcisnij ENTER, aby zatwierdzi¢ zmiane albo wcisnij EXIT, aby opuscic¢
menu bez wprowadzania zmian.

W UWAGA!!!

Nie nalezy wykonywac kalibracji cewki, jezeli maszyna pracuje poprawnie. Zmiana parametrow na
nieprawidtowe wartosci moze powaznie wptywac na jakosc ciecia a nawet uszkodzié ploter thacy.

Ustawianie nacisku 40g i nacisku 600g (400g)

Do wykonania tego testu potrzebny jest miernik + 100 gr i + 600 gr. Zmierz nacisk noza miernikiem
(odczytaj wartos¢ z miernika w momencie, gdy noéz zaczyna podnosi¢ sie nad folig). Za pomocg
kursorow lewy i prawy zmien wartos¢ tego parametru tak, aby odczytana z miernika wartos¢ byta
taka sama jak na wyswietlaczu (40g, 400g lub 600g w zaleznosci od parametru, ktéry jest
kalibrowany).

Ustawianie ladowania

Ladowanie okresla site, z jakg narzedzie uderza w folie. Podczas wykonywania tej kalibracji
obsadka z nozem musi znajdowa¢ sie w gtowicy. Upewnij sie, ze n6z nie wystaje. Za pomocg
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kursora dét zmniejsz wartos¢ do momentu az narzedzie bedzie w gorze. Nastepnie za pomoca
kursora gora zwieksz wartos¢ tego parametru. Przy kazdej zmianie kontroluj czy narzedzie jest juz
catkowicie w dole. W momencie, gdy narzedzie jest catkowicie w dole zwieksz wartos¢ o 3
jednostki | w ten sposéb otrzymasz poprawne ustawienie.

- Cal. Media - Kalibruj folie — kalibracja wykonywana w celu ustawienia czutosci czujnika
systemu OPOS. Standardowo wykonywana jest fabrycznie, natomiast uzytkownik powinien jg
wykonaé w momencie, gdy ploter nie moze odczytaé znacznikéw wydrukowanych na folii.

- OPOS Settings — Ustawienia OPOS — opcja ta pozwala bezposrednio z plotera okresli¢
parametry systemu OPOS dla danego projektu®.

8 Petny opis w rozdziale 10.
9 Petny opis w rozdziale 10.
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12. KONSERWACJA | CZYSZCZENIE

Plotery thagce SummaCut majg duzg liczbe powierzchni slizgowych zrobionych z gtadkiego metalu i
plastiku. Powierzchnie te sg praktycznie bez tarcia i nie wymagajg smarowania. Beda one jednak
podczas codziennej pracy gromadzi¢ kurz i kawatki papieru, ktére mogg oddziatywaé na
wydajnos¢ plotera tngcego. Nalezy utrzymywac ploter tngcy w czystosci stosujgc do tego np.
ostone przeciw kurzowi.

W UWAGA!!!

Zaleca sie okresowe sprawdzenie i przeczyszczenie zewnetrznych czesci plotera. Mozna je
przeczysci¢ szmatkg nasgczong alkoholem izopropylowym lub stabym detergentem. Nie uzywac
Srodkow sciernych.

CZYSZCZENIE ELEMENTOW SYSTEMU PROWADZENIA MEDIOW

Od czasu do czasu nalezy przeczysci¢ elementy systemu prowadzenia medidw z kurzu i
pozostatosci po cietych materiatach. Pozwoli to na utrzymanie precyzyjnego prowadzenia mediéw
przez rolki dociskowe i watki. W tym celu nalezy wykona¢ nastepujacg procedure:

Upewnij sie, ze w ploterze nie sg zatadowane Zzadne media.

Wytacz czujnik mediéw lub zakryj go.

Ustaw rolke dociskowg nad watkiem, ktory ma by¢ wyczyszczony.

Usun podktad z folii i umies¢ kawatek folii bez podktadu miedzy rolkg dociskowa a watkiem.

hON~

IRGLHA DOCISKOWA
. / WALKIPOD
\ _ROLKAMI
' T " |DOCISKOWYMI

PODKLAD 7 WARSTWA KLEJU

5. Opus¢ dzwignie docisku rolek.
6. Wocisnij é i trzymaj dopoki watki nie wykonajg przynajmniej jednego, petnego obrotu.

7. Za pomocg é [ ? nalezy przesung¢ kilkakrotnie pasek folii do przodu i do tytu w celu
zebrania wszystkich osadow, jakie zebraly sie na rolkach | watkach dociskowych. Czynnosc tg
nalezy wykona¢ dla wszystkich rolek i watkow.
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CZYSZCZENIE CZUJNIKA MEDIOW
Podczas pracy plotera czujnik mediéw stopniowo ulega zanieczyszczeniu. Nalezy od czasu do

czasu przetrze¢ go bawetniang szmatkg lub wacikiem w celu zapewnienia prawidtowej pracy
czujnika i plotera.

CZYSZCZENIE CZUJNIKA SYSTEMU OPOS
System optyczny podczas codziennej pracy ulega zakurzeniu. Dlatego tez systematycznie

powinno czysci¢ sie go bawetniang szmatka lub wacikiem w celu utrzymania czystosci czujnika, co
pozwoli na doktadng prace czujnika.

WYMIANA BEZPIECZNIKA

W UWAGA!!!

Przed wymiang bezpiecznika upewnij sie, ze ploter jest catkowicie odciety od zasilania.

W UWAGA!!!

Zaleca sie stosowanie tego samego typu bezpiecznikdéw: T2.0A, 250V SCHURTER SPT.
Stosowanie innego rodzaju bezpiecznikow moze powodowac brak zabezpieczenia a tym samym
wystgpienie zagrozenia np. pozarem.

W celu wymiany bezpiecznika nalezy

wysung¢ modut bezpiecznika z plotera

- usunaé stary bezpiecznik, wiozyé nowy

Ol = © bezpiecznik do obsadki i umiescié ja w
= ploterze delikatnie wciskajac.

1. Modut z bezpiecznikiem
2. Obsadka na bezpiecznik
3. Bezpiecznik

o
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13. ZASADY PRACY Z PLOTERAMI SUMMA

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.
18.

Urzadzenie nalezy ustawi¢ w pomieszczeniu pozwalajgcym na swobodne poruszanie sie
dookota urzadzenia. Jest to szczegdlnie wazne dla bezpiecznego wykonania tadowania
materialdw do urzgdzenia.

Nie wolno umieszcza¢ z przodu i z tylu urzadzenia rzeczy, ktore uniemozliwiatyby prace
urzadzenia.

W przypadku koniecznosci przemieszczania urzadzenia powinno ono zosta¢ umieszczone w
kartonowych pudtach z wypetnieniem tak jak zostato dostarczone podczas zakupu.

Ze wzgledu na wage i konstrukcje urzadzenia zalecane jest, aby montaz plotera z podstawg
wykonywaty dwie osoby.

Przed przystgpieniem do pracy z urzadzeniem nalezy upewni¢ sie, ze urzadzenie jest
podifgczone do gniazdka z uziemieniem. Uzycie gniazdka bez uziemienia naraza operatora
na ryzyko porazenia elektrycznego. Moze takze prowadzi¢ do zlego funkcjonowania
urzagdzenia stwarzajgc tym samym zagrozenie dla operatora urzadzenia.

Przed wiaczeniem urzadzenia nalezy sprawdzi¢ kabel zasilajgcy. W przypadku, gdy kabel
jest uszkodzony nalezy go wymieni¢. Uruchomienie urzadzenia z uszkodzonym kablem
zasilajgcym powoduje ryzyko porazenia elektrycznego operatora urzadzenia.

Po wigczeniu urzadzenia do zasilania nalezy zwroci¢ uwage na srodki ostroznosci podczas
tadowania mediow do plotera szczegdlnie w obrebie obszaru ciecia. Rece, wilosy, ubranie i
bizuterie nalezy trzymac¢ z dala od czesci ruchomych. Szczegdlng uwage nalezy zwréci¢ w
obrebie gtowicy, w ktdrej umieszczony jest noz.

Po zatadowaniu mediéw nalezy upewnic sie, ze sg one ptynnie przesuwane do przodu i do
tytu.

Przed opuszczeniem rolek dociskowych nalezy sprawdzi¢ czy sg one ustawione z takim
samym naciskiem.

Po opuszczeniu rolek dociskowych podczas pracy urzadzenia nie wolno ciggng¢ za
umieszczone w nim materiaty.

Podczas eksploatacji urzadzenia zaleca sie stosowanie tego samego typu bezpiecznikdw.
Stosowanie innego rodzaju bezpiecznikbw moze powodowaé brak zabezpieczenia a tym
samym wystgpienie zagrozenia np. pozarem lub porazenie elektryczne.

Prace konserwacyjne polegajgce na wymianie bezpiecznika, czyszczeniu czesci ruchomych i
statych urzadzenia nalezy wykonywaé tylko wtedy, gdy ploter jest catkowicie odciety od
zasilania.

W przypadku konserwacji urzadzenia polegajgcej na czyszczeniu rolek dociskowych
urzadzenie jest podtaczone do zasilania. Procedure czyszczenia nalezy wykonac zgodnie ze
wskazowkami zawartymi w instrukcji obstugi urzadzenia.

Podczas wymiany noza tngcego nalezy postugiwac sie wytgcznie obsadkami dostarczonymi
z ploterem. Wyjmowanie noza z obsadki palcami moze spowodowaé skaleczenie operatora
urzadzenia.

Po zakohczeniu pracy nalezy upewnic sie, ze ploter zostat odtgczony od zasilania a rolki
dociskowe sg podniesione.

Zaleca sie okresowe sprawdzenie i przeczyszczenie zewnetrznych czesci plotera.
Urzadzenia nie wolno rozkreca¢ w momencie, gdy jest ono wtgczone do zasilania.

Wszelkie koniecznosci naprawy urzgadzenia powinny by¢ zgtaszane do autoryzowanego
serwisu.
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14. SPECYFIKACJA

WYMIARY
D60 (SE) D120(SE) D140 SE
mm inch mm inch mm inch
Wysokos¢ 300 11,8 1220 44 1 1145 451
Szerokosé 1000 39,4 1600 63 1750 68,9
Gtebokosé 350 13,8 680 26,8 680 26,8
kg Lbs. kg Lbs. kg Lbs.
Waga 15 33 42 92 48 106
MEDIA
D60 D60 FX D120
D60 SE D60 FX SE D120 SE D140 SE
Szerokosé m
Rolka 70 — 660 115 - 660 120 — 1375 180 — 1520
Arkusz 70-775 115 -775 120 — 1220 180 — 1430
Rolki dociskowe 2 2 3 4
600 mmx 8 m 575 mmx8m 1200mmx8 m | 1350 mm x 8 m
(gwarantowana | (gwarantowana | (gwarantowana | (gwarantowana
powtarzalno$¢) | powtarzalnosé) | powtarzalnos¢) | powtarzalnosé)
Maksymalny
obszar ciecia 600 mmx50m | 575 mmx50m | 1200 mm x 50 m | 1350 mm x 50 m
(powtarzalnos¢ | (powtarzalnos¢ | (powtarzalnos¢ | (powtarzalnosc
nie nie nie nie
gwarantowana) | gwarantowana) | gwarantowana) | gwarantowana)
Minin_1a|ny 25 mm
margines
Przedni margines 18 mm
Tylny margines
Czujnik wiaczony 42 mm
Czujnik 25 mm
wylaczony
Diugos¢ clecla o 8 metrow w granicach 8 metrow w granicach
gwarantowanej T NSET
jakosci gwarantowanych specyfikaciji gwarantowanych specyfikacji'* dla

folii o szerokosci do 762 mm

'% Materialy ditugosci wiekszej niz 4 m moga by¢ obstugiwane, ale zgodnos$é z specyfikacjami nie jest
gwarantowana (bedzie zalezna od typu materiatu, wielkosci materiatu i innych parametréw, ktére nie zostaty

tutaj wymienione).

" Materialy dtugosci wiekszej niz 4 m moga by¢ obstugiwane, ale zgodnos$é z specyfikacjami nie jest
gwarantowana (bedzie zalezna od typu materiatu, wielkosci materiatu i innych parametréw, ktére nie zostaty

tutaj wymienione).
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4 metry w granicach

gwarantowanych specyfikaciji'? dla
folii o szerokosci powyzej 762 mm

Grubos$é mediow

0,05 — 0,25 z nozem wleczonym do cienkich folii
0,8 z nozem wleczonym do grubych folii"®

Na ploterach SummaCut zostat przetestowany szeroki zakres folii winylowych i folii do
piaskowania. Przy stosowaniu certyfikowanych materiatdbw gwarantowana jest obstuga zgodna

funkcjonalnymi specyfikacjami modelu.

Do kreélenia zalecany jest papier ,Bond” o gramaturze 120 g/m?.

AKCESORIA

Narzedzie Materiat llosé

N6z do cienkich foli Folie standardowe, 2

odblaskowe i fluorescencyjne
s o Folie maskujace i grube folie .

N6z do grubych folii do piaskowania Opcja

Pisak fibrowy - czarny Papier 1
Narzedzie dziurkujgce Papier, Folia Opcja

W celu uzyskania jakosci gwarantowanej w specyfikacji zaleca sie stosowanie oryginalnych

W UWAGA!!!

narzedzi (nozy, pisakow, dziurkaczy) do ploteréow Summa.

Aby zamowiC zastepcze noze, pisaki lub narzedzia dziurkujgce, skontaktuj sie z lokalnym

dealerem, podajgc nazwy lub numery czesci z katalogu (tabela ponizej).

Produkt

Numer
katalogowy

Zdjecie

Kabel zasilajacy

"2 Materialy dtugosci wiekszej niz 4 m moga by¢ obstugiwane, ale zgodnos$é z specyfikacjami nie jest
gwarantowana (bedzie zalezna od typu materiatu, wielkosci materiatu i innych parametréw, ktére nie zostaty

tutaj wymienione).

'3 N6z ten wraz z obsadka dostepny jest jako opgja.
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Kabel USB 399-111
Kabel Serialowy RS-232 423-183
(zostaw 2 sstuki) 391510
?t';i%‘i'ﬁﬁf“‘;,'éffo.“ﬁ'e°z°“eg° do 391-332
(zostaw 10 S2tuk) 301-146
foli (sootam & sotulg Y| 391360
:‘lzzz t";’ls%z::t{l I<(:i)o grubych folii 391.358 o
(zestaw 4 sxtuk) MPO6BK
glzsb?ili‘afgﬁinoia wiczonego do 391363
Obsadka do dziurkacza 395-313
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Dziurkacz 391-592 em———————

Bezpiecznik MF9003

KOMUNIKACJA

D60 / D60 SE / D60 FX / D60 FX SE / D120 / D120 SE / D140 SE
Komunikacja standardowy asynchroniczny RS-232-C i USB
Szeregowy:l/O gniazdo DB-9p.
Gniazdo zgodne DB-9S
Format danych 8 bitow danych, 2 bity stopu, bez parzystosci
Szybkos¢ transmisji 38400, 19200, 9600, 4800, 2400 bps
Roéwnolegty:
o gniazgdz brak
Gniazdo zgodne brak
USB Typ B odbierajacy
Gniazdo zgodne Typ B

JEZYK KOMUNIKACJI

Jezyk DM/PL, HP-GL (758x emulacja), HP-GL/2
Obstugiwany zestaw znakow Standard ASCII
Obstugiwany zestaw fontow SansSerif (pojedynczej grubosci i Sredniej)

Wydruki z pamieci ROM test DIN, Confidence

PARAMETRY PRACY Z FOLIA

Specyfikacje ciecia 0.05 mm (0.002") na powleczonym woskiem winylu, catkowita grubos¢
materiatu nie wigksza niz 0.25 mm (0.010").

Diagonalna predkos¢ osiowa Do 1120 mm/s

Srednia predkosé 700 mm/s

Przyspieszenie Do3G

Rozdzielczo$¢ adresowa 0,025 mm, 0,1 mm

DomysIna rozdzielczosé 0,025 mm

Doktadnosé 0,2% przesuniecia lub 0,25 mm, ktérakolwiek jest wieksza
Nacisk noza Od 0 do 400 g (regulowany elektronicznie co 5 g)

Nacisk pisaka Od 0 do 400 g (regulowany elektronicznie co 5 g)

Nacisk dziurkacza Od 0 do 400 g (regulowany elektronicznie co 5 g)
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CERTYFIKATY

Certyfikat CE

FCC Klasa A
EN50022: 1987
EN50082-2: 1995
IEC 950, EN 60950

SRODOWISKO PRACY

(Ploter bez zatadowanej folii)

Temperatura pracy 15do 35°C 59do95°F
Temperatura magazynowania -30do 70° C -22do 158° F
Wilgotnosé 35 - 75 %, nieskondensowana

W UWAGA!!!

Uzycie stabilnego wymiarowo materiatu jest istotnym wymogiem do otrzymania wysokiej jakosci
ciecia. Dodatkowe rozszerzenie materiatu lub jego skurcz moze pojawia¢ sie wskutek zmian
temperatury. Aby ulepszy¢ wymiarowg stabilnos¢ materiatu, nalezy ustabilizowaé materiat do
aktualnych warunkéw srodowiska przed uzyciem przez okres minimum 24 godzin.

ZASILANIE

Zakres czestotliwosci: 48-62 Hz, pojedyncza faza
Zakres napiecia: 110 - 230 V
Bezpiecznik typu: T2.0A, 250V SCHURTER SPT

W UWAGA!!!

Zaleca sie stosowanie tego samego typu bezpiecznikow. Stosowanie innego rodzaju
bezpiecznikow moze powodowac brak zabezpieczenia a tym samym wystgpienie zagrozenia np.
pozarem.

REJESTRACJA PLOTERA

Podany ponizej link pozwala na rejestracje zakupionego przez Panstwo urzadzenia w bazie
klientow producenta:

http://www.summa.be/reqistration.html
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W UWAGA!!!

Summa zastrzega sobie prawo do zmian informacji zawartych w instrukcji w dowolnym momencie.
Nieautoryzowane kopiowanie, modyfikowanie, dystrybuowanie lub wyswietlanie jest zabronione.

Wszystkie prawa zastrzezone.

Copyright © 2005 Summa bvba
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KONTAKT

Wszystkie pytania, sugestie, komentarze mozecie Panhstwo kierowac na ponizsze adresy:

+32 (0)59 270011

Fax
+32 (0)59 270063

Support

support@summa.be

Sales

sales@summa.be

Web Site

www.summa.be

+48 (42) 250 31 20

Fax
+48 (42) 250 31 21

Pomoc techniczna

piotr stachowicz@agraf.com.pl

Producent Dystrybutor Serwis
Europe, Africa and Middle Polska Polska

East

Summa, bvba Agraf Sp. z o.0. Polpromis
Rochesterlaan 6 Skrzywana 9 Sterlinga 27/29
B-8470 GISTEL 93-588 todz todz

Belgium Polska Polska

Main Office Sekretariat Sekretariat

+48 (42) 630 63 90

Fax
+48 (42) 630 63 91

Pomoc techniczna

biuro@polpromis.com.pl

Sprzedaz

anna_cieplucha@agraf.com.pl

Strona internetowa

www.agraf.com.pl




