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Este dispositivo ¢ um dispositivo de processamento de informagdo de primeira classe
(dispositivo de processamento de informacdo que serd comissionado em uma area
comercial ¢ industrial) e conforme a Interferéncia do Conselho de Controle Voluntario
(VCCI) padrao que foi desenvolvido para a finalidade de prevencao de disturbio de
radio em 4reas comerciais e industriais. Este dispositivo, portanto, pode interferir com
radios e televisdes se, posto em servigo em area residencial e suas areas adjacentes. O
procedimento de manuseio correto devera ser seguido de acordo com este Manual
Operacional.

No caso em que o cabo projetado MIMAKI nao for usado para a conexao deste dispositivo,
os limites previstos pelas regras da VCCI podem exceder. Para evitar isto, o uso do cabo
projetado MIMAKI ¢ essencial para a conexao deste dispositivo

Interferéncia a televisoes e radios.

O produto coberto por este Manual de Instrugdes produz ondas de alta freqiiéncia enquanto
estd em operagdo. O produto pode interferir com radios e televisdes se configurado sob
condi¢des inadequadas. O produto ndo ¢ garantido contra qualquer dano a radios e
televisdes de finalidades especificas. A interferéncia do produto com o seu radio ou
televisao sera checado desligando a forca para o produto.

Se a interferéncia for eliminada desligando o produto, o produto ¢ a causa da interferéncia.
Caso o produto seja causa da interferéncia, tente elimina-lo tomando uma das seguintes
medidas corretivas ou tomando algumas delas em combinagao.

° Mude a direcao da antena de seu radio/televisao para um que evite interferéncia.

° Instale o seu radio/televisdio em um local que seja suficientemente distante do
produto.

° Conecte o plugue de seu radio/televisdo em um receptor que ndo compartilhe o

fornecimento de for¢a com o produto.



EXCLUSAO DE GARANTIA

EXCLUSAO DE GARANTIA: ESTA GARANTIA LIMITADA DA MIMAKI SERA A
UNICA E EXCLUSIVA GARANTIA E E EM LUGAR DE OUTRAS GARANTIAS,
IMPLICITAS OU EXPLICITAS, INCLUSIVE, MAS SEM LIMITACAO, A
QUALQUER GARANTIA IMPLICITA DE COMERCIABILIDADE OU ADEQUACAO
E A MIMAKI NAO ASSUME NEM AUTORIZA O REVENDEDOR A ASSUMIR POR
ELA QUALQUER OUTRA OBRIGACAO OU RESPONSABILIDADE OU DAR
QUALQUER OUTRA GARANTIA OU DAR QUALQUER OUTRA GARANTIA COM
RELACAO A QUALQUER PRODUTO SEM O CONSENTIMENTO PREVIO POR
ESCRITO DA MIMAKI. EM NENHUM CASO A MIMAKI SERA RESPONSAVEL
POR DANOS ESPECIAIS, INCIDENTAIS OU CONSEQUENCIAS OU POR LUCROS
CESSANTES DO REVENDEDOR OU CLIENTES DE QUALQUER PRODUTO

° A reproduc¢ao deste manual no todo ou em parte € estritamente proibido.

INTRODUCAO

Congratulagdes pela sua compra do da “Série CF2” do ploter.

NOTAS:

° Organize para entregar este Manual Operacional a pessoa encarregada da operacdo
deste dispositivo.

° Este Manual Operacional foi cuidadosamente preparado para sua facil compreensao,

contudo, ndo hesite em contatar um distribuidor ou o nosso escritério em seu pais se
tiver quaisquer perguntas.

° A descricdo contida neste Manual Operacional estad sujeita a mudanga sem
notificacao.
° Caso este Manual de Instrugao seria elegivel devido a destrui¢do por fogo ou quebra,

compre uma outra copia de Manual Operacional de nosso escritdrio.
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SOBRE O NOME DO MODELO

A estrutura do nome do modelo ¢ conforme a seguir.

Tipo de cabega - Presenca de sensor de marca

Th-3

g, — T

! %-.J Head g3 — Presenae o Mark sersar,
pecy i,
e %‘;-._‘

ety

\ ﬂ,‘*”"'r?‘[
I

T

Wocclnim: - s

Nome de modelo - Tamanho

Nome de modelo: CF2

Tamanho

0912 1200 x 900 mm

1215 1500 x 1200 mm

1218 1800 x 1200 mm

Tipo de cabega

D Unidade de cortador tangencial
Unidade de dobra

TF Unidade de cortador tangencial
Cortador tangencial
de alta pressao

T Cortador tangencial




Sensor de marca

N Sem sensor de marca
S Sensor de marca equipado
PARA OPERACAO SEGURA

Sinais pictoriais

Os sinais pictoriais sao usados neste Manual Operacional para operagdo segura e
na prevencdo de danos ao dispositivo. Os sinais pictoriais e seus significados
sao dados abaixo. Leia e compreenda inteiramente o seguinte antes de ler o texto

A

WARNING

JAN

CALTION

Indica o caso em que ¢ assumido que o mau uso da maquina,
ignorando este sinal, pode expor o operador a perigo de ferimento ou
morte.

Indica o caso em que ¢ assumido que o mau uso da maquina,
ignorando este sinal, pode causar risco somente a propriedade

Exemplo de sinais pictoriais

A\

13 2

O simbolo indica o caso em que algum fenomeno que
requer que exista um sinal de CAUTION (incluindo sinais
“DANGER” ¢ “WARNING”). E mostrada na ilustragio uma ma
precacdo concreta (precaucdo contra um choque elétrico no caso da
figura dada a esquerda)

13 2

O simbolo indica um comportamento proibido. E
mostrada na a ilustracdo ou proxima dela uma ilustragdo concreta da
proibi¢do (a desmontagem ¢ proibida na figura dada a esquerda)

13 2

O simbolo indica algo ¢ obrigatorio de ser feito e a
instrugdo que ¢ obrigatoria de ser seguida. E mostrada na ilustragio
uma concreta da instru¢do (a remocdo de um plugue da tomada ¢
ensinada na figura dada a esquerda).

L1

O simbolo “ "€~ ” indica informagdes uteis que facilitardo o uso do
dispositivo




ADVERTENCIA

Nao desmonte ou remodelo o dispositivo
* Nunca desmonte ou remodele a
unidade principal do ploter e ao
® unidade de  ventoinha. A
desmontagem e a remodelagem de
& quaisquer deles causara choques
elétricos ou avaria do dispositivo.

Nao use o dispositivo em locais imidos
*Evite ambientes tUmidos ao
colocar o dispositivo em servico.

Nao esguiche dgua no dispositivo.
Alta umidade ou 4gua causardo

incéndio, choques elétricos ou

avaria ao dispositivo.

Ocorréncia de eventos anormais
*Se o dispositivo for usado em
condi¢des anormais em que o
A dispositivo produz fumaca ou
odores desagradédveis, pode causar
% incéndio ou choques elétricos.
Nao deixe de desligar o conector
de forca imediatamente de
desconecte o plugue da tomada.
Primeiramente  verifique se o
dispositivo ndo produz mais
fumaca e contate um distribuidor
em seu distrito ou o escritorio da

MIMAKI para reparo. Nunca
conserte voceé mesmo 0
dispositivo, porque ¢ muito

perigoso para vocg.

Fornecimento de forc¢a e voltagem

* Esteja certo de usar o dispositivo
0 com especificagdes de
fornecimento de forca indicadas

Esteja certo de conectar o plugue
do cabo de forca a uma tomada
ligado a terra

Se ndo o fizer podem ocorrer
incéndio ou choques elétricos

Manuseio do cabo

*Tome cuidado para nao

danificar, quebrar ou forgar o
® cabo de forca ou o cabo de

comunicacdo. Se uma matéria
pesada for colocada sobre o cabo
de forga, aquecido ou puxado, o
cabo de forga pode quebrar,
causar incéndio ou choques
elétricos
Manuseio das ferramentas

*Armazene os suportes de

cortadores ou laminas em um
® local que esteja fora do alcance

das criangas. Nunca coloque
suportes de cortadores ou
laminas na bandeja no painel
operacional.

substancia que produz poeira
poeira.

Medida preventiva contra poeira
que ponha em risco a saude do
pessoal, use uma mascara ou

Deixe a manutencdo a um engenheiro de

servico

0 *Quando manusear qualquer
algo similar para se proteger da
* Deixe os trabalhos de
0 manutengdo a um engenheiro de

servico sempre que O
dispositivo  tiver  quebrado.
Nunca faca trabalhos de

manutengdo por si mesmo uma
vez que os trabalhos sdo sempre
acompanhados de possiveis
riscos de choques elétricos, etc.

Nao vista roupas largas e acessorios.
Nao trabalhe com roupas largas
€ (quaisquer acessdrios, ¢
® também amarre os cabelos
longos.
Nao mova a sua face em frente do painel de
corte
Nao mova a sua face e maos na

frente do painel de corte
® enquanto a unidade estiver
funcionando.

O dispositivo pode girar e tocar
seus cabelos e maos.




Precaucio na instala¢ao

PRECAUCAO

Um local exposto a luz do sol direta
Nao instale o dispositivo em um
® local que a temperatura da
superficie do painel de corte
exceda a 60°C. O painel de corte
pode deformar-se ou quebrar

Um local que tem a temperatura e umidade
muito variada
Use o dispositivo no seguinte
0 ambiente:
Ambiente operacional:
5a40°C
35 a75% (Rh)

Um local exposto a golpe de ar direto do ar
condicionado, etc.

A qualidade de corte poderia ser
adversamente afetada

O

Um placa que néo é horizontal

Se o ploter ndo for nivelado, o
® ploter deixar4d de dar resultados

corretos. Também o ploter
inclinado pode quebrar.

Um local que vibra

O

Um local cheio de sujeira, poeira ou
fumaca de tabaco

® O ploter ¢ uma maquina de

O dispositivo deixara de dar
resultados corretos se instalado
em um local que vibra.

precisao.
Nao a use em um local que
esteja cheio de sujeira e po.

Quando instalar uma unidade de ventoinha
Quando instalar uma unidade de
ventoinha (op¢do), siga a
instru¢ao do “Procedimento de
Instalacdo de Ventoinha”.

Para operacio segura

PRECAUCAO

Nao reinicie a forca até 30 segundos apés
desligar.

Se o dispositivo for reiniciado, nao
0 ligue a forca até 30 segundos apos
desligar. O dispositivo pode ter a

funcdo defeituosa

Nio coloque quaisquer matérias sobre o
cabo
Nédo dobre o cabo de forca e o
® cabo de comunicagdo, e ndo
coloque quaisquer matérias. Estes
cabos podem quebrar e aquecer, o
cabo de for¢a pode causar incéndio

ou choques elétricos

O dispositivo é movido somente por nosso
operador

O dispositivo ¢ um equipamento
0 demais sensivel, assim caso vocé
precise mover a unidade, contate

0 NOoSso operador.




COMO LER ESTE MANUAL DE INSTRUCOES

MNumber of step
of operating
procedurs

LCD display

Nome da fun¢do mostrada em LCD

Mame of function shown on LCD

List of wvalues
L~ that can be set
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Indication on LCD
is bracketed as
[INTERFACE].
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4 o AT s [~ Indicates the key
- to be used to select

a function from

indications given on
LT shown on the

left.
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NUmero de passos
de procedimento
operacional

Exibigao LCD

EQUIPARANDO AS FUNGOES DO DISPOSITIVO AS ESPECIFICAGOES DO

COMPUTADOR

A seguir esta como configurar as fungdes requeridas para conectar o dispositivo em

seu computador pessoal

Configurando as condicées de comunicagdo [INTERFACE]

Condigdes de comunicagdo para a comunicagao entre o dispositivo e o computador
ao qual o dispositivo é conectado por meio do RS23 2C

Estabelecer valores:
Taxa de “baud”; 1200, 2400, 4800, 9500, 19200 (bps)
Bit de dados: 7,8 (bits)
Paridade: NENHUMA PARIDADE, PAR/IMPAR
Bit de parada: 1,2 (bit)
Sincronia: Hardware, Xcode, ENQ/ACK, Software 1

O ENQ/ACK (SOFTWARE) pode ser selecionado quando o
comando MGL/IIC3 tiver sido selecionado através do comando
configurado para o modo operacional

-1,22 -

Pressione a tecla “ varias
vezes até o LCD indicar a
pagina 3 do MENU LOCAL

Selecione a [INTERFACE] a
partir do menu

Estabelega a [TAXA DE BAUD]

a um valor desejado
O valor marcado com um
asterisco (*) é o valor atual
estabelecido

Estabeleca o [BIT DE DADOS]
a um dos seguintes:
7,8 (bits)

Numero de pagina

Lista de Valores
que podem ser
estabelecidos

Da a descricdo do
procedimento
operacional.
Indicagéo no LCD
esta entre
parénteses

Indica a tecla a ser
usada para
selecionar uma
fung&o a partir dos
indicadores dados
no LCD, mostrados
a esquerda



Estrutura deste Manual de Instrucao
Capitulo 1 - Configuracio
Este capitulo descreve os procedimentos a serem tomados apds o
desempacotamento para especificar as fungdes que sdo exigidas para a conexao
deste dispositivo ao seu computador.

Capitulo 2 - Operacao Basica

Este capitulo descreve a operagdo normal do disposi¢do tal como
substitui¢do/fixacao de ferramentas ou trabalhos.

Capitulo 3 Quando siao encontradas condi¢des anormais

Este capitulo descreve como corrigir falhas aos a ocorréncia de uma condicao
anormal no dispositivo.

Capitulo 4 Funcdes de Aplicacao

Este capitulo descreve as fungdes uteis que facilitam a operacao.
Capitulo S Funcio de detectar marca quadrada

Este capitulo descreve a fungdo de marca quadrada.
Capitulo S - Auto-teste

Este capitulo descreve o “auto-teste” que ¢ executado para checar se a unidade de
dispositivo falhou ou nao.

Apéndice

Este apéndice descreve a substitui¢do de laminas, a estrutura do menu e as
amostras de resultado e introduz pecas disponiveis separadamente.

CARACTERISTICAS DO DISPOSITIVO

O dispositivo é capaz de cortar materiais de peso pesado e materiais solidos.

O dispositivo executa corte de alta pressdo para permitir o maximo peso de corte de 1,5 kg
(5,0 kg) para cabegas TD e TF. Permite também a colocacdo de materiais de peso pesado
como de 25 mm. Com seu controle tangencial que demonstra sua capacidade
particularmente ao cortar materiais duros, o dispositivo ¢ capaz de cortar, conforme
desejado, muitos diferentes tipos de materiais tais como chapa refletiva de alta intensidade,
borracha de jato de areia, borracha de chapa industrial e placa corrugada.

Cabecas correspondentes a materiais que sao preparados

Dispdem-se as cabecas substituiveis de usuario. A sele¢do pode ser feita de acordo com as
aplicacdes.



Cabeca T:  cortador tangencial + cortador caneta/giratorio

Cabega TD: cortador tangencial + cilindro de dobra + cortador caneta/giratorio

Cabeca TF: cortador tangencial + cortador tangencial de alta pressdo + cortador
caneta/giratorio

Materiais aplicaveis

Cabeca T

Cabeca TD

Cabega TF

Folha de cloreto de vinil para placa de
sinalizagdo

Folha refletiva

Cloreto de vinil para decoragdo
interior/exterior

Borracha de jato de areia

Borracha de  folha  industrial
(Espessura: 3,0 mm ou menos)
Prateleira de madeira

Materiais aplicaveis a cabeca T
+

Placa de fibra
(Corrugagdo E a A)
Placa de fibra de plastico corrugado,
etc.

corrugada

Materiais que sdo aplicaveis a
cabeca T

+

Borracha de folha industrial
Borracha de nitrila

(Espessura: 0,5 a 7,0 mm)

Borracha de silicone

(Espessura: 0,5 a 7,0 mm).

Borracha de fluoro

e Placa revestida N° 10
e Couro sintético

(Espessura: 0,5 a 7,00 mm).
Borracha de uretano
(Espessura: 0,5 a 4,00 mm).
Placa de borracha inserida em roupa
e Folha de laca
(Espessura: 0,4 a 3,0 mm).
e Teflon
(Espessura: 1,0 a 3,0 mm).
e Cloreto de vinil macio
(Espessura: 0,5 a 7,0 mm).
e Cloreto de vinil rigido
(Espessura: 0,5 a 3,00 mm, etc.).

Confiabilidade atualizada e qualidade consistente de corte

Com seu controle servo de software de quatro eixos (X, Y, Z, 0), o dispositivo promete
confiabilidade atualizada. Como seu mecanismo de pressdao de alta rigidez, o dispositivo
produz belos resultados de corte de alta precisdo evitando excesso ¢ deformagdo. Além
disso, a excentricidade do suporte do cortador pode ser ajustada mediante o software pela
funcdo de correcdo de excentricidade, atingindo resultados de corte com precisdao
atualizada.

O dispositivo incorpora um mecanismo que seguramente suporta os trabalhos

O sistema de aperto de trabalho de ar de sucg¢ao foi introduzido a unidade de mesa no qual
os trabalhos sdo garantidos. Isto permite que o trabalho seja fixado sem falta e seja
facilmente colocado/removido do dispositivo. Além disso, a mesa equipada com uma
superficie de placa que protege a lamina de corte na ocasido de executar a estampa de corte.
Ademais, um suspensor de cilindro estd opcionalmente disponivel. Com estas opgdes, o
dispositivo permite que os materiais enrolados sejam fixados.

Desempenho de alta qualidade com suas funcées mais avancadas.
Correcao de ponto inicial/final

Em caso de processar trabalhos de peso pesado, os trabalhos podem ser facilmente cortados
corrigindo as posicdes iniciais e finais para o corte.

Correcao de pressao
No caso de trabalho de corte de peso pesado, os trabalhos podem ser plenamente cortados

sem que qualquer parte fique sem cortar, corrigindo a pressdo utilizada para baixar a
ferramenta.



Correciao de circulo 0

Ao cortar um circulo, o inicio ¢ os pontos de corte algumas vezes ndo ficam alinhados de
acordo com a espessura ¢ solidez da obra usada. Contudo, um circulo quase regular pode
ser cortado corrigindo o valor de tal inicio.

Podem ser introduzidas condicoes de corte para duas ou mais ferramentas.

Podem ser introduzidas condigdes de corte, tais como pressdo, velocidade, correcdo de
ponto inicial/final, correcdo de circulo 6 e equivaléncia para duas ou mais ferramentas.

Funcio de detectar marcas quadradas

E fornecida uma fungio para detectar marca quadrada com sensor de foto colorida de alto
desempenho. A deteccdo de marca quadrada esta disponivel em qualquer midia colorida.
Esta fun¢ao ¢ sustentada com modelo S (sensor equipado).

° Corte continuo

Se os mesmos dados estiverem posicionados igualmente espagados, detectando uma marca
quadrada, corta automaticamente o nimero especificado de copias.

° Corte dividido
Caso os dados sejam maiores do que a maxima area de corte, o corte ¢ divido.
A midia ¢ facil de estabelecer

Com um guia de media removivel, ¢ facil estabelecer a midia. Além disso, com um ship de
marca sustenta-se o corte reverso.

CAPITULO 1
INSTALACAO

Este capitulo descreve o processo a ser usado apds o desempacotamento para especificar as
funcdes que sdo requeridas para a conexao deste dispositivo ao seu computador.

iNDICE
LOCAL DE INSTALAGAD .......coovrmnnssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss 1.2
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CARACTERISTICA DE LIGAGAO AUTOMATICA DO VACUO 1.31




LOCAL DE INSTALACAO

Instale o dispositivo em um local em que a area de instalacdo abaixo indicada seja

fornecida.

e Nao coloque nada dentro a area de instalacdo. Se for colocada qualquer
objeto, ocorrera um risco de desligamento.
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GAUTION

Area de instalagio (CF2-0912)

Installation area (CF2-0912)
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Area de instalacio (CF2-0918)

Installation area (CF2-1218)
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4357 mm

CHECANDO OS ACESSORIOS

Os acessorios diferem dos modelos de cabecas e aplicagdes. Verifique os acessorios
referentes a “Lista de Acessorios” em anexo.

Se vocé achou acessorios em falta ou danificados, contate o seu revendedor local ou o
escritorio da MIMAKI.

AREA EFETIVA DE CORTE

As maximas areas efetivas de corte segundo os modelos de dispositivos sdo dadas abaixo.
A maxima area de corte ndo muda segundo os modelos de cabeca. (Cabega T, Cabeca TD,
Cabeca TF).

Area maxima efetiva
de corte

Maximum effective
cutting area

FixoY

W oanis

X axis

Fixo X



Nome de Modelo | Eixo X (mm) | Eixo Y (mm)
Modelo Equipado CF-0912 1170 900
de Sensor de Marca CF-0915 1470 1200
CF-0918 1770 1200
Modelo nao CF-0912 1200 900
Equipado de Sensor CF-0915 1500 1200
de Marca CF-0918 1800 1200

CONFIGURACAO E FUNCAO

Unidade principal

PECAS DE MOVIMENTO PERIGOSO (BARRA E CABECA Y).
WARNING MANTENHA OS DEDOS E OUTRAS PARTES DO CORPO DISTANTE.

Mustration: CF-0912(TD, TE T)

Tustracio CF-0912(TD, TF, T).

Nome Funcio

1 BarraY Move a cabega na diregdo Y

Caixa Elétrica PCBs ou semelhantes sdo construidos nesta caixa.

3 Cabeca As ferramentas sdo fixadas na cabeca. As ferramentas que podem
¢ ser colocadas na cabega diferem dos modelos de cabeca.

A ser pressionado em caso de emergéncia. Pressionando este
4 Interruptor de EMERGENCIA | interruptor desliga a for¢a eficazmente para o dispositivo parar de

funcionar.

5 Pé de ajuste Ajusta a altura do pé e mantém a superficie do painel de corte
nivelada

6  Guia de Trabalho Alinha o trabalho para ficar reto

Os dados requeridos para a operagdo ou o dispositivo sdo

7 Painel de operagdo especificados neste painel

Isto permite um trabalho a ser pneumaticamente selecionado no

8 Unidade de ventoinha (opgao) painel de corte.

Uma prancha a qual o trabalho ¢ fixado. Pequenos furos de

9  Painel de corte ~ ~ .
succdo de ar sdo organizados regularmente nele.




| 10 Marcacio de origem

| Indica a drea méxima de corte efetivo

Face do lado direito da caixa elétrica

Right-hand side face of the electrical box

Nome

Funcio

Conector de forca

A ser conectado no cabo de forca do ploter.

DO [ —

Interruptor principal de forca

Usado para ligar/desligar a forca principal deste dispositivo.
Normalmente coloque-o na posi¢ao. Coloque-o na posi¢do off ao
conduzir trabalhos de manutengio

Conector de interruptor de pé

Interruptor de pé para vacuo € conectado a este conector
(opcional).

4

Interface RS-232C

A ser conectado a um computador pessoal usando um cabo de
interface

5

Cartdo Slot IC

A ser usado ao conduzir trabalhos de manutengao

6

Conector metalico de sinal para

ventoinha

A ser conectado a unidade de ventoinha (opg¢do) usando um fio
de sinal.

7.

Conector opcional

Conector para uso de finalidade particular de suporte

Face do lado direito da unidade de ventoinha (op¢ao)

Right-hand side face of the blower unit (Option)

1 2 3
Nome Funcio
Usado para ligar/desligar a for¢a da unidade de ventoinha. Normalmente é
1 Interruptor de forga colocado na posigdo. Gire-o na posicdo off ao conduzir trabalhos de
manutengao.
2 Conector metalico de | A ser conectado, usando um fio de sinal, ao conector metalico de sinal
sinal para a ventoinha na caixa elétrica
3 Conector de forga O cabo de forca para a ventoinha é conectado a este conector




Cabeca

Face frontal

Front face

Nome

Funcio

1 Parafuso de seguranca
de cabeca

Usado para fixar a cabeca na barra Y. Solte-o quando ajustar a altura da
cabeca ou ao remover a cabega

2 Cabega C

Um cilindro de marcacao ou um cortador de alta pressao ¢ fixado a cabeca
C. (Somente a cabega TD-/TF).

3 Sensor de marca

Usado para detectar a marca quadrada (somente modelo equipado com
sensor de marca).

4 Indicador Luminoso

Acende em vermelho ao colocar na posi¢do para a detecgdo de marca
quadrada (somente modelo equipado com sensor de marca).

5 Cabeca A

Uma caneta ou cortador giratorio ¢ fixado a Cabega C

6 CabecaB

Um cortador de baixa pressao ¢ afixado na cabega B (Cabegas excluindo a
cabega P.




Face do lado esquerdo

Lefi-hand side face

Nome Funcio
1 Botdo de ajuste de | Usado para ajustar a altura da cabeca
altura
2 Barra de ajuste de | Usado para ajustar a altura da cabeca de acordo com a espessura de um
altura trabalho a ser usado

Painel Operacional

13 12 11 10 s 8
Nome Representacio Funcio
1 Interruptor de ligacdo G\. Usado para ligar a forca ao
d dispositivo
2 Lampada de forca Acende (em verde) quando a forca ao
dispositivo ¢ ligada
3 LCD [ LOCAL | 1/4 O LCD indica a situagdo do
TOOL SELECT @ ———= dispositivo ¢ os menus especificados
CONDITION ———2 em suas células de coluna 16 e linha
TEST CUT ——

4




4 Chave de PAGINA

IEF*:'-E E+_;> . ﬁ;.aﬂ::jj

Usada para avangar ou voltar a
pagina no LCD

5 Chave CE (: P Usada para cancelar a execugdo
— (dados claros, copia, etc.) ou voltar a
hierarquia anterior sem introduzir um

valor de entrada.
6. Chave DE PASSO @) ) (A)- .-"'.“'r, Usada para mover a cabega na
LENTO Ul A\ dire¢do da seta enquanto os menus

locais (ver pagina 1/4 a 4/4 sdo
exibidas

7 Chave de ORIGEM

P— Usada para estabelecer uma origem
— de plotagem (ORIGEM) no topo da
area de corte do dispositivo.
8 Chave LTI Usada para mudar o modo de
REMOTA/LOCAL operagdo do dispositivo entre os
modos remoto e local
9  Chave FINAL om0 Usada para introduzir um valor de
P

entrada. Quando o menu local
(péagina 1/4 a 4/4 ¢ exibido, mover a
cabeca na direcdo permitida

10 Chave de FUNCAO

)
'\.t.-"__rl

(F1

(RO, ), (RO

e Fah
|\F-3 '-‘_1'_,!_,'

g ANy
NG1S)

Usada para selecionar uma fungdo a
partir do menu local e introduzir um
valor estabelecido

11 Chave de VACUO

WAL

Usada para ligar/desligar a ventoinha
para pneumaticamente selecionar um
trabalho

12 Lampada de VACUO Acende (em  verde) quando
pressionada a chave [ ] para
acionar a ventoinha.

13 Interruptor DE Usado para desligar a forga do

DESLIGAMENTO @ dispositivo.

CONECTANDO OS CABOS

/AN

WARNING

e Desligue a forca do dispositivo antes de conectar o cabo metalico de
sinal para a ventoinha, o cabo de interface e o cabo de forga. Se ndo o
fizer, hé risco de causar choque elétrico e dano ao dispositivo.

Conectando o cabo metalico de sinal para a ventoinha.

AN

CAUTION

e Nio bloqueie a porta do exaustor da unidade de ventoinha
(op¢ao). Bloqueando-a pode baixar a forca de succio ou dar
motivo a falha.

O cabo de metélico de sinal para a ventoinha conectar a caixa elétrica localizada
abaixo da superficie de painel de corte a uma unidade de ventoinha.

Insira um final do cabo metalico
para a ventoinha no conector da
caixa elétrica.

Fixe o conector com

parafusos.




Screws

Parafusos
Insira o outro final do cabo
metalico para a ventoinha no
conector na unidade de
ventoinha (opcional).

Fixe o conector com
parafusos.

Screws

Parafusos

Conectando o cabo de interface

O dispositivo ¢ equipado como padrdo com uma interface conformando-se ao RS-232C.
Use um cabo de interface recomendado MIMAKI ou um cabo que combine com o seu
computador.

1 Desligue a forca para o ploter e a do
computador pessoal.

2 Insira um terminal do cabo de interface
no conector na caixa elétrica.
Fixe o conector com os parafusos.

3 Insira o outro terminal do cabo de
interface no conector do computador.
Fixe o conector com os parafusos.



Conectando o cabo de forca

Os cabos de for¢a nas tomadas e outros para a unidade de ventoinha (opg¢do). Insira os
respectivos cabos de forga das seguintes especificagoes.

Cabo de forc¢a para a unidade principal Cabo de for¢ca para a
ventoinha
Voltagem 100 VAC + 10% /200 VAC + 10%
Freqiiéncia 50/60 HZ = 1% Depende dos tipos de opgao
Capacidade 500 V ou mais (10A ou mais)
9 e Esteja certo de inserir o cabo de forca em uma tomada
apropriadamente ligada a terra. Caso nio, ha um risco de ocorrer
& choque elétrico e dano ao dispositivo.
WARNING
@ e Muitos tipos de ventoinhas estio disponiveis como opcio .
calTION As especificacoes de cabo diferem depende do tipo de ventoinha.
Esteja certo de seguir o manual de instalacio da ventoinha, ao
conectar.
1 -~ Pressione o interruptor POWER OFF

2 Insira o cabo de forca para o ploter de
— entrada AC na caixa elétrica.
.3-... _.‘.
- ¥
PR
I
Power cable for the main unit
Cabo de forga para a unidade principal
3 Insira o outro terminal do cabo de forca na

tomada 3P.




No caso em que for usada uma tomada 2,
adicionalmente use o adaptador de
instalacdo fornecido com a unidade como
um acessorio. Coloque adequadamente o
cabo terra (verde), a seguir insira o cabo de
forca a tomada.

Se o «cabo terra n3o puder ser
adequadamente ligado contate a oficina de
eletricidade no seu distrito.

e

LIGANDO E DESLIGANDO

O dispositivo ¢ fornecido com interruptores separados para ligar e desligar a forga. Ligue e
desligue a forga ao dispositivo seguindo o procedimento descrito abaixo.

/‘i\ e Naio coloque qualquer objeto que ndo seja um trabalho no painel de corte
: ao ligar a forga.

Ligando a forca faz com que a cabega se movimente ao ponto recolhido
a direita mais abaixo do painel de corte. Se um objeto estiver presente no
painel de corte, a cabega pode entrar em contato com o objeto, dando
motivo a uma falha.

CAUTION

/'i\ e Se o dispositivo for reiniciado, ndo ligue a forga até 30 segundos apds ter

desligado. O dispositivo pode causar falhar.
CAUTION

Ligando a for¢a

1 Verifique para garantir que nao foi colocado
nada no painel de corte.
Se houver um objeto no painel de corte,
remova-o do painel.

Pressione o dispositivo POWER ON @
A lampada POWER acende (em verde).
A cabega se movimenta ao ponto recolhido (a
direita mais abaixo) no painel de corte.
A seguir, a primeira pagina dos menus locais
aparecerao no LCD.

Ligando a for¢a

Para ligar a forca, verifique primeiro se ha ou ndo dados recebidos e se restam dados que
nao foram ainda tirados do dispositivo.

Para verificar os dados restantes, pressiona tecla 3" s para fazer com que o dispositivo
entre no modo REMOTO. O valor dos dados recebidos no LCD, e o dispositivo inicia o
corte (plotagem) de acordo com os dados exibidos.



Para limpar os dados restantes recebidos, pressione o botao “‘m“’;: para fazer com que o
dispositivo entre no modo LOCAL, a seguir execute a fungdo de “limpar dados”. (Ver
pagina 2.42).

1 Ligue a forca ao computador pessoal
que é conectado ao dispositivo.

2 S Pressione o dispositivo POWER OFF

©

A lampada POWER apaga ao desligar
a forga

POWER DOWN WAIT

PARADA DE EMERGENCIA

Em uma emergéncia, o dispositivo pode ser parado imediatamente.
Como parar o dispositivo em um emergéncia
1 Pressione o botio EMMERGENCY.

Isto faz com que o dispositivo pare a sua
operacgao e desligue a forca.




Como restaurar a parada de emergéncia

e Naio restaure a forca até 30 segundos apds desligar.
/i\ Se o dispositivo for restaurado, ndo ligue a forca até 30 segundos apos
cauTion desligar. O dispositivo pode falhar.

Pressione o botao EMMERGENCY no
sentido horario para destravar.

Pressione o interruptor POWER @
O dispositivo iniciara

MODOS LOCAL/REMOTO

O modo de operagdo ¢ mudado alternativamente entre o modo LOCAL e o modo

REMOTO todas as vezes que tecla -/ ¢ pressionada.

Modo LOCAL e a indicacdo no LCD

Sob 0 modo LOCAL, a cabeca se movimenta, as fun¢des do dispositivo sdo estabelecidas e
os dados do computador pessoal sdo recebidos.

Todas as teclas no painel de operagdo sdo se tornam operativas no modo LOCAL.

Sob o modo local, os seguintes trés diferentes tipos de indicagdes sdo dadas no LCD.

Menu LOCAL: Tela que seleciona 0 nome da funcio.

Esta tela aparece quando a forca ¢ ligada no dispositivo. O menu principal consiste de
quatro paginas.



Indica que 0  rEmcomeekdss [ LOCAL] 1 _-T rimodipgrekr  Indica 0 namero de
LU N I FE-RLT BT - [ R

dispositivo  estd N0 L. iueciieaiens I::HI-IIII?I"'. - | e dcvcke = PAgINa do menu

modo LOCAL IFE QAN il Dl principal.

Indica o nome da Indica as teclas de

funcao funcdo a serem usadas
para  selecionar a
fungdo

Submenu 1: Estabeleca a tela que introduz o valor
Esta tela aparece depois que a fungao foi selecionada no menu principal usando a tecla
de fungdo correspondente.
Uma valor estabelecido pode ser colocado nesta tela usando as teclas de fungao.
A marca de asterisco (*) dada a esquerda do valor estabelecido indica que o valor ¢
atualmente valido.

fun(;E{o que foi  sclectea BAUD RATE + 9600 > | | indicaes the function keys 1 e pég.ina do submenu

selecionada. DATA BITS * B3> | ) used wselect the function. Indica as teclas de
func¢do a serem usadas
para  selecionar a
funcao

Indica (0] nome da Indicates the name of = INTERFACE = 1/2 Indicates the page number Indica (6] nﬁmero de
3 function that has been RESERVE 1 of the sub menu
% In

Submenu 2: Tela que executa a func¢io

A funcdo ¢ executada nesta tela. As fungdes que podem ser executadas incluem “corte
de teste”, “limpeza de dados” e julgamento automatico de “condi¢des de comunicagdo”.

Indica o0 nome da  indicusthe nameor <TEST CUT=> 171 ) o Indica a tecla de
~ . function that has been END KEY to START ndic he exccution ey,
funcao foi dicates the

que selected. CE KEY to CANCEL eXeCuQﬁO.
selecionada. Indica a tecla de
cancelamento.

Modo REMOTO e indicacées no LCD

Sob 0 modo REMOTO, o corte e a plotagem pode ser executada de acordo com os dados
recebidos. O LCD indica as condi¢des de corte (plotagem) e a capacidade de dados
recebidos.

A capacidade de dados diminui conforme vocé procede com o corte (plotagem). A teclar

T s (wacLuM FEMOTE
POWER ON U, a tecla POWER OFF ‘2 a tecla ™ ¢ a tecla & sio
operativas.

Sob 0 modo REMOTO, as seguintes trés diferentes indicagdes sao mostradas no LCD.
Quando ¢é selecionado o cortador tangencial ou o cilindro de marcacao:

Esta tela REMOTA aparece quando o [CABECA: B] e [FERRAMENTA:
CORTADOR 1 OU CORTADOR 2] foram selecionadas para a SELECAO DE
FERRAMENTA no MENU LOCAL.

Se o cilindro de marcagdo foi selecionado, o F (correcdo inicial) e o E (corre¢do final)
nao sdo exibidos.



S: Velocidade de corte P: Pressdo de corte

[ REMOTE ] OKB . : : . A
TANGENTIAL BLD R: Distancia de H: iAngulo de
S50 P1500 RO.30 arredondamento elevagdo de
H 30 F0.00 E0.00 E: Correcéo Inicial cortador

E: Correcao final

Ao selecionar uma caneta

Esta tela REMOTA aparece quando [CABECA: A] e [FERRAMENTA: CANETA]
foram selecionadas para a SELECAO DE FERRAMENTA no MENU LOCAL.

[REMOTE | OKB S: Velocidade de corte P: Pressdo de corte

PEN
S50 P200

Ao selecionar um cortador excéntrico

Esta ‘Eela REMOTA aparece quando [CABECA: A] e [FERRAMENTA: CORTADOR
EXCENTRICO] foram selecionadas para a SELECAO DE FERRAMENTA no MENU
LOCAL.

[REMOTE | KB S: Velocidade de corte P: Pressdo de corte

SWIEVEL BLD O: . Yalor de
550 P120 0O0.30 equivaléncia

COMBINANDO AS FUNCAO DO DISPOSITIVO
COM AS ESPECIFICACOES DO COMPUTADOR

A seguir esta explicado como estabelecer as funcdes para conectar o dispositivo ao seu
computador pessoal.

Estabelecendo as condicoes de comunicacdo [INTERFACE]

As condicdes de comunicagdo entre o dispositivo e o computador ao qual o dispositivo ¢
conectado por meio do RS232C.

Valores estabelecidos

Taxa de Baud: 1200, 2400, 4800, 9600, 19200 (bps)
Bit de dados: 7,8 (bit)

Paridade: NENHUMA PARIDADE, PAR, IMPAR
Bit de parada: 1,2 (bit)
Sincronizar: Hardware, codigo X, ENQ/ACK, software.
1 [LOCAL ] 114 k=) Pressione a tecla ©=® varias vezes
TOOL SELECT ——=| até que o LCD indique a pagina 3 do
CONDITION — MENU LOCAL.

TEST CUT _—




Para voltar a pagina anterior, pressione a tecla.

2/2 (e )

[ < INTERFACE >

PARITY oDD >
STOP BITS 1=
HANDSHAKE  XCODE > |
[LOCAL] 3/4
INTERFACE >
MODE SET >

[LOCAL ] 3/4
INTERFACE _—
MODE SET —_—
SELF TEST -
< INTERFACE > 112
RESERVE
BAUD RATE *9600 > (200
DATA BITS g =
[ < INTERFACE > 1/2
RESERVE
BAUD RATE 19200 >
| DATA BITS ‘8> (FRE)
< INTERFACE > 112 =@
RESERVE
BAUD RATE 19200 >
DATA BITS 7>
< INTERFACE > 2/2]
PARITY *NON >
STOP BITS *2 >
HANDSHAKE  *HARD >
< INTERFACE > 2/2]
PARITY ODD >
STOP BITS 2> (70
HANDSHAKE  *HARD >
< INTERFACE > 272
PARITY oDD >
STOP BITS 1>
HANDSHAKE  *HARD > (m@

| SELF TEST

Selecione a [INTERFACE] a partir
do menu.

Estabelega a [TAXA DE BAUD] a
um valor desejado

O valor marcado com um asterisco
(*) € o valor atual estabelecido
1200, 2400, 4800, 9600, 19200

(bps)

Estabelega o [BIT DE DADOS] a um
dos seguintes.
7,8 (bit)

: Free (X)) _
Pressione a tecla “~——=até que o
LCD indique a pagina 2 da
[INTERFACE]

Estabelega a [PARIDADE] a um dos
seguintes.
NENHUMA PARIDADE, PAR,
IMPAR

Estabeleca O [BIT DE PARADA] a
um dos seguintes.
1, 1,5, 2 bit

Estabeleca a [SINCRONIZACAO a
um dos seguintes.
Hardware, Coédigo X, ENQ/ACK,
software

(pre= QJ key.

Introduza os valores de entrada.

o
Pressione a tecla ki) para
introduzir os valores de entrada.
Se vocé ndo introduziu os dados de

.-"'C :}
entrada, pressione a tecla -



Estabelecendo os comandos a serem usados [MODO SET] > [COMANDO]

Especifique os comandos que sdo usados pelo CAD
Os comandos que podem ser usados sao MGL-IIC3.

Valores estabelecidos

1
[ LOCAL ] 1/4 fu)
TOOL SELECT —=
CONDITION _—
TEST CUT —_—
2
[ LOCAL ] 3/4
INTERFACE —
MODE SET — e
SELF TEST -
1
< MODE SET > 116 k=)
7 STROKE *Tmm >
MULTI-PASS >
| RESERVE
(< MODE SET > 3/6 |
ROTATE *+90° >
COMMAND  MGL-IC3 >
CMD SW *INVALID >

. (rac= (¥ , .
Pressione a tecla *- “—}-"IVaI'laS vezes

até que o LCD indique a pagina 3 do
MENU LOCAL.

Seleciones o [MODO SET]

{Face (F 1) )
Pressione a tecla "o &) varias vezes
até que o LCD indique a pagina 3 do
MENU LOCAL.

Efetivando os valores estabelecidos no computador pessoal
[MODO SET]> [COMANDOS]

Os valores estabelecidos que se tornaram efetivos sdo especificados ou os estabelecidos no
painel de operacao ou nos estabelecidos no CAD.

Valores estabelecidos

VALIDO: Se os itens que sdo estabelecidos no painel de operagio do dispositivo

podem também serem estabelecidos no CAD, da-se prioridade ao
recente especificado. Se o dispositivo recebe dados
estabelecidos no CAD depois que os dados foram estabelecidos no painel

comando mais

operacional, da-se prioridade aos dados recebidos.

INVALIDO:Os valores que sdo estabelecidos no painel de operagdo do dispositivo da-

se prioridade ignorando os valores estabelecidos no CAD.



[LOCAL] 1/4 |p=) Pressione a tecla ©=®) virias
TOOL SELECT ~ —— vezes até que o LCD indique a
CONDITIOMN —_— [ .
TEST CUT - pagina 3 do MENU LOCAL.
2 ([LOCAL ] 314 Seleciones o [MODO SET]
INTERFACE >
MODE SET —> |F2iF)
SELF TEST _
3 \ P
<MODE SET=>  1/6 (=0 Pressione a tecla =3 virias
Z STROKE Frnm = . o .
MULTI-PASS > vezes até que o LCD indique a
| VACUUM *AutoOFF> | pagina 3 do [MODO SET].
4 < MODE SET = T Estabelega o [COMANDO SW] a um
ROTATE *+00° > dos seguintes:
COMMAND MGL-IIC3 > A
COMMAN A 5o VALIDO, INVALIDO
5 Introduza os valores de entrada
o) , (=)

, = Pressione a tecla - para
;gﬂ_&%}_lé SET > .+9%§l E introduzir os valores de entrada
COMMAND MGL-IIC3 = Se vocé ndo introduziu os dados de
CMD 3sSW WVALID = . { enn :)

) 3 entrada, pressione a tecla *-

[[LOCAL] 3/4]

INTERFACE _=
MODE SET —_—
LSELF TEST —_—

Estabelecendo o valor de resposta com relacio a area de valida [MODO SET|>
[UNIDADE OH]

O valor de resposta que ¢ transmitido ao CAD em resposta a uma area valida coordena o
comando de saida para o dispositivo selecionado entre os seguintes:

Valores estabelecidos

VALOR INICIAL: O valor de area de corte maxima valida do dispositivo ¢
transmitido ao CAD.

VALOR ESTABELECIDO: O valor estabelecido na “estabelecendo a area de corte”
no MENU LOCAL (ver pagina 2.37).

—— PAOE 7 e
! [ LOCAL] 174 =G Pressione a tecla E=®) varias
E%Ellf]l%%& cT - vezes até que o LCD indique a
TEST CUT _— pagina 3 do MENU LOCAL.
2 Seleciones 0 [MODO SET]
[LOCAL] 3/4
INTERFACE —_—
MODE SET — = mE

SELF TEST —_—




3 . :ch:'.E 3] J
< MODE SET = 116 |BeE]) Pressione a tecla "= varias vezes
ﬁl LJSLTTIRC;’EESS “7mm > até que o LCD indique a pagina 3
—_ =
VACUUM *AUtoOFF> do [MODO SET].
4 Estabelega a [UNIDADE OH] a um
< MODE SET = 16 dos seguintes: .
OH UNIT *INIT val > [F1 &) - (F1(®)
ORIGIN "CENTER> |- Pressione a . tecla =
GDP *0.025 mm > para mudar o item selecionado
alternativamente
VALOR INICIAL, VALOR
ESTABELECIDO
5 Introduza os valores de entrada
- . (Ceno )
(== ) Pressione a tecla “/ para
< MODE SET > 476 introduzir os valores de entrada
OH UNIT SET val > Se vocé ndo introduziu os dados de
ORIGIM *CENTER = —
GDP *0.025 mm > | entrada, pressione a tecla “=—_/
[[LOCAL] 3/4]
INTERFACE E
MODE SET E —
SELF TEST _—=

Estabelecendo o comando origem [MODO SET|> [ORIGEM]

Ajuste a posi¢do do comando origem do dispositivo da origem do comando origem do seu
CAD. Reporte-se ao Manual de Instrucdo para o seu CAD para a posigao de comando
origem suportado pelo CAD.

Valores estabelecidos

ESQUERDO REDUZIDO: O comando origem ¢ estabelecido a esquerda abaixo da

area de corte maxima efetiva.

CENTRO: O comando origem ¢ estabelecido no centro da area de
comando maxima efetiva.
]. 4 l{; ':.K+ -\'.
[ LOCAL] 1/4 =@ Pressione a tecla ' &) varias
E%ﬁbl'?l%ECT vezes até que o LCD indique a
TEST CUT _— pagina 3 do MENU LOCAL.
2 Seleciones o [MODO SET]
[ LOCAL] 314
INTERFACE _
MODE SET — > =@
SELF TEST _—




3 < MODE SET > 116 [Fre=(®)

7 STROKE “Tenm > Press10ne, a tecla =~ varias
MULTI-PASS > vezes até que o LCD indique a
VACUUM *AUtoOFF= pégina 3 do [MODO DE
OPERACAOQ].
4 Estabelega a ORIGEM].
P
< MODE SET > 4/6 Pressione a tecla 23D
OH UNIT *INIT val = d . leci d
ORIGIN *CENTER > |75 para mudar o item selecionado
GDP *0.025 mm > alternativamente
ESQUERDO REDUZIDO,
CENTRO
5 Introduza os valores de entrada
— ) oo )
= Pressione a tecla “— para
< MODE SET = 4/6 introduzir os valores de entrada
OH UNIT =[NIT val = S 5 nio introduzi dados d
ORIGIN LWR LEFT = ¢ vocé ndo introduziu os dados de
GDP «0.025 mm = [ Ewn )

entrada, pressione a tecla

o

[ LOCAL ] 3/4
INTERFACE S
MODE SET —_—
SELF TEST —_—

Estabelecendo a resolucao[MODO SET]> [GDP]

Estabelega a resolucdo do dispositivo aquele do seu CAD. Reporte-se ao Manual de
Instrugdo para o seu CAD para a resolucao suportada pelo CAD.

GDP: Passo de Exibi¢cao Grafica.

Valores estabelecidos

0,025 mm: A resolucdo ¢ estabelecida a 0,025 mm.
0,010 mm: A resolugdo ¢ estabelecida a 0,010 mm.

1 . Fre= (X)) . .
[ LOCAL ] 1/4 [p=) Pressione a tecla =% varias vezes
TOOL SELECT ——= até que o LCD indique a pagina 3
CONDITION _—
JEST GUT do MENU LOCAL.
2 Seleciones o [MODO SET]
[ LOCAL] 3/4
INTERFACE —_—
MODE SET —= [ ED
SELF TEST —_—
3 . (Fre= (3)) <
‘Zf '“g?gEKSEET > ” 116 o= Pressione a tecla = varias vezes
mm = 7 . . e
MULTI-PASS - até que o LCD indique a pagina 3

VACUUM *AutoOFF> do [MODO SET].




< MODE SET = 4 /6
OH UMIT #IMIT val =
ORIGIM +ZEMTER =
GDP #.025 mm = Fa(z])
5

e )
< MODE SET = 416
OH UNIT *INIT wval =
ORIGIN *CENTER =
GDP 0.010 mm =

"

[ LOCAL] 3/4
INTERFACE —_—
MODE SET _—
SELF TEST —_—

Estabelega o [GDP].

P
) Fa(+
Pressione a tecla - @)
para mudar o item selecionado
alternativamente

Introduza os valores de entrada

i
. EMND
Pressione a tecla D para
introduzir os valores de entrada
Se vocé ndo introduziu os dados de

F—
. =RG
entrada, pressione a tecla D

ESTABELECENDO A RETRACAO AUTOMATICA DE CABECA =[AUTO VISAOQ]

Um periodo de tempo exigido para fazer com que a cabeca comece a movimentar-se a sua

posig¢ao retraida apds a conclusdo do corte (plotagem).

Valores estabelecidos

Posi¢ao retraida

OFF: A retragdo automatica da cabeca ndo ¢ executada.

Is: Quando se passou um segundo aos a conclusdo do corte (plotagem), a

cabega comeca a movimentar-se a posi¢do retraida.

3s: Quando se passaram trés segundos apos a conclusdo do corte (plotagem) a

cabega comeca a movimentar-se a posic¢ao retraida.

[LOCAL]

TOOL SELECT

COMNDITION
TEST CUT

1/4 [f=@)
—_—
_—
—_—

Pressione a tecla
vezes até que o LCD indique a
pagina 3 do MENU LOCAL.

(Foe= - .
= ‘@' varias



2 [LOCAL] 34 Seleciones o [MODO SET]

INTERFACE _—
MODE SET —> P
SELF TEST _

3 — . oy
Eg?gEEEET} - m1n:|l 5 =0 Pressione a tecla =) até que o
MULTI-PASS - LCD indique a pagina 2 do [MODO
VACUUM *AutoOFF> SET].

4 Estabeleca a [AUTO VISAO] a
= MODE SET = 516 uma dos seguintes:

AUTO VIEW *OFF > [(FE) OFF, 1s, 3s.

DUMMY CUT "ON =

OME STROKE *OFF =

5 Introduza os valores de entrada
) Mo )

(o) Pressione a tecla 2 para
. of introduzir os valores de entrada

< MODE SET > 218 Se vocé ndo introduziu os dados de

AUTO VIEW 15 = -

DUMMY CUT *OM = i v B )

ONE STROKE “OFF > entrada, pressione a tecla

[[LOCAL] 3/4 ]

INTERFACE —_—

MODE SET _—

SELF TEST —_—=

4% o Se a detec¢do de marca € estabelecida em ON (ver pagina 5-9, o

=N estabelecimento automatico de cabega se torna OFF.

CARACTERISTICA AUTO DESLIGAMENTO DO VACUO

A validade da caracteristica auto desligamento pode ser configurada.

Quando a funcdo de retracdo automadtica da cabeca ¢ estabelecida em 1s ou 3s, o vacuo
desligara automaticamente ap0s as retragdes da cabeca.

Quando a fun¢do de retracdo da cabeca estiver desligada, o vacuo ndo desligard
automaticamente.

Ao operar uma fungdo de copia, a fungdo de corte de nimero, ou concluir a copia de marca
quadrada, o vacuo desligard automaticamente, independentemente da fungdo de retragao da
cabeca.

sty e Para usar a funcdo de vécuo, Ventoinha (disponivel como opgao) ¢
Sl , .
1= necessario.

Auto OFF/Painel OFF [MODO SET]> [VACUO].



[ LOCAL] 1/4 | 6=
TOOL SELECT —=
CONDITION _—
TEST CUT - =
2
[ LOCAL ] 3/4
INTERFACE —_—
MODE SET — | Ee
SELF TEST _—
3 < MODE SET > 1/6
Z STROKE *7 mm >
MULTI-PASS - =
VACUUM *AutoOFF> | )
4
o™
I\ END
< MODE SET > 1/6
Z STROKE *7 mm >
MULTI-PASS —_—
VACUUM *AutoOFF>

(oace (17
Pressione a tecla =) varias vezes até
que o LCD indique a pagina 3 do MENU
LOCAL.

Seleciones o [MODO SET]

Selecione o [VACUO]
Auto OFF, painel OFF

Registrar a regulagem.

o ,
Pressione a tecla'.”" ) para registrar a
regulagem. Quando ndo registrar, pressione

a tecla C;

CAPITULO 2

OPERACAO BASICA

No capitulo 2, a operacdo normal do dispositivo tais como a fixagdo de ferramentas ou

trabalho.

OPERACAO BASICA NO MENU LOCAL
FLUXOGRAMA DE OPERACAO BASICA
MOVENDO A CABECA
FIXANDO UM TRABALHO
AJUSTANDO A LAMINA
FIXANDO AS FERRAMENTAS
AJUSTANDO A ALTURA DA CABECA

INDICE

SELECIONANDO UMA FERRAMENTA [SELECAO DE FERRAMENTA . 2.20

ESTABELECENDO CONDICOES DE CORTE [CONDICAO]...................... 222
CHECANDO AS CONDICOES DE CORTE [CORTE DE TESTE] ................ 2.29
ESTABELECENDO A AREA DE CORTE [AREA DE CORTE]..................... 2.37
ESTABELECENDO A ORIGEM [ORIGEM PARA PLOTAGEM]................. 2.40

INTERRUPCAO DO PROCESSO [PLOTAGEM, CORTE OU DOBRA ........ 241



OPERACAO BASICA NO MENU LOCAL

Menu LOCAL
Estabelece-se varios tipos de dados e fungdes exigidas para a conexdao com o seu
computador pessoal.

Funcio Descri¢ao Pagina de referéncia
SELECAO DE | Seleciona-se a cabega ¢ a ferramenta a ser usada P.2.20
FERRAMENTA
CONDICOES Especifica-se a condi¢do para a ferramenta selecionada P.2.22

usando a fungdo [SELECAO DE FERRAMENTA]
CORTE DE | O corte de teste ¢ executado de modo a checar se as P.2.29
TESTE regulagens especificadas usando a fungio [CONDICOES
DE CORTE] sdo adequadas
LIMPEZA DE | Os dados recebidos sdo limpos ao abortar o corte P.242
DADOS (plotagem) ou antes da execucio da fungio [COPIA]
Tecla ORG AO | Limpar a correcao de escala de marca P.5.18
SC. CLR
COPIA O corte ¢ executado novamente de acordo com os dados P. 44
que foram antes recebidos
VISAO A cabega ¢ movida a posicdo retraida da cabecga a direita P.2.7
abaixo da area de corte ou a esquerda abaixo da area de
corte
INTERFACE Estabelecem-se as condigdes de comunica¢do para o P.1.22
portal que combina com o computador pessoal a ser
usado
TESTE DE | Especificam-se as regulagens exigidas para combinar o P.23
MODO dispositivo ao computador pessoal ou fungdes de
aplicacao.
AUTO TESTE O corte ¢ executado de acordo com os dados de amostra P.6.2
de modo a checar a qualidade de corte ou se o dispositivo
em si mesmo falhou. Além disso, os dados sdo plotados
usando o codigo ASCII ou os valores estabelecidos
(parametros) para este dispositivo sdo plotados de modo a
checar dos dados anormais.
AREA DE | Especificam-se o tamanho de um trabalho fixado no P.2.37
CORTE dispositivo ou uma area para corte.
ALINHAMENTO | Se as linhas estabelecidas tais como escalas, estdo P.4.14
DE EIXO impressas, os eixos mecénicos (Eixo X, Eixo Y) do
dispositivo estdo alinhados aos mesmos
AJUSTE DE | As ferramentas ¢ a relacdo entre elas estdo ajustadas, a P.3.5
FERRAMENTA ajusta-se a posi¢@o do indicador de Luz de ajuste

Menu MODO SET

A seguir estdo explicadas as fun¢des do [MODO SET] no menu LOCAL.

Funcio Descri¢ao Pagina de referéncia

COMANDO Estabelece os comandos e os cddigos de entrada para o P.1.14
seu CAD (Para o CF2, somente MGL-IIC3 esta
disponivel

UNIDADE Especifica a unidade a ser usada ao indicar os numéricos P.4.11
no LCD

AUTO VISAO Especifica-se um periodo de tempo a partir da conclusio P.1.29
de corte (plotagem) ao inicio da retra¢do da cabega

UM GOLPE Para eliminar uma parte que permanece ndo cortada, P. 48
omite-se uma mog¢ao vertical desnecessaria do cortador
para permitir um corte de golpe tnico.

GDP A resolugdo ¢ ajustada uma resolugdo sustentada por vocé P. 1.29




no CAD

ORIGEM Estabelece-se um comando origem que combina com o P.1.27
seu CAD

GOLPE Z Especifica a altura da ferramenta, e sua posicao elevada, P.4.10
a partir da superficie de um trabalho ao fundo da
ferramenta

UNIDADE OB Um valor que ¢ transmitido ao computador na volta ao P.1.26
comando para a saida da coordenada efetiva da area do
dispositivo.

ROTACAO Especifica uma dire¢do na qual os dados transmitidos a P.49
partir do software de aplicativo devem ser girados por 90

COMANDO SW | Os valores estabelecidos que se tornaram efetivos sdo P.1.125
especificados tanto os estabelecidos no painel de
operagdo como os estabelecidos no computador pessoal

ATRIBUICAO Os nimeros de canetas incluidos nos dados sdo atribuidos P. 42

DE CANETA as ferramentas do dispositivo.

MULTI-PASSO O ntimero de vezes para executar o corte ¢ estabelecido P.4.6
ao cortar um trabalho que ndo pode ser cortado
executando o corte uma vez

VACUO Configura a validade da fung¢do auto-desligamento P. 1.31

EXPANSAO Quando o sensor de marca ndo € usado a area de corte do P.4.16
eixo X sobe a 30 mm

SENSOR DE | Configura a regulagem de detec¢@o de marca de registro P.5.11

MARCA




Operacio basica do menu LOCAL

A seguir esta a descri¢do do procedimento basico de operagdo a ser seguido para configurar
o menu LOCAL.

Sub menu for [CONDITION]

[LOCAL ] 1/4 <CUTTER 1 = 1/4
TOOL SELECT = |(F2(5) SPEED *Blcm/S=
CONDITION = PRESSURE *1500 g =
TEST CUT = Jq kACDELE *N.5G=>
[ G_j“\ or If the C:m:- ™) key is pressed, the set
L e
values will be entered.
If the { == ) key is pressad, the set
values will not be entered.
¥ @ECD Sub menu for [DATA CLEAR]
[ LOCAL ] 2!41[ Fi §+j} < DATA CLEAR =
DATA CLEAR = EMND KEY to START
COPY = CE KEY to CANCEL
VIEW = | ORGkey to SC.CLR
EMo ) OT GE

(=)

[ LOCAL ]

INTERFACE
MODE SET
SELF TEST

—
=

[ LOCAL ]

CUT AREA
AXIS ALIGN
TOOL ADJUST ——>

If the { eo ) key is pressed, the data
clear operation is executed.
If the (_ <= ) key is pressed, the data
clear operation is canceled.



Sub-menu para [CONDITION]

[MENU] [F2 +] [MENU]

[PAGE +] Se a tecla [END] estiver
pressionada, os valores de
configuragdo serao

[END] ou [CE] inseridos.

Se a tecla [cE] estiver
[PAGE-] pressionada, os valores de
configuracdo nao serao
inseridos.

Sub-menu para [DATA CLEAR]

[MENU] [F1 +] [MENU]

[PAGE +] Se a tecla [END] for
pressionada, a operagao de
limpeza de dados sera

[END] ou [CE] executada.
Se a tecla [cE] for
[PAGE-] pressionada, a operagao de
limpeza de dados sera
cancelada.
[MENU]
[PAGE +]

[PAGE -]

[MENU]




(1) Definir o dispositivo no modo LOCAL.

Primeiro verifique se ndo restam dados recebidos; em seguida, pressione a tecla
[REMOTE/LOCAL] para definir o dispositivo como modo LOCAL.

(2) Avance pelas paginas do menu LOCAL.
Cada toque na tecla [PAGE +] avancard uma pagina.
Cada toque na tecla [PAGE -] voltara uma pagina.

(3) Selecione o item de configuracao.

Selecione o item de configuragdo usando as seis teclas de funcdo, [F1+] ou [F1-], [F2+] ou
[F2-], [F3+] ou [F3-]. O sub-menu correspondente aparece no LCD. As teclas + ([F1+],
[F2+] e [F3+]) sdo usadas nesta explicacao.

(4) Insira um valor de configuracio.

Troque o valor de configuragdo usando as seis teclas de fungdo que sdo mostradas a direita
de cada item. Se as teclas [F1+], [F2+] ou [F3+] forem pressionadas, o proéximo valor
aparecerd na tela. Se as teclas [F1-], [F2-] e [F3-] forem pressionadas, o valor anterior
aparecera na tela.

(5) Salve os valores de configuraciao.
Pressione a tecla [END] € 0 menu LOCAL sera restaurado na tela.

Para cancelar os valores de configuracao:
Pressione a tecla [cE] e a tela anterior de indicacdo serd restaurada sem salvar os valores de
configuragdo.



FLUXOGRAMA DA OPERACAO BASICA

Veja a seguir o fluxograma da operagao basica.
Consulte a pagina a ser referida para explicagdes detalhadas sobre cada operagao.

Coloque um trabalho em posicao.

Corrigindo o trabalho (Consulte P. 2.10)

Coloque as ferramentas em posigao.

Posicionando ferramentas (Consulte P. 2.14)

Ajuste a altura da cabega.

Ajustando a altura da cabeca (Consulte P.
2.18).

Selecione uma ferramenta a ser usada.

Selecionando uma ferramenta (Consulte P.
2.20).

Defina as condic¢des de corte para a
ferramenta.

Verifique as condic¢des de corte para a
ferramenta (Consulte P. 2.22).

Defina as condigoes de corte.

Verifique as condi¢des de corte (Consulte P.
2.29)

Defina uma area de corte.

Definindo uma area de corte (Consulte P.
2.37)

Defina uma origem para a plotagem.

Definindo uma origem (Consulte P. 2.40).

Altere o modo de operagdo para REMOTE.

Operagao basica no menu LOCAL
(Consulte P. 1.20).

Transmita os dados




MOVENDO A CABECA

E possivel mover a cabeca para obter uma operagdo mais facil ao posicionar uma
ferramenta ou um trabalho no dispositivo ou ao executar um corte de teste. A cabega pode
ser movida conforme os dois procedimentos a seguir:

* Mover a cabeca pela fungao “VIEW”
* Mover a cabeca pelas chaves de sugestao

Movendo a cabeca pela func¢ao “VIEW”
Essa fungdo existe para mover a cabega em um golpe para o ponto esquerdo inferior ou ao

ponto de retracdo (direita inferior) da area de corte. Essa fun¢do ¢ usada quando a cabeca
descansa dentro da area de corte para atrapalhar os trabalhos.

-
S \
fjf:f‘f% the head is retracted to this point,

F’f you can set a work on the device with ease.

If the head is retracted to this point,
you can sef a ool with ease.

Se a cabeca estiver retraida a este ponto, vocé pode definir um trabalho no dispositivo
com facilidade.

Se a cabega estiver retraida a este ponto, vocé pode definir uma ferramenta com facilidade.

* Se “VIEW” for especificado (veja a pagina 1.29), a cabega retornara
automaticamente ao ponto de retracdo apos a conclusdo do corte (plotagem). Isso omite a
execuc¢ao da fungao “VIEW”.

[ LOCAL ] 1/4 =)
TOOL SELECT —o
CONDITION —
TEST CUT —_—

1 Pressione a tecla [REMOTE/LOCAL] varias vezes até que
o LCD indique a pagina 3 do MENU LOCAL.

[LOCAL] 2/4
DATA CLEAR —
COPY —
VIEW — |mE

=" 2 Selecione [VIEW].



< VIEW > 171
LOWER LEFT 3 GIS)
LOWER RIGHT > =@
~
[ LOCAL] 2/4
DATA CLEAR >
COPY >
VIEW >

3 Selecione um ponto ao qual a cabeca sera movida.
Pressione a tecla [F1+] para mover a cabeg¢a ao ponto retrato, na esquerda inferior da area
de corte.

Pressione a tecla [F2+] para mover a cabeca ao ponto retrato, na direita inferior da area de
corte.



Movendo a cabeca pelas chaves de sugestao

Siga este procedimento ao anexar uma ferramenta ou executar um corte de teste ou corte de
amostra.

Pressione uma tecla de sugestdo para selecionar o modo de sugestdo; as duas funcdes a
seguir podem ser aplicadas para mover a cabe¢a a uma posi¢ao desejada com precisao.

* Mover a velocidade da cabeca (alta velocidade, média velocidade, baixa velocidade, ou
Automatico).

* Mover para cima/para baixo.

As coordenadas, conforme a origem do comando, sdao indicadas na parte responsavel pela
indicagdo de coordenadas da tela.

= MOVE = [ mim ]
X coordinate 3826 —5B5.0 Y coordinate
SPEED FAST = Moving speed of the head
PEM UpP = Upfdown of the tool
Coordenada X

Coordenada Y
Velocidade de movimento da cabeca
Levantar/abaixar ferramenta

[ LOCAL ] 1/4 [p=()
TOOL SELECT —=
CONDITION —
TEST CUT —_

1. Navegue até 0 menu LOCAL na tela.

Se o dispositivo estiver no modo REMOTE, pressione a tecla [REMOTE/LOCAL] para
selecionar o modo LOCAL.

Vocé pode abrir qualquer pagina do menu dentre as paginas 1 a 4.

RICICE
< MOVE > [mm]
00.00 00.00
SPEED FAST >
PEN UP >

2. Pressione uma das chaves de sugestio uma vez.
O dispositivo entra no modo de viagem. As coordenadas da ponta da ferramenta
especificada sdo mostradas.

SACION)
< MOVE = [mm]
382.62 565.55
SPEED FAST = [F2 &)
PEN UP > |FaE)

3. Mova a cabeca através das chaves de sugestao.
As coordenadas da ponta da ferramenta especificada sao mostradas. Altere a velocidade de
movimento ou mova a ponta da ferramenta para cima ou para baixo quando necessario.



[LOCAL] 114
TOOL SELECT —o>
CONDITION S
TEST CUT —_—

4. Sair do modo de viagem.
Pressione a tecla [ce] ou [END]. Isso restaura o procedimento 1 na tela.



FIXANDO UM TRABALHO

Um trabalho pode ser fixado seguindo-se um dos dois procedimentos abaixo.
* Fixar o trabalho com véacuo.
* Fixar o trabalho com fita adesiva.

A\
GAUTIoN % A espessura do trabalho que pode ser anexo a este dispositivo ndo deve exceder
25mm.

Quatro marcadores de area sao anexos ao painel de corte. A area dentro dos marcadores ¢ a
area maxima efetiva de corte na qual o corte pode ser feito. Fixe um trabalho dentro desta
area.

O corte ndo pode ser feito mecanicamente em qualquer area fora dos marcadores de area.

Fixando um trabalho que é comparativamente leve em peso

Um trabalho comparativamente leve em peso, tal como uma placa de cobertura fina ou uma
fibra plastica em chapa corrugada deve ter sucgao a vacuo para a fixagao.

Lir.
Rt

=

A

cautiek * Se um trabalho for pequeno demais para que se possa cobrir todos os orificios de
suc¢do, cubra todos os orificios com uma folha. Se qualquer dos orificios de suc¢do nao
estiver coberto, a for¢a de succao tera menor chance de falhar ao fixar o trabalho.

.

k)

I.'._{
M

* Para usar a funcdo de vacuo, um Insuflador (disponivel como op¢ao) ¢ necessario.

Folha
Folha
Trabalho

1 Insira um trabalho no painel de corte.




CAUTION Ao alinhar a extremidade da média ao guia de midia, o trabalho pode ser
corrigido. Certifique-se de posicionar o trabalho dentro da drea méxima efetiva de corte.

* Quando a opcao EXPAND estiver definida como ON, com ou sem um sensor de modelo,
a guia de trabalho pode interromper a 4rea maxima de corte. Remova a placa da guia do

trabalho ou o pino da guia do trabalho.

2 Pressione a tecla [vAccuMm].

A luz VACUUM se acendera (em verde). A unidade de vacuo ¢ ativada para tratar o
trabalho com sucgao.
Fixar pacote de peso pesado e outros.

Um trabalho como pacote de peso pesado ou borracha industrial ndo pode ser fixado
suficientemente pela suc¢do a vacuo. Nesse caso, fixe o trabalho com fita adesiva.

J

cauman * Use uma fita adesiva que nao deixe restos de cola ou fita no painel de corte.

Fixe quatro lados do trabalho com fita adesiva.




AJUSTANDO A LAMINA

O procedimento de ajuste para a lamina do cortador tangencial e do cortador rotativo ¢
explicado abaixo.

Cortador tangencial.

Siga o procedimento descrito abaixo ao projetar a ponta da lamina de 30° e a lamina de ago
de alta velocidade de 30°.

Lamina de carboneto de 30°: Para trabalhos pesados, como borrachas e embalagens
industriais.

Lamina de alta velocidade de 30°:  Para trabalhos leves e suaves, tais como placa coberta
e placa de fibra corrugada.

j;‘é * Laminas e suportes especiais para cortadores tangenciais sio preparados
conforme os trabalhos. Entre em contato com seu representante local ou escritorio
MIMAKI para obter detalhes.

1

Tampa do disco

Dial \

stopper

Afrouxe a tampa do disco.
Gire em sentido anti-horario para afrouxa-la..

Vire o disco.

Se vocé virar o disco na direcdo da seta, a ponta da lamina se destacard em 0.1 mm.
Quantidade de projecdo da ponta da lamina a ser usada como orientacdo: Espessura do
trabalho + 0.2 mm.



Pressionando o disco na direcido da seta, aperte a tampa do disco.
[CUIDADO!] O disco tem um manejo. Para evitar erro na quantidade de proje¢do da ponta
da lamina, aperte a tampa do disco ao manter o disco pressionado na dire¢do da seta.



Lamina rotativa

Siga o procedimento abaixo ao projetar a ponta da lamina do cortador rotativo.

:

; * Laminas especiais para os cortadores rotativos sao preparados em
conformidade com os trabalhos. Entre em contato com seu revendedor local ou com o
escritorio MIMAKI para obter detalhes.

1 Porca de trava

Afrouxe a porca de trava.
Solte a porca de trava em sentido anti-horario.

Adjusting knob

Virando o n6 de ajuste, ajuste a quantidade de projecao da ponta da lamina.

Vire o n6 de ajuste em sentido horario para projetar a ponta da 1amina. Vire o n6 de ajuste
em sentido anti-horario para retrai-lo ao suporte.

Valor de proje¢do da ponta da 1amina a ser usado como guia:

Espessura do trabalho + Espessura da folha de base/2

Cuidando para nio permitir que o no de ajuste vire, aperte a porca de trava.
Vire a porta de trava em sentido horario para aperta-la.



ANEXANDO AS FERRAMENTAS

A tabela abaixo informa as cabecas (A, B e C) as quais as ferramentas sdo anexas com
relacdo aos modelos de cabecas.

B A C

Essa figura mostra o modelo de cabeca T-D.

Ferramenta / Nome Cabega T Cabega TD Cabega TF
do modelo da cabeca

Caneta A

Lamina rotativa A

Cortador tangencial B B B
de baixa pressao

Cortador tangencial — C C
de alta pressdo

Cilindro de dobra — C —




Anexando a caneta e a lAmina rotativa

Se a cabega estiver na posi¢ao abaixada e uma ferramenta ndo puder ser instalada, levante a
cabeca (“Ajustando a altura da ferramenta”. Ver pagina 2.18).

1 Suporte

Holder

Parafuso
Solte o parafuso na cabeca A.

Vire o parafuso A em sentido anti-horario para solta-lo.

2
Entalhe no suporte

Groove in
the holder

Colar

Insira a caneta de plotagem ou a lAmina rotativa na cabeca A.
Encaixe o colar da caneta ou a lamina rotativa no entalhe do suporte.

v e
Aperte o parafuso na cabeca A.

Feche os suportes e vire os parafusos em sentido anti-horario.

Se o parafuso ndo estiver preso de forma segura, a qualidade normal de produto ndo pode
ser alcancada.



Anexando o cortador tangencial

O cortador tangencial pode ser usado com todos os modelos de cabega, exceto pelo modelo
P. Se a cabega estiver na posi¢do abaixada e um cortador tangencial ndo puder ser instalado,
levante a cabeca (“Ajustando a altura da ferramenta”. Ver pagina 2.18).

1

Parafuso de trava

Solte o parafuso de trava no cortador tangencial.
Gire o parafuso de trava em sentido anti-horario para afrouxa-lo.

Pino
Entalhe

Insira o pino da cabeca B no cortador tangencial enquanto encaixa o pino no entalhe
do cortador.

Aperte o parafuso de trava com a parafusadeira fornecida com o dispositivo como
acessorio.

Fixe seguramente o suporte do cortador.

Se o suporte ndo estiver fixo de forma segura, a qualidade normal do produto ndo podera
ser alcancada.



Instalando o cilindro de dobra

O cilindro de dobra pode ser instalado em todos os modelos de cabega, exceto pelos
modelos P e T. O cilindro de dobra ¢ anexo ao C do modelo TD. O cortador tangencial de
alta pressdo pode também ser anexo a ele.

Se a cabecga estiver na posi¢do abaixada e o cilindro de dobra ndo puder ser instalado,
levante a cabeca. (“Ajustando a altura da ferramenta”. Ver pagina 2.18).

1
Parafuso de trava

- Stopper screw
_-r

Afrouxe o parafuso de trava no cilindro de dobra.
Vire o parafuso de trava em sentido anti-horario para afrouxa-lo.

2
Alinhe o Pino e o Entalhe

Align the Pin and Groove

Insira o pino da cabeca C no cilindro de marcacio ao encaixar o pino no entalhe do
cilindro.

Aperte o parafuso de trava com a parafusadeira fornecida com o dispositivo como
acessorio.

Fixe seguramente o suporte do cortador.

Se o suporte ndo estiver fixo de forma segura, a qualidade normal do produto ndo podera
ser alcancada.



AJUSTANDO A ALTURA DA CABECA

Depois que um trabalho e as ferramentas forem anexos adequadamente em suas posicdes,
ajuste a altura da cabeca conforme a espessura do trabalho.
Certifique-se de ajustar a altura da cabeca sempre que trocar um trabalho a ser usado.

A

CAUT|ON . . ~
* Ao levantar a cabeca, certifique-se de apoiar a base da cabeca com a mao. Se

estiver levantando a cabeca somente pelo né de ajuste, 0 né de ajuste pode se romper.
* Certifique-se de prender ambos os parafusos de fixacio de forma alternada. Caso

contrario os parafusos de fixacio podem se romper.

1 Parafuso de fixagao

Fixing screw

Solte os dois parafusos de fixacdo da cabeca.
Vire os parafusos de fixagao em sentido anti-horario para solta-los.

Base da cabeca

5 Head base

Levante a cabeca usando o no de ajuste.

eauriae Como a cabega ¢ pesada, apoie a base da cabega com a mao. Caso contrario, o nd

pode se romper.
Vire o n6 de ajuste de altura em sentido anti-horario para levantar a cabega.



Height adjusting bar

Barra de ajuste da altura
Pressionando para baixo a barra de ajuste de altura, vire o né de ajuste de altura
para abaixar a cabeca.

Abaixe a cabeca até que a extremidade inferior da barra de ajuste entre em contato com a
superficie superior do trabalho.

4 Parafuso de fixagdo

Fixing screw

Prenda ambos os parafusos de fixacdo na cabeca, alternadamente, comecando pelo
parafuso inferior.
Vire os parafusos em sentido horario para aperta-los.



SELECIONANDO UMA FERRAMENTA [TOOL SELECT]

Agora, selecione uma cabega e uma ferramenta a serem usadas nos casos descritos abaixo.
* No caso em que o numero da caneta ndo puder ser especificado no CAD.

* No caso em que a fun¢do [TEST CUT] ou a fungdo [SELF TEST] for executada no
proprio dispositivo.

* No caso em que [COMMAND SW] estiver definida como “invalido” no modo
OPERATION.

As ferramentas que podem ser definidas separadamente para cada cabeca estdo expressas a
seguir:

Cabeca A B C

Ferramenta Caneta / Cortadores 1 a 2 Cilindros 1 a 4 Cortadores 1 a2
Nome do modelo Lamina rotativa CilindrosR. 1 a2
Modelo de cabega 0] (6) — -
T
Modelo de cabega 0] (6) (0] -
TD
Modelo de cabega O (0) kR -
TF

*1: O modelo de cabeca TF nao ¢ fornecido com um cilindro de dobra. Sendo assim, nao
selecione qualquer dos cilindros 1 a 4 para o modelo TF. Cortadores R. 1 e 2 sdo para alta
pressao.

Veja a seguir a descricdo de como definir a cabeca da caneta A para o cortador B ¢ a
ferramenta para o cortador 2.

1

[ LOCAL ] 1/
TOOL SELECT
CONDITION

| TEST CUT

VOO s

Pressione a tecla [PAGE+]| diversas vezes, até que a luz LCD indique a pagina 3 do
Menu LOCAL.

2
([LOCAL) 114
TOOL SELECT N 'GI)
CONDITION >
\TEST CUT >

Selecione [TOOL SELECT].

3

'<TOOL SELECT > 171
HEAD 0=
TOOL *PEM =

L,

Selecione a cabeca a ser usada na operacao.

A cada vez que a tecla [F1+] for pressionada, aa cabega selecionada mudara.
A, B, C.

As cabecas que podem ser selecionadas diferem com os modelos de cabeca.




4

Ir-t:TII:IH:IL SELECT = 111
HEAD B =
TOOL CUTTER 1 = [r2(®)

LS

Selecione a ferramenta a ser usada.
Cortador 1, Cortador 2.

5

; -‘(:h:_’f
=TOOL SELECT=> 1/1

HEAD B>
TOOL CUTTER2 =

([ LOCAL ] 174
TOOL SELECT —— >
CONDITION —

TEST CUT -

Insira os valores de entrada.
Pressione a tecla [END] para inserir os valores de entrada.
Se vocé nao inserir os dados de entrada, pressione a tecla [CE].



CONFIGURANDO AS CONDICOES DE CORTE [CONDITION]

As condicdes de corte sdo definidas para a ferramenta que foi selecionada em [TOOL
SELECT].

Itens de configuracao
Os itens de configuracdo serdo diferentes conforme as ferramentas.

* Caso o Tipo Aproximado seja definido como “Arco” na configuracdo da
plotadora FineCut, uma pressdo excessiva pode ser aplicada e danificar o cortador,
dependendo do tipo da midia. Quando o modo “Arco” estiver sendo usado, certifique-se de
reajustar a condicao de corte da FineCut ou definir a op¢do [R speed] na plotadora. Quando
a op¢ao [R speed] estiver definida, o valor de [R speed] tera prioridade sobre a
configuracdo de velocidade da FineCut.

Item de Descri¢iao Caneta Cortador Cilindro | Lamina
configuracio Tangencial | de dobra | rotativa
Speed Velocidade. A velocidade em que a ferramenta se move. (6] (6] 0 0
Pressure Pressdo. A pressdo que ¢ aplicada pela ferramenta a um trabalho. (0] o O O
Accele Aceleracdo. A aceleragdo maxima especificada para a ferramenta. (0] (0] (¢} (¢}

Altere a aceleragdo em conformidade com os tipos de ferramentas e
trabalhos a serem usados, assim como os tamanhos de dados.

Offset O valor de offset da ponta da lamina da lamina rotativa ¢ (¢}
especificado. Altere o offset em conformidade com a espessura e
desgaste da ponta da ldmina.

Front offset Offset inicial. O valor de correcdo da posicdo de onde o corte (0]
comegca quando a ferramenta se abaixa.

Para materiais pesados, o valor de corre¢do deve ser aumentado.
Isso fara com que o cortador comece a cortar deste lado da posigao
inicial predeterminada, permitindo entdo um corte facil do trabalho.
Ajuste a posicao inicial e verifique o estado finalizado dos produtos.

Vox 77— 3
Increas: the +—— Decrease the
cutting depth catting depih

Cutting start position in terms of data

Trabalho
Aumente a profundidade de corte
Reduza a profundidade de corte




Item de
configuracio

Descricio

Caneta

Cortador
Tangencial

Cilindro
de dobra

Lamina
rotativa

End offset

Offset final. O valor de correcdo da posigdo de onde o corte termina
quando a ferramenta se levanta.

Para materiais pesados, o valor de corre¢do deve ser aumentado.
Isso fara com que o cortador termine o corte numa posi¢do além da
posigdo final de corte predeterminada, permitindo um fécil corte do
trabalho. Ajuste a posigdo inicial e verifique o estado finalizado dos
produtos.

I 7
S Z .

Derease the  ——"3——  Increase the
cutting depth cutling depth

Cutting end position in terms of data
Trabalho
Reduza a profundidade de corte

Aumente a profundidade de corte

Posi¢ao final de corte em termos de dados

(6}

Up angle

Angulo superior. O angulo minimo exigido pela ferramenta
levantada para alterar a dire¢do do corte (marcagdo). Isso reduz o
nivel pelo qual a ferramenta interfere no trabalho.

Ring distance

Distdncia circunferencial. Se os segmentos pontilhados de linha
continuarem, uma distancia circunferencial (R) é fornecida entre
cada um dos segmentos de linha para adicionar outro.

Line segment 2
Added line szgment
Lime segment |

Segmento de linha 2

Segmento de linha adicionado
Segmento de linha 1

Press
correction

Corregdo de pressdo. A pressdo aplicada a ferramenta no momento
de descida deve ser corrigida para o corte (ou a marcagdo) de
trabalhos pesados. Os trabalhos podem ser cortados sem falhas
quando a ferramenta estiver abaixada quando se inclui um valor de
corregdo de pressdo ao valor de pressdo definido anteriormente.

Press (Y)

Pressdo Y. A pressdo aplicada ao cilindro/cortador pode ser
corrigida em termos de eixo Y, para desempenhar uma marcagio
com uma pressdo de eixo Y aplicada separadamente da pressdo de
eixo X. Para marcar um pedago de placa de fibra corrugada, ela
pode ser colocada com os funis orientados no eixo Y para marcagéo,
com pressdo mais leve aplicada em comparagdo ao eixo X.

RS Speed

Velocidade RS5. A velocidade que é empregada ao cortar um arco de
5 mm ou menos em raio. Se o modo [OFF] estiver selecionado, o
arco ¢ cortado na velocidade previamente especificada.

R10 Speed

Velocidade RI10. A velocidade que é empregada ao cortar um arco
de menos de 5 mm ou mais ou de 10 mm ou menos em raio. Se o
modo [OFF] estiver selecionado, o arco ¢ cortado na velocidade
previamente especificada




Item de
configuracio

Descricio

Caneta

Cortador
Tangencial

Cilindro
de dobra

Lamina
rotativa

R15 Speed

Velocidade R10. A velocidade que é empregada ao cortar um arco
de 10 mm ou mais, ¢ de menos que 15 mm. Se o modo [OFF]
estiver selecionado, o arco ¢ cortado na velocidade previamente
especificada

o)

R20 Speed

Velocidade R20. A velocidade que ¢ empregada ao cortar um arco
de 15 mm ou mais, ¢ de menos que 20 mm. Se o modo [OFF]
estiver selecionado, o arco ¢ cortado na velocidade previamente
especificada

R30 Speed

Velocidade R30. A velocidade que ¢ empregada ao cortar um arco
de 20 mm ou mais, ¢ de menos que 30 mm. Se o modo [OFF]
estiver selecionado, o arco ¢ cortado na velocidade previamente
especificada

R40 Speed

Velocidade R40. A velocidade que ¢ empregada ao cortar um arco
de 30 mm ou mais, ¢ de menos que 40 mm. Se o modo [OFF]
estiver selecionado, o arco ¢ cortado na velocidade previamente
especificada

R50 Speed

Velocidade R50. A velocidade que ¢ empregada ao cortar um arco
de 40 mm ou mais, e de menos que 50 mm. Se o modo [OFF]
estiver selecionado, o arco ¢ cortado na velocidade previamente
especificada

R100 Speed

Velocidade 100. A velocidade que ¢ empregada ao cortar um arco
de 50 mm ou mais, ¢ de menos que 100 mm. Se o modo [OFF]
estiver selecionado, o arco ¢ cortado na velocidade previamente
especificada




Valores de configuracio
Condi¢des de plotagem para canetas
Os valores de configuracao sao dados abaixo.

Valores de configuracio

Velocidade: 2,5,10, 15, 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50 (cm/s)
Pressao: 20 a 100 (em incrementos de 5g)

100 a 400 (em incrementos de 10 g)
Aceleracio: 0.1 a 0.5 (em incrementos de 0.1 G)
Velocidade R5: Off, 1, 2 (cm/s)

Velocidade R10: Off, 1,2,3,4,5, 10 (cm/s)

Velocidade R15: Off, 1,2,3,4,5,10, 15 (cm/s)

Velocidade R20: Off, 1,2,3,4,5,10, 15, 20 (cm/s)

Velocidade R30: Off, 1,2, 3,4, 5,10, 15, 20, 30 (cm/s)

Velocidade R40: Off, 1,2,3,4,5, 10, 15, 20, 30, 40 (cm/s)
Velocidade R50: Off, 1,2, 3,4, 5, 10, 15, 20, 30, 40, 50 (cm/s)
Velocidade R100:  Off, 1, 2, 3, 4, 5, 10, 15, 20, 30, 40, 50, 100 (cm/s)

Condicoes de corte para o cortador tangencial

O cortador tangencial ¢ aplicavel a todos os modelos de cabega, com exce¢ao do modelo de
cabeca em P. Os valores de configuracdao para o cortador tangencial sao dados abaixo. O
cortador tangencial vem em dois tipos diferentes: o cortador de baixa pressdo a ser
instalado na cabeca B e o cortador de alta pressao a ser instalado na cabega C.

Valores de configuracio

Velocidade: 2,5,10, 15, 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50 (cm/s)

Pressao: 300 a 1500 (em incrementos de 100 g) Cortador de baixa pressao
1000 a 5000 (em incrementos de 100 g) Cortador de alta pressao

Aceleragao: 0.1 a2 0.5 (em incrementos de 0.1 G)

Correcao inicial: 0.00 a 2.50 (em incrementos de 0.05 mm)

Correcao final: 0.00 a 2.50 (em incrementos de 0.05 mm)

Angulo para cima: 0 a 180 (em incrementos de 1°)

Distancia circunferencial: 0.00 a 2.50 (em incrementos de 0.05 mm)
Correcao de pressao: 0 a 500 (em incrementos de 0.05 mm)
Velocidade R5 Off, 0.5 (mm/s), 0.1, 0.2, 0.5, 1.0, 2.0 (cm/s)
Velocidade R10 Oft, 0.5 (mm/s), 0.1, 0.2, 0.5, 1.0, 2.0 (cm/s)
Velocidade R15 Off, 0.5 (mm/s), 0.1, 0.2, 0.5, 1.0, 2.0 (cm/s)



Condicoes de marcacgio para o cilindro de dobra
A seguir, os valores de configuracdo para condi¢des de dobra para o cilindro de dobra:

Valores de configuracio

Velocidade: 2, 5, 10, 15, 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50 (cm/s)
Pressao: 1000 a 5000 (em incrementos de 100 g)

Aceleragdo: 0.1 a 0.5 (em incrementos de 0.1 G)

Angulo para cima: 0 a 180 (em incrementos de 1°)

Distancia circunferencial: 000 a 2.50 (em incrementos de 0.05 mm)
Corregao de pressao: 0 a 1000 (em incrementos de 100 g)

Pressao (Y): —5000 a 5000 (em incrementos de 100 g)

Condicoes de corte para a lamina rotativa

A seguir, os valores de configuracdo para as condi¢des de corte da lamina rotativa
(opcional)

Valores de configuragdo

Velocidade: 2,5, 10, 15, 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50 (cm/s)

Pressao: 20 a 100 (em incrementos de 5 g)
100 a 400 (em incrementos de 10 g)
Offset: 0.00 a 2.50 (em incrementos de 0.05 mm)

Aceleragao: 0.1 a 0.5 (em incrementos de 0.1 G)



Configurando condicdes de corte

A seguir, veja a descricdo de como estabelecer as condi¢des de corte para o cortador 2
(cortador tangencial) como exemplo.

Depois que houver definido as condi¢des de corte, execute a fungao [TEST CUT] para
verificar se as condigdes de corte estdo definidas apropriadamente. (Ver a pagina 2.29).

1
Selecione a cabeca e a ferramenta em
[TOOL SELECT]. (Ver pagina 2.20.).
Selecione B para a cabeca e o cortador 2 para
a ferramenta.
2
' [LOCAL] 1/4 |e=G)
TOOL SELECT = ——>
CONDITION _—
| TEST CUT >

Acesse a primeira pagina do MENU LOCAL.

3
([LOCAL] 11
TOOL SELECT = ——>
CONDITION B CT0)
_TEST CUT >

Selecione [CONDITION].
Selecione a opcao CONDITION, e as condi¢des de corte para o cortador aparecerao na tela.

4

(< CUTTER 2 > 1/4]
SPEED “40 emis = (B0
PRESSURE *400g > (= ()

| ACCELE ‘04 G> 5o

Defina a velocidade, pressao e aceleracio em valores adequados.
[F1+] Insira uma velocidade

[F2+] Insira uma pressao.

[F3+] Insira uma aceleragao.

e
g Se a tecla “— (menos)” das respectivas teclas de fungao for pressionada, um valor
anterior serd indicado na tela.

5
< CUTTER 2= 1/4 =0
SPEED 50 amis =
PRESSURE 900 g >
| ACCELE 03G>

Acesse a 2" pagina da tela de condi¢des de corte para o cortador 2.



<CUTTER 2 = 274

F OFFSET +0.50 mm = |F1 &)
E OFFSET #0.50 mm = (=)
| UP ANGLE #30° = (=)

Defina os valores adequados de [START CORRECTION], [END CORRECTION] e
[UP ANGLE].

[F1+] Insira uma correcao inicial.

[F2+] Insira uma correcao final.

[F3+] Insira um angulo para cima.
L,

; * Se a tecla “— (menos)” das respectivas teclas de funcao for pressionada, um valor
anterior serd indicado na tela.



7

i
< CUTTER 2 > 2/4 =5
F OFFSET 1.00 mm =
E OFFSET 1.00 mm >

| UP ANGLE 15° =

Acesse a terceira pagina da tel CUTTING CONDITIONS para o cortador 2.

8
(< CUTTER 2> 3/4
RING DIS *0.30 mm = [P &)
PRESS COR *0g> (=i
RESERVE D

Defina os valores adequados de RING DISTANCE e PRESS CORRECTION.
[F1+] Insira uma distancia circunferencial.
[F2+] Insira uma correcao de pressao.

1
Eﬁ * Se a tecla “— (menos)” das respectivas teclas de funcao for pressionada, um valor
anterior serd indicado na tela.

9

(< CUTTER 2> 3/4 =00
RING DIS 0.10 mm >
PRESS COR  1.00g>

| RESERVE

Acesse a quarta pagina da tela CUTTING CONDITIONS para o cortador 2.

10
(< CUTTER 2 > 4/4
RS SPD “OFF =
R10 SPD *OFF >
_R15 SPD OFF =

Defina os valores SPEED, R10 SPEED e R15 SPEED.
[F1+] Insira um valor para velocidade RS.

[F2+] Insira um valor para velocidade R10.

[F3+] Insira um valor para velocidade R15.

1
g * Se a tecla “— (menos)” das respectivas teclas de fungdo for pressionada, um valor
anterior sera indicado na tela.

11
END
(< CUTTER 2 > 4/4
RS SPD 01mm/s>

R10 SPD 0Zmm/ s>
.LFHE SPD 0.5mm/ s>

' [LOCAL] 1/4
TOOL SELECT = ——>
CONDITION —

| TEST CUT ——> |




Insira os valores de entrada.
Pressione a tecla [END] para inserir os valores de entrada.
Se vocé nao inserir os dados de entrada, pressione a tecla [CE].



VERIFICANDO AS CONDICOES DE CORTE [TEST CUT]

Sempre que alterar as condigdes de corte ou a(s) ferramenta(s) a serem usadas, execute a
funcdo de “corte de teste” (test cut) para verificar os itens a seguir. Consulte “Verificando o

status das ferramentas” (ver pagina 2.31):

(1) Se as condigdes de corte (plotagem) estdo adequadas.

Se um trabalho esta cortado adequadamente ou se a plotagem finalizada tem pontos
finos.
(2) Se a ferramenta esta descentralizada.

Se a ferramenta estiver descentralizada, o corte sera impreciso.
3) Se as ferramentas estdo combinadas adequadamente.

Se a plotagem for cortada com um cortador tangencial, verifique se o padrao de
corte equivale exatamente a plotagem.

Para o caso (1) acima, reestabelega as condi¢des de corte (Ver pagina 2.22.).

Para os casos (2) e (3) acima, corrija o problema através do “ajuste das ferramentas.” (Ver
pagina 3.7).

O padrao para o corte de teste e a ordem de plotagem ¢ o seguinte:

| O : Start point
27.5 mm ! — : Dhrection of cutting

—_ (—
]
H¢.w
] =:>—-l
+
15 mm

O: Ponto inicial
—: Diregao do corte

1
Selecione uma ferramenta a ser usada para
o corte de teste usando a funcao [TOOL
SELECT]. Acesse a primeira pagina da tela
MENU LOCAL. Ver pagina 2.20.
2
[LOCAL}
TOOL SELECT
CONDITION
\TEST CUT

Acesse 0 MENU LOCAL na tela.
Se o dispositivo estiver no modo REMOTE, pressione a tecla [REMOTE/LOCAL] para

selecionar o modo LOCAL.

3
QICIO)
-
< MOVE > [mm]
00,00 00,00
SPEED FAST =

I_F"EN UF =




Mova a cabeca a posiciao onde o corte de teste sera feito.
Pressione as chaves de sugestdo para mover a cabeca.



[ < MOVE = [mm] |
00.00 00.00
SPEED FAST >
| PEN UP > |
" [LOCAL] 174
TOOL SELECT — ——>
CONDITION —
_TEST CUT >
Saia do modo MOVE.

Pressione a tecla [END] ou [cE] para sair do modo MOVE.
O MENU LOCAL aparecera na tela. Se a primeira pagina do MENU LOCAL nio aparecer,
pressione [PAGE+] para acessar a primeira pagina da tela.

5

([LOCAL] 1/4
TOOL SELECT = ——>
CONDITION —_—
_TEST CUT > &

Selecione [TEST CUT]

6

(=)

(< TEST cuT > 11
END KEY to START
CE KEY to CANCEL

i, -

<~
[LOCAL ] 1/4
TOOL SELECT  ———>
CONDITION =
 TEST CUT —> |

Execute [TEST CUT].

Pressione a tecla [END] e o corte de teste serd executado.

Para cancelar o [TEST CUT], pressione a tecla [cg]. Isso restaura a etapa do procedimento
2 na tela.



Verificando o status das ferramentas

Execute a fungdo [TEST CUT] com as ferramentas especificadas usando a fung¢io de
sele¢do de ferramentas. Os itens a serem verificados para as ferramentas sao mostrados nas

tabelas abaixo.

Point A
)
N o
Poimt B | [ 3 § 7
£ \-- » ] ‘
‘..\, \ L J
(!
Point Point [ I"c'-i:n (b}
Ponto A
Ponto B
Ponto C
Ponto D
Ponto D’
Caneta
Ponto de verificacao Causa Medida corretiva Pagina de referéncia

As linhas ndo se
encontram no ponto A.

A caneta ndo esta

instalada de forma firme.

Aperte o parafuso do
suporte.

Ver pagina 2.15.

Ha pontos ou pontos
finos.

A tinta acabou.

Substitua a caneta por
uma nova.

Ver pagina 2.15.

A pressdo ¢ insuficiente.

Aumente a velocidade.

Ver pagina 2.22.

A velocidade esta muito
alta; a caneta se levanta
acima do trabalho.

Reduza a velocidade.

Ver pagina 2.22.

Cortador tangencial

Ponto de verificacido

Causa

Medida corretiva

Pagina de referéncia

As linhas ndo se
encontram no ponto A.

O valor de configuragdo
para [END
CORRECTION] esta
baixo demais.

Defina um valor maior
para [END
CORRECTION].

Ver pagina 2.23.

O cortador esta
descentralizado.

Faca o “ajuste de
centralidade”, uma das
fungdes de ajuste de
ferramenta.

Ver pagina 3.8.

A linha no ponto A esta
fora de posigéo.

O cortador tangencial
esta com defeito em

termos de angulo O.

Faga o “ajuste do angulo
©”, uma das funcdes de
ajuste de ferramenta.
Uma parte do trabalho
permanece nado-cortada.

Ver pagina 3.10.

O trabalho permanece
nao-cortado.

A pressao ¢ insuficiente.

Aumente a pressao.

Ver pagina 2.22.

Um canto do trabalho
permanece ndo—cortado.

O valor de corregdo para
[START
CORRECTION] e para
[END CORRECTION]
esta baixo demais.

Defina um valor maior,
respectivamente para
[START
CORRECTION] e [END
CORRECTION].

Ver pagina 2.22.




Ponto de verificaciio Causa Medida corretiva Pagina de referéncia
D e D’ estdo com O cortador esta Faga o “ajuste de Ver pagina 3.8.
tamanhos diferentes. descentralizado. centralidade”, uma das

fungdes de ajuste de
ferramenta.

A profundidade de corte
em C é excessiva.

O valor de configuragdo
para [START
CORRECTION] esta alto
demais.

Defina um valor menor
para [START
CORRECTION].

Ver pagina 2.22.

O cortador esta

Faca o “ajuste de

Ver pagina 3.8.

descentralizado. centralidade”, uma das
fungdes de ajuste de
ferramenta.
Cilindro de dobra
Ponto de verificacio Causa Medida corretiva Pagina de referéncia
As linhas ndo se O cortador esta Faga o “ajuste de Ver pagina 3.12.
encontram no ponto A. descentralizado. centralidade”, uma das

fungoes de ajuste de
ferramenta.

A linha no ponto A esta
fora de posi¢ao.

O cortador tangencial
tem defeitos em termos

de angulo O.

Faca o “ajuste do angulo
©”, uma das fungdes de
ajuste de ferramenta.
Uma parte do trabalho
permanece ndo-cortada.

Ver pagina 3.13.

O desempenho de
marcagao esta baixo.

A pressdo ¢ insuficiente.

Aumente a pressdo.

Ver pagina 2.22.

Um cilindro de placa de
fibra corrugada ¢ usado
para placa com cobertura.

Use um cilindro para a
placa com cobertura.

A placa de fibra
corrugada ¢ cortada em
estrias; no entanto, a
marcagao ¢ feita.

O valor de configuragdo
para [PRESS (Y)] em
[CUTTING
CONDITIONS]
especificado usando-se as
fungodes de configuracdo
de condigao de corte esta
alto demais.

Coloque a placa de fibra
corrugada de forma que
suas estrias sejam
orientadas no eixo Y.
Especifique um valor
menor para [PRESS
(Y)Im em [CUTTING
CONDITIONS] usando
as fungdes de
configuracdo de condigdo
de corte.

Ver pagina 3.4.
Ver pagina 2.23.

Lamina rotativa

Ponto de verificacao

Causa

Medida corretiva

Pigina de referéncia

Pontos sdo desenhados.

O cortador excéntrico
nao esta instalado
adequadamente.

Aperte o parafuso no
suporte.

Ver pagina 2.15.

A velocidade esta baixa
demais.

Aumente a velocidade.

Ver pagina 2.22.

A pressao ¢ insuficiente.

Aumente a pressao.

Ver pagina 2.22.

Os cantos estdo cortados
arredondados.

O valor de projecao da
ponta da lamina ¢
insuficiente.

Aumente o valor de
projecdo da ponta da
lamina.

Ver pagina 2.13.

O valor de offset esta
baixo demais.

Aumente o valor de
offset.

Ver pagina 2.22.




Verificando o status das ferramentas

Verifique a relacdo entre as ferramentas (a caneta e o cortador tangencial; e a caneta € o
cilindro de dobra) usando a fungao TEST CUT.

Para este fim, faga primeiro a plotagem usando a caneta; em seguida, execute a fungdo de
corte de teste usando o cortador tangencial ou o cilindro de dobra na mesma posicao para
verificar a relacdo entre as ferramentas. A seguir, veja uma descri¢do de como corrigir
problemas em dez exemplos. O numero de itens que devem ser ajustados difere com os
exemplos. Determine os itens a serem ajustados usando os exemplos como guia. Nesses
exemplos, a relacao entre caneta e cortador tangencial € explicada. No caso do cilindro de

dobra, leia o expresso a seguir e substitua a descri¢ao “cortador tangencial” com “cilindro
de dobra”.

Exemplo A
O cortador tangencial est4 fora da posi¢do correta, independentemente da direcao de
procedimento.

Medida corretiva
Use a funcao de offset contida no cortador ajustando as func¢des de ajuste de ferramentas.

Exemplo B
O cortador roda em sentido horario (ou anti-horario).

@

Medida corretiva
Faca o ajuste de angulo O contido nas fungdes de ajuste de cortador das fungdes de ajuste
de ferramentas.

Exemplo C
O ponto do qual o cortador comega esta neste lado (ou no outro lado), distante da posi¢ao
inicial predeterminada.



0
%

Medida corretiva

Ajuste o valor de configuracao para [START CORRECTION] em [CUTTING
CONDITIONS] usando as fung¢des de configuragao de condigdo de corte. (Ver pagina 2.22).
Ajuste o padrdo A para “ajuste de centralidade” através das fungdes de ajuste de
ferramentas (Ver pagina 3.8).

Exemplo D
O ponto em que o cortador termina o corte vai além (ou ndo alcanga) a posigdo final
predeterminada.

Medida corretiva

Ajuste o valor de configura¢do para [END CORRECTION] em [CUTTING
CONDITIONS] através das funcdes de configuracdes de condigdo de corte. (Ver pagina
2.23).

Ajuste o padrdo A do “ajuste da centralidade” através das fung¢des de ajuste de ferramentas.
(Ver pagina 3.8).

Exemplo E
O cortador tangencial vai da posi¢do correta para a direita em termos da direcdo de avance.

Medida corretiva
Ajuste o padrdo A para o ajuste da centralidade através das fungdes de ajuste de
ferramentas (Ver pagina 3.8).



Exemplo F

O cortador roda em sentido horario (ou anti-horario) e o ponto do qual o cortador inicia é
neste lado

(ou no outro) da posicao inicial predeterminada.

r

Medida corretiva
Consulte as medidas corretivas para os exemplos B e C.

Exemplo G
O padrao ¢ finalizado com rotacdo em sentido horario (ou anti-horario) e o cortador
tangencial muda para a direita (ou para a esquerda) em relagdo a posigao correta.

o
Medida corretiva
Consulte as medidas corretivas dos exemplos B ¢ E.

Exemplo H
O ponto de onde o cortador inicia estd neste lado (ou no outro lado) da posicao inicial
predeterminada, e o cortado tangencial muda para a direita (ou esquerda) da posi¢ao correta.

Medida corretiva
Consulte as medidas corretivas dos exemplos C ¢ E.

Exemplo I

O ponto onde o cortador finaliza o corte vai além (ou ndo alcang¢a) da posi¢ao final
predeterminada, e o cortador tangencial muda para a direita (ou esquerda) da posi¢ao
correta.



Medida corretiva
Consulte as medidas corretivas para os exemplos D e E.

Exemplo J
O cortador gira em sentido horario (ou anti-horario); o ponto em que o cortador finaliza o

corte vai além (ou ndo alcanga) da posi¢ao final predeterminada; o cortador tangencial
muda para a direita (ou esquerda) da posi¢do correta.

Medida corretiva
Consulte as medidas corretivas para os exemplos B, D ¢ E.



CONFIGURANDO A AREA DE CORTE [CUT AREA]
A area de corte ¢ maximizada quando se liga a energia ao dispositivo. A area de corte pode
ser ajustada ao tamanho dos trabalhos postos no dispositivo ou definidos a um tamanho

desejado.

Para especificar uma nova area de corte, determine o ponto inferior esquerdo (LL: Lower
Left) e o ponto superior direito (UR: Upper Right) da area.

Para limpar a area de corte especificada, religue o aparelho. Isso maximizara a area de corte.

Upper right point {UR)

\
Lower left point (LL)

Ponto superior direito (UR)
Area de corte
Ponto inferior esquerdo (LL)

1
) =
[LOCAL ] 114
TOOL SELECT = —ee>
CONDITION —
| TEST CUT ——

Acesse 0 menu LOCAL na tela.
Se o dispositivo estiver no modo REMOTE, pressione a tecla [REMOTE/LOCAL] para
selecionar o modo LOCAL.

2

([LOCAL] 1/4
TOOL SELECT >
CONDITION N
_TEST CUT s

Pressione a tecla [ce] varias vezes até que o LCD indique a pagina 4 do MENU
LOCAL.

3

)
[ LOCAL ] 4/4
CUT AREA > B G
AXIS ALIGN ——

| TOOL SELECT —

Selecione [CUT AREA].




= CUT AREA= [mm] |
LOWER LEFT >
L. -
I
v
(< AREA LL> [mm]
-600.0 -450.0
SPEED FAST >
|CUTTER UP > |

Mova a ferramenta ao ponto atual LL (Lower Left).
A coordenadas do ponto LL em termos de origem do comando s3o mostradas no LCD.

5
SUCIOU]
<AREA LL > [mm]
=600.0 =450.0
SPEED FAST = i'—2§@
| CUTTER UP > [(Fa@)

Alinhe a ponta da ferramenta ao ponto inferior esquerdo da irea de corte desejada.
Mova a ferramenta usando as chaves de sugestdo até¢ que a ponta da ferramenta encontre o
ponto inferior direito (LL) da area de corte.

Altere a velocidade da cabeca ou levante/abaixe a ferramenta quando necessario.

Lower left point (LL)

Ponto inferior esquerdo (LL)

6
o 3
- ‘I:-.h:
<AREA LL=> [ mim ]
4500 ~300.0
SPEED FAST >
|CUTTER UP =
I
"\_/’
[ = CUT AREA= [mm] |
UPPER RIGHT >

L. -

Insira o ponto LL.

Pressione a tecla [END] para inserir os valores de entrada. Se vocé ndo inserir os valores,
pressione a tecla [CE].

A etapa do procedimento 3 sera restaurada no LCD.



(< CUT AREA > [mm]
UPPER RIGHT = [E®

LS

Mova a ferramenta ao ponto UR (upper right) atual.
As coordenadas do ponto UR em termos de origem do comando sao mostradas no LCD.

8
SACION)
< AREA UR > [ mim ]
—600.0 —450.0
SPEED FAST » [(R&)
kCU'I‘I’EF'. UP = (7 @

Alinhe a ponta da ferramenta ao ponto superior direito da area de corte desejada.
Mova a ferramenta usando as chaves de sugestdo até¢ que a ponta da ferramenta encontre o
ponto superior direito (UR) da area de corte.

Altere a velocidade da cabeca ou levante/abaixe a ferramenta quando necessario.

Upper right point {UR)

9
< AREA LL> [mm]
~380.0 ~112.0

SPEED FAST >

| CUTTER UP > |

" [LOCAL] 4/4
CUT AREA —
AXIS ALIGN —

| TOOL SELECT =~ ——> |

Insira o ponto UR.

Pressione a tecla [END] para inserir os valores de entrada. Se vocé nao inserir os valores de
entrada, pressione a tecla [CE].

A etapa do procedimento 4 sera restaurada no LCD.



DEFININDO A ORIGEM (ORIGEM DA PLOTAGEM)

A origem ¢ o ponto de referéncia usado para plotagem, corte e marcacao.

A posicgao de plotagem pode ser movida trocando-se o local da origem.

As coordenadas da origem sao sempre (0,0). Se a cabega for movida usando-se as chaves
de sugestao, as coordenadas da cabeca e da origem serdo indicadas no LCD.

De modo geral, a origem ¢ estabelecida na esquerda inferior da area de corte maxima
efetiva.

Ao executar a fungdo de corte de amostra, cada parte dos dados ¢ cortada (dobra, plotagem)
proxima a origem.

Diata

o L N

 Max. effective culting area
/

Origin (origin for potting )

Dados
Area de corte mdaxima efetiva
Origem (origem para plotagem)

1

[LOCAL] 104 |F=E)
TOOL SELECT R~
CONDITION >

| TEST CUT >

Acesse 0 MENU LOCAL na tela.

Se o dispositivo estiver no modo REMOTE, pressione a tecla [REMOTE/LOCAL] para
selecionar o modo LOCAL.

Vocé pode abrir qualquer pagina do menu dentre as paginas 1 a 4.

2
UCINIL.
< MOVE > [ mm]
3826 565.0
SPEED FAST = [(Fz(x])
| PEM P = {-?E)}

Mova a cabec¢a usando as chaves de sugestao ao ponto em que a origem deve ser
definida.

As coordenadas da ponta da ferramenta atualmente selecionada sao mostradas na tela.
Aumente/reduza a velocidade e levante/abaixe a ponta da ferramenta quando necessario.



O G
- E
< MOVE = [ mim]
0.6 0.0
SPEED FAST =
LF-‘EN UrP > |
. .
[ LOCAL ] 174
TOOL SELECT >
CONDITION —_—
LTEST cut =

Defina uma origem ao ponto desejado.



INTERRUPCAO DE PROCESSAMENTO
(PLOTAGEM, CORTE OU DOBRA)

No modo REMOTE, o processamento pode ser interrompido por algum motivo.
A seguir, veja a explicacdo de como interromper o processo € a funcdo que ativa as
configuragdes a serem mudadas apds a interrupgao.

Como interromper/retomar o processo

1
"L\

_}Q_:"-\. -

r

Pressione a tecla [REMOTE/LOCAL] enquanto o dispositivo estiver em operacio.

Apds um tempo, o dispositivo interrompera seu desempenho e entrard no modo LOCAL.

* Se o dispositivo estiver processando um circulo, ele parard apds a conclusdo do
processamento do circulo. Para outros segmentos de linha, o dispositivo parard apds seu
processamento em vetores.

2

o

o

Pressione a tecla [REMOTE/LOCAL] novamente.
O dispositivo entrara no modo REMOTE para retomar o processamento.

Funcdes que podem ser especificadas apds a interrupcio.
O dispositivo pode desempenhar as fungdes a seguir.
* As condi¢des de corte podem ser mudadas.

— “Configurando condic¢des de corte [CONDITION]” — Ver pagina 2.22.

* Os dados restantes na memoria de recebimento de dados podem ser limpos.
— “Interrup¢ao de processamento [DATA CLEAR]” — Ver pagina 2.42.



Cancelamento de processamento [DATA CLEAR]

Dados recebidos sdo limpos da memoéria de recebimento de dados.
Os dados descritos abaixo podem ser limpos.

(1) O processamento foi interrompido. Mas deseja-se abortar o processamento.
(2) E desejado limpar os dados que ja foram limpos mas ndo processados ainda.
(3) Antes do recebimento dos dados, copiar usando a fungao “copiar”.

1

([ LOCAL] 114
TOOL SELECT = ——>
CONDITION —
_TEST CUT —

Se o dispositivo estiver no modo REMOTE, pressione a tecla [REMOTE/LOCAL]| para
fazer com que o dispositivo entre no modo LOCAL.
Se algum processamento estiver sendo feito, ele serd interrompido.

2
[ [LOCAL] 214 6=
DATA CLEAR ~ ——>
COPY —
| VIEW —>

Pressione a tecla [PAGE+] diversas vezes até que o LCD indique a pagina 2 do MENU
LOCAL.

3
)
[LOCAL} 2/4
DATA CLEAR > (P
COPY —
| VIEW >

Selecione [DATA CLEAR].
Pressione a tecla [F1+].

4
=)

[ <DATA CLEAR> 111

END KEY to START

CE KEY to CAMCEL

| ORGheyto SC.CLR

[ [LOCAL] 2/4

DATA CLEAR = —— >

COPY >

VIEW —

Execute [DATA CLEAR].
Para cancelar o [DATA CLEAR]., pressione a tecla [ce]. A etapa do procedimento 2 sera
restaurada na tela.



CAPITULO 3
QUANDO CONDICOES ANORMAIS SAO ENCONTRADAS

Esse capitulo descreve como corrigir problemas no caso de resultados de corte ndo serem
obtidos ou ocorrer falha.

Indice

SE QUALQUER DOS FENOMENOS ABAIXO OCORRER 3.2

Profundidade de corte insuficiente. [CONDITION] > [PRESS CORRECT] 3.2

O trabalho permanece nao-cortado ao inicio e fim do corte [CONDITION] > | 3.2
[START/END CORRECT]

[TOOL ADJUST] > [CIRCLE ©6-CORRECT] 3.3
A placa corrugada ¢ cortada em estrias, embora as dobras sejam feitas 34
[CONDITION] > PRESS (Y)]

Marca Quadrada nao detectada [TOOL ADJUST] > [LIGHT POINTER] 3.5

AS FERRAMENTAS NAO ESTAO ALINHADAS ENTRE SI [TOOL | 3.7
ADJUST]

Fluxograma de procedimentos de verificagao e ajuste 3.7
Explicacao geral do ajuste de ferramentas 3.8
Ajuste do cortador 3.8
Ajuste do cilindro 3.12
Ajuste da centralidade 3.12
Como ajustar as ferramentas 3.16
SE HOUVER UM SINAL DE FALHA 3.19
O dispositivo ndo opera de forma alguma quando a energia ¢ ligada 3.19
O dispositivo ndo opera mesmo quando os dados sdo transmitidos do CAD 3.19
Ocorre erro ao transmitir dados 3.19
A ferramenta se arrasta na folha de papel 3.20
Linhas pontilhadas ou borradas sdo plotadas 3.20
PROBLEMAS PARA OS QUAIS APARECEM MENSAGENS DE 3.21
ERRO NO LCD

Erros que podem ser corrigidos pelos usudrios 3.21

Erros que ndo podem ser corrigidos pelos usuarios 3.23




SE QUALQUER DOS FENOMENOS ABAIXO OCORRER
Profundidade de corte insuficiente. [CONDITION] > [PRESS CORRECT]

Se o cortador for abaixado, o trabalho pode ndo ser cortado integralmente, mesmo que o
valor de projecdo da ponta da lamina seja maior que a espessura do trabalho.

Nesse caso, o trabalho pode ser cortado sem falhas aumentando-se a pressao aplicada ao
cortador que desce. Defina um valor de correcdo de pressao a ser adicionado ao valor de
pressdo previamente especificado ou defina um valor de corre¢do de pressao mais alto.
Consulte o Capitulo 2, “Configurando condi¢des de corte”, para obter informagdes sobre
como definir o valor de corre¢cdo de pressdo. Veja a pagina 2.22.

O trabalho permanece nao-cortado ao inicio e fim do corte [CONDITION] >
[START/END CORRECT]

A posicao onde o cortador abaixa ou onde ele se levanta pode permanecer nao-cortada. Se
o valor de corre¢do inicial for aumentado, o cortador descerd mais rapido. Ver pagina 2.22.
Se o fim do valor de corre¢ao for aumentado, o cortador aumentara depois. Ver pagina 2.23.



[TOOL ADJUST] > [CIRCLE O-CORRECT]

O fim de um circulo de corte pode nido encontrar o inicio do circulo com relagdo a
espessura e rigidez de um trabalho. Um circulo préoximo do normal pode ser cortado
corrigindo-se o desvio. Como o desvio varia de acordo com o tamanho de um circulo, essa
fungdo ¢ usada para corrigir o desvio em termos de circulos em cinco raios diferentes.

Um circulo com radio em “R < 5”

Um circulo com radio em “5 <R < 10.”
Um circulo com radio em “10 <R 20.”
Um circulo com radio em “20 <R <50.”
Um circulo com radio em “50 <R < 100.”
Um circulo com radio em “R < 100”.

camon - Alguns CADs nao possibilitam essa correcio.

Para um trabalho comparativamente suave, corte em dire¢dao a parte interna de um circulo
normal. Para um trabalho rigido, corte em direc¢@o a parte externa de um circulo normal.

- : [Nirection of cutting
mumm : Locus

—: Direcao de corte
----- . Local

Como ajustar:

Conduza o ajuste conforme expresso na tabela abaixo:

Padrao 8

Tangent lin . -
Tangent line
Linha tangente Linha tangente
Como ajustar Defina um angulo de Defina um angulo de
corre¢io para o lado corre¢io para o lado

positivo. negativo.




A placa corrugada ¢é cortada em estrias, embora as dobras sejam feitas
[CONDITION] > PRESS (Y)]

Quando a placa corrugada ¢ marcada com estrias, a pressdo especificada em [CUTTING
CONDITIONS] pode estar tao alta a ponto de quebrar a placa.

Como ajustar:
Siga o procedimento de ajuste descrito abaixo.

Coloque a placa corrugada de forma que suas estrias fiquem paralelamente ao eixo Y deste
dispositivo.

Flute

Estrias

Para definir uma pressao de marcacdo em termos de direcdo de eixo Y, especifique o

quanto a pressao ¢ reduzida do valor de pressao designado em [CUTTING CONDITIONS].
Ver pagina 2.23.



Marca Quadrada nao detectada [TOOL ADJUST] > [LIGHT POINTER]

Se uma plotadora deixar de detectar qualquer marca de registro de forma adequada, uma
causa possivel ¢ um erro no relacionamento posicional entre o sensor de marcas € o
apontador luminoso, ou um erro na configuragdo da deteccdo de marca quadrada. Nesse
caso, ajuste a posi¢ao do apontador luminoso.

1
Instale uma caneta esferografica a base de
agua (BK-70) no suporte de caneta
esferografica. P. 2.15.
2
[LOCAL ] 174 =)
TOOL SELECT —0o=
CONDITION —_—
TEST CUT SR—

Acesse a pagina do menu [Local] n° 4.
Pressione a tecla [PAGE+] diversas vezes.

3

[[LOCAL] 4/4)
CUT AREA —

ALIGN - =
TOOLADWUST  ——— | (R E)

Selecione [TOOL ADJUST].

4
(Z0)]
" [ TOOLADJUST] 1/2
B CUTTER ADJUST  —>
C ROLLER ADJUST  —>
CIRCLE BCOR —

L. -

Acesse a pagina do menu [TOOL ADJUST] n° 2.
Pressione a tecla [PAGE+] uma vez.

5

[ TOOL ADJUST ] 2/2}
LIGHT POINTEER = GIS)

-

Selecione [LIGHT POINTER].

6

<FOINTER OFS= 111
POINTER X + 0.0mim=>
POINTER ¥ +  0.0mm>
TEST PATTERN —= iFg 'x+:D'

Selecione [TEST PATTERN]
O comprimento de linha do padrao cruzado de 10 mm ¢ plotado.
O apontador luminoso ¢ ligado e movido ao centro do padrao.



& . Light Pointer
— :Pan

o

Apontador luminoso
Caneta

<POINTER OFS= 171
POINTER X + 1.5mm=|(®0D
POINTER ¥ + O5mms |(Fz()
TEST PATTERN —

Pressione as teclas [F1+], [F2+] ou a chave de sugestdo e 0 apontador luminoso se
movera ao centro do padrao.
-99,9mm a 99,9 mm (passo de 0,1 mm)

<POINTER OFS=> 101 )=
POINTER X +  1.5mm>
POINTER ¥ +  0.5mm=>
TEST PATTERM —

Pressione a tecla [END] para registrar o valor ajustado.
Se nao for registrar o valor, pressione a tecla [CE].



AS FERRAMENTAS NAO ESTAO ALINHADAS ENTRE SI [TOOL ADJUST]

Se uma ferramenta de plotagem e um cortador ou uma ferramenta de plotagem e um
cilindro de marcagdo deixarem de finalizar os padrao faltantes na sobreposi¢ao, o desvio
entre as ferramentas deve ser ajustado. Esse ajuste visa a ferramenta que ¢ selecionada pela
func¢ao “Tool select”.

Para executar a fungdo de ajuste de ferramenta, defina a velocidade e a aceleragao de cada
ferramenta conforme a descri¢do abaixo. Se a velocidade e aceleragao estiverem altas
demais, os ajustes ndo podem ser feitos com precisao.

Velocidade 20 cm/s
Aceleragao 0.1 G

Fluxograma de procedimentos de verificaciio e ajuste

Selecione a ferramenta necessaria para o Selecionando uma ferramenta.
ajuste. (Ver pagina 2.20)

Selecione o tipo de ajuste de ferramenta ou Menu local. Ferramentas de ajuste.
circulo O. (Ver paginas 2.2 e 3.8).

Ajuste de circulo ©. (Ver pagina 3.3.)

Execute um padrio planejado para o ajuste da | Ajuste a centralidade.

centralidade. (Ver paginas 3.8 e 3.12).
Execute o procedimento de ajuste de Ajuste o angulo ©.
centralidade. (Ver pagina 3.16).
Execute um padrao para o ajuste do O. Ajuste o angulo ©.

(Ver paginas 3.10 e 3.13).
Execute o procedimento de ajuste de O. Ajuste o angulo ©.

(Ver pagina 3.16).
Execute um padrao para o ajuste do offset. Ajuste o offset.

(Ver paginas 3.11 e 3.14).
Execute o procedimento de ajuste de offset. Ajuste o offset.

(Ver pagina 3.16).

Com relacdo a como ajustar, consulte a pagina 3.16.




Explicacio geral do ajuste de ferramentas

As ferramentas sdo ajustadas com relagdo aos trés itens expostos abaixo.

(1) “Ajuste do cortador” para ajustar o cortador tangencial de baixa pressao.

(2) “Ajuste do cilindro” para ajustar os cilindros e “ajuste do cortador” para o cortador
tangencial de alta pressao.

(3) “Ajuste do circulo ©” para ajustar o cortador tangencial a um circulo plotado.

Ajuste do cortador

O cortador ¢ ajustado de trés formas diferentes, conforme descrito abaixo.

(1) “Ajuste da centralidade” para ajustar a centralidade da ponta da lamina e das
ferramentas

(2) “Ajuste do angulo ©” para ajustar o angulo de rotacao do cortador.

(3) “Ajuste do offset” para eliminar o desvio entre cortador tangencial e caneta.

Ajuste da centralidade

A ponta da 1amina pode ficar descentralizada quando substituida. A seguir, veja um
exemplo de ponta da ldmina ou ferramenta descentralizada e de como ajustar esse desvio.
Dois padrdes diferentes para ajuste sao cortados simultaneamente. Tamanhos dos padrdes e
a ordem de corte sdo mostrados abaixo.

Padrio A Padrio B

20 mm
ﬁ%ﬂl
4(7“3

'S

20 mm |

O:  Ponto de onde comeca o corte
—:  Direcdo do corte



Como ajustar:

Siga o procedimento de ajuste abaixo.
O Padrao A precisa ser ajustado para corrigir o problema em casos em que a ponta da
lamina estiver fora do centro do suporte do cortador.

Padrio de amostra

Padrio A

Como ajustar

Insira um valor negativo para
“A” que corresponda ao
tamanho da linha que vai além
da linha vertical.

Insira um valor positivo
“A” que corresponda ao
tamanho a ser plotado para
alcancar a linha vertical.

No padrdo B, a ferramenta ¢ instalada com inclinacdao. O padrdao B também precisa ser
ajustado de forma que as linhas horizontais e as verticais sejam arrumadas numa linha reta,
respectivamente ao longo dos eixos X e Y.

Padrao de amostra

Padrio B

-

Como ajustar

Insira um valor positivo para
“B” que corresponda a metade
da distancia entre as duas linhas.

Insira um valor negativo
para “B” que corresponda
a metade da distancia entre
as duas linhas.




Ajuste do angulo O

O angulo de rotagdo do cortador tangencial esta ajustado.
Elimine a diferenca no angulo de rotagdo entre o padrao plotado e o padrao cortado.
Dois padrdes diferentes sdo usados para ajuste. Eles sdo diferentes somente em tamanho.
A ilustragdo abaixo indica o tamanho dos padrdes e a ordem de corte. As dimensdes
mostradas em parénteses sdo as dimensdes para o padrdo numero 2.

Como ajustar:

Padrdo 1 (Padrao 2)

Pattern | (Pattern 2)

30 {200) mm

|
3
__l m .

40 }Iﬁ o2

300 2000 mim

1 2

: Point from which cutting starts

— —3 ¢ Direction of cutting
2(2) mm —: Pen

Ponto de onde o corte comeca

Direcado do corte

Caneta

Siga o procedimento de ajuste dado abaixo.

Padrao de amostra

Padrao 1 (Padrdo 2)

- -

i u|

Como ajustar

Se o padriao de corte rodar em
sentido horario em comparacio
ao padrao plotado, reduza o
valor O para o cortador.

Se o padrio de corte rodar
em sentido horario em
comparacio ao padrio
plotado, aumente o valor O

para o cortador.




Ajuste do offset

O valor de offset do padrdo de corte, assim como do padrio plotado, ¢ ajustado em termos
de eixos Y e Y. Um padrao ¢ usado para ajuste. A ilustragdo abaixo indica o tamanho dos
padrdes e a ordem de corte.

Como ajustar:

3
=
h 3 : Point from which cutting starts
—1 5 —3 : Direction of cutting
| 1t Pen
30 mm

Ponto de onde o corte comeca
Direcdo do corte
Caneta

Siga o procedimento de ajuste abaixo.

Padrao de amostra

bl

Como ajustar

Se o cortador se desviar para | Se o cortador desviar para a

a direita, aumente o valor X esquerda, reduza o valor X para
para o cortador. o cortador.
Padrao de amostra »
| |

Como ajustar

Se o cortador se desviar para | Se o cortador se desviar para
cima, aumente o valor Y para | baixo, reduza o valor Y para o
o cortador. cortador.




Ajuste do cilindro
O cilindro ¢ ajustado de trés formas diferentes, conforme descrito abaixo.

(1) “Ajuste da centralidade” para ajustar a centralidade das ferramentas.
(2) “Ajuste do angulo ©” para ajustar o angulo de rotacao do cilindro.
(3) “Ajuste do offset” para eliminar o desvio entre o cilindro e a caneta.

Ajuste da centralidade

A ferramenta pode ficar descentralizada quando substituida. A seguir, veja um exemplo da
ferramenta que esta descentralizada e de como ajusta-la.

Dois padrdes diferentes sdo usados para ajuste. O padrao A ¢ usado para ajuste de
marcacgao.

O padrao B ¢ usado para ajuste de plotagem e marcagdo. Os tamanhos dos padrdes e da
ordem de corte sdo mostrados abaixo.

Para o padrao A, o cilindro de marcagao, sendo diferente do cortador tangencial, vai além
da éarea de corte mesmo quando nao esta descentralizado.

Padrio A Padrio B

1 2
ac 4
4Ol

— Al
20 mm 2 mm

0 mm

20 mm

]

[z

Ponto de onde o corte comeca
Direcdo do corte
Caneta

Como ajustar:
O Padrao A deve ser ajustado para corrigir o problema quando a ponta da lamina estiver
fora do centro do suporte do cilindro.

Padrao de amostra Padriao A
a -\: P b :__ = ...\I
5 _—/l_'_—_ 7
Como ajustar Insira um valor negativo como | Insira um valor positivo como “A”
“A” que corresponda ao que corresponda ao tamanho a ser
tamanho da linha que vai além | plotado para se alcancar a linha
da linha vertical. vertical.




No Padrio B, a ferramenta ¢ instalada com inclinagdo. O padrao B deve ser ajustado de
forma que as linhas horizontais e as verticais estejam arranjadas em linha reta,
respectivamente, ao longo dos eixos X e Y.

Padrao de amostra Padrio B
: =1 3
UL |
Como ajustar Insira um valor positivo como | Insira um valor negativo como “B”
“B” que corresponda a metade | que corresponda a metade da
da distancia entre as duas distancia entre as duas linhas.
linhas.

Ajuste do angulo ©
O angulo de rotagdo para o cilindro ¢ ajustado.

Elimine as diferengas ao rodar o angulo entre o padrao plotado e o padrao marcado.

Um padrao ¢ usado para ajuste.
A ilustracdo abaixo da o tamanho do padrao e a ordem de corte.

Pattern |

200 mm
3
LA on

\J
Dit o2

00 mm
=
[=]

.\

Mo M
1
—1

< mm

Padrao 1
Ponto de onde a marcagdo comega
Direcdo da marcacdo
Caneta



Como ajustar:
Siga o procedimento de ajuste dado abaixo.

Padrio de
amostra

il

-

-

\

Como ajustar

Se o padrao de corte rodar em
sentido horario em comparagao
ao padrao plotado, reduza o
valor © para o cilindro.

Se o padrao de corte rodar em
sentido anti-hordrio em comparagao
ao padrao plotado, aumente o valor
O para o cilindro.

Ajuste do offset

O valor de offset do padrao marcado, assim como do padrao plotado, ¢ ajustado em termos
deeixoXeY.
Um padrao ¢ usado para ajuste.
A ilustracdo abaixo indica o tamanho do padrdo e a ordem de corte.

20 mim

30 mm

Ponto de onde a marcagdo comega
Direcdo da marcacdo

Caneta




Como ajustar:

Siga o procedimento de ajuste dado abaixo.

Padrio de
amostra

Como ajustar

Se o cilindro se desviar para a
direita, aumente o valor X para o
cilindro.

Se o cilindro se desviar para a
esquerda, reduza o valor X para o
cilindro.

Padrao de
amostra

Como ajustar

Se o cilindro se desviar para
cima, aumente o valor Y para o
cilindro.

Se o cilindro se desviar para baixo,
reduza o valor Y para o cilindro.




Como ajustar as ferramentas

“TOOL SELECT” consiste em duas categorias, “ajuste do cortador”, “ajuste do cilindro” e
“ajuste do circulo 6.

O procedimento de ajuste da ferramenta ¢ descrito abaixo, tomando-se como exemplo o
“ajuste do cortador 1”.

1
Anexe uma caneta e um cortador
tangencial a cabeca.
Ver as paginas 2.15 e 2.16.
2
[CUTTER 1] 114 |[6=3)
SPEED *40 cmjs >
PRESSURE *400g >
ACCELE ‘046G >

A ferramenta do cortador 1 é escolhida.
Ver pagina 2.20.

3
[LOCAL ] 174 |f=G])
TOOL SELECT ———>
CONDITION ———
TEST CUT ———

Pressione a tecla [PAGE+] diversas vezes até que o LCD indique a pagina 4 do MENU
LOCAL.

4
[LOCAL] 4/4
CUT AREA ——
AXIS ALIGN >
TOOL ADJUST ——> |G@)

Selecione [TOOL ADJUST].

<TOOL ADJUST>  1/1
B CUTTER ADJUST—— @@
C ROLLER ADJUST ——>
CIRCLE g CORP >

Selecione [CUTTER ADJUST].

6
<ADJ > SWIVEL 113
A (LNG) "o
B l‘i'.l'i' -
TEST PATTERN ———> |(F@)

Para verificar a centralidade do cortador, selecione [TEST PATTERN] para testar os
padroes A e B.



Padrdao Normal A Padrio Normal B

— Cutter

Cortador

7
(<ADJ > SWIVEL 113
A (LNG) el GIO)
B ' =
\TEST PATTERN ———>

Insira um valor para cada padrao.
Para [A], insira um valor de ajuste para o padrao A.
Para [B], insira um valor de ajuste para o padrao B.

8
Aplique os passos do procedimento 6 ¢ 7 em
repeticio.
Repita esses passos de procedimento até que
um padrdo normal seja obtido.
9
(<cADJ> SWIVEL  1/3 |&=0D)
A (LNG) -
B ilil. 22 ™
| TEST PATTERN ———>

Acesse a 2* pagina do menu ADJUSTMENT.
Pressione a tecla [PAGE+] diversas vezes até acessar o menu de ajuste do angulo q.

10

(< ADJUST > 8 2/3
CUTTER @ Tk E
PATTERN No. 1> (@D

-

| TEST PATTERN

Selecione o padrio para ajuste.

1,2.

11

< ADJUST > 8 2/3
CUTTER & EEE >
PATTERN No. 1=

| TEST PATTERM

> |(Fa )

Para verificar o Angulo q, selecione [TEST PATTERN].
Faga a plotagem usando a caneta; em seguida, corte o padrao com o cortador tangencial.




Padrdo normal 1 (2)

LU L e : Pen
e @ Cutter
Caneta
Cortador
12
(< ADJUST > 8 2/3
CUTTER @ £ ¥4 > |[F1 \f+:“-;
FATTERN Mo. b -

\TEST PATTERN

-

Insira um valor para [CUTTER q].
Aumentar o valor rodara o padrao em sentido horario.
Reduzir o valor rodara o padrao em sentido anti-horario.

13
Repita os passos o procedimento 11 e 12.
Repita esses passos de procedimento até que
um padrao normal seja obtido.
14
< ADJUST > @ 2/3 =@
CUTTER & T EE
PATTERN Mo. 1>
TEST PATTERN ———>

Acesse a 3" pagina do menu ADJUSTMENT.
Pressione [PAGE+] diversas vezes para acessar o menu de ajuste de offset.

15
<ADJ > OFFSET 3/3
CUTTER X =
CUTTER ¥ e

TEST PATTERMN

- " r'_"\-l\l
(=00

Para verificar o valor do desvio, selecione [TEST PATTERN].
Faca a plotagem usando a caneta; em seguida, corte o padrdo com o cortador tangencial.

Normal pattern

i Pen

—  Cutier
Caneta
Cortador



16

(<ADJ> OFFSET  3/3
CUTTER X o
CUTTER ¥ s )

_TEST PATTERN > (=)
Insira um valor para cada item.

Insira o valor de desvio no eixo X em [CUTTER X].
Insira o valor de desvio no eixo Y em [CUTTER Y].

17
Repita os procedimentos 15 e 16.
Repita esses passos até que um padrao normal
seja obtido.
18
(=)
<ADJ > OFFSET 3/3
CUTTER X - o,
CUTTER ¥ s
TEST PATTERN — ——>

Insira o valor de ajuste.
Se o valor de ajuste ndo for inserido, pressione a tecla [CE].



SE HOUVER UM SINAL DE FALHA

Medidas corretivas contra problemas em casos em que ndo aparecem mensagens de erro no
LCD sao descritas nessa sec¢ao.

Consulte a descricdo dada em “Problemas para os quais aparecem mensagens de erro no
LCD” no capitulo 3 para problemas que ndo tratados nesta secdo, acompanhados por uma
mensagem de erro no LCD.

O dispositivo ndo opera de forma alguma quando a energia ¢ ligada

Causa Medida corretiva Pagina de
referéncia
O cabo de energia esta Conecte de maneira correta o P.1.14
conectado de forma firme ao cabo ao dispositivo.
dispositivo?
Conectar o cabo de energia ao Libere o botao de P. 1.18.
dispositivo. EMERGENCIA.

O dispositivo ndo opera mesmo quando os dados siao transmitidos do CAD

Causa Medida corretiva Pagina de
referéncia
O dispositivo esta configurado Defina o dispositivo ao modo P. 120
para o modo LOCAL? REMOTE.
O cabo de interface esta Conecte adequadamente o cabo P.1.13
conectado de forma segura ao de interface ao dispositivo.
dispositivo?

Ocorre erro ao transmitir dados

Causa Medida corretiva Pagina de
referéncia

As condi¢des de comunicagao Ajuste as condicdes de P. 1.22
sdo equivalentes as do comunicacao as do computador.
computador?
Os comandos no computador sao | Ajuste os comandos na plotadora | P. 1.24
equivalentes ao dos na aos do computador.
plotadora?




A ferramenta se arrasta na folha de papel

Causa Medida corretiva Pagina de
referéncia
Hé alguma dobra ou curva na Alise a folha de papel para P.2.10
folha de papel? remover dobras e curvas.
A altura da cabeca esta Ajuste adequadamente a altura da | P. 2.18
excessivamente baixa? cabega a espessura do trabalho
usado.
O movimento de Desligue a energia. Em seguida, -
levantar/abaixar da caneta esta mova a cabeca A para cima e
com defeito? para baixo. Se a cabega ndo se
levantar mas se abaixar
normalmente, entre em contato
com seu representante local ou
com o escritorio MIMAKI.
Linhas pontilhadas ou borradas sao plotadas
Causa Medida corretiva Pagina de
referéncia
O parafuso na cabeca A foi Reaperte firmemente o parafuso | P.2.15
solto? na cabeca A.
A velocidade de plotagem esta Reduza a velocidade de P.2.22
alta demais? plotagem.
A pressao de plotagem esta Aumente a pressao de plotagem. | P.2.22
insuficiente?
A caneta ficou sem tinta? Substitua a caneta por uma nova. | P 2.15




PROBLEMAS PARA OS QUAIS APARECEM MENSAGENS DE ERRO NO LCD

Caso haja algum erro com o dispositivo, a mensagem correspondente de erro sera dada no
LCD. As causas do erro e suas medidas corretivas estdo descritas abaixo.

Erros que podem ser corrigidos pelos usuarios

A tabela abaixo da os erros que podem ser corrigidos por usuarios.

Mensagem de erro Causa Medida corretiva
ERROR 10 COMMAND As condigdes de Ajuste as condicoes de
ERROR 11 PARAMETER | comunicacdo no dispositivo | comunicacio entre o
ERROR 12 DEVICE sdo diferentes das do dispositivo e o computador.

computador. Ver pagina 1.22.
ERROR 13 POLYGON A memoria de poligono foi | Divida primeiro os dados do
excedida. poligono; em seguida,
transmita os dados divididos
do poligono.
ERROR 20/1/0 As condicdes de Ajuste as condicoes de
comunicag¢do no dispositivo | comunicagdo entre o
sao diferentes das do dispositivo e o computador.
computador. Ver pagina 1.22
A energia ao computador ¢ | Ligue a energia ao
dele ao dispositivo esta dispositivo primeiro, em
ligada na ordem incorreta. seguida ligue a energia ao
computar.
ERROR 27 BUFFER Uma condig@o anormal Ajuste as condicdes de
OVER surgiu na interface serial. comunicagao entre o

dispositivo e o computador.
Ver pagina 1.22

ERROR 30 OPERATION

Uma operagdo chave
inadequada ¢ realizada,
como uma mudanga nas
condicdes de comunicacao;
0 corte ou outro
procedimento do dispositivo
¢ interrompido.

Nao conduza qualquer
operacdo chave inadequada.

A érea efetiva ¢ menor que
A3 e o ASCII ¢ executado.

A origem esta definida numa
posicao onde a area efetiva
de tamanho A3 ndo ¢
garantida; o ASCII ¢
executado.

Defina a area efetiva em
tamanho A3 (297 x 420
mm) ou mais. Em seguida,
execute o ASCII.




Mensagem de erro

Causa

Medida corretiva

ERROR 31 NO DATA

A fungao de copiar ¢
executada quando ndo ha
dados recebidos.

Transmita os dados a serem
copiados do computador ao
dispositivo. Depois corte um
padrdo conforme os dados.
Em seguida, execute a
funcdo de copia. Ver pagina
4.4.

ERROR 32 DATA IS
TOO LARGE

O tamanho dos dados a
serem copiados excede 1
MB.

Transmita dados com
tamanho menor que 1 MB.

ERROR 36 MARK
DETECT

Nenhuma marca de registro
oi detectada.

Veja se a folha ndo esta
dobrada.

Verifique se o ponto inicial
para detec¢ao de marca de
registro foi definido
corretamente.

Verifique se a marca de
registro em branco ou preto
¢ impressa.

Verifique se ndo ha poeira
ou sujeita entre as marcas de
registro.

Verifique e ndo ha enganos
nas configuragdes de marca
de registro.

Confirme o status e as
configuragdes descritas
acima. Se mesmo assim as
marcas de registro ndo forem
detectadas, entre em contato
com seu distribuidor ou
escritorio de vendas da
Mimaki.

ERROR 36 MARK
DETECT

Stop Data send & Exec.
[DATA CLEAR]

— PUSH ANY Key —

Nenhuma marca de registro
foi detectada.

Pare o envio de dados e
limpe os dados. (Ver pagina
2.42).

Ao pressionar qualquer tecla,
volte ao modo Local.

ERROR 62 VACUUM

Corrente excessiva ao
insuflador.

Desligue a energia da
plotadora e do insuflador.
Espere alguns instantes e
religue a energia.

ERROR 91 MARK POS

Marca de registro colocada
além da cobertura de
movimento do sensor.

Mova a midia de forma que
a marca de registro fique
dentro do limiar de
movimento do sensor.

xx% QFF-SCALE ***

Os dados excedem a area
efetiva de corte.

(1) Interrompa o processo
(ver pagina 2.41) e limpe os
dados.

(2) Expanda a area efetiva de
corte ou coloque os dados




dentro da area efetiva de
corte.




Erros que nio podem ser corrigidos pelos usuarios

Se qualquer dos erros descritos abaixo ocorrer, desligue imediatamente o dispositivo.
Espere durante alguns instantes e religue o dispositivo. Se a mesma mensagem aparecer no
LCD, desligue o aparelho imediatamente e contate seu revendedor local ou escritério

MIMAKI.

Mensagem de erro Mensagem de erro
ERROR 00 MAIN ROM ERROR 42 X OVERCURRENT
ERROR 01 SERVO ROM ERROR 43 Y OVERCURRENT
ERROR 02 MAIN RAM ERROR 46 PEN SENSOR
ERROR 03 SERVO RAM ERROR 50 X SENSOR
ERROR 04 EEPROM ERROR 51 Y SENSOR
ERROR 05 HANDSHAKE ERROR 52 © ORIGIN
ERROR 06 BUFFER ERROR 53 Z ORIGIN
ERROR 08 POWER ERROR 70 © OVERLOAD
ERROR 12 DEVICE ERROR 20 ERROR 71 © OVERCURRENT
ERROR 20 I/O ERROR 72 CUTTER Z LOAD

ERROR 40 X OVERLOAD

ERROR 73 ROLLER Z LOAD

ERROR 41 Y OVERLOAD

ERROR 90 F/'W




CAPITULO 4
FUNCOES DE APLICATIVO

Esse capitulo descreve fungdes uteis que facilitam a operacao.

Indice

ATRIBUICAO DE NUMEROS DE CANETA [MODE SET] > [PEN ASIGN] 42
NOVO CORTE DOS MESMOS DADOS [COPY] 4.4
CONFIGURANDO A FUNCAO DE CORTE DE NUMEROS [MODE SET]> | 4.6
[MULTI-PASS]

CONFIGURANDO O CORTE DE UM GOLPE [MODE SET] > [ONE STROKE] | 4.8
CONFIGURANDO A DIRECAO DE ROTACAO PARA O EIXO DE 49
COORDENADAS [MODE SET] > [ROTATE]

CONFIGURANDO O GOLPE DO CORTADOR [MODE SET] > [Z STROKE] | 4.10
CONFIGURANDO A UNIDADE A SER USADA PARA INDICACAO [MODE | 4.11
SET] > [UNIT]

CONFIGURANDO A OPERACAO DE CORTE INICIAL DA LAMINA 412
ROTATIVA [MODE SET] > [DUMMY CUT]

ALINHAMENTO DOS EIXOS MECANICOS A LINHAS IMPRESSAS 4.14
PAUTADAS [AXIS ALIGN]

EXPANDIR A AREA DE CORTE [EXPANDS] 4.16




ATRIBUICAO DE NUMEROS DE CANETA [MODE SET] > [PEN ASIGN]

Os numeros de caneta inclusos nos dados sao atribuidos a ferramentas do dispositivo. Até
seis canetas podem ser atribuidas as ferramentas.
O procedimento operacional ¢ descrito nessa se¢do, usando o exemplo dado abaixo.
Caneta 1 (Numero da caneta em dados a serem plotados) -> Caneta
Caneta 2 (Numero da caneta em dados a serem cortados) -> Cortador 2

Se os nimeros de caneta sdo atribuidos conforme declarado acima, os dados na caneta 1 e
na caneta 2 sido cortados de uma vez.

1
([ LOCAL | 1/ 4 =)
TOOL SELECT ——>
CONDITION >
| TEST cUT — ]

Acesse 0 menu LOCAL na tela. Pressione a tecla [PAGE+] diversas vezes até que o
LCD indique a pagina 3 do MENU LOCAL.

2
([ LOCAL 1 3/4)
INTERFACE —_—
MODE SET R =7
SELF TEST —

Selecione [MODE SET]

3
< MODE SET > 116 [e=0)
Z STROKE “7mm >
MULTI-PASS =~ ——>
| VACUUM +Auto OFF > |

Pressione a tecla [PAGE+] diversas vezes até que o LCD indique a pagina 5 do [MODE
SET].

4
< MODE SET > 5/6 |
PEN ASIGN — &)
RESERVE
UNIT “mim =

Selecione [PEN ASSIGN].

5
< PEN ASIGN > 1/6 |
PEN 1
HEAD B> F=)
TOOL +CUTTER 1>

Altere a cabeca, de [B] para [A]. B, A.

6
< PEN ASIGN > 116 |
PEN 1
HEAD A
TOOL PEN > [(F)

Defina a ferramenta como [PEN].
Caneta, Lamina rotativa.



i
< PEN ASIGN > 1/6 [=E)
PEN 1
HEAD A

| TOOL sPEN =

Acesse 0 menu de configuracio [PEN 2].

8
| < PEN ASIGN = 2/6
PEN 2
HEAD A > (=i
| TOOL +CUTTER 1 >

Altere a cabeca de [A] para [B].

A, B.
9
[ < PEN ASIGN > 216
PEN 2
HEAD B>
| TOOL CUTTER 2 > |(B @)

Pressione a tecla [F3+] para definir a ferramenta em [CUTTER 2].
Cortador 1, Cortador 2.

10
(< PEN ASIGN > 2/6 |
PEN 2
HEAD B>
_TOOL CUTTER 2 >
) .
[LOCAL ] 34
INTERFACE >
MODE SET >
| SELF TEST — |

Insira um valor de entrada.
Caso ndo insira o valor de entrada, pressione a tecla [CE].



NOVO CORTE DOS MESMOS DADOS [COPY]

Os dados que ja foram cortados podem ser cortados novamente em modo off-line. Isso
significa que os mesmos dados ndo precisam ser transmitidos do computador novamente.

A

CAUTION

Certifique-se de executar a fun¢ao “DATA CLEAR” para limpar os dados da
memoria de recebimento antes de transmiti-los para serem copiados. Se a fungao “DATA
CLEAR” nao for executada, partes de dados além do objeto serdo copiadas.

1

Execute a funcido [DATA CLEAR]. Ver pagina 2.42.
Execute a fungdo de limpeza de dados imediatamente apds receber os dados do objeto a
serem copiados.

Origem
Corte um padrao conforme os dados do objeto.
3
s
[LOCAL ] 1/4
TOOL SELECT = ——-o
CONDITION —_—
\TEST CUT —_—

Faca com que o dispositivo entre no modo LOCAL.

4

|
Mewly specified
origin

Origem recentemente especificada

Troque a origem usando as chaves de sugestao.

Ver pagina 2.40.

Redefina a origem a uma posi¢do em que os dados do objeto serdo copiados. Se a origem
for reposicionada, o dispositivo desempenharé o corte na mesma posi¢ao do corte anterior.



5

i

[LOCAL ] 1/4 =)
TOOL SELECT = ——>
CONDITION >
\TEST CUT S

Acesse a 2* pagina do menu LOCAL na tela.

6
([ LOCAL] 2/4
DATA CLEAR >
COPY —_— |-2§+E:-
VIEW —_—

Selecione [COPY].

7
|:::h|:"3|
[<coPY > 1/1
END KEY to START
CE KEY to CANCEL
i,
[ [LOCAL] 2/4)
DATA CLEAR = —e>
COPY _—
| VIEW —_—

Execute [COPY].

Pressione a tecla [END] para executar a funcao copiar.

Se ndo quiser copiar os dados de objeto, pressione a tecla [cE].

Se quiser fazer o corte novamente, repita os passos mencionados acima a partir do passo 4.




CONFIGURANDO A FUNCAO DE CORTE DE NUMEROS [MODE SET] >
[MULTI-PASS]

Os mesmos dados podem ser cortados até cinco vezes, trocando-se os valores de pressao.
Isso permite que o dispositivo corte de forma eficaz um trabalho que nao possa ser cortado
integralmente por um unico corte.

Um periodo para julgar um ponto de separacao entre os conjuntos de dados também pode
ser especificado.

O dispositivo inicia a multi-transmissdo a menos que o dispositivo receba o proximo
conjunto de dados dentro do periodo de tempo especificado.

Definir valores

Periodo de tempo necessario para julgamento: Off, 5, 15, 30, 43, 60 seg
PRESS 1: Off, 300 a 1000 g (em incrementos de 50 g)
PRESS 2: Off, 300 a 1000 g (em incrementos de 50 g)
PRESS 3: Off, 300 a 1000 g (em incrementos de 50 g)
PRESS 4: Off, 300 a 1000 g (em incrementos de 50 g)
PRESS 5: Off, 300 a 1000 g (em incrementos de 50 g)

Se PRESS 1 a PRESS 5 estiverem definidos como “off”, o dispositivo ndo realizara aa
multi-transferéncia.

1

[LOCAL ] 1/4 =)
TOOL SELECT  ————>
CONDITION S—

TEST CUT —

Pressione a tecla [PAGE+] diversas vezes até que o LCD indique a pagina 3 do MENU
LOCAL.

2
[LOCAL ] 3/4 |
INTERFACE —
MODE SET — ()
SELF TEST —— |

Selecione [MODE SET].

3
< MODE SET > 116 |
7 STROKE 7 mm>
MULTI PASS —r )
VACUUM tAUOOFF > |

Selecione [MULTI-PASS].

4
< MULTI PASS = 172
JUDGMNT TIME 15> (FG)
PRESS 1 «OFF >
PRESS 2 <OFF > |

Estabeleca o tempo de julgamento [JUDGEMENT TIME].
Off, 5, 15, 30, 45, 60 (s)



"
< MULTI PASS = 1/2
JUDGMNT TIME 15>
PRESS 1 300 g > [Fz®)
PRESS 2 500 g > [FaG)

Especifique os valores de pressiao de corte para a primeira e segunda operacao de
corte.

6
< MULTI-PASS > TF =c)
JUDGMNT TIME 15>
PRESS 1 300 g >
PRESS 2 500 g >

4

Pressione a tecla [PAGE+] diversas vezes para acessar a 2" pagina do [MULTI-PASS].

7
< MULTI-PASS = 2/2
PRESS 3 #0OFF =
PRESS 4 sOFF = {Fz(i))
PRESS 5 +OFF > |F0)

Especifique os valores de pressiao de corte para a terceira, quarta e quinta operacio
de corte.

8
P . EhD
< MULTI-PASS > 2/2
PRESS 3 700 g >
PRESS 4 900 g >
PRESS 5 1000 g > |
7
"
[LOCAL ] 3/4
INTERFACE —_—
MODE SET ——
SELF TEST —_—

-

Insira os valores de entrada.
Pressione a tecla [END] para inserir os valores de entrada. Caso ndo insira os valores de
entrada, pressione a tecla [CE].



CONFIGURANDO O CORTE DE UM GOLPE [MODE SET] > [ONE STROKE]

Os dados recebidos em segmentos de linha ndo-conectados ilustrados abaixo podem ser
cortados como toque de um golpe.
Para usar o sensor de marca de registro, essa fungdo sera ineficaz.

Valores de configuracio

off: O corte de golpe unico ndo ¢ feito.

on: O corte de golpe unico ¢ feito.

sort: O corte de golpe tinico ¢ executado ao tomar a posi¢cdo mais proxima a ferramenta
como ponto inicial.

4

ﬁl

Ponto de onde o corte comeca
Direcdo do corte

1
[ LOCAL | 104 [6=33)
TOOL SELECT = ———o
CONDITION ——
TEST CUT ——

Pressione a tecla [PAGE+] diversas vezes até que o LCD indique a pagina 3 do MENU
LOCAL.

2
[LOCAL ] 3/4
INTERFACE —
MODE SET —_— (D)
SELF TEST —

Selecione [MODE SET].

3
< MODE SET = 116 [
Z STROKE 7 mm >
MULTI-PASS >
WU M #Pato0FF =

Pressione a tecla [PAGE+] diversas vezes até que o LCD indique a pagina 2 do [MODE
SET].

4
< MODE SET = 216
AUTO VIEW ¥ g
DUMMY CUT +OFF =

OME STROKE £0FF = |(F ()

Especifique uma configuracio para [ONE STROKE] dentre as seguintes:
on, off, sort



=
< MODE SET = 216
AUTO VIEW s>
DUMMY CUT +OFF >
|ONE STROKE  SORT >

Insira os valores de entrada.
Pressione a tecla [END] para inserir os valores de entrada. Caso ndo insira os dados de
entrada, pressione a tecla [CE].



CONFIGURANDO A DIRECAO DE ROTACAO PARA O EIXO DE
COORDENADAS [MODE SET] > [ROTATE]

No caso onde a origem do comando ¢ estabelecida na esquerda inferior da area de corte, ¢
necessario especificar a direcdo de rotacdo para o eixo de coordenada conforme seu CAD.

Valores de configuracio

+90°: Direita inferior da area de corte maxima efetiva.
- 90°: Esquerda superior da area de corte maxima efetiva.

Maximum effective
culting area

X-axis

eixoY
eixo X

Manimmm effective
cuiting ar=a

Y-axis

eixo X
eixo X
eixoY

eixoY

Y-axis

Maximum affective
cuiting area

No caso em que a origem do
comando estiver definida ao
canto esquerdo inferior

No caso onde a dire¢ao da

rotagdo estiver definida em
90°

No caso onde a dire¢ao da

rotagdo estiver definida em -
90°

1

[ LOCAL ]
TOOL SELECT
CONDITION
TEST CUT

1/4 @B
———n

 ———

 ————

Pressione a tecla [PAGE+] diversas vezes até que o LCD indique a pagina 3 do MENU

LOCAL.

2
[ LOCAL ] 3/4
INTERFACE —_—
MODE SET ——
SELF TEST —_—

Selecione [MODE SET].

3
< MODE SET = 116 [Pl
Z STROKE T mm >
MULTI=-PASS ———
WACLUUM =AutoDFF =

Pressione a tecla [PAGE+] diversas vezes até que o LCD indique a pagina 3 do [MODE

SET].
4
< MODE SET = 3/6
ROTATE =90" = [(F1())
COMMAND MGL=IIC 3=
CMD SW | MVALID =

Selecione uma das seguintes como configuracio para [ROTATE]:

+90°, -90°




C:hl: :]
= MODE SET = 3/6
ROTATE =90° =
COMMAMND MGL-11C 3>
CMD SW | NVALID =

Insira os valores de entrada.
Pressione a tecla [END] para inserir os valores de entrada. Caso ndo insira os valores de
entrada, pressione a tecla [CE].



CONFIGURANDO O GOLPE DO CORTADOR [MODE SET] > [Z STROKE]
Para dados de um padro que precisem de freqiiente levantamento/rebaixamento do
cortador tangencial e do cilindro de marcagdo, a quantia de levantamento da ferramenta

deve ser reduzida. Isso reduzira o periodo total necessario para o corte.

Valores de configuracio

7 mm: A ferramenta se levanta 7 mm acima da superficie de um trabalho.
4 mm: A ferramenta se levanta 4 mm acima da superficie de um trabalho.

1
[ LOCAL 114 6=
TOOL SELECT  ——>
CONDITION —
| TEST cuT — |

Pressione a tecla [PAGE+] diversas vezes até que o LCD indique a pagina 3 do MENU
LOCAL.

2
[ LOCAL } 3/ 4
INTERFACE —
MODE SET — | Em)
| SELF TEST — |

Selecione [MODE SET]

3
< MODE SET > 116
Z STROKE sTmm> {F2G)
MULTI-PASS —
| VACUUM +Auto OFF > |

Selecione uma das seguintes como configuracio para [Z STROKE]:
7 mm, 4 mm.

4
(:h:j
< MODE SET > 116
Z STROKE 4Amm>
MULTI-PASS ——
VACUUM sAUtOOFF >
S
[ LOCAL ] 3/4
INTERFACE —
MODE SET —
| SELF TEST —

Insira os valores de entrada.
Pressione a tecla [END] para inserir os valores de entrada. Caso ndo insira os valores de
entrada, pressione a tecla [CE].



CONFIGURANDO A UNIDADE A SER USADA PARA INDICACAO [MODE SET]
> [UNIT]

A unidade a ser usada ao indicar valores numéricos no LCD ¢ especificada.
Valores de configuracio

mm: Valores numéricos sao indicados em milimetros.
polegada (inch): Valores numéricos indicados em polegadas.

1

[LOCAL] 114 |6=()
TOOL SELECT —— >
CONDITION —
_TEST CUT -

Pressione a tecla [PAGE+] diversas vezes até que o LCD indique a pagina 3 do MENU
LOCAL.

2

" [LOCAL] 3/4
INTERFACE ——
MODE SET el GC10))

| SELF TEST —

Selecione [MODE SET].

3

' < MODE SET > 116 6=
Z STROKE = mm =
MULTI-PASS >

| VACUUM +AutoOFF >

Pressione a tecla [PAGE+] diversas vezes até que o LCD indique a pagina 5 do [MODE
SET].

4
< MODE SET = 5/6
PEN ASIGN —
RESERVE
‘UNIT = mm > |7 ED

Selecione uma das seguintes como configuraciao para [UNIT]:
mm, inch.

5

—
s

ERD: |
-

< MODE SET = 516
PEMN ASIGM =
RESERVE

| UNIT inch > |

([LOCAL] 3/4
INTERFACE —

MODE SET =
kSELF TEST

-

Insira os valores de entrada.
Pressione a tecla [END] para inserir os valores de entrada. Caso ndo insira os dados de
entrada, pressione a tecla [cE].



CONFIGURANDO A OPERACAO DE CORTE INICIAL DA LAMINA
ROTATIVA [MODE SET] > [DUMMY CUT]

No caso em que o cortador rotativo for selecionado para ferramenta, uma operagao de corte
¢ realizada fora da érea efetiva de corte de forma a orientar a ponta da 1amina do cortador
rotativo a direcao de avance.

Valores de configuraciao

on: O corte inicial ndo é realizado.
off: O corte inicial é realizado.

A ilustracdo abaixo da a posicdo em que o corte inicial ¢ feito e o tamanho do padrao de

corte inicial.

Ponto de ode o corte comeca
Direcdo do corte

Maximum effective I Y-axis

culting area

X-axis

L.
—3
3 mm

5 mm

Area mdxima efetiva de corte
EixoY
Eixo X

[ LOCAL ] 114
TOOL SELECT ——
CONDITION —
TEST CUT >

Pressione a tecla [PAGE+] diversas vezes até que o LCD indique a pagina 3 do MENU
LOCAL.

2

[ LOCAL] 3/
INTERFACE .
MODE SET

SELF TEST

Selecione [MODE SET].

WOV s




< MODE SET = 1/6 E“-JE'
Z STROKE *7 mim =
MULTI=-PASS ——
WVACUUM sfto0OFF =

Pressione a tecla [PAGE+] diversas vezes até que o LCD indique a pagina 2 de [MODE
SET].

4
(< MODE SET > 216
AUTO VIEW 5>
DUMMY CUT ON > [(=0)

| ONE STROKE #OFF =

Selecione uma das seguintes como configuracio para [DUMMY CUT]:
off, on.

5
EhD ]
[ < MODE SET = 216
AUTO VIEW 15>
DUMMY CUT ON >
_ONE STROKE  =OFF >
I
v
[LOCAL] 3/4
INTERFACE —
MODE SET —_—
| SELF TEST —

Insira os valores de entrada.
Pressione a tecla [END] para inserir os valores de entrada. Caso ndo insira os dados de
entrada, pressione a tecla [CE].



ALINHAMENTO DOS EIXOS MECANICOS A LINHAS IMPRESSAS PAUTADAS
[AXIS ALIGN]

Caso linhas pautadas, como escalas, sejam impressas num trabalho, os eixos mecanicos
(eixo X, eixo Y) do dispositivo precisam ser alinhados a elas.

Para definir os eixos mecanicos, estabeleca primeiro uma origem na linha esquerda pautada
e impressa no trabalho em termos de direcao de eixo X. Em seguida, insira o ponto (ponto
A) da linha pautada direita a ser usado para inserir as linhas pautadas de inclinagao.

Point A
Ponto A
1
e
=
[LOCAL | 114
TOOL SELECT ——
COMDITION e —
TEST CUT >

Fac¢a com que o dispositivo entre no estado LOCAL.
Se o dispositivo estiver no modo REMOTE, pressione a tecla [REMOTE/LOCAL].

Origin
Estabeleca uma origem a esquerda das linhas pautadas impressas no trabalho. Ver
pagina 2.40.

3
[LOCAL] 174 |
TOOL SELECT ———>
CONDITION —
TEST CUT ——a

Pressione a tecla [PAGE+] diversas vezes até que o LCD indique a pagina 3 do MENU
LOCAL.



4

i

[LOCAL ] 4/4

CUT AREA >

AXIS ALIGN —— )
| TOOL SELECT =~ ——>

Selecione [AXIS ALIGN].

5
SICIOVR
[<AXIS ALIGN >  [mm]
00.00 00.00
SPEED FAST > |(=6)
| CUTTER UP > |(= &)

Alinhe a ponta da ferramenta a ponta A.

Opere as chaves de sugestdo para alinhar a ponta da ferramenta a direita das linhas
pautadas do trabalho.

Aumente/reduza a velocidade e levante/abaixe a ferramenta quando necessario até que o
ponto A tenha sido alcangado.

Point A
Ponto A
6
EhD
< AXIS ALIGN = [mm]
91260 61.0
SPEED FAST =
CUTTER UP =

Insira o ponto A.
Pressione a tecla [END] para inserir os valores de entrada. Caso ndo insira os valores de
entrada, pressione a tecla [CE].



EXPANDIR A AREA DE CORTE [EXPANDS]

A funcao de Expandir expande a area de corte.

Em caso de modelo equipado com sensor, e sem usar a funcao de detec¢ao de marcas, ¢
possivel expandir a area de corte em 30 mm.

Essa fungao s6 ¢ compativel com modelos S (com sensor equipado).

‘S *Parausara funcio de deteccio de marca quadrada com o modelo de sensor
equipado, defina OFF.

A | |
CAUTION A o usar uma placa de guia de trabalho de eixo Y, em caso de uso da expansdo em
ON, a placa de guia de eixo Y interrompera a area de corte. Para evitar bater a ferramenta

de cabega B/C e a placa de guia de trabalho, ndo use uma guia de trabalho ou use um pino.

_30mm
| —
Expand ON — _
L] 1 1]
Work guids | : -
pin ’ ,’:'_'-q\\‘}:_:'ﬁ :H";
\ 16mm i
e  Expand OFF L ]
3 |
i/
1
i
25mm |
1 A
Expandir ON
Pino da guia de trabalho
Expandir OFF
Placa da guia de trabalho
1
[LOCAL ] 1/4 | b=E)
TOOL SELECT = ———>
CONDITION _—
TEST CUT —_—

Acesse a pagina 3 do menu LOCAL. Pressione a tecla [PAGE+] diversas vezes.

2
[LOCAL ] 3/4
INTERFACE >
MODE SET —
SELF TEST ——

Selecione [MODE SET].

3
< MODE SET = 1/6
Z STROKE +7 Mm >
MULTI-PASS =
VACUUM =AtoOFF =

Acesse a pagina 6 do MODE SET. Pressione a tecla [PAGE+] diversas vezes.
P
%

* Em caso de modelo sem sensor, a pagina 6 ndo serd mostrada.



< MODE SET = G/ 6
MARK SENSOR  — =
EXPAND OFF—=
RESERVE

Defina [EXPAND]:

OFF/ON.

5

< MODE SET > 6/6
MARK SENSOR ——>
EXPAND OFF—>
RESERVE

Registre o valor.

Pressione a tecla [END] para inserir o valor.

Caso ndo insira os dados de entrada, pressione a tecla [CE].

A tela de confirmag¢ao do movimento da cabega sera mostrada.

6

(ex= | WARNING o | C

HEAD will move

for set of ORG.

- PUSH EMD key -
(TLOCAL] 3/4)
INTERFACE ——
MODE SET ——
SELF TEST ——

Pressione a tecla [END] para iniciar a operacio de origem.

* A cada vez que a configuracdo EXPANDIR for mudada, a operagdo de inicializagdo de
oriegem sera executada.

* Em caso de configuragdo em ON, a configuracao de detec¢do de marcas entra em OFF
automaticamente.

* Para expandir o sensor de marcas, defina a funcdo EXPANDIR em OFF; em seguida,
defina a configuracao de detec¢dao de marcas. Ver pagina 5-2, 5-8.



CAPITULO 5
FUNCAO DE DETECCAO DE MARCA DE REGISTRO

Esse capitulo descreve a fungdo de detec¢dao de marcas de registro.
A detecg@o de marcas de registro s6 ¢ compativel com modelos S (equipados com sensor).

indice

CONFIGURACAO DE DETECCAO DE MARCAS DE REGISTRO 5.2
Como exibir a configuracdo de marcas de registro no LCD 5.2
PRECAUCOES AO PREPARAR DADOS COM MARCAS DE 53
REGISTRO

Tamanho da marca quadrada 53
Tamanho da marca de registro 5.4
A area onde as marcas de registro e os desenhos podem ser arrumados 5.5
Area de ndo-plotagem em volta das marcas de registro 5.6
O tamanho das marcas de registro e a distancia entre elas 5.9
Cor da marca de registro 5.10
Marca de registro borrada 5.10

CONFIGURACAO DA OPERACAO DE DETECCAO DA MARCA DE 5.11
REGISTRO

Precaucdes na detec¢do da marca de registro 5.11
Como exibir a configuracdo de marcas de registro no LCD 5.11
Configuracdes para detecgdo 5.14
CORTE CONTINUO COM MARCA DE REGISTRO 517
INICIALIZAR O AJUSTE DE ESCALA DE MARCA DE REGISTRO 5.18

[SC.CLR]




CONFIGURACAO DE DETECCAO DE MARCAS DE REGISTRO
Essa fung¢do detecta automaticamente uma marca de registro. Use a fung@o para corrigir a
inclinacdo da folha carregada, a posi¢c@o da origem da plotagem e a distancia entre as

marcas de registro; em seguida, corte o contorno da imagem impressa.

Caso a versdo de firmware seja mais antiga que 2.50, a marca de registro sera circular.

! + || L | |
- +
oy || ] ] | m -
Como exibir a configuracio de marcas de registro no LCD
1
[ LOCAL } 1/4
TOOL SELECT =~ ——s
CONDITION
TEST CUT =

Acesse a pagina 3 do menu LOCAL.
Pressione a tecla [PAGE+] diversas vezes.

2
[LOCAL] 1/4
INTERFACE ——
MODE SET —
SELFTEST ——

Selecione [MODE SET]

3
<MODE SET> 16|
Z SIGN(ZM) Tmm
MULTI-PASS >

MR CLILIM ——

-

Acesse a pagina 6 do MODE SET.
Pressione a tecla [PAGE+] diversas vezes.

%
B Em caso de modelo sem sensor, a pagina 6 ndo ¢ mostrada.

4
<MODE SET> 66 |
MARK SAENSOR ———>
EXPAND OFF>
RESERVE
<DETECT SET= 8/ 6
DETECT OFF>
SIZE 10mm
STYLE Squara>

Selecione [MARK SENSOR]

1
e

B Se a funcao [EXPAND] estiver definida como ON, ndo sera possivel selecionar o
sensor de marca.



PRECAUCOES AO PREPARAR DADOS COM MARCAS DE REGISTRO

Ha algumas limitag¢des na preparacdo de dados com marcas de registro. Para fazer uso
integral dessa funcionalidade, leia a instru¢do a seguir com cuidado e prepare os dados com
a marca de registro.

=" % A marca de registro aqui descrita tem a finalidade de detectar a inclina¢ao da
folha e os tamanhos nos eixos X e Y. Nao ¢ uma marca para decoracio.

Tamanho da marca quadrada.

Cada lado do diametro da marca quadrada deve estar dentro do limiar de 5 a 30 mm
(incrementos de 5 mm). Consulte [tamanho das marcas de registro e distancia entre elas]
(ver pagina 5.9) para ter informagdes sobre o relacionamento entre os dados e o tamanho de
um lado de uma marca de registro.

] [
o

Mo A e A

5 —30mm




Tamanho da marca de registro

Cada lado da marca de registro unica deve ter entre 5 ¢ 30 mm.

Cada lado da marca de registro dupla deve ter entre 10 ¢ 30 mm.

A espessura de linha da marca devera ser igual ou maior que 0,2mm e igual ou menos que
0,5mm.

Consulte [tamanho das marcas de registro e distancia entre elas] (ver pagina 5.9) para ter
informagdes sobre o relacionamento entre os dados e o tamanho de um lado de uma marca
de registro.

e “

/ 5 to 30mm
—

| 10 to 30mm |

3 bo 10mm

0.2 o 0.5mm




A area onde as marcas de registro e os desenhos podem ser arrumados

A posicao inicial TP1 deve estar 10mm ou mais distante da borda esquerda do trabalho, e
30 mm ou mais distante da area de corte disponivel.

Ower 30mm naeded from Within 20mm needad i
plotting permitted ares piotting permitied ares
Ower 10mm needed from J:i
plotting permitied area
E =
o 2
2s
cE
£ o
1 (=%
-2
=
n
I, IR
...|.|....T M
Over 10mm needed fom media lefl edge

[

[ ]

Mais de 30 mm necessarios da drea de plotagem permitida
Dentro de 20 mm necessarios da drea de plotagem permitida
Mais de 10 mm necessarios da drea de plotagem permitida
A drea onde a plotagem é permitida

Mais de 10 mm necessarios da drea de plotagem permitida
Mais de 10 mm necessarios da borda esquerda da midia

Over 30mm naeded rom Within Z0mm neeged from
plotting permitted area plotting permitied arsa
Cavar 10mm neasad from J‘
plotting permitied araa H
Es
E =
The area where iE
plotting is permitted :E
EE&
= m
BE
|'|_:| s s
TP t
Over 10mm needed fom medis laft edga |_

Mais de 30 mm necessarios da area de plotagem permitida
Dentro de 20 mm necessarios da darea de plotagem permitida
Mais de 10 mm necessarios da area de plotagem permitida
A area onde a plotagem é permitida

Mais de 10 mm necessarios da area de plotagem permitida
Mais de 10 mm necessarios da borda esquerda da midia



Area de nio-plotagem em volta das marcas de registro

Nao deve haver dados ou residuos em volta da marca de registro; caso contrario, uma
origem errada pode ser detectada ou um erro de leitura de marca pode ocorrer.

slde,
. Se uma origem incorreta de marca for detectada, o corte sera feito numa area errada.

10mm Square mark size (5 fo 30mm)
: i
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
: : Square Mark

10|11|£ /

Mo-plotiing area Square mark origin
10 mm Tamanho da marca quadrada
Marca quadrada
Area de ndo-plotagem Origem da marca quadrada
Single Double
| | | | | |
— | | | | L
Mark Mark 1 ]
Mark size (}rigin : Drigin \‘:’ Mark size
Mark Mo plotting area Mark
Unica Dupla
[FIGURA] [FIGURA]
Tamanho da marca Tamanho da marca
Origem da marca Origem da marca

Marca Area de ndo-plotagem Marca



Exemplo da causa de detecciio errénea 1:

Modelo da impressao off-set desalinhado.

B % Ao imprimir com offset, a marca quadrada ¢ impressa em uma cor.

f |
Detected mark origin

. . _.: Mark Dgin

Origem da marca detectada
Origem da marca

Exemplo da causa de detecciio errénea 2:

A distancia entre marcas quadradas (TP3 do padrao A e TP1 do padrao C, ou TP2 do
padrao A e TP1 do padrao B) ¢ menor que 10 mm.

TP3 TP4
Pattern C
™ P2
H B |
Maora than 10mm
| H B |
TP3 TP4
Fattem A Patiern B
M TP2 TP1 TP2

| W_F H

Maora than 10mm

Padrao C

Mais de 10 mm

Padrao A Padrdo B
Mais de 10 mm



Exemplo da causa de detecciio errénea 3:

A distancia entre marcas de registro (TP2, TP1, TP4 ¢ TP2) é menor que o tamanho da
marca.

4 L 1 L

/Na plotting area

e L SN N i Space larger than the mark
1 length

-
oL

S <
-

than the mark
ength

No plotting anea

Area de ndo-plotagem
Espago maior que o tamanho da marca
Area de ndo-plotagem
Espago maior que o tamanho da marca



O tamanho das marcas de registro e a distancia entre elas

O tamanho (B) de uma marca de registro adequada a distancia (A) entre a marca ¢
mostrado abaixo. Se o tamanho da marca (B) for muito pequeno com relagdo a distancia
(A), as marcas podem ndo ser detectadas corretamente. Certifique-se de preparar as marcas

de registro com um tamanho adequado.

N

H

menos que 200

500

1000

1000 e mais

w| >

10

15

20

30




Cor da marca de registro

Branco ou preto sdo recomendados como cor da marca de registro.

Outras cores podem ser detectadas. No entanto, certifique-se de ndo usar a mesma cor da
midia (trabalho).

E recomendado confirmar de antemao se a marca de registro é detectada.

A marca de registro ndo sera detectada corretamente caso haja um padrio forte e brilhoso
(linha de fibra) no trabalho, ou dependendo da cor da midia.

Black mark White mark
[ | [ |
Recommend
[ | [ |
Media ' Red Media : Red
Mark : Red Mark : Blue
[ | [ |
[ | [ |
Marca negra Marca branca
[FIGURA] Recomendado [FIGURA]
Midia: vermelha Midia: vermelha
Marca: vemelha Marca: azul

Marca de registro borrada

Se a marca estiver borrada, uma origem de marca erronea pode ser detectada, resultando
assim num corte desviado.




CONFIGURACAO DA OPERACAO DE DETECCAO DA MARCA DE REGISTRO

Precaucées na deteccio da marca de registro

* Para garantir que a distancia entre as marcas de registro sera igual ao tamanho do
corte, insira a distancia entre as marcas impressas encontrada pela fun¢ao de detecgao de
marcas. (DIST.REVI, ver pagina 5.10).

* ApoOs fazer a detecgdo das marcas, plotadora definira a origem no local TP1. Vocé
pode alterar a posi¢do da origem a um local diferente usando as chaves de sugestao; a
origem no novo local substituira a origem em TP1.

* A fun¢do de rotagdo ¢ ineficaz nesse caso.

* A funcdo STROKE ¢ ineficaz nesse caso.

Como exibir a configurac¢io de marcas de registro no LCD

1
<DETECT SET> 1We
DETECT OFF>
SIZE 1 0=
STYLE Square>

Acesse [DETECT SET].
(ver pagina 5.2)

2
<DETECT SET> 172
DETECT OFF> |& @)
SIZE 10mm= |(=an
STYLE Square> | (=)

Defina a deteccdo, [DETECT], o tamanho [SIZE] e estilo [STYLE].

3
- EMII—@
<DETECT SET> wa2|—
DETECT 1pt=>
SIZE 1 O =
STYLE Square>

Pressione a tecla [PAGE+] diversas vezes para mostrar a pagina 2 do menu [DETECT
SET].

[<DETECT SET> 1/ 2
L R
Fz (a))
A | SCALE OFF>| (5%

Defina [X COPY], [Y COPY] e [SCALE].

5
Pressione a tecla [END] para registrar a
configuracio.
Caso ndo queira registrar, pressione [CE].



Configuracoes para deteccio de marcas

Faga as configuragdes das seguintes fungdes para detectar a marca de registro.

Detectar marca quadrada: Quanto mais alto for o nimero de pontos detectados, mais alta
sera a precisao de corte. Selecione “1pt” quando estiver usando o FineCut.

Configuracio Descricao
Off Selecione essa configuracao para cortar uma folha normal, ndo para
cortar o contorno. Se a configuracdo Expandir estiver ativada, essa
configuragdo serd automaticamente definida como OFF.
Ipt Detecta o TP1. Somente define a origem.
2pt Detecta duas marcas de registro TP1 e TP2. Faz a compensagao de
inclinagdo e de escala na dire¢ao Y.
3pt Detecta trés marcas de registro, TP1, TP2 e TP3. Faz a compensagao de
inclinagdo e a compensacdo de escala Y no trabalho, dire¢do X e
direcao Y.
4pt Detecta quatro marcas de registro, TP1, TP2, TP3 e TP4. Faz a corre¢ao
de inclinagdo e a compensacao de escala em quatro pontos.
Tamanho:
Configuracio Descriciao
5a30 mm Definir o tamanho lateral da marca de registro.
Lado Diregao Diregao
Formato:
Configuracio Descriciao
Quadrada Selecione o formato da marca de registro dentre os 3 tipos abaixo.
Unica
Dupla B B 1 L d +— L
bt
[ H 1 r n B = B
Quadrada Unica Dupla




Copia X, copia Y [X COPY], [Y COPY]:

Configuracio

Descricao

1a99

Eficaz quando o mesmo padrao ¢ multi-impresso em intervalos
regulares. Corta automaticamente o numero predefinido de folhas ao
mesmo tempo em que detecta consecutivamente as marcas de registro
com base nos primeiros dados.

Quando o nimero de copias puder ser definido no software aplicativo,
como no FineCut fornecido, defina o valor em [1].

SCALE: Selecione “OFF" ao usar o FineCut.

Configuracio Descricao

OFF A plotadora ndo fard a compensacao de escala ao detectar a marca de
registro.

AFTER Com essa configuragdo, insira os dados de tamanho X e Y depois de
executar a deteccdo de marcas de registro e faca a compensagao de
escala (ver pagina 5.12).
Se a detecg¢ao de marcas estiver definida para “1pt”, a compensacao de
escala ndo serd feita.

BEFORE Com essa configuragao, insira os dados de tamanho X e Y antes de

executar a detecgao de marcas de registro e faca a compensagao de
escala (ver pagina 5.12).

Se a detec¢ao de marcas estiver definida para “1pt”, a compensagao de
escala ndo sera feita.




Configuracoes para detec¢io

Certifique-se de que o trabalho ndo est4 enrugado.
Ao usar um software de corte que nao tenha fungao de marca, use um trabalho que nao
tenha manchas ou imagens nas areas TP1, TP2, TP1-TP2.

Verifique a inclinacio da folha com um apontador luminoso

Pressione [REMOTE/LOCAL] no modo de sugestao, e a o apontador luminoso se acendera.
Mova o carrinho entre TP1 e TP3 com uma chave de sugestio para verificar a inclinagdo da
dolha em comparagao a linha do apontador luminoso. Corrija a inclinagdo da folha ao
alinhar com a linha.

Moving line of the
light pointer

Inclinagdo da folha
Linha de movimento do apontador luminoso



Como detectar a Marca de Registro

1
Defina o trabalho a plotadora.
2
T
| EMD ]
7 b A
[LOCAL] 1/ 4
TOOL SELECT ——
CONDITION —
TEST CUT —

L. -

~

<DETECT SET=
Set LED Pointer
SPEED AUTO=
LOWER LEFT -> |

Pressione a tecla [END] no modo [LOCAL].
Exiba as alteragdes no modo de deteccao de marcas [DETECT].

3
Arcund Centar
A1
Singla Diouble

LED detect point

Em volta do centro

TP1
Unica Dupla
Ponto de detec¢cao LED

Mova e alinhe o apontador luminoso aao centro da linha vertical TP1 precisamente,
com uma chave de sugestio. Em caso de marca quadrada, mova em volta do centro.

* Se a configuracdo [SPEED] estiver definida como AUTO, a velocidade se alterara
automaticamente quando a chave de sugestao for pressionada.

r
=, =

* Pressione a tecla [F3+] para mover a cabega ao ponto LL (esquerda inferior).
4
™
| Emo )
LR
<DETECT SET=
Set LED Pointer
SPEED AUTO=
LOWER LEFT >

Pressione a tecla [END].
Inicie a detec¢do de uma marca de registro.



* Quando uma detec¢do de marca de registro falhar, um erro serd mostrado. Redefina o
trabalho a plotadora.

* Se a configuracao [SCALE] estiver definida como “BEFORE”, a etapa 5 no LCD sera
mostrada antes da deteccao da marca de registro.

5
<SCALE SET>
1-2 (X) 400.8> |F &)
1-3 () 149.1> [ o)

ApOs a deteccdo da marca de registro, exiba as alterac6es em Compensacio de Escala.
Caso os dados e o tamanho detectado sejam diferentes, faca a configuracio usando as
teclas [F1+] e [F2+].

Y¥=150.0

X=400.0
=" * Se a funcdio [SCALE] estiver definida como OFF, a op¢éo [SCALE SET] ndo sera
mostrada.
* Se a fungdo [MARK DETECT] estiver definida como 2pt, o tamanho X ndo sera
mostrado.
* Se a fungdo [MARK DETECT] estiver definida como 1pt, a op¢ao [SCALE SET] nao
sera mostrada.

6
[} EMD |
<SCALE SET>
1-2 (X) 400 8>
1-3 (Y) 149.1>

Pressione a tecla [END].

A plotadora voltard ao modo LOCAL.

Caso seja pressionada a tecla [cE], a configurag@o de escala sera invalidada.

8" * Se [SCALE] for definida como “BEFORE”, a detec¢io de marcas comecara no
momento em que a tecla for pressionada.



CORTE CONTINUO COM MARCA DE REGISTRO

Ao usar o software de corte “FineCut", o corte continuo esta disponivel. A marca de
registro em dados impresso deve se dar numa Unica configuragdo.

1

Fargiar il
— oopaew | Ses
HE = @

I B ot ke Sarch Prsitin

e N

Faca a configuracio do FineCut e comece a plotagem.
Selecione 0 modo tnico [SINGLE MODE] e defina o nimero de repeti¢des.
Para configuragdes mais detalhadas, consulte o manual de operagao do FineCut.

2

[ REMOTE]

Exchange SHEET
VAC :  Resume
CE : Abort

Quando corte da primeira pagina for finalizado, mude o trabalho e pressione [VAcuuM].
Se vocé pressionar a tecla [CE], o corte continuo sera interrompido.

3

[ [ REMOTE]

Set LED Pointer

SPEED AUTO>
Head Move to LL =

<F

[ REMOTE]
= Auto Copy Modes
213
o

Detecte a marca de registro (ver pagina 5.12).
Uma vez que a deteccdo de marca de registro estiver feita, a copia serd iniciada. Repita a
etapa 2 e 3 até o numero de repeti¢ao especificado.

4
[ LOCAL] 14
TOOL SELECT = ———>
CONDITION ——
TEST CUT —_—

Quando o corte for concluido, volte a posi¢cao inicial automaticamente, e depois volte a
[Modo Local].



INICIALIZAR O AJUSTE DE ESCALA DE MARCA DE REGISTRO [SC.CLR]

Ao usar um software de corte que ndo seja o “FineCut”, serd necessario inicializar o valor
de ajuste apos o corte. A funcdo [SC.CLR] iniciard o valor de ajuste de eixo e o valor de
ajuste de escala.

Caso o corte seja feito com dados onde ndo ha marca de registro posicionada sem se iniciar
o valor de ajuste, o corte podera ficar desalinhado.

1
I-" T
([LOCAL] 1wWa]
TOOL SELECT =~ ———=
COMDITION —
TEST CUT ——

Caso o dispositivo esteja no modo REMOTE, pressione a tecla [REMOTE/LOCAL] para
entrar no modo LOCAL.
Durante o processamento, havera interrupgao.

2
[ [LOCAL] ElTo)
DATA CLEAR S——
COPY —
VIEW =

Acesse na pagina 2 do menu LOCAL.
Pressione a tecla [PAGE+] diversas vezes.

3
[ LOCAL ] 274
DATA CLEAR — | E)
COPY —_—
VIEW —

Selecione [DATA CLEAR].
Pressione a tecla [F1+].

4
[l ]ir] "I-J:

r
<DATA CKEAR=> 11
END KEY to START
CE KEY to CAMCEL

| ORGkey to SC.CLR

—
"\U/"

[ [LOCAL] 24
DATA CLEAR — =
COPY —_—
VIEW —

Execute a opcao [ORGkey TO SC.CLR]
Para cancelar a operacao [SCALE CLEAR], pressione a tecla [cg] e volte a etapa 2.



CAPITULO 6
AUTO-TESTE

Esse capitulo descreve a fungdo de “auto-teste”.

INDICE

CONFIRMACAO DA QUALIDADE DO CORTE SOMENTE PELA 6.2
UNIDADE UNICA DO DISPOSITIVO [SELF TEST]

Qualidade de corte * / Amostra * * */ Corte em circulo R = * * 6.3
TESTE DE DESCARTE [SELF TEST] 6.5
Executando o descarte de dados 6.5
Execug¢ao do descarte de parametros 6.7




CONFIRMACAO DA QUALIDADE DO CORTE SOMENTE PELA UNIDADE
UNICA DO DISPOSITIVO [SELF TEST]

A funcao de “auto-teste”

* Consulte o Apéndice C para obter exemplos.

Itens de auto-teste

Descricao

CUT QUALITY 1

O dispositivo comega a usar a ferramenta selecionada através da funcdo de
sele¢do de ferramenta. O exemplo usado é um emblema familiar consistindo em

diversos segmentos lineares.

CUT QUALITY 2

O exemplo usado ¢ um padrdo para a industria téxtil. O dispositivo primeiro
plota as linhas internas do padrdo. Em seguida, corta as linhas externas. (Eficaz

para todos os modelos de cabeca, com exce¢do do modelo P).

ASCII DUMP O dispositivo plota os dados transmitidos do computador com o codigo ASCII.
Isso ¢ feito para verificar se ndo ha condi¢des anormais nos dados.

SAMPLE (COATED) Este auto-teste ¢ executado ao criar uma amostra de material de papel com
cobertura (com aproximadamente 0,5 mm de espessura). Primeiramente, o
dispositivo faz a marcagdo; em seguida, corta a placa com cobertura em todo o
formato externo do padrdo. Para aplicar este teste, uma placa com cobertura de
tamanho igual a (ou maior que) A4 ¢é necessaria. (Eficaz apenas no modelo TD).

Sample (E Este auto-teste ¢ feito ao criar uma amostra de material de papel com placa de

CORRUGATED) fibra corrugada E (com aproximadamente 2 mm de espessura). Primeiramente, o
dispositivo faz a marcac@o; em seguida, corta a placa com cobertura em todo o
formato externo do padrdo. Para aplicar este teste, uma placa com cobertura de
tamanho igual a (ou maior que) A3 ¢ necessaria. (Eficaz apenas no modelo TD).

Sample (B Este auto-teste ¢ feito ao criar uma amostra de material de papel com placa de

CORRUGATED) fibra corrugada B (com aproximadamente 3 mm de espessura). Primeiramente, o
dispositivo faz a marcagdo; em seguida, corta a placa com cobertura em todo o
formato externo do padrdo. Para aplicar este teste, uma placa com cobertura de
tamanho igual a (ou maior que) A2 ¢ necessaria. (Eficaz apenas no modelo TD).

R=3 O dispositivo corta um circulo com raio de 3mm.

R=5 O dispositivo corta um circulo com raio de Smm.

R=10 O dispositivo corta um circulo com raio de 10mm.

R=20 O dispositivo corta um circulo com raio de 20mm.

R=150 O dispositivo corta um circulo com raio de 50mm.

R=100 O dispositivo corta um circulo com raio de 100mm.

PARAMETERS DUMP O dispositivo plota um padrao conforme as condi¢des de corte estabelecidas

independentemente nele.

Qualidade de corte * / Amostra * * */ Corte em circulo R =* *

A seguir, veja uma descri¢ao de como executar as fungdes de auto-teste.
Ao executar o teste de qualidade de corte e o teste de amostrar, a funcdo de atribuicdo de




numero a caneta serad eficaz. E necessario, no entanto, definir os valores relacionados aos

valores iniciais.

N° da caneta T TD/(TF)
1 Cabeca B B
Ferramenta Cortador 1 Cortador 1
2 Cabeca B C
Ferramenta Cortador 1 Cilindro 1
3 Cabeca B B
Ferramenta Cortador 1 Cortador 1
4 Cabega A C
Ferramenta Cortador 1 Cilindro 1
5 Cabega A A
Ferramenta | Cortador Rotativo Cortador
rotativo
6 Cabeca A A
Ferramenta Canecta Canecta
1
Estabeleca uma origem num local onde o auto-teste sera feito.
(Ver pagina 2.40).
2
‘[ LOCAL ] 1/4 =03
TOOL SELECT >
CONDITION —
_TEST CUT —

Acesse a 3" pagina do menu LOCAL na tela.

3
[LOCAL ] 3/4
INTERFACE —_—
MODE SET _—
| SELF TEST > (RE)

Selecione o auto-teste [SELF TEST].

< SELF TEST > 115
PATTEN CUT 1 ———>
PATTEN CUT 2 ———> (=G
| DATA DUMP

[< SELF TEST = 2/5
SAMPLE —
SAMPLE —_
| SAMPLE -
(< SELF TEST > 35

CIRC CUT R=3 ——> [BE)
CIRC CUT R=5 ——>
|CIRC CUT R=10 ——>
< SELF TEST = 45

CIRC CUT R=20 ——>
CIRC CUT R =50 ——> [(R{&)
CIRC CUT R=100 —> | &)
< SELF TEST = 5/5
PARAMETER DUMP ——=>




Acesse a amostra a ser executada na tela.
A tela de auto-teste consiste de cinco paginas.

Pressione a tecla [PAGE+] para acessar uma pagina que contenha uma amostra a ser
executada no LCD.

5

[<PATTN CUT 1> 1/1
END KEY to START
CE KEY to CANCEL

L

Selecione a amostra a ser executada.
O LCD ilustrado ¢ dado quando a op¢ao [PATTERN CUT 1] ¢ selecionada.

6

(<pATTN CUT 1> 1/1 |
END KEY to START
CE KEY to CANGCEL

L -

<

.
[LOCAL] 3/4
INTERFACE >
MODE SET ——
| SELF TEST >

Execute o auto-teste.

Pressione a tecla [END] para executar a fun¢do. Caso nao queira executa-la, pressione a
tecla [cE].



TESTE DE DESCARTE [SELF TEST]
Executando o descarte de dados

Prepare uma caneta e uma folha de papel de tamanho A3 ou maior. Caso o tamanho do
papel seja menor que A3, o dispositivo plotard um padrao além do papel.

Quando essa configuracdo for selecionada, a ferramenta sera automaticamente trocada para
uma caneta. Certifique-se de instalar anteriormente uma caneta a cabeca A.

1
Selecione uma caneta para a ferramenta
usando a funcao de selecao de ferramenta.
(Ver pagina 2.20).

2

Coloque uma folha de papel A3 — ou maior — em orientacdo de paisagem no
dispositivo.

Origin

Origem
Estabeleca uma origem no canto esquerdo do papel.

4
([LOCAL] 114 6=
TOOL SELECT -
CONDITION s
\TEST CUT >

Acesse a 3" pagina do menu LOCAL na tela.

5

[LOCAL] 3/4
INTERFACE —
MODE SET =
SELF TEST —— e

Selecione [SELF TEST].



6

(< SELF TEST > 115
PATTEN CUT 1 —>
PATTEN CUT 2 o)
| DATA DUMP

Selecione o descarte de dados [DATA DUMP].

7

(<PATTN CUT 1> 171
END KEY to START
CE KEY to CANCEL

Execute o descarte de dados [DATA DUMP].
A ferramenta se desloca a esquerda superior do papel.

8

< DATA DUMP = 111

A3 LOCAL CONFIR —— —=
‘UPFER LEFT SET

| "MARGIN 10* 10 mm

Verifique a posiciao do papel.

Certifique-se de que a ponta da caneta jaz sobre a esquerda superior do papel. Caso a ponta
da caneta esteja posicionada em qualquer outra posi¢ao além da esquerda superior do papel,
alinhe a esquerda superior do papel a ponta da caneta.

9

i
< DATA DUMP = 171
A3 LOCAL CONFIR  —= (a1 (D)
‘UFPER LEFT SET
L “MARGIN 10° 10 mm

Execute o descarte de dados [DATA DUMP].
A maquina plota conforme as condi¢gdes de comunicagdo e para.

10
Transmita os dados do computador ao dispositivo.
O dispositivo plota os dados transmitidos do computador com o cédigo ASCII.

Ay,
JEL * Para abortar, pressione a tecla [REMOTE/LOCAL] para interromper temporariamente a
operagdo; em seguida, execute a fun¢do de limpeza de dados.



Execucio do descarte de parametros

Prepare uma caneta e uma folha de papel de tamanho A3 ou maior. Caso o tamanho do
papel seja menor que A3, o dispositivo plotard um padrdo além do papel.

Quando essa configuracdo for selecionada, a ferramenta sera automaticamente trocada para
uma caneta. Certifique-se de instalar anteriormente uma caneta a cabega A.

1

Selecione uma caneta para a ferramenta usando a func¢io de selecio de ferramentas
(ver pagina 2.20).

Origin marker label

Selo do marcador de origem

Coloque uma folha de papel A3 (ou maior) em orientacdo de paisagem no dispositivo
enquanto alinha a esquerda inferior do papel ao selo do marcador de origem.
Certifique-se de alinhar o canto inferior esquerdo do papel ao selo do marcador de origem
anexo a esquerda inferior do painel de corte.

3

[LOCAL] 114 =)
TOOL SELECT = —m>
CONDITION >

| TEST CUT —_—

Acesse a 3" pagina do menu LOCAL.

4
([LOCAL ] 3/4
INTERFACE N
MODE SET ——s
|SELF TEST s |E®

Selecione [SELF TEST]

5

(< SELF SET > 115
PATTN CUT 1 —— >
PATTN CUT 2 = ——>

l_I:I-JI!'.TJIT'. ouMP > [(FE)

Acesse a quinta pagina da tela de auto-teste no LCD.

6

'« SELF SET > 5/5
PARAMTR DUMP ———> |(F1 ()

Selecione o descarte de parametros [PARAMETER DUMP].



7
Execute o descarte de parametros [PARAMETER DUMP]

A cabeca se move a esquerda superior do papel para comecar a plotar os parametros.

ld
e

“E" * Para abortar, pressione a tecla [REMOTE/LOCAL] para interromper temporariamente a
operagdo; em seguida, execute a fungao de limpeza de dados.



APENDICE
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A. SUBSTITUINDO AS PONTAS DAS LAMINAS

A seguir, veja a descri¢do de como substituir as pontas de ldminas do cortador tangencial e
rotativo.

Lamina do cortador tangencial

Siga o procedimento descrito abaixo para trocar a lamina especial e a lamina de ago de alta
velocidade.

camied Mantenha seus dedos longe da ponta da lamina. Tocar a lamina pode ferir seus
dedos.

Aperte a ponta da lamina de ago de alta velocidade usando o manipulador fornecido com o
dispositivo como acessorio.

Apertar o topo garantird a instalagdao segura da lamina no suporte. Apertar a ponta da
lamina (para arredonda-la) melhorard a durabilidade.

N -K N

| | - ‘:‘;L\ ':“;-'\H-" e
N ' N4

Round the blade tip. Grind the sloping section.
Arredondar a ponta da 1amina Amolar a se¢do de inclinacao
Esfregue sutilmente a ponta da ldmina com o manipulador, verificando o qudo lisa ela esta.

-

.

N
H.ar_d. lapper

Manipulador



Cutter stopper

-

Trava do cortador
Solte a trava do cortador.
Vire a trava do cortador em sentido anti-horario para solta-la.

2

Substitua a ponta da limina por uma nova.

Segure a ponta da ldmina com um par de pingas fornecido com o dispositivo como
acessorio.

Insira a ponta da lamina, verificando cuidadosamente a orienta¢do da ponta da lamina.

L=
S - SR — -

LE[Ew
T

0

[[

Insira a ponta da 1amina conforme ilustrado no esquema a esquerda.

Aperte a trava do cortador.
Vire a trava do cortador em sentido horario para aperta-la.

4
Ajuste a quantia de projecio da ponta da l1Amina.
Consulte a explicacao dada em “Ajustando a lamina”. Ver pagina 2.12.



Lamina rotativa

Siga o procedimento abaixo para substituir a ponta da lamina do cortador rotativo.

1 Trava

Solte a trava.
Vire a trava em sentido anti-horario para solta-la.

2

Holder A

é;.}' Holder B

Adjusting knob

Suporte A

Suporte B

NOo de ajuste

Virando o no de ajuste em sentido anti-horario, remova o suporte B do suporte A.

Z

Substitua a ponta da l1Amina por uma nova, usando um par de pincas.



Virando o n6 de ajuste em sentido horario, coloque o suporte B no suporte A.

Aperte a trava.
Vire a trava em sentido horario para aperta-la. Consulte a explicacdo dada em “Ajustando a
lamina”. Ver pagina 2.13.



B. ESTRUTURA DO MENU LOCAL

Modelo de cabeca T

1/4

2/4

3/4

= TOOL SELECT

— CONDITION

TEST CUT

DATA CLEAR ——

— SINGLE COPY

= VIEW

== INTERFACE

PEN

HEAD A L TOOL

TOOL ———

SWIVEL

HEAD B TOOL 0 CUTTER 1, 6 CUTTER 2
PEN SPEED 2,5, 10, 15, 20, 25, 30, 35,
40, 45, 50 (cm/s)
SWIVEL — PRESSURE 20 ~400 (g)
— ACCELE (ACELERACA0) ——0.1 ~ 0.5 (G)
0 CUTTER 1 ~2 R5 SPEED OFF, 1, 2 (cm/s)
— R10 SPEED OFF, 1,2,3,4,5 (cm/s)
—— R15 SPEED OFF, 1,2,3,4,5,10 (cm/s)
R20 SPEED OFF, 1,2,3,4,5, 10,
END, CE 15 (cm/s)
— R30 SPEED OFF, 1,2,3,4,5,10, 15,
20 (cm/s)
END, CE, ORG — R40 SPEED OFF, 1,2,3,4,5,10, 15, 20,
25 (cm/s)
END, CE 25,30 (cm/s)
L R100 SPEED OFF, 1,2,3,4,5,10, 15, 20,
25,30, 35 (cm/s)
LOWER RIGHT
LOWER LEFT SPEED 2,5, 10, 15, 20, 25, 30, 35,
40, 45, 50 (cm/s)
— PRESSURE 20 ~ 400 (g)
— OFFSET 0.00 ~ 2.50 (mm)
L ACCELE (ACELERAGAO) ——0.1 ~0.5 (G)
SPEED 2,5, 10, 15, 20, 25, 30, 35,
40, 45, 50 (cm/s)
— PRESSURE 300 ~ 1500 (g)
“— ACCELE (ACELERACA0) ——0.1 ~0.5 (G)
FRONT OFFSET 0.00 ~2.50 (mm)
— END OFFSET 0.00 ~2.50 (mm)
— UP ANGLE 0~180(°)
— 1 RING DISTANCE ——0.00 ~ 2.50 (mm)
PRESS CORRECTION—0 ~ 500 (g)
RS SPEED OFF, 0,5 (mm/s),
0.1,0.2,0.5, 1.0, 2.0 (cm/s)
— R10 SPEED OFF, 0.5 (mm/s),
0.1,0.2,0.5, 1.0, 2.0 (cm/s)
— R15 SPEED OFF, 0.5 (mm/s),
0.1,0.2,0.5, 1.0, 2.0 (cm/s)
BAUD RATE 1200, 2400, 4800, 9600, 19200 (BPS)
— DATA BITS 7, 8 (bit)
PARITY NO PARITY, EVEN, ODD
— STOP BITS 1,2 (bit)
— HANDSHAKE ———— HARDWARE, X CODE, ENQ/ACK, SOFTWARE



— MODE SET

3/4

=r= SELF TEST

= CUT AREA

4/4 |~ AXIS ALIGN

== TOOL
ADJUST

— ONE-STROKE—————— OFF, ON, SORT

ROTATE +90,-90 (°)

— COMMAND——— MGL-IIC3

— CMD (COMMAND SWh— VALID, INVALID

Z STROKE 7,4 (mm)
—MULTI-PASS
PRESS 3rd
— VACUUM AutoOFF, Panel OFF
AUTO VIEW OFF, 1s, 3s
I DUMMY CUT OFF, ON

MULTI-PASS— OFF, 5, 15, 30, 45, 60 (Seg)

ESS Ist

—— OFF, 300 ~ 1000 (g)

PRESS 2nd—— OFF, 300 ~ 1000 (g)

—— OFF, 300 ~ 1000 (g)
PRESS 4th —— OFF, 300 ~ 1000 (g)
PRESS 5th —— OFF, 300 ~ 1000 (g)

(Somente modelo com sensor)

PATTERN CUT 1

OH UNIF INITIAL VALUE,
SET VALUE
— ORIGIN CENTER,
LOWER LEFT
— GDP 0.025,0.010 (mm)
PEN ASSIGN
— UNIT MM, INCH
SHAPE
MARK SENSOR X COPY
(Somente modelo com sensor) Y COPY
— EXPAND ON, OFF SCALE

TOOL— SWIVEL

—PEN1~6 —|:HEAD A-ETOOL— PEN

HEAD B—TOOL— 6 CUTTER 1,

6 CUTTER 2

MARK DETECT - OFF, 1pt, 2pt, 3pt,

4pt,

MARK SIZE —— 5 ~ 30 (mm)

Quadrada, Unica, Dupla

—1 1099
—— 1 t099
—OFF, AFTER,

BEFORE

—4.00 ~+4.00
—4.00 ~ +4.00

—4500 ~ +4500

+33.00 ~+41.00
+50.00 ~ +58.00

-20 ~+20 (°)
-20 ~+20 (°)
-9.8~49.8 (°)
-9.8~+9.8 (°)
-9.8~49.8(°)
Ativar, Desativar

-99.9 t0 +99.9 (mm)

— PATTERN CUT 2
— DATA DUMP (ASCII) A LENG (LENGTH) —
SAMPLE 0.5 mm B
— SAMPLE 1.0 mm — TEST PATTERN
— SAMPLE 1.5 mm CUTTER 0
— CIRCLE Ri3 —PATTERN NO. —— 1,2
CIRCLE R=5 L — TEST PATTERN
— CIRCLE R=10 CUTTER X
_ CIRCLE Rizo I CUTTER Y
CIRCLE R=50 — TEST PATTERN
— CIRCLE R=100
—— PARAMETER DUMP R<5
—5 =R<10
L— TEST PATTERN
LL —UR 10 =R <20
20 =R <50
L TEST PATTERN
B TOOL ADJUST LR =100
RESERVE L —TEST PATTERN
ARC 0
CIRCLE 6 CORRECTION—B
LIGHT POINTER POINTER X
—POINTER Y

(Somente modelo com sensor)

— TEST PATTERN

99.9 to +99.9 (mm)



Modelo de cabeca TD/TF

1/4

2/4

3/4

== TOOL SELECT ———— HEAD A TOOL PEN, SWIVEL
— HEAD B TOOL 6 CUTTER 1, 6 CUTTER 2
— HEAD C TOOL ROLLER 1, ROLLER 2, ROLLER 3, ROLLER 4,
R. CUTTER 1, R. CUTTER 2
— CONDITION — PEN SPEED 2,5, 10, 15, 20, 25, 30, 35,
40, 45, 50 (cm/s)
— SWIVEL — PRESSURE 20 ~400 (g)
L ACCELE (ACELERACAO) ——0.1 ~0.5 (G)
— 0 CUTTER 1 ~2 RS SPEED OFF, 1, 2 (cm/s)
L R10 SPEED OFF, 1,2, 3, 4,5 (cm/s)
— 0 CUTTER 1 ~4 — R15 SPEED OFF, 1,2,3,4,5,10 (cm/s)
R20 SPEED OFF, 1,2,3,4,5, 10,
— R.CUTTER 1 ~2— 15 (cm/s)
— R30 SPEED OFF, 1,2,3,4,5, 10, 15,
TEST CUT END, CE 20 (cm/s)
— R40 SPEED OFF, 1,2,3,4,5,10, 15, 20,
25 (cm/s)
DATA CLEAR ———— END, CE R50 SPEED OFF, 1,2,3,4,5,10, 15, 20,
SINGLE COPY —— END, CE L R100 SPEED OFF, 1,2,3,4,5,10, 15, 20,
25,30, 35 (cm/s)
= VIEW LOWER RIGHT,
LOWER LEFT SPEED 2,5, 10, 15, 20, 25, 30, 35,
40, 45, 50 (cm/s)
+— PRESSURE 20 ~ 400 (g)
—— OFFSET 0.00 ~2.50 (mm)
—— SPEED 2,5, 10, 15, 20, 25, 30, L ACCELE (ACELERACAO) ——0.1~0.5 (G)
35, 40, 45, 50 (cm/s)
— PRESSURE 1000 ~ 5000 (g) SPEED 2,5,10, 15, 20, 25, 30, 35,
L ACCELE (ACELERAGCA0) — 0.1 ~0.5 (G) 40, 45, 50 (cm/s)
—— UP ANGLE 0~180(°) L PRESSURE 300 ~ 1500 (g)
— RING DISTANCE —— 0.00 ~ 2.50 (mm) L ACCELE (ACELERACAO) ——0.1 ~0.5 (G)
'— PRESS CORRECTION - 0 ~ 1000 (g) FRONT OFFSET 0.00 ~2.50 (mm)
L— PRESSURE (Y) ——— —5000 ~ 5000 (g) — END OFFSET 0.00 ~2.50 (mm)
L— UP ANGLE 0~180(°)
SPEED 2,5, 10, 15, 20, 25, 30, RING DISTANCE ———0.00 ~2.50 (mm)
35, 40, 45, 50 (cm/s) |: PRESS CORRECTION—O0 ~ 500 (g)
— PRESSURE 1000 ~ 5000 (g) R5 SPEED OFF, 0,5 (mm/s),
| ACCELE (ACELERACAO) ——0.1 ~ 0.5 (G) 0.1,0.2,0.5, 1.0, 2.0 (cmm/s)
FRONT OFFSET 0.00 ~ 2.50 (mm) — R10 SPEED OFF, 0.5 (mm/s),
— END OFFSET 0.00 ~2.50 (mm) 0.1,0.2,0.5, 1.0, 2.0 (cmm/s)
— UP ANGLE 0~180(°) L— R15 SPEED OFF, 0.5 (mm/s),
—I: RING DISTANCE 0.00 ~ 2.50 (mm) 0.1,0.2,0.5, 1.0, 2.0 (cm/s)
PRESS CORRECTION—O0 ~ 500 (g)
RS5 SPEED OFF, 0,5 (mm/s),
0.1,0.2,0.5, 1.0, 2.0 (cm/s)
— R10 SPEED OFF, 0.5 (mm/s),
0.1,0.2,0.5, 1.0, 2.0 (cm/s)
L R15 SPEED OFF, 0.5 (mm/s),
0.1,0.2,0.5, 1.0, 2.0 (cm/s)
= INTERFACE BAUD RATE 1200, 2400, 4800, 9600, 19200 (BPS)
DATA BITS 7, 8 (bit)
PARITY NO PARITY, EVEN, ODD
STOP BITS 1, 2 (bit)
HANDSHAKE —— HARDWARE, X CODE, ENQ/ACK, SOFTWARE



3/4

4/4

— MODE SET Z STROKE 7,4 (mm) MULTI-PASS — OFF, 5, 15, 30, 45, 60 (Sec)
PRESS st —— OFF, 300 ~ 1000 (g)
—— MULTI-PASS PRESS 2nd —— OFF, 300 ~ 1000 (g)
PRESS 3rd —— OFF, 300 ~ 1000 (g)
-— VACUUM AutoOFF, PanelOFF PRESS 4th —— OFF, 300 ~ 1000 (g)
PRESS 5th —— OFF, 300 ~ 1000 (g)
AUTO VIEW OFF, s, 3s
- DUMMY CUT OFF, ON
L— ONE-STROKE OFF, ON, SORT
ROTATE +90,-90 (°)
— COMMAND MGL-IIC3 — PEN 1 ~6—— HEAD A ——TOOL—PEN
TOOL—SWIVEL
L— CMD (COMMAND SW)—— VALID, INVALID HEAD B — TOOL —6 CUTTER 1
6 CUTTER 2
HEAD C —TOOL —+ROLLER 1
OH UNIT INITIAL VALUE, ROLLER 2
SET VALUE ROLLER 3
ROLLER 4
— ORIGIN CENTER, R. CUTTER 1
LOWER LEFT R. CUTTER 2
L GDP 0.025, 0.010 (mm)
PEN ASSIGN MARK DETECT — OFF, Ipt, 2pt, 3pt, 4pt,
L MARK SIZE — 5 ~30 (mm)
L UNIT MM, INCH L SHAPE Quadrada, Unica, Dupla
X COPY 1 t099
MARK SENSOR — Y COPY —— 1 t099
(Somente modelo com sensor) | SCALE OFF,AFTER,
L— EXPAND ON,OFF BEFORE
(Somente modelo com sensor)
A LENG (LENGTH) —4.00 ~ +4.00
= SELF TEST PATTERN CUT 1 ——B —4.00 ~ +4.00
| PATTERN CUT 2 L TEST PATTERN
— DATA DUMP (ASCII) CUTTER 0 —4500 ~ +4500
SAMPLE 0.5 mm — PATTERN NO.——— 1,2
— SAMPLE 1.0 mm L— TEST PATTERN
L SAMPLE 1.5 mm CUTTER X +33.00 ~ +41.00
CIRCLE R=3 — CUTTER Y +50.00 ~ +58.00
— CIRCLE R=5 — TEST PATTERN
L CIRCLE R=10
CIRCLE R=20 A LENG (LENGTH) — —4.00 ~ +4.00
— CIRCLE R=50 — B —4.00 ~ +4.00
L CIRCLE R=100 L— TEST PATTERN
L PARAMETER DUMP ROLLER 6 —4500 ~ +4500
= CUT AREA LL UR — PATTERN NO.——— 1
L— TEST PATTERN
AXIS ALIGN ROLLER X +33.00 ~ +41.00
— ROLLER Y +32.00 ~ +44.00
TOOL — B TOOL ADJUST — TEST PATTERN
ADJUST
ROLLER ADJUST R<5 —20 ~+20 (°)
— 5 =R<10 —20 ~+20 (°)
CIRCLE 6 CORRECTION—B,C — TEST PATTERN
10 =R <20 -9.8~+9.8 (°)
—— LIGHT POINTER — 20 =R <50 —9.8~+9.8(%)
(Sensor equipped model only) — TEST PATTERN
50 <R <100 —9.8~+49.8 (%)
— R =100 ~9.8~+49.8 (°)
— TEST PATTERN
ARC 0 Ativar, Desativar
POINTER X -99.9 to +99.9 (mm)
— POINTER Y -99.9 to +99.9 (mm)

L— TEST PATTERN



C. AMOSTRAS DE PRODUCAO

Qualidade de corte 1

Qualidade de corte 2

P,




Lista de descarte ASCII

Amostra (cobertura)




Amostra (corrugado E)

Amostra (corrugado B)

L N




Corte em circulo, R = 3/5/10/20/50/100

" “\\

o O '\I I

R=3 R=5 R 10

R=50

R—IM]

Lista de descarte de parametros




D. ESPECIFICACOES

[Especificagdes basicas]

Tipo CF2-0912 CF2-1215 CF2-1218
Area efetiva de corte/plotagen X Modelo com 1170 mm 1470 mm 1770 mm
sensor
Modelo sem 1200 mm 1500 mm 1800 mm
sensor
Y 900 mm 1200mm
Tamanho méximo do trabalho que pode X 1445 mm 1745mm__| 2045mm
ser posto no dispositivo Y 1200mm 1500mm
M¢étodo de atuagdo Por 4 eixos (X, Y, Z, 0), software servo DC
Velocidade maxima 50 cm/s (20 ips)
Aceleragdo maxima 0.5G
Resolugdo mecanica X, Y Eixos X: 0.00234mm, Eixo Y: 0.003125 mm
0 0.05625° (1/17.18°)
Resolugdo de comando 0.025 mm/0.01 mm (trocada no painel de operagdo)
Repetibilidade 0.1 mm
Precisao de limiar O que for maior: £0.1 mm ou +0.1% da distancia de
deslocamento
Possibilidade de reproducdo da origem 0.1 mm
Caneta Caneta ceramica, caneta esferografica e caneta
esferografica a base de agua
| Cortador Cortador tangencial, lamina rotativa e cilindro de dobra
];isgggslﬁ Pr§s§€10 rc(igfi‘[\?agcaneta/lamma 400 g 20/seg
da maxima, -
nlimero de T (cortador tangencial de 1500 g 8/seg
cabeca baixa
respostas
pressao)
F (cortador tangencial de 5000 g 8/seg
alta
pressdo)
D (cilindro de dobra) 5000 g 8/seg
Altura do limitar de ajuste 0~25mm(0~1")
Espessura maxima do trabalho que pode ser posta no 25 mm (1")
dispositivo
Método de fixacdo do trabalho Suc¢do a vacuo por insuflador
Capacidade do buffer de recebimento IMB
Comando MGL-IIc 3 (Suporte MGL-IIc)
Interface RS-232C
Largura 1757 mm 2057 mm 2357 mm
Dimens | Profundidade 1595mm 1895 mm
oes Altura cerca de 1100
externa mm
S Altura da superficie de corte cerca de
770mm
Peso 140 kg | 165 kg |  180kg
Nivel de ruido Méximo 71dB
Ambiente operacional 5a40°C 35 a75% (Rh), Sem condensagdo de orvalho
Capacidade de voltagem 50/60 Hz AC120/220/240 V
Consumo de energia Unidade principal: 500 VA Insuflador: Declarado
separadamente




[Especificacoes basicas |

Especificacoes para especificacoes de interface

Item

Especificagoe
s

Padrio de nivel de sinal

Conforme EIA RS232C

Sistema sincrono

Sistema assincrono

Sistema de comunicagao

Duplex integral

Requisitos 16gicos

EIA RS-232C, CCITT V.24, JIS x 5101

Propriedades elétricas

EIA RS-232C, CCITT V.24, JIS x 5101

Conector

Pino D-SUB25 (fémea), conforme JIS X 5101

Velocidade de transmissao (bps)

1200 /2400 / 4800 / 9600 / 19200

Tamanho inicial de bit

1

Tamanho final de bit 1/15/2
Bit de paridade Sem paridade / nimero par / nimero impar
Handshake Rigido / codigo X
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Pino N° Abreviacdo Nome do sinal Fonte de transmissdo
1 FG Terra protetor
2 SD Dados transmitidos Este
dispositivo
3 RD Dados recebidos Computad
or
4 RS Solicitacdo de transmissao Este
dispositivo
5 CS Transmissao possivel Computad
or
6 DR Conjunto de dados pronto Computad
or
7 SG Sinal terra —
20 ER Terminal de dados pronto Este
dispositivo




E. MANUTENCAO

Para usar o dispositivo com conforto durante um longo periodo, recomendamos fazer uma
limpeza periodica.

* Nao use detergentes contendo abrasivos nem thinner. Tais materiais podem deformar a
cobertura e o painel de corte.

Superficie do painel de corte

Caso qualquer dos orificios de suc¢do esteja entupido, insira nele um arame fino. A
substancia entupida sera descarregada pela porta de exaustao do insuflador.

Caso a superficie do painel da superficie esteja levemente suja, limpe a manchas com um
pedago de pano limpo e molhado. Caso a superficie do painel de corte esteja muito suja,
use com um pedago de pano com um pouco de agua e esfregue a superficie manchada.

Cobertura
Caso a cobertura esteja levemente suja, limpe a manchas com um pedago de pano limpo e

molhado. Caso a cobertura corte esteja muito suja, use com um pedago de pano com um
pouco de agua e esfregue a superficie manchada.



Unidade de filtro
A midia dentro da unidade de filtro ¢ removivel e deve ser limpa regularmente.

1. Remova a unidade de filtro segurando os dois lados.

2. Separe a cobertura e a midia do filtro.




3. Evacue a poeira da midia.

4. Insira a midia de volta ao local.

Make sure the shorier projection comes at the top.

Certifique-se de que a proje¢do mais curta esta no topo.



F. ACESSORIOS OPCIONAIS

Componentes da lamina rotativa

Nome do produto Produto N° Especificacdes Comentarios
Suporte da lamina rotativa SPA-0001 Uma parte do suporte sem a lamina
Lamina rotativa para folha de vinil SPB-0001 Pacote de trés pegas de laminas Lamina comum
para o cortador
rotativo
Lamina rotativa para letras pequenas SPB-0003 Pacote de trés pecas de laminas
Lamina rotativa para folha de borracha SPB-0005 Pacote de trés pecgas de laminas
Lamina rotativa para folha reflexiva SPB-0006 Pacote de trés pegas de laminas
Lamina rotativa para folha fluorescente SPB-0007 Pacote de trés pecas de laminas
Ajuste da ponta da lamina OPT-C0066 Tipo dial
Componentes do cortador tangencial
Nome do produto Produto N° Especificacdes Comentirios
Suporte do cortador, modelo 4N | SPA-0053 Para trabalhos com espessura de 5 mm ou
menos, com uma peca de lamina
Suporte do cortador, modelo 7N | SPA-0054 Para trabalhos com espessura de 7 mm ou
menos, com uma peca de lamina
Suporte do cortador, modelo RN| SPA-0055 Para folha reflexiva, com uma peca de lamina
Suporte do cortador, modelo JN | SPA-0061 Para folha junta, com uma pega de lamina
Suporte do cortador, modelo SPA-0077 | Para folha junta, com uma peca de lamina
10N
Lamina do cortador tangencial SPB-0008 Para trabalhos com espessura de 2 mm ou menos, | Adaptavel ao
com uma peca de lamina suporte SPA-0053
SPB-0009 Para folha junta reflexiva, com uma pega de lamina| Adaptavel ao
suporte SPA-0055
SPB-0031 Para folha junta, com duas pecas de lamina Adaptavel ao
suporte SPA-0061
SPB-0043 Para trabalhos com espessura de 5 mm ou menos, 5| Adaptavel ao
conjuntos com 40 pecas de laminas cada suporte SPA-0053
SPB-0044 Para trabalhos com espessura de 5 mm ou menos, 5
conjuntos com 40 pegas de ldminas cada
SPB-0045 Para trabalhos com espessura de 5 mm ou menos, 3
conjuntos com uma pega de lamina cada
SPB-0046 Para trabalhos com espessura de 2 mm ou menos, 3
conjuntos com uma pega de lamina cada
SPB-0047 Para trabalhos com espessura de 5 mm ou
menos, com uma peca de lamina
SPB-0048 Para trabalhos com espessura de 7 mm ou menos, 5| Adaptavel ao
conjuntos com 15 pegas de laminas cada suporte SPA-0054
SPB-0051 Para trabalhos com espessura de 7 mm ou menos, | Adaptavel ao
um conjunto com 3 pegas de lamina cada suporte SPA-0077
Ajuste da ponta da lamina OPT-C0030 | Tipo dial Adaptavel ao
suporte SPA-0053




Componentes do cilindro de dobra

Nome do produto Produto N° Especificacoe Comentarios
s
Cilindro de dobra, modelo DN SPA-0056 Para placa de fibra corrugada (E) Para cabeca TD
Cilindro de dobra, modelo CN SPA-0057 Para placa recoberta Para cabeca TD
Cilindro de dobra, modelo PN SPA-0058 Para trabalhos pregados Cabeca TD
Placa de dobra EN SPA-0067 Para placa de fibra corrugada (E) Para cabeca TD
Componentes da caneta
Nome do produto Produto N° Especificagoe Comentarios
s

Caneta esferografica a base de K105-A Pentel
agua

K105-GA Pentel
Caneta esferografica a base de BK-70 Pentel
oleo

Produtos opcionais
Nome do produto Produto N° Especificacdes
Cabo de interface para PC (5 m) RSC-02-05 Para 25PIN, na Série PC-98
Cabo de interface para DOS/V (3 m) RSC-32-05 Para 9PIN em PCs com DOS/V
(9PIN, tipo macho e 25PIN tipo fémea)
Cabo de interface para Macintosh (3 m) OPT-SS019 Para Macintosh
(9PIN, tipo macho e 25PIN tipo fémea)

Unidade de rodizio OPT-CO111 Opcao de fabrica, 4 unidades
Unidade de vacuo OPT-C0129 120V, 0.51/0.7kw, filtro disponivel separadamente (OPT-C0165)
Unidade de vacuo OPT-C0130 220V, 0.51/0.7kw, filtro disponivel separadamente (OPT-C0165)
Unidade de vacuo OPT-C0131 240V, 0.51/0.7kw, filtro disponivel separadamente (OPT-C0165)
Unidade de vacuo OPT-C0193 120V, 0.51kw, filtro disponivel separadamente (OPT-C0164)
Unidade de vacuo OPT-C0194 220V, 0.25/0.38kw, filtro disponivel separadamente (OPT-C0164)
Unidade de vacuo OPT-C0195 240V, 0.25/0.38kw, filtro disponivel separadamente (OPT-C0164)
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