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Wyposa¿enie

SprawdŸ, czy pokazane poni¿ej akcesoria, s¹ do³¹czone do plotera.

Przewód zasilaj¹cy

Oprawka
no¿a
(XD-CH3) Trzpieñ Nó¿ WskaŸnik

Instrukacja instalacji
P³yta CD
(Roland Software Package)

Uchwyt do przewodów

Instrukcja bezpieczeñstwa
Wymienne ostrza
do odcinania folii

Nazwa zespo³u i jego funkcja

2-1 Widok od przodu
* Na rysunku pokazano CX-500 na podstawie PNS-502

Przesuwna rolka dociskowa (œrodkowa)
Stosuje siê j¹ przy ciêciu materia³u o szerokoœci wiêkszej
ni¿ 762 mm. Wtedy ustawia siê j¹ centralnie miêdzy lew¹
i praw¹ rolk¹ dociskow¹ nad rolk¹ napêdow¹.

Przesuwna rolka dociskowa
(lewa)
Ustawia siê j¹ na lewej krawêdzi
materia³u.

Przesuwna rolka dociskowa (prawa)
Ustawia siê j¹ na prawej krawêdzi
materia³u.

Czujnik materia³u

G³owica tn¹ca
W g³owicy montuje siê
oprawkê nó¿a
lub wskaŸnik.

Nó¿ odcinaj¹cy
S³u¿y do odcinania
fragmentu materia³u z rolki.

Panel steruj¹cy

Wy³¹cznik zasilania
[ ] w³¹czone
[ ] wy³¹czone

Pasery
Linie te u³atwiaj¹ równoleg³e
za³o¿enie materia³u. Nale¿y
ustawiæ praw¹ krawêdŸ materia³u
równolegle do linii.

Rolki napêdowe
Rolki napêdowe i dociskowe
przesuwaj¹ za³o¿ony
materia³.

Stó³

Listwa teflonowa



2-2 Widok od ty³u

2-3 Panel sterowania

DŸwignia dociskania materia³u
Podniesienie dŸwigni dociska rolki.

Pojemnik
S³u¿y do przechowywania
no¿y.

Czujnik materia³u

Hamulec

Gniazdo zasilania [AC IN]
S³u¿y do pod³¹czenia przewodu
zasilaj¹cego.

Port USB
S³u¿y do pod³¹czenia
komputera przewodem
USB.

Port równoleg³y (Centronics)
S³u¿y do pod³¹czenia komputera
przewodem drukarkowym.

Wiêcej informacji o przyciskach w “ “.7-3 Lista funkcji

Wyœwietlacz
Na wyœwietlaczu pokazywane s¹
ustawienia i komunikaty.

Przycisk FORCE
S³u¿y do ustawienia si³y nacisku.
Patrz 4-3.

Przycisk SPEED
S³u¿y do ustawienia prêdkoœci.
Patrz 4-3.

Przycisk MENU
S³u¿y do wejœcia w tryb menu.
Patrz 7-1.

Przycisk ENTER
S³u¿y do zatwierdzenia ustawieñ
w pamiêci.

Przycisk TEST
S³u¿y do przeprowadzenia
testu ciêcia w celu sprawdzenia,
czy nacisk, prêdkoœæ i kompensacja
no¿a s¹ prawid³owe.
Patrz 4-3.

Przyciski kursora

Suwak PEN FORCE
S³u¿y do dodatkowej regulacji
si³y nacisku. Patrz 4-3.

Przycisk SHEET CUT
S³u¿y do odcinania
materia³u.

Przycisk PRESET
Wywo³uje zapamiêtane
parametry ciêcia.

Dioda SETUP
Œwieci siê jeœli materia³
jest za³o¿ony. Wtedy mo¿na
ci¹æ.

Dioda PAUSE
Œwieci siê jeœli ciêcie
zosta³o wstrzymane.

Przycisk PAUSE
Wciœniêcie powoduje wstrzymanie
ciêcia. Po ponownym naciœniêciu
proces ciêcia bêdzie
kontynuowany.

Przycisk ORIGIN
Ustawia nowy punkt pocz¹tkowy.
Patrz 4-4.

Dioda POWER/ERROR
Œwieci siê po w³¹czeniu zasilaniu.
Miga, jeœli pojawi siê b³¹d.



Przygotowanie

3-1 Ustawienie

UWAGA

UWAGA

Rozpakowanie, instalacja i przenosze-
nie urz¹dzenia musi byæ przeprowa-
dzone przez co najmniej dwie osoby
trzymaj¹ce je za górna czêœæ z lewej
i prawej strony.
W przeciwny razie mo¿na uszkodziæ
urz¹dzenie b¹dŸ zraniæ siê.

Uwa¿aj, ¿eby nie przygnieœæ
palców przy ustawianiu na
podstawie.
Mo¿na siê zraniæ.

Przed monta¿em urz¹dzenia
zacisn¹æ hamulce na kó³kach.
W przeciwnym razie mo¿na uszkodziæ je
lub siê zraniæ.

Przykrêciæ œrubami urz¹dzenie
do podstawy.
W przeciwnym razie mo¿e zniszczyæ
siê lub spowodowaæ wypadek.

Ustaw na p³askiej stabilnej powierzchni.
W przeciwnym razie mo¿e zniszczyæ
siê lub spowodowaæ wypadek.

Nigdy nie instaluj urz¹dzenia w nastêpuj¹cych sytuacjach, gdy¿ mo¿e ulec uszkodzeniu:
W miejscu o niestabilnej powierzchni.
W miejscu o du¿ych zak³óceniach elektrycznych.
W miejscu o du¿ej wilgotnoœci i zapyleniu.
W miejscu o z³ej wentylacji, gdy¿ CX-500/400/300 emituje ciep³o w trakcie pracy.
W miejscu o du¿ej wibracji.

Instrukcja monta¿u podstawy PNS-502/402/302, znajduje siê w opakowaniu podstawy.

Przed przyst¹pieniem do monta¿u urz¹dzenia na podstawie
upewnij siê, czy jest dostatecznie du¿o miejsca. Poni¿ej
podano wielkoœci dla poszczególnych modeli.
CX-500 : 1200 mm wysokoœci, 1700 mm szerokoœci

i 900 mm g³êbokoœci.
CX-400 : 1200 mm wysokoœci, 1500 mm szerokoœci

i 900 mm g³êbokoœci.
CX-300 : 1200 mm wysokoœci, 1250 mm szerokoœci

i 900 mm g³êbokoœci.
Materia³ przesuwa siê w trakcie ciêcia. Dlatego nale¿y
zostawiæ wolny obszar minimum 600 mm z przodu i z ty³u
urz¹dzenia.

600mm
600mm



3-2 Pod³¹czenie

OSTRZE¯ENIE
Urz¹dzenie musi byæ uziemione.
W przeciwnym razie mo¿e zostaæ
uszkodzone przez przepiêcie lub
mog¹ wyst¹piæ problemy
mechaniczne.

Stosuj wy³¹cznie parametry zasilania
zgodne z podanymi na tabliczce
na urz¹dzeniu.
W przeciwnym razie mo¿na spowodowaæ
po¿ar lub przepiêcie.

Stosuj wy³¹cznie oryginalny przewód
zasilaj¹cy do³¹czony do produktu.
W przeciwnym razie mo¿na spowodowaæ
po¿ar lub przepiêcie.

UWAGA Stosuj wy³¹cznie ekranowany przewód USB. Nie instaluj HUB’a na przewodzie USB.

Mo¿na jednoczeœnie pod³¹czyæ CX-500/400/300 do obu portów. Pierwszeñstwo bêdzie mieæ
ten port, który pierwszy otrzyma dane. Kiedy skoñczy siê przesy³anie do niego danych,
inny port bêdzie móg³ przyj¹æ nastêpne.

Starannie pod³¹cz przewód zasilania i przewody ³¹cz¹ce z komputerem, aby nie roz³¹czy³y
siê w trakcie pracy, gdy¿ spowoduje to nieprawid³owe dzia³anie lub uszkodzenie urz¹dzenia.

Gniazdo
zasilania

Przewód
zasilaj¹cy

Gniazdo sieci

Uchwyt do
przewodów
Mocuje siê go
do podstawy

Port USB

Przewód USB

Port równoleg³y
(Centronosc)

Przewód drukarkowy
(Centronosc)



3-3 W³¹czenie zasilania

3-4 Instalacja sterowników

Wy³¹cznikiem z prawej strony w³¹czyæ zasilanie.

Zainstaluj sterowniki z do³¹czonej p³yty CD Roland Software Package.
Postêpuj zgodnie z do³¹czon¹ instrukcj¹.



Operacje podstawowe

4-1 Zak³adanie materia³u (materia³ z rolki)

UWAGA

Rolka z materia³em musi byæ
umieszczona prawid³owo.
W przeciwnym razie
mo¿e spaœæ
i spowodowaæ
zranienie.

Dopuszczalna szerokoœæ materia³u i maksymalna szerokoœæ ciêcia.

Szerokoœæ materia³u Maksymalna szerokoœæ ciêcia

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 ograniczeñ co do d³ugoœci materia³u, powinien mieæ co najmniej 200mm.
Jeœli stosujesz materia³ w arkuszach jako standardowy, po wiêcej informacji
patrz ”5-4 Zak³adanie materia³u w arkuszach”.
Po³o¿enie lewej i prawej rolki dociskowej nad rolkami napêdowymi okreœla szerokoœæ ciêcia. Patrz str. 10.
Przy z³ym ustawieniu rolek pojawi siê komunikat o b³êdzie.

Dla odcinania materia³u no¿em odcinaj¹cym, za³ó¿ materia³ tak jak pokazano poni¿ej.
Przy wiêkszym marginesem mog¹ byæ trudnoœci z odciêciem materia³u.

Zakres odcinania

13 mm od krawêdzi
lewej rolki mapêdowej

37 mm od krawêdzi
prawej rolki mapêdowej



Ci¹g dalszy na nastêpnej stronie

Zak³adanie materia³u z rolki
*Kiedy wykonujesz ciêcie d³u¿sze ni¿ 1.5 m patrz “5-3 Ciêcie d³ugich odcinków”.

Informacje dotycz¹ce sposobu mocowania wieszaka do folii zamieszczone s¹ w instrukcji monta¿u podstawy
PNS-502/402/302.

Po³o¿enie wa³ków na wieszaku zale¿y od œrednicy rolki materia³u, tak jak pokazano
na rysunku. Przy nieprawid³owym ich za³o¿eniu, rolka mo¿e spaœæ.

Wa³ek Wa³ek
Wa³ek

mniej ni¿ 72 mm

Gruba rolka
materia³u

Kiedy gruboœæ rolki jest
mniejsza ni¿ 72 mm

Po³ó¿ rolkê materia³u na wa³kach. DŸwignie dociskaj¹ce

Wieszak

Wieszak

Wa³ki
Ograniczniki

Hamulec

Opuœæ dŸwignie dociskaj¹ce rolki. Poluzuj
hamulec i wsuñ koniec materia³u miêdzy rolki
dociskowe i napêdowe tak aby wystawa³ z przodu
urz¹dzenia. Ustaw materia³ bocznymi
krawêdziami równolegle do linii paserów.

Jeœli wykonuje siê ciêcie z du¿¹ prêdkoœci¹ przy ma³ej iloœci materia³u
na rolce, bezpieczniej jest prze³o¿yæ wa³ek przez rolkê, co zapobiegnie
jej spadniêciu.



Ci¹g dalszy na nastêpnej stronie

Materia³

Rolka dociskowa Rolka dociskowa
(prawa)

Czujnik
Zak³adaj materia³ tak,
aby zakry³ on czujnik.

Kiedy materia³ jest za³o¿ony
upewnij siê, czy rolki s¹
w prawid³owym
po³o¿eniu.

Po³o¿enie materia³u jest takie, ¿e prawa jego krawêdŸ znajduje siê nad praw¹ rolk¹ napêdow¹,
a lewa odpowiednio nad lew¹ rolk¹.

CX-500
Po³o¿enie materia³u Rolka napêdowa Rolka dociskowa

(œrodkowa)
Rolka dociskowa
(lewa)

Rolka dociskowa
(prawa)

Materia³

152mm

305mm

457mm

610mm

762mm

914mm

1219mm

1372mm

Prawa rolka dociskowa mo¿e byæ przesuwana w tym zakresie.
Kiedy zak³adasz materia³ szerokoœæ jego okreœli jej po³o¿enie.

* Upewnij siê, czy rolki dociskowe s¹ nad rolkami napêdowymi!

1372 mm

(1*) Po³o¿enie œrodkowej rolki dociskowej dla materia³u o szerokoœci od 762 do 914 mm.
(2*) Po³o¿enie œrodkowej rolki dociskowej dla materia³u o szerokoœci od 914 do 1372 mm.



Ci¹g dalszy na nastêpnej stronie

CX-400
Po³o¿enie materia³u Rolka napêdowa Rolka dociskowa

(œrodkowa)
Rolka dociskowa
(lewa)

Rolka dociskowa
(prawa)

152mm

305mm

457mm

610mm

762mm

914mm

1178mm

Materia³

Prawa rolka dociskowa mo¿e byæ przesuwana w tym zakresie.
Kiedy zak³adasz materia³ szerokoœæ jego okreœli jej po³o¿enie.

* Upewnij siê, czy rolki dociskowe s¹ nad rolkami napêdowymi!

1178 mm

(1*) Po³o¿enie œrodkowej rolki dociskowej dla materia³u o szerokoœci wiêkszej ni¿ 762 mm.



Ci¹g dalszy na nastêpnej stronie

CX-300
Po³o¿enie materia³u

Rolka napêdowa

Rolka dociskowa
(lewa)

Rolka dociskowa
(prawa)

Prawa rolka dociskowa mo¿e byæ przesuwana w tym zakresie.
Kiedy zak³adasz materia³ szerokoœæ jego okreœli jej po³o¿enie.

Materia³

152mm

305mm

457mm

610mm

762mm

* CX-300 nie ma œrodkowej rolki.

* Upewnij siê, czy rolki dociskowe s¹ nad rolkami napêdowymi!

915 mm

* Wymagana szerokoœæ
materia³u:
50 do 540 mm,
582 do 915 mm.



Ci¹g dalszy na nastêpnej stronie

Za³ó¿ materia³ równolegle do linii paserów i przesuñ rolki dociskowe, tak aby by³y nad rolkami napêdowymi.
Po³o¿enie œrodkowej rolki dociskowej powinno byæ miêdzy lew¹ a praw¹ rolk¹ dociskow¹ nad rolk¹
napêdow¹.
Jeœli rolki nie przesuwaj¹ siê ³atwo, spróbuj przesun¹æ je trzymaj¹c od strony dŸwigni z ty³u urz¹dzenia.
Za³ó¿ równo materia³, Jeœli bêdzie pognieciony, to bêdzie siê Ÿle przesuwaæ.

* CX-300 nie ma œrodkowej rolki dociskowej.

Po³o¿enie rolki dociskowej,
blisko krawêdzi materia³u.

Rolka dociskowa (prawa)

Pasery

Materia³
Widok z ty³u

DŸwignia dociskowa

Materia³

Rolka materia³u

Hamulec

Œruby

Podnieœ dŸwignie dociskowe.
Rolki dociskowe przytrzymaj¹ materia³
w miejscu.
Jeœli stosujesz materia³ wê¿szy ni¿ 762 mm
nie opuszczaj œrodkowej rolki.

Po³o¿enie ograniczników powinno byæ takie,
¿eby lekko opiera³y siê o rolkê. Nastêpnie
zabezpiecz je lekko dokrêcaj¹c œruby, co
zabezpieczy rolkê przed przesuwaniem siê.



Ci¹g dalszy na nastêpnej stronie

Oprawka no¿a

Trzpieñ

Kursorami [ ] i [ ] wybierz [ROLL]
i wciœnij [ENTER].
Wiêcej informacji patrz “5-2 Po³o¿enie
punktu pocz¹tkowego i powierzchnia ciêcia”.

Dioda SETUP zapali siê, a na wyœwietlaczy
pojawi siê szerokoœæ materia³u.

Jeœli rolki dociskowe nie bêd¹ znajdowaæ siê nad napêdowymi
pojawi siê nastêpuj¹cy komunikat kiedy wciœniesz [ENTER].
Wtedy nale¿y podnieœæ rolki dociskowe i przesun¹æ je nad
rolki napêdowe.
Przesuñ materia³ i podnieœ dŸwigniê, aby docisn¹æ go w nowym
po³o¿eniu.

Jeœli stosujesz materia³ z rolki odwiñ z niej potrzebny odcinek
przed rozpoczêciem ciêcia.
Wiêcej informacji patrz “4-5 Rozpoczêcie ciêcia”.

4-2 Instalacja no¿a

UWAGA
Nie dotykaj ostrza no¿a
palcami.
Mo¿esz siê zraniæ lub zniszczyæ
koñcówkê no¿a.

UWAGA Upewnij siê, ¿e œruba mocuj¹ca jest za³o¿ona przed instalacj¹ oprawki. Jeœli za³o¿ysz
oprawkê bez niej, mo¿na uszkodziæ ostrze no¿a lub zniszczyæ listwê teflonow¹
i nie uzyskasz dobrej jakoœci ciêcia..

W³ó¿ trzpieñ do oprawki.

Dokrêæ nakrêtkê.



Ci¹g dalszy na nastêpnej stronie

W³ó¿ nó¿. Oprawka no¿a

Nó¿

G³owica

Œruba zabezpieczaj¹ca

Poluzuj

Dociœnij

(1) Poluzuj œrubê mocuj¹c¹ g³owicy.

(2) Podtrzymaj za œrubê i wsuñ oprawkê
w gniazdo.

(3) Lekko dokrêæ œrubê mocuj¹c¹ aby
zabezpieczyæ oprawkê w gnieŸdzie.

Jeœli stosujesz typowe folie, mo¿esz ca³kowicie dokrêciæ nakrêtkê oprawki no¿a (maksymalne
wysuniêcie ostrza to 2.5mm). Jeœli stosujesz materia³ o cienkim papierze podk³adowym w stosunku
do folii, lub nacinasz materia³ bez podk³adu, wysuñ ostrze tylko tyle ile potrzeba do przeciêcia
materia³u bez nacinania podk³adu.
Wiêcej informacji “5-1 Szczegó³owe ustawienie parametrów ciêcia”.

4-3 Ustawienie si³y nacisku i prêdkoœci ciêcia
Przed rozpoczêciem ciêcia mo¿na przeprowadziæ test ciêcia w celu sprawdzenia, czy parametry ciêcia
s¹ prawid³owe.
Test ciêcia powinien byæ przeprowadzany dla ka¿dej zmiany materia³u.

Test ciêcia

Kursorami [ ], [ ], [ ] i [ ] przesuñ
g³owicê w miejsce, w którym chcesz
przeprowadziæ test.

* Powierzchnia potrzebna do testu
to ok. 2 cm2.

Pocz¹tkowe
po³o¿enie no¿a

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





Ustawienie prêdkoœci ciêcia
SprawdŸ wynik testu ciêcia i ustaw odpowiedni¹ prêdkoœæ.

Wciœnij przycisk [SPEED]; pojawi siê menu.

Kursorami [ ] i [ ] ustaw odpowiednia wartoœæ
i zatwierdŸ przyciskiem [ENTER].

Wprowadzona prêdkoœæ ciêcia

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

Objawy z³ego ustawienie parametrów ciêcia podano poni¿ej.

Si³a nacisku Prêdkoœæ ciêcia

* Materia³ “zdejmuje siê” w trakcie ciêcia
* Nó¿ wymaga czêstej wymiany.
* Papier podk³adowy jest przecinany

i normalne usuwanie folii jest utrudnione.
* Listwa teflonowa jest uszkodzona.

* Niektóre elementy s¹ niedociête.

Za du¿a Za du¿a

Za ma³a Za ma³a

* Pojawiaj¹ siê niedociête obszary.
* G³êbokoœæ naciêæ jest ró¿na

(linie miejscami nie przeciête)
* Materia³ zsuwa siê.
* Materia³ odkszta³ca siê.

* Ciêcie trwa zbyt d³ugo.

4-4 Ustawienie punktu pocz¹tkowego
W CX-500/400/300 mo¿na ustawiæ punkt pocz¹tkowy ciêcia w dowolnym miejscu.
Domyœlny punkt pocz¹tkowy ustawi siê po za³o¿eniu materia³u w wciœniêciu przycisku [ENTER], wiêc
nie ma wtedy potrzeby ponownego ustawienia punktu pocz¹tkowego.
Nowy punkt pocz¹tkowy ustawia siê wtedy, gdy chcemy rozpocz¹æ ciêcie z okreœlonego miejsca, na przyk³ad
w celu zaoszczêdzenia materia³u.

Kursorami [ ], [ ], [ ] i [ ] przesuñ nó¿
w miejsce, w którym chcesz ustawiæ
nowy punkt pocz¹tkowy.

Przytrzymaj przycisk [ORIGIN] przez co najmniej
0.5 s.



4-5 Rozpoczêcie ciêcia

Wciœnij raz [ ].

Wielkoœæ przesuniêcia
do przodu.

Kursorami [ ] lub [ ]
zmieñ wartoœæ
i wciœnij [ENTER}.

Test przesuwu materia³u

PrzeprowadŸ test przesuwu aby upewniæ siê czy materia³ nie zsuwa siê lub blokuje.
Jeœli materia³ zsunie siê lub przyblokuje mo¿e wyst¹piæ b³¹d napêdu, lub przypadkowe przesuniêcie materia³u.
Test zapewni, ¿e materia³ jest za³o¿ony równo.
U¿ywaj¹c [AREA MOVE] mo¿na ³atwo przeprowadziæ test przesuwu na dowoln¹ odleg³oœæ.

Upewnij siê ¿e hamulec jest odblokowany.

Przyciskiem [MENU] wejdŸ w tryb menu,
nastêpnie naciskaj kursor [ ] a¿ pojawi
siê ekran jak obok.

PrzejdŸ kursorem [ ] do pozycji jak obok,
nastêpnie kursorami [ ] i [ ] ustaw ¿¹dan¹
d³ugoœæ materia³u.
Ustaw d³ugoœæ o oko³o 0.1 m wiêksz¹
ni¿ potrzebna.
(Ustawienie wartoœci oznaczone “ “.
przesunie materia³ do przodu.
Oznaczone “ “ przesunie do ty³u jeœli
materia³ jest ³adowany od przodu.
Patrz “5-6 Zak³adanie materia³u od przodu”.)

Wciœnij przycisk [ENTER].
Ekran zmieni siê jak pokazano obok.
Ponowne wciœniêcie [ENTER] rozpocznie
test. jeœli materia³ zsuwa siê lub przesuwa
nierówno, zdejmij i za³ó¿ ponownie..

Kursorem [ ] wyjdŸ z trybu menu.

Przesy³anie danych do ciêcia

Urz¹dzenie rozpocznie ciêcie po otrzymaniu danych z komputera.

UWAGA Jeœli materia³ zacznie siê zsuwaæ lub wyst¹pi¹ inne problemy niezw³ocznie wciœnij [PAUSE}
lub wy³¹cz zasilanie wy³¹cznikiem z prawe strony urz¹dzenia.

Czêœæ programów do wycinania wymaga sterowników do CX-500/400/300.
Sterowniki te s¹ do³¹czone na p³ycie “Roland Software Package”. Sposób ich instalacji jest podany
w “Instrukcji instalacji”.



Odcinanie materia³u

Zatrzymanie operacji ciêcia

Zmiana prêdkoœci ciêcia lub si³y nacisku w trakcie pracy

W CX-500/400/300 mo¿na odcinaæ materia³ po zakoñczeniu ciêcia.
Przytrzymanie przez co najmniej 0.5 s przycisku [SHEET CUT] odetnie materia³.

Jeœli chcesz zatrzymaæ CX-500/400/300 w trakcie ciêcia postêpuj wed³ug pon¿szej procedury.

Wciœnij przycisk [PAUSE].
Ciêcie zostanie wstrzymane i pojawi siê
komunikat jak z prawej..

[Wznowienie ciêcia]
Wciœnij [PAUSE].
Ciêcie zostanie wznowione.

[Przerwanie ciêcia]
Najpierw zatrzymaj wysy³anie danych z komputera.
Nastêpnie przytrzymaj [ENTER] przez minimum 0.5 s..
Ciêcie zostanie przerwane wyœwietlacz powróci
do g³ównego menu.

Mo¿na zawsze zmieniæ prêdkoœæ i si³ê nacisku w trakcjie ciêcia przyciskami [SPEED] lub [FORCE].

Zawsze mo¿na równie¿ skorygowaæ nacisk suwakiem [PEN FORCE].
Wiêcej informacji patrz “4-3 Ustawienie si³y nacisku i prêdkoœci ciêcia”.



Ci¹g dalszy na nastêpnej stronie

Zdejmij materia³

G³owica

Œruba mocuj¹ca

Wciœnij trzpieñ

Oprawka no¿a

Nó¿

4-6 Zakoñczenie pracy

UWAGA

UWAGA

Jeœli nie bêdziesz u¿ywaæ
urz¹dzenia prze d³u¿szy czas,
od³¹cz przewód zasilania.
Przypadkowe przepiêcia
w sieci mog¹
spowodowaæ po¿ar
lub zniszczenie
urz¹dzenia.

Nie zostawiaj dociœniêtej œruby mocuj¹cej. Utrudni to zak³adanie oprawki
no¿a.
Nie zostawiaj dociœniêtych rolek. Rolki dociskowe mog¹ siê odkszta³ciæ i materia³
bêdzie siê Ÿle przesuwa³.

Podnieœ roli dociskowe i wyjmij
materia³.

(1) Poluzuj œrubê mocuj¹c¹ w g³owicy

(2) Wyjmij oprawkê no¿a z g³owicy.

Wciœnij trzpieñ i wyjmij nó¿ z oprawki.
Jeœli nó¿ by³ u¿ywany, wytrzyj go miêkkim
materia³em aby usun¹æ zabrudzenia, które
mog³y do niego przywrzeæ.



Wy³¹cz zasilanie Dioda POWER/ERROR zgaœnie



5 Operacje zaawansowane

Min. : 0 mm Max. : 2.5 mm

Zakres regulacji
wysuniêcia no¿a

Materia³

Oprawka

Papier
podk³adowy

Nó¿

Wielkoœæ wysuniêcia
no¿a jest w przybli¿eniu
równa g³êbokoœci ciêcia

1/2 gruboœci
papieru
podk³adowego

Ci¹g dalszy na nastêpnej stronie

5-1 Szczegó³owe ustawienie parametrów ciêcia

Sprawdzenie wielkoœci wysuniêcia no¿a

Jeœli wycina siê z materia³u o cienkim papierze podk³adowym lub bez podk³adu (nacinanie), nale¿y
dok³adnie ustawiæ wielkoœæ wysuniêcia koñcówki no¿a, aby uzyskaæ wysok¹ jakoœæ ciêcia.

Znacznik na nakrêtce oprawki odpowiada wysuniêciu
koñcówki o 0.1 mm, a pe³en obrót o 0.5 mm.

Obracaj¹c nakrêtkê zmienia siê wielkoœæ wysuniêcia
koñcówki no¿a, która odpowiada przybli¿onej
g³êbokoœci ciêcia.

Ustawiaj¹c si³ê nacisku nieznacznie wiêksz¹ ni¿
normalnie, osi¹gnie siê prawid³ow¹ wielkoœæ.

[Przybli¿ona wielkoœæ wysuniêcia no¿a]

Korzystaj¹c z poni¿szego wzoru mo¿na ustawiæ
przybli¿on¹ wielkoœæ wysuniêcia no¿a.

Wysuniêcie Gruboœæ Gruboœæ papieru
koñcówki = materia³u +
no¿a 2

podk³adowego

Ustawienie mimoœrodu no¿a

Wielkoœæ mimoœrodu zale¿y od rodzaju no¿a. Standardowo jest to 0.25 mm, lecz nale¿y go zmieniæ jeœli
stosuje siê nietypowe no¿e. Wiêcej informacji, patrz “6 No¿e i materia³y”. Jakoœæ ciêcia zale¿y od prawid³owego
ustawienia wielkoœci mimoœrodu.

Wciœnij [MENU] aby wejœæ do trybu menu
i przyciskaj przycisk [ ] a¿ pojawi siê
komunikat jak z prawej.



Zakres regulacji
mimoœrodu no¿a

Zakres : 0 do 1.000 mm
krok 0.025 mm

Ci¹g dalszy na nastêpnej stronie

Wciœnij przycisk [ ] aby przejœæ do ustawieñ.
Nastêpnie przyciskami [ ] i [ ] wprowadŸ
wartoœæ mimoœrodu.

Wciœnij przycisk [ENTER] aby zapamiêtaæ
wprowadzon¹ wartoœæ.

Wciœnij [ ] aby opuœciæ menu.

Sprawdzenie ustawienia mimoœrodu w trakcie testu ciêcia

Kiedy zmieniasz mimoœród no¿a, najpierw ustaw si³ê nacisku i wysuniêcie koñcówki no¿a.

Obszar w kszta³cie krzy¿a s³u¿y do sprawdzenia
prawid³owego ustawienia mimoœrodu.

Kiedy wartoœæ mimoœrodu jest odpowiednia, naro¿niki
figury s¹ wycinane czysto, jak pokazano na rysunku
obok oznaczonym A.
Jeœli wartoœæ mimoœrodu jest za ma³a, naro¿niki s¹
zaokr¹glone, tak jak na rysunku B; jeœli wartoœæ jest
zbyt du¿a, tak jak na rysunku C.

Zmiana prêdkoœci z podniesionym no¿em (Up Speed)

W CX-500/400/300 mo¿na ustawiæ prêdkoœæ przesuwu do kolejnego po³o¿enia punktu ciêcia, kiedy
nó¿ nie tnie.
W przypadku, gdy materia³ podnosi siê nad sto³em i jego
powierzchnia rysuje siê od no¿a, mimo ¿e nó¿ jest podniesiony, mo¿na rozwi¹zaæ ten problem
zmniejszaj¹c prêdkoœæ przesuwu z podniesionym no¿em.

w trakcie przesuwania siê materia³u

Wciœnij przycisk [MENU].

Wciskaj przycisk [ ] a¿ pojawi siê nastêpuj¹cy
komunikat.



Ustawienie prêdkoœci

Zakres: 1 do 85 cm/s
co 1 cm/s

Wciœnij przycisk [ ] aby przejœæ do ustawieñ.
Nastêpnie przyciskami [ ] i [ ] wprowadŸ
wartoœæ prêdkoœci.

Wciœnij przycisk [ ] aby przejœæ do ustawieñ.
Nastêpnie przyciskami [ ] i [ ] wybierz opcjê.

Wciœnij przycisk [ENTER] aby zapamiêtaæ
wprowadzon¹ wartoœæ.

Wciœnij przycisk [ENTER] aby zapamiêtaæ

Wciœnij [ ] aby opuœciæ menu.

Wciœnij [ ] aby opuœciæ menu.

Wciœnij przycisk [MENU].

Wciskaj przycisk [ ] a¿ pojawi siê nastêpuj¹cy
komunikat.

Ustawienia trybu QUALITY

Jeœli priorytetem jest prêdkoœæ ciêcia, mo¿na zmieniæ tryb QUALITY. To zapobiegnie
przesuniêciu siê wycinanej grafiki i wyst¹pienie b³êdu jeœli stosuje siê ciê¿ki materia³.

Ustawienie trybu QUALITY

Zakres: NORMAL
HEAVY
HI-SPEED

Wp³ywa
na jakoœæ

Priorytetem
Prêdkoœæ

Kiedy jakoœæ
ciêcia ma byæ
najlepsza z mo¿liwych
Kiedy stosuje siê
ciê¿ki materia³

Kiedy chcesz ci¹æ
najszybciej jak mo¿na
(stosowane razem
z prêdkoœci¹ ciêcia)



Ci¹g dalszy na nastêpnej stronie

5-2 Po³o¿enie punktu pocz¹tkowego i powierzchnia ciêcia

Po³o¿enie punktu zostanie okreœlone po za³o¿eniu materia³u i wciœniêciu przycisku [ENTER]
i ustawiony zale¿nie od wybranego rodzaju materia³u na panelu steruj¹cym w menu [SELECT SHEET].

[ROLL] Ustawia punkt obok lewej rolki dociskowej
[PIECE] Materia³ zostanie zmierzony a punkt ustawiony w lewym dolnym obszarze materia³u
[F-EDGE] Ustawia punkt na pocz¹tku lewej krawêdzi materia³u

pocz¹tkowego (0,0)

[R-EDGE] Ustawia punkt wewn¹trz lewej krawêdzi materia³u (Patrz “Zak³adanie materia³u od przodu”)

Wiêcej informacji na nastêpnej stronie.
* Kiedy [AXIS ROTATE] jest ustawione na [90deg], osie X-Y s¹ obrócone o 90 a punkt pocz¹tkowy ustawiony

u do³u po prawej.

o

Po³o¿enie punktu pocz¹tkowego po za³o¿eniu materia³u



Materia³

Margines

(0,0)
Rolka dociskowa

Rolka
dociskowa

Rolka
dociskowa

Rolka
dociskowa

Taki jak po za³o¿eniu
materia³u

Punkt pocz¹tkowy zostanie ustawiony po
za³adowaniu materia³u obok lewej rolki
dociskowej.

Materia³

Materia³

Materia³

Margines

Margines

(0,0)

(0,0)

(0,0)

Po³o¿enie punktu pocz¹tkowego w zale¿noœci od
za³o¿onego materia³u (dla [AXIS ROTATE] ustawione na [0deg])

“ROLL” (materia³ z rolki)

“PIECE” (materia³ w arkuszu)

30 mm

25 mm

25 mm

30 mm

Materia³ przesunie siê do ty³u i do przodu
i zatrzyma siê 25 mm od przedniej krawêdzi,
a punkt pocz¹tkowy zostanie ustawiony obok
lewej rolki dociskowej.
* Jeœli d³ugoœæ arkusza jest wiêksza ni¹ 1600 mm

materia³ zostanie rozpoznany jako materia³
z rolki. Punkt pocz¹tkowy zostanie ustawiony jak
dla “ROLL”.

Ustawia punkt pocz¹tkowy 25 mm od przedniej
krawêdzi materia³u.

Ustawia punkt pocz¹tkowy pozostawiaj¹c
30 mm marginesu od górnej krawêdzi materia³u.
W tym przypadku obszar ciêcia jest zerowy.

* Wiêcej informacji o obszarze ciêcia na nastêpnych stronach.

“F-EDGE” (maksymalne wykorzystanie materia³u, minimalny margines)

“R-EDGE” (kiedy stosuje siê zak³adanie materia³u od przodu)



[Punkt pocz¹tkowy] [Punkt pocz¹tkowy]

[0deg] [90deg]

Ustawienie obrotu osi wspó³rzêdnych

Funkcja to obraca wspó³rzêdne o 90 stopni. Domyœlnie ustawione jest [0deg] i punkt pocz¹tkowy jest z lewej
strony materia³u. Ustawienie na [90deg] przesuwa punkt pocz¹tkowy na praw¹ stronê materia³u wycinana
grafika obróci siê o 90 stopni.
* Wspó³rzêdne obróc¹ siê. Stosuje siê to w zale¿noœci od potrzeb oprogramowania. (Jeœli stosujesz sterowniki

CAMM-1, ustaw na [0deg].)

Po obrocie o 90 stopni, wspó³rzêdne i punkt pocz¹tkowy zmieni¹ siê jak pokazano poni¿ej.

Przyciskiem [MENU] wejdŸ w tryb menu,
nastêpnie naciskaj kursor [ ] a¿ pojawi
siê ekran jak obok.

PrzejdŸ kursorem [ ] do pozycji jak obok,
nastêpnie kursorami [ ] i [ ] wybierz
[0deg] lub [90deg].

Wciœnij przycisk [ENTER] w celu zatwierdzenia.
Przyciskiem [ ] wyjdŸ z trybu menu.
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CX-500

CX-400

CX-300

1195 mm

1000 mm

737 mm 30 mm

25 mm(*)

24998 mm

Rolka dociskowa
(prawa)

Pocz¹tkowe po³o¿enie
punktu (0,0)

15 mm

10 mm 1 mm

Materia³
Obszar ciêcia

Przesuwna
rolka dociskowa
(lewa)

Hamulec

Kiedy wybierzesz [F-EDGE] lub [PIECE]
bêdzie to 25 mm. Jeœli wybierzesz [ROLL]
bêdzie to tyle ile ustawi³eœ przy zak³adaniu
materia³u. (Patrz “Po³o¿enie punktu
pocz¹tkowego po za³o¿eniu materia³u”).
Jeœli odcinasz materia³ u¿ywaj¹c przycisk
[SHEET CUT] bêdzie to wartoœæ ustawiona
w [MARGIN] w [ATOCUT MENU]. Patrz
“7-3 Lista funkcji”.

Obszar ciêcia

Obszar ciêcia w rozwiniêciu poziomym (kierunek ruchu g³owicy) jest okreœlony po³o¿eniem rolek dociskowych.
Szerokoœæ ciêcia to odleg³oœæ miêdzy wewnêtrznymi krawêdziami rolek dociskowych minus 1 mm na stronê.
Jeœli d³ugoœæ materia³u jest wiêksza ni¿ 1600 mm, kiedy zak³adany jest materia³ w arkuszu, CX-500/400/300
okreœli go jako materia³ z rolki o d³ugoœci 24899 mm. Zawsze jeœli zak³adasz materia³ w arkuszu (stosuj¹c
[PIECE]), jego d³ugoœæ powinna byæ o oko³o 100 mm wiêksza ni¿ potrzebna do ciêcia.

5-3 Ciêcie d³ugich odcinków

Na rysunku pokazano
maksymalne dodatnie
wartoœci dla
wspó³rzêdnych X i Y.

UWAGA Kiedy przesuwasz materia³ lub wycinasz, upewnij siê, ¿e hamulec jest zwolniony.
W przeciwnym razie materia³ nie bêdzie siê normalnie przesuwaæ i mo¿e zeœlizgn¹æ siê
lub mo¿e wyst¹piæ b³¹d napêdu.

Przy ciêciu d³ugich odcinków materia³ mo¿e pokrzywiæ siê lub zsun¹æ. Nale¿y wiêc za³o¿yæ materia³ równo,
upewniæ siê, ¿e marginesy s¹ dostateczne du¿e i przeprowadziæ test przesuwu materia³u.
Dok³adne ustawienie ograniczników i hamulca zminimalizuje krzywienie siê materia³u.

materia³ powinien byæ minimum o 50 mm szerszy ni¿ szerokoœæ ciêcia.
Ryzyko, ¿e materia³ spadnie z rolek dociskowych zmniejsza siê jeœli bêdzie on naprê¿ony, co pozwala na
za³o¿enie go równo. Postêpuj zgodnie ze wskazówkami poni¿ej.

Po³ó¿ rolkê materia³u i dociœnij hamulec.
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Rolka materia³u

Hamulec

Hamulec

Œruby

Opuœæ hamulec.

Pasery

min.
25 mm

min.
25 mm

Wyci¹gnij materia³ z rolki przesuñ przez
urz¹dzenie.
Naci¹gnij mocno bez rozprê¿enia.

Po³o¿enie lewej i prawej rolki dociskowej pokazano na rysunku.
Ustaw œrodkow¹ rolkê dociskow¹ nad rolk¹ napêdow¹ miêdzy lew¹ i praw¹ rolk¹ dociskowa.

Naci¹gaj¹c materia³ opuœæ rolki dociskowe.
Jeœli szerokoœæ materia³u jest mniejsza
ni¿ 762 mm nie dociskaj œrodkowej
rolki.

Ustaw ograniczniki, tak aby lekko dotyka³y
krawêdzi rolki i zabezpiecz je œrubami
przed przesuwaniem.
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Korzystaj¹c z panelu sterowania przeprowadŸ test przesuwu materia³u jak pokazano poni¿ej.
Ustaw d³ugoœæ przesuniêcia materia³u.
Upewnij siê, ¿e materia³ jest dociœniêty rolkami.
Jeœli materia³ bêdzie siê zsuwaæ z rolek, ustaw go ponownie.

Wciœnij [MENU].
Wciœnij [ ].

Wciœnij [ ] lub [ ]
aby wybraæ [ROLL].
Wciœnij [ENTER].

Wciœnij [ ].

Wciœnij [ENTER].

Wciœnij [ ] lub [ ] aby zmieniæ wartoœæ.
Wciœnij [ENTER].

Ustaw d³ugoœæ
materia³u
do ciêcia

plus 0,1 m.

5-4 Zak³adanie materia³u w arkuszach

Niezale¿nie od materia³u z rolki, mo¿na zawsze za³o¿yæ dowolny odcinek materia³u.

Jeœli w trakcie ciêcia materia³ zaczepia o wa³ki, zdejmij je.

Wsuñ materia³

Podnieœ rolki dociskowe i wsuñ materia³
miêdzy rolki dociskowe i napêdowe.

Postêpuj¹c jak w punktach 4,5 i 6 rozdzia³u
“4-1 Zak³adanie materia³u (materia³ z rolki)”
za³ó¿ arkusz materia³u.

Przyciskami [ ] i [ ] wybierz [PIECE]
i wciœnij [ENTER].

G³owica przesunie siê z jednej do drugiej strony,
a materia³ przesunie siê do przodu i do ty³u co
wykryje wielkoœæ materia³u.
Po zakoñczeniu rozmiar bêdzie podany
na wyœwietlaczu.
* Wiêcej informacji o obszarze ciêcia w
“5-2 Po³o¿enie punktu pocz¹tkowego
i powierzchnia ciêcia”



Jeœli rolki dociskowe nie znajduj¹ siê nad napêdowymi,
po wciœniêciu przycisku [ENTER] pojawi siê komunikat jak obok,
Wtedy podnieœ rolki i przesuñ je nad rolki napêdowe.
Przesuñ materia³ w nowe po³o¿enie i dociœnij go
rolkami.

Jeœli po okreœleniu rozmiaru materia³u w punkcie 4, materia³ przesunie siê lub mo¿e spaœæ z rolek dociskowych,
za³ó¿ go ponownie.

5-5 Powtórzenie tego samego ciêcia

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

Wciœnij przycisk [MENU] i przyciskiem [ ]
wybierz [REPLOT] i wciœnij [ ] aby wywo³aæ
komunikat jak obok.

Po wciœniêciu [ENTER] rozpocznie siê ciêcie.

Funkcja “REPLOT” wysy³a dane z bufora i wykonuje ciêcie z tych danych. Przed przeprowadzeniem tej funkcji,
postêpuj¹c jak poni¿ej usuñ dane z bufora nim przeœlesz dane z komputera dla ciêcia, które ma byæ powtarzane.

Postêpuj jak w punkcie 1 powy¿ej.

Przyciskami [ ] i [ ] wybierz [CLEAR]
i wciœnij [ENTER] aby usun¹æ dane
z bufora.

Przyciskiem [ ] opuœæ tryb menu.



5-6 Zak³adanie materia³u od przodu

Mo¿na stosowaæ w CX-500/400/300 opcjê zak³adania materia³u od przodu po zamontowaniu wieszaków
na rolkê materia³u od przodu.

Montowanie wieszaków

Zamontuj wieszaki od przodu urz¹dzenia.
Opis jak to zrobiæ znajdziesz w instrukcji
monta¿u podstawy PNS-502/402/302.

Zak³adanie materia³u

Jak podano w “4-1 Zak³adanie materia³u
(materia³ z rolki)” za³ó¿ materia³.

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

Postêpuj¹c krok po kroku jak podano dalej
w punkcie “Ustawienie punktu pocz¹tkowego”
ustaw nowy punkt (0,0). W szczególnoœci jeœli
wybierzesz [R-EDGE] ciêcie nie bêdzie mo¿liwe
nim nie ustawisz nowego punktu pocz¹tkowego.
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Ustawienie punktu pocz¹tkowego

W CX-500/400/300, jak opisano w “5-2 Po³o¿enie punktu pocz¹tkowego i powierzchnia ciêcia”, punkt pocz¹tkowy
zostanie okreœlony po wybraniu [SELECT SHEET]. (na rysunku pokazano po³o¿enie punktu dla [0deg].)

[ROLL] Ustawiony obok lewej rolki dociskowej
[R-EDGE] Ustawiony przy lewej wewnêtrznej krawêdzi materia³u

Obszar ciêcia

(0,0)

(0,0)
Materia³

Materia³

Kiedy wybrane jest [ROLL] Kiedy wybrane jest [R-EDGE]

30 mm

30 mm

Rolka dociskowa Rolka dociskowa

Widok od przodu

Zale¿nie od d³ugoœci
po za³o¿eniu

Nie ma obszaru ciêcia

Przed przes³aniem danych do ciêcia, odwiñ potrzebn¹ d³ugoœæ materia³u i ustaw nowy punkt pocz¹tkowy tak,
aby obszar ciêcia by³ wystarczaj¹cy.

Ustawienie do ty³u

Upewnij siê, ¿e hamulec jest zwolniony

Wciœnij przycisk [MENU]

Przyciskaj przycisk [ ] a¿ pojawi siê
komunikat jak obok.

Przyciskaj¹c przycisk [ ] przesuñ kursor do menu
ustawieñ, a przyciskami [ ] i [ ] ustaw potrzebn¹
d³ugoœæ materia³u. Ustaw wartoœæ o oko³o 0,1 m
wiêksz¹ ni¿ potrzebna. (Jeœli u¿ywasz zak³adanie
od przodu ustaw d³ugoœæ oznaczon¹ “ “. “ “
oznacza przesuw materia³u do przodu, a “ “
do ty³u.)
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Wciœnij przycisk [ENTER].
Pojawi siê ekran jak obok.
Ponowne wciœniêcie [ENTER] przesunie
materia³ do ty³u.
Po przesuniêciu materia³u nowy punkt pocz¹tkowy
zostanie automatycznie ustawiony w dolnym lewym
naro¿niku i obszar ciêcia zostanie okreœlony.

Wciœnij przycisk [ ] aby wyjœæ z trybu menu.
Jeœli materia³ jest skrzywiony lub mo¿e spaœæ
z rolek dociskowych ponownie za³aduj materia³.

Niezale¿nie od wybranej metody, mo¿esz zawsze okreœliæ
punkt pocz¹tkowy u¿ywaj¹c przycisków [ ] i [ ] do przesuniêcia
materia³u do ty³u urz¹dzenia i wciskaj¹c przycisk [ORIGIN]. Wtedy
d³ugoœæ przesuniêcia zostanie podana na wyœwietlaczu jak
pokazano obok.
Wiêcej informacji w “4-4 Ustawienie punktu pocz¹tkowego”.

Jeœli u¿ywasz sterowniki CAMM-1

Linie ciêcia Linie ciêcia

OVER CUT:
W£¥CZONE

OVER CUT:
WY£¥CZONE

Sterowniki CAMM-1 obs³uguj¹ funkcje przesuwu materia³u i ustawienia punktu pocz¹tkowego dla zak³adania
materia³u od przodu. Wybieraj¹c aktywne “Feed material before cutting” mo¿na ustawiæ “Lenght” w sterowniku
CAMM-1 co automatycznie ustawi punkt pocz¹tkowy i d³ugoœæ przesuwu.

5-7 Funkcja docinania (Overcut)

Ta funkcja dodaje margines 1 mm do pierwszej i ostatniej linii obiektów. Jest to wygodne, jeœli chcesz zakoñczyæ
³uki bez specjalnego zaostrzenia, na przyk³ad jeœli stosujesz gruby materia³.
Domyœlnie ta funkcja jest wy³¹czona [DISABLE]. Kiedy chcesz j¹ w³¹czyæ ustaw [ENABLE]. Jeœli wycinasz ma³e
elementy niektóre fragmenty i mog¹ byæ niepotrzebne przeciête, wtedy nale¿y wy³¹czyæ t¹ funkcjê (]DISABLE]).

Wyniki ciêcia s¹ pokazane na rysunku poni¿ej.



Wciœnij przycisk [MENU].

Aby w³¹czyæ funkcjê [OVERCUT] postêpuj ja podano poni¿ej.

Wciœnij przycisk [ ] a¿ pojawi siê
komunikat jak obok.

Wciœnij przycisk [ ] aby przejœæ do menu [OVERCUT].

Przyciskiem [ ] przejdŸ do menu ustawieñ,
nastêpnie przyciskami [ ] i [ ] ustaw [ENABLE].

Wciœnij [ENTER] aby zatwierdziæ.

Wciœnij [ ] aby wyjœæ z trybu menu.



5-8 Zapamiêtanie parametrów ciêcia

W CX-500/400/300 mo¿na zapamiêtaæ osiem ró¿nych ustawieñ parametrów ciêcia dla ró¿nych materia³ów
i narzêdzi. Proste wywo³anie ustawieñ umo¿liwia przycisk [PRESET].

Wprowadzenie do pamiêci

Korzystaj¹c z wyœwietlacza mo¿na ustawiæ parametry ciêcia w zale¿noœci od narzêdzia i materia³u.
Mo¿na ustawiæ wartoœci dla 5 parametrów.

Si³a nacisku : przycisk [FORCE]
Mimoœród : menu [OFFSET]
Prêdkoœæ ciêcia : przycisk [SPEED]
“Jakoœæ” ciêcia : menu [QUALITY]
Prêdkoœæ z podniesionym no¿em : menu [UPSPEED]

Wciœnij przycisk [MENU].

Wciskaj przycisk [ ] a¿ pojawi siê komunikat
jak obok.

Wciœnij przycisk [ ] aby przejœæ do ustawieñ,
nastêpnie przyciskami [ ] i [ ] wybierz numer
jakiemu chcesz przypisaæ ustawienia.

Wciœnij [ENTER] aby zatwierdziæ.

Wciœnij [ ] aby wyjœæ z trybu menu.

Zakoñczono zapamiêtywanie. Kiedy zapamiêtujesz dla danego numeru, wszystkie poprzednio mu przypisane
parametry s¹ automatycznie przekryte nowymi. Jeœli chcesz zachowaæ poprzednie, nowym przypisz inny numer.
Masz do dyspozycji osiem, którym mo¿esz przypisaæ parametry postêpuj¹c jak opisano wy¿ej.



Wywo³anie

Wciœnij przycisk [PRESET].

Przyciskami [ ] i [ ] wybierz numer, który
chcesz wywo³aæ. Parametry ciêcia zostan¹
pokazane na wyœwietlaczu. Przyciskami [ ]
i [ ] mo¿na przegl¹daæ ustawione parametry.

Prêdkoœæ - Mimoœród - Si³a Jakoœæ - Prêdkoœæ z podniesiony no¿em

Wciœnij [ ].

Wciœnij [ ].

Wciœnij przycisk [ENTER]. Parametry
przypisane dla danego numeru zostan¹
wywo³ane i pojawi siê komunikat jak obok.

Kasowanie ustawieñ

Mo¿esz usun¹æ zapamiêtane parametry powracaj¹c do ustawieñ fabrycznych. Pamiêtaj, ¿e wszystkie 8
zapamiêtanych zostanie usuniête.

Wciœnij przycisk [MENU].

Przyciskaj przycisk [ ], a¿ pojawi siê komunikat
jak z prawej.

Przyciskiem [ ] przejdŸ do [FACTORY
DEAFAULT].

Przyciœnij [ ] aby przejœæ do ustawieñ, nastêpnie
przyciskami [ ] i [ ] wybierz [PRESET].

Wciœnij przycisk [ ].

Wciœnij przycisk [ENTER].
Wszystkie 8 zapisanych przez u¿ytkownika ustawieñ
zostanie usuniête i zast¹pione ustawieniami
fabrycznymi.

Wciœnij przycisk [ ] aby opuœciæ tryb menu.
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5-9 Funkcja znaczników

Kiedy musisz wykonaæ naklejki z nadrukowanej uprzednio folii, tak aby linia ciêcia pokrywa³a siê z za³o¿on¹
dla wydruku, stosuje siê funkcjê znaczników.
W CX-500/400/300 materia³ jest zawsze zak³adany równolegle do urz¹dzenia. To oznacza, ¿e drukowana
grafika musi byæ równoleg³a do folii, co czêsto jest niemo¿liwe (patrz rys. A poni¿ej).
Jeœli grafika ma nadrukowane znaczniki, mog¹ one byæ punktem odniesienia i zapamiêtane przez
CX-500/400/300. Dziêki temu mo¿liwe staje siê wycinanie wokó³ grafiki nawet jeœli nie jest wydrukowana
równolegle do materia³u (patrz rys. B).

Znacznik: Linia ciêcia:

Kiedy po³o¿enie znaczników
nie jest uwzglêdnione

Po uwzglêdnieniu znaczników

Materia³

Materia³

Prawid³owe ciêcie nie jest
mo¿liwe

Punkt bazowy Punkt odniesienia

do 5 stopni

Wycinanie wokó³
staje siê
mozliwe

Ni¿ej opisano sposób ustawiania znaczników. Korzystaj z opisu na rysunku powy¿ej.

* Nie mo¿na korzystaæ ze znaczników jeœli k¹t odchylenia jest wiêkszy ni¿ 5 stopni.
* Nie mo¿na korzystaæ ze znaczników dla [AXIS ROTATE] jest ustawione na [90deg].

Za³ó¿ zadrukowany materia³, a zamiast oprawki z no¿em w³ó¿ wskaŸnik (patrz “4-1 Zak³adanie materia³u
(materia³ z rolki)”, “4-2 Instalacja no¿a” i “5-4 Zak³adanie materia³u w arkuszach”)

Wciœnij przycisk [MENU].

Wciskaj przycisk [ ] a¿ pojawi siê komunikat
jak obok.

Przyciskiem [ ] przejdŸ do [BASEPOINT].



(A)

(B)

Przyciskami [ ], [ ], [ ] i [ ] przesuñ g³owicê
na lewo od nadrukowanego znacznika. Ustawiæ
wskaŸnik na œrodku znacznika. Jeœli pozycja jest
prawid³owa, wciœnij [ENTER]. Na wyœwietlaczu
pojawi siê komunikat o punkcie odniesienia.

Przyciskami [ ], [ ], [ ] i [ ] przesuñ g³owicê
nad znacznik po prawej dolnej czêœci materia³u.
Ustaw wskaŸnik centralnie nad znacznikiem.
Jeœli pozycja jest prawid³owa, wciœnij [ENTER].

Jeœli znaczniki zostan¹ ustawione prawid³owo,
pojawi siê komunikat (A). i powróci do pokazanego
w punkcie 2. Zamieñ wskaŸnik na oprawkê z no¿em.
Jeœli po³o¿enie znaczników nie jest prawid³owe,
pojawi siê komunikat (B) i powróci do pokazanego
w punkcie 2. W tym wypadku prze³aduj materia³
i spróbuj ponownie.

Jeœli wszystko jest w porz¹dku, przyciskiem [ ]
opuœæ tryb menu.



No¿e i materia³y

6-1 Zale¿noœæ miêdzy no¿em a materia³em

Nó¿ Materia³ Naciski Prêdkoœæ
maksymalna

Mimoœród ¯ywotnoœæ
(d³ugoœæ ciêcia)

ZEC -U1005 Standardowy winyl
Poliolefin

50 do 150 g
100 do 200 g

85 cm/s
85 cm/s

0.25 mm
0.25 mm

8000 m
2500 m

ZEC -U5025 Standardowy winyl
Fluorescencyjny winyl
Odblaskowy winyl
Poliolefin

30 do 100 g
120 do 200g
100 do 200 g
70 do 140 g

85 cm/s
85 cm/s
85 cm/s
85 cm/s

0.25 mm
0.25 mm
0.25 mm
0.25 mm

4000 m

2500 m

4000 m
4000 m

ZEC -U1715 Folia gumowa
do piaskowania

100 do 200 g 85 cm/s 0.25 mm W zale¿noœci od
rodzaju materia³u.

ZEC -U3017 Winyl o gruboœci
do 0.1 mm

do 100 g 85 cm/s 0.175 mm 4000 m

* Wartoœci ¿ywotnoœci s¹ podane orientacyjnie dla ciêcia tylko takiego samego materia³u.
* Jeœli wycina siê ma³e litery (o wysokoœci 3 mm lub wiêkszej), nó¿ ZEC-U3017 bêdzie siê bardziej

nadawaæ ni¿ inne.
* Stosuj zalecane parametry ciêcia dla do³¹czonego no¿a ZEC-U5025.

Tu podano parametry ciêcia dla ró¿nych materia³ów, tak aby ¿ywotnoœæ no¿a by³a jak najd³u¿sza. Parametry
ciêcia i ¿ywotnoœæ no¿a zale¿y od twardoœci materia³u i otoczenia. Stosowanie siê do poni¿ej opisanych
zaleceñ nie gwarantuje automatycznie prawid³owego ciêcia w ka¿dej sytuacji. Przed przyst¹pieniem do
ciêcia upewnij siê stosuj¹c test ciêcia, czy parametry s¹ ustawione prawid³owo (patrz “4-3 Ustawienie si³y
nacisku i prêdkoœci ciêcia”). Jeœli materia³ nie zostanie przeciêty nawet po zwiêkszeniu si³y nacisku o 50 do 60 g
lub wiêcej oznacza to, ¿e nó¿ stêpi³ siê. Wymieñ na nowy.



6-2 Specjalne materia³y
[Folia gumowa musi spe³niaæ nastêpuj¹ce warunki ]

A) Gruboœæ materia³u nie mo¿e byæ wiêksza ni¿ 1 mm.
B) Materia³ ma papier podk³adowy wystaj¹cy z obu krawêdzi ( Prawa i lewa rolka dociskowa ustawiæ na

podk³adzie).
C) Materia³ z papierem podk³adowym stawia du¿y opór w trakcie przesuwania siê.

Papier
podk³adowy

B) 15 mm lub wiêcej B) 15 mm lub wiêcej

Materia³

A) 1 mm lub mniej

[Folia z perforacj¹]
Foliê z perforacj¹ ma na bocznych krawêdziach, otwory.
Mo¿na j¹ wycinaæ jeœli obie rolki dociskowe bêd¹
umieszczone poza perforacj¹, inaczej materia³
bêdzie siê Ÿle przesuwaæ.
Jeœli stosujesz j¹ w CX-500/400/300 za³ó¿ j¹ tak
jak na rysunku obok.

[Nó¿ odcinaj¹cy]
Jest bardzo prawdopodobne, ¿e nó¿ nie przetnie grubszego materia³u (np. folii do piaskowania)
lub bardzo cienkiego. Materia³ o du¿ej sk³onnoœci do zwijania siê mog¹ zakleszczyæ siê o g³owice
przy odcinaniu. Nie odcinaj ich no¿em odcinaj¹cym.



Opis funkcji

7-1 Operacje klawiszowe
Tu opisano operacje klawiszowe. Na kolejnych stronach jest przedstawione drzewo menu
i opisany sposób jego stosowania.

Przyciski bezpoœrednie

Tryb menu

[PRESET]
[FORCE]
[SPEED]

Po wciœniêciu jednego z tych trzech przycisków pojawi siê ekran ustawienia.
Kursorami [ ] i [ ] zmienia siê wartoœci, nastêpnie wcisn¹æ [ENTER].

Jeœli przycisk [ENTER] nie zostanie wciœniêty, zmiany nie bêd¹ wprowadzone.

Po wciœniêcie przycisku [MENU] przechodzi siê do trybu menu.Opisanymi ni¿ej przyciskami porusza siê po menu.

Przechodzenie miêdzy kolejnymi ekranami menu.
Wybranie wartoœci.
Przesuwanie materia³u,

Przejœcie do ekranu ustawieñ.
Przesuwanie g³owicy.

Przejœcie do poprzedniego ekranu.
Przesuwanie g³owicy.

Wybranie opcji menu.
Zatwierdzenie zmiany.

[ENTER]

Wciœniêcie [ ] przed wciœniêciem [ENTER] spowoduje powrót do poprzedniego ekranu bez zapamiêtania
nowych ustawieñ.

Przewodnik po przyciskach w trybie menu.
W trybie menu z prawej strony ekrany wyœwietlane s¹ symbole
przycisków, które s¹ w danej chwili aktywne.
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7-2 Struktura menu

Szczegó³owe informacje patrz “7-3 Lista funkcji”.

W³¹czyæ zasilanie [MENU] + W³¹czyæ zasilanie

Wybierz kursorami [ ] lub [ ].
Wciœnij [ENTER] w celu zatwierdzenia.

Wybierz kursorami [ ] lub [ ]. Wciœnij [ENTER].

Wybierz kursorami [ ] lub [ ]. Wciœnij [ENTER] .w celu zatwierdzenia

Wybór rodzaju materia³u podanego w dolnej linii.

Obszar ciêcia dla za³o¿onego materia³u (szerokoœæ:W, d³ugoœæ:L)
* L pojawi siê jeœli zostanie wybrane [PIECE] (arkusz)
Jeœli kursory s¹ u¿ywane dla materia³u zak³adanego od ty³u wyœwietli siê “ 00 mm”.
Jeœli kursory s¹ u¿ywane dla materia³u zak³adanego od przodu wyœwietli siê “ 00 mm”.

Wciœnij dowolny przycisk lub wyœlij dane.

[PRESET]

[FORCE]: Si³a nacisku no¿a

[SPEED]: Prêdkoœæ ciêcia

SPEED-OFFSET FORCE JAKOŒÆ-PRÊDKOŒÆ PRZESUWU

Wybrane nie s¹ wyœwietlane w górnej linii.

Kursorami [ ] lub [ ] zmieñ wartoœæ.
ZatwierdŸ [ENTER].
20 do 350 g co 10g

Kursorami [ ] lub [ ] zmieñ wartoœæ.
ZatwierdŸ [ENTER].
1 do 85 cm/s co 1cm/s

Kursorami przesuñ g³owicê do nowego
puntu pocz¹tkowego. Wciœnij [ORIGIN] na 0.5s.

[ORIGIN SET] mignie.

[SHEET CUT] 0.5 s: odcina materia³.
[TEST CUT] 0.5 s: przeprowadza test ciêcia Aktywne przy ekranie powierzchni ciêcia

* Aktywne przy ekranie powierzchni ciêcia
*

MENU
G£ÓWNE

Przesy³anie
danych
do ciêcia.

[PAUSE]

[FORCE]

[SPEED]

[PAUSE]: Wstrzymuje proces ciêcia.
[ENTER] 0.5 s: Koñczy proces ciêcia.

Przyciski takie jak opisano wy¿ej.

Przyciski takie jak opisano wy¿ej.



Ci¹g dalszy na nastêpnej stronie

[MENU]

TRYB MENU

Wciœnij [ENTER] aby wróciæ do [SELECT SHEET].

0 do 1.000 mm
(krok 0.025 mm)

NORMAL/HI-SPEED/HEAVY

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

Preset 1 do 8
Zapamiêtanie parametrów
ciêcia w pozycji
o danym numerze.

0deg/90deg

Wciœnij [ ] dla przesuniêcia do przodu
lub [ ] do ty³u.

24.9 m do 24.9 m (krok 0.1 m).

Wciœnij [ENTER], przesunie siê materia³
o zadan¹ d³ugoœæ.

[PRESET]: Inicjalizacja parametrów zapamiêtanych.
[ALL]: Powrót do ustawieñ fabrycznych.

mm/cale

Kontrast wyœwietlacza: 5 do 1

TYPE1/TYPE2

DISABLE/ENABLE

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



5 do 50 mm (krok 5 mm)

1/2

AUTO/MODE1/MODE2

DISABLE/ENABLE

DISABLE/ENABLE

DISABLE/ENABLE

DISABLE/ENABLE

DISABLE/ENABLE

ENABLE/DISABLE

-0.19 do 0.19% (krok 0.01%)

-0.19 do 0.19% (krok 0.01%)

START/CLEAR



7-3 Lista funkcji

Tu opisano funkcje przycisków na panelu sterowania.

Przycisk Funkcja Zakres Domyœlnie

PRESET

FORCE

SPEED

Kursory

PAUSE

MENU

ENTER

SHEET CUT

TEST CUT

W³¹czenie zasilania
(wybór materia³u)

MENU + w³¹czenie
zasilania
(jêzyk)

ORIGIN

1 do 8

20 do 350 g
(krok 10 g)

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

50 g

50 cm/s

Wywo³uje zapamiêtane parametry ciêcia
dla danego no¿a i materia³u.

Ustawienie si³y nacisku no¿a.
PrzeprowadŸ test ciêcia i ustaw si³ê nacisku
odpowiedni¹ dla danego no¿a i materia³u.

Ustawienie prêdkoœci ciêcia.
PrzeprowadŸ test ciêcia i ustaw prêdkoœæ
odpowiedni¹ dla danego no¿a i materia³u.

Przesuwaj¹ materia³ i g³owice.
W opcji menu s³u¿¹ do wyboru opcji
i zmiany wartoœci parametrów.

Wstrzymanie ciêcia. Œwieci siê dioda PAUSE
gdy ciêcie zostanie wstrzymane. Ponowne
wciœniêcie spowoduje powrót do ciêcia.
Przerwanie ciêcia, przytrzymaj ENTER przez
co najmniej 0.5 s.000

Wejœcie do trybu menu.
Kursory [ ] i [ ]: przejœcie do
kolejnego menu,
[ ] przejœcie do ustawieñ,
[ ] powrót do poprzedniego.

Wywo³anie, uruchomienie lub zapamiêtanie
ustawieñ w menu.

Przytrzymany przez co najmniej 0.5 s odcina
materia³ w bie¿¹cym po³o¿eniu no¿em
odcinaj¹cym. Wciœnij w celu odciêcia odcinak
materia³u z rolki. Nie jest aktywny w czasie
trwania ciêcia.

Przytrzymany przez co najmniej 0.5 s wykona
test ciêcia w miejscu po³o¿enia no¿a. Wiêcej
informacji patrz “4-3 Ustawienie si³y nacisku
i prêdkoœci ciêcia”.

Przytrzymany przez co najmniej 0.5 s ustawia
nowy punkt pocz¹tkowy w miejscu po³o¿enia
no¿a (œrodek no¿a).

Ustawia jêzyk komunikatów na wyœwietlaczu.
Mo¿na wybraæ nastêpuj¹ce jêzyki:
japoñski, angielski, portugalski, w³oski,
hiszpañski, francuski i niemiecki.

Wybór rodzaju materia³u i przejœcie do stanu
gotowoœci. Wiêcej informacji patrz “5-2 Po³o¿enie
punktu pocz¹tkowego i powierzchnia ciêcia”.

Opis przycisków na panelu sterowania
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Opis pozycji Menu
Tu opisano pozycje i ich funkcje, wywo³ane po wciœniêciu przycisku [MENU] (tryb menu).

Pozycja Funkcja Zakres Domyœlnie

SETUP
OFFSET

QUALITY

UPSPEED

PRESET

AXIS ROTATE

AREA MOVE

SUB MENU FACTORY
DEFAULT

DISPLAY
UNIT

0 do 1 mm 0,250 mm

NORMAL/
HI-SPEED/

HEAVY

NORMAL

1 do 85 cm/s 50 cm/s

1 do 8

0deg/90deg 0deg

24,9 m do przodu
do 24,9 m do ty³u

1,0 m do
przodu

PRESET/ALL

mm/Inch mm

Wy³¹cza gotowoœæ po za³o¿eniu materia³u

Ustawia wielkoœæ mimoœrodu no¿a.
Po przeprowadzeniu testu ciêcia mo¿na ustawiæ
parametry dla danego materia³u i no¿a.
Jeœli u¿ywasz do³¹czonego no¿a, powinieneœ
stosowaæ ustawienie fabryczne.

Ustawienie trybu “QUALITY”. Standardowo jest
ustawione na [NORMAL]. Kiedy wycina siê d³ugie
odcinki, mo¿na ustawiæ na [HI-SPEED]. Dla
grubego, twardego materia³u, lub jeœli materia³
nie przecina siê czysto oraz dla ma³ych
napisów, nale¿y przestawiæ na [HEAVY].

Tu ustawia siê prêdkoœæ przesuwu
z podniesionym no¿em, czyli prêdkoœæ
przesuwu bez ciêcia.

Umo¿liwia zapamiêtanie parametrów ciêcia
dla danego materia³u i no¿a i wywo³aniu ich
póŸniej. Zapamiêtane jest 5 parametrów:
prêdkoœæ ciêcia, mimoœród no¿a, si³a nacisku
oraz [UPSPEED] i [QUALITY]. Mo¿na
zapamiêtaæ 8 ró¿nych ustawieñ.

Obrót wspó³rzêdnych ciêcia o 90 stopni.
Domyœlnie jest to [0deg], czyli punkt pocz¹tkowy
jest z lewej dolnej strony materia³u. Ustawiaj¹c
na [90deg] przesuwa siê punkt pocz¹tkowy w
prawy dolny naro¿nik, a wspó³rzêdne obracaj¹
siê o 90 stopni.
* Pamiêtaj, ¿e rysunek obróci siê zgodnie
z po³o¿eniem wspó³rzêdnych.

Przesuwa materia³ o podan¹ d³ugoœæ przed
rozpoczêciem ciêcia w celu sprawdzenia, czy
materia³ przesuwa siê równo i nie spada z rolek.
Kiedy chcesz przeprowadziæ d³ugie ciêcie na
tym samym materiale, mo¿esz u¿yæ tej funkcji
do sprawdzenia, czy wystarczy materia³u
dla danego ciêcia.
Kiedy zak³adasz materia³ od przodu, okreœlasz
tu przesuniêcie materia³u do ty³u i definiujesz
obszar ciêcia i punkt pocz¹tkowy.

Wybieraj¹c [ALL] zmieniasz wszystkie wartoœci
parametrów na ustawienia fabryczne.
Wybieraj¹c [PRESET] ustawia zapamiêtane
parametry dla 8 ustawieñ funkcji “PRESET”
na wartoœci domyœlne.

Ustawia jednostki wspó³rzêdnych pokazywane
na wyœwietlaczu.
Dla [AREA MOVE], przy ustawionych [mm]
pokazuj¹ siê wartoœci w metrach, a przy [Inch]
w stopach.
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Pozycja Funkcja Zakres Domyœlnie

CONTRAST
TEST
PATTERN

DEMO CUT

AUTOCUT
MENU

AUTOCUT
COMMAND

AUTOCUT
SPEED

MARGIN

AUTOCUT
PASSES

COMMAND
MENU

COMMAND
MODE

VS
COMMAND

!FS
COMMAND

5 do 1 5
TYPE1/TYPE2 TYPE1

DISABLE/ENABLE

DISABLE/ENABLE

DISABLE/ENABLE

DISABLE

DISABLE

DISABLE

40 do 85 cm/s
krok 1 cm/s

5 do 50 mm
krok 5 mm

50 cm/s

30 mm

1/2 1

AUTO/
MODE1/
MODE2

AUTO

Zmienia kontrast wyœwietlacza.
Zmienia sposób przeprowadzenia testu
ciêcia po wciœniêciu przycisku [TEST CUT].
Standardowo jest to [TYPE1]. Dla grubego
materia³u lub jeœli grafika zbyt ma³a aby
prawid³owo mo¿na by³o okreœliæ ustawienia
dla [TYPE1] mo¿na ustawiæ [TYPE2].

TYPE1 TYPE2

S³u¿y do sprawdzenia dzia³ania CX-500/400/300
jeœli wydaje siê, ¿e nie pracuje prawid³owo.

Wybór funkcji odcinania materia³u.
Jeœli wybrane jest [ENABLE] (aktywne) materia³
zostanie odciêty po otrzymaniu rozkazu
z komputera.
Wciœniêcie przycisku [SHEET CUT] odcina
materia³ niezale¿nie od tego, czy jest ustawione
na [ENABLE], czy [DISABLE] (nieaktywne).

Ustawia prêdkoœæ odcinania materia³u.
Prêdkoœæ ta zale¿y od rodzaju materia³u.

Okreœla szerokoœæ przedniego marginesu
i po³o¿enie nowego punktu startowego po
odciêciu materia³u

Ustawia iloœæ przejœæ no¿a odcinaj¹cego (jedno
[1] lub dwa [2]). Kiedy u¿ywa siê gruby materia³
lub trudny do ciêcia ustawia siê na [2].
Po naciœniêciu [SHEET CUT] nó¿ przetnie
materia³ dwukrotnie jeœli jest ustawione [2].

Wybór jêzyka rozkazów zrozumia³ych przez
urz¹dzenie. Mo¿na wybraæ dwa typy dla
jêzyka CAMM-GL III, mode 1 lub mode 2.

Kiedy wybierzesz [AUTO], CX-500/400/300
automatycznie rozpozna typ instrukcji, któr¹
pierwsz¹ otrzyma po w³¹czeniu zasilania.

Aby j¹ zmieniæ, najpierw nale¿y zmieniæ
ustawienia, a nastêpnie wy³¹czyæ urz¹dzenie
i w³¹czyæ ponownie.

Jeœli ta funkcja jest aktywna ([ENABLE]),
prêdkoœæ ciêcia bêdzie taka jak zadana przez
program komputerowy.
Jeœli jest nieaktywna ([DISABLE]), bêd¹ to
wartoœci ustawione przez [SPEED] i [UPSPEED].

Jeœli ta funkcja jest aktywna ([ENABLE]),
si³a nacisku no¿a bêdzie taka jak zadana przez
program komputerowy.
Jeœli jest nieaktywna ([DISABLE]), bêd¹ to
wartoœci ustawione przez [FORCE].
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SP
COMMAND

CROP MARK

SETTING
MENU

OVER CUT

AUTO
PREFEED

SMOOTHING

CALIB X

CALIB Y

REPLOT

DISABLE/ENABLE DISABLE

DISABLE/ENABLE DISABLE

DISABLE/ENABLE DISABLE

ENABLE/DISABLE ENABLE

-0,19% do 0,19%

-0,19% do 0,19%

0,00%

0,00%

Standardowo jest nieaktywne ([DISABLE]) dla
ciêcia. Rozkaz zmiany narzêdzia (SP), wysy³any
przez komputer bêdzie ignorowany i operacja
ciêcia bêdzie przeprowadzona bez postoju.
Kiedy jest aktywna ([ENABLE]) i zostanie
rozakaz (SP), praca zostanie wstrzymana.
Zmieñ narzêdzie jeœli to potrzebne i wciœnij
przycisk [ENTER].
* Stosuje siê to np. przy kreœleniu kolorowymi
pisakami.

wys³any

Stosuje siê np. przy wycinaniu w materiale
zadrukowanym ze znacznikami. Dziêki temu
mo¿na okreœliæ przesuniêcie drukowane grafiki
i prawid³owo wyci¹æ j¹ po obrysie.

Docina dodatkowe marginesy (1 mm) dla
pierwszej i ostatniej linii obiektu.
Standardowo nieaktywna ([DISABLE]), i mo¿na
j¹ uaktywniæ ([ENABLE]) aby u³atwiæ docinanie
naro¿ników.
Jeœli wycina siê drobny tekst lub
grafikê, zawsze nale¿y ustawiæ na [DISABLE],
aby niepotrzebnie nie nacinaæ materia³u.

Jeœli chcesz, aby krzywe by³y wycinane g³adko
musisz ustawiæ [ENABLE]. Jednak jeœli drobny
tekst i zawi³a grafika jest wycinana z
zaokr¹glonymi naro¿nikami, ustaw [DISABLE]
i ponownie przeprowadŸ ciêcie.

Okreœla kalibracjê dla osi X.
Porównuj¹c aktualny pomiar wyniku ciêcia danych
wys³anych z komputera mo¿na przeliczyæ
kalibracjê i wprowadziæ jej wartoœæ.

Okreœla kalibracjê dla osi Y.
Porównuj¹c aktualny pomiar wyniku ciêcia danych
wys³anych z komputera mo¿na przeliczyæ
kalibracjê i wprowadziæ jej wartoœæ.

Wycinanie z danych z bufora. Wybieraj¹c
[CLEAR] usuwa siê dane i czyœci zawartoœæ
bufora.

Ustawione na [ENABLE] automatycznie przesuwa
materia³.
Przy tym ustawieniu, kiedy dane s¹ wysy³ane z
komputera, ploter automatycznie wykona ciêcie
po przesuniêciu o 1 m materia³u do przodu.
(Niektóre dane mog¹ powodowaæ przesuniêcie
ponad 1 m ,wiêc nastêpny punkt przesuwu
bêdzie po³o¿ony o wiêcej ni¿ metr do ty³u).
* Jeœli u¿ywana jest funkcja [AREA MOVE] do
przesuwania materia³u, materia³ nie przesunie
siê automatycznie kiedy aktywne jest
[AUTO PREFEED] (ENABLE])..



Konserwacja

8-1 Czyszczenie

UWAGA Zawsze wy³¹cz zasilanie CX-500/400/300 przed czyszczeniem.

Nigdy nie smaruj mechanizmu.

Nie czyœæ rozpuszczalnikiem (jak benzyna, nitro itp.).

[Czyszczenie obudowy]
U¿yj lekko zwil¿onej szmatki i wytrzyj
do sucha. Panel sterowania i wyœwietlacz
wycieraj miêkk¹, czyst¹ tkanin¹.

[Czyszczenie sto³u]
U¿yj lekko zwil¿onej szmatki i wytrzyj
do sucha.

[Czyszczenie rolek napêdowych]
Kiedy podniesiona jest dŸwignia dociskowa i rolki
zastosuj sprê¿one powietrze do usuniêcia kurzu
i innych zanieczyszczeñ. Dmuchaj w poziomie
obracaj¹c rolki napêdowe.
Zabrudzenia mog¹ spowodowaæ, ¿e materia³ nie bêdzie
dobrze trzymany i zmniejszy to precyzjê ciêcia.

[Czyszczenie rolek dociskowych]
Kiedy podniesiona jest dŸwignia dociskowa i rolki
u¿yj lekko zwil¿onej szmatki i wytrzyj
do sucha.

[Czyszczenie oprawki no¿a]
Jeœli materia³ dostanie siê do wnêtrza kapturka oprawki,
odkrêæ go i usuñ zanieczyszczenia.
Jeœli naro¿niki i krzywe nie s¹ dobrze wycinane,
lub linie s¹ miejscami niedociête, oczyœæ kapturek
oprawki no¿a.



8-2 Zu¿ycie

Nowe Zu¿yta krawêdŸ

[Nó¿]
Nastêpuj¹ce objawy œwiadcz¹ o zu¿yciu no¿a i wtedy nale¿y go wymieniæ
na nowy:

Ostrze jest z³amane.
Niedociête obszary nawet po zwiêkszeniu nacisku o 50 do 60 g.
Linie ciêcia s¹ postrzêpione.
Kiedy wycinamy ma³e elementy lub naro¿niki, materia³ odkleja siê od pod³o¿a.

Jeœli wykonuje siê ciêcie twardych materia³ów, ostrze no¿a mo¿e siê
wyszczerbiæ jak pokazano na rysunku obok. Nie uzyskamy dobrej jakoœci ciêcia
nim nie wymienimy no¿a na nowy.

[Oprawka no¿a]
Jeœli sprawdzisz stan ostrza no¿a, a kapturek oprawki jest czysty i nie ma w nim kawa³ków materia³u,
lecz nadal ciêcie nie przebiega g³adko, znaczy to, ¿e ostrza no¿a nie mo¿na dok³adnie ustawiæ, wymieñ
oprawkê.

Kiedy oprawka jest u¿ywana przez d³u¿szy czas, ³o¿ysko ulega zu¿yciu, i nó¿ przestaje siê ³atwo obracaæ.
Jeœli nó¿ siê ciê¿ko obraca nie da siê prawid³owo wycinaæ. Efekt jest taki jak œcieg maszyny do szycia.

Jeœli naro¿niki i krzywe nie s¹ dobrze wycinane lub przerywane patrz “8-1 Czyszczenie”. Jeœli wyczyszczenie
kapturka nie pomo¿e, wymieñ oprawkê.

[Listwa teflonowa]
Jeœli w trakcie ciêcia nó¿ przecina podk³ad w wyniku zbyt du¿ej si³y nacisku lub zbyt du¿ego wysuniêcia
koñcówki no¿a zniszczy siê listwa teflonowa. Kiedy jest zniszczona, dok³adne wycinanie nie jest mo¿liwe.

Kiedy listwa jest zdeformowana lub pociêta, nale¿y j¹ wymieniæ. Skontaktuj siê z autoryzowanym
przedstawicielem Roland DG Corp. Wymiana listwy jest us³ug¹ serwisow¹.



8-3 Wymiana no¿a odcinaj¹cego

UWAGA

Upewnij siê, ¿e zasilanie jest
wy³¹czone nim bêdziesz
zmieniaæ nó¿ odcinaj¹cy.
Inaczej mo¿na ulec zranieniu.

Wymieñ nó¿ odcinaj¹cy dostarczony wraz z CX-500/400/300 wed³ug opisanej ni¿ej procedury.

* Jeœli nó¿ blokuje siê w g³owicy, u¿yj pensety do wyjêcia go.

Wciêcie

Nó¿ jest trzymany
magnesem.

Wy³¹cz zasilanie CX-500/400/300.

Wyjmij nó¿ odcinaj¹cy.
(1) Poluzuj œrubê a¿ nó¿ siê wysunie.
(2) Utrzymaj œrubê w tym po³o¿eniu i delikatnie

wyci¹gnij go w kierunku oznaczonym strza³k¹.
* Nie dociskaj do kiedy to robisz.

W³ó¿ nowy nó¿.

Zak³adanie no¿a odcinaj¹cego.
(1) Trzymaj¹c za œrubê powoli wsuñ j¹

w rowek.
* Uwa¿aj, ¿eby siê nie zraniæ.

(2) Dokrêæ œrubê.



9 Jeœli wyst¹pi¹ problemy

9-1 Test w³asny

W CX-500/400/300 mo¿na przeprowadziæ test w³asny urz¹dzenia. Jeœli wydaje siê,
¿e urz¹dzenie nie pracuje prawid³owo, przeprowadŸ ten test.
(do tego testu nie jest potrzebny komputer).

Jak opisano w “4-1 Zak³adanie materia³u (materia³ z rolki)”
za³ó¿ materia³.

Jak opisano w “4-2 Instalacja no¿a”
za³ó¿ nó¿ i oprawkê.

Wciœnij przycisk [MENU].

Wciskaj przycisk [ ] a¿ pojawi siê komunikat
jak obok.

Wciœnij przycisk [ ] aby przejœæ do podmenu.

Przyciskami [ ] i [ ] przejdŸ do [DEMOCUT].

Wciœnij przycisk [ENTER].
Rozpocznie siê test w³asny. Jeœli wszystko
jest w porz¹dku zostanie wyciêta grafika jak obok.
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9-2 Co robiæ gdy?

Rozwi¹zywanie problemów z CX-500/400/300

Czy przewód zasilania jest
prawid³owo pod³¹czony?

Czy w³¹czone jest zasilanie?

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

Czy CX-500/400/300 jest po³¹czony
z komputerem w³aœciwym
przewodem?

Czy urz¹dzenie jest w stanie
gotowoœci?

Czy ustawienie sterowników
jest prawid³owe?

Czy CX-500/400/300 jest prawid³owo
pod³¹czony do komputera?

Czy jest prawid³owo wybrany port?

Czy oprogramowanie jest
prawid³owo skonfigurowane?

Czy urz¹dzenie jest w trybie menu?

Pod³¹cz przewód zasilaj¹cy do urz¹dzenie i do gniazda zasilania
jak opisano w “3-2 Pod³¹czenie”.

W³¹cz zasilanie.

Jeœli na wyœwietlaczu pojawi siê komunikat
jak obok, to znaczy, ¿e operacja jest
wstrzymana.
Aby kontynuowaæ wciœnij ponownie [PAUSE].
Aby przerwaæ proces, najpierw zatrzymaj przesy³ danych z komputera,
a nastêpnie wciœnij przycisk [ENTER] na co najmniej 0,5 s.

Rodzaj przewodu okreœla twój komputer i oprogramowanie. Nawet
jeœli zawsze stosujesz ten sam komputer, inne oprogramowanie
mo¿e wymagaæ innego przewodu. SprawdŸ w instrukcji programu.

Jeœli dioda SETUP nie œwieci siê, ciêcie nie zostanie wykonane nawet
jeœli dane zosta³y przes³ane.

Upewnij siê, czy pod³¹czy³eœ w³aœciwy port.

Prawid³owo po³¹cz CX-500/400/300 z komputerem
(patrz “3-2 Pod³¹czenie”).

SprawdŸ nastêpuj¹ce pozycje:
Wybór portu wyjœciowego, Wybór urz¹dzenia, Inne ustawienia

SprawdŸ w instrukcji obs³ugi i ustaw prawid³owo.

Jeœli wyœwietlacz pokazuje tryb menu, ciêcie nie mo¿e byæ wykonane
nawet jeœli urz¹dzenie otrzymuje dane. WyjdŸ z trybu menu

Kiedy wybierzemy model urz¹dzenia poprzez jego nazwê, urz¹dzenie
mo¿e wymagaæ innych instrukcji ni¿ wysy³ane przez program co
spowoduje b³¹d. Mo¿e byæ niezbêdne ustawienie punktu
pocz¹tkowego, trybu jêzyka lub innych parametrów.
SprawdŸ w instrukcji obs³ugi oprogramowania.
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Komunikaty na wyœwietlaczu

Po³o¿enie jednej lub obu rolek dociskowych jest nieprawid³owe.
Jeœli to wyst¹pi, podnieœ rolki dociskowe i przesuñ je nad rolki
napêdowe w odpowiednie po³o¿enie. Popraw po³o¿enie materia³u
i dociœnij rolki. (Patrz “4-1 Zak³adanie materia³u (materia³ z rolki)”).

Pojawia siê, jeœli za³o¿ony materia³ nie zakrywa fotokomórki s³u¿¹cej
do detekcji materia³u.
Postêpuj¹c tak jak opisano w “4-1 Zak³adanie materia³u (materia³
z rolki)” ustaw go tak, aby zakrywa³ fotokomórkê.

Za³ó¿ materia³ i wciœnij dowolny przycisk w celu skasowania
komunikatu.

Wyœwietla siê po usuniêciu materia³u i wciœniêciu [ENTER].

Urz¹dzenie zatrzymuje siê w celu wymiany narzêdzia.
Jeœli wymiana narzêdzia nie jest konieczna, wciœnij [ENTER].
Funkcja [SP COMMAND] jest standardowo ustawiona na [DISABLE].

Wyst¹pi³ b³¹d napêdu.
To mo¿e pojawiæ siê, jeœli CX-500/400/300 jest przeci¹¿ony, np.
jeœli materia³ siê zablokowa³ lub wyst¹pi³y naprê¿enia w trakcie ciêcia
lub przewijania d³ugich odcinków, b¹dŸ kiedy materia³ rozerwa³ siê
przy przesuwaniu na rolkach. W tym wypadku wy³¹cz zasilanie i w³¹cz
ponownie (jeœli materia³ zablokowa³ siê usuñ go nim w³¹czysz zasilanie).
Przy ciêciu d³ugich odcinków u¿ywaj funkcji [AREA MOVE] w celu
sprawdzenia przesuwania siê materia³u ustawiaj¹c wielkoœæ o minimum
0,1 m wiêksz¹ ni¿ potrzebna.
Kiedy stosujesz gruby materia³ w funkcji [QUALITY] zmieñ [NORMAL]
na [HEAVY] (patrz “7-3 Lista funkcji”).Jeœli komunikat pojawi siê i
ciêcie zatrzyma siê mimo, ¿e jest ustawione [HEAVY], wy³¹cz zasilanie,
w³¹cz ponownie i zmieñ prêdkoœæ [SPEED] ustawiaj¹c [**cm/s] na
mniejsz¹ wartoœæ. (patrz “7-3 Lista funkcji”).
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Wycinane linie s¹ niedociête lub Ÿle przecinane

Pojawiaj¹ siê nieprzeciête obszary lub materia³ nie jest przecinany

Papier podk³adowy jest przecinany

Materia³ podnosi siê w trakcie ciêcia lub nó¿ go rysuje

Czy nó¿ i oprawka jest prawid³owo
za³o¿ona i dokrêcona?

Czy nó¿ i oprawka jest prawid³owo
za³o¿ona i dokrêcona?

Czy nie ma kawa³ków materia³u
w oprawce?

Czy stosujesz gruby materia³?

Czy stosujesz gruby materia³?

Czy oprawka no¿a nie jest zu¿yta?

Czy listwa teflonowa nie jest zu¿yta?

Czy mimoœród no¿a jest prawid³owy?

Czy nó¿ nie jest stêpiony?

Czy naciski no¿a, mimoœród
i prêdkoœæ ciêcia s¹ odpowiednie
dla danego materia³u?

Czy wysuniêcie no¿a i si³a nacisku
jest odpowiednia dla danego
materia³u.

Jak¹ szerokoœæ ma materia³?

Pocz¹tek i koniec ciêcia rozmija siê ze sob¹

Czy prêdkoœæ przesuwu nie jest
zbyt du¿a?

Za³ó¿ je tak, aby nie mia³y luzu (patrz “4-2 Instalacja no¿a”).

Za³ó¿ je tak, aby nie mia³y luzu (patrz “4-2 Instalacja no¿a”).

Odkrêæ nakrêtkê oprawki no¿a i oczyœæ j¹ (patrz “8-1 Czyszczenie”).

kiedy stosujesz gruby materia³ przestaw [QUALITY] na [HEAVY]
(patrz “5-1 Szczegó³owe ustawienie parametrów ciêcia”).

Wymieñ na now¹ oprawkê (patrz “8-2 Zu¿ycie”).

Wymieñ listwê teflonow¹ na now¹ (patrz “8-2 Zu¿ycie”).

Ustaw odpowiednie wartoœci (patrz “5-1 Szczegó³owe ustawienie
parametrów ciêcia”). Zawsze upewnij siê jakie wartoœci s¹ ustawiane
przez program. W tym wypadku upewnij siê, czy ustawienia programu
nie powoduj¹ konfliktu z ustawieniami urz¹dzenia.

Wymieñ nó¿ na nowy (patrz “4-2 Instalacja no¿a”).

PrzeprowadŸ test ciêcia (patrz “5-1 Szczegó³owe ustawienie
parametrów ciêcia” i “4-3 Ustawienie si³y nacisku i prêdkoœci ciêcia”).

Ustaw odpowiednie wysuniêcie no¿a i si³ê nacisku (patrz
“5-1 Szczegó³owe ustawienie parametrów ciêcia”
i “4-3 Ustawienie si³y nacisku i prêdkoœci ciêcia”).

Kiedy stosujesz gruby i twardy materia³, punkt koñcowy mo¿e
nie trafiaæ w pocz¹tkowy.

Kiedy stosujesz materia³ szerszy ni¿ 762 mm, opuœæ œrodkow¹
rolkê dociskow¹.

Przy pomocy menu [UPSPEED] zmniejsz prêdkoœæ przesuwu
(patrz “5-1 Szczegó³owe ustawienie parametrów ciêcia”).



Puste obszary na materiale

Arkusz nie mo¿e byæ za³adowany funkcj¹ “PIECE” (d³ugoœæ nie jest wyœwietlana)

Materia³ zeœlizguje siê z rolek dociskowych w trakcie ciêcia

Czy jest d³u¿szy ni¿ 1,6 m?

Czy stosujesz materia³ z perforacj¹?

Czy po za³o¿eniu materia³u
w arkuszu zastosowa³eœ funkcjê
“PIECE” przy wyborze typu
materia³u?

Czy materia³ blokuje siê
w tej samej pozycji?

Czy materia³ jest za³o¿ony
równo?

Czy rolki s¹ opuszczone?

Czy rolki dociskowe nie s¹
zdeformowane?

Czy puste obszary nie wynikaj¹
z ustawienia?

Z przyczyn technicznych s¹ marginesy z przodu, z ty³u, z lewej i z prawej
strony (patrz “5-2 Po³o¿enie punktu pocz¹tkowego i powierzchnia ciêcia

Po za³o¿eniu arkusza d³u¿szego ni¿ 1.6 m i wywo³aniu [PIECE]
materia³ zostanie rozpoznany jako materia³ z rolki (patrz
“5-2 Po³o¿enie punktu pocz¹tkowego i powierzchnia ciêcia”).

Jeœli materia³ ma perforacjê, nie ustawiaj rolek dociskowych na niej,
poniewa¿ materia³ bêdzie siê zsuwaæ. Upewnij siê, ¿e rolki s¹
przesuniête do œrodka.

Kiedy zak³adasz materia³ wybierz [PIECE] w [SELECT SHEET]
patrz “5-4 Zak³adanie materia³u w arkuszach”).

Upewnij siê, czy lewa lub prawa krawêdŸ materia³u nie dotyka
bocznych powierzchni CX-500/400/300 ocieraj¹c siê w trakcie ciêcia.
Taki kontakt mo¿e nie tylko uszkodziæ materia³, lecz równie¿
uniemo¿liwiæ prawid³owe ciêcie lub zeœlizgn¹æ siê z rolek.

Materia³ nie jest przytrzymywany. Upewnij siê, czy rolki nie wystaj¹
poza krawêdzie materia³u i dociœnij je.

Jeœli materia³ zeœlizguje siê mimo, ¿e jest za³o¿ony prawid³owo,
znaczy to, ¿e ¿ywotnoœæ rolek siê skoñczy³a. W tym przypadku
skontaktuj siê z autoryzowanym przedstawicielem Roland DG Corp.
Wymiana rolek jest operacj¹ serwisow¹.
Zawsze po zakoñczeniu ciêcia podnoœ rolki napêdowe aby siê
nie odkszta³ca³y.

Jeœli przednia krawêdŸ materia³u jest pod k¹tem, odciêcie jej nie
wyprostuje go i nadal bêdzie nierównoleg³y do rolek napêdowych.
Jeœli materia³ przemieszcza siê na wiêksz¹ odleg³oœæ, jego boczne
krawêdzie mog¹ przesuwaæ siê w stosunku do rolek o 5 do 25 mm.
Kiedy stosujesz materia³ z rolki zastosuj funkcjê [AREA MOVE] w celu
kontroli przesuwu materia³u (dodaj¹c oko³o 0,1 m do potrzebnej dla
danej grafiki d³ugoœci materia³u) upewnij siê, ¿e rolki dociskowe maj¹
zawsze kontakt z materia³em (obie boczne rolki, a nie tylko jedna
z nich).
Jeœli materia³ przesunie siê w trakcie ciêcia i przekosi, to mo¿e
wyst¹piæ b³¹d napêdu.



9-3 Komunikaty o b³êdach

Komunikaty o b³êdach pojawiaj¹ siê jeœli przychodz¹ce dane spowoduj¹ b³êdy podane w tabeli. Komunikat
jest wyœwietlony w celu informacji, a przesy³ danych nie zostanie przerwany i zawsze mo¿na przeprowadziæ
nastêpne operacje.
Aby wyczyœciæ komunikat, wciœnij dowolny przycisk.
Jeœli pojawi³ siê b³¹d, prawid³owe wycinanie, mo¿e byæ niemo¿liwe.

Rodzaje komunikatów podano poni¿ej.
W wiêkszoœci przypadków spowodowane s¹ nieprawid³owymi odbieranymi danymi. Wiêcej informacji w
“9-2 Co robiæ gdy?”.

Komunikat b³êdu Znaczenie

Pojawia siê jeœli liczba parametrów jest inna ni¿ dozwolona.

Pojawia siê jeœli wartoœæ parametru jest inna ni¿ dozwolona.

Pojawia siê jeœli wyst¹pi nierozpoznawalny znak.

Pojawia siê jeœli wysy³ane rozkazy s¹ nierozpoznawalne przez
CX-500/400/300. Ten b³¹d mo¿e wyst¹piæ, jeœli rozkazy wysy³ane s¹ w trybie
mode1, a urz¹dzenie ustawione na mode2 lub na odwrót. Zmieñ ustawienie
rozpoznawania rozkazów stosuj¹c menu wyœwietlacza to b³¹d nie pojawi siê
ponownie.



Ci¹g dalszy na nastêpnej stronie

10 Specyfikacja

10-1 Specyfikacja
CX-500 CX-400 CX-300

Mechanizm
System napêdu

Maksymalny
obszar ciêcia

Dopuszczalna
szerokoœæ
materia³u

Szerokoœæ materia³u
odcinanego

Narzêdzia

Max. prêdkoœæ

Prêdkoœæ ciêcia
Si³a nacisku

Rozdzielczoœæ mech.

Rozdz. programowa
Dok³adnoœæ

Powtarzalnoœæ

Porty

Rozmiar bufora
System instrukcji

Prze³¹czniki

Przyciski
Kontrolki

Wyœwietlacz
Zu¿ycie energii
Poziom g³oœnoœci

Wymiary

Masa

Urz¹dzenie

Urz¹dzenie

z podstaw¹

z podstaw¹

Temperatura pracy
Wilgotnoœæ pracy
Akcesoria

Dla pozycji oznaczonych gwiazdk¹ “*”, patrz, nastêpna strona

System przesuwu materia³u
Sterowany cyfrowo silnik “servo”

szerokoœæ: 1195 mm
d³ugoœæ: 24998 mm

szerokoœæ: 1000 mm
d³ugoœæ: 24998 mm

szerokoœæ: 737 mm
d³ugoœæ: 24998 mm

min. 90 mm
max. 1372 mm

min. 90 mm
max. 1178 mm

50 mm do 540 mm
582 mm do 915 mm

0 do 1270 mm 0 do 1067 mm 0 do 812 mm

nó¿ tn¹cy: specjalne no¿e serii CAMM-1

W trakcie ciêcia: 850 mm/s (we wszystkich kierunkach)
od 10 do 850 mm/s co 10 mm/s

20 do 350 g

0,0125 mm/krok

0,025 mm/krok

Mniej ni¿ +/- 0,2 % lub 0,1 mm (które wiêksze)

Równoleg³e (Centronics), USB (Rev 1.1)

2 MB (1,3 MB dla replotu)

CAMM-GLIII (mode1 i mode2)
Wy³¹cznik zasilania, suwak si³y nacisku

PRESET, FORCE, SPEED, ORIGIN, MENU, ENTER, PAUSE, SHEET CUT, TEST CUT, , , ,
POWER/ERROR, SETUP, PAUSE

Ciek³okrystaliczny, 20 znaków w 2 liniach

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

Tryb ciêcia: poni¿ej 62dB (A) Tryb gotowoœci: poni¿ej 40dB (A)
(zgodnie z norm¹ ISO 7779)

1602 mm (s) x 264 mm (d) x 398 mm (w)

1602 mm (s) x 727 mm (d) x 1113 mm (w)

1407 mm (s) x 264 mm (d) x 398 mm (w)

1407 mm (s) x 727 mm (d) x 1113 mm (w)

1144 mm (s) x 264 mm (d) x 398 mm (w)

1144 mm (s) x 727 mm (d) x 1113 mm (w)

38 kg

59 kg

32 kg

53 kg

27 kg

46 kg

5 do 40 C
35 do 80 % (bez kondensacji)

przewód zasilania, oprawka no¿a (XD-CH3), nó¿,wskaŸnik, nó¿ odcinaj¹cy,
uchwyt do przewodów, instrukcja obs³ugi, “Roland Software Package”,

0,1 mm lub mniej (bez uwzglêdnienia odkszta³cenia materia³u)
zakres zapewnienia dok³adnoœci powtarzania (*)

dla materia³u szerszego ni¿ 610 mm: d³ugoœæ 4,000 mm (tylko CX-500/400)
dla materia³u do 610 mm: d³ugoœæ 8,000 mm



(*) Poni¿sze zalecenia powinny byæ satysfakcjonuj¹ce

Materia³: 3M Scotchcal Mastercut
Specjalna podstawa (rolka musi byæ u³o¿ona równo na uchwytach)
Marginesy boczne: minimum 25 mm z prawej i lewej strony
Margines z przodu: minimum 25 mm
(po za³o¿eniu materia³u i wybraniu [F-EDGE], materia³ przesunie siê i automatycznie ustawi siê
z marginesem z przodu 25 mm)
U¿yj funkcji [AREA MOVE] w celu przeprowadzenia testu przesuwu materia³u ustawion¹ o 0,2 mm
wiêcej ni¿ potrzebne
Dane do ciêcia wyœlij jednorazowo

Margines boczny:
25 mm lub wiêcej

Margines boczny:
25 mm lub wiêcej

Margines przedni: minimum 25 mm
Listwa teflonowa

Punkt (0,0)
Przesuwna rolka
dociskowa lewa

Przesuwna rolka
dociskowa prawa

Punkt pocz¹tkowy jest obrócony o 90 stopni ([AXIS ROTATE] na [90deg])

D³ugoœæ przesuwu
Materia³ szerszy ni¿ 610 mm: 4,000 mm
Materia³ wê¿szy ni¿ 610 mm” 8,000 mm

Szerokoœæ
ciêcia

(1) Napis rozpoczynamy ci¹æ od litery “R”
(2) Po wyciêciu ostatniej litery “P”, materia³ wróci do
punktu 0,0 i zostanie wyciêta ramka.



10-2 Specyfikacja portów

[Równoleg³y]

Standard

Sygna³ wejœcia

Sygna³ wyjœcia

Poziom sygna³y we/wy

Metoda transmisji

Zgodny ze standardem Centronics

STROBE (1 BIT), DATA (8 BITÓW)

BUSY (1 BIT), ACK (1 BIT)

TTL

Asynchroniczna

[USB]

Standard

Prêdkoœæ transmisji

Format danych

Zgodnoœæ z³¹cza

D³ugoœæ przewodu

Universal Serial Bus Specification Revision 1.1

Universal Serial Bus Device Class Definition for Printing Device Version 1.1

12Mbps

NRZI

Series B

3 m

[Port równoleg³y (zgodny ze standardem
Centronics]

[Port USB]

Zasilanie

Uziemienie

Numer pina Sygna³ Opis
Numer

sygna³u
Numer
pinu

Numer
sygna³u Oznaczenie pinów



10-3 Opis rozkazów
Oznaczenia:

Zgodne

Niezgodne

Pomijane

mode 1

mode 2

Rozkaz

Rozkaz

Rozkaz

Rozkaz

Rozkaz

Rozkaz

Rozkaz

Rozkaz

Rozkaz

Rozkaz

Rozkaz

Rozkaz

Rozkaz

Rozkaz

Zgodnoœæ

Zgodnoœæ

Zgodnoœæ

Zgodnoœæ

Zgodnoœæ

Zgodnoœæ

Zgodnoœæ

Zgodnoœæ

Zgodnoœæ

Zgodnoœæ

Zgodnoœæ

Zgodnoœæ

Zgodnoœæ

Zgodnoœæ

Rozkazy dla mode 1 i mode 2



- NOTATKI -



Opracowanie polskiej wersji jêzykowej instrukcji dla sieci dystrybucji Roland DG w Polsce
mgr in¿. Piotr Œwidziñski


