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1 Wyposazenie

Sprawdz, czy pokazane ponizej akcesoria, sg dotagczone do plotera.

Oprawka
noza

Przewdd zasilajacy

(XD-CH3)

Trzpien

Nz

«C1C0

Wskaznik

Instrukacja instalacji

Ptyta CD
(Roland Software Package)

Wymienne ostrza
do odcinania folii

N

Instrukcja bezpieczenstwa

Uchwyt do przewodow

2 Nazwa zespotu i jego funkcja

* Na rysunku pokazano CX-500 na podstawie PNS-502

2-1 Widok od przodu

Przesuwna rolka dociskowa (Srodkowa)
Stosuje sie jg przy cieciu materiatu o szerokosci wiekszej
niz 762 mm. Wtedy ustawia sie jg centralnie miedzy lewg

Przesuwna rolka dociskowa (prawa)

i prawg rolkg dociskowg nad rolkg napedowa.

Przesuwna rolka dociskowa
(lewa)

Ustawia sie jg na lewej krawedzi
materiatu.

Czujnik materiatu

Ustawia sie jg na prawej krawedzi
materiatu.

Glowica tnaca

W gtowicy montuje sie
oprawke noza

lub wskaznik.

Stot

Listwa teflonowa

N6z odcinajacy
Stuzy do odcinania
fragmentu materiatu z rolki.

Panel sterujacy
Wytacznik zasilania

[ 1]wigczone
[O] wytaczone

Pasery

Linie te utatwiajg rownolegte
zatozenie materiatu. Nalezy
ustawic¢ prawg krawedz materiatu
réwnolegle do linii.

Rolki napedowe

&/

[ |

I

Rolki napedowe i dociskowe
przesuwajg zatozony
materiat.




2-2 Widok od tytu

Dzwignia dociskania materiatu gfjgmdnik N ,
aiania dSwiani ; : uzy do przechowywania
/Gniazdo zasilania [AC IN] ~N Podniesienie dzwigni dociska rolki. nozy,
Stuzy do podtgczenia przewodu “.\
zasilajacego. = '
= )
D

Port USB
Stuzy do podtaczenia
komputera przewodem

USB. ®

Port rownolegty (Centronics)
Stuzy do podtaczenia komputera

przewodem drukarkowym. -
N Y, ®©

J
Hamulec 4

=
\ Czujnik materiatu \

2-3 Panel sterowania

Wiecej informaciji o przyciskach w “7-3 Lista funkcji“.

Wyswietlacz
Na wyswietlaczu pokazywane sg
ustawienia i komunikaty.

Przycisk FORCE
== Stuzy do ustawienia sity nacisku.

Przycisk PRESET | Patrz 4-3.
Wywo*u-le Zapaletane PRESET FORCE SPEED
parametry cigcia. | [ [ ———— Przycisk SPEED
Stuzy do ustawienia predkosci.

Dioda SETUP | ] Patrz 4-3.
Swieci sie jesli materiat i A
je_st' zatozony. Wtedy mozna l ] = v > [ ] I—— Przyciski kursora
cigc.

) [ —— Przycisk MENU
Dioda PAUSE __ ] Stuzy do wejscia w tryb menu.
Swieci sie jesli ciecie | o = | Patrz 7-1.
zostato wstrzymane. oAUSE ENG ENTER ~— Przycisk ENTER

. -

WZXC!SI(. PAUSE - - [ | | | Stuzy do zatwierdzenia ustawien

CISI’]IQCIe pOWOdUJe WStrzymanle ORIGIN SHEET CUT TEST CUT . .
ciecia. Po ponownym nacisnieciu 24 0 w pamigcl.
proces cigcia bedzie oo e ™ Przycisk TEST
kontynuowany. / PEN FORCE Stuzy do przeprowadzenia
Przycisk ORIGIN testu ciecia w celu sprawdzenia,
Ustawia nowy punkt poczatkowy. / gii:ig?ﬁa%%?gzzc | kompensacja
Patrz 4-4. Przycisk SHEET CUT Patrz 4-3. '
Dioda POWER/ERROR Stuzy do odcinania o =\ BEN FORCE

Swieci sie po wiaczeniu zasilaniu. materiatu.

Miga. jesli pojawi sie blad. Stuzy do dodatkowej regulacji

sity nacisku. Patrz 4-3.




3 Przygotowanie

3-1 Ustawienie

AUWAGA

Rozpakowanie, instalacja i przenosze-
nie urzagdzenia musi by¢ przeprowa-
dzone przez co najmniej dwie osoby
trzymajace je za goérna czes¢ z lewej

i prawej strony.

Przykrecié sSrubami urzadzenie

do podstawy.

W przeciwnym razie moze zniszczy¢
sie lub spowodowac wypadek.

W przeciwny razie mozna uszkodzic¢ Ustaw na ptaskiej stabilnej powierzchni.
urzadzenie badz zranic sie. o W przeciwnym razie moze zniszczy¢
sie lub spowodowac wypadek.
Uwazaj, zeby nie przygnies¢
® palcéw przy ustawianiu na
podstawie.

Mozna sie zrani¢.

Przed montazem urzadzenia

0 zacisna¢ hamulce na kétkach.
W przeciwnym razie mozna uszkodzic¢ je
lub sie zranic.

UWAGA  Nigdy nie instaluj urzadzenia w nastepujacych sytuacjach, gdyz moze ulec uszkodzeniu:
W miejscu o niestabilnej powierzchni.
W miejscu o duzych zaktéceniach elektrycznych.
W miejscu o duzej wilgotnosci i zapyleniu.
W miegjscu o ztej wentylacji, gdyz CX-500/400/300 emituje ciepto w trakcie pracy.
W miejscu o duzej wibraciji.

Instrukcja montazu podstawy PNS-502/402/302, znajduje sie w opakowaniu podstawy.

Przed przystgpieniem do montazu urzgdzenia na podstawie
upewnij sie, czy jest dostatecznie duzo miejsca. Ponizej
podano wielkosci dla poszczegdlnych modeli.
CX-500 : 1200 mm wysokosci, 1700 mm szerokosci

i 900 mm gtebokosci.
CX-400 : 1200 mm wysokosci, 1500 mm szerokosci

i 900 mm gtebokosci.
CX-300 : 1200 mm wysokosci, 1250 mm szerokosci

i 900 mm gtebokosci.
Materiat przesuwa sie w trakcie ciecia. Dlatego nalezy
zostawi¢ wolny obszar minimum 600 mm z przodu i z tytu
urzadzenia.




3-2 Podiaczenie
/N\ OSTRZEZENIE

Urzadzenie musi by¢ uziemione. Stosuj wytacznie oryginalny przewoéd
W przeciwnym razie moze zostac zasilajacy dotaczony do produktu.
uszkodzone przez przepigcie lub W przeciwnym razie mozna spowodowac

mogq wystgpic¢ problemy pozar lub przepiecie.
mechaniczne.

zgodne z podanymi na tabliczce

na urzadzeniu.

W przeciwnym razie mozna spowodowac
pozar lub przepiecie.

® Stosuj wytacznie parametry zasilania

UWAGA  Stosuj wytacznie ekranowany przewod USB. Nie instaluj HUB’a na przewodzie USB.

Mozna jednoczesnie podtgczy¢ CX-500/400/300 do obu portéw. Pierwszenstwo bedzie mieé
ten port, ktory pierwszy otrzyma dane. Kiedy skonczy sie przesytanie do niego danych,
inny port bedzie mogt przyjaé nastepne.

Starannie podtacz przewdd zasilania i przewody tgczgce z komputerem, aby nie roztgczyty
sie w trakcie pracy, gdyz spowoduje to nieprawidtowe dziatanie lub uszkodzenie urzadzenia.

-

Gniazdo
zasilania

Port rownolegty
(Centronosc)

Uchwyt do
przewodow o ST
Mocuje sie go
do podstawy

\ J

E— {Przewdd USB}

Przewod drukarkowy
(Centronosc)




3-3 Wiaczenie zasilania

Wytacznikiem z prawej strony wtgczy¢ zasilanie.

3-4 Instalacja sterownikow

Zainstaluj sterowniki z dotaczonej ptyty CD Roland Software Package.
Postepuj zgodnie z dotgczong instrukcja.




4 Operacje podstawowe

4-1 Zaktadanie materialu (materiat z rolki)
AUWAGA

Rolka z materiatem musi by¢
umieszczona prawidiowo.

W przeciwnym razie ,

moze spasé
i spowodowac
zranienie.

Dopuszczalna szerokos¢ materialu i maksymalna szerokos¢ ciecia.

Szerokos$¢ materiatu Maksymalna szerokosc ciecia
CX-500 Min. 90 mm Max. 1372 mm 1195 mm
CX-500 Min. 90 mm Max. 1178 mm 1000 mm
CX-500 Min. 50 mm Max. 915 mm 737 mm

(od 50 do 540 mm, od 582 do 915 mm)

Nie ma specjalnych ograniczen co do diugosci materiatu, powinien mie¢ co najmniej 200mm.

Jesli stosujesz materiat w arkuszach jako standardowy, po wiecej informacji

patrz "5-4 Zaktadanie materiatu w arkuszach”.

Potozenie lewej i prawej rolki dociskowej nad rolkami napedowymi okresla szerokos¢ ciecia. Patrz str. 10.
Przy ztym ustawieniu rolek pojawi sie komunikat o btedzie.

Xy
|§ Dla odcinania materiatu nozem odcinajgcym, zatéz materiat tak jak pokazano ponize;j.
Przy wiekszym marginesem moga by¢ trudnosci z odcieciem materiatu.

13 mm od krawedzi 37 mm od krawedzi
lewej rolki mapedowej prawej rolki mapedowej

Zakres odcinania




® Zakladanie materiatu z rolki
*Kiedy wykonujesz ciecie dluzsze niz 1.5 m patrz “5-3 Ciecie diugich odcinkéw”.

Informacje dotyczace sposobu mocowania wieszaka do folii zamieszczone sg w instrukcji montazu podstawy
PNS-502/402/302.

Potozenie watkow na wieszaku zalezy od $rednicy rolki materiatu, tak jak pokazano
na rysunku. Przy nieprawidtowym ich zatozeniu, rolka moze spasc.

Gruba rolka ' Kiedy grubosé rolki jest
materiatu ' mniejsza niz 72 mm

2 Potéz rolke materiatu na watkach.

3 Opus¢ dzwignie dociskajace rolki. Poluzuj
hamulec i wsun koniec materiatu miedzy rolki
dociskowe i napedowe tak aby wystawat z przodu
urzgdzenia. Ustaw materiat bocznymi Hamulec
krawedziami rownolegle do linii paseréw.

Wieszak

Wieszak

Ograniczniki

X

|§ Jesli wykonuje sie ciecie z duzg predkoscig przy matej ilosci materiatu
na rolce, bezpieczniej jest przetozy¢ watek przez rolke, co zapobiegnie
jej spadnieciu.




Potozenie materiatu jest takie, ze prawa jego krawedz znajduje sie nad prawa rolkg napedowa,

a lewa odpowiednio nad lewg rolka.

— — p— f— —H—#<F Kiedy materiat jest zatlozony
| | | I T upewnij sie, czy rolki sa
| | T w prawidtowym
B N N il f | polozeniu.
| | | Materiat | A
Lol J— | - 1
il ]
Rolka docisk Czujnik Rolka docisk
olka dociskowa Zaktadaj materiat tak, olka dociskowa
aby zakryt on czujnik. (prawa)

)

CX-500
Potozenie materiatu

: Rolka napedowa dlF : Rolka dociskowa

($rodkowa)
il : Rolka dociskowa s : Rolka dociskowa
(lewa) (prawa)
,/ \ [
—/@
305mm
Materiat N
457mm
N
610mm
N
762mm
N
914mm
N
1219mm
N
1372mm
N

Prawa rolka dociskowa moze by¢ przesuwana w tym zakresie. i« i
Kiedy zaktadasz materiat szerokosc¢ jego okre$li jej potozenie.

* Upewnij sie, czy rolki dociskowe sg nad rolkami napedowymi!

1372 mm

(1*) Potozenie srodkowej rolki dociskowej dla materiatu o szerokosci od 762 do 914 mm.
(2*) Potozenie srodkowej rolki dociskowej dla materiatu o szerokosci od 914 do 1372 mm.

10
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CX-400

Potozenie materiatu

(lewa) (prawa)
— \ -
—/@
Materiaf 305mm
N
457mm
N
610mm
|
762mm
|
914mm
|
1178mm

Rolka napedowa Ol : Rolka dociskowa
(Srodkowa)

il : Rolka dociskowa il : Rolka dociskowa

N

Prawa rolka dociskowa moze by¢ przesuwana w tym zakresie. i« i
Kiedy zaktadasz materiat szerokosc¢ jego okresli jej potozenie.

* Upewnij sie, czy rolki dociskowe s3a nad rolkami napedowymi

1178 mm

(1*) Potozenie srodkowej rolki dociskowej dla materiatu o szerokosci wiekszej niz 762 mm.

11
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CX-300
Potozenie materiatu

il Rolka dociskowa :

: Rolka napedowa

Rolka dociskowa

_ (lewa) (prawa)

_\ _

—/@

Materiat 305mm
|
457mm
610mm
|
762mm

N

Prawa rolka dociskowa moze by¢ przesuwana w tym zakresie. i« i
Kiedy zaktadasz materiat szerokosc¢ jego okre$li jej potozenie.

* Wymagana szerokos¢é
materiatu:
50 do 540 mm,
582 do 915 mm.

* Upewnij sie, czy rolki dociskowe sa nad rolkami napedowymi!

915 mm

* CX-300 nie ma srodkowej rolki.

12




Zatdéz materiat rownolegle do linii paserdw i przesun rolki dociskowe, tak aby byty nad rolkami napedowymi.
Potozenie srodkowej rolki dociskowej powinno by¢ miedzy lewg a prawg rolkg dociskowg nad rolkg

napedowa.

Jesli rolki nie przesuwajg sie tatwo, sprobuj przesunac je trzymajac od strony dzwigni z tytu urzadzenia.
Zatoz rowno materiat, Jesli bedzie pognieciony, to bedzie sie Zle przesuwac.

* CX-300 nie ma srodkowej rolki dociskowe;.

T .

[ ] V- N

. 7 N\
[~ 1 —
Joo
- - - I

| S —
\ -

Widok z tytu

Dzwignia dociskowa

B

Materiat

_

Podnie$ dzwignie dociskowe.

Rolki dociskowe przytrzymajg materiat

W miejscu.

Jedli stosujesz materiat wezszy niz 762 mm

nie opuszczaj srodkowe;j rolki.

7 Potozenie ogranicznikdw powinno by¢ takie,
zeby lekko opieraty sie o rolke. Nastepnie
zabezpiecz je lekko dokrecajac sruby, co

zabezpieczy rolke przed przesuwaniem sie.

Rolka materiatu

Hamulec

Potozenie rolki dociskowej,
blisko krawedzi materiatu.

Rolk? dociskowa (prawa)

Materiat

Pasery

13



8 Kursorami[ <« ]i[ » ]wybierz [ROLL] SELECT SHEET >
i weisnij [ENTERY]. ROLL PIECE d
Wiecej informac;ji patrz “5-2 Potozenie

punktu poczatkowego i powierzchnia ciecia”.

9 Dioda SETUP zapali sie, a na wyswietlaczy Milosmm L -
pojawi sie szeroko$¢ materiatu. -
Ne=

|§ @ Jesli rolki dociskowe nie bedg znajdowac sie nad napedowymi

Change Pinch
Roller Position

pojawi sie nastepujgcy komunikat kiedy wcisniesz [ENTER].
Wtedy nalezy podnies¢ rolki dociskowe i przesung¢ je nad

rolki napedowe.
Przesun materiat i podnie$ dzwignie, aby docisngé go w nowym
potozeniu.

Jesli stosujesz materiat z rolki odwin z niej potrzebny odcinek
przed rozpoczeciem ciecia.
Wiecej informaciji patrz “4-5 Rozpoczecie ciecia”.

4-2 Instalacja noza
AUWAGA

Nie dotykaj ostrza noza
palcami.
Mozesz sie zrani¢ lub zniszczy¢

koncéwke noza.

)

UWAGA Upewnij sie, ze Sruba mocujgca jest zatozona przed instalacjg oprawki. Jesli zatozysz
oprawke bez niej, mozna uszkodzi¢ ostrze noza lub zniszczyc¢ listwe teflonowg
i nie uzyskasz dobrej jakosci ciecia..

1 W6z trzpien do oprawki. Trzpien

Oprawka noza 4

2 Dokre¢ nakretke.

&

14



3 Wi6z noz. Oprawka noza

N6z

4 (1) Poluzuj srube mocujaca gtowicy.

(2) Podtrzymaj za srube i wsun oprawke Gtowica
w ghiazdo.
(3) Lekko dokre¢ srube mocujaca aby
zabezpieczy¢ oprawke w gniezdzie.
|§ Jesli stosujesz typowe folie, mozesz catkowicie dokreci¢ nakretke oprawki noza (maksymalne

wysuniecie ostrza to 2.5mm). Jesli stosujesz materiat o cienkim papierze podktadowym w stosunku
do folii, lub nacinasz materiat bez podkfadu, wysun ostrze tylko tyle ile potrzeba do przeciecia
materiatu bez nacinania podktadu.

Wiecej informaciji “5-1 Szczegétowe ustawienie parametrow ciecia”.

4-3 Ustawienie sity nacisku i predkosci ciecia

Przed rozpoczeciem ciecia mozna przeprowadzi¢ test ciecia w celu sprawdzenia, czy parametry ciecia
sg prawidiowe.
Test ciecia powinien by¢ przeprowadzany dla kazdej zmiany materiatu.

@ Test ciecia

1 Kursorami [ A], [V ], [«]i[»] przesun
gtowice w miejsce, w ktérym chcesz
przeprowadzi¢ test.

* Powierzchnia potrzebna do testu
to ok. 2 cm*

2 Wociénij przycisk [TEST CUT] przez minimum 0.5 s.
Zostanie wykonany test jak na rysunku
obok.

Poczatkowe
potozenie noza — *

15



3 Sprawdzenie jakosci ciecia.

(1) Usun materiat wewnatrz okregu (oznaczony [ )
—> Jesli mozna go tatwo zdja¢ wzdtuz prostokata
(oznaczonego [_____1), naciski sa ustawione

prawidtowo.

(2) Usun prostokat (oznaczony [ ).
—»>Optymalne naciski sg wtedy, gdy na podktadzie
sg delikatne wgniecenia od noza.

Q‘_

|§ Materiat z silnym klejem.

Jesli uzywasz materiatu o silnym kleju, warstwa kleju moze taczy¢ materiat na przecieciach.

To sprawia wrazenie, ze materiat nie jest przecinany i mozna niepotrzebnie zwiekszac¢ nacisk.
Jesli przy tescie ciecia materiat usuwa sie tatwo i sg $lady na papierze podktadowym, to znaczy,
z materiat bedzie przecinany.

Uwazaj, zeby nie stosowac zbyt duzej sity nacisku noza.

@® Regulacja sity nacisku noza

Sprawdzaj wyniki testu ciecia i prawidtowo ustaw site nacisku.

1 Ustaw suwak [PEN FORCE] w $rodkowym
(domysinym) potozeniu.

50cm/s

0.250mm 5097 —— Sita nacisku |

Zakres 20 do 350 g
(krok 10g)

2 Wocisnij [FORCE}; na wyswietlaczu pojawi sie
nastepujacy komunikat.

3 Kursorami [A ]i [V ] zmien warto$¢
i weisnij [ENTER] w celu jesj ustawienia.

Po tym jak ustawisz site nacisku na panelu sterowania mozna jg zwiekszy¢ lu zmniejszy¢ uzywajac suwaka
[PEN FORCE] do dokfadniejszego jej dostosowania.

Przesuwajac go w lewo lub w prawo zmienia sie rzeczywista sita nacisku.

Zakres suwaka to 30g mniej lub wiecej w stosunku do ustawionej na panelu sterowania,

Dlatego, gdy ustawisz site nacisku na pelu sterowania przesun suwak w potozenie srodkowe;.

Sita nacisku

—7 o7 |-z Mniej+«—> Wiecej
R = 2 -1 0 +1 +2
[ I O I B |
|: ]
PEN FORCE

16



@ Ustawienie predkosci ciecia

Sprawdz wynik testu ciecia i ustaw odpowiednig predkosc.

Weciénij przycisk [SPEED]; pojawi sie menu. 50cm/s
1 1P [ b pol ¢ 0.250mm 30gf ——| Wprowadzonapredkos’éciecia|

Zakres predkosci: 1 do 85 cm/s
(krok 1 cm/s)

Kursorami [A] i [¥] ustaw odpowiednia warto$¢
i zatwierdz przyciskiem [ENTER].

Objawy ztego ustawienie parametréw cigecia podano ponizej.

Sita nacisku Predkos¢ ciecia
* Materiat “zdejmuje sie” w trakcie ciecia * Pojawiajg sie niedociete obszary.
* N6z wymaga czestej wymiany. * Gtebokos¢ naciec jest rézna
* Papier podktadowy jest przecinany (linie miejscami nie przeciete)
i normalne usuwanie folii jest utrudnione. * Materiat zsuwa sie.
* Listwa teflonowa jest uszkodzona. * Materiat odksztatca sie.

I U

| |
| -
L] |
|| -
- -
| ] w
¥

O : e i
* Niektore elementy sg niedociete. * Ciecie trwa zbyt dtugo.

4-4 Ustawienie punktu poczatkowego

W CX-500/400/300 mozna ustawi¢ punkt poczatkowy ciecia w dowolnym miejscu.

Domys$iny punkt poczatkowy ustawi sie po zatozeniu materiatu w wcisnieciu przycisku [ENTER], wiec

nie ma wtedy potrzeby ponownego ustawienia punktu poczatkowego.

Nowy punkt poczatkowy ustawia sie wtedy, gdy chcemy rozpoczg¢ ciecie z okreslonego miejsca, na przyktad
w celu zaoszczedzenia materiatu.

Kursorami [ A 1,[ Y ], [<]i[» ] przesun ndz
w miejsce, w ktérym chcesz ustawié
nowy punkt poczatkowy.

W l46mm L mm
v372mm

Przytrzymaj przycisk [ORIGIN] przez co najmniej
0.5s.
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4-5 Rozpoczecie ciecia
® Test przesuwu materiatu

Przeprowadz test przesuwu aby upewni¢ sie czy materiat nie zsuwa si¢ lub blokuje.

Jesli materiat zsunie sie lub przyblokuje moze wystgpic¢ btad napedu, lub przypadkowe przesuniecie materiatu.
Test zapewni, ze materiat jest zatozony réwno.

Uzywajac [AREA MOVE] mozna tatwo przeprowadzi¢ test przesuwu na dowolng odlegtosé.

1 Upewnij sie ze hamulec jest odblokowany.

Przyciskiem [MENU] wejdz w tryb menu, AREA MOVE <%
nastepnie naciskaj kursor [ ¥ ] az pojawi vl.0m >
sie ekran jak obok.

Wcisnijraz [ » ].

3 Przejdz kursorem [» ] do pozycji jak obok, AREA MOVE “
nastepnie kursorami [ A ]i [y ] ustaw zadang vi.0om »v2.0m &

dtugo$¢ materiatu. A\
Ustaw dtugosé o okoto 0.1 m wiekszg
niz potrzebna.
(Ustawienie wartosci oznaczone “¥ “.
przesunie materiat do przodu. :
Oznaczone “A “ przesunie do tytu jesli zKri:Z?wr\?vg;tg:c] b V]
materiat jest tadowany od przodu. i weisnij [ENTER)
Patrz “5-6 Zaktadanie materiatu od przodu”.) ’

Wielkos¢ przesuniecia
do przodu.

4 Wocisnij przycisk [ENTER]. AREA MOVE P
Ekran zmieni sig jak pokazano obok. START d
Ponowne wcisniecie [ENTER] rozpocznie
test. jesli materiat zsuwa sie lub przesuwa
nieréwno, zdejmij i zaté6z ponownie..

5 Kursorem [ < ] wyjdz z trybu menu.

@ Przesylanie danych do ciecia

Urzadzenie rozpocznie ciecie po otrzymaniu danych z komputera.

UWAGA Jesli materiat zacznie sie zsuwac lub wystgpig inne problemy niezwtocznie wcisnij [PAUSE}
lub wytacz zasilanie wytgcznikiem z prawe strony urzadzenia.

Czes¢ programéw do wycinania wymaga sterownikéw do CX-500/400/300.
Sterowniki te sg dotgczone na ptycie “Roland Software Package”. Sposoéb ich instalacji jest podany
w “Instrukcji instalacji”.
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@® Odcinanie materiatu

W CX-500/400/300 mozna odcina¢ materiat po zakonczeniu ciecia.
Przytrzymanie przez co najmniej 0.5 s przycisku [SHEET CUT] odetnie materiat.

@® Zatrzymanie operacji ciecia
Jesli chcesz zatrzymaé CX-500/400/300 w trakcie ciecia postepuj wedtug ponzszej procedury.
Wocisnij przycisk [PAUSE].

Ciecie zostanie wstrzymane i pojawi sie R i
komunikat jak z prawe;j.. STOP »ENTER

[Wznowienie ciecia]
Wecisnij [PAUSE].
Ciecie zostanie wznowione.

[Przerwanie ciecia]

Najpierw zatrzymaj wysytanie danych z komputera.
Nastepnie przytrzymaj [ENTER] przez minimum 0.5 s.. 50cm/s
Ciecie zostanie przerwane wyswietlacz powrdci 0.250mm 50gf
do gtébwnego menu.

® Zmiana predkosci ciecia lub sity nacisku w trakcie pracy

Mozna zawsze zmieni¢ predkosc i site nacisku w trakcjie ciecia przyciskami [SPEED] lub [FORCE].

Zawsze mozna réwniez skorygowaé nacisk suwakiem [PEN FORCE].
Wiecej informacji patrz “4-3 Ustawienie sity nacisku i predkosci ciecia”.




4-6 Zakonczenie pracy
A UWAGA

Jesli nie bedziesz uzywaé
% urzadzenia prze diuzszy czas,
odiacz przewod zasilania.
Przypadkowe przepiecia
w sieci moga
spowodowac pozar
lub zniszczenie
urzadzenia.

UWAGA enNi zostawiaj docisnietej Sruby mocujacej. Utrudni to zaktadanie oprawki
noza.
® Nie zostawiaj docisnietych rolek. Rolki dociskowe moga sie odksztatci¢ i materiat
bedzie sie zle przesuwat.

Podnies roli dociskowe i wyjmij
materiat.

2 (1) Poluzuj $rube mocujaca w gtowicy Glowica

(2) Wyjmij oprawke noza z gtowicy.

3 Weciénij trzpien i wyjmij néz z oprawki.
Jesli n6z byt uzywany, wytrzyj go miekkim
materiatem aby usung¢ zabrudzenia, ktore
mogty do niego przywrzec.
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4 Whytacz zasilanie Dioda POWER/ERROR zgasnie
|

POWER/ERROR

| -—

@)
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5 Operacje zaawansowane

5-1 Szczegotowe ustawienie parametrow ciecia

® Sprawdzenie wielkosci wysuniecia noza

Jesli wycina sie z materiatu o cienkim papierze podktadowym lub bez podktadu (nacinanie), nalezy
doktadnie ustawic¢ wielko$¢ wysuniecia koncowki noza, aby uzyskaé wysokag jakosc¢ ciecia.

Znacznik na nakretce oprawki odpowiada wysunieciu @® Obracajac nakretke zmienia sie wielko$¢ wysuniecia
koncéwki o 0.1 mm, a peten obrét o 0.5 mm. koncéwki noza, ktéra odpowiada przyblizonej
gtebokosci ciecia.

® Ustawiajgc site nacisku nieznacznie wigksza niz
normalnie, osiggnie sie prawidtowg wielkos¢.

(0] k
N prawka
K’ Materiat
Wil
U e
Zakres regulaciji . -
T wysuniecia noza T Papier 1/32 %rrlijbosc:| Wielko$¢ wysuniecia
podkiadowy pap noza jest w przyblizeniu

Min. : 0 mm Max. : 2.5 mm ) podktadowego

N6z

réwna gtebokosci ciecia

[Przyblizona wielkos¢ wysuniecia noza]

Korzystajac z ponizszego wzoru mozna ustawic
przyblizong wielko$¢ wysuniecia noza.

Wysuniecie Grubosc¢ Grubos¢ papieru
koncowki = materiatu + podktadowego
noza 2

® Ustawienie mimosrodu noza

Wielko$¢ mimosrodu zalezy od rodzaju noza. Standardowo jest to 0.25 mm, lecz nalezy go zmieni¢ jesli
stosuje sie nietypowe noze. Wiecej informacji, patrz “6 Noze i materiaty”. Jakos$¢ ciecia zalezy od prawidtowego
ustawienia wielkosci mimosrodu.

1 Wcisnij [MENU] aby wej$¢ do trybu menu
i przyciskaj przycisk [ ¥ ] az pojawi sie
komunikat jak z prawe;.

OFFSET <4
0.250mm

v <«
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Wcisnij przycisk [» ] aby przejs¢ do ustawien. OFFSET <« =
2 Nastepnie przyciskami [A ][y ] wprowadz 0. 250mm 0.275mme ﬁqailr(r:gzr':c?:l:gjila
wartos¢ mimosrodu.
Zakres : 0 do 1.000 mm
Wcisnij przycisk [ENTER] aby zapamieta¢ krok 0.025 mm

@

wprowadzong wartosé.

4 Wciénij [ -] aby opusci¢ menu.

@ Sprawdzenie ustawienia mimosrodu w trakcie testu ciecia

Obszar w ksztalcie krzyza stuzy do sprawdzenia A B c
prawidtowego ustawienia mimosrodu.
+ Kiedy wartos¢ mimosrodu jest odpowiednia, narozniki
figury sg wycinane czysto, jak pokazano na rysunku
obok oznaczonym A.
« Jesli wartos¢ mimosrodu jest za mata, narozniki sg
zaokraglone, tak jak na rysunku B; jesli wartos¢ jest
zbyt duza, tak jak na rysunku C.

X3
|§ Kiedy zmieniasz mimos$rod noza, najpierw ustaw site nacisku i wysuniecie koncdwki noza.

® Zmiana predkosci z podniesionym nozem (Up Speed)

W CX-500/400/300 mozna ustawi¢ predkos¢ przesuwu do kolejnego potozenia punktu ciecia, kiedy
néz nie tnie.

W przypadku, gdy materiat podnosi sie nad stotem i w trakcie przesuwania sie materiatu jego
powierzchnia rysuje sie od noza, mimo ze néz jest podniesiony, mozna rozwigzac ten problem
zmniejszajac predkos¢ przesuwu z podniesionym nozem.

1 Wcisnij przycisk [MENU].

Wciskaj przycisk [ ¥ ] az pojawi sie nastepujacy

; UPSPEED
komunikat.

50cm/s

A
v <o
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Wcisnij przycisk [» ] aby przej$¢ do ustawien.
Nastepnie przyciskami [A ]i[ y ] wprowadz
wartos¢ predkosci.

UPSPEED 45
50cm/s b40cm/s ¢ {—| Ustawienie predkosci|

Zakres: 1 do 85 cm/s
Wcisnij przycisk [ENTER] aby zapamietaé co 1cm/s
wprowadzong wartosé.

R

5 Wci$nij [« ] aby opusci¢ menu.

@ Ustawienia trybu QUALITY

Jesli priorytetem jest predkos$¢ ciecia, mozna zmieni¢ tryb QUALITY. To zapobiegnie
przesunieciu sie wycinanej grafiki i wystapienie btedu jesli stosuje sie ciezki materiat.

1 Wcisnij przycisk [MENU].

2 Wociskaj przycisk [ ¥ ] az pojawi sie nastepujacy QUALITY <
komunikat. NORMAL

v A

3 Wecisnij przycisk [»] aby przej$¢ do ustawien. OUALITY o
Nastepnie przyciskami [ A]i [ y] wybierz opcje. NORMAL PHEAVY < _| Ustawienie trybu QUALITY |
Zakres: NORMAL

HEAVY
HI-SPEED

HEAVY «— NORMAL <«— HI-SPEED

Wplywa Priorytetem
na jakosé Predkosé

. Kledy jakosc¢ + Kiedy chcesz cigé
ciecia ma by¢ najszybciej jak mozna
najlepsza z mozliwych (stosowane razem

*Kiedy stosuje sie z predkoscig ciecia)

ciezki materiat

4 Wocisnij przycisk [ENTER] aby zapamieta¢

5 Weisnij [«t] aby opusci¢ menu.
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5-2 Potozenie punktu poczatkowego i powierzchnia ciecia

@® Potozenie punktu poczatkowego po zatozeniu materiatu

Potozenie punktu poczatkowego (0,0) zostanie okreslone po zatozeniu materiatu i wcisnieciu przycisku [ENTER]
i ustawiony zaleznie od wybranego rodzaju materiatu na panelu sterujgcym w menu [SELECT SHEET].

[ROLL] Ustawia punkt obok lewej rolki dociskowe;

[PIECE] Materiat zostanie zmierzony a punkt ustawiony w lewym dolnym obszarze materiatu
[F-EDGE] Ustawia punkt na poczatku lewej krawedzi materiatu

[R-EDGE] Ustawia punkt wewnatrz lewej krawedzi materiatu (Patrz “Zaktadanie materiatu od przodu”)

Wiecej informacji na nastepnej stronie.
* Kiedy [AXIS ROTATE] jest ustawione na [90deg], osie X-Y sg obrocone o 90° a punkt poczatkowy ustawiony
u dotu po prawe;.
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)

Potozenie punktu poczatkowego w zaleznosci od
zatozonego materiatu (dla [AXIS ROTATE] ustawione na [0deg])

“ROLL” (materiat z rolki)

Materiat

(0,0)

Margines

“PIECE” (materiat w arkuszu)

Materiat

(0,0)

. v

Margines

Punkt poczatkowy zostanie ustawiony po
zatadowaniu materiatu obok lewej rolki
dociskowe;.

Rolka dociskowa

Taki jak po zatozeniu

materiatu

30 mm

Rolka
dociskowa

TES mm

Materiat przesunie sie do tytu i do przodu

i zatrzyma sie 25 mm od przedniej krawedzi,

a punkt poczatkowy zostanie ustawiony obok

lewej rolki dociskowej.

* Jesli dtugos¢ arkusza jest wieksza nig 1600 mm
materiat zostanie rozpoznany jako materiat
z rolki. Punkt poczatkowy zostanie ustawiony jak
dla “ROLL".

“F-EDGE” (maksymalne wykorzystanie materiatlu, minimalny margines)

Materiat
(0,0

Margines

Rolka
dociskowa

}25 mm

Ustawia punkt poczatkowy 25 mm od przedniegj
krawedzi materiatu.

“R-EDGE” (kiedy stosuje si¢ zaktadanie materiatu od przodu)

' \
(8\ Materiat

(0,0)

]30 mm

Rolka
dociskowa

Ustawia punkt poczatkowy pozostawiajgc
30 mm marginesu od gérnej krawedzi materiatu.
W tym przypadku obszar ciecia jest zerowy.

* Wiecej informacji o obszarze ciecia na nastepnych stronach.
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@ Ustawienie obrotu osi wspoétrzednych

Funkcja to obraca wspotrzedne o 90 stopni. Domysinie ustawione jest [0deg] i punkt poczatkowy jest z lewe;j

strony materiatu. Ustawienie na [90deg] przesuwa punkt poczatkowy na prawg strone materiatu wycinana

grafika obréci sie o 90 stopni.

* Wspotrzedne obroca sie. Stosuje sie to w zaleznosci od potrzeb oprogramowania. (Jesli stosujesz sterowniki
CAMM-1, ustaw na [0deq].)

Po obrocie o 90 stopni, wspétrzedne i punkt poczatkowy zmienig sie jak pokazano ponize;j.

[0deq] [90deg]
 — —
[ZI'_‘“\? a [—/‘I-m T
————{|ABCD mp ;
— —
[Punkt poczatkowy] [Punkt poczatkowy]

Przyciskiem [MENU] wejdz w tryb menu,
nastepnie naciskaj kursor [ ¥ ] az pojawi AXIS ROTATE 4
sie ekran jak obok. 0deg

v <O

2 Przejdz kursorem [»] do pozycji jak obok,
nastepnie kursorami [ A]i [y ] wybierz AXIS ROTATE 4
[Odeg] lub [90deqg]. 0deg P90deg

4 <O

3 Wocisnij przycisk [ENTER] w celu zatwierdzenia.
Przyciskiem [«] wyjdz z trybu menu.
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Obszar ciecia

Obszar ciecia w rozwinieciu poziomym (kierunek ruchu gtowicy) jest okreslony potozeniem rolek dociskowych.
Szerokos¢ ciecia to odlegto$¢ miedzy wewnetrznymi krawedziami rolek dociskowych minus 1 mm na strone.
Jesli dlugos¢ materiatu jest wieksza niz 1600 mm, kiedy zaktadany jest materiat w arkuszu, CX-500/400/300
okresli go jako materiat z rolki o dtugosci 24899 mm. Zawsze jesli zaktadasz materiat w arkuszu (stosujac
[PIECE]), jego dtugos¢ powinna by¢ o okoto 100 mm wigksza niz potrzebna do ciecia.

Na rysunku pokazano CX-500 |« 1195 mm >
maksymalne dodatnie CX-400 < 1000mm
wartosci dla 737 mm | [30mm
wspdirzednych X i Y. CX-300 |« i
. A
Materigt —————— * Kiedy wybierzesz [F-EDGE] lub [PIECE]
Obszar cigcia bedzie to 25 mm. Jesli wybierzesz [ROLL]
Przesuwna 10mm 1 mm bedzie to tyle ile ustawites przy zaktadaniu
rolka dociskowa materiatu. (Patrz “Potozenie punktu
(lewa) /’/—‘ 24998 mm pogz_qtkoyvego po zafrozepiu m_ateriaiu”)_.
Jesli odcinasz materiat uzywajac przycisk
[SHEET CUT] bedzie to warto$¢ ustawiona
15 mm w [MARGIN] w [ATOCUT MENU]. Patrz
Y “7-3 Lista funkgcji”.
AL
A .
Poczatkowe potozenie Rolka dociskowa |29 mm(*)
punktu (0,0) (prawa)

5-3 Ciecie diugich odcinkow

UWAGA Kiedy przesuwasz materiat lub wycinasz, upewnij sig, ze hamulec jest zwolniony.
W przeciwnym razie materiat nie bedzie sie normalnie przesuwac i moze zeslizgngc¢ sie
lub moze wystgpi¢ btad napedu.

Przy cieciu dtugich odcinkéw materiat moze pokrzywi¢ sie lub zsungé. Nalezy wiec zatozy¢ materiat réwno,
upewnic¢ sie, ze marginesy sg dostateczne duze i przeprowadzi¢ test przesuwu materiatu.
Doktadne ustawienie ogranicznikéw i hamulca zminimalizuje krzywienie sie materiatu.

materiat powinien by¢ minimum o 50 mm szerszy niz szerokos¢ ciecia.
Ryzyko, ze materiat spadnie z rolek dociskowych zmniejsza sie jesli bedzie on naprezony, co pozwala na
zatozenie go rowno. Postepuj zgodnie ze wskazéwkami ponize;.

1 Pot6z rolke materiatu i docisnij hamulec.

Hamulec ——
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Wyciagnij materiat z rolki przesun przez
urzadzenie.
Naciagnij mocno bez rozprezenia.

Potozenie lewej i prawej rolki dociskowej pokazano na rysunku.
Ustaw srodkowag rolke dociskowg nad rolka napedowa miedzy lewq i prawg rolkg dociskowa.

4 Naciggajac materiat opus¢ rolki dociskowe.

Jesli szerokos¢ materiatu jest mniejsza
niz 762 mm nie dociskaj srodkowe;j
rolki.

Ustaw ograniczniki, tak aby lekko dotykaty
krawedzi rolki i zabezpiecz je Srubami
przed przesuwaniem.

6 Opus$é hamulec.

min. min.
5mm 25 mm
N -/
/ 111
N Pasery |~
A\

M8

‘rﬂ
M \.’”‘)

Rolka materiatu

Hamulec —
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Korzystajgc z panelu sterowania przeprowadz test przesuwu materiatu jak pokazano ponize;.

Ustaw dtugos¢ przesuniecia materiatu.
Upewnij sie, ze materiat jest doci$niety rolkami.

Jesli materiat bedzie sie zsuwac z rolek, ustaw go ponownie.

SELECT SHEET b AREA MOVE «“ AREA MOVE «“
ROLL PIECE ¢ vi.0m > vi.om pv5.0m 4
Weignij [«] lub [»] { Waisnij [] lub [V ] aby zmienié wartosé.
aby wybra¢ [ROLL]. Wcisnij [»]. : Wcisnij [ENTER].
Wcisnij [ENTER]. H N\
W 500mm L mm AREA MOVE “ AREA MOVE « | | Ustaw dtugosc
v1l.0m pvl.om & START ¢ materiatu
do ciecia

Wecisnij [MENU].
Woeisnij [V ].

Weisnij [ENTER].

5-4 Zakladanie materiatu w arkuszach

plus 0,1 m.

Niezaleznie od materiatu z rolki, mozna zawsze zatozy¢ dowolny odcinek materiatu.

E
1

W

Jesli w trakcie ciecia materiat zaczepia o walki, zdejmij je.

Podnies rolki dociskowe i wsun materiat
miedzy rolki dociskowe i napedowe.

Postepujac jak w punktach 4,5 i 6 rozdziatu
“4-1 Zakfadanie materiatu (materiat z rolki)”
zatéz arkusz materiatu.

Przyciskami [« ] i [»] wybierz [PIECE]
i wcisnij [ENTER].

Gtowica przesunie sie z jednej do drugiej strony,
a materiat przesunie sie do przodu i do tytu co
wykryje wielko$¢ materiatu.
Po zakonczeniu rozmiar bedzie podany
na wyswietlaczu.
* Wiecej informaciji o obszarze ciecia w

“5-2 Potozenie punktu poczatkowego

i powierzchnia ciecia”

| Wsun materiat

SELECT SHEET >
ROLL PIECE ¢

W 500mm

L1000mm
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AV
|§ @ Jesli rolki dociskowe nie znajdujq sie nad napedowymi,

Wtedy podnies rolki i przesun je nad rolki napedowe.
Przesun materiat w nowe potozenie i doci$nij go
rolkami.

po wcisnieciu przycisku [ENTER] pojawi sie komunikat jak obok,

Change Pinch
Roller Position

Jesli po okresleniu rozmiaru materiatu w punkcie 4, materiat przesunie sie lub moze spasc¢ z rolek dociskowych,

zatéz go ponownie.

5-5 Powtdrzenie tego samego ciecia

Funkcja “REPLOT” pozwala na wykonanie kolejnych kopii poprzedniego ciecia.

1 Wcisnij przycisk [MENU] i przyciskiem [A]
wybierz [REPLOT] i wcisnij [»] aby wywota¢
komunikat jak obok.

2 Po wcisnieciu [ENTER] rozpocznie sie ciecie.

REPLOT ¢
START >
REPLOT ¥
STARTPSTART ¢

Funkcja “REPLOT” wysyta dane z bufora i wykonuje ciecie z tych danych. Przed przeprowadzeniem tej funkcji,
postepujac jak ponizej usun dane z bufora nim przeslesz dane z komputera dla ciecia, ktére ma byé powtarzane.

1 Postepuj jak w punkcie 1 powyze;.

2 Przyciskami [A] i [V ] wybierz [CLEAR]
i weisnij [ENTER] aby usung¢ dane
z bufora.

3 Przyciskiem [«] opu$é tryb menu.

REPLOT
STARTPCLEAR

4 <O
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5-6 Zakladanie materiatu od przodu

Mozna stosowaé w CX-500/400/300 opcje zaktadania materiatu od przodu po zamontowaniu wieszakéw
na rolke materiatu od przodu.

® Montowanie wieszakow

Zamontuj wieszaki od przodu urzadzenia.
Opis jak to zrobi¢ znajdziesz w instrukcji
montazu podstawy PNS-502/402/302.

® Zaktadanie materiatu

1 Jak podano w “4-1 Zaktadanie materiatu
(materiat z rolki)” zat6z materiat.

2 W [SELECT SHEET] wybierz [ROLL]
lub [R-EDGE].

3 Postepujac krok po kroku jak podano dalej
w punkcie “Ustawienie punktu poczatkowego”
ustaw nowy punkt (0,0). W szczegdlnosci jesli
wybierzesz [R-EDGE] ciecie nie bedzie mozliwe
nim nie ustawisz nowego punktu poczatkowego.
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® Ustawienie punktu poczatkowego

W CX-500/400/300, jak opisano w “5-2 Potozenie punktu poczatkowego i powierzchnia ciecia”, punkt poczatkowy
zostanie okreslony po wybraniu [SELECT SHEET]. (na rysunku pokazano potozenie punktu dla [0deg].)

[ROLL] Ustawiony obok lewej rolki dociskowej
[R-EDGE]  Ustawiony przy lewej wewnetrznej krawedzi materiatu

Obszar ciecia
(0,0)

7{30 mm

po zatozeniu

Zaleznie od dtugosci Nie ma obszaru ciecia

Materiat

Kiedy wybrane jest [ROLL]

Rolka dociskowa

Widok od przodu

e

30 mm

| ‘|

(0,0) Materiat

Kiedy wybrane jest [R-EDGE]

Rolka dociskowa

Przed przestaniem danych do ciecia, odwin potrzebng dtugos¢ materiatu i ustaw nowy punkt poczatkowy tak,

aby obszar ciecia byt wystarczajacy.

1 Upewnij sie, ze hamulec jest zwolniony

Wcisnij przycisk [MENU]

Przyciskaj przycisk [ ¥ ] az pojawi sie

Przyciskajac przycisk [»] przesun kursor do menu
ustawien, a przyciskami [A ]i [V ] ustaw potrzebng
dtugos¢ materiatu. Ustaw warto$¢ o okoto 0,1 m
wiekszg niz potrzebna. (Jesli uzywasz zaktadanie
od przodu ustaw dtugos$¢ oznaczong “A “. “¥*
oznacza przesuw materiatu do przodu, a “A “

3 komunikat jak obok.

do tytu.)

AREA MOVE 4%
vl.0m >

AREA MOVE 4%
vl.0m }A\O .5m ¢

\

Ustawienie do tytu
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Wecisnij przycisk [ENTER].

Pojawi sie ekran jak obok.

Ponowne wcisniecie [ENTER] przesunie

materiat do tytu.

Po przesunieciu materiatu nowy punkt poczatkowy
zostanie automatycznie ustawiony w dolnym lewym
narozniku i obszar ciecia zostanie okreslony.

6 Wcisnij przycisk [« ] aby wyjs¢ z trybu menu.
Jesli materiat jest skrzywiony lub moze spasé
z rolek dociskowych ponownie zataduj materiat.

AREA MOVE
START

pokazano obok.

|§ Niezaleznie od wybranej metody, mozesz zawsze okresli¢

punkt poczatkowy uzywajac przyciskoéw [A]i [V ] do przesuniecia
materiatu do tytu urzadzenia i wciskajgc przycisk [ORIGIN]. Wtedy
dtugos¢ przesuniecia zostanie podana na wyswietlaczu jak

W 500mm L mm

A250mm

Wiecej informacji w “4-4 Ustawienie punktu poczatkowego”.

@ Jesli uzywasz sterowniki CAMM-1

Sterowniki CAMM-1 obstuguja funkcje przesuwu materiatu i ustawienia punktu poczatkowego dla zaktadania
materiatu od przodu. Wybierajac aktywne “Feed material before cutting” mozna ustawi¢ “Lenght” w sterowniku
CAMM-1 co automatycznie ustawi punkt poczatkowy i dtugos¢ przesuwu.

5-7 Funkcja docinania (Overcut)

Ta funkcja dodaje margines 1 mm do pierwszej i ostatniej linii obiektow. Jest to wygodne, jesli chcesz zakonczy¢
tuki bez specjalnego zaostrzenia, na przyktad jesli stosujesz gruby materiat.
Domysinie ta funkcja jest wytgczona [DISABLE]. Kiedy chcesz jg wiaczy¢ ustaw [ENABLE]. Jesli wycinasz mate
elementy niektére fragmenty i moga by¢ niepotrzebne przeciete, wtedy nalezy wytaczy¢ tq funkcje (JDISABLE]).

Wyniki ciecia sgq pokazane na rysunku ponize;.

OVER CUT:
WLACZONE

Linie ciecia

OVER CUT:
WYLACZONE

Linie ciecia
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Aby wigczy¢ funkcje [OVERCUT] postepuj ja podano ponizej.

1

S G0 AN QO N

Wocisnij przycisk [MENU].

Wocisnij przycisk [ ¥ ] az pojawi sie
komunikat jak obok.

Wocisnij przycisk p-] aby przejs¢ do menu [OVERCUT].

Przyciskiem [»] przejdz do menu ustawien,
nastepnie przyciskami [ A] i [ Y] ustaw [ENABLE].

Wcisnij [ENTER] aby zatwierdzi¢.

Wcisnij [«] aby wyjs¢ z trybu menu.

SETTING MENU <%

>
OVER CUT <%
DISABLE >
OVER CUT 4%

DISABLE PENABLE¢
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5-8 Zapamietanie parametréw ciecia

W CX-500/400/300 mozna zapamieta¢ osiem réznych ustawien parametrow ciecia dla r6znych materiatow
i narzedzi. Proste wywotanie ustawien umozliwia przycisk [PRESET].

® Wprowadzenie do pamieci

1 Korzystajac z wyswietlacza mozna ustawi¢ parametry ciecia w zalezno$ci od narzedzia i materiatu.
Mozna ustawi¢ wartosci dla 5 parametrow.

Sita nacisku : przycisk [FORCE]
Mimosrod : menu [OFFSET]

Predkosc ciecia : przycisk [SPEED]
“Jakos¢” ciecia : menu [QUALITY]

Predkosc¢ z podniesionym nozem : menu [UPSPEED]

Wocisnij przycisk [MENU].

Wociskaj przycisk [ ¥ ] az pojawi sie komunikat PRESET “
jak obok. PRESET1 >
Wcisnij przycisk [»] aby przejs¢ do ustawien, PRESET P
nastepnie przyciskami [A] i [ Y] wybierz numer PRESET1pPRESET1 ¢

jakiemu chcesz przypisa¢ ustawienia.

Wecisnij [ENTER] aby zatwierdzic.

G K QN

6 Wciénij [«] aby wyj$¢ z trybu menu.

Zakonczono zapamietywanie. Kiedy zapamietujesz dla danego numeru, wszystkie poprzednio mu przypisane
parametry sg automatycznie przekryte nowymi. Jesli chcesz zachowaé poprzednie, nowym przypisz inny numer.
Masz do dyspozycji osiem, ktérym mozesz przypisa¢ parametry postepujac jak opisano wyze;.
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® Wywotanie

1
2

3

Wcisnij przycisk [PRESET].

Przyciskami [ A] i [ Y] wybierz numer, ktory
chcesz wywotaé. Parametry ciecia zostang
pokazane na wyswietlaczu. Przyciskami [»]

i [«] mozna przegladaé¢ ustawione parametry.

PRESET1 | 29
50-0.250-50 d

s . Wecisnij [«].
Predkos¢ - Mimosréd - Sita

Wcisnij przycisk [ENTER]. Parametry
przypisane dla danego numeru zostang
wywotane i pojawi sie komunikat jak obok.

® Kasowanie ustawien

Mozesz usung¢ zapamietane parametry powracajac do ustawien fabrycznych. Pamietaj, ze wszystkie 8

zapamietanych zostanie usuniete.

1
2

N OO O K W

Wcisnij przycisk [MENU].

Przyciskaj przycisk [V ], az pojawi sie komunikat
jak z prawe;.

Przyciskiem [»] przejdz do [FACTORY
DEAFAULT].

Przycisnij [»] aby przejs¢ do ustawien, nastepnie
przyciskami [A]i [Y] wybierz [PRESET].

Wcisnij przycisk [»].

Wcisnij przycisk [ENTER].

Wszystkie 8 zapisanych przez uzytkownika ustawien
zostanie usuniete i zastgpione ustawieniami
fabrycznymi.

Wcisnij przycisk [«] aby opusci¢ tryb menu.

Weisnij [»].
————-

PRESET1 <%
NORMAL-50 d

Jakos¢ - Predko$c¢ z podniesiony nozem

PRESET1 50cm/s
0.250mm 509f

SUB MENU <4

v <O

FACTORY DEFAULT4#%
PRESET >

FACTORY DEFAULTY 4
PRESETPPRESET >

ARE YOU SURE? 4«
NO: 4 YES: d
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5-9 Funkcja znacznikow

Kiedy musisz wykona¢ naklejki z nadrukowanej uprzednio folii, tak aby linia ciecia pokrywata sie z zatozong
dla wydruku, stosuje sie funkcje znacznikéw.

W CX-500/400/300 materiat jest zawsze zaktadany rownolegle do urzadzenia. To oznacza, ze drukowana
grafika musi by¢ réwnolegta do folii, co czesto jest niemozliwe (patrz rys. A ponizej).

Jesli grafika ma nadrukowane znaczniki, mogg one by¢ punktem odniesienia i zapamietane przez
CX-500/400/300. Dzieki temu mozliwe staje sie wycinanie wokot grafiki nawet jesli nie jest wydrukowana
réwnolegle do materiatu (patrz rys. B).

Znacznik: |_|: Linia cieciai — — — — — —
IZl Kiedy potozenie znacznikow Po uwzglednieniu znacznikéw
nie jest uwzglednione
Materiat :M: Wycinanie wokot
staje sie
Vs mozliwe
Materiat —__ |
AH y—+—— do 5 stopni
. o \ /
Prawidtowe cigcie nie jest Punkt bazowy Punkt odniesienia
mozliwe
Nizej opisano sposob ustawiania znacznikéw. Korzystaj z opisu na rysunku powyzej.
N—
|§ * Nie mozna korzysta¢ ze znacznikéw jesli kat odchylenia jest wiekszy niz 5 stopni.

* Nie mozna korzysta¢ ze znacznikéw dla [AXIS ROTATE] jest ustawione na [90deg].

Zatdz zadrukowany materiat, a zamiast oprawki z nozem wi6z wskaznik (patrz “4-1 Zaktadanie materiatu
(materiat z rolki)”, “4-2 Instalacja noza” i “5-4 Zaktadanie materiatu w arkuszach”)

1 Wocisnij przycisk [MENU].

2 Woeiskaj przycisk [¥] az pojawi sie¢ komunikat CROPMARK <«

jak obok. N
Przyciskiem [»] przejdz do [BASEPOINT]. BASEPOINT

Omm Omm «
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Przyciskami [«], [»], [A]i [V] przesun gtowice
na lewo od nadrukowanego znacznika. Ustawi¢
wskaznik na srodku znacznika. Jesli pozycja jest
prawidtowa, wcisnij [ENTER]. Na wy$wietlaczu
pojawi sie komunikat o punkcie odniesienia.

Przyciskami [«], [»], [A] i [V ] przesun gtowice
nad znacznik po prawej dolnej czesci materiatu.
Ustaw wskaznik centralnie nad znacznikiem.
Jesli pozycja jest prawidtowa, wcisnij [ENTER].

Jesli znaczniki zostang ustawione prawidtowo,
pojawi sie komunikat (A). i powréci do pokazanego

w punkcie 2. Zamien wskaznik na oprawke z nozem.

Jesli potozenie znacznikéw nie jest prawidtowe,
pojawi sie komunikat (B) i powréci do pokazanego
w punkcie 2. W tym wypadku przetaduj materiat

i sprobuj ponownie.

Jesli wszystko jest w porzadku, przyciskiem [«]
opus¢ tryb menu.

ALIGNPOINT

Omm Omm ¢
(A)

CROPMARK SETTING
COMPLETED !

(B)

CROPMARK SETTING
FAILED,SET AGAIN
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6 Noze i materialy

6-1 Zaleznos¢ miedzy nozem a materiatem

Tu podano parametry ciecia dla réznych materiatow, tak aby zywotnos¢ noza byta jak najdiuzsza. Parametry
ciecia i zywotnos¢ noza zalezy od twardosci materiatu i otoczenia. Stosowanie sie do ponizej opisanych
zalecen nie gwarantuje automatycznie prawidtowego ciecia w kazdej sytuacji. Przed przystgpieniem do

ciecia upewnij sie stosujac test ciecia, czy parametry sg ustawione prawidtowo (patrz “4-3 Ustawienie sity
nacisku i predkosci ciecia”). Jesli materiat nie zostanie przeciety nawet po zwiekszeniu sity nacisku o 50 do 60 g
lub wiecej oznacza to, ze ndz stepit sie. Wymien na nowy.

N6z Materiat Naciski Predko$é Mimo$rod Zywotno$é
maksymalna (dtugosc¢ ciecia)

ZEC -U1005 Standardowy winyl 50do 150g 85 cm/s 0.25 mm 8000 m
Poliolefin 100do 200 g 85cm/s 0.25 mm 2500 m

ZEC -U5025 Standardowy winyl 30do 100g 85 cm/s 0.25 mm 4000 m
Fluorescencyjny winyl 120 do 200g 85 cm/s 0.25 mm 4000 m
Odblaskowy winyl 100 do 200 g 85cm/s 0.25 mm 4000 m
Poliolefin 70do140g 85cm/s 0.25 mm 2500 m

ZEC -U1715 Folia gumowa 100 do 200 g 85 cm/s 0.25 mm W zaleznosci od
do piaskowania rodzaju materiatu.

ZEC -U3017 Winyl o gruboéci do 100 g 85 cm/s 0.175 mm 4000 m
do 0.1 mm

* Wartosci zywotnosci sg podane orientacyjnie dla ciecia tylko takiego samego materiatu.

* Jesli wycina sie mate litery (o wysokosci 3 mm lub wiekszej), n6z ZEC-U3017 bedzie sie bardziej
nadawac niz inne.

* Stosuj zalecane parametry ciecia dla dotaczonego noza ZEC-U5025.
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6-2 Specjalne materialy
[Folia gumowa musi spetniaé¢ nastepujace warunki ]
A) Grubo$¢ materiatu nie moze by¢ wieksza niz 1 mm.

B) Materiat ma papier podktadowy wystajacy z obu krawedzi ( Prawa i lewa rolka dociskowa ustawi¢ na

podktadzie).
C) Materiat z papierem podktadowym stawia duzy opor w trakcie przesuwania sie.

Papier Materiat

podktadowy

_:::rAMmmlubmniej
| |

-~ 1~

B) 15 mm lub wiecej

B) 15 mm lub wiecej

[Folia z perforacja]
Folie z perforacjg ma na bocznych krawedziach, otwory.

Mozna jg wycinac jesli obie rolki dociskowe bedg
umieszczone poza perforacjg, inaczej materiat
bedzie sie Zle przesuwac.

Jesli stosujesz jg w CX-500/400/300 zatoz jg tak

jak na rysunku obok.

000000000,

[N6z odcinajacy]
Jest bardzo prawdopodobne, ze néz nie przetnie grubszego materiatu (np. folii do piaskowania)

lub bardzo cienkiego. Materiat o duzej sktonnosci do zwijania sie mogg zakleszczy¢ sie o gtowice
przy odcinaniu. Nie odcinaj ich nozem odcinajgcym.
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Opis funkcji

7-1 Operacje klawiszowe

Tu opisano operacje klawiszowe. Na kolejnych stronach jest przedstawione drzewo menu
i opisany sposdb jego stosowania.

® Przyciski bezposrednie

[PRESET] Po wcisnieciu jednego z tych trzech przyciskow pojawi sie ekran ustawienia.
[FORCE] Kursorami [A] i [¥ ] zmienia sie wartosci, nastepnie wcisng¢ [ENTER)].
[SPEED]

Jesli przycisk [ENTER] nie zostanie wci$niety, zmiany nie bedg wprowadzone.

® Tryb menu
Po wcisniecie przycisku [MENU] przechodzi sie do trybu menu.Opisanymi nizej przyciskami porusza sie po menu.

[AILY] * Przechodzenie miedzy kolejnymi ekranami menu.
* Wybranie warto$ci.
 Przesuwanie materiatu,

[»>] *Przejscie do ekranu ustawien.
« Przesuwanie gtowicy.

[«] *Przejscie do poprzedniego ekranu.
 Przesuwanie gtowicy.

[ENTER] *Wybranie opcji menu.
» Zatwierdzenie zmiany.

Wcisniecie [« ] przed wcisnieciem [ENTER] spowoduje powrét do poprzedniego ekranu bez zapamietania
nowych ustawien.

—
|§ Przewodnik po przyciskach w trybie menu. (<] [AlIV]
W trybie menu z prawej strony ekrany wyswietlane sg symbole
przyciskow, ktore sg w danej chwili aktywne. * ‘
\{
[»] [ENTER]
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7-2 Struktura menu

Szczegotowe informacije patrz “7-3 Lista funkcji”.

Wiaczy¢ zasilanie [MENU] + Wiaczy¢ zasilanie
CX-500 . LANGUAGE 4 | Wybierz kursorami [A] lub [V].
Roland DG Corp. ENGLISHPENGLISH ¢ | WCcisnij [ENTER] w celu zatwierdzenia.
Z/RY>J/ENGLISH/PORTUG/
ITALIANO/ESPANOL/FRANCE/Deutsch
SELECT SHEET > | . | SELECT SHEET <
ROLL PIECE il "| F-EDGE R-EDGE ¢

l Wybierz kursorami [«] lub [»]. Wcisnij [ENTER] w celu zatwierdzenia.

LOADING SHEET ) ) . R
ROLL Wybor rodzaju materiatu podanego w dolnej linii.
l Obszar ciecia dla zatozonego materiatu (szerokosé:W, dtugosé:L)
W1l95mm L____mm | * L pojawi sie jesli zostanie wybrane [PIECE] (arkusz)
Jesli kursory sg uzywane dla materiatu zaktadanego od tytu wyswietli sie “ 80 mm”.

Jesli kursory sg uzywane dla materiatu zaktadanego od przodu wys$wietli sie “ 90 mm”.

Wcisnij dowolny przycisk lub wyslij dane.

MENU
GLOWNE [PRESET]
50cm/s .| PRESET1 w35 | .| PRESET1 <
0.250mm  50gf "| 50-0.250-50 4 | NORMAL-50 d
SPEED-OFFSET FORCE JAKOSC-PREDKOSC PRZESUWU

{ Wybierz kursorami [A] lub [Y]. Wci$nij [ENTER].

PRESET1 50cm/s
0.250mm 50gf

Wybrane nie sg wyswietlane w gornej linii.

[FORCE]: Sita nacisku noza
50cm/s Kursorami [ A] lub [V] zmien wartos¢.
0.250mm  50qf Zatwierdz [ENTER].
: g
20 do 350 g co 10g

o

[SPEED]: Predkos¢ ciecia

50cm/s Kursorami [ A] lub [V ] zmien wartos¢.
* 0. 250mm 50gf Zatwierdz [ENTER].

1 do 85 cm/s co 1cm/s

[ALVI<][»]
| W1195mm L__~ mm | W1195mm L__~ mm
v v 100mm "| ORIGIN SET
Kursorami przesun gtowice do nowego [ORIGIN SET] mignie.
puntu poczatkowego. Wcisnij [ORIGIN] na 0.5s.
dP;e?game —— > [SHEET CUT] 0.5 s: odcina materiat. * Aktywne przy ekranie powierzchni ciecia
do c}il(-;‘cia L » [TEST CUT] 0.5 s: przeprowadza test ciecia * Aktywne przy ekranie powierzchni cigcia
v
[PAUSE]
PROCESSING 50gf ,| CONTINUEMPAUSE [PAUSE]: Wstrzymuije proces ciecia.
0.250mm  50cm/s STOP PENTER [ENTER] 0.5 s: Konczy proces ciecia.
[FORCE] ;
50cm/s . L . ..
.
— | 4 250mn 509f Przyciski takie jak opisano wyzej
[SPEED]
LT S0cm/s Przyciski takie jak opisano wyze;j.

0.250mm 50gf
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Weinij [ENTER] aby wrécié do [SELECT SHEET].

A

OFFSET <%
0.250mmP0.250mm«

A

v

QUALITY <%
NORMAL PNORMAL ¢

A

v

UPSPEED <%
50cm/s P50cm/s ¢

A

v

PRESET <%
PRESET1MPPRESET1 ¢

A

v

[MENU]

TRYB MENU
SETUP <4
SETUP MPUNSETUP <
OFFSET <4
0.250mm 4
QUALITY <4
NORMAL >
UPSPEED <4
50cm/s >
PRESET <%
PRESET1 2
AXIS ROTATE <%
O0Odeg >
AREA MOVE <4
vl.0m 4

A
v

SUB MENU <4
>

v

AUTOCUT MENU <

v <o

A

v

v

AXIS ROTATE 45
0deg »0deg «
AREA MOVE <%
vl.0m pvl.Om d

v

AREA MOVE |
START ¢

v

NOW AREA MOVING

A

FACTRY DEFAULTY%
PRESET >

0 do 1.000 mm
(krok 0.025 mm)

NORMAL/HI-SPEED/HEAVY

1 do 85 cm/s
(krok 1 cm/s)

Zapamietanie parametréw
ciecia w pozycji
o0 danym numerze.

Preset 1do 8

0deg/90deg

Wcisnij [ ¥ ] dla przesuniecia do przodu
lub [A ] do tytu.
v 249 mdoa 24.9 m (krok 0.1 m).

Wcisnij [ENTER], przesunie sie materiat
0 zadang diugosc.

[PRESET]: Inicjalizacja parametréw zapamietanych.
[ALL]: Powrt do ustawien fabrycznych.

FACTRY DEFAULTY%

DISPLAY UNIT 4«

v <o

A
v

PRESETMPPRESET »

]
ARE YOU SURE? <
NO: 4 YES: ¢

’

CONTRAST <

v v

A
v

DISPLAY UNIT 4%
¢

’

mm pmm

mm/cale
_ CONTRAST <
h "l 5» 5 d

N

Kontrast wyswietlacza: 5 do

TEST PATTERN <%

TEST PATTERN <%
TYPE1L >
DEMO CUT <%
START d

A

v

AUTOCUT COMMAND#%
DISABLE 2

A

TYPE1 MPTYPEL ¢
TYPE1/TYPE2

AUTOCUT COMMAND#%

:

AUTOCUT SPEED <%
50cm/s >

A

DISABLEPDISABLE¢
DISABLE/ENABLE
AUTOCUT SPEED <%

v

A

50cm/s P50cm/s ¢
40 do 85 cm/s (krok 1 cm/s)
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A

v
COMMAND MENU 4%
>

A

v
CROPMARK <4
>

A

v
SETTING MENU <%
>

A

v
REPLOT <%
START 2

A
v

v

MARGIN
30mm

A
v v

’

AUTOCUT PASSES4%

1 >
COMMAND MODE <%
AUTO 4
VS COMMAND <44
DISABLE 4
I'FS COMMAND <%
DISABLE 4
SP COMMAND <%
DISABLE 4
BASE POINT

Omm Omm ¢
ALIGNPOINT

Omm Oomm ¢

-

CROPMARK SETTING

4
v

A

COMPLETED !

CROPMARK SETTING
FAILED, SET AGAIN

OVER CUT <4
DISABLE >
AUTO PREFEED <%
DISABLE >
SMOOTHING <4
ENABLE >
CALIB X <4
0.00% >
CALIB Y <4
0.00% >
REPLOT <5
STARTPSTART d
START/CLEAR

A

A

A

A

A

A

MARGIN <%
30mm » 30mm ¢

5 do 50 mm (krok 5 mm)

AUTOCUT PASSES4%

1 » 1 4
12

COMMAND MODE <%
AUTO » AUTO d
AUTO/MODE1/MODE2
VS COMMAND <«
DISABLEPDISABLE ¢

DISABLE/ENABLE

IFS COMMAND <4
DISABLEPDISABLE ¢

DISABLE/ENABLE

SP COMMAND <%
DISABLEPDISABLE

DISABLE/ENABLE

Use [A], [V], [«], and [»] to move the carriage.

Press [ENTER] to set.

Use [A], [V], [«], and [»] to move the carriage.

Press [ENTER] to set.

A

A

A

A

A

OVER CUT <%
DISABLEPDISABLE¢

DISABLE/ENABLE

AUTO PREFEED 4%
DISABLEPDISABLE¢

DISABLE/ENABLE

SMOOTHING <%
ENABLE » ENABLE

ENABLE/DISABLE

CALIB X <4
0.00% » 0.00% ¢
-0.19.do 0.19% (krok 0.01%)
CALIB Y <
0.00% » 0.00% ¢
-0.19.do 0.19% (krok 0.01%)
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7-3 Lista funkcji

@ Opis przyciskéw na panelu sterowania

Tu opisano funkcje przyciskéw na panelu sterowania.

Przycisk

Funkcja

Zakres

Domysinie

PRESET

Wywotuje zapamietane parametry ciecia
dla danego noza i materiatu.

1do 8

FORCE

Ustawienie sity nacisku noza.
Przeprowadz test ciecia i ustaw site nacisku
odpowiednig dla danego noza i materiatu.

20do 350 g
(krok 10 @)

509

SPEED

Ustawienie predkosci ciecia.
Przeprowadz test ciecia i ustaw predkos¢
odpowiednig dla danego noza i materiatu.

1 do 85 cm/s
(krok 1 cm/s)

50 cm/s

Kursory
(AT [V] [« [»]

Przesuwajg materiat i gtowice.
W opcji menu stuzg do wyboru opcji
i zmiany warto$ci parametréw.

PAUSE

Wstrzymanie ciecia. Swieci sie dioda PAUSE
gdy ciecie zostanie wstrzymane. Ponowne
wcisniecie spowoduje powrét do ciecia.
Przerwanie ciecia, przytrzymaj ENTER przez
co najmniej 0.5 s.000

MENU

Wejscie do trybu menu.

Kursory [ A ]i[ V¥ ]: przejscie do
kolejnego menu,

[ » ] przejscie do ustawien,

[ -] powr6t do poprzedniego.

ENTER

Wywotanie, uruchomienie lub zapamietanie
ustawien w menu.

ORIGIN

Przytrzymany przez co najmniej 0.5 s ustawia
nowy punkt poczatkowy w miejscu potozenia
noza ($rodek noza).

SHEET CUT

Przytrzymany przez co najmniej 0.5 s odcina
materiat w biezgcym potozeniu nozem
odcinajgcym. Wcisnij w celu odciecia odcinak
materiatu z rolki. Nie jest aktywny w czasie
trwania ciecia.

TEST CUT

Przytrzymany przez co najmniej 0.5 s wykona
test ciecia w miejscu potozenia noza. Wiecej
informacji patrz “4-3 Ustawienie sity nacisku

i predkosci ciecia”.

MENU + wiaczenie
zasilania

(iezyk)

Ustawia jezyk komunikatéw na wyswietlaczu.
Mozna wybra¢ nastepujace jezyki:

japonski, angielski, portugalski, wtoski,
hiszpanski, francuski i niemiecki.

2RV ENGLISH/

PORTUG / ITALIANO/

ESPANOL / FRANGE/
Deutsch

ENGLISH

Wiaczenie zasilania
(wybor materiatu)

Wybor rodzaju materiatu i przej$cie do stanu
gotowosci. Wiecej informac;ji patrz “5-2 Potozenie
punktu poczatkowego i powierzchnia ciecia”.

ROLL/PIECE/
F-EDGE/R-EDGE
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® Opis pozycji Menu

Tu opisano pozycje i ich funkcje, wywotane po wcisnieciu przycisku [MENU] (tryb menu).

Pozycja

Funkcja

Zakres

Domyslinie

SETUP

Wytacza gotowosé po zatozeniu materiatu

OFFSET

Ustawia wielko$¢ mimosrodu noza.

Po przeprowadzeniu testu ciecia mozna ustawi¢
parametry dla danego materiatu i noza.

Jesli uzywasz dotgczonego noza, powinienes
stosowacé ustawienie fabryczne.

0do 1 mm

0,250 mm

QUALITY

Ustawienie trybu “QUALITY”. Standardowo jest
ustawione na [NORMAL]. Kiedy wycina sie dtugie
odcinki, mozna ustawi¢ na [HI-SPEED)]. Dla
grubego, twardego materiatu, lub jesli materiat
nie przecina sie czysto oraz dla matych

napisow, nalezy przestawi¢ na [HEAVY].

NORMAL/
HI-SPEED/
HEAVY

NORMAL

UPSPEED

Tu ustawia sie predkos¢ przesuwu
z podniesionym nozem, czyli predkosé
przesuwu bez ciecia.

1 do 85 cm/s

50 cm/s

PRESET

Umozliwia zapamietanie parametréw ciecia
dla danego materiatu i noza i wywotaniu ich
pozniej. Zapamietane jest 5 parametréw:
predkos¢ ciecia, mimosrod noza, sita nacisku
oraz [UPSPEED] i [QUALITY]. Mozna
zapamieta¢ 8 réznych ustawien.

1do 8

AXIS ROTATE

Obrot wspoétrzednych ciecia o 90 stopni.
Domysinie jest to [0deg], czyli punkt poczgtkowy
jest z lewej dolnej strony materiatu. Ustawiajac
na [90deg] przesuwa sie punkt poczatkowy w
prawy dolny naroznik, a wspétrzedne obracajg
sie 0 90 stopni.
* Pamietaj, ze rysunek obrdci sie zgodnie

z potozeniem wspotrzednych.

0deg/90deg

Odeg

AREA MOVE

Przesuwa materiat o podang dtugosc¢ przed
rozpoczeciem ciecia w celu sprawdzenia, czy
materiat przesuwa sie réwno i nie spada z rolek.
Kiedy chcesz przeprowadzi¢ dtugie ciecie na
tym samym materiale, mozesz uzy¢ tej funkgciji
do sprawdzenia, czy wystarczy materiatu

dla danego ciecia.

Kiedy zaktadasz materiat od przodu, okreslasz
tu przesuniecie materiatu do tytu i definiujesz
obszar ciecia i punkt poczatkowy.

24,9 m do przodu
do 24,9 m do tytu

1,0 mdo
przodu

SUB MENU

FACTORY
DEFAULT

Wybierajgc [ALL] zmieniasz wszystkie wartosci
parametréw na ustawienia fabryczne.
Wybierajgc [PRESET] ustawia zapamietane
parametry dla 8 ustawien funkcji “PRESET”

na warto$ci domysine.

PRESET/ALL

DISPLAY
UNIT

Ustawia jednostki wspotrzednych pokazywane
na wyswietlaczu.

Dla [AREA MOVE], przy ustawionych [mm]
pokazujq sie wartosci w metrach, a przy [Inch]
w stopach.

mm/Inch

mm
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Pozycja

Funkcja

Zakres

Domyslinie

CONTRAST

Zmienia kontrast wyswietlacza.

5do1

5

TEST
PATTERN

Zmienia sposéb przeprowadzenia testu
ciecia po wcisnieciu przycisku [TEST CUT].
Standardowo jest to [TYPE1]. Dla grubego
materiatu lub jesli grafika zbyt mata aby
prawidtowo mozna byto okre$li¢ ustawienia
dla [TYPE1] mozna ustawi¢ [TYPEZ2].

TYPE1

TYPE2

TYPE1/TYPE2

TYPE1

DEMO CUT

Stuzy do sprawdzenia dziatania CX-500/400/300
jesli wydaje sie, ze nie pracuje prawidtowo.

AUTOCUT
MENU

AUTOCUT
COMMAND

Wybér funkcji odcinania materiatu.

Jesli wybrane jest [ENABLE] (aktywne) materiat
zostanie odciety po otrzymaniu rozkazu

z komputera.

Wocisniecie przycisku [SHEET CUT] odcina
materiat niezaleznie od tego, czy jest ustawione
na [ENABLE], czy [DISABLE] (nieaktywne).

DISABLE/ENABLE

DISABLE

AUTOCUT
SPEED

Ustawia predkos¢ odcinania materiatu.
Predkos¢ ta zalezy od rodzaju materiatu.

40 do 85 cm/s
krok 1 cm/s

50 cm/s

MARGIN

Okresla szerokos¢ przedniego marginesu
i potozenie nowego punktu startowego po
odcieciu materiatu

5do 50 mm
krok 5 mm

30 mm

AUTOCUT
PASSES

Ustawia ilo$¢ przej$¢ noza odcinajgcego (jedno
[1] lub dwa [2]). Kiedy uzywa sie gruby materiat
lub trudny do ciecia ustawia sie na [2].

Po nacisnieciu [SHEET CUT] néz przetnie
materiat dwukrotnie jesli jest ustawione [2].

1/2

COMMAND
MENU

COMMAND
MODE

Wybor jezyka rozkazéw zrozumiatych przez
urzadzenie. Mozna wybra¢ dwa typy dla
jezyka CAMM-GL IIl, mode 1 lub mode 2.

Kiedy wybierzesz [AUTO], CX-500/400/300
automatycznie rozpozna typ instrukcji, ktérg
pierwszg otrzyma po wigczeniu zasilania.

Aby jg zmienié¢, najpierw nalezy zmienic
ustawienia, a nastepnie wylgczy¢ urzadzenie
i wtgczy¢ ponownie.

AUTO/
MODE1/
MODE2

AUTO

VS
COMMAND

Jesli ta funkcja jest aktywna ([ENABLE]),
predkos¢ ciecia bedzie taka jak zadana przez
program komputerowy.

Jesli jest nieaktywna ([DISABLE]), beda to
wartosci ustawione przez [SPEED] i [UPSPEED].

DISABLE/ENABLE

DISABLE

IFS
COMMAND

Jesli ta funkcja jest aktywna ([ENABLE]),

sita nacisku noza bedzie taka jak zadana przez
program komputerowy.

Jesli jest nieaktywna ([DISABLE]), beda to
wartosci ustawione przez [FORCE].

DISABLE/ENABLE

DISABLE
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Pozycja

Funkcja

Zakres

Domysinie

SP
COMMAND

Standardowo jest nieaktywne ([DISABLE]) dla

ciecia. Rozkaz zmiany narzedzia (SP), wysytany

przez komputer bedzie ignorowany i operacja

ciecia bedzie przeprowadzona bez postoju.

Kiedy jest aktywna ([ENABLE]) i zostanie wystany

rozakaz (SP), praca zostanie wstrzymana.

Zmien narzedzie jesli to potrzebne i wcisnij

przycisk [ENTER].

* Stosuje sie to np. przy kresleniu kolorowymi
pisakami.

DISABLE/ENABLE

DISABLE

CROP MARK

Stosuje sie np. przy wycinaniu w materiale
zadrukowanym ze znacznikami. Dzieki temu
mozna okresli¢ przesuniecie drukowane grafiki
i prawidtowo wycigc jg po obrysie.

SETTING
MENU

OVER CUT

Docina dodatkowe marginesy (1 mm) dla
pierwszej i ostatniej linii obiektu.

Standardowo nieaktywna ([DISABLE]), i mozna
ja uaktywni¢ ([ENABLE]) aby utatwi¢ docinanie
naroznikow.

Jesli wycina sie drobny tekst lub

grafike, zawsze nalezy ustawi¢ na [DISABLE],
aby niepotrzebnie nie nacina¢ materiatu.

DISABLE/ENABLE

DISABLE

AUTO
PREFEED

Ustawione na [ENABLE] automatycznie przesuwa
materiat.

Przy tym ustawieniu, kiedy dane sg wysyfane z
komputera, ploter automatycznie wykona ciecie

po przesunieciu o 1 m materiatu do przodu.

(Niektore dane mogg powodowac przesuniecie

ponad 1 m ,wiec nastepny punkt przesuwu

bedzie potozony o wiecej niz metr do tytu).

* Jesli uzywana jest funkcja [AREA MOVE] do
przesuwania materiatu, materiat nie przesunie
sie automatycznie kiedy aktywne jest
[AUTO PREFEED] (ENABLE]))..

DISABLE/ENABLE

DISABLE

SMOOTHING

Jesli chcesz, aby krzywe byty wycinane gtadko
musisz ustawi¢ [ENABLE]. Jednak jesli drobny
tekst i zawita grafika jest wycinana z
zaokraglonymi naroznikami, ustaw [DISABLE]
i ponownie przeprowadz ciecie.

ENABLE/DISABLE

ENABLE

CALIB X

Okresla kalibracje dla osi X.

Poréwnujac aktualny pomiar wyniku ciecia danych
wystanych z komputera mozna przeliczy¢
kalibracje i wprowadzi¢ jej wartos¢.

-0,19% do 0,19%

0,00%

CALIBY

Okresla kalibracje dla osi Y.

Poréwnujgc aktualny pomiar wyniku ciecia danych
wystanych z komputera mozna przeliczy¢
kalibracje i wprowadzi¢ jej wartos¢.

-0,19% do 0,19%

0,00%

REPLOT

Wycinanie z danych z bufora. Wybierajac
[CLEAR] usuwa sie dane i czysci zawartosc
bufora.
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8 Konserwacja

8-1 Czyszczenie

UWAGA Zawsze wylacz zasilanie CX-500/400/300 przed czyszczeniem.

Nigdy nie smaruj mechanizmu.

Nie czys$¢ rozpuszczalnikiem (jak benzyna, nitro itp.).

[Czyszczenie obudowy]
Uzyj lekko zwilzonej szmatki i wytrzyj

do sucha. Panel sterowania i wySwietlacz ; =
wycieraj miekka, czystq tkanina. — (\ =

[Czyszczenie stotu]
Uzyj lekko zwilzonej szmatki i wytrzyj
do sucha.

[Czyszczenie rolek napedowych]

Kiedy podniesiona jest dzwignia dociskowa i rolki
zastosuj sprezone powietrze do usuniecia kurzu

i innych zanieczyszczeh. Dmuchaj w poziomie
obracajac rolki napedowe.

Zabrudzenia mogg spowodowag, ze materiat nie bedzie
dobrze trzymany i zmniejszy to precyzje ciecia.

[Czyszczenie rolek dociskowych]
Kiedy podniesiona jest dzwignia dociskowa i rolki
uzyj lekko zwilzonej szmatki i wytrzy;j

do sucha.

[Czyszczenie oprawki noza]

Jesli materiat dostanie sie do wnetrza kapturka oprawki,
odkre¢ go i usun zanieczyszczenia.

Jesli narozniki i krzywe nie sg dobrze wycinane,

lub linie sg miejscami niedociete, oczys¢ kapturek
oprawki noza.

&
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8-2 Zuzycie

[N6z]
Nastepujace objawy $wiadczg o zuzyciu noza i wtedy nalezy go wymienic
na nowy:
Ostrze jest ztamane.
Niedociete obszary nawet po zwiekszeniu nacisku o 50 do 60 g. -

Linie ciecia sg postrzepione.

Kiedy wycinamy mate elementy lub narozniki, materiat odkleja sie od podtoza. /

. C .y . . Nowe Zuzyta krawedz
Jesli wykonuje sie ciecie twardych materiatow, ostrze noza moze sie
wyszczerbi¢ jak pokazano na rysunku obok. Nie uzyskamy dobrej jakosci ciecia
nim nie wymienimy noza na nowy.

[Oprawka noza]

Jesli sprawdzisz stan ostrza noza, a kapturek oprawki jest czysty i nie ma w nim kawatkéw materiatu,
lecz nadal ciecie nie przebiega gtadko, znaczy to, ze ostrza noza nie mozna doktadnie ustawi¢, wymien
oprawke.

Kiedy oprawka jest uzywana przez diuzszy czas, tozysko ulega zuzyciu, i n6z przestaje sie fatwo obracac.
Jesli néz sie ciezko obraca nie da sie prawidtowo wycinac¢. Efekt jest taki jak scieg maszyny do szycia.

Jesli narozniki i krzywe nie sg dobrze wycinane lub przerywane patrz “8-1 Czyszczenie”. Jesli wyczyszczenie
kapturka nie pomoze, wymien oprawke.

[Listwa teflonowa]
Jesli w trakcie ciecia néz przecina podkitad w wyniku zbyt duzej sity nacisku lub zbyt duzego wysuniecia
koncowki noza zniszczy sie listwa teflonowa. Kiedy jest zniszczona, doktadne wycinanie nie jest mozliwe.

Kiedy listwa jest zdeformowana lub pocieta, nalezy ja wymieni¢. Skontaktuj sie z autoryzowanym
przedstawicielem Roland DG Corp. Wymiana listwy jest ustugg serwisowa.
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8-3 Wymiana noza odcinajacego

AUWAGA

Upewnij sie, ze zasilanie jest
wyltaczone nim bedziesz
zmieniaé n6z odcinajacy.
Inaczej mozna ulec zranieniu.

Wymien néz odcinajgcy dostarczony wraz z CX-500/400/300 wedtug opisanej nizej procedury.

1 Wytacz zasilanie CX-500/400/300.

2 Wyjmij néz odcinajacy.
(1) Poluzuj Srube az n6z sie wysunie.
(2) Utrzymaj Srube w tym potozeniu i delikatnie
wyciggnij go w kierunku oznaczonym strzatka.
* Nie dociskaj do kiedy to robisz.

3 W16z nowy noz.

Zaktadanie noza odcinajgcego.

(1) Trzymajac za srube powoli wsun jg
w rowek.
* Uwazaj, zeby sie nie zranic.

(2) Dokre¢ srube.

@)

Wciecie

N6z jest trzymany
magnesem.
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9 Jesli wystapia problemy

9-1 Test wilasny

W CX-500/400/300 mozna przeprowadzi¢ test wiasny urzgdzenia. Jesli wydaje sie,
ze urzadzenie nie pracuje prawidtowo, przeprowadz ten test.
(do tego testu nie jest potrzebny komputer).

1

N OO 0 & O DN

Jak opisano w “4-1 Zaktadanie materiatu (materiat z rolki)”
zatéz materiat.

Jak opisano w “4-2 Instalacja noza”
zatéz ndz i oprawke.

Wocisnij przycisk [MENU].

Wociskaj przycisk [¥] az pojawi sie komunikat
jak obok.

Wcisnij przycisk [»] aby przejs¢ do podmenu.

Przyciskami [A]i [V] przejdz do [DEMOCUT].

Woeisnij przycisk [ENTER].
Rozpocznie sie test wtasny. Jesli wszystko
jest w porzadku zostanie wycieta grafika jak obok.

SUB MENU |

v <«

FACTORY DEFAULT4 4%

PRESET >
DEMO CUT <%
START d

E=ANAN5
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9-2 Co robi¢ gdy?

Rozwiazywanie probleméw z CX-500/400/300

Czy przewdd zasilania jest
prawidtowo podtaczony?

Podtacz przewdd zasilajgcy do urzadzenie i do gniazda zasilania
jak opisano w “3-2 Podtaczenie”.

Czy wiaczone jest zasilanie?

Wiacz zasilanie.

Czy CX-500/400/300 nie jest w trybie
pauzy? Operacja wstrzymana?

Jesli na wyswietlaczu pojawi sie komunikat
jak obok, to znaczy, ze operacja jest
wstrzymana.

Aby kontynuowac wcisnij ponownie [PAUSE].

Aby przerwac proces, najpierw zatrzymaj przesyt danych z komputera,
a nastepnie wcisnij przycisk [ENTER] na co najmniej 0,5 s.

CONTINUEPPAUSE
STOP PENTER

Czy CX-500/400/300 jest potaczony
z komputerem wiasciwym
przewodem?

Rodzaj przewodu okresla twoj komputer i oprogramowanie. Nawet
jesli zawsze stosujesz ten sam komputer, inne oprogramowanie
moze wymagac innego przewodu. Sprawdz w instrukcji programu.

Czy urzadzenie jest w stanie
gotowosci?

Jesli dioda SETUP nie $wieci sie, ciecie nie zostanie wykonane nawet
jesli dane zostaty przestane.

Czy ustawienie sterownikéw
jest prawidiowe?

Upewnij sie, czy podigczytes wtasciwy port.

Czy CX-500/400/300 jest prawidiowo
podiaczony do komputera?

Prawidtowo potgcz CX-500/400/300 z komputerem
(patrz “3-2 Podtgczenie”).

Czy jest prawidiowo wybrany port?

Sprawdz nastepujace pozycje:
* Wybér portu wyjsciowego, * Wybor urzadzenia,
Sprawdz w instrukcji obstugi i ustaw prawidtowo.

* Inne ustawienia

Czy oprogramowanie jest
prawidlowo skonfigurowane?

Kiedy wybierzemy model urzadzenia poprzez jego nazwe, urzadzenie
moze wymagac innych instrukcji niz wysytane przez program co
spowoduje btad. Moze by¢ niezbedne ustawienie punktu
poczatkowego, trybu jezyka lub innych parametrow.

Sprawdz w instrukcji obstugi oprogramowania.

Czy urzadzenie jest w trybie menu?

Jesli wyswietlacz pokazuje tryb menu, ciecie nie moze by¢ wykonane
nawet jesli urzadzenie otrzymuje dane. Wyjdz z trybu menu




Komunikaty na wyswietlaczu

Change Pinch
Roller Position

Potozenie jednej lub obu rolek dociskowych jest nieprawidiowe.
Jesli to wystapi, podnies rolki dociskowe i przesun je nad rolki
napedowe w odpowiednie potozenie. Popraw potozenie materiatu

i docisnij rolki. (Patrz “4-1 Zakfadanie materiatu (materiat z rolki)”).

SHEET UNLOADED
LOAD AGAIN

Pojawia sie, jesli zalozony materiat nie zakrywa fotokomérki stuzacej
do detekcji materiatu.

Postepujac tak jak opisano w “4-1 Zaktadanie materiatu (materiat

z rolki)” ustaw go tak, aby zakrywat fotokomorke.

Wyswietla sie po usunieciu materiatu i wcisnieciu [ENTER].

Zatoz materiat i wcidnij dowolny przycisk w celu skasowania

komunikatu.

Motor Err 00800080
Power ON Again

Wystapit blad napedu.

To moze pojawic sie, jesli CX-500/400/300 jest przecigzony, np.

jesli materiat sie zablokowat lub wystapity naprezenia w trakcie ciecia
lub przewijania diugich odcinkéw, badz kiedy materiat rozerwat sie

przy przesuwaniu na rolkach. W tym wypadku wytgcz zasilanie i wtacz
ponownie (jesli materiat zablokowat sie usun go nim wtaczysz zasilanie).
Przy cieciu dtugich odcinkow uzywaj funkcji [AREA MOVE] w celu
sprawdzenia przesuwania sie materiatu ustawiajgc wielko$¢ o minimum
0,1 m wigkszg niz potrzebna.

Kiedy stosujesz gruby materiat w funkcji [QUALITY] zmien [NORMAL]
na [HEAVY] (patrz “7-3 Lista funkcji”).Jesli komunikat pojawi sig i
ciecie zatrzyma sie mimo, ze jest ustawione [HEAVY], wytgcz zasilanie,
wigcz ponownie i zmien predkos¢ [SPEED] ustawiajac [**cm/s] na
mniejsza wartos¢. (patrz “7-3 Lista funkcji”).

2

TOOL-CHG: TOOL No.

Urzadzenie zatrzymuje sie w celu wymiany narzedzia.
Jesli wymiana narzedzia nie jest konieczna, wcisnij [ENTER].
Funkcja [SP COMMANDY] jest standardowo ustawiona na [DISABLE].
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Wycinane linie sa niedociete lub zle przecingne

Czy noéz i oprawka jest prawidtowo
zatlozona i dokrecona?

Zatoz je tak, aby nie miaty luzu (patrz “4-2 Instalacja noza”).

Czy nie ma kawatkow materiatu
w oprawce?

Odkre¢ nakretke oprawki noza i oczys¢ ja (patrz “8-1 Czyszczenie”).

Czy stosujesz gruby materiat?

kiedy stosujesz gruby materiat przestaw [QUALITY] na [HEAVY]
(patrz “5-1 Szczegodtowe ustawienie parametrow ciecia”).

Czy oprawka noza nie jest zuzyta?

Wymien na nowg oprawke (patrz “8-2 Zuzycie”).

Czy listwa teflonowa nie jest zuzyta?

Wymien listwe teflonowg na nowg (patrz “8-2 Zuzycie”).

Czy mimosréd noza jest prawidiowy?

Pojawiaja sie nieprzecie

Ustaw odpowiednie wartosci (patrz “5-1 Szczegdtowe ustawienie
parametréw ciecia”). Zawsze upewnij sie jakie wartosci sg ustawiane
przez program. W tym wypadku upewnij sie, czy ustawienia programu
nie powodujg konfliktu z ustawieniami urzadzenia.

te obszary lub materiat nie jest przecinany

Czy néz nie jest stepiony?

Wymien néz na nowy (patrz “4-2 Instalacja noza”).

Czy naciski noza, mimosroéd
i predkos¢ ciecia sg odpowiednie
dla danego materiatu?

Papier p

Przeprowadz test ciecia (patrz “5-1 Szczegotowe ustawienie
parametréw ciecia” i “4-3 Ustawienie sity nacisku i predkosci ciecia”).

odktadowy jest przecinany

Czy wysuniecie noza i sita nacisku
jest odpowiednia dla danego
materiatu.

Ustaw odpowiednie wysuniecie noza i site nacisku (patrz
“5-1 Szczegodtowe ustawienie parametréw ciecia”
i “4-3 Ustawienie sity nacisku i predkosci ciecia”).

Material podnosi sie w trakcie ciecia lub n6z go rysuje

Jaka szeroko$¢ ma materiat?

Kiedy stosujesz materiat szerszy niz 762 mm, opus¢ srodkowg,
rolke dociskowa.

Czy predkos¢ przesuwu nie jest
zbyt duza?

Przy pomocy menu [UPSPEED] zmniejsz predkos$é¢ przesuwu
(patrz “5-1 Szczegodtowe ustawienie parametrow ciecia”).

Poczatek i koniec ciecia rozmija sie ze soba

Czy néz i oprawka jest prawidtowo
zatozona i dokrecona?

Zatdz je tak, aby nie miaty luzu (patrz “4-2 Instalacja noza”).

Czy stosujesz gruby materiat?

Kiedy stosujesz gruby i twardy materiat, punkt kohcowy moze
nie trafiaC w poczatkowy.




Puste obszary na materiale

Czy puste obszary nie wynikaja
z ustawienia?

Z przyczyn technicznych sg marginesy z przodu, z tytu, z lewej i z prawe;j
strony (patrz “5-2 Potozenie punktu poczatkowego i powierzchnia ciecia

Arkusz nie moze by¢ zatadowany funkcjg “PIECE” (dlugos¢ nie jest wyswietlana)

Czy jest dluzszy niz 1,6 m?

Po zatozeniu arkusza diuzszego niz 1.6 m i wywotaniu [PIECE]
materiat zostanie rozpoznany jako materiat z rolki (patrz
“5-2 Potozenie punktu poczatkowego i powierzchnia ciecia”).

Material zeslizguje sie z rolek dociskowych w trakcie ciecia

Czy stosujesz materiat z perforacja?

Jesli materiat ma perforacje, nie ustawiaj rolek dociskowych na niej,
poniewaz materiat bedzie sie zsuwaé. Upewnij sie, ze rolki sg
przesuniete do srodka.

Czy po zatozeniu materiatu

w arkuszu zastosowates funkcje
“PIECE” przy wyborze typu
materiatu?

Kiedy zaktadasz materiat wybierz [PIECE] w [SELECT SHEET]
patrz “56-4 Zaktadanie materiatu w arkuszach”).

Czy materiat blokuje sie
w tej samej pozycji?

Upewnij sie, czy lewa lub prawa krawedz materiatu nie dotyka
bocznych powierzchni CX-500/400/300 ocierajac sie w trakcie ciecia.
Taki kontakt moze nie tylko uszkodzi¢ materiat, lecz réwniez
uniemozliwi¢ prawidtowe ciecie lub zeslizgna¢ sie z rolek.

Czy material jest zatozony
réwno?

Jesli przednia krawedz materiatu jest pod katem, odciecie jej nie
wyprostuje go i nadal bedzie nieréwnolegty do rolek napedowych.
Jesli materiat przemieszcza sie na wiekszg odlegtos¢, jego boczne
krawedzie mogg przesuwac sie w stosunku do rolek o 5 do 25 mm.
Kiedy stosujesz materiat z rolki zastosuj funkcje [AREA MOVE] w celu
kontroli przesuwu materiatu (dodajac okoto 0,1 m do potrzebnej dla
danej grafiki dlugosci materiatu) upewnij sie, ze rolki dociskowe majg
zawsze kontakt z materiatem (obie boczne rolki, a nie tylko jedna

z nich).

Jesli materiat przesunie sie w trakcie ciecia i przekosi, to moze
wystapic btad napedu.

Czy rolki sg opuszczone?

Materiat nie jest przytrzymywany. Upewnij sie, czy rolki nie wystajg
poza krawedzie materiatu i docisnij je.

Czy rolki dociskowe nie sg
zdeformowane?

Jesli materiat zeslizguje sie mimo, ze jest zatozony prawidiowo,
znaczy to, ze zywotnosc rolek sie skonczyta. W tym przypadku
skontaktuj sie z autoryzowanym przedstawicielem Roland DG Corp.
Wymiana rolek jest operacjg serwisowa.

Zawsze po zakonczeniu ciecia podnos rolki napedowe aby sie

nie odksztatcaty.
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9-3 Komunikaty o btedach

Komunikaty o btedach pojawiajg sie jesli przychodzace dane spowodujg btedy podane w tabeli. Komunikat
jest wyswietlony w celu informacji, a przesyt danych nie zostanie przerwany i zawsze mozna przeprowadzi¢

nastepne operacje.

Aby wyczysci¢ komunikat, wcisnij dowolny przycisk.
Jesli pojawit sie btad, prawidtowe wycinanie, moze by¢ niemozliwe.

Rodzaje komunikatow podano ponizej.
W wigkszosci przypadkow spowodowane sa nieprawidtowymi odbieranymi danymi. Wiecej informacji w

“9-2 Co robi¢ gdy?”.

Komunikat btedu

Znaczenie

Erl:Command
Not Recognized

Pojawia sie jesli wysytane rozkazy sg nierozpoznawalne przez
CX-500/400/300. Ten btad moze wystgpic, jesli rozkazy wysytane sg w trybie
mode1, a urzadzenie ustawione na mode2 lub na odwrét. Zmien ustawienie
rozpoznawania rozkazow stosujac menu wyswietlacza to btgd nie pojawi sie
ponownie.

Er2:Wrong Number
of Parameters

Pojawia sie jesli liczba parametréw jest inna niz dozwolona.

Er3:0ut of
Parameter range

Pojawia sie jesli warto$¢ parametru jest inna niz dozwolona.

Er5:Unknown
Character Set

Pojawia sie jesli wystgpi nierozpoznawalny znak.
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10 Specyfikacja

10-1 Specyfikacja

CX-500 | CX-400 CX-300
Mechanizm System przesuwu materiatu
System napedu Sterowany cyfrowo silnik “servo”
Maksymalny szerokos$é: 1195 mm szerokos¢: 1000 mm szerokosc¢: 737 mm

obszar ciecia

dlugosé: 24998 mm dtugosé¢: 24998 mm dtugosé: 24998 mm

Dopuszczalna

min. 90 mm min. 90 mm 50 mm do 540 mm

szerokos¢ max. 1372 mm max. 1178 mm 582 mm do 915 mm
materiatu

Szerokos$¢ materiatu

odcinanego 0do 1270 mm 0 do 1067 mm 0do 812 mm
Narzedzia néz tnacy: specjalne noze serii CAMM-1

Max. predkos¢

W trakcie ciecia: 850 mm/s (we wszystkich kierunkach)

Predkos¢ ciecia

od 10 do 850 mm/s co 10 mm/s

Sita nacisku

20 do 350 g

Rozdzielczo$¢ mech

0,0125 mm/krok

Rozdz. programowa

0,025 mm/krok

Doktadnos¢

Mniej niz +/- 0,2 % lub 0,1 mm (ktére wieksze)

Powtarzalnos¢

0,1 mm lub mniej (bez uwzglednienia odksztatcenia materiatu)
zakres zapewnienia doktadnos$ci powtarzania (*)
dla materiatu szerszego niz 610 mm: dtugos¢ 4,000 mm (tylko CX-500/400)
dla materiatu do 610 mm: dtugos¢ 8,000 mm

Porty

Roéwnolegte (Centronics), USB (Rev 1.1)

Rozmiar bufora

2 MB (1,3 MB dla replotu)

System instrukcji

CAMM-GLIII (mode1 i mode2)

Przetaczniki

Wytacznik zasilania, suwak sity nacisku

Przyciski

PRESET, FORCE, SPEED, ORIGIN, MENU, ENTER, PAUSE, SHEET CUT, TEST CUT, A, Y, <>

Kontrolki

POWER/ERROR, SETUP, PAUSE

Wyswietlacz

Ciektokrystaliczny, 20 znakéw w 2 liniach

Zuzycie energii

Maksimum 0,8 A/100 V do 240 V +/-10% 50/60 Hz

Poziom gtosnosci

Tryb ciecia: ponizej 62dB (A) Tryb gotowosci: ponizej 40dB (A)
(zgodnie z normg ISO 7779)

Wymiary | Urzadzenie
1602 mm (s) x 264 mm (d) x 398 mm (w) |1407 mm (s) x 264 mm (d) x 398 mm (w) | 1144 mm (s) x 264 mm (d) x 398 mm (w)
z podstawa
1602 mm (s) x 727 mm (d) x 1113 mm (w) {1407 mm (s) x 727 mm (d) x 1113 mm (w) 1144 mm (s) x 727 mm (d) x 1113 mm (w)
Masa Urzadzenie 38 kg 32kg 27 kg
zZ podstawa 59 kg 53 kg 46 kg
Temperatura pracy 5do40C

Wilgotnos¢ pracy

35 do 80 % (bez kondensaciji)

Akcesoria

przewdd zasilania, oprawka noza (XD-CH3), n6z,wskaznik, n6z odcinajacy,
uchwyt do przewodow, instrukcja obstugi, “Roland Software Package”,

Dla pozycji oznaczonych gwiazdkag

kN

, patrz, nastepna strona
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(*) Ponizsze zalecenia powinny by¢ satysfakcjonujace

* Materiat: 3M Scotchcal Mastercut
* Specjalna podstawa (rolka musi by¢ utozona réwno na uchwytach)

» Marginesy boczne: minimum 25 mm z prawej i lewej strony

* Margines z przodu: minimum 25 mm
(po zatozeniu materiatu i wybraniu [F-EDGE], materiat przesunie sie i automatycznie ustawi sie

Z marginesem z przodu 25 mm)
» Uzyj funkcji [AREA MOVE] w celu przeprowadzenia testu przesuwu materiatu ustawiong o 0,2 mm

wiecej niz potrzebne
* Dane do ciecia wyslij jednorazowo
—= (1) Napis rozpoczynamy cig¢ od litery “R”
—= (2) Po wycieciu ostatniej litery “P”, materiat wréci do

Margines boczny: ) punktu 0,0 i zostanie wycieta ramka.

;\ 25 mm lub wigcej AT
*:' Margines przedni: minimum 25 mm i A

F/I ﬁ>/ T){Listwa teflonowa D U @m TA& MMP giz;;gkos'é
\ Punkt (0,0) Y

v

)

/
Przesuwna rolka "\ : \:\-5 : !
i \ - 7 Y = T
dociskowa lewa N ’ 1 « | Dlugosé przesuwu !
=R~ Margines boczny: ! Materiat szerszy niz 610 mm: 4,000 mm |
: Materiat wezszy niz 610 mm” 8,000 mm

25 mm lub wiecej
Przesuwna rolka Punkt poczatkowy jest obrocony o 90 stopni ([AXIS ROTATE] na [90deg])
dociskowa prawa
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10-2 Specyfikacja portéw

[Réwnolegtly]

Standard
Sygnat wejscia

Sygnat wyjscia

Poziom sygnaty we/wy

Metoda transmisji

Zgodny ze standardem Centronics
STROBE (1 BIT), DATA (8 BITOW)
BUSY (1 BIT), ACK (1 BIT)

TTL

Asynchroniczna

[USB]

Standard

Predkos¢ transmis;ji

Format danych
Zgodnos¢ ztgcza

Dtugos¢ przewodu

Universal Serial Bus Specification Revision 1.1

Universal Serial Bus Device Class Definition for Printing Device Version 1.1
12Mbps

NRZI

Series B

3m

[Port rownolegly (zgodny ze standardem [Port USB]

Centronics]

Numer pina Sygnat Opis
s?(ngﬁij N;irr?lf r s%'r?;}fj Oznaczenie pinéw 1 vee Zasilanie
NC | 36 | 18 | HIGH™ 2 - E;zttaa
. +
Hfg 2i 1; 2Eg 4 GND Uziemienie
GND | 33| 15| NC 18 1
HIGH" | 32 | 14 NC \ Pin #2 Pin #1
Ne [ a1 |13 | HieH | (I Z@
30 | 12 | GND
29 | 11 | BUSY /
28 | 10 ACK 36 19
27 | 9 D7 |/_| |—\|
26 | 8 D6
GND o5 7 D5 MV Pin #3 Pin #4
24 | 6 D4 *=
23 | 5 D3 +5V
22 | 4 D2 e J%ﬁé_f
21 | 3 D1
20 | 2 DO
19 | 1 |STROBE
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10-3 Opis rozkazéw

Oznaczenia:
O Zgodne
X : Niezgodne

@ : Pomijane

mode 1

Rozkaz |Zgodnos¢ | Rozkaz |Zgodnos$¢ |Rozkaz |Zgodnos¢ |Rozkaz |Zgodnos$¢ [Rozkaz |Zgodnosé
H O D O M O I O R O
L O B O X O P O S O
Q O N O c O E O A O
G O K O T O A O

mode 2

Rozkaz |Zgodnos¢ |Rozkaz [Zgodno$¢ |Rozkaz Zgodnos¢ [Rozkaz |[Zgodnos$¢ |Rozkaz [Zgodnos¢
AA O AR O CA O Cl O CP O
CS O DF O DI O DR O DT O
EA O ER O EW O FT O M O
IN O IP O W O LB O LT O
OA o oC [ J OE [ J OF o OH o
ol o (0]6) [ J OP [ J oS o ow o
PA O PD O PR O PT O PU O
RA O RR O SA O SC O Sl O
SL O SM O SR O SS O SP O
TL O uc O VS O WD O WG O
XT O YT O

Rozkazy dla mode 1 i mode 2

Rozkaz |Zgodno$¢ |Rozkaz [Zgodno$¢ |Rozkaz Zgodnosé¢ [Rozkaz |Zgodnosc
IFS O INR O IPG O IST O
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- NOTATKI -
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Opracowanie polskiej wersji jezykowej instrukcji dla sieci dystrybucji Roland DG w Polsce
mgr inz. Piotr Swidzinski



