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VORWORT

Vielen Dank, dass Sie sich fur einen Schneideplotter der Serie CE5000 entschieden haben. Die
Schneideplotter CE5000-60/120 arbeiten mit einem digitalen Servoantriebssystem fir einen duf3erst
schnellen und prézisen Schnitt. Neben dem Schneiden von Folien und anderen Medien kann ein
Schneideplotter der Serie CE5000 auch als Stiftplotter eingesetzt werden. Bitte lesen Sie sich dieses
Handbuch vor der Inbetriebnahme sorgfaltig durch, um eine hohe Schnittqualitat und optimale Leis-
tung zu gewahrleisten.

Anmerkungen zu diesem Handbuch

(1) Kein Teil dieses Dokumentes darf ohne vorherige schriftiche Genehmigung der Graphtec Europe
GmbH vervielfaltigt, in einem Speichersystem archiviert oder in irgendeiner anderen Form oder
auf irgendeine andere Art und Weise Ubermittelt werden.

(2) Produktspezifikationen und andere Informationen in diesem Handbuch kénnen Anderungen ohne
Benachrichtigung unterliegen.

(3) Auch wenn samtliche Anstrengungen unternommen wurden, um eine vollstandige und genaue In-
formation zu gewdhrleisten, kontaktieren Sie bitte Ihren Handelsvertreter oder nachsten Graph-
tec-Verkaufer, wenn Sie auf unklare oder falsche Informationen stof3en sollten oder Hinweise
bzw. Verbesserungsvorschlage haben sollten.

Eingetragene Warenzeichen

Alle in diesem Handbuch erwéhnten Firmennamen, Marken, Logos und Produkte sind Warenzeichen
oder eingetragene Warenzeichen der entsprechenden Firmen.

Copyright

Dieses Benutzerhandbuch ist Eigentum der Graphtec Europe GmbH.
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1. EINLEITUNG
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1.1 Uberprifung des Inhaltes

Uberpriifen Sie nach dem Auspacken des Plotters, ob das unten aufgefiihrte Standardzubehér enthalten ist.
Sollte Zubehdr fehlen, kontaktieren Sie Ihren Handelsvertreter oder nchstgelegenen Graphtec-Fachhéndler.

Je 1 Stiick

1-2



1.2 Einzelteile und Funktionen

B Vorderansicht

Schneidmatte

o

Die Abbildung zeig

Schneidmatte

Gritrollen

Klemmrollen

Werkzeugkopf
Werkzeughalter
Mediensethebel

Kontrolltafel
USB-Schnittstelle

Serielle Schnittstelle (RS232C)

Gritrolle Werkzeugkopf

Serielle Schnittstellen-
verbindung (RS-232C)

Klemmrollen

USB-Schnittstelle

t das Modell CE5000-120.

: das Schneiden bzw. Plotten erfolgt auf dieser Matte.

: bewegt das Medium vorwarts bzw. riickwarts.

: driicken das Medium gegen die Gritrollen.

: bewegt den Schneidstift nach links und rechts.

: hélt den Schneidstift und bewegt diesen nach oben und unten.

: hebt bzw. senkt die Klemmrollen beim Einzug eines Mediums.

: zum Bedienen des Schneideplotters sowie Einstellen der Funktionen.
: zur Verbindung mit einem USB-Kabel.

: zur Verbindung mit einem seriellen RS-232 Schnittstellenkabel.



B Rickansicht

Netzkabelanschluss
Ein-/Ausschalter
Standful
Medienrollenhalterung
Stopper

Die Abbildung zeigt das Modell CE5000-120.

ll/' Medienrollen |

¥ Ein-/Ausschalter

:\""1- Netzkabelanschluss

‘étopper Standful?

. verbindet das Netzkabel mit dem Schneideplotter

. schaltet die Stromversorgung des Schneideplotters ein bzw. aus.
. trégt die Schneideinheit

. trégt Medienrollen

. bestimmt die Position der eingelegten Medienrolle



Kontrolltafel

COND Mo,

‘ |0:}|

OFFSET

SPEED

’H::tu— ‘ u.‘.:-ur;llr\'

STATUS:

= STATUS
TEST FREV. NEXT
COND, PAUSE ENTER

@ TEST:

() PREV.

NEXT:

Leuchtet (grin), wenn der Schneid-
plotter eingeschaltet wird und erlischt,
wenn er in den PAUSE-Status geht.
Diese Anzeige blinkt, wenn Daten von
einer Schnittstelle empfangen werden,
unabhangig davon, ob der Plotter im
PAUSE-Status ist oder nicht.

Kontrolltafel-Tasten

Mit dieser Funktionstaste fulhren
Sie den Testschnitt durch und
prufen die Schnittbedingungen.

:  Mit dieser Funktionstaste sehen Sie

im PAUSE-Status die vorangegan-
gene LCD-Anzeige.

Mit dieser Funktionstaste sehen Sie
im PAUSE-Status die nachste
LCD-Anzeige.

® COND.: Mit dieser Funktionstaste rufen Sie

die Einstellungen der Schneid-
messerbedingungen auf.

o PAUSE: Mit dieser Funktionstaste wechseln

Sie vom Bereitschafts- in den
PAUSE-Status, um verschiedene
Einstellungen vorzunehmen (siehe
»4.1 Liste PAUSE-Men("). Durch er-
neutes Driicken beenden Sie den
PAUSE-Status. Wenn Sie die Taste
wahrend des Schneid- bzw. Plotvor-
gangs driicken, wird dieser unter-
brochen (siehe 3.7 Die Funktion
Stop").

@ ENTER: Mit dieser Funktionstaste werden die

eingegebenen Schnitt- bzw. Plotbe-
dingungen gespeichert.

0 O QO O PosiTION:

Mit diesen Funktionstasten bewegen
Sie den Cursor oder andern Einstel-
lungen am LCD-Display im Bild-
schirm Funktionseinstellungen.
Durch Druicken dieser Tasten im
PAUSE-Status bewegen Sie den
Werkzeugkopf oder das Medium.

ORIGIN: Mit dieser Funktionstaste legen Sie

den Ursprung fest. Beim Driicken
der Taste wird die aktuelle Stiftposi-
tion als Ursprungspunkt festgelegt.



1.3 Montage des Standful3es

B Aufbau des StandfulRes

Der Standful? besteht aus folgenden Einzelteilen:

FuRe (L/R) Seitenstiitzen (L/R) Vittelsirebe
CESO00-50 CESO00-E0 CES000-120 CES000-60
) =
B CES00-120
CEBQQD-120
11
..,_..-ﬂ""
Innensechskantschraube Innensechskantschraube )
M5x12 fiir CE5000-60 Miinzschraube x 4 M6 x 8 Inbusschlussel  Inbusschliissel (M6)
M5x20 fir CE5000-120 nur CE5000-60 nur CE5000-120 (M5) nur CE5000-120

v T ¥ r—

B Montageanleitung fir den Standful3

Befestigen Sie mit dem Inbusschliissel die Fi3e (L/R) mit den Innensechskantschrauben (M5) an den Seitenstiit-
zen (L/R).

CES5000-120 Innensechskant-

schraube (M5)

CES5000-60 Innensechskant-

schraube (M5)

Seitenstitze Seitenstitze

Das mittlere der
drei Bohrlécher
wird nicht ver-
wendet.

Stoppear




Befestigen Sie mit dem Inbusschlussel den Standfuaufsatz (L/R) mit den Innensechskantschrauben (M5) an den
Seitenstitzen (L/R).

CE5000-60 Innensechskant- CE5000-120 Innensechskant-
schraube (M5) schraube (M5)

Aufsatz
. Aufsatz
Seitenstitze

Seitenstitze

Befestigen Sie mit dem Inbusschliussel die Mittelstrebe mit den vier Innensechskantschrauben (CE5000-60: M5,
CE5000-120: M6) locker an den Seitenstutzen

CES000-60

Mittelstrebe

Innensechskant-
schraube (M5)

Zyt
/

Seitenstitze

Mittelstrebe

Innensechs-
kantschraube

/ (V)

CES000-120

Seitenstitze




Montieren Sie den Schneideplotter CE5000 auf dem Standful3, indem Sie die Positionierungspunkte im Standfuf3
in die Positionierungslocher auf der Unterseite des Plotters stecken, und befestigen Sie diesen mit den vier
Munzschrauben oder Innensechskantschrauben (M6).

Positionspunkte Ji
StandfuB® ¥

CES000-60,

Positionspunkte
Standful?

CES000-120

Innensechskant-
schraube (M6)

Ziehen Sie nun die in Schritt drei locker angezogenen Schrauben fest.



1.4 Montage des Auffangkorbes (CE5000-60/120: optional)

B Einzelteile des Auffangkorbes

Der Auffangkorb besteht aus folgenden Einzelteilen:

Auffangvorrichtung Auffangtuch Innensechskantschrauben M6 x 4

t

B Montageanleitung fur den Auffangkorb

HINWEIS .#p;f Zur Montage des Auffangkorbes werden mindestens zwei Personen benétigt.

Lésen Sie die vier Miinzschrauben oder Innensechskantschrauben (M6) und nehmen Sie den Schneideplotter
vom Standful (siehe auch , 1.3 Montage des Standful3es").

Befestigen Sie das Auffangkorbrohr mit den Innensechskantschrauben am Standfu3aufsatz.

Innensechskantschrauben M6

CES000-60

Auffangkorbrohr

CES000-120




Montieren Sie den Schneideplotter CE5000 auf dem Standful3, indem Sie die Positionierungspunkte im Standful
in die Positionierungslocher auf der Unterseite des Plotters stecken, und befestigen Sie diesen mit den vier
Munzschrauben oder Innensechskantschrauben (M6).

Positionspunkte & )
-
Standful’

Minzschraube

Standful?

Innensechskant-
schraube (M6)




Ziehen Sie das Auffangkorbrohr auseinander und befestigen Sie daran das Auffangtuch. Legen Sie die Mitte des
Tuches uber die Mittelstrebe und fixieren Sie das Auffangtuch mit den Druckkndpfen.

Uber die Mittel-
strebe legen

Auffangkorbrohr

Druckkndépfe
e

O
\

CES000-120

Auffangtuch




2. EINRICHTEN DES SCHNEIDEPLOTTERS

2.1
2.2
2.3
2.4

Anschluss an lhren Computer ........ccccceeeeevvennnnnn. 2-1
Anschalten ... 2-3
Einlegen von Medien ...........cccccviiiiiiiiiiiini e, 2-4

Einstellen und Befestigen des Messers ........... 2-11



2.1 Anschluss an Ihrem Computer

Der Schneideplotter kann tber einen seriellen (RS-232C) oder USB-Port mit einem Computer verbunden werden.

Waéhlen Sie den Port entsprechend den Anforderung Ihrer Anwendungssoftware und/oder den verfligbaren

Schnittstellen an Threm Computer.

Benutzen Sie je nach gewahlter Verbindungsart ein serielles oder USB-Kabel.
Benutzen Sie ein von Graphtec empfohlenes Schnittstellenkabel, welches mit dem Schnittstellenport kompatibel

ist (ein RS-232C-Kabel ist separat erhaltlich, das USB-Kabel ist im Lieferumfang enthalten).

Vergewissern Sie sich, dass der Plotter ausgeschaltet ist (die Seite " Q " ist gedriickt).

Diese Abbildung zeigt das Modell CE5000-120.

SchlieRen Sie das Kabel an den Schneideplotter und den Computer an. Vergewissern Sie sich, dass Stecker am

Plotter und Computer richtig eingesteckt sind.

510 S0,
B
= H
—Jjﬁh

g
1

Diese Abbildung zeigt das Modell CE5000-120.

[




2.2 Anschalten

Verbinden Sie den Schneideplotter und eine Steckdose mit dem mitgelieferten Netzkabel und schalten Sie den
Strom an.

Vergewissern Sie sich, dass der Plotter ausgeschaltet ist (die Seite " Q " ist gedriickt).

Diese Abbildung zeigt das Modell CE5000-120.

Verbinden Sie mit Hilfe des mitgelieferten Netzkabels den Netzanschluss des CE5000 und eine Steckdose mit
der bendtigten Netzspannung.

Diese Abbildung zeigt das Modell CE5000-120.

Schalten Sie den Schneideplotter durch Driicken der Seite "|" des Schalters an. Die Anzeige STATUS auf der
Kontrolltafel leuchtet auf.

Diese Abbildung zeigt das Modell CE5000-120.




Sofern kein Medium eingelegt wurde, erscheint die folgende Meldung mit der Aufforderung zum Einlegen eines

Mediums.

|PAPIER EINLEGEN

Wurde bereits ein Medium einge

legt, erscheint die aktuelle Medieneinstellung wie folgt.

[ROLLE 2 - ENTER

Wahlen Sie den Medientyp entsprechend des benutzten Mediums aus. Genaue Anweisungen zum Einlegen von
Medien und der Auswahl des Medientyps erhalten Sie im Abschnitt 2.3, ,Einlegen von Medien".

2.3 Einlegen von Medien

Legen Sie das Medium ein und richten Sie es dabei mit der rechten Gritrolle aus, damit es vom Mediensensor re-
gistriert wird. Passen Sie dann die Klemmrollenposition an die Breite des Mediums an. Der Schneideplotter kann
mit Medienrollen und Einzelblattern betrieben werden. Legen Sie den gewiinschten Medientyp gemaR den ent-
sprechenden Anleitungen ein.

B Einlegen einer Medienrolle

Legen Sie die Medienrolle auf die Rollmedienablage oder die Rollen des Standful3es.

Platzierung auf dem Standful3 (CE5000-60/120)
schritt 1

Schieben Sie die Stopper auf eine der Lagerrollen (I6sen Sie zuerst die Schrauben an den Stoppern).

CE5000-60:
Medienrolle

/

Stopper

64

CE5000-120:

Stopper

Medienrolle




Legen Sie die Lagerrolle mit den Stoppern als erste zur Vorderseite hin ein und die zweite Rolle dahinter in einem
geeigneten Abstand, um die Medienrolle aufzunehmen.

Diese Abbildung zeigt das Modell CE5000-120.

Legen Sie nun die Medienrolle auf die Lagerrollen und fixieren Sie diese mit den Stoppern. Ziehen Sie die
Schrauben an den Stoppern fest, sobald die Medienrolle fixiert ist.

Diese Abbildung zeigt das Modell CE5000-120.

Einziehen der Medienrolle
Schritt 1

Driicken Sie den Mediensethebel nach unten, um die Klemmrollen zu l6sen.

Diese Abbildung zeigt das Modell CE5000-120.




Setzen Sie die Medienrolle auf die die Lagerrollen des Standfufes und fiihren Sie dann das Ende des Mediums
von hinten nach vorn durch den Plotter und achten Sie darauf, dass das Medium straff gespannt ist.

Diese Abbildung zeigt das Modell CE5000-120.

Ziehen Sie das Ende des Mediums nach vorn aus dem Schneideplotter heraus, sodass es den Mediensensor

vollstandig bedeckt. Wenn Sie das Medium zu weit heraus gezogen haben, drehen Sie die Medienrolle entspre-
chend, um die Lange zu korrigieren.

Diese Abbildung zeigt das Modell CE5000-120.

Mediensensor

HINWE!IS ,ﬁf Legen Sie das Medium so ein, dass es den Mediensensor bedeckt.

Passen Sie die Abstande der linken und rechten Klemmrollen an die Breite des Mediums an.




Sobald Sie sich vergewissert haben, dass das Medium straff durch den Plotter geht, ziehen Sie den Medien-
sethebel nach oben, um die Klemmrollen zu senken, und rollen Sie so viel Material von der Medienrolle ab wie
Sie bendtigen.

Ziehen Sie den Mediensethebel zum
Fixieren des Mediums nach oben

Rollen Sie die bendtigte Lange ab.

Nach dem Hochziehen des Mediensethebels wird ein Meni zur Wahl des Medienmodus angezeigt. Wahlen Sie
den entsprechenden Medienmodus.

[ROLLE 2 - ENTER |

,ﬁz Wenn die Meldung ,ANDRUCKR. SETZEN* beim Einlegen des Mediums erscheint
und der Mediensethebel in der oberen Stellung ist, ist entweder die rechte Klemmrol-
le nicht Uber der rechten breiten Gritrolle oder die linke bzw. mittlere (CE5000-120)
Klemmrolle nicht iiber der entsprechenden Gritrolle ausgerichtet. Uberpriifen Sie, ob
diese richtig ausgerichtet sind.

Durch Driicken von o oder o erscheint ,ROLLE1 - ENTER", ,ROLLEZ2 - ENTER", und ,BLATT - ENTER".

Wahlen Sie zwischen ,ROLLE2 - ENTER" oder ,ROLLE1 - ENTER" und driicken Sie dann die Eingabetaste 9
zur Bestéatigung. Haben Sie ,ROLLE2 - ENTER" gewahlt, wird nur die Medienbreite bestimmt. In diesem Modus
liegt der Startpunkt zum Schneiden nach der vorderen Kante. Haben sie ,ROLLEL - ENTER" gewahlt, werden
sowohl die vordere Kante als auch die Medienbreite ermittelt. In diesem Modus liegt der Startpunkt zum Schnei-
den auf der vorderen Kante.

Nach Ermittlung der MediengrofRe féahrt der Werkzeugkopf an seine Ursprungsposition zuriick und der Schneide-
plotter wartet auf die Schnittdaten. Sind die Schnittstellenbedingungen oder der Befehlsmodus noch nicht ange-
geben, sollten sie jetzt festgelegt werden. Wurden sie bereits festgelegt, richten Sie nun das Schneidmesser ein.
Sobald dies geschehen ist, kann der Schneideplotter mit einem Schneidevorgang beginnen. Die Schnittdaten
kénnen nun von der Anwendersoftware auf Ihrem Computer gesendet werden.



B Einlegen von Medienblattern

Driicken Sie den Mediensethebel nach unten, um die Klemmrollen zu l6sen.

Diese Abbildung zeigt das Modell CE5000-120.

CE5000-120: Legen Sie das Medium so ein, dass die Kanten an den oberen und unteren Skalen auf der Vorder-
seite ausgerichtet sind.

ediensensor

An der Skalierung ausrichten
Diese Abbildung zeigt das Modell CE5000-120.

HINWE!IS ,ﬁf Legen Sie das Medium so ein, dass es den Mediensensor bedeckt.

Passen Sie die Abstande der linken und rechten Klemmrollen an die Breite des Mediums an.

Nach dem Hochziehen des Mediensethebels wird ein Meni zur Wahl des Medienmodus angezeigt. Wahlen Sie
den entsprechenden Medienmodus.

| BLATT - ENTER

HINWEIS ,ﬁ( Wenn die Meldung ,ANDRUCKR. SETZEN" beim Einlegen des Mediums erscheint
und der Mediensethebel in der oberen Stellung ist, ist entweder die rechte Klemmrol-
le nicht Uber der rechten breiten Gritrolle oder die linke bzw. mittlere (CE5000-120)
Klemmrolle nicht iiber der entsprechenden Gritrolle ausgerichtet. Uberpriifen Sie, ob
diese richtig ausgerichtet sind.




Durch Driicken von o oder o erscheint ,ROLLE1 - ENTER", ,ROLLE2 - ENTER", und ,BLATT - ENTER".

Waéhlen Sie ,BLATT - ENTER" und driicken Sie dann die Eingabetaste 9 zur Bestatigung der Auswahl. Haben
Sie ,BLATT — ENTER" gewabhlt, wird die vordere und hintere Medienkante ermittelt.

Nach Ermittlung der Mediengrof3e féahrt der Werkzeugkopf an seine Ursprungsposition zuriick und der Schneide-
plotter wartet auf die Schnittdaten. Sind die Schnittstellenbedingungen oder der Befehlsmodus noch nicht ange-
geben, sollten sie jetzt festgelegt werden. Wurden sie bereits festgelegt, richten Sie nun das Schneidmesser ein.
Sobald dies geschehen ist, kann der Schneideplotter mit einem Schneidvorgang beginnen. Die Schnittdaten kon-
nen nun von der Anwendersoftware auf Ihrem Computer gesendet werden.

B Ausrichten der Klemmrollen

Passen Sie die Abstande der linken und rechten Klemmrollen an die Breite des Mediums an. Positionieren Sie die
Klemmrollen an den Medienkanten so, dass sie sich tiber den Gritrollen befinden. Richten Sie die Klemmrollen
aus, sodass sie sich sowohl tiber dem Medium als auch tber den Gritrollen befinden. Wenn Sie die Klemmrollen
innerhalb der Markierung positionieren, stellen Sie sicher, dass diese uber den Gritrollen liegen.

Klemmrollen-Markierung

S Tl
I L

% FALSCH H___h____'“

ru VORSICHT Um die Klemmrollen bewegen zu kénnen, muss der Mediensethebel nach unten zeigen.

Die von vorn gesehen rechte Klemmrolle muss stets Uiber der rechten breiten Gritrolle positioniert werden.

rechte Klemmrolle

rechte Gritrolle




rn VORSICHT Um die Klemmrollen bewegen zu kénnen, muss der Mediensethebel nach unten zeigen.

HINWEIS ,ﬁ( Wenn die Meldung ,ANDRUCKR. SETZEN* beim Einlegen des Mediums erscheint

und der Mediensethebel in der oberen Stellung ist, ist entweder die rechte Klemmrol-
le nicht Uber der rechten breiten Gritrolle oder die linke bzw. mittlere (CE5000-120)

Klemmrolle nicht iiber der entsprechenden Gritrolle ausgerichtet. Uberpriifen Sie, ob
diese richtig ausgerichtet sind.

CE5000-60

Positionieren Sie die Klemmrollen Uber den Gritrollen, damit die Medienkanten festgeklemmt werden.

Klemmrolle (2)
Gritrolle

o D K Mediensensor

"x VORSICHT - Die Klemmrolle (1) muss uber der rechten breiten Gritrolle liegen.
- Das Medium muss stets Uber dem Mediensensor aufgelegt werden.

CE5000-120

Positionieren Sie die Klemmrollen (1) und (3) Gber den Gritrollen, um jede Medienkante festzuklemmen, und die
Klemmrolle (2) Gber der Gritrolle, die sich am néchsten zur Mitte des Mediums befindet. Das Medium wird nun
durch die drei Klemmrollen (1), (2) und (3) gehalten.

O OK ™ Mediensensor




rh VORSICHT - Die Klemmrolle (1) muss liber der rechten breiten Gritrolle liegen.
- Das Medium muss stets Uber dem Mediensensor aufgelegt werden.

Kleine Medien

Positionieren Sie alle Klemmrollen Gber der rechten breiten Gritrolle. Richten Sie die rechte Medienkante an der
rechten Kante der Gritrolle aus und positionieren Sie die Klemmrollen Uiber beiden Kanten. Die Mindestbreite ei-
nes Mediums betragt 50 mm fiir den CE5000-60 und 85 mm fiir den CE5000-120.

CES000-60 CES000-120

Gritrolle Gritrolle
Klemmrolle (3)

Klemmrolle (2)

rh VORSICHT - Das Medium muss mindestens 125 mm lang sein.
- Das Medium muss stets Uber dem Mediensensor aufgelegt werden.

2.4 Einstellen und Befestigen des Messers

Die einzelnen Messerklingen verfugen Uber eine Vielzahl von Merkmalen. Wahlen Sie die Klinge aus, welche am
geeignetsten fir das eingesetzte Medium ist.

fr'x VORSICHT Behandeln Sie die Klingen mit groRer Vorsicht, um Verletzungen zu vermeiden.

B Eigenschaften und Typen von Schneidmessern

Klingen-Nr. Durchmesser Kompatible
und Profil und Offset Kolben Anwendungen und Eigenschaften
CBO9UA 0,9 mm PHP32-CB09N Standardklinge zum Schneiden von selbstklebenden
0,45 Farbfolien. Geeignet fiir Medien mit einer Starke bis zu
RO R 0,25 mm. Maximale Schnittlange ca. 4000 m.
CB15U 1,5mm PHP32-CB15N Zum Schneiden von Medien, welche zu dick fur die
0,75 CBO09UA-Klinge sind. Geeignet fir Medien mit einer
T —= Stérke von 0,25 mm bis 0,5 mm.
CB15UB 1,5mm PHP32-CB15N Geeignet zum detaillierten Schneiden (z. B. Buchstaben
0,15 mit einer Grof3e von weniger als 10 mm) fir Medien mit
iD:# einer Starke von 0,25 mm.




W Aufbau des Schneidmessers

Der Plotter schneidet Medien mit Hilfe einer Messerklinge, die in einen Messerhalter eingesetzt wird. Es gibt zwei
verschiedene Messerhalter, um die unterschiedlichen Durchmesser der einzusetzenden Messerklinge aufzuneh-
men (der 0,9-mm Messerhalter wird als Standardzubehdr mitgeliefert). Vergewissern Sie sich, dass die Klinge in

den entsprechenden Halter eingesetzt ist.

Messerklinge Kolben

Messerhalterkappe L B
Stellring fur die Klingenlangen

(Blau: fur Klingen mit 0,9 mm @)
(Rot: fur Klingen mit 1,5 mm @)

B Auswechseln des Schneidmessers

rh VORSICHT Behandeln Sie die Klingen mit grol3er Vorsicht, um Verletzungen zu vermeiden.
Schneidmesser mit 1,5 mm Durchmesser Schneidmesser mit 0,9 mm Durchmesser
Stellring fiir die _ Stellring fur die
Klingenlange (rot) Klingenléangen (blau)
Kolben ) Kolben
) ) Klinge mit 0,9 mm @
Klinge mit 1,5 mm @&
Feder
+ +
@ @, Kolbenkappe @ @, Kolbenkappe
Querschnitt Querschnitt
Kolbenkappe Kolbenkappe

Drehen Sie den Stellring fur die Klingenlange, um die Klinge in den Messerhalter einzuziehen.

Drehen Sie den Stellring entgegen dem Uhrzeigersinn, um die Klinge aus dem Messerhalter zu drehen.

Nehmen Sie die Klinge aus der Kappe des Messerhalters heraus.

Setzen Sie die neue Klinge in die vorgesehene Bohrung in die Kappe des Messerhalters ein.

2-12



Wenn Sie die Klinge in die Kappe eingesetzt haben, schrauben Sie den Messerhalter von oben fest.

B Einstellen der Klingenlange

Ist die Klinge zu lang fur die zu bearbeitende Medienstarke, wird die Schneidmatte beschadigt. Achten Sie darauf,
die richtige Klingenlange einzustellen.

rh VORSICHT Behandeln Sie die Klingen mit grof3er Vorsicht, um Verletzungen zu vermeiden.

Stellen Sie die Klingenldnge mittels des Stellringes am Messerhalter ein. Drehen Sie den Ring in Richtung "A",
um die Klinge auszufahren oder in Richtung "B", um die Klinge einzuziehen. Wird der Ring um eine Skaleneinheit
gedreht, bewegt sich die Klinge ca. 0,1 mm. Eine volle Umdrehung des Ringes bewegt die Klinge ca. 0,5 mm.

Richten Sie die Klingenspitze zuerst mit der Spitze des Schneidmessers aus und drehen Sie dann die Klinge aus
dieser Position aus dem Messerhalter heraus, entsprechend der Stéarke des zu schneidenden Mediums.

Nehmen wir an, dass die Medienstéarke, wie in der folgenden Abbildung ersichtlich, "t" betragt und die Klingenlan-
ge "I" gleich bzw. etwas langer als "t" sein soll. Stellen Sie sicher, dass "I" nie grol3er als die Gesamtstérke des
Mediums und des Unterlegblattes ist. Sollte es nicht moglich sein, die Starke des Mediums genau zu bestimmen,
stellen Sie die Klingenlénge ein, indem Sie die Lange nach und nach vergré3ern, bis geringe Spuren der Klinge
auf dem Unterlegblatt sichtbar werden, nachdem ein Schneidetest durchgefiihrt wurde.

Medium

Unterlegblatt ——————— ¥ |




B Einstellen der Klingenlange

Setzen Sie das Schneidmesser in den Schneideplotter ein, nachdem Sie die Klingenléange eingestellt haben.

rh VORSICHT Behandeln Sie die Klingen mit grol3er Vorsicht, um Verletzungen zu vermeiden.

Lockern Sie die Schraube am Werkzeughalter.

Schieben Sie das Schneidmesser in den Werkzeughalter, wahrend Sie diesen nach oben driicken, bis der
Flansch den oberen Teil des Werkzeughalters berlhrt. Stellen Sie sicher, dass der Messerflansch in der Stift-
klammer eingerastet ist.

Stiftklammer

ru VORSICHT Driicken Sie den Werkzeughalter vorsichtig nach oben, um Verletzungen durch die Mes-
serklinge zu vermeiden.




Ziehen Sie die Schraube am Werkzeugkopf fest, sobald das Schneidemesser ordnungsgemaf eingesetzt ist.
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3.1 Festlegen des Formates von empfangenen Daten

Bevor Sie Daten vom Computer senden, muss das Format (der Befehlsmodus) der von der Anwendersoftware
gesendeten Daten Uberprift werden. Der Schneideplotter kann zwei Datenformate (Befehlsmodi) verarbeiten:
GP-GL (Graphtec) und HP-GL. Legen Sie den Befehlsmodus gemaf der genutzten Anwendung fest.

B Festlegen des Befehlsmodus

Prifen Sie, ob sich der Schneideplotter im Bereitschaftsmodus befindet (Anzeige der aktuellen Stifteinstellungen).

[1 sTIFT 53 30 2

Driicken Sie die Taste ° (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu wechseln, und dann (NEXT) oder
(PREV.), bis das nachfolgende Meni angezeigt wird.

|KOMMANDO |

Drucken Sie die Eingabetaste @ es erscheint folgendes Menu.

[KOMMANDO HP-GL|

Driicken Sie o oder o , um zwischen ,GP-GL" oder ,HP-GL" zu wahlen, und danach zur Bestétigung die
Eingabetaste @ Driicken Sie (NEXT) oder (PREV.), um Ihre Auswahl riickgéngig zu machen.

Legen Sie die SCHRITTWEITE fest, wenn ,GP-GL" ausgewahlt wurde. Legen Sie den NULLPUNKT fest, wenn
.HP-GL" festgelegt wurde. Wird ein anderer Befehlsmodus gewahlt als kurz vorher festgelegt wurde, wird der
PAUSE-Modus automatisch beendet, sobald die SCHRITTWEITE (GP-GL) bzw. der NULLPUNKT (HP-GL) fest-
gelegt wurde.



B Festlegen der SCHRITTWEITE

Im Modus GP-GL ist es méglich, den kleinsten Abstand, um den das Schneidmesser bzw. der Stift verfahren
wird, auf eine der folgenden Weiten festzulegen: 0,01 mm, 0,025 mm, 0,05 mm oder 0,1 mm. Die Voreinstellung
lautet 0,1 mm. Sie missen den Wert also verandern, wenn das Programm eine andere Schrittweite angibt.

Wechseln Sie in den Befehlsmodus ,GP-GL".

[KOMMANDO GP-GL|

Driicken Sie die Eingabetaste @ es erscheint das Menu Schrittweite.

[SCHRITTW. 0.100mm|

Driicken Sie o oder o um zwischen ,,0,100 mm®*, ,0,050 mm*, ,,0,025 mm* oder ,0,010 mm* zu wahlen, und

danach zur Bestatigung die Eingabetaste @ Driicken Sie (NEXT) oder (PREV.), um Ihre Auswahl
rickgangig zu machen.

Driicken Sie die Taste '@ (PAUSE), um den PAUSE-Modus zu beenden.

B Festlegen des NULLPUNKTES

Im Modus HP-GL kann der Ursprungspunkt in die untere linke Ecke oder die Mitte gelegt werden. Voreingestellt
ist links unten. Sie missen die Einstellung also veréandern, wenn das Programm eine andere Ursprungsposition
vorgibt.

Wechseln Sie in den Befehlsmodus ,HP-GL".

|KOMMANDO HF'-I§L|

Drucken Sie die Eingabetaste @ es erscheint das Menu Nullpunkt.

|NULLPKT L.U. |

Drucken Sie o oder o um zwischen ,L.U. (LINKS UNTEN)" oder ,ZENTRUM" zu wéhlen, und danach zur

Bestéatigung die Eingabetaste @ Driicken Sie (NEXT) oder (PREV.), um Ihre Auswahl ruickgéngig zu
machen.

Driicken Sie die Taste '@ (PAUSE), um den PAUSE-Modus zu beenden.



3.2 Einstellen der Schnittstellenbedingungen

Wenn Sie die serielle Schnittstelle RS-232C verwenden, missen Sie Schnittstellenbedingungen festlegen. Die
Datentransferrate (Baud-Rate), Datenldnge, Paritat sowie der Flusssteuerungsmodus fur den Schneideplotter
mussen eingestellt werden, damit diese mit dem Betriebssystem des Computers tberein stimmen. In diesem Ab-
schnitt werden die Schnittstellenbedingungen fiir den Schneideplotter beschrieben. Details tiber die richtigen Ein-
stellungen fiir lnre Anwendungssoftware oder das Computer-Betriebssystem entnehmen Sie bitte den entspre-
chenden Gebrauchsanweisungen.

Prifen Sie, ob der Schneideplotter im Bereitschaftsmodus ist (die aktuellen Stiftbedingungen werden angezeigt).

[1 STIFT 13 30 2

]

Driicken Sie die Taste '@ (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu wechseln, und dann (NEXT) oder .
(PREV.), bis das nachfolgende Meni angezeigt wird.

[ RS-

Driucken Sie die Eingabetaste @ um die Schnittstellenbedingungen anzuzeigen.

321

Ma
La

9600 N B H |

In der Zeile sehen Sie folgende Daten (von links): Transferrate (Baud-Rate), Paritat, Datenlange, Flusssteuerung.
Méogliche Einstellungen der Baud-Rate: ,19200%, ,9600“, ,4800%, ,2400“, ,1200" ,600" oder ,300".

Méogliche Einstellungen der Paritat: ,N“ (Keine), ,E* (gerade Paritat) oder ,O0" (ungerade Paritéat).

Die Datenlange kann auf 7 oder 8 Bit eingestellt werden.

Als Flusssteuerungsmodus kann ,H* (Hardware) oder ,,X* (Xan/Xaus) festgelegt werden. ,E“ (ENQ/ACK) ist im
Modus HP-GL ebenfalls wéahlbar.

Alle Schnittstellenbedingungen missen so eingestellt werden, dass sie mit den entsprechenden Einstellungen in
der Anwendersoftware und dem Betriebssystem des Computers Uiberein stimmen.

Der einstellbare Parameter wird direkt hinter dem Zeichen ® angezeigt. Mit den Tasten O oder 0 wéhlen Sie

den Parameter aus, der geandert werden soll, und mit dem Tasten o oder o wahlen Sie die Einstellungswer-

te. Drucken Sie zur Bestatigung die Eingabetaste @ Drucken Sie (NEXT) oder (PREV.), um lhre
Auswahl rickgangig zu machen.

Driicken Sie die Taste '@ (PAUSE), um den PAUSE-Modus zu beenden.



3.3 Einstellen der Schneidmesserbedingungen

Legen Sie vor Beginn des Schneidvorgangs das WERKZEUG (Schneidmesser oder Stift), die Klingenlange, den
OFFSET, die KRAFT, die GESCHWINDIGKEIT und QUALITAT fest, um optimale Schnittbedingungen zu erhal-
ten.

(1) WERKZEUG (Messer oder Stift): Einstellungen an das verwendete Material anpassen.

(2) Klingenlénge: Stellen Sie die Klingenldange geman der nachfolgenden Tabelle zur Me-
dienstérke ein.

(3) OFFSET: Einstellungen an die verwendete Klinge anpassen.

(4) FORCE: Stellen Sie die KRAFT gemaR der nachfolgenden Tabelle ein.

(5) SPEED: Stellen Sie die GESCHWINDIGKEIT geméaR nachfolgender Tabelle ein.

(6) QUALITY: Stellen Sie die QUALITAT geméaR der nachfolgenden Tabelle ein.

Optimale Schnittbedingungen fiir jeden Medientyp

Medientyp Starke (mm) | benutzte Klinge KRAFT GESCHWINDIGK. | QUALITAT
Folie fur den Auf3enbe- | 0,05-0,08 | CBO9UA 10-14 30 oder weniger
reich CB15UB (fiir kleine 10-14 20 oder weniger 1
Buchstaben)
Folie fur dekorative 0,08-0,1 CBO9UA 14-17 30 oder weniger 2
Zwecke
transparente oder 0,08-0,1 CBO9UA 14-20 30 oder weniger 2
halbtransparente Folie
reflektierende Folie 0,08-0,1 CBO9UA 14-20 30 oder weniger
fluoreszierende Folie 0,20-0,25 CBO9UA, CB15U 20-21 20 oder weniger 1
Klingenmaterial Klingen-Nr. - LCD-Anzelg.e Einstellbereich QIFRSIET /Alss
Klingentyp Voreinstellung gangswert
Hochleistungsstahl- | CBO9UA o9u 0 +5 18
Klingen CB15U 15U 0 +5 28
CB15UB 15B 0 5 5
Stifte STIFT 0

Ist ,09U", ,15U" oder ,15B* als Werkzeug ausgewahlt, wird der OFFSET-Wert automatisch um =5 reguliert, je
nach voreingestelltem Offsetwert fur den gewahlten Klingentyp. Wahlen Sie die Stifteinstellungen, wenn Sie mit
einem Stift plotten méchten. Bei den Stifteinstellungen wird kein OFFSET bendétigt.

Klingennummern, angezeigter Klingentyp und OFFSET-Schneidwerte

Stifttyp KRAFT GESCHWINDIGKEIT QUALITAT

Filzstift auf Wasserbasis 10-12 30 2




Geben Sie die kleinstmdgliche Einstellung fir KRAFT an, um die Lebensdauer lhres Stiftes zu verlangern, und
stellen Sie GESCHWINDIGKEIT ein, nachdem Sie gepriift und bestétigt haben, dass keine zu schwachen Linien
oder andere Probleme wahrend des Plottens auftreten kénnen.

HINWE!IS ,ﬁ( - Wenn Sie fiir GESCWINDIGKEIT und QUALITAT hohe Werte einstellen, wer-
den beim Schneiden bzw. Plotten grobere Resultate erzielt und die insgesamt
bendtigte Bearbeitungszeit reduziert.

- Wenn Sie fiir GESCWINDIGKEIT und QUALITAT niedrige Werte einstellen,
werden beim Schneiden bzw. Plotten feinere Resultate erzielt und die insge-
samt benétigte Bearbeitungszeit erhdht sich jedoch.

B Festlegen von Einstellbereichen fir Schneidmesserbedingungen

Wahlen Sie zuerst den Einstellbereich aus (Bedingungsnummer), um die Schneidmesserbedingungen zu definie-
ren. Des weiteren kann durch Wechseln der Einstellbereiche zwischen bis zu acht vordefinierten Medientypen
schnell und einfach gewéhlt werden.

Auswahlmethode

Driicken Sie die Taste 9 (COND.) im Bereitschaftsmodus, um die Schneidmesserbedingungen anzuzeigen.

24090 +1 14 30 2]

Um kiirzlich gespeicherte Einstellungen anzuwéhlen, dricken Sie die Tasteno oder o , um die gewiinschte
Bedingungsnummer (links auf der LCD-Anzeige dargestellt) aufzurufen, die im Menu Schneidmesserbedingungen

gespeichert wurde, und driicken Sie dann die Eingabetaste @ Driicken Sie (NEXT), (PREV.) oder

(COND.), um lhre Auswabhl riickgéngig zu machen.

B Speichern von Einstellbereichen flir Schneidmesserbedingungen

Die Schneidmesserbedingungen kénnen in neun Einstellbereichen unter ,1“ bis ,9" gespeichert werden.

HINWEIS ,ﬁf Die Daten vom Controller sind unter Nummer 9 abgespeichert.

Speichermethode

Driicken Sie die Taste 9 (COND.) wenn der Schneideplotter im Bereitschaftsmodus ist oder der Mediensethe-
bel gesenkt und der Arbeitsspeicher leer ist, um die Schneidmesserbedingungen anzuzeigen.

[24000 +1 14 30 2|

In der Zeile sehen Sie folgende Daten (von links): COND. (Bedingungsnummer), TOOL (Stift/Schneidmesser),
OFFSET, FORCE (Andruck), SPEED (Geschwindigkeit) und QUALITY (Qualitét).

Der einstellbare Parameter wird direkt hinter dem Zeichen M angezeigt. Driicken Sie die Taste o um zu dem
folgenden Symbol zu wechseln: » und driicken Sie nochmals, um es nach rechts zu bewegen. Mit der Tasten

o bewegen Sie es nach links. Mit den Tasten o oder o wahlen Sie den Parameter aus, der gedndert wer-
den soll, und mit dem Tasten o oder o wahlen Sie die Einstellungswerte. Driicken Sie zur Bestatigung die

Eingabetaste @ Driicken Sie (NEXT), (PREV.) oder 9 (COND.), um lhre Auswabhl riickgangig zu
machen.

HINWE!IS ,ﬁ« Bei Verwendung des optionalen Passermarkenscanners werden die Bedingungs-
nummern 1 und 2 fir die Stifteinstellungen bendétigt, wenn Sie den Lesesensor flr
die Passermarken einstellen (siehe Seite 4-18). Es ist daher ratsam, wenn lhre
Schneidmesserbedingungen den Nummern 3 bis 8 zugewiesen werden.

3-6



B Festlegen des WERKZEUGES (Schneidmesser oder Stift)

Legen Sie den verwendeten Stifttyp (das Schneidmesser) fest.

Driicken Sie die Taste 9 (COND.) wenn der Schneideplotter im Bereitschaftsmodus ist oder der Mediensethe-
bel gesenkt und der Arbeitsspeicher leer ist, um die Schneidmesserbedingungen anzuzeigen.

Waéhlen Sie den zu bearbeitenden Einstellbereich (die Bedingungsnummer) aus und driicken Sie die Tasten o

oder o , um das Zeichen ™ an die in der Abbildung gezeigten Position zu bewegen.

2r09U +1 14 30 2

Driicken Sie die Taste o oder o um ,09U", ,15U%, ,15B* oder ,STIFT" auszuwahlen. Driicken Sie zur Besta-

tigung die Eingabetaste & Sollen andere Einstellungen veréandert werden, driicken Sie die Tasten o oder
, um das Zeichen P zu dem einzustellenden Parameter zu bewegen.
B Einstellen des OFFSET-Wertes

Dieser Parameter bestimmt den Abstandswert der Messerklinge zur Anpassung an den benutzten Klingentyp. Die
Spitze der im Werkzeughalter befindlichen Klinge wird nicht zur Stiftmitte zentriert, daher ist eine Korrektur not-
wendig. Diese Korrektur wird als OFFSET-Einstellung bezeichnet. Der Plotter wurde mit voreingestellten Ab-
standswerten fur jede Schneidklinge ausgestattet. Die Auswahl ,09U“, , 15U oder ,15B* als Stifttyp legt also e-
benfalls den passenden Offsetwert fest und erlaubt eine Feinjustierung in einem Bereich von 5. Wurde ,STIFT*
eingestellt, kann kein OFFSET bestimmt werden.

Driicken Sie die Taste 9 (COND.) im Bereitschaftsmodus, um die Schneidmesserbedingungen anzuzeigen.

Wahlen Sie den zu bearbeitenden Einstellbereich (die Bedingungsnummer) aus und driicken Sie die Tasten o

oder 0 , um das Zeichen P an die in der Abbildung gezeigten Position zu bewegen.

2 09uUme+1 14 30 2

Driicken Sie die Taste 0 oder o um den gewlinschten Wert im Bereich von -5 bis +5 einzustellen. Dricken

Sie zur Bestétigung die Eingabetaste @ Sollen andere Einstellungen veréndert werden, driicken Sie die Tas-

ten O oder 0 um das Zeichen > zu dem einzustellenden Parameter zu bewegen.



B Einstellen des Wertes KRAFT

KRAFT legt den wahrend eines Plotvorgangs verwendeten Stiftandruck fest. Stellen Sie die Andruckstérke ent-
sprechend den Angaben in der Tabelle ,Optimale Schnittbedingungen fur jeden Medientyp“ auf Seite 3-5 ein.

Driucken Sie die Taste @ (COND.) im Bereitschaftsmodus, um die Schneidmesserbedingungen anzuzeigen.

Wahlen Sie den zu bearbeitenden Einstellbereich (die Bedingungsnummer) aus und driicken Sie die Tasten o

oder 0 , um das Zeichen P an die in der Abbildung gezeigten Position zu bewegen.

[2 09U +1m14 20 2

Driicken Sie die Taste 0 oder o um den im unten angegebenen Bereich zu &ndernden Wert auszuwéhlen.
CE5000-40/60: ,1“ bis ,,31"
CE5000-120: .1 bis ,38"

Driicken Sie zur Bestatigung die Eingabetaste & Sollen andere Einstellungen verandert werden, driicken Sie
die Tasten O oder 0 um das Zeichen > zu dem einzustellenden Parameter zu bewegen.
B Einstellen des Wertes GESCHWINDIGKEIT

Dieser Wert legt die Schneidgeschwindigkeit fest. Stellen Sie ihn entsprechend den Angaben in der Tabelle ,Op-
timale Schnittbedingungen fiir jeden Medientyp* auf Seite 3-5 ein.

Driicken Sie die Taste 9 (COND.) im Bereitschaftsmodus, um die Schneidmesserbedingungen anzuzeigen.

Waéhlen Sie den zu bearbeitenden Einstellbereich (die Bedingungsnummer) aus und driicken Sie die Tasten o

oder o , um das Zeichen ™ an die in der Abbildung gezeigten Position zu bewegen.

[2 090 +1 14mw30 2

Driicken Sie die Taste 0 oder o um den im unten angegebenen Bereich zu &ndernden Wert auszuwéhlen.
CE5000-60: »1" bis ,60*

CE5000-120: »1“ bis ,60%; , **

Fur alle Schneideplotter gilt: von ,1" bis ,10" betragt der Abstand 1 und von ,10“ bis ,40" bzw. ,60“ betragt der Ab-
stand 5.

Driucken Sie zur Bestatigung die Eingabetaste @ Sollen andere Einstellungen veréndert werden, driicken Sie

die Tasten O oder 0 um das Zeichen > zu dem einzustellenden Parameter zu bewegen.

HINWEIS ,ﬁ« Die Auswahl ,, * “ beim CE5000-120 bedeutet maximale Geschwindigkeit. Die QUA-
LITAT wird ebenso auf ,, * “ gesetzt und die Beschleunigung automatisch berechnet.




W Einstellen der QUALITAT

QUALITAT legt die beim Schneiden eingesetzte Beschleunigung fest.

Drucken Sie die Taste @ (COND.) im Bereitschaftsmodus, um die Schneidmesserbedingungen anzuzeigen.

Waéhlen Sie den zu bearbeitenden Einstellbereich (die Bedingungsnummer) aus und driicken Sie die Tasten o

oder o , um das Zeichen P an die in der Abbildung gezeigten Position zu bewegen.

[2 o9y +1 23 30p2]|

Driicken Sie die Taste o oder o um den im unten angegebenen Bereich zu dndernden Wert auszuwahlen.
CE5000-60: #1224 3¢
CE5000-120: 1 2% ,**“

Driicken Sie zur Bestatigung die Eingabetaste & Sollen andere Einstellungen verandert werden, driicken Sie

die Tasten O oder 0 um das Zeichen > zu dem einzustellenden Parameter zu bewegen.

HINWEIS ,ﬁ( Wurde ,, * “ beim CE5000-120 fiir die Geschwindigkeit festgelegt, wird die QUALITAT
ebenso auf , * “ gesetzt und die Beschleunigung automatisch berechnet.

3.4 Anzeigen des effektiven Schneidbereiches

Driicken Sie die Eingabetaste @ im Bereitschaftsmodus, um den aktuellen effektiven Schneidbereich anzuzei-
gen.

X 0000mm Y 000mm |

3.5 Bewegen des Stiftes

Driicken Sie im Bereitschaftsmodus die Tasten o oder 0 um den Werkzeugkopf nach links bzw. rechts zu
fahren, und dann die Tasten o oder o um das Medium von vorn oder hinten einzuziehen. Durch Driicken

von (NEXT) oder (PREV.) zusammen mit den Tasten OOQO (POSITION) stellen Sie eine
schnelle oder langsame Bewegung ein.

OOQO + (NEXT): schnelles Verfahren des Stiftes
OQQQ + (PREV.): langsames Verfahren des Stiftes.



3.6 Festlegen der Startposition (Ursprungspunkt)

Diese Funktion erméglicht es, die Startposition zum Schneiden oder Plotten an eine beliebige gewilinschte Positi-

on zu verlegen.

ABG

* Neuer Ursprung ;

BBC

i * Originalursprung

L Bt

Driicken Sie im Bereitschaftsmodus die Tasten o o o und o um das Schneidmesser an den neuen
Ursprungspunkt zu bewegen.

Driicken Sie die Taste (ORIGIN). Das folgende Menu erscheint und der neue Ursprung wird gesetzt.

[ORIGIN PT SET |

Versetzen des Ursprungs nach dem Drehen der Koordinatenachsen

Versetzt man den Ursprung nach dem Drehen der Koordinatenachsen, erhélt man folgende Ergebnisse.

=]

Bunidsinpeuibuo , =

98y
S

s il
|
Drehen der Koordinatenachsen nach dem Versetzen des Ursprungs

Werden die Koordinatenachsen nach dem Versetzen des Ursprungs gedreht, wird der Ursprungspunkt wie abge-
bildet neu eingestellt. Der Abstand "a" bleibt erhalten, der Abstand "b" wird jedoch neu eingestellt.
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Ist es unumganglich sowohl den Ursprung zu versetzen als auch die Koordinatenachsen zu drehen, achten Sie
darauf, zuerst die Koordinatenachsen zu drehen.

HINWEIS ,ﬁz Nachdem ein neuer Ursprungspunkt festgelegt wurde, beziehen sich die Koordina-
tenwerte X und Y auf die entsprechenden Abstdnde vom neuen Ursprung.

3.7 Die Funktion STOP

Der laufende Schneid- oder Plotvorgang kann durch Driicken der Taste o (PAUSE) angehalten werden. Wéah-
rend der Vorgang angehalten wird, erscheint ein Auswahlmeni auf der Kontrolltafelanzeige, Uber welches der
Prozess fortgefuhrt oder abgebrochen werden kann. Fir das Senken oder Anheben des Mediensethebels wéh-
rend der Vorgang angehalten wird, muss das Medium nicht ausgewahlt sein, das Medium kann also verschoben
bzw. neu gerichtet werden.

Driicken Sie wahrend des Schneid- oder Plotvorgangs die Taste 0 (PAUSE), um den Vorgang zu unterbrechen
und das PAUSE-Menl anzuzeigen.

[CONTINUE JOB

Durch Driicken der Tasten (NEXT) bzw. (PREV.) kdnnen Sie zwischen ,CONTINUE JOB* und ,QUIT
JOB* wahlen.

|CONTINUE JOB |

|QUIT JOB |

Driicken Sie die Eingabetaste @ , wahrend ,CONTINUE JOB" angezeigt wird, beenden Sie den PAUSE-Modus
und der Plotter nimmt das Schneiden bzw. Plotten wieder auf.

Driicken Sie die Eingabetaste @ , wahrend ,QUIT JOB" angezeigt wird, erscheint die Bestétigung zum Léschen
des Speichers, um den Schneid- bzw. Plotprozess zu unterbrechen.

|LOESCHEN <JA> |

Driicken Sie die Taste o oder o , um JA" oder ,NEIN“ zu wéhlen. Wenn Sie den Schneid- bzw. Plotvorgang
abbrechen méchten, und damit auch die Dateniibertragung vom Computer, wéhlen Sie ,JA" und driicken Sie die

Eingabetaste @' Samtliche im Speicher befindlichen Schneid- bzw. Plotdaten werden geldscht und der Plotter
geht in den Bereitschaftsmodus zuriick. Zum Riickgangig machen des Befehls wahlen Sie ,NEIN“ und driicken

dann die Eingabetaste @ Der Plotter zeigt nun die Anzeige ,CONTINUE JOB* an.



3.8 Bewegen des Werkzeugkopfes in 100-mm-Schritten

Diese Funktion erméglicht ein Verfahren des Werkzeugkopfes von seiner aktuellen Position in Schritten von

+ 100 mm entlang der X- und Y-Achse.

100mm _, neue Werkzeugkopf-

position nach dem
Verfahren

L urspriingliche Werkzeugkopfposition

T OO

'

- i

Driicken Sie die Taste o im Bereitschaftsmodus und halten Sie gleichzeitig die Eingabetaste 9 gedrickt, um
den Werkzeugkopf in Schritten von + 100 mm entlang der X- und Y-Achse zu bewegen.

Zur Ursprungsposition zurtckfahren

Driicken Sie im Bereitschafts- oder PAUSE-Modus die Taste o bei gleichzeitigem gedriickt halten der Eingabe-

taste 9 damit der Werkzeugkopf an seine urspriingliche Position zurtickfahrt.

3.9 Testschnitt

Nach Auswahl des TOOLS (Schneidmesser) und Festlegung von Klingenlange, OFFSET, FORCE, SPEED sowie
QUALITY kann ein Testschnitt gefahren werden, um sicherzustellen, dass die eingestellten Bedingungen auch
das gewiinschte Schneidergebnis liefern. Uberpriifen Sie, wie tief die Klinge in das Medium eintaucht und wie die
Kanten geschnitten werden. Sind die Schneidergebnisse nicht zufriedenstellend, korrigieren Sie die Schnittbedin-
gungen und wiederholen Sie den Test, bis die optimalen Einstellungen gefunden wurden. Wenn Sie einen Test-
schnitt beim Einstellen der Schneidmesserbedingungen durchfiihren, wird der Testschnitt unter den eingestellten
Bedingungen gefahren.

Legen Sie das fur den Testschnitt vorgesehene Medium in den Schneideplotter ein.

Driicken Sie die Tasten o o o und o um den Werkzeugkopf an die Position fir den Testschnitt zu
fahren.

Wechseln Sie in den Bereitschaftsmodus und driicken Sie dann die Taste @ (TEST).

Nach Beendigung des Testschnittes fahrt der Werkzeugkopf an die Standby-Position zurlick und es erscheint das
folgende Mend:

ENTER TASTE DRCK




Driicken Sie die Eingabetaste 9 damit der Werkzeugkopf an seine urspriingliche Position zurtickfahrt und der
Schneideplotter in den Bereitschaftsmodus wechselt.

Stellen Sie den OFFSET-Wert des Plotters entsprechend dem verwendeten Medientyp sowie der —starke ein und
nehmen Sie die Feinabstimmung der geschnittenen Ecken vor. Stellen Sie die KRAFT so ein, dass bei richtig
eingestellter Klingenlange nur sehr feine Schnittlinien auf dem Unterblatt zu sehen sind.

"h\"i-. W

OFFSET-Wert korrekte OFFSET-Wert

zu niedrig — OFFSET- zu hoch —
erhéhen Sie ihn Einstellung verringern Sie
um +1 bis +5 ihn um -1 bis -5

Nachdem Sie diese Feineinstellungen vorgenommen haben, kdnnen Sie Ihre Schnittdaten an den Schneideplot-
ter senden.
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4.1 Menlliste PAUSE

Durch Driicken der Taste 0’ (PAUSE) im Bereitschaftsmodus wird das Menlu PAUSE angezeigt, Uber welches
samtliche Einstellungen vorgenommen werden kénnen. Wahlen Sie das gewiinschte Ment, indem Sie sich mit

den Tasten (NEXT) oder @' (PREV.) auf und ab bewegen.

1
IFA HRE ZU PASSER | 4.2 Automatisches Lesen der Passermarken
3
[vorscHuB || 4.3 Einstellen der Funktion VORSCHUB
T
IVORABSCHUB | 4.4 Einstellen von AUTO VORABSCHUB
I
[TANGENTIAL | 4.5 Einstellen des Modus TANGENTIAL
3
|J USTAGEMARKE | 4.6 Einstellungen fir das automatische Lesen der Passermarken (Werksop-
3 tion)
[SPEICHER LEER | 4.7 Internen Speicher léschen
£
[ACHSEN | 4.8 Ausrichten der Koordinatenachsen
3
[DISTANZ | 4.9 Distanzjustierung
s
[SEITENL | 4.10 Einstellen der SEITENLANGE
i
|FLAECHE | 4.11 Festlegen des Schneid- / Plotbereiches
3
|ERWE'TERT | 4.12 Erweitern des Schneid- / Plotbereiches
I
[DREHEN | 4.13 Drehen der Koordinatenachsen
3
[sPIEGELN | 4.14 spiegeln
. + .
"KOP'ER || 4.15 Schneiden/Plotten liber den internen Speicher (Funktion KOPIE)
3
[SORTIERUNG | 4.16 Sortiereinstellungen
3
[Rs-232¢ | 4.17 Schnittstellenbedingungen
I
[KomMmANDO | 418 Festlegen des Datenformates
3
[ELADE WEAR SETUF| 4.9 Ermittlung der Klingenabnutzung
¥ (Sonderfunktion wird nur bei aktiviertem BLADE WEAR SETUP angezeigt)
[STIFT O/U | 4.20 Heben und Senken des Stiftes
I
[TEST | 4.21 TEST-Modus
3
[TEMPo LEERFAHRT | 4.22 Einstellen der Leerfahrtgeschwindigkeit
3
[OFFS ANDRUCK | 4.23 Festlegen des OFFSET-ANDRUCKS (Initialschnittkraft)
[ = |
’OFFS WINKEL | 4.24 Festlegen des OFFSET-WINKELS
3
[SCHRITT | 4.25 Einstellen des Verfahrschrittes
I
[N ANDRUCK | 4.26 Einstellen der Hauptandruckkraft
3
[MASSEINHEIT | 4.27 Festlegen der MaReinheit
T
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4.2 Automatisches Lesen der Passermarken

FAHRE 7l PASSER

|vorscHUR ||
E

Driicken Sie nach Festlegen von ,2 Punkt®, ,3 Punkt” oder ,4 Punkt” (siehe 4.6 Ein-

[vorarscHur | stellungen fir das automatische Lesen der Passermarken) die Taste ° (PAUSE),
[FancenT iL 1 um in den PAUSE-Modus zu gelangen. Es erscheint folgendes Men(:
: E :
!J“STAGF:MARKF | [FAHRE ZU PASSER
iSPFICHFRIFFR ]i

T
TET— . it 2
l D'STAW: | Driicken Sie die Tasten o 0 o und o um das Schneidmesser zur unteren
|SEITENI = J rechten Passermarke zu fahren und driicken Sie dann die Eingabetaste 9 Der Sen-
[Eiarcnr 1 sor liest zwischen den Punkten 1 und 2 (sowie zwischen den Punkten 1 und 3 bei der
. —= : 3-Punkt- oder 4-Punkt-Ausrichtung). Es erscheint folgendes Mendi.
|[ERwWEITERT ]|
. E3 : [x00308.9 00308.9|
|DREHEN ]

I
” SPIEGFELN " -
il H " HINWE!IS hf * Falls die Passermarken-Abstandskorrektur auf ,5 mm®,
[[KOPIER = | ' ,10 mm*, ,50 mm* oder ,STD.“ festgelegt wurde, er-
iISORTIFR NG Ii scheint der Eingabebildschirm fir die Ausrichtung nicht.
_— £ ! « Die Passermarken werden gemaR der Einstellung fiir den
| CEEET = | Verfahrschritt bei der Passermarkenerkennung gelesen.

iKOMMANI‘)O ]i
I

[ETect wear sevur|

¥
[[sTieT o/ |
T : 1
[TEsT If
T : 1
| TEMPO | FERFAHRT ||
T : 1
[oFEs anpruck ]

T

[oFFES WiNKFI 1

[[scHriTT I
i

[lni anprRUCK I
3

[MASSFINHFIT |

I |

Der vom Schneideplotter gelesene Abstand zwischen den Passermarken der X-
Achse (Punkte 1 und 2) ist links zu sehen. Geben Sie rechts den tatséachlichen Wert

ein. Mit der Taste o oder 0 bewegen Sie den Cursor an die gewiinschte Stelle,
mit der Taste o oder o erhéhen oder verringern Sie die Werte und driicken da-

nach die Eingabetaste 9 zum Bestatigen. Bei der 3- oder 4-Punkt-Ausrichtung wird
zuséatzlich der Abstand zwischen den Passermarken der Y-Achse (Punkte 1 bis 3)

angezeigt und sollte wie beschrieben eingestellt werden. Driicken Sie die Taste @

(NEXT) oder @ (PREV.), um die Auswabhl(en) riickgéngig zu machen.



4.3 Einstellen der Funktion VORSCHUB

Die Funktion VORSCHUB bewegt das Medium vor- und rickwarts, damit die Gritrollen leichte Spuren in das Me-
dium eindriicken kénnen und so verhindern, dass es wéhrend des Schneid- oder Plotvorgangs verrutscht.

1
|[FAHRE 7U PASSFR |

VORSCHUR

ilVORARS(‘,HlJR Ii

Druicken Sie die Taste ° (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.

Driicken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menu erscheint:

[[FERWFITERT I
T : 1
[DREHEN If
: 3 :
[sPIEGEILN If
: E3 :
[koPIER I
: E3 :
[[soRTIFRUNG I
| T |
[[R5-z3zc I
T : 1
|lkommanbo |
T : 1
[ELADE MEAR SETUFR]|
: E3 :
[[sTiFT o/u |

I
[FANEEWTIAL I Schritt 2
3
[busTAGEMARKE ||
i3
!lSPFICHFR | FER II
| - : [VOrRscHUB |
[[ACHSEN |
: E !
= .
[[sEITENI | STl 3
: f i
[[FraFcHE |
I

Driicken Sie die Eingabetaste 9 damit die Einstellungen fiir Vorschublange ange-
zeigt werden. Legen Sie die einzuziehende Lange fest.

[VORSCHUB 1m|

Mit der Taste ° oder 0 legen Sie den Wert im Bereich von 1m bis 50 m fest und

driicken danach die Eingabetaste 9 zum Bestatigen. Der Schneideplotter fiihrt den
Einzugsvorgang durch (bewegt das Medium vorwarts und dann zurtick zum Ur-

sprungspunkt). Driicken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), um den Vor-
gang abzubrechen.

!lTFST ||

I
"TFMPO | FFRFAHRT ||

[oFEs anDRrRUCK ]|
: E3 :
[oFEFS WINKFI I
: E3 :
[scHrRITT I
: E3 :
[INT_aANDRUCK I
| = |
[MAsSFINHEIT I

L F

CIES p:
h’ Durch Driicken der Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.)

wahrend des Medieneinzugs wird der Einzugsvorgang abge-
brochen und das Medium an seine Ausgangsposition zu-
ruckgefahren.

,f?‘x_ VORSICHT - Der Einzugsvorgang wird unmittelbar nach Eingabe der
Vorschublange und Driicken der Eingabetaste 9 gestartet.
Achten Sie darauf, dass sich auf der Vorder- und Hinterseite
des Schneideplotters keine Hindernisse befinden.

- Bei Verwendung von Medienrollen miissen Sie die bend-
tigte LAnge entweder manuell abrollen und einlegen oder
das Medieneinzugsverfahren verwenden (siehe ,4.3 Einstel-
len der Vorschubfunktion®, ,4.4 Einstellen des automati-
schen Vorschubs®).

Wenn Sie den Schneid- bzw. Plotprozess starten, ohne vor-
her die Medienléange abgerollt zu haben, kann dies zu Posi-
tionsfehlern oder sogar dem Herunterfallen der Medienrolle
fuhren.




4.4 Einstellen des AUTOMATISCHEN VORSCHUBS

Wenn die Funktion VORABSCHUB aktiviert ist, wird das Medium automatisch vorwarts und riickwarts um die
vorgegebene Lange eingezogen, sobald der Plotter Daten empféngt. Dieser Prozess hinterlasst Spuren der Grit-
rollen auf dem Medium und verhindert so ein Verrutschen wahrend des Schneid- bzw. Plotvorgangs. Wird eine
Medienrolle verwendet, wird diese ebenfalls automatisch vom Schneideplotter eingezogen.

e
[[EAHRE 7U PASSER]| Schritt

3
ilvopscmm |i Driicken Sie die Taste o (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.

VORABSCHUR

i|TAHEEHTI.¢.L Ii Schritt 2

T

"-WSTAG;MARKF | Driicken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menu erscheint:
||SPEICHE:R LEER || |VORABSCHUB |

iIA(‘.HSFN ||

T : 1

[[DisTANZ |

- : - Schritt 3

[sEiTEN I

TE Arcur 1 Driicken Sie die Eingabetaste @ damit die Einstellungen fur VORABSCHUB ange-
—3 zeigt werden.

||FR’WFITFRT ||

: 3 : [VORABSCHUB ON |

[[brEHEN |

lspiccrin | Driicken Sie die Taste oder , um ,AN* bzw. ,AUS*" zu wéhlen und dann die
I . .

[kopier I Eingabetaste @ zur Bestatigung.

[ = |

[[sorTIERUNG I

: I : schritt 4

[FE-tsee n . o o ®

} T ) Haben Sie ,AN“ ausgewahlt und die Eingabetaste gedrickt, wird die Einstellung

[kommanno | fiir die Vorschublange angezeigt.
E3

!IELADE '-IE:F: SETI.IP|! |VORABSCHUB T |

iISTIFT 0/u ||

i 3 7 Mit der Taste o oder o legen Sie den Wert im Bereich von 1m bis 50 m fest und

TEST

driicken danach die Eingabetaste 9 zum Bestatigen. Drucken Sie die Taste @

(NEXT) oder @ (PREV.), um den Vorgang abzubrechen.

[rEmPO 1 FEREAHRT]|

|I()FF§ ANDRLUICK ||

3
[oFFs winkF | Schritt 5
4

ilsmmw |i Driuicken Sie die Taste ° (PAUSE), um den PAUSE-Modus zu verlassen.
I
|_|INI ANDRUCK H
IMASSFINHFIT )
I[LENGTH UNIT If " ) ) o .
i /M VORSICHT Bei Verwendung von Medienrollen miissen Sie die benétigte

Lange entweder manuell abrollen und einlegen oder das
Medieneinzugsverfahren verwenden (siehe ,4.3 Einstellen
der Vorschubfunktion®, ,4.4 Einstellen des automatischen
Vorschubs").

Wenn Sie den Schneid- bzw. Plotprozess starten, ochne vor-
her die Medienléange abgerollt zu haben, kann dies zu Posi-
tionsfehlern oder sogar dem Herunterfallen der Medienrolle
fuhren.




4.5 Einstellen des Modus TANGENTIAL

Diese Funktion wird zum Schneiden von dickem Material (bei Starken ab 0,3 mm) eingesetzt und wenn die Mes-
serklinge aufgrund der Schnitttiefe nicht richtig gedreht werden kann, was zu Liicken zwischen Start- und End-
punkt fuhrt und wodurch keine scharfen Kanten geschnitten werden kénnen. Diese Funktion kann individuell fur
jede der acht Schneidmesser-Einstellbereiche eingestellt werden und sollte an das verwendete Medium ange-
passt werden. Der Bildschirm fiir die Einstellung des UberschnittmaRes wird fiir diejenigen Einstellbereiche ange-
zeigt, deren TANGENTIAL-Modus aktiviert (,AN") ist.

Dieser Befehl verfligt Uber zwei Modi: Modus 1 und Modus 2.

Modus 1: Schneidet Uber Start- und Endpunkte sowie scharfkantige Ecken hinaus, um Licken im Schnitt zu
vermeiden. Zusatzlich wird die Schneidklinge wahrend des Schnitts auf der Oberflache des Mediums
entlang geflhrt, wenn sie stark gedreht wird. Dadurch wird ein genauer Schnitt unabhangig von der
Harte oder Starke eines Mediums sichergestellt.

Modus 2: Schneidet nur Gber Start- und Endpunkte hinaus. Zusatzlich wird die Schneidklinge nur in der Startpo-
sition auf der Oberflache des Mediums entlang gefuihrt. Modus 2 verwendet einfachere Schnittkontrol-
len als Modus 1 und bietet dadurch eine kirrzere Schnittzeit.

1
[FAHRE 7U PASSER ||
: 3 :
[vorscHuUR I
| s |
|vorARSCHUR |
Ed

TANGFNTIAI |
]

[FUsTAacrmarkE |

Driicken Sie die Taste ° (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.

Drucken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menu erscheint:

[sPFicHER T FER |

[TANGENTIAL |

Driicken Sie die Eingabetaste @ um die TANGENTIAL-Einstellungen anzuzeigen.
Die ziffern ,1“ bis ,8" geben die Einstellbereiche an. In den Bereichen, die mit dem

Zeichen P markiert sind, ist der Modus TANGENTIAL aktiviert (,AN).

3
[AcHSEN If
: ; S Schritt 3
[bisTanz 1
: I :
[sFITENI If
: E3 :
[[F1 aAFcHF If
+

!IFRWFITFRT II

(w1 2 3paws 6 7 8|

T 1 1
[DREHEN If
: z :
[sPiFGFI N I
: I :
[kopPIER If
: E3 :
[SORTIFRUNG If
[ T |
|[rs-232C If
T 1 1
[[kommanno |
T : 1
[ELADE WE&R SETUF]|
: z :
[sTieT 0/ |
T t 1
|[TEST If
[ T |
[[TEMPO | FERFAHRT ||
E 3

[loFFs anpruUcCK ||
3

iIOFFS WINKEI Ii

Mit den Tasten 0 und 0 bewegen Sie den Cursor und wéhlen einen Einstellbe-
reich aus. Mit den Tasten Q und O lassen Sie das Symbol > anzeigen/nicht an-
zeigen und driicken danach die Eingabetaste 9 zum Bestatigen. Drucken Sie die

Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), um die Auswahl riickgangig zu machen.

Driucken Sie die Taste o (PAUSE), um den PAUSE-Modus zu verlassen.

Wahlen Sie den gewunschten Einstellbereich, um ihn zu aktivieren (siehe auch ,Fest-
legen von Einstellbereichen fiir Schneidmesserbedingungen* auf Seite 3-6).

T : 1
[scHRITT If
: I :
IIn1. ANDRUCK If
: E3 :
[[MASSFINHFIT If
I

[54150 0 20 30 1




Driicken Sie die Eingabetaste @ oder die Taste 0 , um den Cursor nach rechts zu bewegen, und driicken Sie

dann erneut die Taste 0 , damit das unten dargestellte Menu erscheint. Wenn eine Distanzjustierung fur den
ausgewahlten Einstellbereich festgelegt wurde, wird diese hier angezeigt. Driicken Sie entweder die Eingabetaste

e oder bewegen Sie den Cursor nach rechts und driicken Sie die Taste o .

|TANGENTIAL MODE 1

Driicken Sie die Taste Q oder O um ,Modus 1" bzw. ,Modus 2" zu wéhlen und dricken Sie dann die Einga-
betaste . Es erscheint die Einstellung fir den Uberschnitt.

[STR=0.2 END=0.2 |

~STR" gibt das Anfangsiiberschnittmafd an und ,END* das Enduberschnittmal fur den Linienabschnitt. Driicken
Sie die Taste 0 oder 0 zur Auswahl von ,STR" bzw. ,END*, erh6hen Sie die Werte mit der Taste o oder

O und driicken Sie dann die Eingabetaste 9 zur Bestéatigung. Driicken Sie die Taste @ (NEXT) oder @
(PREV.), um die Auswahl(en) riickgéngig zu machen.



4.6 Einstellungen fir das automatische Lesen der Passermarken

Diese Einstellungen ermdglichen es, vorgedruckte Medien ohne Offset zu schneiden, indem die Passermarken
durch den Schneideplottersensor gelesen und die Achsen auf die Koordinatendaten ausgerichtet werden.

HINWEIS .#!;' Passermarken-Lesegenauigkeit*: innerhalb 0,3 mm

* Genauigkeit bei Verwendung der mitgelieferten Stifte, hochwertiger Medien sowie Le-
sen eines der spezifizierten Muster

Achten Sie bei der Anwendung der automatischen Passermarkenerkennung auf die folgenden Punkte:

.

.

.

Das Passermarkenmuster

Der zur Passermarkenerkennung bendétigte Lesebereich
Die Passermarkenpositionen

Die Position des Ursprungspunktes

Medientyp.

Die Voraussetzungen, unter denen Passermarken vom Schneideplotter gelesen werden kénnen, lauten wie folgt:

.

Linienbreite der Passermarken: 0,3 mm bis 1,0 mm (Die Mittellinien der Passermarken werden als Referenz-
punkte herangezogen.)

PassermarkengréfRe: 5 mm bis 20 mm (siehe auch ,Festlegen der Passermarkengrofe®)
Passermarkenmuster: Muster 1 oder 2 (siehe auch ,Festlegen des Passermarkenmusters*)
Passermarken muissen aus einer Einzellinie bestehen.

Passermarken missen in schwarz gezeichnet sein.

Der Plotter kann Passermarken auf den folgenden Medientypen nicht erkennen.

Transparente Medien: Der Sensor wiirde die Oberflache des Plottertisches ebenfalls lesen. Dies
macht eine genaue Erkennung von Passermarken unmdoglich.
Mehrfarbige Medien: Passermarken kénnen nicht gelesen werden, wenn sie auf farbigen Medien

gedruckt oder wenn sie nicht schwarz sind.
Grob strukturierte Zeichnungen oder Medien
Passermarken kénnen nicht gelesen werden, wenn die Oberflache eines Me-
diums fleckig oder faltig ist oder Passermarken schwach gedruckt sind.
Medienstarke Wenn die Medienstérke 0,3 mm Ubersteigt, kénnen die Passermarken nicht
korrekt erkannt werden.

L
HINWEIS lg; = Die in der Anwendersoftware genutzten Passermarken kénnen nicht verwendet wer-

den. Die Passermarken mussen stets als Zeichnungsdaten vorliegen.
= |st das automatische Lesen von Passermarken nicht méglich, verwenden Sie die
Achsausrichtungsfunktion (siehe ,Einstellungen der ACHSENAUSRICHTUNG")
= Ein automatisches Lesen ist nicht mdglich, wenn SPIEGELN aktiviert ist.




Passermarkenmuster

Der Schneideplotter kann die folgenden Passermarkenmuster lesen.

Medieneinzugsrichtung

Passermarkenmuster 1

I

Nl

Passermarkenmuster 2

]

I

v

benotigter Lesebereich zur Passermarkenerkennung

Medieneinzugsrichtung

Passermarkenmuster 1

A=Ermm

Passermarken-Lesebereich

Passermarkenmuster 2

1 |

| |

[T [

e a
a=Ermm

Passermarken-Lesebereich

X

Y———T

HINWEIS ﬁé’

= Passermarken kdnnen evitl. nicht korrekt gelesen werden, wenn sich andere Marken

im Lesebereich befinden. Sollten Zeichnungen in den Passermarken-Lesebereich rei-
chen, lesen Sie unter ,Einstellen des Verfahrschrittes bei der Passermarkenerken-
nung“ nach.
= Eine fehlerhafte Passermarkenermittlung kann auftreten, wenn der Lesebereich ver-
schmutzt ist oder Fremdkdrper auf der Medienoberflache haften.

Medium und Passermarkenposition

Fur ein korrektes Lesen der Marken muss der Abstand zwischen Passermarken und Mediumkanten frei bleiben.

)

(

Medieneinzugsrichtung

Passermarkenmuster 1

&
Linke Rechte
Klemmrolle Klemmrolle

I|/ |

1O

15

]
i

Passermarkenmuster 2

Einheit: mm

{ac)

[ |

Linke
Klemmrolle

W]

Rechte

Klemmrolle
L~

'
u

15 15

— x

v

Anm.: Die Angaben in Klammern sind die Rénder, die zwischen Mediumkante und Schneidbereich im Modus

BLATT frei bleiben missen.
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Zeichnungsursprung

Der Ursprungspunkt der Zeichnung befindet sich nach dem Lesen der Passermarken auf der rechten unteren

Passermarke, siehe Abbildung.

Passermarkenmuster 1

I

Ursprung

1T

Medieneinzugsrichtung
A

Passermarkenmuster 2

]

L ]

+ Ursprung

B Menustruktur Passermarken

1
[FAHRE 7U PASSER |

iy
[VorscHUR Il
T 1 1
[VorRARSCHUR Il
T : 1
[TANGENTIAI Il
[[spEicHER LEER | +

T |[PASSERMARKEN If
[aAcHSEN [ ) I )
: E3 ! I[PASSER ARSTAND ||
[bisTanz? Il . k4 '
: ¥ ! |[PASSERTYP If
|'SEITENI Il . k4 '
' ¥ ! |[PASSFRGR I
[T aFcHE Il . Ed '
: ¥ l[PASSERARSTAND ||
[FRWFITERT Il ]

T [leassFroFESET ||
[[PREHEN Il . 3 :
: £y ! I[sEnsORIUSTAGET ||
[[sPiEGEIL N 1l ' 3 :
: ¥ ! I[sEnsORIUSTAGE? ||
[kKoPIER If ' E3 :
: ¥ ! I[PASSFR I FSEN If
[SORTIFRUNG Il . Ed '
: ¥ ! I[sEnsoriusTAGE ||
[Fe—z7zc | L —=

i
[[kommanDO I

E3
[ELADE WE&AR SETUF]

: z :
[[sTiET 0/U I
T : 1
[TEsT Il
T : 1
I[TEMPO | FEREAHRT]|

Fd
[oFFs anprUCK ]|
T 1 1
!|m:|:!~“. WINKFEI ]I
T 1 1
!ISCHRITT ]I
T : 1
![lNl ANDRLUCK ]I
T : 1
[MASSEINHEIT Il
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B Festlegen des Passermarkenmodus

Bei der 2-Punkt-Ausrichtung werden der Ursprung und die Passermarken auf der X-

kS

I SENSOR.ILISTAGE

I |

P
Achse gelesen. Bei der 3-Punkt-Ausrichtung werden der Ursprung sowie die Passer-
. E ) marken auf der X- und Y-Achse gelesen; und bei der 4-Punkt-Ausrichtung alle vier
|PASSER ABSTAND | Passermarken. Danach wird die Achsausrichtung (Korrektur aller Verschiebungen)
-I 1 I- und Distanzjustierung vorgenommen.
PASSFRTYP
.I £ I. Passermarkenmuster 1 Passermarkenmuster 2
PASSFRGR
!
| PassFrRARSTAND | - Punkt 4 e <1 Punkt 2
: I : = |
| PASSFROFESFT | é 1 {
i = ' ) Punkt4  Punkt2 Bewegen Sie
[sEnsoriusTacer | 3 das Messer in
L 1 c Punkt 1 ) ]
. E ) 5 Punkt 3 (Urepruna) diesem Bereich
SENSOR.IJUSTAGE?
-I ¥ I % { Punkt 3 l
[PASSFR I FSEN 1 = | /
L 1 =— Punkt 1

T (Ursprung) x

Bewegen Sie das Mes-
ser in diesem Bereich

Druicken Sie die Taste ° (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.

Druicken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Men( erscheint:

|JUSTAGEMARKE |

Driicken Sie die Eingabetaste @ es erscheint das Untermeni Passermarken.

| PASSERMARKEN |

Druicken Sie die Eingabetaste e um die Einstellungen des Passermarkenmodus
anzuzeigen.

| PASSERMARKEN

Driicken Sie die Taste o oder o zur Auswahl von ,AUS", 2 Punkt®, ,3 Punkt"

AUS|

oder ,4 Punkt” und driicken Sie danach die Eingabetaste @ zum Bestatigen.

Driicken Sie die Taste ° (PAUSE), um den PAUSE-Modus zu verlassen.




Einstellen des Verfahrschrittes bei der Passermarkenerkennung

Dies legt den Abstand zwischen den Passermarken fest und andert die urspriingliche Passermarken-
Scanposition. Durch Vermeidung von Lesebereichen, in denen sich keine Passermarken befinden, wird die Lese-
geschwindigkeit erhéht und die Wahrscheinlichkeit einer fehlerhaften Passermarkenermittiung aufgrund anderer
Marken auf dem Medium gesenkt.
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[PASSFRMARKFEN |
I
[Passem snstans_|
s : ' |
LPAssERTYP |
[ : ]
[PASSERGR |
E
| passFraRsTAND |
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| PASSFROFESFT |
s : ' |
| sEnsOrRIUSTAGET |
: E :
LsEnsoriusTace? |
s : ' |
| PASSFR | FSEN |
! - |
| sensoriustace |

I

Passermarkenmuster 1 Passermarkenmuster 2
g | ]
c
2 1 1
<
Qo
) Legen Sie den Ver- Legen Sie den Ver-
E fahrschritt X anhand =~ == fahrschritt X anhand ==
D dieses Abstandes fest. dieses Abstandes fest.
g
2
[} r [
= I
Legen Sie den Verfahrschritt Y Legen Sie den Verfahrschritt Y
anhand dieses Abstandes fest. anhand dieses Abstandes fest.

v

Druicken Sie die Taste ° (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.

Driicken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menu erscheint:

[JUSTAGEMARKE |

Driicken Sie die Eingabetaste e es erscheint das Untermeni Passermarken, und

dricken Sie danach die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menl er-
scheint:

[PASSER ABSTAND |

Druicken Sie die Eingabetaste e um die Einstellungen fiir den Verfahrschritt auf
der X-Achse anzuzeigen.

[PASSER X=0000mn |

Mit der Taste o oder o bewegen Sie den Cursor an die Stelle zum Eingeben des

Wertes, mit der Taste Q oder 0 erhéhen oder verringern Sie die Werte und dri-

cken danach die Eingabetaste @ zum Bestatigen. Danach werden die Werte fir die
Y-Achse angezeigt und kdnnen wie beschrieben geandert werden.




Drucken Sie die Taste o (PAUSE), um den PAUSE-Modus zu verlassen.

HINWEIS .ﬁé Diese Einstellung bleibt selbst dann im Speicher, wenn der Plotter ausgeschaltet wird.
Wurde 0 mm als Abstand angegeben, setzt der Plotter die Suche ohne zu Springen
fort, bis die néchste Passermarke gefunden wird.

Bei der 2-Punkt-Ausrichtung wird der Wert fiir die Y-Achse ignoriert.

Das Medium wird ausgeworfen, sollte der Wert fur den Verfahrschritt hdher sein als

die Medienléange.

Festlegen des Passermarkenmusters

Der Schneideplotter kann die folgenden Passermarkenmuster lesen.

+ Passermarkenmuster 1 Passermarkenmuster 2

[PASSFRMARKEN

Ed
[passFr arsTAanD |

: )
[passrrive |
E

[PassERGR 1
]

| passerarsTAND ]

s : ' |

[PassFrOFESFT |
I

! SENSORJUSTAGE] |
¥

Medieneinzugsrichtung

R I

[seEnsoriustacer |
¥

[PASSFR I FSEN |
I

lSFNSOR.]lJSTAGF I

;

Driicken Sie die Taste ° (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.

Driicken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menu erscheint:

[JUSTAGEMARKE |

Druicken Sie die Eingabetaste e es erscheint das Untermeni Passermarken, und

drucken Sie danach die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menu er-
scheint:

[PASSERTYP |

Schritt 4

Driicken Sie die Eingabetaste 9 um die Einstellungen fir das Passermarken-
muster anzuzeigen.

PASSERTYP 1]

Druicken Sie die Taste o oder o zum Auswahlen zwischen ,1“ oder ,2“ und dri-
cken Sie die Eingabetaste @ zur Bestatigung. Um lhre Auswabhl riickgéngig zu ma-

chen, driicken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.).
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Driicken Sie die Taste ° (PAUSE), um den PAUSE-Modus zu verlassen.

-
HINWEIS .hf Die Voraussetzungen, unter denen Passermarken vom Schneideplotter gelesen werden
kénnen, lauten wie folgt:

< Linienbreite der Passermarken: 0,3 mm bis 1,0 mm (Die Mittellinien der Passermar-
ken werden als Referenzpunkte herangezogen.)

e Passermarkengrof3e: 5 mm bis 20 mm (siehe auch ,Festlegen der Passermar-
kengréRe)

e Passermarkenmuster: Muster 1 oder 2 (siehe auch ,Festlegen des Passermarken-
musters")

e Passermarken mussen aus einer Einzellinie bestehen.
= Passermarken missen in schwarz gezeichnet sein.

Festlegen der PassermarkengrofRe

Dies legt die Grof3e der zu lesenden Passermarken fest.
1
[passFrRMarkEN ]
E
[passFr aARsTAND ]

r— I I

[PassFRTYP

PASSERGR

[PAssERABSTAND |
I

[PASSEROFFSET |

¥
[ SENSORJUSTAGE1L ]
. = | -
[sEnsoriusTAGE? |
E
[PASSER LESEN |
s : ]
[sENsORJUSTAGE |
I |

Geben Sie diese Lanae ein

Drucken Sie die Taste ° (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.

Driicken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menu erscheint:

|JUSTAGEMARKE |

Druicken Sie die Eingabetaste e es erscheint das Untermeni Passermarken, und

drucken Sie danach die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menu er-
scheint:

[PASSERGR. |

Druicken Sie die Eingabetaste e um die Einstellungen fiir das Passermarken-
muster anzuzeigen.

| PASSERGR. Lomn |
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Driicken Sie die Taste o oder o , um einen Wert im Bereich zwischen ,5 mm*“ und ,20 mm*“ einzugeben, und

driicken Sie dann die Eingabetaste @ zur Bestatigung. Um lhre Auswabhl riickgangig zu machen, driicken Sie
die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.).

Driicken Sie die Taste ° (PAUSE), um den PAUSE-Modus zu verlassen.

Einstellen der Passermarken-Distanzjustierung

— 1
[PASSERMARKEN i
: I I
[ PASSER ABSTAND _|
I
| PASSFRTYP |
L : ]
! PASSERGR. |

IPASSERABSTAND

:| PASSEROFFSET |
:| SENSORJSSTAGEl |
ISFNSORJjSTAGF? |
!\PASSER L=ESEN |
[ SENSORJSSTAGE |
I |

Es ist mdglich, den Abstand zwischen Passermarken automatisch festzulegen, wobei
je nach Angabe auf die nachsten 5, 10 oder 50 mm auf- oder abgerundet wird. Bei
der Einstellung STD. (Standard) wird der Abstand automatisch auf die ndchsten 5, 10
oder 50 mm auf- oder abgerundet, je nach Passermarkenabstand.

Bis 50 cm: 5 mm; 50 cm bis 1 m: 10 mm; 1 m oder langer: 50 mm. (Ist die Langen-
einheit Zoll, wird auf die nachsten 0,25%, 0,5%, 0,75 1" oder 1,5" auf- bzw. abgerun-
det.)

Wurde zum Beispiel 5 mm als Divisor fiir die Abstandsjustierung ausgewahlt und als
Abstand zwischen den Passermarken ein Wert von 312 mm ermittelt, so wird dann
auf die nachste ganze Zahl mit weniger als 5 mm Abstand abgerundet. In diesem Fall
wird eine Distanz zwischen den Passermarken von 310 mm angenommen.

Driicken Sie die Taste ° (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.

Driicken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Meni erscheint:

[JUSTAGEMARKE |

Driicken Sie die Eingabetaste 9 es erscheint das Untermenl Passermarken, und

drucken Sie danach die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menu er-
scheint:

|PASSERABSTAND |

Driicken Sie die Eingabetaste 9 um die Einstellungen fur die Abstandsjustierung
der Passermarken anzuzeigen.

[ PASSERABSTAND  AUS |

Driicken Sie die Taste o oder o zur Auswahl von ,AUS", ,5 mm*, ,10 mm*, ,50

mm* oder ,STD.“ und dricken Sie dann die Eingabetaste 9 zur Bestéatigung. Um

lhre Auswahl riickgangig zu machen, driicken Sie die Taste @ (NEXT) oder @
(PREV.).



Sind die MaRe in Zoll, kdnnen Sie zwischen ,AUS*, ,0,25%, ,0,5%, ,0,75%, ,1,0% ,1,5“ und ,STD" wahlen.

Driicken Sie die Taste ° (PAUSE), um den PAUSE-Modus zu verlassen.

Festlegen des Ursprungs der Passermarken

Besteht noch kein Ursprungspunkt fiir die Passermarken, wird dieser wie folgt festgelegt. Diese Funktion sollte

verwendet werden, wenn es notwendig ist, den Ursprung von dieser Position zu verlegen.
1
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Driicken Sie die Taste ° (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.

Drucken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menu erscheint:

[JUSTAGEMARKE |

Dricken Sie die Eingabetaste @ es erscheint das Untermeni Passermarken, und driicken Sie danach die Tas-

te @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menu erscheint:

|PASSEROFFSET |

Driucken Sie die Eingabetaste @ um die Einstellungen fiir den Ursprung auf der X-Achse anzuzeigen.

|OFST ¥= 000.n0 |

Mit der Taste 0 oder 0 bewegen Sie den Cursor an die Stelle zur Eingabe des Wertes, mit der Taste o o-

der o erhéhen oder verringern Sie die Werte (oder andern das Vorzeichen nach ,=*) und driicken danach die

Eingabetaste @ zum Bestéatigen. Dann werden die Werte fur die Y-Achse angezeigt und kdnnen wie beschrie-

ben geandert werden. Um lhre Auswahl riickgangig zu machen, driicken Sie die Taste @ (NEXT) oder @

(PREV.).




Driucken Sie die Taste o (PAUSE), um den PAUSE-Modus zu verlassen.

Ausrichten des Passermarken-Lesesensor (1)

Sie kénnen die Position des Sensors zum Lesen der Passermarken ausrichten. Nach dem Lesen eines bereits
gedruckten Kreuzes wird das Korrekturkreuz geplottet und die Differenz zur Ausrichtung der Position ermittelt.

1

| PASSERMARKEN

[ PASSER ABSTAND

3

[pAssFRTYP

i

i PASSERGR.

3

| PASSERABSTAND

E

[PASSEROFFSET

]

SENSORJUSTAGE1

:lSFNSOR.]USTAGF? | Schritt 2

3

[ PASSER LESEN

3

I SENSORJUSTAGE

I

. Bereits gedruckte Kreuzmarke o Neu geplottete Kreuzmarke
55 5 S Abstandsjustierung Y
_5 é Bewegen Sie den Stift ,a_ca '§
R #in diesem Bereich Bg
=3 X =3 ., X
]‘ Abstands- Bereits gedruckte
ki justierung X Kreuzmarke F |

Legen Sie das Medium mit der gedruckten Kreuzmarke ein.

Geben Sie als Stiftbedingung ,STIFT* an (siehe auch ,3.3 Festlegen der Schneid-
messerbedingungen®) und setzen Sie einen Stift in den Schneideplotter ein.

Driicken Sie die Taste o (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.

Drucken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menu erscheint:

|JUSTAGEMARKE |

Driicken Sie die Eingabetaste @ es erscheint das Untermeni Passermarken, und

driicken Sie danach die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menl er-
scheint:

|SENSORJUSTAGE 1 |

Dricken Sie die Eingabetaste @ es erscheint folgendes Mend.

[JUSTAGE 1 SCAN |

Driicken Sie die Tasten o o o und o (POSITION), um den Stift zur bereits
auf das Medium gedruckten Kreuzmarke zu fahren und driicken Sie dann die Eingabe-

taste @ Der Sensor ermittelt die Kreuzmarke und tiberschreibt diese.




Messen Sie den Offset der Kreuzmarke auf der X-Achse und geben Sie die Abstandskorrektur ein. Geben Sie
den tatséchlichen Offset-Wert, mit der bereits gedruckten Kreuzmarke als Referenz, zwischen dieser und der
Kreuzmarke ein, die nach dem Lesen der gedruckten Kreuzmarke durch den Sensor geplottet wurde. (In der vo-
rangehenden Beispielabbildung miussen Sie die Korrekturwerte [X = - * mm] und [Y = - ** mm] eingeben, da eine
Verschiebung zwischen den beiden Kreuzen sowohl in X- als auch Y-Richtung vorliegt.)

[JUSTAGE  X= 0.0]

Mit der Taste o oder 'o bewegen Sie den Cursor an die Stelle zur Eingabe des Wertes, mit der Taste o o-
der o erhdéhen oder verringern Sie die Werte (oder &ndern das Vorzeichen nach ,=*) und driicken danach die
Eingabetaste @ zum Bestéatigen. Dann werden die Werte fir die Y-Achse angezeigt und kénnen wie beschrie-

ben geandert werden. Um lhre Auswabhl riickgangig zu machen, driicken Sie die Taste @ (NEXT) oder @
(PREV.).

Drucken Sie die Taste o (PAUSE), um den PAUSE-Modus zu verlassen.

Ausrichten des Passermarken-Lesesensor (2)

Sie kdnnen die Position des Sensors zum Lesen der Passermarken ausrichten, indem Sie eine Kreuzmarke plot-
ten, die anschlieRend gelesen wird. Legen Sie zuerst die Stiftbedingungen 1 und 2 auf den gleichen Stift. Darauf-
hin wird zunéchst eine Kreuzmarke unter Bedingung 1 geplottet und vom Sensor gelesen. Als nachstes wird eine
zweite Kreuzmarke unter Bedingung 2 geplottet. Die Differenz beider Kreuze ist die Abstandskorrektur.

.I 1 | o Korrekturkreuzmarke
PASSERMARKEN . h Lo
. I 1 £5 Abstandsjustierung Y
[ ] c c
[PASSER ABSTAND | 28
I = \ S a
[ i =3 \
PASSFRTYP Abstands- ™ zuerst geplottete Kreuzmarke 1
|PASSERGI‘: | justierung X - ¥

Fi

:I PASSERABSTAND |
3 : Schritt 1

:IPASSEROFFSET 1

i I i Legen Sie ein Medium in den Schneideplotter ein.
[sEnNsoRIusTAGEL ]
Schritt 2
[PASSER LESEN | Legen Sie beide Stiftbedingung 1 und 2 auf einen ,STIFT“ (siehe auch ,3.3 Festlegen
. 1 . der Schneidmesserbedingungen®) und setzen Sie einen Stift in den Schneideplotter ein.
[sEnsoriusTAGE |
L —— ¥ ]
Schritt 3

Driicken Sie die Taste o (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.

Drucken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes MenU erscheint:

[JUSTAGEMARKE |




Driicken Sie die Eingabetaste @ es erscheint das Unterment Passermarken, und driicken Sie danach die Tas-

te @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menu erscheint:

|SENSORJUSTAGE 2 |

Driucken Sie die Eingabetaste @ es erscheint folgendes Men(.

CAN |

(5]

|JUSTAGE 2

Driicken Sie die Tasten o o o und o (POSITION), um den Stift an die gewlinschte Position zum Plot-

ten der ersten Kreuzmarke zu fahren und driicken Sie dann die Eingabetaste @ Die Kreuzmarke wird geplottet
und es erscheint folgende Anzeige.

|ENTER TASTE DRCK |

Driucken Sie die Eingabetaste @ Der Sensor ermittelt die Kreuzmarke und Uberschreibt diese.

Messen Sie den Offset der Kreuzmarke auf der X-Achse und geben Sie die Abstandskorrektur ein. Geben Sie
den tatséchlichen Offset-Wert, mit der zuerst geplotteten Kreuzmarke als Referenz, zwischen dieser und der
Kreuzmarke ein, die nach dem Lesen der ersten Kreuzmarke durch den Sensor geplottet wurde. (In der vorange-
henden Beispielabbildung miissen Sie die Korrekturwerte [X = - ** mm] und [Y = - ** mm] eingeben, da eine Ver-
schiebung zwischen den beiden Kreuzen sowohl in X- als auch Y-Richtung vorliegt.)

[JusTAGE  X= 0.0]

Schritt 10

Mit der Taste 0 oder 0 bewegen Sie den Cursor an die Stelle zur Eingabe des Wertes, mit der Taste o o-

der O erhéhen oder verringern Sie die Werte (oder &ndern das Vorzeichen nach ,=") und driicken danach die
Eingabetaste @ zum Bestéatigen. Dann werden die Werte fur die Y-Achse angezeigt und kénnen wie beschrie-

ben geandert werden. Um lhre Auswahl riickgangig zu machen, driicken Sie die Taste @ (NEXT) oder @
(PREV.).

Schritt 11

Driicken Sie die Taste ° (PAUSE), um den PAUSE-Modus zu verlassen.




Einstellen des Modus zur automatischen Passermarkenermittlung

Befinden sich die Passermarken an vordefinierten Positionen auf dem Medium, kénnen sie automatisch gescannt

werden.
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Driicken Sie die Taste o (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.

Driicken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menu erscheint:

[JUSTAGEMARKE

Driicken Sie die Eingabetaste @ es erscheint das Unterment Passermarken, und driicken Sie danach die Tas-

te @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menu erscheint:

|[PASSER LESEN

Driicken Sie die Eingabetaste @ um die Einstellungen des Modus Passermarke lesen anzuzeigen.

[PASSERMARKE

AN |

Mit der Taste Q oder o wahlen Sie ,AN" oder ,AUS" und driicken danach die Eingabetaste 9 zum Bestati-

gen. Um lhre Auswahl riickgéngig zu machen, dricken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.).

4-20




Drucken Sie die Taste o (PAUSE), um den PAUSE-Modus zu verlassen.

Einstellen der Sensorempfindlichkeit

Es kann gelegentlich vorkommen, dass der Passermarkensensor nicht ordnungsgemaR arbeitet, je nachdem wie
er bewegt wird. Ist dies einmal der Fall, genligt es in den meisten Fallen, die Empfindlichkeit des Sensors neu

einzustellen.
3

| PASSERMARKEN |
i

[PAssEr ABSTAND ]

[ : |

IIDAQQFRTYD |

[ : |

[ PASSERGR. |

I
[PassEraBsTAND |

Schritt 1

Driicken Sie die Taste ° (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.

Schritt 2
Driicken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menl erscheint:

E§
[PASSEROFFSET |

[JusTAGEMARKE |

i
[sensoriusTacEL |
3
[sensoriusTacre? |
3

[ PASSER LESEN |
SENSORJUSTAGE

Driicken Sie die Eingabetaste 9 es erscheint das Untermenl Passermarken, und

dricken Sie danach die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menl er-
scheint:

[ SENSORJUSTAGE |

Driicken Sie die Eingabetaste 9 um die Einstellungen des Modus Passermarken
lesen anzuzeigen.

[ sENSOR 0 ]

Mit der Taste Q oder O um den Wert im Bereich von ,-5“ bis ,5 zu erhéhen bzw.

zu verringern und driicken Sie danach die Eingabetaste @ zum Bestatigen. Ein po-
sitiver Wert erhdht die Empfindlichkeit, macht den Plotter jedoch auch anfalliger ge-
geniber anderen Einflissen und empfindlicher auf Verschmutzungen jeglicher Art.
Ein negativer Wert verringert die Empfindlichkeit, macht den Plotter jedoch auch we-
niger anfallig gegenuber anderen Einflissen und weniger empfindlich auf Ver-
schmutzungen jeglicher Art. Um lhre Auswabhl riickgéngig zu machen, driicken Sie

die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.).

Driicken Sie die Taste ° (PAUSE), um den PAUSE-Modus zu verlassen.




4.7 Internen Speicher léschen

Mit dieser Funktion lI6schen Sie die zum Schneideplotter gesendeten Daten. Sie dient dazu, den laufenden
Schneidvorgang abzubrechen.

.
iIFAHRF 7U PASSFR }i Schritt 1

E 3
[Vorscrur I Driicken Sie die Taste o (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.

; T

[VoraArRscHUR 1 .
: 3 : Schritt 2

[TANGENTIAL | Unterbrechen Sie die Dateniibertragung von Ihrem Computer, falls notwendig.

lausTacEumarkE |
Schritt 3

[acHsen I Driicken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menti erscheint:
. - |
[Distans | [SPEICHER LEER |
E
[Eriren I
. = |

— S schitt 4

[FRWFEITERT If 9
) 3 ) Driicken Sie die Eingabetaste ™, es erscheint das Menl zum Léschen des Spei-
[PREHEN | chers.
+
[sPiFGFIN | |LOESCHEN <JA> |
[«oriEr I
[ = |
[sorTiFRUNG I -
' I ; Schritt 5
[[R5-2328 If a °‘
- i . Mit der Taste oder wahlen Sie ,JA" oder ,NEIN“ und driicken danach die
[kommanDO | 9
; 3 ) Eingabetaste zum Bestatigen. Um Ihre Auswahl riickgéngig zu machen, driicken
[ELACE WE&R SETUFR] ] o 9 ) @ @
: T : Sie ,NEIN“ und die Eingabetaste bzw. die Taste (NEXT) oder (PREV.).
[sTiFT 0ru |
T t 1
[TEsT If

I
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[oFFs anprRUCK ||
: z :
[oFFS WINKFI If
: E :
[scHRITT If
: S :
[N ANDRUCK If
: 3 :
[MASSEINHEIT If
I




4.8 Ausrichten der Koordinatenachsen

Diese Funktion wird eingesetzt wenn ein Medium eingelegt wird, das bereits an einem anderen Drucker ausge-
druckt wurde oder ein bereits geplottetes Medium neu eingelegt wird, um den Offset im Original oder eine Nei-
gung der Koordinatenachsen auszugleichen. Diese Funktion ermdglicht das Schneiden von Umrissen, die an ei-
nem anderen Drucker/Plotter gedruckt wurden, oder von Zeichnungen, die bereits geplottet wurden und nun
ausgeschnitten werden sollen. Das Plotten des Ursprungs sowie der X-Achse vor dem Ausrichten der Koordina-
tenachsen vereinfacht die Justierung der Achsen. Plotten Sie den Ursprung und die X-Achse innerhalb des Plot-
bereiches, damit die Einstellungen selbst dann bearbeitet werden kdnnen, wenn die X-Achse und der Ursprung
schrag liegen. Werden der Ursprung und die X-Achse sehr nahe an den Plotbereichsgrenzen gedruckt, kénnten
die Einstellungen aufRerhalb des Plotbereiches liegen und eine Ausrichtung der Achsen verhindern.

1

"HD NESTD : LLUAY l! neu eingelegtes, bereits

T | gedrucktes Medium
[FAHRE 7U PASSER |

k] I
[VOrRARSCHUR If j‘ ] j
] =13 m

[TANGERTIAL I
Ausrichtungspunkt 1

T
[busTAGEMARKE ||

Ausrichtungs-
punkt 2 —

Referenz- |

I
[sPEIcHFR I FER | i
b 3 punkte |

yag————4 (vorheriger Ursprung) v
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[pisTANZ If
; T ) Schneideplotter-Referenzpunkt
[lsEiTEN | Offset zwischen geplottetem Medium sowie . Korrigierter Offset der X/Y-Achse
r i3 ) X/Y-Achse und Ursprung des Schneideplotters und des Ursprungs
I[F1 aAFcHE If
: 3 :
[FRWEITERT If ]
, E : schritt 1
[PRFHEN If °

¥ Driicken Sie die Taste (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.

iIsplFGFlN ||
[ - |

[[koPIFR If

*
[sorRTIFRUNG I Schritt 2
=" Dricken S se Taste @ @ - s erschein:
MRs-z3z¢ 1 Driicken Sie die Taste (NEXT) oder (PREV.), bis folgendes Menu erscheint:

F
[kommaNDO If |ACHSEN |
T : 1

[ELACE WEAR SETUF]

T t 1
ILs | i
STIFT O/tll Schritt 3

[Est ] . - ® . " .
. 3 : Driicken Sie die Eingabetaste , es erscheint das Menu zur Achsausrichtung.
[[TEMPO | FERFAHRT |
; ; - |LeT 0, 0]
!|OFFS ANDRUCK I!

3
[oFes winkes I Driicken Sie die Tasten o o o und o (POSITION), um das Schneidmesser
: 3 : auf den Ausrichtungspunkt 1 zu bewegen (Ursprungspunkt auf dem vorher geplotteten
||SCHR'TT* | Medium). Die hier angezeigten Koordinaten geben den Abstand vom aktuellen Ur-

T anorock ] sprungspunkt an.

i

MHF'T | Schritt4

Driicken Sie die Eingabetaste @ um den neuen Ursprung festzulegen und verwen-
den Sie diesen als Drehpunkt der X-Achse.




Driicken Sie die Tasten o o o und o (POSITION), um das Schneidmesser auf den Ausrichtungspunkt

2 zu bewegen (beliebiger Punkt auf der X-Achse des zuvor geplotteten Mediums). Die hier angezeigten Koordina-
ten geben den Abstand vom Ausrichtungspunkt 1 an.

[pPT2 0 0|

Driicken Sie die Eingabetaste 9 , um den Verzugswinkel auf der X-Achse zu berechnen und richten Sie die
Achsen aus.

Driicken Sie die Taste ° (PAUSE), um den PAUSE-Modus zu verlassen.

HINWEIS .ﬁé Nach dem Ausrichten der Achsen werden die Einstellungen geléscht, sobald einer der
folgenden Prozesse durchgefihrt wird:

e Festlegen eines neuen Ursprungs
e Einlegen eines neuen Mediums
= Einstellen der Achsrotation.




4.9 Distanzjustierung

Diese Funktion korrigiert sémtliche LAngenabweichungen geschnittener oder geplotteter Liniensegmente, die je
nach verwendetem Medium auftreten kdnnen. Der Korrekturwert fur die Abweichungen wird in Prozent des Ge-
samtabstandes angegeben. Die Angabe 0,05 % z. B. korrigiert eine L&nge von 2 m (2.000 mm) um + 1 mm (2000
x 0,05 % = 1 mm) auf 2.001 mm. Acht verschiedene Einstellbereiche fir Schneidmesserbedingungen kénnen
einzeln an- bzw. ausgeschaltet werden und ermdglichen so Einstellungen fiir unterschiedliche Medientypen.

I .
iI FAHRE 7U PASSER Ii Schritt 1

I
[Forscaus 1 Drlicken Sie die Taste ° (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.

T
[vorarscHur |

E
[TaneenTiat | Schritt 2

i

!IJUSTAG{;MARKF | Driicken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Meni erscheint:
ilSPFI(‘,HFRIFFR li |DISTANZ |

I
!I ACHSFEN 1!

Schritt 3

[[sFiTENI I
Ea FFH: I Driicken Sie die Eingabetaste 9 es erscheint das Meni zur Distanzjustierung. Die
L — ! Nummern ,1“ bis ,8" stellen die Einstellbereiche fir die Schneidmesserbedingungen
[[ErwEiTERT | dar. Die aktivierten Bereiche sind links mit dem Symbol > gekennzeichnet.

T
[pREHEN | [Pl 2 3»4p5 6 7 8|

3

ilsplFGFlN |i

E ] Mit der Taste o oder o bewegen Sie den Cursor zur Auswahl des gewilinschten

[koriEr

E Einstellbereiches, mit der Taste Q oder O aktivieren/deaktivieren Sie den Bereich
!lSORTIFRlJNG I! 9
i ¥ ] (das Symbol P erscheint oder erlischt) und driicken danach die Eingabetaste
RE-232C
; 3 ' zum Bestatigen. Um lhre Auswahl riickgéngig zu machen, driicken Sie die Taste @
[kommMaNDO I @
! T ! (NEXT) oder (PREV.).

[Etace wear sevur|

k3
[sTier o | Schritt 4

t

[[resT I Drucken Sie die Taste ° (PAUSE), um den PAUSE-Modus zu verlassen.
I

ilTFMPO | FEREAHRT ||
L - Schritt D

[[orEs anpruUcK ]|
I

i|0FFS WINKEI |i Waéhlen Sie den Einstellbereich aus, der aktiviert werden soll (,AN“). (siehe auch ,,
: E : Festlegen von Einstellbereichen fur Schneidmesserbedingungen* auf Seite 3-6)
[scHRITT |

- 54150 0 20 20 1|
[N anDrRUCK

i

ilMASSFINHFIT Ii
| — 71 ' Schritt 6

Driicken Sie entweder die Eingabetaste @ oder die Taste 0 um den Cursor nach

rechts auf3en zu bewegen, und driicken Sie dann die Taste o um folgendes Meni
anzuzeigen:

¥= 0.00%Y= 0.00%




Mit der Taste 0 oder 'o wahlen Sie ,X“ oder ,Y“. Mit der Taste Q oder O erhéhen oder verringern Sie den

Wert in einem Bereich von ,,-2,00%" bis ,+2,00%" und driicken danach die Eingabetaste e zum Bestatigen.
Wurde der Modus TANGENTIAL fir den Einstellbereich festgelegt, erscheinen die entsprechenden Einstellungen

zu diesem Modus. Driicken Sie erneut die Eingabetaste 9 . Um Ihre Auswahl riickgéngig zu machen, driicken

Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.).

HINWEIS .ﬁé Diese Einstellung bleibt selbst dann im Speicher, wenn der Plotter ausgeschaltet wird.




4.10 Einstellen der Seitenlange

Mit dieser Funktion wird die Lange jeder Seite beim Schneiden bzw. Plotten von langen Dokumenten mittels einer
Medienrolle festgelegt. Sie wird ab einer Schnitt- bzw. PlotlAnge von 5 m notwendig. Die Voreinstellung lautet
»5000 mm*.

1

[Eanre zu Passer ]| .
3 Schritt 1

[VvorscHuUR If °
h I ) Driicken Sie die Taste (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.
[vorarscHur |
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[TEneERTTaL |
: Schritt 2

[LusTAacEMARKE ]
I
|SPEICHFR L FER ||
I

Driicken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menl erscheint:

[acHsEN I |SEITENL |
E3
[DisTanz |
Schritt 3
e AFCHZ ) Driicken Sie die Eingabetaste @ es erscheint das Meni zur Seitenlange.
ilFRWFITFRT Ii
: T : | L=05000mm |
[[DPREHEN If
* - Q... O - : -
[spiFGriN | Mit der Taste oder bewegen Sie den Cursor zur gewiinschten Stelle, mit der
3
P I Taste o oder o erh6hen bzw. verringern Sie den Wert und driicken danach die
"mRTIF;“NG 1 Eingabetaste 9 zum Bestéatigen. Um lhre Auswahl riickgangig zu machen, driicken
o : ] sie die Taste & (NEXT) oder @ (PREV.).

T

"KOMMAN:O ) Schritt 4

[[eLaDE WEAR SETUF]| . . °
T Driicken Sie die Taste (PAUSE), um den PAUSE-Modus zu verlassen.

ilSTIFT 0/u ]l

' : I LTSSl - Diese Einstellung bleibt selbst dann im Speicher, wenn

[TEsT -
' ¥ : der Plotter ausgeschaltet wird.

[Fewpo i FrrEanrT |
T
loreEs aAnDRUCK

Die Abstandspréazision wird fiir Seitenlangen von bis zu
5 Metern garantiert, sofern die folgenden Bedingungen

T . erfullt werden. Das Schneiden von langen Medien uber 5
l[oFFs winkFI I Metern ist moglich fur Langen bis zu 50 Metern in Ein-
I I : zugsrichtung.
[schriTT | Voraussetzungen flr die Prézisionsgarantie:

i

iIINI ANDRUCK H
T

- Der Schneideplotter ist auf dem Standful® montiert
- Es wird die von Graphtec empfohlene Folie mit den

[Wasseinuer angegebenen Einstellungen verwendet.

: T ' Folie: 3M plastic-backed Folie
Einstellbedingungen: Geschwindigkeit max. 30 cm/s,
Qualitat 2

r't VORSICHT - Seien Sie besonders vorsichtig beim Einlegen von Farbklebefolie, wenn Sie lange

Achsen schneiden. Selbst wenn die Folie nur leicht schrég eingelegt wurde, kann
dies zur Folge haben, dass sich die Folie von den Halterollen I8st.

Wenn Sie eine Medienrolle zum Schneiden von langen Achsen verwenden, rollen
Sie die bendtigte Gesamtlange ab oder verwenden Sie den automatischen Einzug
(siehe ,4.3 Einstellen der Funktion VORSCHUB" sowie ,4.4 Einstellen des automati-
schen Vorschubs®).




4.11 Festlegen des Schneid-/Plotbereiches

Mit dieser Funktion kann die Flache, in der geschnitten/geplottet werden soll, festgelegt werden und somit ein
Schneiden bzw. Plotten auBerhalb dieses Bereich ausgeschlossen werden. Diese Funktion ermdglicht eine bes-
sere Folienausnutzung durch Abgrenzung von bereits bearbeiteten Flachen auf der Folie. Beachten Sie, dass die
Festlegung eines Schneid- bzw. Plotbereiches auch den Ursprung entsprechend des festgelegten Bereiches ver-

setzt.
Schneiden/Plotten nur in diesem Bereich !
= s ]
i
¥
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Driicken Sie die Taste o (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.

Drucken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menu erscheint:
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Driicken Sie die Eingabetaste 9 , s erscheint das Meni zum Schneidbereich.

iIERWEITERT ]i |LL 0, 0 |
i

[DREHEN i
I

: - : Schritt 4

[xopiER i

Driicken Sie die Tasten o o o und o (POSITION), um das Schneidmesser
zur linken unteren Einstellposition zu bewegen und driicken Sie die Eingabetaste

9. Die Koordinaten der soeben festgelegten Position werden angezeigt. Driicken
Sie die Taste (ORIGIN), um die Voreinstellungen wieder herzustellen.

Sobald Sie die linke untere Position festgelegt haben werden die Koordinaten
fur die rechte obere Position angezeigt. Legen Sie diese Koordinaten auf dieselbe
Weise fest wie fiir den linken unteren Punkt.

Driicken Sie die Taste ° (PAUSE), um den PAUSE-Modus zu verlassen.



TTIES gp;/

Die folgende Meldung erscheint, wenn der linke untere weniger als 5 mm vom rechten
oberen Punkt entfernt ist. Stellen Sie die Positionen neu ein, wenn die Meldung er-
scheint.

|FALSCHE FLAECHE

4.12 Erweitern des Schneid-/Plotbereiches

Diese Funktion ermdglicht es, die Breite des Schneid-/Plotbereiches um 9,5 mm auf beiden Seiten auf
insgesamt 19 mm zu vergréRern. Dadurch kann die Schnittflache bis auf den Bereich, in dem sich die
Klemmrollen befinden, erweitert werden.
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Driicken Sie die Taste ° (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.

Driicken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menu erscheint:

"SPFI(‘,HFR’ | FFR ]|

Driicken Sie die Eingabetaste @ es erscheint das Meni zum Schneidbereich.

T
[ELADE WE&AR SETUFR]|
Fd

Mit der Taste ° oder 0 wahlen Sie ,AN"“ oder ,,AUS" und driicken danach die Ein-

gabetaste 9 zum Bestatigen. Um Ihre Auswahl riickgéngig zu machen, dricken Sie

Wenn Sie keine Anderungen vornehmen, drucken Sie die Taste ° (PAUSE), um
den PAUSE-Modus zu verlassen. Haben Sie Anderungen vorgenommen, wird das
Medientyp-Auswahlmenu angezeigt.
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Details zum Medieneinzug und zum Auswahlprozess finden Sie unter ,2.3
Einlegen des Mediums*.



4.13 Drehen der Koordinatenachsen

Mit dieser Funktion kdnnen Schneid-/Plotursprung und Koordinatenachsen wie abgebildet gedreht werden.

neuer Ursprung %; T i
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Driicken Sie die Taste ° (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.

Druicken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Men( erscheint:
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Driicken Sie die Eingabetaste @ es erscheint das Meni zum Schneidbereich.

[DREHEN AUS |

Mit der Taste o oder o wahlen Sie ,AN“ oder ,AUS" und driicken danach die
Eingabetaste 9 zum Bestatigen. Um |hre Auswahl rlickgéngig zu machen, driicken
Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.).

Driicken Sie die Taste ° (PAUSE), um den PAUSE-Modus zu verlassen.

[[sTIFT o/u I
Ed

[TEST |

T : 1

!|TEMPO LEERFAHRT II

HINWEIS .ﬁ/ Diese Einstellung bleibt selbst dann im Speicher, wenn der

Plotter ausgeschaltet wird.
Ist DREHEN aktiviert, wird SPIEGELN deaktiviert.
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4.14 Spiegeln

Mit dieser Funktion kénnen Schneid-/Plotursprung und Koordinatenachsen wie abgebildet gespiegelt werden.

Ursprung bei Spiegeln - AN

£
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[
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Ursprung bei Spiegeln - AUS [ﬁ_
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Driicken Sie die Taste ° (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.

Druicken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Men( erscheint:

[sPIEGELN

Driicken Sie die Eingabetaste @ es erscheint das Meni zum Schneidbereich.
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Mit der Taste o oder o wahlen Sie ,AN" oder ,AUS" und driicken danach die Ein-

gabetaste 9 zum Bestatigen. Um |hre Auswabhl riickgéngig zu machen, driicken Sie
die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.).

Driicken Sie die Taste ° (PAUSE), um den PAUSE-Modus zu verlassen.

IS &p:/

Diese Einstellung bleibt selbst dann im Speicher, wenn
der Plotter ausgeschaltet wird.

= Ist SPIEGELN aktiviert, wird DREHEN (Drehung der Ko-
ordinatenachsen) deaktiviert.

= Ein automatisches Lesen der Passermarken kann nicht
durchgefihrt werden, wenn SPIEGELN aktiviert ist.




4.15 Schneiden / Plotten Uber den internen Speicher

(Kopierfunktion)

Mit dieser Funktion wird eine Kopie der Schneid- bzw. Plotdaten erstellt, die vom Computer gesendet wurden,
und im internen Speicher des Schneideplotters gespeichert.
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Senden sie die zu kopierenden Daten an den Schneideplotter und plotten oder
schneiden Sie die Daten einmalig.

Driicken Sie die Tasten o o o und o (POSITION), um das Schneidmesser
an die Startposition zum Schneiden bzw. Plotten zu fahren.

Driicken Sie die Taste ° (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.

Drucken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menu erscheint:
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Driicken Sie die Eingabetaste 9 , um die Kopiereinstellungen anzuzeigen.

Mit der Taste o oder o legen Sie die gewiinschte Anzahl an Kopien fest und drii-
cken danach die Eingabetaste 9 zum Bestatigen. Um Ihre Auswahl riickgéngig zu

machen, driicken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.).

Der Schneid-/Plotvorgang fur die angegebene Kopienanzahl beginnt.

Fur weitere Kopien wechseln Sie das Medium und wiederholen Schritte 2 bis
6.



Sollten die zu kopierenden Daten nicht in den Schneid-/Plotbereich passen, erscheint die folgende

Meldung in Schritt 5.

| KOPIEREN UNMOEGL.

Driicken Sie die Tasten o o o und o (POSITION), um die Ausgangsposition zum Kopieren zu andern
oder legen Sie ein ausreichend gro3es Medium fir die zu kopierenden Daten ein.

HINWEIS

i

Ist die Startposition zum Schneiden/Plotten eine andere als der Originalursprung,
wird auch diese neue Position wahrend des Kopiervorgangs verwendet. Um unnéti-
gen Medienverbrauch zu verhindern, sollte die Startposition fur die Daten so nahe
wie moglich am Ursprungspunkt liegen.

Wenn der Schneideplotter wahrend des Kopiervorgangs neue Daten empfangt, kann
der Vorgang nicht ordnungsgemaf fertig gestellt werden, da die Kopierdaten ge-
lI6scht werden. Senden Sie daher wahrend eines laufenden Kopiervorgangs keine
neuen Daten an den Schneideplotter.

Werden mehr als 10 Sekunden nach dem Senden der urspriinglichen Schneiddaten
neue Daten an den Schneideplotter gesendet, dann werden diese Daten aus dem in-
ternen Speicher geldscht.

Ubersteigen die an den Schneideplotter gesendeten Daten 1,6 MB, kann die Kopier-
funktion nicht ausgefiihrt werden, da der interne Speicher nicht tiber eine solche Ka-
pazitat verfugt.




4.16 Sortiereinstellungen

Mit dieser Funktion werden die im internen Speicher befindlichen Schneid-/Plotdaten sortiert und geschnitten
bzw. geplottet, um den bendtigten Medieneinzugslange zu minimieren. Dies ist vorteilhaft bei Daten, die eine gro-
e Anzahl an Leerfahrten des Stiftes benétigen. Wurden die empfangenen Daten bereits von der Software sor-
tiert, kann es vorkommen, dass diese nochmals vom Schneideplotter sortiert werden. Durch Ausschalten der
Funktion wird der Prozess beschleunigt.
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Driicken Sie die Taste ° (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.

Driicken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menl erscheint:

Driicken Sie die Eingabetaste @ es erscheint das Meni zum Schneidbereich.

i|ELADE WEAR s:rupli
I

Mit der Taste o oder o wahlen Sie ,AN“ oder ,AUS" und driicken danach die

Eingabetaste 9 zum Bestéatigen. Um lhre Auswahl riickgéngig zu machen, driicken

Druicken Sie die Taste ° (PAUSE), um den PAUSE-Modus zu verlassen.
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4.17 Schnittstellenbedingungen

Wenn die serielle Schnittstelle RS-232C verwendet wird, missen Schnittstellenbedingungen festgelegt werden,
um sicherzustellen, dass die Datentransferrate (Baud-Rate), Datenlange und Paritat des Schneideplotters mit den
Einstellungen der Software bzw. des Betriebssystems lhres Computers Uberein stimmen. In diesem Abschnitt
werden die Schnittstellenbedingungen des Schneideplotters beschrieben. Details zu den Einstellungen in der
Software bzw. im Betriebssystem entnehmen Sie bitte den entsprechenden Gebrauchsanweisungen.
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Driicken Sie die Taste ° (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.

Driicken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menu erscheint:

ilSPFICHFR | EFR Ii

Driicken Sie die Eingabetaste @ um die Schnittstellenbedingungen anzuzeigen.
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In der Zeile sehen Sie folgende Daten (von links): Transferrate (Baud-Rate), Paritat,

Mdgliche Einstellungen der Baud-Rate: ,19200¢, ,9600%, ,4800“, ,2400%, ,1200¢, ,600"
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!lSPIEGEL:N ] Datenlénge, Flusssteuerung.

|[KOPIERt ] oder ,300".

Méogliche Einstellungen der Paritat: ,N“ (Keine), ,E* (gerade Paritat) oder ,O" (unge-
rade Paritét).

Die Datenlange kann auf 7 oder 8 Bit eingestellt werden.

Als Flusssteuerungsmodus kann ,H* (Hardware) oder ,X* (Xan/Xaus) festgelegt wer-
den. ,E* (ENQ/ACK) ist im Modus HP-GL ebenfalls wahlbar.

Alle Schnittstellenbedingungen mussen so eingestellt werden, dass sie mit den ent-
sprechenden Einstellungen in der Anwendersoftware und dem Betriebssystem des
Computers Uberein stimmen.

Der einstellbare Parameter wird direkt hinter dem Zeichen ™ angezeigt. Mit den Tas-
ten O oder 0 wahlen Sie den Parameter aus, der gedndert werden soll, und mit

dem Tasten 0 oder o wahlen Sie die Einstellungswerte. Dricken Sie zur Bestéti-

gung die Eingabetaste @ Dricken Sie (NEXT) oder (PREV.), um lhre
Auswahl riickgangig zu machen.

Driicken Sie die Taste ° (PAUSE), um den PAUSE-Modus zu verlassen.



4.18 Festlegen des Datenformates

Bevor Sie Daten vom Computer senden, muss das Datenformat (der Befehlsmodus) der Software uberprift wer-
den. Der Schneideplotter kann zwei Datenformate verarbeiten: GP-GL (Graphtec) und HP-GL. Stellen Sie den
Befehlsmodus je nach verwendeter Softwareanwendung ein.
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B Einstellen des Befehlsmodus

Schritt 1

Driicken Sie die Taste ° (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.

Druicken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menl erscheint:
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Driicken Sie die Eingabetaste @ um das eingestellte Dateiformat anzuzeigen.
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Mit der Taste ° oder 0 wahlen Sie ,GP-GL*" oder ,HP-GL" und driicken danach
die Eingabetaste 9 zum Bestatigen. Um Ihre Auswahl riickgéngig zu machen, drii-
cken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.).

In ,GP-GL" legen Sie die SCHRITTWEITE fest und den NULLPUNKT in ,HP-GL".
Wird ein anderer als der vorher festgelegte Befehlsmodus gewéhlt, wird der PAUSE-
Modus automatisch beendet, nachdem die SCHRITTWEITE (GP-GL) bzw. der UR-
SPRUNG (HP-GL) festgelegt wurde.



B Festlegen der SCHRITTWEITE

Im Modus GP-GL ist es méglich, den kleinsten Abstand, um den das Schneidmesser bzw. der Stift verfahren
wird, auf eine der folgenden Weiten festzulegen: 0,01 mm, 0,025 mm, 0,05 mm oder 0,1 mm. Die Voreinstellung
lautet 0,1 mm. Sie missen den Wert also verandern, wenn das Programm eine andere Schrittweite angibt.

Schritt 1

Wechseln Sie in den Befehlsmodus ,GP-GL".

[KOMMANDO GP-GL|

Driicken Sie die Eingabetaste @ es erscheint das Meni Schrittweite.

[SCHRITTW. 0.100mm|

Driicken Sie o oder o um zwischen ,,0,2100 mm®*, ,0,050 mm*, ,,0,025 mm* oder ,0,010 mm* zu wahlen, und

danach zur Bestatigung die Eingabetaste & Driicken Sie (NEXT) oder (PREV.), um Ihre Auswahl
rickgangig zu machen.

Driicken Sie die Taste '@ (PAUSE), um den PAUSE-Modus zu beenden.

B Festlegen des NULLPUNKTES

Im Modus HP-GL kann der Ursprungspunkt in die untere linke Ecke oder die Mitte gelegt werden. Voreingestellt
ist links unten. Sie missen die Einstellung also veréandern, wenn das Programm eine andere Ursprungsposition
vorgibt.

Wechseln Sie in den Befehlsmodus ,HP-GL".

|KOMMANDO HF'-I§L|

Driucken Sie die Eingabetaste @ es erscheint das Menu Nullpunkt.

|NULLPKT L.U. |

Drucken Sie o oder o um zwischen ,L.U. (LINKS UNTEN)“ oder ,ZENTRUM" zu wéhlen, und danach zur

Bestéatigung die Eingabetaste & Driicken Sie (NEXT) oder (PREV.), um Ihre Auswahl riickgangig zu
machen.

Driicken Sie die Taste '@ (PAUSE), um den PAUSE-Modus zu beenden.



4.19 Ermittlung der Klingenabnutzung (nur bei aktiviertem BLADE WEAR SETUP)

Diese Funktion berechnet die gesamte Schneidlange fur eine Messerklinge und zeigt an, wann eine neue Klinge
eingesetzt werden muss. Sie stellt jedoch nur eine Richtlinie dar; die tatsdchliche Abnutzung der Klinge hangt
vom Materialtyp und den Schneidbedingungen (z. B. Andruck) ab und kann von der berechneten Nutzungsdauer
abweichen.

Die Einstellbereiche der Stifte werden gruppiert und die gesamte Schneidlange fir jede Gruppe kalkuliert. Es
kénnen acht Gruppen verwaltet werden, die zu Beginn mit den Einstellbereichen tberein stimmen. Gruppe 1 ent-
spricht somit dem Einstellbereich 1, Gruppe 2 dem Einstellbereich 2 usw. Werden zwei oder mehrere Bereiche in
einer Gruppe kombiniert, ist die insgesamt kalkulierte Schneidl&nge fir diese Gruppe die Summe der einzelnen
Bereichswerte.

Es ist Uberdies mdglich, Gewichtungsfaktoren fur jeden Einstellbereich anzugeben, je nach Abnutzungsklasse fur
die unterschiedlichen Materialien und Schneidbedingungen. Beispiel: Einstellbereich 1, 2 und 3 sind in einer
Gruppe mit ihren einzelnen gesamten Schneidlangen A, B und C kombiniert. Wenn die Gewichtungsfaktoren 0,7,
1,2 und 1,0 lauten, ergibt sich eine Gesamtschnittlange fir diese Gruppe von Ax 0,7 +B x 1,2+ C x 1,0.

Die Abnutzungserkennung kann tber die Sonderfunktionseinstellungen an- bzw. ausgeschaltet werden (siehe
+Aktivieren/Deaktivieren der Abnutzungsermittiung auf Seite 5-3). Ist die Funktion ausgeschaltet, erscheint sie
nicht im PAUSE-Mend.

Wird der Schneideplotter wahrend eines Schneidvorgangs ausgeschaltet, wird die Schneidlange dieser Aktion
nicht in den Berechnungen fur die Klingenabnutzung eingeschlossen.

B Uberprufen der Klingenabnutzung

Uberpriifen Sie, ob sich der Plotter im Bereitschaftsmodus befindet (Anzeige der aktuellen Stifteinstellungen).

1 STIFT 23 30 2

Driicken Sie (NEXT), um die prozentuale Klingenabnutzung fur die Gruppe anzuzeigen, deren Einstellungen
im obigen Schritt angezeigt wurden.

BELADE WEAR 60% |

Die Abnutzung betrégt 0 % bei einem neuen Schneidmesser und 100 %, wenn die gesamte Schneidlange das

Maximum fir die Messerklinge Ubersteigt. Driicken Sie (PREV.), um in den Bereitschaftsmodus zu gelangen.

Die folgende Meldung erscheint im Bereitschaftsmodus, wenn die Klingenabnutzung der aktuell angezeigten
Gruppe 100 % Ubersteigt.

EXCEEDS 100% |

Diese Meldung sollte als Richtlinie fur den Wechsel der Messerklinge dienen.

Driicken Sie (PREV.), um von dieser Anzeige in die Standardanzeige des Bereitschaftsmodus zurlickzuge-
langen. Die Meldung erscheint jedoch erneut, sobald das Gerat wieder eingeschaltet wird oder ein Einstellbereich
aus einer Gruppe gewahlt wird, deren Abnutzung 100 % Ubersteigt.

Stellen Sie die Gesamtschneidlange stets zurlick, nachdem Sie eine abgenutzte Klinge ausgetauscht haben (sie-
he ,Zuriickstellen der Gesamtschneidl&nge (Klingenabnutzung)“). Dadurch erlischt die 0. g. Meldung und die Kal-
kulation beginnt erneut von Null.
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: 3 :
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B Festlegen von Abnutzungsgruppen
Mit dieser Funktion kbnnen Sie Einstellbereiche in Gruppen zusammenfiuhren.

Driicken Sie die Taste ° (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.

Driicken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menu erscheint:

[ERWEITERT I
T

i
|lsPEICHER LEER ||
: T S Schritt 2
[[AcHSEN I
T : 1
!II’)ISTAN7 ]|
. E : [BLADE WEAR SETUP |
[[SEITENL I
T t 1
[[ELAECHE If
Ed

Driicken Sie die Eingabetaste @ , um das Untermenu zur Abnutzung anzuzeigen.

T
|[TEMPO LEERFAHRT ||
[ - |
[[oFFs ANDRuUCK ||
E
I[OFFS WINKEL If
: z :
[ScHRITT If
: i :
I[[INI. ANDRUCK ]|
T
[MASSEINHEIT ]

I |

Driicken Sie die Eingabetaste @ , um die Einstellungen der Abnutzungsgruppe an-

[CREREN |
—
[SErEGELR | [[SET BLADE GroUP |
[xorier |
——
[sorRTIERUNG |
. 3 . schritt 4
[Rs-z3ze |

T
[KomMmmaNDO I .

zuzeigen.

| ! [GROUP 1 12 45|
[sTiFT o/u I
—
[rest I S chritt 5

Die linke Ziffer ist die Gruppennummer und die Ziffern rechts davon geben die dazu-
gehdorigen Einstellbereiche, durch Leerzeichen getrennt, an. Im obigen Beispiel han-
delt es sich um Gruppe 1 mit den Einstellbereichen 1, 2, 4 und 5.

Mit den Tasten o oder o bewegen Sie den Cursor zur Gruppen- oder Einstellbe-

reichsnummer, die geéndert werden soll. Durch Driicken der Taste o oder an
der Gruppennummernposition dndern Sie die Gruppe und durch Driicken der Taste

o oder O wenn sich der Cursor an den Einstellbereichsnummern befindet, kon-
nen Sie die entsprechende Ziffer an- oder abwéhlen (Ziffer wird dann nicht mehr
angezeigt). Wahlen Sie die gewilinschte Gruppennummer aus, ordnen Sie der Grup-
pe die Einstellbereiche zu und driicken Sie dann zur Bestéatigung die Eingabetaste

o

Jeder Einstellbereich kann nur zu einer Gruppe gehdren. Um einen Einstellbereich
zu einer anderen Gruppe hinzuzufiigen muss dieser also erst aus der Gruppe ent-
fernt werden, der er momentan zugeordnet ist. Zu Beginn ist Einstellbereich 1 der
Gruppe 1 zugeordnet, Einstellbereich 2 der Gruppe 2 usw. Daher mussen Sie zuerst
die Einstellbereiche aus einer Gruppe entfernen, bevor Sie diese einer neuen Grup-

pe zuordnen kdnnen. Driicken Sie (NEXT) oder (PREV.), um lhre Auswabhl
rickgangig zu machen.



B Einstellen des Abnutzungsfaktors
Mit dieser Funktion legen Sie Faktoren fest, um die unterschiedlichen Abnutzungsklassen fiir die entsprechenden
Materialien und Schneidbedingungen zu berticksichtigen.

Driicken Sie die Taste o (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.

Driicken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menu erscheint:

[BLADE WEAR SETUP |

Driicken Sie die Eingabetaste 9 , um das Untermeni zur Abnutzung anzuzeigen. Dricken Sie die Taste @

(NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menu erscheint:

[FACTOR |

Driicken Sie die Eingabetaste 9 , um die Einstellungen zum Abnutzungsfaktor anzuzeigen.

[COND 1 1.00]

Mit den Tasten O oder 0 wahlen Sie die Einstellbereichsnummer und mit der Taste o oder o erhéhen
oder verringern Sie den Faktor. Der Faktor kann in Schritten von 0,10 zwischen 0,10 und 1,00 sowie in Schritten
von 0,25 zwischen 1,00 und 2,50 festgelegt werden. Sobald Sie den Abnutzungsfaktor eingestellt haben, driicken

Sie zur Bestéatigung die Eingabetaste & Driicken Sie (NEXT) oder (PREV.), um Ihre Auswahl rtick-
gangig zu machen.

Driicken Sie die Taste '@ (PAUSE), um den PAUSE-Modus zu beenden.

B Zurlckstellen der Gesamtschneidlange (Klingenabnutzung)
Stellen Sie die Anzeige der Gesamtschneidlange stets auf Null zuriick, nachdem Sie eine abgenutzte Klinge aus-
getauscht haben. Dadurch wird die Kalkulation erneut von Null begonnen.

Driicken Sie die Taste ° (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.

Drucken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menu erscheint:

[BLADE WEAR SETUP |




Driicken Sie die Eingabetaste 9 , um das Untermeni zur Abnutzung anzuzeigen. Dricken Sie die Taste @

(NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Men( erscheint:

CLEAR GROUP |

Driucken Sie die Eingabetaste 9 , €s erscheint das Menu zum L&schen der Klingenabnutzung.

[CLEAR GROUPI<YES> |

Die ziffer rechts von ,CLEAR GROUP* ist die Nummer der Gruppe. Mit den Tasten o oder o wahlen Sie die
Nummer der Gruppe und mit der Taste o oder o wahlen Sie ,JA" oder ,NEIN“. Wahlen Sie ,JA", um die Klin-

genabnutzung der gewahlten Gruppe zu I6schen und driicken Sie zur Bestatigung die Eingabetaste & Dri-

cken Sie (NEXT) oder (PREV.), um Ihre Auswahl riickgéngig zu machen.

Driicken Sie die Taste ° (PAUSE), um den PAUSE-Modus zu beenden.



4.20 Heben und Senken des Stiftes

Mit dieser Funktion kbénnen Sie den Stift / das Schneidmesser anheben bzw. absenken.

P
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iI FIL AECHE If @
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T t 1
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: E3 :
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4.21 TEST-Modus

Der Schneideplotter verfugt Uber funf Testmodi: ,Parameter” zum Ausdruck von Einstellungen, ,Selbsttest zum
Uberpriifen der Genauigkeit, ,Dump* zur Kontrolle des Datentransfers vom Computer, ,Testschnitt (TEST
SCHNEIDEN)" zum Schneiden eines Testmusters und ,Schnittkraft-Testschnitt (TASTE TEST)" zur Durchfuh-
rung von funf Testschnitten. Diese sollten verwendet werden, um die verschiedenen Einstellungen zu tUberprifen
und nach Problemen zu suchen.
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I

B Listendruck der Einstellungen
Mit dieser Funktion kénnen Sie die aktuellen Einstellungen ausdrucken.

Setzen Sie einen Plotterstift in den Werkzeugkopf ein und legen Sie die entsprechen-
den Stiftbedingungen fest (z. B. Andruck, Geschwindigkeit) (siehe ,3.3. Einstellen
der Schneidmesserbedingungen).

[acHsEN If
F ]
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Z 3 :
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HINWEIS .ﬁ’ Legen Sie das Medium so ein, dass es tber den Mediensen-
soren liegt.

Legen Sie mindestens ein Medium der Gro3e A3 ein.

Driicken Sie die Taste ° (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.

Driicken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menu erscheint:

[[sTiFT 01U |

[FEvPO LEERFARRT ||
l = |
[oFFs ANDRUCK ||
l T |
l[oFFs WINKEL I
I
[[scHriTT |
T : 1
[INT.ANDRUCK ||
I
[MASSEINHEIT If
I |

[TEST |

Druicken Sie die Eingabetaste 9 um das Unterment Testmodus anzuzeigen.

[PARAMETER |

Schritt 6

Driicken Sie die Eingabetaste @ um das Drucken der Parameterliste zu starten.

/™ VORSICHT

Der Werkzeugkopf setzt sich in Bewegung, sobald diese Funktion eingestellt wurde. Hal-

ten Sie daher mit Ihren Handen und anderen Objekten Abstand zu den beweglichen
Teilen des Plotters.




B Einstellen des Abnutzungsfaktors
Mit dieser Funktion wird ein Selbsttestmuster ausgedruckt, um die Genauigkeit des Schneideplotters zu prifen.

Setzen Sie einen Plotterstift in den Werkzeugkopf ein und legen Sie die entsprechenden Stiftbedingungen fest (z.
B. Andruck, Geschwindigkeit) (siehe ,3.3. Einstellen der Schneidmesserbedingungen).

Legen Sie mindestens ein Medium der Grof3e A3 ein.

Driicken Sie die Taste o (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.

Driucken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menu erscheint:

[TEST |

Driicken Sie die Eingabetaste 9 , um das Untermeni Testmodus anzuzeigen und Driicken Sie dann die Taste

@ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menl erscheint:

|SELBST TEST |

Driicken Sie die Eingabetaste 9 , um das Drucken des Selbsttestmusters zu starten.

Schalten Sie den Schneideplotter aus und wieder an, sobald das Selbsttestmuster ausgedruckt wurde.

J;'-. VORSICHT Der Werkzeugkopf setzt sich in Bewegung, sobald diese Funktion eingestellt wurde.
Halten Sie daher mit lhren Handen und anderen Objekten Abstand zu den bewegli-
chen Teilen des Plotters.

B Einstellen des Dump-Modus

Mit dieser Funktion wird Uberprift, ob Daten korrekt vom Computer gesendet werden. Sollten die gesendeten Da-
ten nicht mit dem Programm Ubereinstimmen, nachdem die Dump-Liste ausgedruckt wurde, tiberpriifen Sie die
Transferbedingungen und Verbindungen.

Setzen Sie einen Plotterstift in den Werkzeugkopf ein und legen Sie die entsprechenden Stiftbedingungen fest (z.
B. Andruck, Geschwindigkeit) (siehe ,3.3. Einstellen der Schneidmesserbedingungen).

HINWEIS .ﬁ’ Legen Sie das Medium so ein, dass es uber den Mediensensoren liegt.




Legen Sie mindestens ein Medium der Grol3e A4 ein.

Driicken Sie die Taste o (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.

Driicken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menu erscheint:

|TEST |

Driicken Sie die Eingabetaste 9 , um das Untermeni Testmodus anzuzeigen und Driicken Sie dann die Taste
@ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menu erscheint:

|DUMP |

Driucken Sie die Eingabetaste 9 , um in den Dump-Modus zu wechseln.

|DATENAUSDRUCK |

Wenn Daten in diesem Modus an den Schneideplotter gesendet werden, druckt dieser eine Dump-Liste aus. Um
den Modus zu verlassen, schalten Sie den Schneideplotter aus und wieder ein.

HINWES .ﬁ' Die Dump-Liste wird in ASCII-Zeichen ausgedruckt. Zeichen ohne Codes werden als
kleine zweistellige Zahlen ausgedruckt. Ausgabedaten fir LESE-Befehle werden als
Blinddaten ausgegeben, aul3er fiir den Schneideplotterstatus.

J;'-. VORSICHT Der Werkzeugkopf setzt sich in Bewegung, sobald diese Funktion eingestellt wurde.
Halten Sie daher mit Inren Handen und anderen Objekten Abstand zu den bewegli-
chen Teilen des Plotters.

B Testschnitt

Mit dieser Funktion schneiden Sie ein Testmuster.

Setzen Sie einen Plotterstift in den Werkzeugkopf ein und legen Sie die entsprechenden Stiftbedingungen fest (z.
B. Andruck, Geschwindigkeit) (siehe ,3.3. Einstellen der Schneidmesserbedingungen).

HINWEIS .ﬁf Legen Sie das Medium so ein, dass es liber den Mediensensoren liegt.

Legen Sie eine Folie zum Schneiden ein.



Driicken Sie die Taste o (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.

Drucken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menu erscheint:

[TEST |

Driicken Sie die Eingabetaste 9 , um das Untermeni Testmodus anzuzeigen und Driicken Sie dann die Taste

@ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menu erscheint:

|TEST SCHNEIDEN |

Driicken Sie die Eingabetaste 9 , um den Testschnitt zu aktivieren.

I_Ji'-. VORSICHT Der Werkzeugkopf setzt sich in Bewegung, sobald diese Funktion eingestellt wurde.
Halten Sie daher mit Inren Handen und anderen Objekten Abstand zu den bewegli-
chen Teilen des Plotters.

B Schnittkraft-Testschnitt

Die Schnittkraft kann in Schritten von 1,0 von ihrer aktuellen Einstellung (im Bereich —2 bis +2) aus verandert
werden, es kdnnen also funf Testschnitte durchgefuihrt werden. Ein Testschnitt erfolgt nach Festlegen des
WERKZEUGS (TOOL), in diesem Fall ein Schneidmesser, und Angabe von Klingenklange, OFFSET, FORCE,
SPEED und QUALITY, um sicherzustellen, dass die ausgewahlten Schneidbedingungen auch die gewiinschten
Schnittergebnisse liefern. Uberpriifen Sie, wie tief die Klinge in das Material eindringt und wie die Ecken geschnit-
ten werden. Sind die Ergebnisse noch nicht zufriedenstellend, stellen Sie die Schneidbedingungen neu ein und
wiederholen Sie den Testschnitt, bis die optimalen Einstellungen gefunden sind. Ein Testschnitt wird nach den zu-
letzt fur das Schneidmesser festgelegten Schneidbedingungen durchgefihrt.

Setzen Sie einen Plotterstift in den Werkzeugkopf ein und legen Sie die entsprechenden Stiftbedingungen fest (z.
B. Andruck, Geschwindigkeit) (siehe ,3.3. Einstellen der Schneidmesserbedingungen).

Schritt 2

Legen Sie eine Folie zum Schneiden ein.

Driicken Sie die Taste o (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.

Driicken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menu erscheint:

[TEST |




Driicken Sie die Eingabetaste 9 , um das Untermeni Testmodus anzuzeigen und Driicken Sie dann die Taste

@ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Men( erscheint:

|TASTE TEST |

Zum Andern der Schneidbedingungen driicken Sie die Taste 9 (COND.), es erscheint das Meni zum Einstel-
len der Bedingungen. Wenn Sie das Menii verlassen, erscheint erneut die Meldung von Schritt 5. Weitere Infor-
mationen zum Menl Schneidbedingungen finden Sie unter ,3.3 Einstellen der Schneidmesserbedingungen®.

Wenn das Menu aus Schritt 5 wieder erscheint, kdnnen Sie die Eingabetaste 9 driicken, um den Testschnitt zu
aktivieren. Daraufhin werden 5 Testschnitte im Bereich ,-2“ bis ,,+2“ mit FORCE auf ,0" durchgefuihrt. Der Test-
schnitt beginnt an der aktuellen Stiftposition.

AAAAA

FORCE — 2 -1 0 1 2

Einzugsrichtung

Stellen Sie den Wert OFFSET entsprechend der Starke und des Typs der verwendeten Folie ein und optimieren
Sie den Schnitt der Ecken. Den Wert FORCE wahlen Sie aus den fiinf Testschnitten aus. Stellen Sie die Klingen-
lange beim Testschnitt so ein, dass das Unterlegblatt nur leichte Spuren aufweist.

Sobald der Testschnitt durchgefiihrt wurde, fahrt der Werkzeugkopf an seine Standby-Position zuriick und es er-
scheint folgendes Menti:

| ENTER TASTE DRCK

Driicken Sie die Eingabetaste 9 , um den Werkzeugkopf an seine vorherige Position zu fahren und in den Be-
reitschaftsstatus zu wechseln.

Wenn Sie die Feineinstellungen vorgenommen haben, kdnnen Sie Ihre Schneiddaten zur Bearbeitung an den
Schneideplotter senden.

Ji'-. VORSICHT Der Werkzeugkopf setzt sich in Bewegung, sobald diese Funktion eingestellt wurde.
Halten Sie daher mit lhren Handen und anderen Objekten Abstand zu den bewegli-
chen Teilen des Plotters.




4.22 Einstellen der Leerfahrtgeschwindigkeit

Mit dieser Funktion stellen Sie die Geschwindigkeit des Stiftes ein, wenn er angehoben ist. Sie kann unabhéngig
von der Schnittgeschwindigkeit festgelegt werden. Wenn die Leerfahrtgeschwindigkeit hoch ist, bewegt sich der
Stift schneller und reduziert dadurch die Gesamtschnittzeit. Diese Leerfahrtgeschwindigkeit ist bei lhrem Schnei-
deplotter werkseitig auf AUTO eingestellt, welche die gleiche Geschwindigkeit auswabhlt, die auch zum Schneiden
verwendet wird (bei gesenktem Stift). Beachten Sie, dass das Medium beim Schneiden von langen Achsen eher
zu einem Papierstau neigt, wenn eine hohe Leerfahrtgeschwindigkeit eingestellt ist.
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4.23 Festlegen des OFFSET-ANDRUCKS (Initialschnittkraft)

Mit dieser Funktion legen Sie die Schnittkraft fest, welche wahrend der Klingeniberprifung zu Beginn angewen-
det wird, um die Messerklingenrichtung am Beginn eines Vorgangs zu uberprifen. Sie wird verwendet, um die
Drehung der Klingenspitze wéahrend der ersten Klingenuberprifung bei dicken Medien zu kontrollieren und ist da-
her nicht notwendig bei normal starken Medien. Die Voreinstellung lautet ,4“. Eine Erh6hung des Wertes erhdht
gleichzeitig die Schnittkraft.
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4.24 Festlegen des OFFSET-WINKELS

Mit dieser Funktion legen Sie den Referenzwert fest, um die Differenz zwischen dem Offsetwinkel der Klinge und
dem durch die Koordinaten in den empfangenen Daten definierten Winkel auszugleichen. Die Messerklinge wird
mittels des spezifizierten Winkels kontrolliert. Wird ein hoher Wert eingestellt, verringert dies die Gesamtschnitt-
zeit, die Ecken der Zeichnung werden jedoch abgerundet und evtl. nicht prazise geschnitten. Die Voreinstellung
ist ,30“.
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IKOPIER - | schen ,0“ bis ,60 aus und driicken Sie zur Bestatigung die Eingabetaste & Drii-
!ISORT'ER:UNG | cken Sie (NEXT) oder (PREV.), um lhre Auswabhl riickgangig zu machen.
[[rRE-232c I

i

[KommANDO I .
: I ' schritt 4

[Etioe weer sevur|

r £ : Driicken Sie die Taste o (PAUSE), um den PAUSE-Modus zu verlassen.
I[STIFT o/uU I
: E :
[TEsT |
z HINWEIS ﬁ/ Diese Einstellung bleibt selbst dann im Speicher, wenn der
[[TEMPO LEERFAHRT || L

Plotter ausgeschaltet wird.

3
[oFFs ANDRUCK |f

OFFS WINKEL

[[scHRrITT |
T -: 1
I[[INI. ANDRUCK ]|
I 3 :
[MAsSSEINHEIT |
I



4.25 Einstellen des Verfahrschrittes

Durch Verringerung dieses Parameters erhoht sich die Bildqualitat, da beim Schneiden von Bdgen eine weichere
Klingenfiihrung gewahrleistet wird. Die festgelegte SCHRITTWEITE ist die Einheit fur die Klingenspitzenkontrolle,
da fur sdmtliche Daten unterhalb der Schrittweitenangabe die Klingenspitzenkontrolle unterlassen wird. Wenn die
SCHRITTWEITE zu hoch ist, kdnnte das geschnittene Design nicht originalgetreu wiedergegeben werden. Im
Normalfall ist die Schrittweite auf den Wert ,1" eingestellt.

P

il FAHRF 7U PASSFR |i
: . Schritt 1

ilVORS(‘,HlJR I

r E : Driicken Sie die Taste o (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.
!lVORARSCHlJR II

T
[TAMGEHTIAL I
liusTAGEMARKE || Schritt 2

3 . .
[sPEichEr tFER | Driicken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menu erscheint:
[ = |
!lA(‘,HSFN |! |SCHRITT |

 :
[DisTANZ I
Z E :
[SELTENL ) Schritt 3
i[ FI AECHE ]i 9

¥ Driicken Sie die Eingabetaste , um das Menu zur Schrittweite anzuzeigen.
!|ERWEITERT II
: t : [SCHRITT 1|
!I DREHEN II

F 3
[se! EGELtN ) Mit der Taste o oder o wahlen Sie den gewlnschten Wert in einem Bereich zwi-
"KOPlER T ]! schen ,,0" bis ,20" aus und dricken Sie zur Bestatigung die Eingabetaste & Dri-

[SORTIERUNG If

| - |

|[Rs-23zC If
T

i[KOMMANDo ]i
' E : Schritt 4

cken Sie (NEXT) oder (PREV.), um lhre Auswabhl riickgangig zu machen.

i|ELADE WEAR snupli

[ z 1 Driicken Sie die Taste o (PAUSE), um den PAUSE-Modus zu verlassen.

[[STIFT o/u 1

I S I

[TEsT |

Feweo LI:ERFAHRT ] HINWEIS .ﬁ/ Diese Einstellung bleibt selbst dann im Speicher, wenn der
3 ) Plotter ausgeschaltet wird.

![OFFS ANDRUCK ]!
3

[[oFFs wWiNkEL ||

[N AnDRUCK ]|

: 3 :

[MASSEINHEIT ]|

I



4.26 Einstellen der Hauptandruckkraft

Die Werte der Hauptandruckstarke sind wirksam, wenn der Modus TANGENTIAL gewahlt wurde (fir das Schnei-
den dicker Medien). Bei dicker Folie wird mehr Zeit ben6tigt, damit die Messerklinge das Medium vollstéandig
durchdringt, selbst wenn die notwendige Schnittstarke angewendet wird. Der Schneidprozess wird gestartet, be-
vor die Klinge das Medium vollstandig durchdrungen hat, wodurch unvollstandig geschnittene Bereiche entste-
hen. Wenn die Andruckstarke definiert ist und die TANGENTIAL-EMULATION angewahlt wurde, wird diese als
Schnittstérke angewendet, sobald sich der Stift abgesenkt hat, und ermdglicht damit ein sofortiges Durchdringen
der Messerklinge. (Beispiel: Wurde 25 als Schnittstarke und 4 als Hauptandruckstarke definiert, betrégt die unmit-
telbar nach dem Absenken des Stiftes angewendete Schnittstérke 29.) Stellen Sie die Hauptandruckstarke je
nach verwendetem Folientyp anhand von einem Testschnitt ein.

ilFAHRF 7U PASSFR Ii
E ] schritt 1

[[vorscHur

0 £ : Drucken Sie die Taste ° (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.
[vorarRscHUR |
3
!|TAHEEHTI.¢.L |!
3 .
!lJlJSTAGFMARKF II Schritt 2
D5 ] OrickenSiediTase @ @ - s erscheint
[sPrichFr i FFr || Driicken Sie die Taste (NEXT) oder (PREV.), bis folgendes Menu erscheint:
3
[acusen | [INI. ANDRUCK |
T
[pisTANZ )|
[ = |
SEITENL .
!l T I! Schritt 3
|LELaFcHE I @
) E 3 ) Driicken Sie die Eingabetaste , um das Menl zum Hauptandruck anzuzeigen.
[[ERWEITERT I
. E : [INI. ANDRUCK o |
[[DREHEN I
3
I SP'EGEL:N | Mit der Taste o oder o wéhlen Sie den gewlinschten Wert in einem Bereich zwi-
Lxorier E3 | schen ,,0“ bis ,20" aus und driicken Sie zur Bestéatigung die Eingabetaste & Drii-
[[soRTIERUNG | . R
L = ! cken Sie (NEXT) oder (PREV.), um Ihre Auswahl riickgangig zu machen.
i|n‘s-z32-; |i

F

i|KOMMANDO Ii
' T ) Schritt 4

[ELADE WELR SETUER]f
[ £ 1 Driuicken Sie die Taste ° (PAUSE), um den PAUSE-Modus zu verlassen.
[sTIFT 0o/U I
E3
[TEST |
Z 3 :
[LTEMPO LEERFAHRT ||
¥
[oFFs ANDRUCK |f
Z E3 :
[oFFs wiNKEL ]|
Z E3 :
[SsCHRITT I

INI. ANDRUCK

[MAssEnHET 1
T




4.27 Festlegen der MASSEINHEIT

Mit dieser Funktion legen Sie fest, ob die Koordinaten in Millimetern oder Zoll berechnet und dargestellt werden.

1
[EaHrRE 7U PASSER ]|
: 3 :
[vorscHUR |
: E3 :
[vorRARSCHUR |
: E3 :
[TANGEHTIA&L |
: I :
[susTAGEMARKE ||

£
!IspFl(‘,HFR | FER II

Driicken Sie die Taste ° (PAUSE), um in den PAUSE-Modus zu gelangen.

Driicken Sie die Taste @ (NEXT) oder @ (PREV.), bis folgendes Menl erscheint:

T : 1
[acHsEN |
: 3 :
[pisTANZ i
: E3 :
[seEITENL |
: E3 :
[Er AFcHF I
£
!|ERWEITERT II

[MASSEINHEIT |

Driicken Sie die Eingabetaste 9 , um das Menu zur MaReinheit anzuzeigen.

T : 1
[DREHEN |
: 3 :
[SPIEGELN |
: E3 :
[KoPIER |
: E3 :
[[sorTIERUNG If
| T |
[[Rs-2328 If
T : 1
[KoMMANDO 1l
: E3 :
[ELADE WE&R SETUF]
: 3 :
I[sTIFT o/U 1l
: E3 :
[[TEST I

I
[[TEMPO LEERFAHRT ||
E

|[OFFs ANDRUCK ||
Z 3 :
!|OFFS WINKEL ]!
T : 1
[lscHRriTT |
T t 1
I[IN1. ANDRUCK II

MASSEINHEIT

[MASSEINHEIT mm |

Mit der Taste o oder o wahlen Sie zwischen ,mm* oder ,inch* aus und driicken

zur Bestéatigung die Eingabetaste & Driicken Sie (NEXT) oder (PREV.),
um lhre Auswahl rickgangig zu machen.

Driicken Sie die Taste o (PAUSE), um den PAUSE-Modus zu verlassen.



5. EINSTELLUNG UND ANWENDUNG DER SONDER-
FUNKTIONEN

5.1 Beschreibung der Sonderfunktionen A ...........ccoovviiiiiieininnn. 5-2
5.2 Einstellen der Sonderfunktionen A ..., 5-4
5.3 Beschreibung der Sonderfunktionen B.............cccccceiiveeieennnnn. 5-4

5.4 Einstellen der Sonderfunktione€n B .......ooevveiiiiiiiiiiiieeen 5-5



5.1 Beschreibung der Sonderfunktionen A

Der Schneideplotter ist mit den im Folgenden beschriebenen Sonderfunktionen ausgestattet. Diese Funktionen
kommen nur in besonderen Féllen zum Einsatz und werden im Normalfall nicht benétigt.

B Aktivieren/Deaktivieren der Befehle ,,:“ und ,;* (im Befehlsmodus GP-GL)

Diese Funktion aktiviert oder deaktiviert die Befehle ,:* und ,;*, wenn die Programmiersprache GP-GL ist. Wenn
der erste Teil der Daten verloren geht, kdnnen diese Befehle einen umgekehrten Effekt haben. Deaktivieren Sie
in diesem Fall die Funktion (voreingestellt ist AN).

B Bewegen des angehobenen oder abgesenkten Stiftes als Antwort auf einen , W*-Befehl (im
Befehlsmodus GP-GL)

Mit dieser Funktion legen Sie fest, ob der Stift bei Empfang des Befehls ,W* zum Zeichnen von Bégen in angeho-
benem Zustand oder in dem Stiftstatus (angehoben oder abgesenkt), der vor Erhalt des Befehls ,W* aktiv war, an
die angegebene Startposition bewegt werden soll.

Wird STIFT NACH UNTEN gewahlt, fahrt der Stift in dem Stiftstatus (angehoben oder abgesenkt), der vor Erhalt
des Befehls ,W* aktiv war, an die Startposition zum Zeichnen von Bogen.

Wird STIFT NACH OBEN gewahlt, fahrt der Stift in angehobenem Zustand an die Startposition zum Zeichnen von
Bogen. Diese Einstellung tritt nur dann in Kraft, wenn ein Schneidmesser in den Einstellungen ausgewéhlt wurde.
(voreingestellt ist STIFT NACH OBEN)

B Antwort auf Modell-ldentifikation (im Befehlsmodus HP-GL)

Mit dieser Funktion legen Sie die Antwort auf den Befehl ,O1“ fest, wenn die Programmiersprache HP-GL ist.
Wurde 7550 eingestellt, ist die Antwort auf den Befehl ,, 01" 7550 .

Wurde 7586 eingestellt, ist die Antwort auf den Befehl ,,Ol1" 7586.

(voreingestellt ist 7550)

W Prioritat einer Einstellung

Mit dieser Funktion legen Sie fest, ob der Plotter denjenigen Schneidbedingungen Vorrang gibt, die Uber eine Be-
fehlseingabe am Computer oder durch manuelles Einstellen (an der Kontrolltafel des Plotters) spezifiziert wurden.
Wird MANUELL gewahlt, erfolgt das Schneiden gemanR der tiber die Kontrolltafel festgelegten Bedingungen und
vom Computer gesendete Schneidbedingungen werden ignoriert.

Wird PROGRAMM gewabhlt, kénnen die Schneidbedingungen entweder tber die Kontrolltafel des Plotters oder
durch Computerbefehle festgelegt werden. Es gelten die aktuellsten Bedingungen. Wenn kein Befehl empfangen
wird, erfolgt der Schneidvorgang geman der tber die Kontrolltafel eingegebenen Schneidbedingungen.
(voreingestellt ist MANUELL)

B Startposition der Messerspitze

Das Schneidmesser wird nach dem Einschalten oder Einstellen der Schneidbedingungen zur Orientierung uber
das Medium gefahren. Dieser Vorgang wird auch als ,Initialisierung” der Messerklinge bezeichnet.

Diese Funktion legt die ,Startposition der Messerspitze* fiir den Vorgang fest.

Bei der Auswahl von 2 mm UNTERHALB, wird die Messerinitialisierung 2 mm unterhalb des Startpunktes fir den
Schnitt durchgefuhrt.

Bei der Auswahl von AUSSERHALB wird die Messerinitialisierung auf3erhalb des effektiven Schneid-
/Plotbereiches durchgefiihrt.

(voreingestellt ist 2 mm UNTERHALB)



W Aktivieren/Deaktivieren der Leerfahrt

Mit dieser Funktion legen Sie fest, ob der Stift zu jedem festgelegten Punkt fahrt oder nur vom ersten festgelegten
zum letzten festgelegten Punkt, wenn aufeinanderfolgende Befehle empfangen werden, die eine Bewegung des
angehobenen Stiftes angeben.

Ist die Funktion AN, fahrt der Stift nacheinander jede Koordinate an, die in den empfangenen Daten festgelegt ist.
Ist die Funktion AUS, fahrt der Stift direkt vom ersten festgelegten zum letzten festgelegten Punkt.

(voreingestellt ist AUS)

W Aktivieren/Deaktivieren der Mediensensoren

Diese Funktion aktiviert bzw. deaktiviert die Mediensensoren, welche die GréRe eines Mediums in Einzugsrich-
tung ermitteln.

Ist die Funktion AN, werden die Mediensensoren in Einzugsrichtung aktiviert.

Ist die Funktion AUS, werden die Mediensensoren in Einzugsrichtung deaktiviert.

(voreingestellt ist AN)

B Aktivieren/Deaktivieren der Gritrollensensoren

Diese Funktion aktiviert oder deaktiviert die Gritrollensensoren, welche die Breite eines Mediums ermitteln.
Ist die Funktion AN, werden die Gritrollensensoren aktiviert.

Ist die Funktion AUS, werden die Gritrollensensoren deaktiviert.

(voreingestellt ist AN)

B Einstellung der Kreisauflésung (im Befehlsmodus HP-GL)

Mit dieser Funktion kénnen Sie einstellen, ob die Auflésung automatisch festgelegt wird oder stets 5 Grad betragt,
wenn ein Kreisbefehl an den Plotter gesendet wird, sofern HP-GLO eingestellt ist.
(voreingestellt ist AUTO)

B Aktivieren/Deaktivieren der Klingenabnutzungsermittlung

Bei eingeschalteter Funktion ist die Ermittlung der Klingenabnutzung aktiviert und das Einstellmeni zur Klingen-
abnutzung wird im PAUSE-Modus angezeigt.

Bei ausgeschalteter Funktion ist die Ermittlung der Klingenabnutzung deaktiviert und das Einstellment zur Klin-

genabnutzung wird nicht im PAUSE-Men(l angezeigt. Details zur Klingenabnutzungsermittlung finden Sie unter

»4.19 Ermittlung der Klingenabnutzung*

(voreingestellt ist AUS)

Ji'-. VORSICHT Achten Sie darauf, den Schneid- bzw. Plotbereich anzugeben, wenn die Gritrollensen-

soren deaktiviert (AUS) sind (siehe 4.11 Festlegen des Schneid-/Plotbereiches). Wenn
der Schneid- bzw. Plotbereich nicht festgelegt wurde, kann dies zu Beschadigungen
der Schneidmatte fuhren.




5.2 Einstellen der Sonderfunktionen A

Schalten Sie den Schneideplotter ein, wahrend Sie die Taste 'o gedriickt halten. Dadurch werden die Menis zur
Einstellung der Sonderfunktionen angezeigt.

im Modus GP-GL im Modus HP-GL

1 1

[=:=, =":" ENABLED| [MODEL 7550 |
3 I

HE PEN DOWN| [FRIOCRITY MANUAL]
3 3

[PRIORITY MANUAL] [INIT.E Zmm |
z T

[INIT.B Zmm | [UP MODE DISAEBLED]
I I

[UP MODE DISABLED] [MEDTA ENABLED|
3 3

MEDTA ENARLED| [HOME ENAELED|
3 k3

[HOME ENABLED| [cIRCLE AUTO]
I I

[B.W.5. DISABLED] [B.W.5. DISABLED]
T T

Gehen Sie in der Liste mit der Taste (NEXT) oder (PREV.) zum gewunschten Menu.

Mit der Taste 0 oder o wahlen Sie die gewiinschte Einstellung aus und driicken zur Bestatigung die Einga-

betaste & Driicken Sie (NEXT) oder (PREV.), um Ihre Auswahl riickgangig zu machen. Das nachste
Meni wird angezeigt.

Schalten Sie den Schneideplotter aus, nachdem Sie alle Einstellungen vorgenommen haben.

5.3 Beschreibung der Sonderfunktionen B

Diese Funktionen kommen nur in besonderen nachfolgend beschriebenen Fallen zum Einsatz und werden im
Normalfall nicht benétigt.

B Auswahl der MenlUsprache (SPRACHEINSTELLUNG)

Mit dieser Funktion legen Sie die Meniisprache fest. Es kann eine von sechs Sprachen ausgewéhlt werden: Eng-
lisch, Franzésisch, Deutsch, Italienisch, Spanisch oder Japanisch.



5.4 Einstellen der Sonderfunktionen B

Schalten Sie den Schneideplotter ein, wahrend Sie die Eingabetaste und die Taste gleichzeitig drucken.
Dadurch werden das Mends zur Einstellung der Sonderfunktionen B angezeigt.

|[lISF'Lﬁ-.'T' EMGLISH

Mit der Taste 0 oder o wahlen Sie die gewiinschte Einstellung aus und driicken zur Bestétigung die Einga-

betaste @ Driicken Sie (NEXT) oder (PREV.), um lhre Auswahl riickgéngig zu machen. Das néchste
Menl wird angezeigt.

Schalten Sie den Schneideplotter aus, nhachdem Sie alle Einstellungen vorgenommen haben.
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6.1 Der Plotter ist eingeschaltet, arbeitet jedoch nicht

Symptom

Mogliche Ursache

Abhilfe

Die Lampe STATUS auf der Kon-
trolltafel leuchtet nicht auf

Der Plotter erhalt keinen Strom.

Priufen Sie, ob das Netzkabel fest
mit dem Netzausgang am Plotter
und der Steckdose verbunden ist.

Die Lampe BETRIEB leuchtet, es
erscheint jedoch nichts auf dem
LCD-Display.

Der Plotter ist defekt.

Kontaktieren Sie Ihren Handelsver-
treter oder nachsten Graphtec-
Vertragshandler.

6.2 Der Plotter arbeitet fehlerhaft

Symptom

Mogliche Ursache

Abhilfe

SCALIERG. FALSCH erscheint
beim Empfang von Daten.

Einige Bereiche kdnnen nicht ge-
schnitten werden.

Die empfangenen Daten liegen au-
Berhalb des Schneid- bzw. Plotbe-
reiches.

Korrigieren Sie den Schneid- bzw.
Plotbereich (siehe ,4.11 Festlegen
des Schneid-/Plotbereiches").
Uberpriifen Sie die Seitenlange (sie-
he 4.10 Festlegen der Seitenléange).

Die empfangenen Daten sind gréRer
als der Schneid- bzw. Plotbereich.

Legen Sie ein groReres Medium ein.
Reduzieren Sie die Datengrof3e.

Schneidbedingungen kénnen
nicht eingehalten werden.
Schneidbedingungen kénnen
nicht geédndert werden.

Die Prioritat der Schneidbedingun-
gen steht auf PROGRAMM.

Setzen Sie die Prioritat auf MANU-
ELL (siehe ,5.1 Beschreibung der
Sonderfunktionen A“ und ,5.2 Ein-
stellen der Sonderfunktionen A").

Nach Anderung der Einstellungen
wurde die Eingabetaste nicht ge-
druckt.

Uberpriifen Sie dies und legen Sie
die Schneidbedingungen erneut fest
(siehe ,,3.3 Einstellen der Schneid-
messerbedingungen®).

Ein Medium wurde eingelegt, die
Aufforderung PAPIER EINLEGEN!
erscheint jedoch.

Ein Medium kann auf Grund seiner
Transparenz nicht von den Medien-
sensoren ermittelt werden.

Deaktivieren Sie die Mediensenso-
ren und stellen Sie den Schneid-
/Plotbereich manuell ein (siehe ,5.1
Beschreibung der Sonderfunktionen
A“und ,5.2 Einstellen der Sonder-
funktionen A").

Stark reflektierendes Licht verhin-
dert, dass die Sensoren eingelegte
Medien korrekt erkennen.

Verandern Sie die Position der
Lichtquelle und vermeiden Sie direk-
tes Sonnenlicht.

Das eingelegte Medium wurde nicht
Uiber den Mediensensoren platziert.

Legen Sie das Medium so ein, dass
es lUber den Sensoren liegt.

Die rechte Klemmrolle liegt nicht
Uber der rechten langen Gritrolle.

Positionieren Sie diese Klemmrolle
Uber der langen Gritrolle.

Das Medium wird schrag einge-
zogen.

Die linke Klemmrolle liegt nicht Gber
der linken Giritrolle.

Positionieren Sie diese Klemmrolle
Uber der rechten Gritrolle.

Das Medium wurde bereits winklig
eingelegt.

Legen Sie das Medium erneut ein.

Die Lange des zu bearbeitenden
Mediums wurde vor dem Einziehen
nicht von der Medienrolle abgerollt.

Rollen Sie die bendtigte Lange von
der Medienrolle ab.

Das Medium wird pldtzlich einge-
zogen.

Die Einstellungen zum Medienein-
zug sind inkorrekt.

Uberpriifen Sie die Medienauswabh|
(ROLLE1 - ENTER, ROLLE2 — EN-
TER, BLATT — ENTER).




Symptom

Mégliche Ursache

Abhilfe

Wahrend des Schneidvorgangs
treten ungewdhnliche Gerausche
auf.

Das Ende des Messerhalters hat
Kontakt zum Medium.

Stellen Sie die Klingenléange neu ein
(siehe ,2.4 Einstellen und Befestigen
des Messers"). Reduzieren Sie die
Schnittstarke (siehe ,3.3 Einstellen
der Schneidmesserbedingungen®).

Die Meldung ,, KEIN MEDIUM* er-
scheint wahrend eines Schneid-
/Plotvorgangs und der Prozess
wird angehalten.

Es wurde irrtimlicherweise das
LPapierende” ermittelt.

Driicken Sie die Eingabetaste (EN-
TER), um mit dem Schneiden / Plot-
ten fortzufahren und erneute Papier-
ende-Ermittlungen auszuschalten.
Zum erneuten Aktivieren der Funkti-
on senken Sie den Mediensethebel
und lassen ein Medium einziehen.

6.3 Die Schnittergebnisse sind nicht zufriedenstellend

Symptom

Mégliche Ursache

Abhilfe

Die geschnittenen Ecken sind zu
rund oder zu spitz.

Der PLOTTER-OFFSET ist nicht
kompatibel mit dem eingesetzten
Klingentyp.

Stellen Sie den Wert fiir den PLOT-
TER-OFFSET ein (siehe ,3.3 Ein-
stellen der Schneidmesserbedin-
gungen®).

Sind die Ecken rund: Erhéhen Sie
den Wert.

Sind sie zu spitz: Verringern Sie den
Wert.

Das Medium wellt sich an den
Ecken.

Der Offsetwinkel ist zu klein.

Erh6hen Sie den Offsetwinkel (siehe
4.24 Festlegen des Offsetwinkels").

Die Klinge ist zu weit ausgefahren.

Richten Sie die Klingenlange neu
aus (siehe ,2.4 Einstellen und Befes-
tigen des Messers").

Der PLOTTER-OFFSET ist nicht
kompatibel mit dem eingesetzten
Klingentyp.

Stellen Sie den Wert fiir den PLOT-
TER-OFFSET ein (siehe ,3.3 Ein-
stellen der Schneidmesserbedin-
gungen").

Die Schnittgeschwindigkeit ist zu
hoch.

Verringern Sie die Geschwindigkeit
(siehe ,3.3 Einstellen der Schneid-
messerbedingungen®.

Die Klinge ist stumpf.

Ersetzen Sie die Klinge (siehe ,3.3
Einstellen der Schneidmesserbedin-
gungen").

Nur der erste Teilschnitt ist zu-
friedenstellend.

Die Schneidklinge dreht sich nicht
richtig im Halter.

Reinigen Sie den Halter.

Die Offsetkraft ist nicht ausreichend.

Erhéhen Sie den Wert (siehe ,4.23
Festlegen der Offsetkraft®).

Die Feder CBO9QUA fehlt.

Wechseln Sie die Messerklinge mit
einer vollstandig Klinge aus.

Die Messerklinge schneidet nicht
alle Linien vollstandig, die durch-
geschnitten werden sollen (Klinge
rutscht). Durchgéngige Linien
werden nicht gleichmagig tief ge-
schnitten (leichtes Verrutschen).

Die Klinge steht zu weit heraus.

Stellen Sie die Lange der Klingen-
spitze neu ein (siehe ,2.4 Einstellen
und Befestigen des Messers").

Die Schnittgeschwindigkeit ist zu
hoch.

Verringern Sie die Schnittgeschwin-
digkeit (siehe ,3.3 Einstellen der
Schneidmesserbedingungen®).

Kurven haben eine zu grobe Auf-
16sung.

Die Schneiddaten sind zu grob.

Korrigieren Sie die Daten, um feine-
re Details zu erreichen.

Der Offsetwinkel ist zu klein.

Erhéhen Sie den Offsetwinkel (siehe
4.24 Festlegen des Offsetwinkels").

Buchstaben oder komplexe Mus-
ter sind deformiert.

Die Schrittweite ist zu grof3.

Reduzieren Sie den Wert (siehe
4.25 Festlegen der Schrittweite").

6-3




Symptom

Mégliche Ursache

Abhilfe

Die Start- und Endpunkte fur den
Schnitt stimmen nicht Uberein.

Koordinatenpunkte sind nicht kor-
rekt spezifiziert.

Uberpriifen Sie die Koordinatenwer-
te, indem Sie sie mit einem Stift plot-
ten.

Die Offsetkraft ist nicht ausreichend.

Erhéhen Sie den Wert (siehe ,4.23
Festlegen der Offsetkraft").

Der Medienrticken ist zu dinn.

Verwenden Sie ein Medium mit star-
kerem Ricken.

Die Drehung der Klinge ist nicht
weich genug.

Reinigen Sie den Halter.

Die angegebene GréfRRe kann nicht
geschnitten werden.

Die Schrittweite in der Software und
im Plotter stimmen nicht tberein.

Stimmen Sie die Werte aufeinander
ab (siehe ,3.1 Festlegen des Forma-
tes von empfangenen Daten®).

In der Software wurde eine Skalie-
rung angegeben.

Prifen Sie die Skalierung.

Die L&nge der Schnittergebnisse
weicht von der programmierten
Lange ab.

Das Medium rutscht.

Reduzieren Sie die Schnittge-
schwindigkeit (siehe ,3.3 Einstellen
der Schneidmesserbedingungen®)
und/oder die Leerfahrtgeschwindig-
keit (siehe ,4.22 Festlegen der Leer-
fahrtgeschwindigkeit").

Die Abstandskorrektur ist nicht kor-
rekt.

Stellen Sie die Abstandsjustierung
neu ein (siehe ,4.9 Abstandskorrek-
tur*).

Das Medium ist an den Schnittfla-
chen verfarbt.

Das Ende des Messerhalters hat
Kontakt zum Medium.

Stellen Sie die Klingenldnge neu ein
(siehe ,2.4 Einstellen und Befestigen
des Messers"). Reduzieren Sie die
Schnittstarke (siehe ,3.3 Einstellen
der Schneidmesserbedingungen®).

Die Messerklinge schneidet in
das Unterlegblatt.

Die Klinge steht zu weit heraus.

Stellen Sie die Lange der Klingen-
spitze neu ein (siehe ,2.4 Einstellen
und Befestigen des Messers").

Die Offsetkraft ist zu hoch.

Reduzieren Sie den Wert (siehe ,3.3
Einstellen der Schneidmesserbedin-
gungen").

Das Medium wird geschnitten, ist
jedoch danach schwer zu séau-
bern.

Das geschnittene Medium kann
mit dem Rickholblatt nicht her-
aus gezogen werden.

Das Ruckholblatt ist nicht klebrig
genug.

Benutzen Sie ein klebrigeres Riick-
holblatt.

Das Medium verfangt sich im Plotter
beim Schneiden.

Verringern Sie die Klingenlédnge
(siehe ,2.4 Einstellen und Befestigen
des Messers").

Verringern Sie den Wert fur die
KRAFT (siehe ,3.3 Einstellen der
Schneidmesserbedingungen®).

Das Saubern des Mediums wurde
zu lange hinausgezdgert.

S&ubern Sie das Medium unverzig-
lich nach dem Schneiden.

Buchstaben und Linien werden
beim Plotten mit einem Stift de-
formiert.

In den Schneideinstellungen wurde
eine Messerklinge ausgewahlt.

Waéhlen Sie STIFT aus (siehe ,3.3
Einstellen der Schneidmesserbedin-
gungen").

E wurde eine unerwiinschte L-
Form geplottet.

Es wurde ,2 mm (unterhalb)" als
INT.B-Einstellung ausgewahlt
(Startposition der Messerspitze).

Wabhlen Sie ,AUSSERHALB" als
INT.B-Einstellung. (siehe ,5.1 Be-
schreibung der Sonderfunktionen A*
und ,5.2 Einrichten der Sonderfunk-
tionen A




6.4 Eine Fehlermeldung erscheint

Symptom

Mogliche Ursache

Abhilfe

OVER CURRENT oder POSITION
ALARM erscheint.
Die STATUS-Lampe blinkt.

Die Schnittbedingungen entspre-
chen nicht dem zu schneidenden
Medium.

Reduzieren Sie die Schnittge-
schwindigkeit und/oder die Schnitt-
kraft (siehe ,3.3 Einstellen der
Schneidmesserbedingungen®)

Ein zu grof3es Gewicht verursacht
Probleme in der Stromversorgung
des Motors.

Die Bewegung des Werkzeugkopfes
wird erschwert.

Der Werkzeugkopf wurde beim
Schneiden einem externen Druck
ausgesetzt.

Medienstreifen in den beweglichen
Teilen behindern den Schneidvor-

gang.

Entfernen Sie den Fremdkérper und
schalten Sie den Schneideplotter er-
neut an.

Kontaktieren Sie Ihren Handelsvertreter oder nachstgelegenen Graphtec-
Vertragshandler, falls das Problem haufiger auftreten sollte.

SPEED ALARM erscheint.
Die STATUS-Lampe blinkt.

Der Werkzeugkopf wurde nach dem
Einschalten einem externen Druck
ausgesetzt.

Die interne Geschwindigkeits-
kontrolle ist defekt.

Schalten Sie den Schneideplotter
aus und dann erneut ein.

Kontaktieren Sie Ihren Handelsvertreter oder nachstgelegenen Graphtec-
Vertragshéndler, falls das Problem h&ufiger auftreten sollte.




Tritt einer der folgenden Kommandofehler auf, wird er fast ausschlief3lich durch einen der folgenden Grunde ver-

ursacht:

« Die Softwarekonfiguration bzgl. des Ausgabegerates wurde geandert.
« Die Schnittstelleneinstellungen des Plotters wurden geandert.

LOosung:

« Konfigurieren Sie die Einstellungen im Softwarement so, dass der Schneideplotter Gber das Menu kontrolliert

werden kann.

« Stellen Sie die Schnittstellenbedingungen des Computers richtig ein.

« Stellen Sie die Schnittstellenbedingungen des Schneideplotters richtig ein (siehe ,3.1 Festlegen des Formates

von empfangenen Daten").

« Stellen Sie sicher, dass die Datenuibertragungsbedingungen tberein stimmen.

Fehlermeldungen im Modus GP-GL

Fehlermeldung

Ursache

Abhilfe

GP-GL FEHLER 1

Der Plotter empfangt einen unbekannten
Befehl.

Im Plotter traten bei Ausfiihrung der Soft-
wareanwendung Stérungen auf.

Driicken Sie zum Léschen des Feh-
lers die Eingabetaste.

Die Softwarebefehlseinstellungen zur Kon-
trolle des Schneideplotters wurden geén-
dert.

Konfigurieren Sie die Software so,
dass sie den Plotter ansteuert.

Die Datenubertragungseinstellungen in den
Schnittstellenbedingungen wurden geandert.

Definieren Sie korrekte Datenuiber-
tragungsbedingungen.

GP-GL FEHLER 2

Das Ende des Befehls ist nicht korrekt.

Die Softwarebefehlseinstellungen zur Kon-
trolle des Ausgabegerates wurden geandert.

Konfigurieren Sie die Software so,
dass sie den Plotter ansteuert.

Die Datenubertragungseinstellungen in den
Schnittstellenbedingungen wurden geandert.

Definieren Sie korrekte Datentber-
tragungsbedingungen.

GP-GL FEHLER 3

Der Befehlsbegrenzer ist nicht korrekt.

Die Softwarebefehlseinstellungen zur Kon-
trolle des Ausgabegerates wurden geandert.

Konfigurieren Sie die Software so,
dass sie den Plotter ansteuert.

Die Datenubertragungseinstellungen in den
Schnittstellenbedingungen wurden geandert.

Definieren Sie korrekte Datenuiber-
tragungsbedingungen.

GP-GL FEHLER 4

Der Befehlsparameter Uibersteigt den erlaub-
ten Bereich.

Die Softwarebefehlseinstellungen zur Kon-
trolle des Ausgabegerates wurden geandert.

Konfigurieren Sie die Software so,
dass sie den Plotter ansteuert.

Die Datenubertragungseinstellungen in den
Schnittstellenbedingungen wurden geandert.

Definieren Sie korrekte Datentiber-
tragungsbedingungen.

GP-GL FEHLER 5

Es trat ein Fehler in der Schnittstelle beim
Empfang von Daten auf.

Die Softwarebefehlseinstellungen zur Kon-
trolle des Schneideplotters wurden geéan-
dert.

Konfigurieren Sie die Software so,
dass sie den Plotter ansteuert.

Die Datenubertragungseinstellungen in den
Schnittstellenbedingungen wurden geandert.

Definieren Sie korrekte Datenuiber-
tragungsbedingungen.




Fehlermeldungen im Modus HP-GL

Fehlermeldung

Ursache

Abhilfe

HP-GL FEHLER 1

Der Plotter empfangt einen unbekannten Be-
fehl.

Beim Einschalten des Computers traten Sto-
rungen auf.

Driicken Sie zum Ldschen des Feh-
lers die Eingabetaste.

Die Softwarebefehlseinstellungen zur Kontrol-
le des Schneideplotters wurden geéndert.

Konfigurieren Sie die Software so,
dass sie den Plotter ansteuert.

Die Datenubertragungseinstellungen in den
Schnittstellenbedingungen wurden geadndert.

Definieren Sie korrekte Datenuiber-
tragungsbedingungen.

HP-GL FEHLER 2

Der Befehls wurde mit den falschen Parame-
tern ausgefuhrt.

Die Softwareeinstellungen fir das Ausgabe-
gerat wurden geandert.

Konfigurieren Sie die Software so,
dass sie den Plotter ansteuert.

Die Datenubertragungseinstellungen in den
Schnittstellenbedingungen wurden gedndert.

Definieren Sie korrekte Datenuiber-
tragungsbedingungen.

HP-GL FEHLER 3

Der Befehlsparameter ist nicht korrekt.

Die Softwareeinstellungen fur das Ausgabe-
geréat wurden geandert.

Konfigurieren Sie die Software so,
dass sie den Plotter ansteuert.

HP-GL FEHLER 5

Ein nicht lesbares Zeichen wurde angegeben.

Die Softwarebefehlseinstellungen zur Kontrol-
le des Ausgabegerates wurden geandert.

Konfigurieren Sie die Software so,
dass sie den Plotter ansteuert.

HP-GL FEHLER 6

Die spezifizierten Koordinaten liegen auf3er-
halb des Schneid-/Plotbereiches.

Die Softwarebefehlseinstellungen zur Kontrol-
le des Schneideplotters wurden geéandert.

Konfigurieren Sie die Software so,
dass sie den Plotter ansteuert.

HP-GL FEHLER 7

Unzureichender Speicher beim Benutzen des
ladbaren Zeichen- oder Polygonpuffers.

Die Softwarebefehlseinstellungen zur Kontrol-
le des Ausgabegerates wurden geandert.

Konfigurieren Sie die Software so,
dass sie den Plotter ansteuert.

HP-GL FEHLER 10

Ein Ausgabebefehl wurde ausgeftihrt, wah-
rend ein Befehl bereits vollzogen wurde.

Nach einem ESC-Code wurde ein ungultiger
Befehl empfangen.

Wahrend eines Geratekontrollbefehls wurde
ein ungiltiges Byte empfangen.

In einem 1/O-Befehl wurde ein Parameter au-
Rerhalb des erlaubten Bereiches angegeben.

Zu viele Parameter in einem |/O-Befehl.

Konfigurieren Sie die Software so,
dass sie den Plotter ansteuert.

Es trat ein Rahmen-Fehler, Paritatenfehler
oder Overrun-Fehler auf.

Schnittstellen-Pufferspeicher unzureichend.

Definieren Sie korrekte Datentrans-
ferbedingungen.







ANHANG

Anhang A Geratespezifikationen .............cccvvviiiiiiiiiiin e, A-2
Anhang B Optionen und Zubehor ........cccccociiiiiiiiiie, A-3
Anhang C AuRere ADMESSUNGEN ...c..ceeveeveereireeeieeeeieeieeeeee e A-4

Anhang D MenUSTIUKLUT .......cooviiiiiiiiiiiiieeeee e A-6



Anhang A Geréatespezifikationen

CE5000-60 CE5000-120
Prozessor 32 Bit CPU
Konfiguration Gritrollen-Schneideplotter
Antriebssystem Digitaler Servomotor

max. Schneidflache

603 mm x50 m

1213 mm x50 m

garantierte Schneidgenauig-
keit

584 mmx5m™*

1194 mmx5m*

min. 50 mm min. 85 mm
kompatible Medienbreiten max. 712 mm max. 1346 mm
(28 Zoll) (52 Zoll)
max. Medienstarke 0,25 mm
60 cm/s 100 cm/s

max. Schnittgeschwindigkeit

(in alle Richtungen)

(im 45°-Winkel)

max. Beschleunigung

21,2 m/s? (45°-Winkel)

14,1 m/s? (45°-Winkel)

einstellbare Geschwindigkei-
ten

1-10, 15, 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50,
55, 60 cm/s

1-10, 15, 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50,
55, 60, * cm/s

Andruck

0,2 —2,0 N (20 bis 300 gf, in 31
Schritten)

0,2 —4,4 N (20 — 450 gf in 38 Schrit-
ten)

min. Buchstabenmatrix

ca. 5 mm flr alphanumerische Zeichen (variiert je nach Folie, Schriftart

usw.)

mechanische Auflésung

0,005 mm

programmierbare Auflésung

GP-GL: 0,1/0,05/0,025/0,01 mm; HP-GL™ "2: 0,025 mm

Wiederholgenauigkeit

0,1 mm oder besser auf 2 m

Anzahl Stifte

1 Stift

kompatibler Messertyp

Messerklingen aus Hochleistungsstahl

kompatibler Stifttyp

Filzstift auf Wasserbasis

kompatibler Folientyp

PVC-, fluoreszierende oder reflektierende Folie bis zu 0,25 mm Starke
(auBer hochglanzende reflektierende Folie)

Schnittstellen

RS-232C/USB 2.0 (max. Geschwindigkeit)

Speicherkapazitat

2MB

Befehlssprache

GP-GL, HP-GL™ ™ (Auswahl iiber Tastatur)

LCD-Anzeige

Flussigkristallanzeige (16 Zeichen pro Zeile)

Stromversorgung

100 bis 240 VAC, 50/60 Hz

Leistungsaufnahme

100 VA

Betriebsbedingungen

10 bis 35°C, 35 bis 75 % rel. Luftfeuchtigkeit

Bedingungen fur
Préazisionsgarantie

16 bis 32°C, 35 bis 70 % rel. Luftfeuchtigkeit

Abmessungen (B x T x H)

ca. 851 x 585 x 1004 mm

ca. 1.487 x 744 x 1.194 mm

Gewicht

ca. 25 kg

ca. 40 kg

. variiert#s nach Typ der von Graphtec spezifizierten Medien und Schnittbedingungen

2 HP-GL
3 inklusive StandfuR

ist ein eingetragenes Warenzeichen der Hewlett-Packard Company.




Anhang B Optionen und Zubehor

B Optionen
Bezeichnung Teile-Nr. Beschreibung

Auffangkorb PG0016 Auffangkorb fir CE5000-60
PGO0007 Auffangkorb fur CE5000-120

Lupe PHP-61LUPE Lupe mit 6-facher Vergré3erung

B Zubehor

Bezeichnung Teile-Nr. Beschreibung

Messerhalter PHP32-CB09N 1 Halter fur Hochleistungsschneidklinge mit 0,9 mm @
PHP32-CB15N 1 Halter fur Hochleistungsschneidklinge mit 1,5 mm @

Messerklinge CBO9UA-5 1 Satz mit 5 Hochleistungsschneidklinge, 0,9 mm @
CB15U-5 1 Satz mit 5 Hochleistungsschneidklinge, 1,5 mm @
CB15UB-5 1 Satz mit 5 Hochleistungsschneidklinge, 1,5 mm &,

zum Schneiden von komplexen Zeichen und Mustern
Filzstift auf Wasserbasis KF550-F8 je 1 Stift in rot, schwarz, violett, braun, blau, griin, orange
und pink

KF550-S1 2 schwarze Stifte und je 1 Stift in rot, blau und griin
KF551-RD 5 rote Stifte
KF552-BK 5 schwarze Stifte
KF555-BL 5 blaue Stifte
KF556-GR 5 grine Stifte

* weitere Satze mit Filzstiften auf Wasserbasis in einer Farbe (violett, braun, o-
range, pink) sind zuséatzlich erhaltlich.




Anhang C AuRere Abmessungen

B CE5000-60

851

1004

W CE5000-120
ol ~

585

Einheit: mm
MaRgenauigkeit: £ 5 mm

44

1194

A-4

JJE=

Einheit: mm

MaRgenauigkeit: £ 5 mm



Anhang D Mendstruktur

1
|FAHREZUPASSER |
+
[VORSCHUB |
3 +
[VORABSCHUB | [PASSERMARKEN |
I E3
[TANGENTIAL | [PASSER ABSTAND |
I E
|JUSTAGEMARKE i |PASSERTYP |
T F
[SPEICHER LEER | [PASSERGR. |
T F
[ACHSEN | [PASSERABSTAND |
I ¥
[DISTANZ | [PASSEROFFSET |
T ¥
[SEITENL | [SENSORJUSTAGEL |
3 E3
[FLAECHE | [SENSORJUSTAGE2 |
b ¥
[ERWEITERT | [PASSER LESEN |
3 I
[DREHEN | [SENSORJUSTAGE |
3 ¥
|SMEGELN |
F3
[KOPIER |
|
=3 I 1
[SORTIERUNG | [KOMMANDO GP-GL [[|[KOMMANDO HP-GL |
1 1 1
[Rs-232€ | [SCHRITTWEITE I[[NnuLLPkT |
+ I 1
|KOMMANDO ! |
3 Sonderfunktion nur bei aktiviertem BLADE WEAR SETUP verflgbar
[BLADE WEAR SETUP | 1
3 [SET BLADE GROUP |
[STIFT O/U | =
I [FACTOR |
[TEST i 1 =
3 [PARAMETER | [CLEAR GROUP
|TEMPOLEERFAHRT | 1 =
] [SELBSTTEST |
[OFFS ANDRUCK | T
] [DUMP |
[OFFS WINKEL | T
I |TESTSCHNEDEN
[SCHRITT | 3
I |TASTETEST |
[INI. ANDRUCK | F
T
[MASSEINHEIT |
I |



Die Spezifikationen usw. in diesem Benutzerhandbuch
kénnen unangekundigten Anderungen unterliegen.

CE5000-UM-151
10. Mai 2006 1. Auflage-01

GRAPHTEC CORPORATION




