PLOTTER
DE
RECORTE

MANUAL DO USUARIO
Manual n® CE5000-UM-152

GRAPHTEC



PREFACIO

Obrigado por escolher a plotadora de corte Graphtec Série CE5000. As plotadoras de corte
CE5000-60/120 utilizam um sistema servo-acionador digital para a realizagdo de corte de alta
precisdo, em alta velocidade. Além do corte de filme de timbragem e outros veiculos, a
plotadora de corte Série CE5000 também pode ser utilizada como uma plotadora a caneta.
Para garantir o corte de alta qualidade e a produtividade ideal, ndo deixe de ler com atencao
este Manual antes de iniciar o uso do equipamento.

Observacoes

(1) Nenhum trecho desta publicacdo pode ser reproduzido, armazenado em sistema de
recuperacao de dados ou transmitido, qualquer que seja a forma ou o veiculo, sem a
prévia permissdo por escrito da Graphtec Corporation.

(2) As especificagdes do produto e as demais informacdes neste Manual estao sujeitas a
alteragGes sem aviso prévio.

(3) Ainda que todos os esforcos tenham sido envidados no sentido de disponibilizar

informacdes precisas e completas, nao deixe de contatar seu representante de vendas
ou o distribuidor Graphtec mais préximo, caso constate quaisquer informacdes
confusas ou incorretas ou queira fazer outros comentarios ou sugestdes. Contudo, a
Graphtec Corporation ndo assume responsabilidade alguma em decorréncia do uso das
informacdes prestadas aqui ou do uso do produto.

Marcas Registradas
Todos os nomes de empresas, marcas, logotipos e produtos constantes neste Manual sao
marcas registradas das respectivas empresas.

Direitos Autorais
Este Manual do Usuario esta patenteado pela Graphtec Corporation.
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1. INTRODUCAO

1.1 Checagem dos Acessorios

1.2 Nomes e Fungdes das Pecas



1.1 Checagem dos Acessorios

Checagem que visa a verificar se todos os acessorios padrdo, listados abaixo, estdo
presentes. Se estiver faltando algum item, queira contatar seu representante de vendas ou o
distribuidor Graphtec mais préximo, imediatamente.

Fio Elétrico CA Guia Répido, Precaucoes de Uso — 1 de cada
CD-ROM Guia do Usuari A
wa do BSudro Lamina de Corte (CBO9UA)

Embolo de Corte Cortadora de Midias

Caneta de Ponta de Fibra a Agua

a1 |

Cabo USB
<
TR




1.2 Nomes e Funcdes das Pecas

Parte da Frente

A ilustracao acima mostra o modelo CE5000-120.

1) Esteira de Corte: O corte ou plotagem é realizado nesta esteira.
2) Cilindro: Alimenta o veiculo para frente ou para
Tras.

3) Mancais de Empuxe: Empurra o veiculo contra os cilindros.

4) Carro da Caneta: Move a caneta de corte a esquerda e a direita.

5) Prendedor da Caneta: Segura a caneta de corte e a movimenta para cima
e para baixo.

6) Alavanca de Ajuste de Veiculos: Levanta ou abaixa os mancais de empuxe durante o
carregamento de um veiculo.

7) Painel de Controle: Usado para operar a plotadora de corte e ajustar as
funcgodes.

8) Tomada de Interface USB: Usada para conectar um cabo USB.

9) Tomada de Interface Serial (RS-232C):Usada para conectar um cabo serial RS-232C.



Parte de Tras

A ilustracao acima mostra o modelo CE5000-120.

1) Entrada de Forga CA: conecta o fio elétrico a plotadora de corte.

2) Botdo de Forga: Liga ou desliga a plotadora de corte.

3) Cavalete: Segura a maquina plotadora de corte.

4) Cilindros de Material: Comportam os veiculos cilindricos.

5) Entraves: Usados para definir a posicdo dos veiculos

cilindricos ja carregados.



Painel de Controle

COND.No. OFFSET SPEED

TOOL FORCE QUALITY
| R Al B
= STATUS
TEST PREV. NEXT
COND. PAUSE ENTER

ORIGIN

Lampada Indicadora

SITUACAO: Acende (em verde) enquanto a energia da plotadora de corte esta ligada, e ndo
fica acesa quando a plotadora de corte esta na posicdo de PAUSA. Esta lampada
pisca quando os dados estao sendo recebidos de uma interface,
independentemente de a plotadora de corte estar ou ndao na posicao de PAUSA.

Teclas do Painel

TESTE: Pressione esta tecla para executar um corte de teste e verificar as condigdes de
corte.

ANTERIOR: Pressione esta tecla para visualizar a imagem anterior na tela de cristal liquido,
quando estiver na posicao de PAUSA.

PROXIMO: Pressione esta tecla para visualizar a proxima imagem na tela de cristal liquido,
guando estiver na posicdao de PAUSA.

CONDICAO: Pressione esta tecla para visualizar as configuracdes da condicdo da caneta de
corte.

PAUSA: Pressione esta tecla uma vez na posicao de PRONTO para mudar para a posicao
de PAUSA, a fim de alterar as varias configuragdes (consulte o item 4.1 Lista do
Menu PAUSA). Pressione-a outra vez para cancelar a posicao de PAUSA.
Pressionar esta tecla quando a plotagem ou o corte estiver em andamento
interrompe a plotagem ou o corte (consulte o item 3.7 Fungao Parar).

ENTRA: Pressione esta tecla para registrar o ajuste de condicdes de corte ou plotagem.

POSICAO: Estas teclas sdo usadas para mover o cursor ou alterar as configuracdes no
monitor de cristal liquido nas telas de ajuste de fungdo. Pressione estas teclas
na posicao de PAUSA para mover o carro da caneta ou o veiculo.

ORIGEM: Pressione esta tecla para definir o ponto de origem. A posicdo da caneta é
definida como ponto de origem quando esta tecla é pressionada.

10



2.1

2.2

2.3

2.4

CONFIGURANDO A PLOTADORA DE CORTE

Conectando ao Computador
Ligando
Carregando o Veiculo

Ajustando e Montando a Caneta de Corte
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2.1 Conectando ao Computador

A plotadora de corte pode ser conectada ao computador pela porta serial ou pela porta USB.
Selecione a porta a ser usada de acordo com os requisitos de seu aplicativo ou de acordo com
as portas da interface do seu computador que estejam disponiveis para uso.

Use um cabo serial ou um cabo USB, segundo o método de conexdo escolhido. Obtenha um
cabo de interface aprovado pela Graphtec que seja compativel com a porta de interface
selecionada (o cabo RS-232C pode ser comprado separadamente; o cabo USB vem como
acessorio padrao).

Passo 1
Verifique se o botdo de forca esta desligado (lado "O" para baixo).

A ilustracdo corresponde ao modelo CE5000-120.

Passo 2
Conecte o cabo entre a plotadora de corte e o computador. Confira se os conectores da
plotadora de corte e os terminais do computador estao do lado certo.

A ilustracdo corresponde ao modelo CE5000-120.

12



2.2 Ligando

Conecte a plotadora de corte a tomada elétrica AC usando o fio elétrico fornecido, e ligue o
equipamento.

Passo 1
Verifique se o botdo de forca esta desligado (lado "O" para baixo).

A ilustragdo corresponde ao modelo CE5000-120.

Passo 2
Conecte a entrada de forca AC da plotadora de corte a uma tomada de forca de poténcia

adequada, usando o fio elétrico fornecido.

A ilustragdo corresponde ao modelo CE5000-120.

Passo 3
Ligue a plotadora de corte pressionando o lado "I" do bot&o de forca. A lAmpada de SITUACAO

ascendera no painel de controle.

A ilustragdo corresponde ao modelo CE5000-120.

Passo 4
Se nenhum veiculo houver sido carregado, a mensagem abaixo aparece no monitor, pedindo

que um veiculo seja carregado.
LOAD MEDIA 11
Se um veiculo ja houver sido carregado, a composi¢cdo dos veiculos ¢ mostrada, conforme
segue.

ROLL2 PRESS

Selecione o modo de veiculos para ajustar o veiculo usado. O item 2.3 - Carregando o Veiculo
traz instrugOes para carregar veiculos e selecionar o modo de veiculos.

13



2.3 Carregando o Veiculo

Carregue o veiculo, alinhando-o com o cilindro da direita quando visto da frente, de modo que
o sensor de veiculos o registre. Depois, ajuste a posicdo do mancal de empuxe para que
corresponda a largura do veiculo. A plotadora de corte pode usar veiculos em forma de
cilindro ou em forma de lamina. Carregue o tipo desejado de veiculo seguindo as respectivas
instrucdes.

= Carregando o Veiculo Cilindrico

Carregue o veiculo cilindrico nos cilindros de material no cavalete.
Colocando sobre o Cavalete

Passo 1

Encaixe os entraves em um dos cilindros de material (primeiro, solte os parafusos dos
entraves).

Para CE5000-60

cilindro de material
\ entraves
X7

Para CE5000-120

entraves

/

cilindro de material

2

Passo 2

Posicione o cilindro de material com os entraves direcionado para a parte da frente, e coloque
o outro cilindro de material direcionado para a parte de tras, der modo a ajustar o tamanho
do veiculo.

A ilustracdo corresponde ao modelo CE5000-120.

Passo 3
Cologue o veiculo cilindrico nos cilindros de material e prenda-o entre os entraves. Uma vez
fixada a posicao, aperte os parafusos dos entraves.

A ilustracdo corresponde ao modelo CE5000-120.

14



Carregando o Veiculo Cilindrico

Passo 1
Abaixe a alavanca de ajuste de veiculo para levantar os mancais de empuxe.

A ilustracédo corresponde ao modelo CE5000-120.

Passo 2
Cologue o veiculo cilindrico nos cilindros de material do cavalete e passe a ponta dianteira do

veiculo desde a parte de tras da plotadora de corte de modo que o mesmo saia pela parte da
frente, sem esquecer de eliminar qualquer folga na trajetéria do veiculo.

Passo 3
Puxe a ponta dianteira para fora da parte da frente da plotadora de corte, de modo que cubra

totalmente o sensor de veiculo. Se a ponta dianteira for puxada muito para fora, gire o
cilindro para ajustar a comprimento do veiculo que estiver sobrando.

Sensor de Midia

A ilustracdo corresponde ao modelo CE5000-120.

Passo 4
Acerte a posicdao dos mancais de empuxe da direita e da esquerda para ajustar a largura do

veiculo cilindrico.
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Passo 5

Depois de verificar que ndo ha nenhuma folga na trajetoria do veiculo, levante a alavanca de
ajuste de ajuste de veiculos para baixar os mancais de empuxe e dar folga no veiculo em um
comprimento correspondente ao comprimento do veiculo que sera usado.

w, Levante a alavanca de ajuste
de veiculos para prender o
veiculo

Passo 6
Ao levantar a alavanca de ajuste de veiculos, aparece um menu para selegcdo do modo de
veiculos. Selecione o modo de veiculos.

ROLL2 PRESS

CONFIRA! Se aparecer a mensagem "REALINHAR MANCAIS" quando o veiculo estiver
carregado e a alavanca de ajuste de veiculos estiver levantada, ou o mancal de
empuxe da direita ndo esta posicionado sobre o cilindro grande da direita ou o
mancal da esquerda ou do centro (CE5000-120) ndo esta posicionado sobre o
cilindro. Verifique se estdo posicionados corretamente.

Passo 7

Ao pressionar a tecla A ou Y aparecem as mensagens "CILINDRO 1 PRESSIONE ENTRA",
"CILINDRO 2 PRESSIONE ENTRA" e "LAMINA PRESSIONE ENTRA". Selecione "CILINDRO 1
PRESSIONE ENTRA" ou "CILINDRO 2 PRESSIONE ENTRA" e entdo pressione a tecla ENTRA
para confirmar. Quando a opgao "CILINDRO 2 PRESSIONE ENTRA" é selecionada, somente a
largura do veiculo é detectada. Selecione este modo para comecar a cortar em um ponto além
da ponta dianteira. Quando a opcdao "CILINDRO 1 PRESSIONE ENTRA" é selecionada, a ponta
dianteira e a largura do veiculo sdo detectadas. Selecione este modo para comecar a cortar a
partir da ponta dianteira.

Passo 8

Identificado o tamanho do veiculo, o carro da caneta volta ao ponto de origem e a plotadora
de corte aguarda os dados de corte. Se as condicdes de INTERFACE ou o0 modo de COMANDO
ainda ndo tiverem sido configurados, isso deve ser feito. Se ja tiverem, configure a caneta de
corte. Uma vez configurada a caneta de corte, a plotadora de corte estara pronta para realizar
o corte, entdo os dados de corte podem ser enviados do aplicativo no computador.

16



Carregando o Veiculo Laminado

Passo 1
Abaixe a alavanca de ajuste de veiculos para levantar os mancais de empuxe.

A ilustracdo corresponde ao modelo CE5000-120.

Passo 2
No modelo CE5000-120, carregue o veiculo, alinhando as pontas com as escalas superior e
inferior na guia frontal.

Sensor de Veiculo

Alinhar com a escala”

A ilustracdo corresponde ao modelo CE5000-120.
CONFIRA! Carregue o veiculo de modo que passe pelo sensor de veiculos.

Passo 3
Acerte a posicdao dos mancais de empuxe da direita e da esquerda para ajustar a largura do
veiculo.

Passo 4
Ao levantar a alavanca de ajuste de veiculos, aparece um menu para selecdo do modo de
veiculo. Selecione o modo de veiculo.

SHEET PRESS

CONFIRA! Se aparecer a mensagem "REALINHAR MANCAIS" quando o veiculo estiver
carregado e a alavanca de ajuste de veiculos estiver levantada, ou o mancal de
empuxe da direita ndo esta posicionado sobre o cilindro grande da direita ou o
mancal da esquerda ou do centro (CE5000-120) ndo esta posicionado sobre o
cilindro. Verifique se estao posicionados corretamente.

Passo 5

Ao pressionar a tecla A ou Y- aparecem as mensagens "CILINDRO 1 PRESSIONE ENTRA",
"CILINDRO 2 PRESSIONE ENTRA" e "LAMINA PRESSIONE ENTRA". Selecione "LAMINA
PRESSIONE ENTRA" e entdao pressione a tecla ENTRA para confirmar. Quando a opgao
"LAMINA PRESSIONE ENTRA" é selecionada, as bordas dianteira e traseira sdo detectadas.

Passo 6

Identificado o tamanho do veiculo, o carro da caneta volta ao ponto de origem e a plotadora
de corte aguarda os dados de corte. Se as condicdes de INTERFACE ou o0 modo de COMANDO
ainda ndo tiverem sido configurados, isso deve ser feito. Se ja tiverem, configure a caneta de
corte. Uma vez configurada a caneta de corte, a plotadora de corte estara pronta para realizar
o corte, entdo os dados de corte podem ser enviados do aplicativo no computador.

17



= Alinhando os Mancais de Empuxe

Acerte a posicao dos mancais de empuxe da direita e da esquerda para ajustar a largura do
veiculo. Posicione os mancais de empuxe em uma das pontas do veiculo de modo que fiquem
sobre os cilindros. Acerte os mancais de empuxe de modo que fiquem acima do veiculo e dos
cilindros. Posicionar os mancais de empuxe dentro das marcas de alinhamento dos mancais
de empuxe garante que os mesmos fiquem posicionados sobre os cilindros.

Marca de
alinhamento do
mancal de empuxe

§§
—

ATENCAO!
abaixada.

O mancal de empuxe na ponta a direita quando visto da frente deve sempre ser movido sobre

o cilindro grande da direita.

Para mover os mancais de empuxe, a alavanca de ajuste de veiculos deve estar

Mancal de empuxe direito

/\ Cilindro direito
’T

ATENCAO!
abaixada.

CONFIRA!

posicionados corretamente.

No Modelo CE5000-60

Posicione os mancais de empuxe sobre os cilindros para prender cada ponta do veiculo.

Para mover os mancais de empuxe, a alavanca de ajuste de veiculos deve estar

Se aparecer a mensagem "REALINHAR MANCAIS" quando o veiculo estiver
carregado e a alavanca de ajuste de veiculos estiver levantada, ou o mancal de
empuxe da direita ndo esta posicionado sobre o cilindro grande da direita ou o
mancal da esquerda ndo esta posicionado sobre o cilindro. Verifique se estdo

\\/\7 Cilindro

Mancal de empuxe (2)

Mancal de

emnuxe (1)

O Midia /
ensor de midia

ATENCAO!
direito.

- O veiculo deve estar posicionado sempre sobre o sensor de veiculo.

CORRETO
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CORRETO

- O mancal de empuxe (1) deve estar posicionado sobre o cilindro grande




No Modelo CE5000-120
Posicione os mancais de empuxe (1) e (3) sobre os cilindros para prender cada ponta do
veiculo, e posicione o mancal de empuxe (2) sobre o cilindro mais préoximo do centro do
veiculo. O veiculo fica preso pelos trés mancais de empuxe (1), (2) e (3).

CORRETO CORRETO
\\/ Mancal de empuxe (3)

Mancal de empuxe (2)

Mancal de
empuxe (1)

Cilindro

INCORRETO INCORRETO

ATENCAO! - O mancal de empuxe (1) deve estar posicionado sobre o cilindro grande
direito.
- O veiculo deve estar posicionado sempre sobre o sensor de veiculo.

Com Veiculo de Tamanho Minimo

Posicione todos os mancais sobre o cilindro grande direito. Posicione o veiculo com a ponta
esquerda alinhada a ponta esquerda do cilindro, e posicione os mancais de empuxe sobre
ambas as pontas. A largura minima do veiculo que pode ser configurada é de 50 mm no
modelo CE5000-60 e de 85 mm no modelo CE5000-120.

CE5000-60 CE5000-120

\\ \filindm Mancal de
empuxe (3)

/ Mancal de empuxe (2) > / Mancal de
mpuxe (2)
< Mancal Mancal de
N de empuxe empuxe
Sensor de Midi / 1) Sensor de Midia (1)

O Midia O Midia
CORRETO CORRETO
ATENCAO! - O veiculo deve ter no minimo 125 mm de comprimento.

- O veiculo deve estar posicionado sempre sobre o sensor de veiculo.
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2.4 Ajustando e Montando a Caneta de Corte

As laminas cortadoras individuais tém uma série de caracteristicas. Selecione a lamina de
corte ideal para o veiculo a ser cortado.

ATENCAO!  Para evitar cortar os dedos, sempre manuseie a ldmina de corte com muito

cuidado.

* Tipos e Caracteristicas das Laminas de Corte

Namero e Diametro e recuo Embolo Uso e Caracteristicas
Perfil da Peca da lamina compativel
CB 09UA @ 0,9 mm PHP32-CBO9N Lamina padrdo para corte de veiculo
0,45 com verso adesivo. Ideal para cortar
veiculo com até 0,25 mm de espessura.
CB 15U 21,5mm PHP32-CB15N Capaz de cortar veiculo mais espesso
0,75 que a lamina CBO9UA. Ideal para corte
de veiculo de 0,25 mm a 0,50 mm de
espessura.
CB 15UB g 1,5mm PHP32-CB15N Ideal para corte detalhado (por
0,15 exemplo, tipos menores que 10 mm) de
veiculo com até 0,25 mm de espessura.

. Construcao da Caneta de Corte

A plotadora de corte faz o corte utilizando uma lamina de corte montada em um émbolo em
forma de caneta de corte. Ha dois diferentes émbolos de caneta de corte, para melhor
adaptagdo ao diametro da Iamina de corte a ser montada (o é&mbolo de caneta de corte de 0,9
mm vem como equipamento padrdo). Preste atengdo para montar a lamina de corte no
émbolo de caneta de corte correspondente.

Lamina de corte Embolo

N\ f Elg

Bot&o de djuste de comprimento do émbolo
Cabegote do émbolo (Azul: para ldaminas com 0,9 mm de didmetro)
(Vermelho: para laminas com 1,5 mm de
didmetro)

= Substituindo a Lamina de Corte

ATENCAO!  Para evitar cortar os dedos, sempre manuseie a ldmina de corte com muito

cuidado.

caneta de corte com didmetro de 1,5 caneta de corte com didmetro de 0,9

botdo de ajuste do
comprimento
lamina (vermelho)

ldminas com
didmetro de
1,5mm

cabecote do

¥
l@ émbolo
corte transversal do
cabecote do émbolo

L]

botdo de ajuste
do comprimento
da lamina (azul)

ldminas com
diametro de 0,9 mn

cabegote do
émbolo

corte transversal do
cabecote do émbolo

20

n



Passo 1
Gire o botdao de ajuste do comprimento da lamina para recolher a lamina para dentro do
émbolo.

Passo 2
Gire o cabegote o émbolo em sentido anti-horario para retira-lo do émbolo.

Passo 3
Retire a lamina de dentro do cabecote do émbolo.

Passo 4
Insira a nova lamina no orificio que se encontra dentro do cabegote do émbolo.

Passo 5
Com a lamina inserida no cabecote do é&mbolo, rosqueie o émbolo de cima para baixo.

* Ajustando o Comprimento da Lamina

Se a lamina for demasiadamente estendida em relagcdao a espessura do veiculo a ser cortado,
danificara a esteira de corte. Confira se ajustou corretamente o comprimento da lamina.

ATENCAO!  Para evitar cortar os dedos, sempre manuseie a ldmina de corte com muito
cuidado.

Passo 1

Ajuste o comprimento da lamina girando o botdo de ajuste de comprimento de Idmina. Gire o
botdo na diregdo A para estender a lamina ou na direcdo B para recolher a ldmina. Quando o
botdo é girado em uma unidade da escala, a lamina se move cerca de 0,1 mm. Um giro
completo do botdo move a ldamina em aproximadamente 0,5 mm.

Passo 2
Primeiro, alinhe a ponta da lamina com a ponta da caneta de corte. Depois, estenda a lamina
a partir daquela posicdo, adaptando-a a espessura do veiculo a ser cortado.

Passo 3

Presumindo que a espessura do veiculo seja "t" como mostra a figura abaixo, o comprimento
da lamina "I" deve ser igual a ou levemente maior que "t". Nunca deixe que "I" seja maior que
a espessura combinada do veiculo e sua folha de apoio. Se ndo for possivel determinar com
precisdo a espessura do veiculo, ajuste o comprimento da ldamina aumentando-o
gradativamente até que apenas tracos da lamina aparecam na folha de apoio em um corte de
teste.
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Midia

>

Folha de Apoio ﬂ

. Montando a Caneta de Corte

Acerte a lamina no comprimento correto antes de montar a caneta de corte.

ATENCAO! Cuidado para ndo cortar os dedos na lamina de corte ao manusear a caneta de
corte.

Passo 1
Afrouxe o parafuso do prendedor da caneta.

Passo 2

Empurrando o prendedor da caneta para cima, empurre a caneta totalmente para dentro do

prendedor até que flange toque a parte de cima do prendedor. Veja se o suporte da caneta
estd encaixada no flange da caneta.

ATENCAO! Ao empurrar o prendedor da caneta para cima com os dedos, cuidado para ndo

corta-los com a ldmina de corte.

Passo 3
Quando a caneta de corte estiver montada, aperte o parafuso para segura-la no lugar.
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OPERACOES E CONFIGURACOES BASICAS

Configurando o Formato dos Dados a serem recebidos
Configurando as Condigdes da Interface

Configurando as Condigdes da Caneta de Corte

Exibicdo da Area Efetiva de Corte

Movendo a Caneta

Configurando a Posicdo Inicial de Corte

Funcao Parar

Movendo o Carro da Caneta em Deslocamentos de + 100 mm

Corte de Teste
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3.1 Configurando o Formato dos Dados a serem recebidos

Antes que os dados sejam enviados do computador, o formato (modo de comando) dos dados
enviados pelo aplicativo devem ser checados. A plotadora de corte aceita dois formatos de
dados (modos de comando): os comandos GP-GL (Graphtec) e HP-GL. Selecione o modo de
comando compativel com o aplicativo usado.

= Configurando o Modo de Comando
Passo 1

Verifique se a plotadora de corte estd no modo PRONTO (mostrando as configuragdes atuais
da caneta).

1 PEN 12 30

Passo 2
Pressione a tecla PAUSA para comutar ao modo de PAUSA, depois pressione a tecla PROXIMO
ou ANTERIOR até que o menu abaixo seja mostrado.

COMMAND

Passo 3

Pressione a tecla ENTRA para exibir o menu indicado abaixo.
COMMAND HP-

Passo 4

Pressione a tecla [ ou [J para selecionar GP-GL ou HP-GL e depois pressione a tecla ENTRA
para confirmar. Para cancelar a selecdo, pressione a tecla PROXIMO ou ANTERIOR.

Passo 5

Se for selecionado GP-GL, ajuste o INTERVALO DE DESLOCAMENTO. Se for selecionado HP-
GL, ajuste o PONTO DE ORIGEM. Se for selecionado um comando diferente do anteriormente
ajustado, o modo de PAUSA é cancelado automaticamente assim que o INTERVALO DE
DESLOCAMENTO (GP-GL) ou o PONTO DE ORIGEM (HP-GL) é selecionado.

= Configurando o INTERVALO DE DESLOCAMENTO

Se o modo de comando GP-GL for selecionado, é possivel alterar a unidade minima de
distdncia que a caneta de corte ou a caneta pode percorrer, para uma das seguintes
configuragdes: 0,01 mm; 0,025 mm; 0,05 mm; ou 0,1 mm. A configuracdo padrdo é 0,1 mm;
portanto, deve ser alterada se o aplicativo especificar um intervalo de deslocamento diferente.

Passo 1
Ajuste a configuracao de comando como GP-GL.

COMMAND GP-

Passo 2
Pressione a tecla ENTRA para exibir a configuragao do intervalo de deslocamento.

STEP SIZE
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Passo 3

Pressione a tecla [ ou (I para selecionar 0,100 mm ou 0,050 mm ou 0,025 mm ou 1,010 mm
depois pressione a tecla ENTRA para confirmar. Para cancelar a selecdo, pressione a tecla
PROXIMO ou ANTERIOR.

Passo 4
Pressione a tecla PAUSA para cancelar o modo de pausa.
= Configurando o PONTO DE ORIGEM

Se for selecionado o modo de comando HP-GL, o ponto de origem pode ser configurado no
canto inferior esquerdo ou no centro. A configuracdo padrdo é no canto inferior esquerdo;
portanto, deve ser mudada se o aplicativo especificar um outro ponto de origem.

Passo 1
Ajuste a configuracao de comando como HP-GL.

COMMAND HP-

Passo 2
Pressione a tecla ENTRA para exibir a configuragao do ponto de origem.

ORIGIN PT L

Passo 3

Pressione a tecla [ ou © para selecionar CANTO INFERIOR ESQUERDO ou CENTRO depois
pressione a tecla ENTRA para confirmar. Para cancelar a selecao, pressione a tecla PROXIMO
ou ANTERIOR.

Passo 4
Pressione a tecla PAUSA para cancelar o modo de pausa.
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3.2 Configurando as Condicoes da Interface

As condicdes da interface devem ser configuradas quando se estiver usando uma interface
serial RS-232C. A taxa de transferéncia de dados, a extensdo dos dados, os indices de
paridade e o modo manual na plotadora de corte devem ser definidos de forma compativel
com os do sistema operacional do computador. Esta secdo descreve as condigdes da interface
da plotadora de corte. Para ver detalhes sobre as configuragcbes certas para o seu aplicativo
ou sistema operacional, consulte o manual do aplicativo ou do sistema operacional.

Passo 1
Verifique se a plotadora de corte estd no modo PRONTO (mostrando as configuragdes atuais
da caneta).

1 PEN 12 30

Passo 2
Pressione a tecla PAUSA para comutar ao modo de PAUSA, depois pressione a tecla PROXIMO
ou ANTERIOR até que o menu abaixo seja mostrado.

RS-232C

Passo 3
Pressione a tecla ENTRA para exibir o menu abaixo.

>9600 N 8 H

Aparecem as configuragoes atuais (da esquerda): taxa de transferéncia, indice de paridade,
extensdo dos dados e modo manual.

A taxa de transferéncia pode ser definida em 19200, 9600, 4800, 2400, 1200, 600 ou 300. O
indice de paridade pode ser definido em N (nenhum), E (par) ou O (impar). A extensdo dos
dados pode ser definida em 7 ou 8 bits. O modo manual pode ser definido em H (manual com
fio) ou X (X ligado / X desligado). A opcdo E (manual ENQ/ACK) também pode ser selecionada
se o0 modo de comando estiver configurado como HP-GL.

Todas essas condicdes de interface podem ser definidas em compatibilidade com as
configuragoes do aplicativo e do sistema operacional.

O parametro que pode ser mudado aparece imediatamente a esquerda da seta (1. Use a tecla
] ou [] para selecionar o parametro a ser alterado, depois use a tecla [] ou [J para acertar os
detalhes da configuracdo. Pressione a tecla ENTRA para confirmar. Para cancelar a selegao,
pressione a tecla PROXIMO ou ANTERIOR.

Passo 4
Pressione a tecla PAUSA para cancelar o modo de pausa.
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3.3 Configurando as Condigcoes da Caneta de Corte

Antes de comecgar o corte, selecione a FERRAMENTA (lamina ou caneta de corte), o
comprimento da lamina de corte, as configuracbes de RECUO, FORCA, VELOCIDADE e
QUALIDADE, para garantir condicdes ideais de corte.

(1) FERRAMENTA (lamina ou caneta de corte): Ajuste de acordo com o material a ser
cortado.

(2) Comprimento da Lamina de Corte: Configure o comprimento da lamina de corte
conforme a espessura do veiculo, de acordo com a tabela abaixo. Para ver detalhes
sobre a configuracdo do comprimento da lamina, consulte o item 2.4 - Ajustando e
Montando a Caneta de Corte.

(3) RECUOQ: Ajuste de acordo com a lamina de corte em uso.

(4) FORCA: Ajuste de acordo com a tabela abaixo.

(5) VELOCIDADE: Ajuste de acordo com a tabela abaixo.

(6) QUALIDADE: Ajuste de acordo com a tabela abaixo.

Condicoes Ideais de Corte para cada Tipo de Veiculo:

Tipo de Veiculo Espessura Lamina em FORCA VELOCIDADE QUALIDADE
(mm) Uso

Filme de uso 0,05a 0,08 CBO9UA 10 a 14 30 ou menos 2

externo CB15UB 10a 14 20 ou menos 1

Filme de uso 0,08 a0,1 CBO9UA 14a17 30 ou menos 2

decorativo

Filme 0,08 a0,1 CBO9UA 14 a 20 30 ou menos 2

transparente ou
semitransparente

Filme refletor 0,08a0,1 CBO9UA 14 a 20 30 ou menos 2
Filme 0,20 a 0,25 CBO9UA 20a 21 20 ou menos 1
fluorescente CB15U

Nameros das Pecas da Lamina, Tipos de Lamina e Valores de RECUO DE CORTE:

Material Namero Indicacdao no Monitor Faixa RECUO DE
Tipo Padrao CORTE inicial
Laminas de super-aco CBO9UA o9u 0 +£5 18
CB15U 15U 0 +5 28
CB15UB 15B 0 +5 5
Canetas Caneta - - 0

Quando a FERRAMENTA ¢ selecionada dentre 09U, 15U e 15B, o RECUO é automaticamente
ajustado em = 5 em relagcdo ao valor padrdo de recuo de corte para aquele tipo de lamina.
Selecione a configuracdo de CANETA para plotagem usando uma caneta. Quando a
configuragdo de CANETA é selecionada, ndo ha necessidade de configuracdo de RECUO.

Condicoes Referenciais das Canetas de Plotagem

Tipo de Caneta FORCA VELOCIDADE QUALIDADE

caneta de ponta de fibra a dgua 10a12 30 2

Para conservar a vida util da caneta, ajuste a FORCA na menor configuracdo e a ajuste
VELOCIDADE depois de checar e confirmar a inexisténcia de linhas fracas ou outros problemas
durante a plotagem.

CONFIRA! - Se as configuracbes de VELOCIDADE e FORCA forem ajustadas em valores
altos, os resultados do corte ou plotagem apresentardo acabamento mais
grosseiro, mas o tempo geral de corte ou plotagem sera menor.

- Se as configuracbes de VELOCIDADE e FORCA forem ajustadas em valores
baixos, os resultados do corte ou plotagem apresentardo acabamento mais
refinado, mas o tempo geral de corte ou plotagem sera maior.
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= Selecionando as Areas de Ajuste de Condicdes da Caneta de Corte

Para ajustar as condicGes da caneta de corte, primeiro selecione a area de ajuste (nimero da
condicdo). Comutando entre essas areas, & possivel selecionar com facilidade qualquer um
dos até oito tipos predefinidos de veiculo.

Método de Selecao

Pressione a tecla CONDIGOES no modo PRONTO para visualizar as condi¢des da caneta de
corte.

2<09U +1 14 30

Para selecionar as configuracdes da condigdao previamente armazenadas, use a tecla [1 ou []
para selecionar a opgao desejada, armazenada no mostrador de ajustes de condicbes da
caneta de corte (o niUmero a esquerda do mostrador), depois pressione a tecla ENTRA. Para
cancelar a selegdo, pressione a tecla PROXIMO ou ANTERIOR ou CONDICOES.

» Armazenando as Areas de Ajuste de Condicdes da Caneta de Corte

As condigOes da caneta de corte podem ser armazenadas em nove areas de ajuste numeradas
delao.

CONFIRA! Os dados do controlador sdo usados para a condicdo numero 9.
Método de Armazenamento
Para visualizar as condicdes da caneta de corte, ou pressione a tecla CONDIGOES quando a

plotadora de corte estiver no modo PRONTO ou quando a alavanca de ajuste de veiculos
estiver baixada e a memoria intermediaria estiver vazia (limpa).

2<09U0 +1 14 30

As configuracdes atuais aparecem (da esquerda): numero da condicdo, TIPO DE CANETA
(ldmina de corte), RECUO DE CORTE, FORCA, VELOCIDADE e QUALIDADE.

O item a ser alterado é indicado pelo simbolo 1 . Pressione a tecla [ para mudar o simbolo
para ] e novamente para mover a direita. Pressione a tecla [ para mover a esquerda. Use a
tecla 0 ou [ para selecionar o paréametro a ser alterado, e use a tecla [J ou [J para acertar os
detalhes da configuragao. Pressione a tecla ENTRA para confirmar. Para cancelar a selegao,
pressione a tecla PROXIMO ou ANTERIOR ou CONDIC(N)ES.

CONFIRA! Quando se utiliza o seletor de marca de registro opcional, deve-se usar os
ajustes de condicdo 1 e 2 nas configuragdes da caneta para realizar os "Ajustes
do Sensor de Leitura de Marcas de Registro (2)" [consulte a pagina 4-18].
Portanto, é mais conveniente que as configuracbes da caneta de corte sejam
designadas de 3 a 8 primeiro.

= Configurando a FERRAMENTA (lamina ou caneta de corte)

Selecione o tipo de caneta (Iamina de corte) a ser utilizada.

Passo 1 .

Para exibir as condicdes da caneta de corte, ou pressione a tecla CONDICOES quando a
plotadora de corte estiver no modo PRONTO ou quando a alavanca de ajuste de veiculos
estiver baixada e a memoria intermediaria estiver vazia (limpa).

Passo 2
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Selecione a area de ajuste (nimero de condicdo) a ser configurada, depois pressione a tecla [
[ para mover o simbolo [ até a posicdo indicada abaixo.

2>090 +1 14 30

Passo 3

Pressione a tecla [ ou [J para selecionar 09U ou 15U ou 15B ou CANETA. Pressione a tecla
ENTRA para confirmar a selecao. Se quiser configurar outras condigbes, pressione a tecla 0 ou
] para mover o simbolo [J até o pardmetro a ser configurado.

= Configurando o RECUO

Esta opcdo configura o recuo da lamina de corte conforme o tipo de lamina a ser usado. A
ponta da lamina montada no émbolo da caneta de corte ndo fica posicionada no centro da
caneta; por isso, ha necessidade de corregdao, que chamamos de configuracdo do RECUO. A
plotadora de corte vem pré-ajustada com valores de RECUO para cada tipo de ldamina de
corte. Ao selecionar 09U ou 15U ou 15B para o TIPO DE CANETA, o RECUO certo também é
ajustado, possibilitando um ajuste preciso na faixa de £ 5. Quando a configuragcdo de CANETA
¢é selecionada, ndo é possivel configurar o RECUO.

Passo 1
Pressione a tecla CONDIGCOES no modo PRONTO para visualizar as condicdes da caneta de
corte.

Passo 2
Selecione a area de ajuste (niUmero de condigdo) a ser configurada, depois use a tecla [ ou [
para mover o simbolo [ até a posigdo indicada abaixo.

2 09U> +1 14 30

Passe 3

Use a tecla [J ou [J para selecionar o valor a ser alterado, na faixa de -5 a +5. Pressione a
tecla ENTRA para confirmar a selegdo. Se quiser configurar outras condicdes, pressione a tecla
[ ou [ para mover o simbolo [ até o parametro a ser configurado.

= Configurando a FORCA

Configura a pressao aplicada pela caneta de corte durante o corte. Ajuste o valor da FORCA
com base nas instrucdes da tabela "Condigdes Ideais de Corte para cada Tipo de Veiculo" na
pagina 3-5.

Passo 1
Pressione a tecla CONDIGOES no modo PRONTO para visualizar as condi¢des da caneta de
corte.

Passo 2
Selecione a area de ajuste (nUmero de condigdo) a ser configurada, depois use a tecla [ ou [
para mover o simbolo [ até a posicao indicada abaixo.

2 09U +1> 14 30

Passo 3

Pressione a tecla [ ou [ para selecionar o valor a ser alterado dentro da faixa especificada
abaixo.

CE5000-60: 1a31

CE5000-120: 1 a 38
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Pressione a tecla ENTRA para confirmar a selecao. Se quiser configurar outras condicoes,
pressione a tecla U ou [l para mover o simbolo [I até o pardmetro a ser configurado.

= Configurando a VELOCIDADE

Configura a velocidade usada durante o corte. Ajuste o valor da VELOCIDADE com base nas
instrugdes da tabela "CondigOes Ideais de Corte para cada Tipo de Veiculo" na pagina 3-5.

Passo 1
Pressione a tecla CONDIGCOES no modo PRONTO para visualizar as condicdes da caneta de
corte.

Passo 2
Selecione a area de ajuste (nUmero de condigdo) a ser configurada, depois use a tecla [ ou [
para mover o simbolo [ até a posigdo indicada abaixo.

209U +1 14> 30

Passo 3

Pressione a tecla [0 ou [ para selecionar o valor a ser alterado dentro da faixa especificada
abaixo.

CE5000-60: 1 a 60

CE5000-120: 1 a 60 *

Em todas as plotadoras de corte, a faixa de 1 a 10 é em incremento a 1 e a faixa de 10 a 40
ou 60 é em incremento de 5.

Pressione a tecla ENTRA para confirmar a selecdo. Se quiser configurar outras condigdes,
pressione a tecla U [ para mover o simbolo [ até o parametro a ser configurado.

CONFIRA! Ao selecionar (*) no modelo CE5000-120, a velocidade maxima é ajustada. A
qualidade também é ajustada em (*) e a aceleracdo da cortadora é calculada
automaticamente.

J Configurando a QUALIDADE

Configura a aceleragao usada no corte.

Configura a velocidade usada durante o corte. Ajuste o valor da VELOCIDADE com base nas
instrugdes da tabela "CondigOes Ideais de Corte para cada Tipo de Veiculo" na pagina 3-5.

Passo 1
Pressione a tecla CONDIGCOES no modo PRONTO para visualizar as condicdes da caneta de
corte.

Passo 2
Selecione a area de ajuste (niUmero de condigdo) a ser configurada, depois use a tecla [ ou [
para mover o simbolo [ até a posicao indicada abaixo.

2090 +1 23 30>

Passo 3

Pressione a tecla [J ou [ para selecionar o valor a ser alterado dentro da faixa especificada
abaixo.

CE5000-60: 1,2e3

CE5000-120: 1,2 e *

Pressione a tecla ENTRA para confirmar a selecao. Se quiser configurar outras condicOes,
pressione a tecla 0 [ para mover o simbolo [ até o parametro a ser configurado.
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CONFIRA! Ao selecionar a VELOCIDADE em (*) no modelo CE5000-120, a QUALIDADE
também ¢é ajustada em (*) e a aceleracdo da cortadora é calculada
automaticamente.

3.4 Exibicdo da Area Efetiva de Corte

Pressione a tecla ENTRA no modo PRONTO para exibir a atual area efetiva de corte.

X 0000mm Y

3.5 Movendo a Caneta

No modo PRONTO, pressione a tecla [J ou [J para mover o carro da caneta para a esquerda ou
para a direita, e a tecla [ ou [1 para mover o veiculo para tras ou para frente. Pressione a
tecla PROXIMO ou ANTERIOR junto com as teclas (de POSICOES) O O O O para permitir
movimento em alta velocidade ou em baixa velocidade.

Teclas de POSICOES (1 [0 [ [0 + tecla PROXIMO: movimento em alta velocidade.

Teclas de POSICOES 0 0 0 O + tecla ANTERIOR: movimento em baixa velocidade.
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3.6 Configurando a Posicao Inicial de Corte (Ponto de Origem)

Esta fungdo permite que a posicao inicial de corte ou plotagem seja movida para a posigao
desejada.

ABC

Nova posicdo g

ABE

Y | ¢ Pposicdo original

Passo 1
No modo PRONTO, use as teclas de POSICAO 0,0, O, 0 para mover a caneta de corte para
0 novo ponto de origem.

Passo 2
Pressione a tecla ORIGEM. Aparece o menu indicado abaixo e o novo ponto de origem é
definido.

ORIGIN PT SET

Quando o Ponto de Origem é Movido depois da Rotacao das Coordenadas
Mover o ponto de origem depois da rotacdao das coordenadas leva aos seguintes resultados:

l—»Y
B e
gdo original
@)
@)

Rotagdo das Coordenadas depois de Mover o Ponto de Origem
A rotacdao das coordenadas depois de mover o ponto de origem faz com que o ponto de

origem seja redefinido da maneira que mostra a figura abaixo. A distancia "a" mantida, mas a
distéancia "b" é redefinida.

Ponto de origefn
movido depois ﬂ

|§ ﬂ l—>Y rotagdo
a ¥

JEV

ABGC d|| |® .

a

/'b AN Ponto de origem b \ Ponto de origem
Y I movido \ movido
o - 1= S I=E
X Posigao original @ Posigdo original \ @
Ponto de origem movido |_leee Rotagdo oo

Se for necessario mover o ponto de origem e fazer a rotagdao das coordenadas, faga primeiro a
rotacao das coordenadas.
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CONFIRA! Depois de definidko um novo ponto de origem, os valores mostrados das
coordenadas X e Y representam as respectivas distancias a partir do novo ponto
de origem.

3.7 Funcao Parar

O corte ou a plotagem podem ser paralisados pressionando a tecla PAUSA enquanto o
processo de corte ou plotagem estiver em andamento. O menu de selegcdo de operacdo é
mostrado na tela do painel de controle enquanto o processo de corte ou plotagem é
paralisado, permitindo que as operagdes sejam retomadas ou abortadas conforme necessario.
Levantar ou baixar a alavanca de ajuste de veiculos enquanto o processo de corte ou
plotagem estiver sendo paralisado ndo requer que o veiculo seja selecionado; portanto, o
veiculo pode ser recolocado ou redefinido.

Passo 1
Pressione a tecla PAUSA com o processo de corte ou plotagem em andamento para
interromper o corte ou a plotagem e exibir o menu PAUSA.

CONTINUE JOB

Passo 2
Pressione a tecla PROXIMO ou ANTERIOR para alternar o menu exibido entre CONTINUAR
PROCESSO e INTERROMPER PROCESSO.

CONTINUE JOB

QUIT JOB

Passo 3
Pressionar a tecla ENTRA enquanto a opcao CONTINUAR PROCESSO é exibida cancela a
funcdo de pausa e reinicia o processo de corte ou plotagem.

Passo 4
Pressionar a tecla ENTRA enquanto a opcdao INTERROMPER PROCESSO ¢ exibida mostra a tela
de confirmacao LIMPAR para abortar o processo de corte ou plotagem.

CLEAR

Passo 5

Pressione a tecla 0 ou [ para alternar entre as opcdes SIM e NAO. Para abortar o processo de
corte ou plotagem, interrompa a transmissdao de dados do computador, selecione SIM e
depois pressione ENTRA. Todos os dados de corte ou plotagem armazenados na memoria
intermediaria sdo limpos e a plotadora retorna a posicao PRONTA. Para cancelar o aborto do
processo de corte ou plotagem, selecione NAO e pressione ENTRA. A plotadora retorna a
opgao CONTINUAR PROCESSO.
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3.8 Movendo o Carro da Caneta em Deslocamentos de + 100 mm

Esta funcdo permite que o carro da caneta seja movido de sua posicdao atual em
deslocamentos de + 100 mm ao longo dos eixos X e Y.

100mm  Posicdo do carro
da caneta movido %

Posigdo original do carro
S
oma

100mm

Y da caneta

No modo PRONTO, pressione a tecla [ enquanto segura a tecla ENTRA apertada para mover o
carro da caneta em deslocamentos de + 100 mm ao longo dos eixos X e Y.

Retornando a Posigdo Original
No modo PRONTO ou PAUSA, pressione a tecla [J enquanto segura a tecla ENTRA apertada
para retornar o carro da caneta ao ponto original.

3.9 Corte de Teste

O corte de teste pode ser realizado depois de selecionar a FERRAMENTA (lamina de corte) e
especificar o comprimento da lamina de corte e as configuragdes de RECUO, FORCA,
VELOCIDADE e QUALIDADE, para garantir que as condicdes de corte selecionadas produzam
efetivamente os resultados desejados de corte. Verifique a profundidade do corte da Iamina
no filme e como estao sendo cortados os cantos. Se os resultados do corte ndao forem
satisfatérios, redefina as condicbes de corte e repita o corte de teste até conseguir as
configuracoes ideais. Se o corte de teste for realizado enquanto as condigdes da caneta de
corte estiverem sendo definidas, o corte de teste serda realizado sob as condigbes que
estiverem sendo definidas.

Passo 1
Carregue o veiculo para o corte de teste nas plotadora de corte.

Passo 2
Use as teclas de POSICAO para mover o carro da caneta até a posicdo do corte de teste.

Passo 3
Comute para o modo PRONTO e pressione a tecla TESTE.

Passo 4
Concluido o corte de teste, o carro da caneta volta a posicdo de espera e aparece o menu
indicado abaixo.

PRESS ENTER KEY

Passo 5
Pressione a tecla ENTRA para retornar o carro da caneta a sua posicdo anterior e para
comutar a plotadora de corte ao modo PRONTO.
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Passo 6

Acerte o valor de RECUO DE CORTE de acordo com o tipo e a espessura do veiculo em uso, e
ajuste com precisdao o acabamento de cada canto. Defina a FORCA de modo que apenas
suaves linhas de corte permanegam na folha-base quando o comprimento da Iamina estiver
ajustado corretamente.

\ ~ \ ~-~
RECUO DE RECUO DE RECUO DE
CORTE CORTE CORTE
MUITO CORRETO MUITO ALTO
BAIXO DIMINUIR
AUMENTAR (DE-1A-5)
(DE +1 A +5)

Passo 7
Concluido o ajuste de precisdo, os dados reais de corte podem ser enviados para a plotadora
de corte.
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4.

4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
4.10
4.11
4.12
4.13
4.14
4.15
4.16
4.17
4.18
4.19
4.20
4.21
4.22
4.23
4.24
4.25
4.26
4.27

OPERACOES E CONFIGURACOES DE FUNCAO

Lista do Menu PAUSA

Lendo as Marcas de Auto-Registro

Configurando a Funcdo ALIMENTACAO
Configurando a Funcdo AUTO PRE-ALIMENTACAO
Configurando o Modo TANGENCIAL

Configuragoes de Leitura de Marcas de Auto-Registro
Limpando a Memoria Intermediaria

Alinhando os Eixos das Coordenadas

Definindo a Distancia

Definindo o TAMANHO DA PAGINA

Definindo a Al;ea de Corte / Plotagem

Ampliando a Area de Corte / Plotagem

Rotagdo dos Eixos de Coordenadas

Espelhamento

Corte / Plotagem usando a Meméria Intermediaria
Configuragdes de Classificagao

Configuragoes da Interface

Configurando o Formato dos Dados a serem recebidos
Detecgdo do Atrito da Lamina

Levantando e Baixando a Caneta

Modo de TESTE

Definindo a VELOCIDADE DA CANETA

Definindo a FORCA DE RECUO

Definindo o ANGULO DE RECUO

Definindo o PASSO DE DESLOCAMENTO

Definindo a FORCA DESCENDENTE INICIAL
Definindo a UNIDADE DE COMPRIMENTO
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4.1 Lista do Menu PAUSA

Ao pressionar a tecla PAUSA no modo PRONTO, aparece o menu PAUSA que permite definir
vérjas configuragdes. Selecione o menu desejado percorrendo a lista através das teclas
PROXIMO e ANTERIOR.

MArRk | 4.2 Lendo as Marcas de Auto-Registro

4.3 Configurando a Funcdo ALIMENTACAO

4.4 Configurando a Fungdo AUTO PRE-ALIMENTACAO

4.5 Configurando o Modo TANGENCIAL

’ AU 4.6 ConfiguracgOes de Leitura de Marcas de Auto-Registro
3
BUFFEE 4.7 Limpando a Memoéria Intermediaria
AXIS ALIGNMENT | 4.8 Alinhando os Eixos das Coordenadas
3
STANCE ADJUST 4.9 Definindo a Distancia
z,
: ¢ L 4.10  Definindo o0 TAMANHO DA PAGINA
ﬁ LOT AREA 4.11  Definindo a Area de Corte / Plotagem
o 3
EXPANT ,
s s 3 4.12 Ampliando a Area de Corte / Plotagem
4.13 Rotacdo dos Eixos de Coordenadas
3
ROR 1 4.14 Espelhamento
—— 3
[LOPY 4.15  Corte / Plotagem usando a Meméria Intermediaria
3
4.16 Configuragdes de Classificagdo
« 3
IRS=2 € . ~
{ - s 4.17 Configuragoes da Interface
OMMAND 4.18 Configurando o Formato dos Dados a serem recebidos
$

81U AD: WEAR <fTups 419  Detecgdo do Atrito da Lamina

4.20 Levantando e Baixando a Caneta

4.21 Modo de TESTE

4.22 Definindo a VELOCIDADE DA CANETA

4.23 Definindo a FORCA DE RECUO

4.24 Definindo o ANGULO DE RECUO

4.25 Definindo o PASSO DE DESLOCAMENTO

orc:| 4.26  Definindo a FORGA DESCENDENTE INICIAL

4.27 Definindo a UNIDADE DE COMPRIMENTO
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4.2

Lendo as Marcas de Auto-Registro

Passo 1

Definido o PONTO 2, PONTO 3 ou PONTO 4, pressione a
tecla PAUSA para comutar ao modo de PAUSA e exibir o
menu abaixo.

MOVE TO R. MARK

Passo 2

Use as teclas de POSICAO para mover a caneta de corte
até a marca de registro inferior direita, depois pressione
a tecla ENTRA. O sensor |é entre os pontos 1 e 2 (e
também entre os pontos 1 e 3 no alinhamento de 3
pontos ou no alinhamento de 4 pontos). Aparece o menu
abaixo.

X00308.9 00308.9

CONFIRA! - Se a correcdo de distancia da marca de
registro for definida em 5 mm, 10 mm, 50 mm ou
PADRAO, a tela de inser¢cdo de alinhamento n&o é
exibida.

- As marcas de registro sdo lidas de
acordo com a configuracdo de distdncia de movimento
de deteccdo da marca de registro.

Passo 3

A distancia entre as marcas de registro do eixo X
(pontos 1 e 2) lida pela plotadora de corte é exibida a
esquerda. Digite a distancia real a direita. Use a tecla

ou para mover o cursor até o numero a ser digitado,

use a tecla A ou V para aumentar ou diminuir os

valores, depois pressione a tecla ENTRA para confirmar.
Para alinhamento de 3 pontos ou alinhamento de 4
pontos, a distancia entre as marcas de registro do eixo Y
(pontos 1 a 3) também é exibida e deve ser definida da
mesma maneira. Para cancelar a selegdo, pressione a
tecla PROXIMO ou ANTERIOR.
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4.3 Configurando a Funcdo ALIMENTACAO

A fungdo ALIMENTACAO alimenta o veiculo para frente e para tras para deixar tracos suaves
dos cilindros no mesmo, impedindo assim que o veiculo escorregue durante o processo de

corte ou plotagem.

|  panns S—

b e B Bl

Passo 1
Pressione a tecla PAUSA para comutar ao modo de
PAUSA.

Passo 2 )
Pressione a tecla PROXIMO ou ANTERIOR até aparecer o
menu abaixo.

FEED

Passo 3

Pressione a tecla ENTRA para exibir a configuragao de
extensdao de alimentacdo. Defina a extensdo de
alimentagao.

FEED

Passo 4
Use a tecla A ou V para definir um valor dentro da faixa

de 1 m a 50 m, depois pressione a tecla ENTRA. A
plotadora de corte realiza a operagdo de alimentagdo (ou
seja, move o veiculo para frente e entdo de volta para o
ponto de origem). Para cancelar a operagdo, pressione a
tecla PROXIMO ou ANTERIOR.

CONFIRA! Pressionar a tecla PROXIMO ou ANTERIOR
durante a operacado de alimentacdo aborta o processo e
volta o veiculo para sua posi¢do original.

ATENCAO! - A operacdo de alimentacdo comeca assim
gue a extensdo de alimentacdo é definida e a tecla
ENTRA é pressionada. Confira se ndo ha obstrucées na
parte dianteira e na parte traseira da plotadora de corte.

- Ao usar veiculos cilindricos, ou estenda e
carregue de antemdo o comprimento a ser usado ou
execute o procedimento de alimentacdo de veiculo.
Comecar o corte ou a plotagem sem primeiro alimentar o
veiculo pode gerar um erro de posicdo ou fazer com que
o veiculo cilindrico saia da bandeja.
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4.4 Configurando a Funcdo AUTO PRE-ALIMENTACAO

Quando a funcdo AUTO PRE-ALIMENTACAO é definida como LIGADA, o veiculo é
automaticamente alimentado para frente e para trds na extensdo preestabelecida quando os
dados sdo recebidos. Essa operacao deixa tragos dos cilindros no veiculo, impedindo que o
mesmo escorregue durante o processo de corte ou plotagem. Do mesmo modo, se for usado
veiculo cilindrico, este é automaticamente puxado pela plotadora de corte.

[

3

Passo 1
Pressione a tecla PAUSA para comutar ao modo de
PAUSA.

Passo 2 )
Pressione a tecla PROXIMO ou ANTERIOR até aparecer o
menu abaixo.

AUTO PRE

Passo 3
Pressione a tecla ENTRA para exibir a configuragdo de
AUTO PRE-ALIMENTACAO.

AUTO PRE FEED

Pressione a tecla AV para selecionar LIGA ou DESLIGA e
depois pressione a tecla ENTRA para confirmar.

Passo 4
Se selecionar LIGA e teclar ENTRA, a configuracao de
extensdo de alimentagdo é exibida.

AUTO PRE FEED

Use a tecla A ou V para definir um valor dentro da faixa

de 1 m a 50 m, depois pressione a tecla ENTRA para
confirmar. Para cancelar a operagdo, pressione a tecla
PROXIMO ou ANTERIOR.

Passo 5
Pressione a tecla PAUSA para cancelar o modo de PAUSA.

ATENCAO! - Ao usar veiculos cilindricos, ou estenda e
carregue de antemdo o comprimento a ser usado ou
execute o procedimento de alimentacdo de veiculo.
Comecgar o corte ou a plotagem sem primeiro alimentar o
veiculo pode gerar um erro de posicdo ou fazer com que
o veiculo cilindrico saia da bandeja.
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4.5 Configurando o Modo TANGENCIAL

Essa fungao é eficaz ao cortar midia espessa (mais de 0,3 mm de espessura) e quando a lamina nao
roda de forma adequada devido a profundidade de corte, resultando em falhas entre os pontos de inicio e
fim, além de incapacidade de cortar cantos afiados. Essa funcao pode ser definida individualmente para
cada uma das oito areas de configuragao de caneta de corte e deve ser configurada para se adequar a
midia usada. A tela de configuracdo do valor de sobrecorte € mostrada para areas de configuragcéo de
caneta de corte para os quais o modo TANGENCIAL est4 ativado

Sua configuragao tem dois modos: Modo 1 e Modo 2.

Modo 1: Sobrecorta os pontos de inicio e fim e angulos agudos para evitar partes nao cortadas. Além
disso, a lamina é movida para a superficie da midia durante o corte quando é rodada de forma
significante, garantindo o corte agudo nao afetado pela dureza ou espessura da midia.

Modo 2: Sobrecorta somente os pontos de inicio e fim. Além disso, a lamina é rodada para a superficie da
midia somente para a posic¢ao inicial de corte. O Modo 2 usa um controle de corte mais simples
que o do Modo 1 e oferece um menor tempo de corte.

p .
!MOVE TO R. MARK u

!FEED u
3
iPUTO PRE FEED H

L |
| AUTO REG. MARK |
[ |
L 3 |

Etapa 1
Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.

Etapa 2
Pressione a tecla NEXT ou PREV até que o menu seguinte apareca.

| TANGENTIAL |

T t 1
|hx1§4ALI§NMEHIAAJ
E3

T
!‘ROTATE ‘!

i‘MIRROR ‘i

T !
[coey |
[ |

r !
[sorz |
[ |

[rs-232¢ |
T t 1
”COMMAND H

i‘BLADE WEAR SETUP ‘i

hPEN UP /DOWN u
T 3 1
|resT MoDE I
L |
T 3 1
|PEN UP sPEED I
L |
T 3 1
|[oFFSET FORCE I
: E :
T 3 1
”STEP PASS “
T 3 1
”INIT. DOWN FORCE“
L |
T 3 1
”LENGTH UNIT “
L |

L 7

Etapa 3
Pressione a tecla (ENTER) para exibir a configuragdo TANGENCIAL. Os nimeros
“1” a “8” indicam as areas de configuracao de corte, e as marcadas com um
simbolo P tém o modo TANGENCIAL ativado, na posicao “ON”.

>1 2 3>4>5 6 7 8 |

Use as teclas POSITION < e > para mover o cursor ao digito que vocé deseja
alterar. Use as teclas cima/baixo para exibir ou ocultar o simbolo >, depois
pressione ENTER para confirmar.

Para cancelar a selegéo, pressione (NEXT) ou (PREV).

Etapa 4
Pressione a tecla PAUSE ° para ativar o modo PAUSAR.

Etapa 5
Selecione a area de configuragédo de condigao a ser configurada como “ON”
(consulte “Selecionando as Areas de Ajuste de Condic6es da Caneta de Corte”, na
pagina 3-6).

54150 0 20 30 1|
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Etapa 6
Use as teclas ENTER ou > para mover o cursor para o lado direito, depois pressione a tecla > novamente
para exibir o menu mostrado abaixo. Se o ajuste de distancia for definido para a area de configuragao
selecionada, o ajuste serd mostrado aqui. Pressione a tecla ENTER ou mova o cursor para o lado direito e
pressione a tecla >.

‘TANGENTIAL MODE 1‘

Etapa 7

Pressione a tecla cima/baixo para selecionar o “Modo1” ou “Modo 2”, depois pressione a tecla ENTER . A
configuragdo de sobre corte € mostrada.

STR=0.2 END=0.2 |

Etapa 8

“STR” indica a quantidade inicial de sobre-corte € “END” indica a quantidade final de sobre-corte para a
secao de linha. Pressione a tecla < ou > para selecionar “STR” ou “END”, use a tecla cima/baixo para
aumentar os valores e depois pressione a tecla ENTER para confirmar.

Para cancela as selegbes, pressione a tecla NEXT ou PREV.

42



4.6 Configuracoes de Leitura de Marcas de Auto-Registro

Essas configuragbes permitem que midia pré-plotada seja cortada sem nenhum offset através da leitura das
marcas de registro usando o sensor da cortadora de corte e ajustando os eixos para coordenar os dados.

\J . ~ . .
[CONEIRAMN/, - Precisao de leitura da marca de registro *: Dentro de 0.3 mm
* Precisdo ao usar canetas fornecidas com a plotadora, com midia de confianca e
em caso de leitura de um dos padrdes especificados.

Sensor

As precaucdes a seguir devem ser observadas quando as marcas de registro forem lidas
automaticamente.

+ Padrao de marca de registro

» Limiar de leitura exigido para a deteccdo de marcas de registro
+ Posicdo da midia e da marca de registro

» Ponto de origem de desenho

+ Tipo de midia

As condigdes de marca de registro que podem ser lidas pela plotadora de corte estdo a seguir.

» Espessura da linha da marca de registro: 0.3 a 1.0 mm (As linhas centrais das marcas de registro séo
usadas como pontos de referéncia)

+ Tamanho da marca de registro: 5 a 20 mm (consulte “Selecionando o Tamanho da Marca de Registro”)

+ Padrao de marca de registro: Padrao 1 ou 2 (Consulte “Configurando o Padrdo da Marca de Registro.”)

» As marcas de registro devem formadas por linhas Unicas.

» Marcas de registro devem ser criadas em preto.

A plotadora nao pode detectar marcas de registro nos tipos de midia a seguir.

»  Midatransparente: A superficie de escrita ja esta lida, evitando que as linhas de marca de
registro sejam lidas.

» Desenhos ndo-monocromaticos: As marcas de registro ndo podem ser lidas em midia colorida ou caso
as marcas de registro ndo estejam em preto.

* Desenhos ou midias borradas: As marcas de registro ndo podem ser lidas se a superficie da midia
estiver suja ou amassada, ou se as marcas de registro estiverem
desgastadas.

» Espessura da midia: As marcas de registro ndo podem ser lidas se a midia tiver espessura

maior que 0,3mm.

CONFIRA » Marcas de registro do software podem ser usadas. As marcas de registro devem
sempre ser criadas como dados de desenho.

* Se a leitura automatica néo for possivel, use a fungao de alinhamento de eixo
(consulte “Configurando o Alinhamento de Eixo0”).

* A leitura automatica de marcas nao pode ser realizada quando a fungdo MIRROR
estiver no modo ON.

43



Padrao de marca de registro

A plotadora pode ler os seguintes padrdes de marca de registro.

Medium feed direction

Padrao de marca de registro 1

I

EnE

Padrao de marca de registro 2

]

I

Limiar de leitura exigido para a deteccao de marcas de registro

O limiar exigido para deteccao de marcas de registro € mostrado abaixo.

Medium feed direction

Padrao de marca de registro 1

a*# +'7¢ a

a=6mm

Limiar de leitura de marca de

= =i

Padrao de marca de registro 2

b

i

=6mm . .
Limiar de leitura da marca de regist

X

CONFIRA

registro

* A deteccao incorreta pode ocorrer caso haja marcas além das marcas de registro

dentro do limiar de leitura. Se os desenhos passarem do limiar de leitura de marcas
de registro, consulte “Configurando a Distancia do Movimento de Detecgéo da Marca

de Registro”.

* A deteccao incorreta pode ocorrer caso o limiar de leitura da marca de leitura
esteja sujo ou materiais estranhos estejam presentes na superficie da midia.

Posicao da Midia e da Marca de Registro

Margens vazias devem ser deixadas entre as extremidades da midia e as marcas de registro, permitindo

que as marcas sejam lidas.

(30)

Medium feed direction

Padrao de marca de

TEgistro-1

Mancal de Mancal de
empuxe empuxe
/ esquerdo (direito
|

o
=

-~

0
she

T

(30)

Padrao de marca de

TEQistro 2

T

Mancal de
empuxe

Vesquerdo
i

Mancal de
empuxe
| direito

L

S

i#& =

Unidade: mm

L

OBSERVACAO: Margens em parénteses sdo as margens vazias que devem ser deixadas entre as
extremidades das midias e a area de corte no modo SHEET.
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Ponto de origem de desenho

O ponto de origem do desenho depois da leitura das marcas de registro estara na marca inferior direita,
conforme mostrado abaixo.

Padrao de marca de registro 1 Padrao de marca de registro 2
j
=]
- I R
o
8=
§ Ponto de
E origem
=}
3 \
=

I_ J«,Ponto de origem  x
vt

m Menus de Marca de Registro

“MOVE TO R. MARK ”
+

[ |

“AUTO PRE FEED ”

“TANGENTIAL H

“CLEAR BUFFER ”

“MARK MODE “ Configurando o modo de marca de registro
“AXIS ALIGNMENT ”
“MARK POSITION ” Configurando a distancia do movimento de detecgdo de marca de
registro

“DISTANCE ADJUST ”

“MARK TYPE | Configurando o padréo da marca de registro

“PAGE LENGTH H

“MARK SIZE ” Configurando o tamanho da marca de registro

“PLOT AREA ”

“MARK DIST. ADJ.

H Configurando o ajuste de distancia da marca de registro

“EXPAND H

“M“‘K OFFSET M Configurando o ponto de origem da marca de registro
“ROTATE H
“MARK SENSOR ADJL H Ajustando o Sensor de Leitura de Marca de
luzaron |
E3 “M“‘K SENSOR ADJ2 ” Registro (1) Ajustando o Sensor de Leitura de
lcoey |
E3 “MARK AUTO SCAN M Marca de Registro (2) Configurando o Modo de
[sonz |
“MARK SENSOR ADJ H Leitura Automética de Marca de Registro
R
las-232¢ |
Ajustando a Sensitividade do Sensor de Marca de Registro
“COMMAND \‘

“ BLADE WEAR SETUFH

’ PEN UP/DOWN ‘

“ TEST ”

“Wst?ETH

3
[prre=r Torer |
k3
“’WSWGLE—H
E3
“WH
3
[ mom ForeE]
’LEN TH UtNIT ‘
e e
I
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m Configurando o Modo de Marca de Registro

3

E3

“MARK POSITION H

1
‘MARK TYPE ‘

3

luarx szze u

]
et
o
]
]

I

Para alinhamento de 2 pontos, a origem e as marcas de registro de eixo X sao lidas; para
alinhamento de 3 pontos, a origem e as marcas de registro de eixo X e Y sao lidas; para
alinhamento de 4 pontos, todas as marcas de registro séo lidas. O alinhamento de eixo
(correcao de qualquer falha) e o ajuste de distancia sao entéo feitos.

Padrao de marca de Padrao de marca de registro 2
registro-1
Ponto 4 Ponto 2
c - -
K=]
N .
<
S Pontc§4 Pé)nto 2 Mova a lamina
§ Ponto 1 de corte
T | Powos  LER &
S desenho)
S ) ¥ Ponto 3 i
(0]
=
< Ponto 1
(Ponto
de
Mova a lamina de gggem T
corte nessa area. desenho)
X
Etapa 1 v

Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.

Etapa 2

Pressione a tecla NEXT ou PREV até que o menu seguinte apareca.

|AUTO REG. MARK |

Etapa 3
Pressione ENTER para mostrar o submenu Marca de Registro automatica.

| MARK MODE |

Etapa 4
Pressione ENTER para mostrar as configura¢gées de modo MARK.
MARK MODE OFF |

Etapa 5

Pressione a tecla cima/baixo para selecionar OFF,” “2 POINT,” “3 POINT,” ou “4
POINT,” e depois pressione ENTER para confirmar.

Etapa 6
Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.
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Configurando a distancia do movimento de deteccao de marca de registro

Essa fungéo permite que vocé configure a distancia entre as marcas de registro e altere a posicao inicial
de leitura da marca de leitura. Evitar &reas de leitura que obviamente n&o incluam marcas de registro aumenta a
velocidade de leitura de marcas de registro e minimiza a possibilidade de leitura incorreta devida a outras marcas
da midia.

“ MARK MODE ” Padréao de marca de Padréo de marca de regisiro 2
registro 1
i ]
“MARK TYPE M 2
[$]
£ Configure a distancia X Configure a distancia X
“M““‘ SIzZE \‘ g do movimento de — do movimento de ~ ——»|
@ detecgdo de marca de detecgdo de marca de
“mmx DIST. ADJ. ” 2 registro com base registro com base
€ nessa distancia. nessa distancia.
“MARK OFFSET ” K
=
“MARK SENSOR ADJI “
‘ MARK SENSOR ADJ2 ‘ Configure atlisténc[a Y do Configurar ;disténgia do X
3 movimento de detecgéo de movimento de detecg&o de marca
‘memn—w marca de registro com base Y com base nessa distancia. Y
nessa distancia.
“MARK SENSOR ADJ “

Etapa 1
Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.

Etapa 2

Pressione a tecla NEXT ou PREV até que o menu seguinte aparega.

‘AUTO REG. MARK ‘

Etapa 3

Pressione ENTER para mostrar o submenu Marca de Registro Automatica, entao
pressione NEXT ou PREV até que o0 menu a seguir aparega.

MARK POSITION |

Etapa 4

Pressione ENTER para mostrar a configuracéo de eixo X de distancia de
movimento de detec¢do de marca de registro.

M. POS X=0000mm |

Etapa 5
Use as teclas cima/baixo para mover o cursor ao digito a ser inserido, use as
teclas cima/baixo para aumentar ou reduzir os valores, e entdo pressione a
tecla ENTER para confirmar. A configuragao eixo Y é entdo mostrada e deve
ser configurada da mesma forma.
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Etapa 6
Pressione a tecla PAUSE para cancelar o modo PAUSAR.

+ Essa configuragao é retida na memoria interna mesmo quando o equipamento é
CONFIRA! desligado.

+ Se a distancia do movimento de detecgao estiver definida em 0 mm, o sensor
continuara detectando entre as marcas de registro sem avangar até que detecte a
préxima marca.

+ Para alinhamentos de 2 pontos, o valor Y € ignorado.

+ A midia serd ejetada se a distdncia do movimento de detec¢ao estiver definida
em valor maior que o comprimento da midia.

Configurando o padrao da marca de registro

A plotadora pode ler os seguintes padrées de marca de registro.

Padrao de marca de Padrao de marca de registro 2

3
‘ MARK MODE ‘ registro 1

“MARK POSITION H I_ _l
I

“MARK SIZE H
I

“MARK pIsT. apg. |
|

3 1

“MARK OFFSET I
|

— o R X
“MARK SENSOR ADJ1 ||
E3 : Y

|

“MARK SENSOR ADJ2 ||
$ I

“MARK AUTO SCAN I
+

“MARK SENSOR ADJ H
I

Medium feed direction

Etapa 1
Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.

Etapa 2

Pressione a tecla NEXT ou PREV até que o menu seguinte aparega.

|AUTO REG. MARK |

Etapa 3

Pressione ENTER para mostrar o submenu Marca de Registro Automética, entao
pressione NEXT ou PREV até que o menu a seguir apareca.

MARK TYPE |

Etapa 4
Pressione ENTER para mostrar a configuracao do padrao da marca de registro.

|MARK TYPE 1]

Pressione a tecla cima/abaixo para selecionar o “1” ou “2”, depois pressione a
tecla ENTER para confirmar.
Para cancelar a selegéo, pressione NEXT ou PREV.
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Etapa 5
Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR

CONFIRA

As condigbes de marca de registro que podem ser lidas pela plotadora de corte
estdo a seguir.

« Espessura da linha da marca de registro: 0.3 a 1.0 mm (As linhas centrais das
marcas de registro sdo usadas dados.)

» Tamanho da marca de registro: 5 a 20 mm (“Configurando o Tamanho da Marca

de Registro”.)

» Padrdo da marca de registro: Padrédo 1 ou 2

» Marcas de registro devem ser formadas por linhas Unicas.

» Marcas de registro devem ser criadas em preto.

Configurando o tamanho da marca de registro

Essa fungéo configura o tamanho das marcas de registro a serem lidas.

“MARK

MODE ”

“MARK

POSITION “

“MARK

TYPE ”

o

“MARK

DIST. ADJ. “

“MARK

OFFSET ”

3

“MARK

SENSOR ADJ1 “

I

Enter this length

“MARK

SENSOR ADJ2 “

“MARK

AUTO SCAN ”

“MARK

SENSOR ADJ “

Etapa 1
Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.

Etapa 2

Pressione a tecla NEXT ou PREV até que o menu seguinte apareca.

|AUTO REG. MARK |

Etapa 3

Pressione ENTER para mostrar o submenu Marca de Registro Automéatica, entao
pressione NEXT ou PREV até que o menu a seguir aparega.

|MARK SIZE |

Etapa 4

Pressione ENTER para mostrar a configuracdo do tamanho da marca de registro.

|MARK SIZE 10mm |
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Etapa 5

Pressione a tecla cima/baixo para definir o valor no limiar “5 mm” a “20 mm”, depois pressione a tecla
ENTER. Paracancelar a selecio, pressione NEXT ou PREV.

Etapa 6

Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.

Configurando o ajuste de distancia da marca de registro

“MARK MODE H
|

“MARK POSITION H
I

“MARK TYPE H
I

3
“MARK SIZE H
I

e

“MARK OFFSET H
E I

“MARK SENSOR ADJ1 H
: I

“MARK SENSOR ADJ2 ||
e I

“MARK AUTO SCAN H
3

“MARK SENSOR ADJ H

L %

Essa fungdo ajusta a distancia entre marcas de registro automaticamente,
arredondando para cima ou para baixo para o valor mais préximo de 5mm, 10mm
ou 50mm, conforme especificado. Se 0 modo STD (STANDARD) estiver
selecionado, a distancia € automaticamente arredondada para os valores mais
proximos de 5mm, 10mm ou 50mm, dependendo da distancia entre as marcas.

Até 50 cm: 5 mm; 50 cm a 1 m: 10 mm; 1 m ou mais: 50 mm. (Exibicao de
polegada: arredondado para cima ou para baixo ao valor mais préximo 0.25", 0.5",
0.75", 1", ou 1.5").

Por exemplo, se o ajuste de distancia estiver definido em 5mm e a distancia entre as
marcas de registro for lida como 312 mm, a distancia seré arredondada para baixo ao
valor mais préximo 5mm e tratada como distancia de 310mm.

Etapa 1
Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.

Etapa 2

Pressione a tecla NEXT ou PREV até que o menu seguinte aparega.

‘AUTO REG. MARK ‘

Etapa 3

Pressione ENTER para mostrar o submenu Marca de Registro Automética, entao
pressione NEXT ou PREV até que o menu a seguir apareca.

MARK DIST. ADJ. |

Etapa 4

Pressione ENTER para mostrar a configuragao de ajuste de distancia da marca de
registro.

MARK DIST. OFF |

Etapa 5

Pressione a tecla cima/baixo para selecionar “OFF”“5 mm,”“10 mm,” “50 mm,’ ou
“STD” e depois pressione ENTER para confirmar. Paracancelar aselecio, pressione NEXT ou
PREV
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Se “polegada” for a unidade mostrada, selecione de “OFF,”“0.25,”“0.5,”“0.75,”“1.0,”“1.5” ¢ “STD.”

Etapa 6

Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.

Configurando o ponto de origem da marca de registro

Se o ponto de origem da marca de registro nao estiver definido, sera posicionado conforme as figuras
mostradas abaixo. Essa fungéo deve ser definida quando solicitada para mover o ponto de origem de sua

posi¢ao.

P
PHRKMUUEAAAAAAAAT
e —
i
E3
i —
E3

“MAKK SIZE M

E3
‘PIRK‘UTSTT‘IUUT“‘W

“MARK SENSOR ADJ1 \‘

“MARK SENSOR ADJ2 \‘

Padrao de marca de Padrao de marca de registro 2
registro 1
j
i)
S I
o
S Novo
3 ponto de
Q@ origem Novo
£ ponto de
2 o 5 origem <
(]
= _I -
B@e L_. __l X
m N
Y NOrigem T
v Y

“MARK AUTO SCAN ”

“MARK SENSOR ADJ \‘

Etapa 1

Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.

Etapa 2

Pressione a tecla NEXT ou PREV até que o menu seguinte aparega.

‘AUTO REG. MARK ‘

Etapa 3

Pressione ENTER para mostrar o submenu Marca de Registro Automética, entao
pressione NEXT ou PREV até que o menu a seguir aparega.

MARK OFFSET |

Etapa 4

Pressione ENTER para mostrar a configuragéo de entrada de origem de marca
de registro de eixo X.

OFST X= 000.0 |

Etapa 5
Use as teclas < ou > para mover o cursor ao digito a ser inserido, use as
teclas cima/baixo para aumentar ou reduzir os valores (ou para mostrar ou ocultar
““no espacgo a direita de "="), e entdo pressione a tecla ENTER para confirmar. A
configuragdo de entrada de origem do eixo Y é entdo mostrada e deve ser
configurada da mesma forma. Paracancelar as selegdes, pressione ateda NEXT ou PREV.
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Etapa 6

Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.

Ajustando o Sensor de Leitura de Marca de Registro (1)

Essa funcéo ajusta a posi¢do do sensor para a leitura das marcas de registro. As linhas de ajuste serao
plotadas depois que as linhas plotadas forem lidas; a diferenca entre as duas é inserida para ajustar a

posicéo.
—

“MARK MODE H
: I

“MARK POSITION I
+

“MARK TYPE H
: I

“MARK SIZE I
3 I

“MARK DIST. ADJ. H
3 1

“MARK OFFSET H

“MARK SENSOR ADJ2 H
|

“MARK AUTO SCAN H
|

“MARK SENSOR ADJ H
|

L %

. Linhas ja plotadas - Linhas recentemente cortadas
3 S 2 S Ajuste de distancia Y
EB Mova a caneta ED
282 ¢ nesta area 28
[opsd OO
= X = ) AN X
Ajuste de Linhas ja plotadas Y
v distancia X
Etapa 1

Carregue uma midia com linhas plotadas.

Etapa 2

Configure as condicoes de caneta de corte em “PEN" (consulte “3.3 Configurando
as Condigdes da Caneta de Corte”) e instale uma caneta na plotadora de corte.

Etapa 3
Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.

Etapa 4

Pressione a tecla NEXT ou PREV até que o menu seguinte aparega.

|AUTO REG. MARK |

Etapa 5

Pressione ENTER para mostrar o submenu Marca de Registro Automética, entao
pressione NEXT ou PREV até que o menu a seguir apareca.

‘MARK SENSOR ADJ1 ‘

Etapa 6
Pressione a tecla ENTER. O seguinte menu aparecera.
| MARK ADJ1 SCAN |

Etapa 7

Use as teclas POSITION para mover a caneta de corte a posicao das linhas ja
plotadas na midia, e entao pressione a tecla ENTER. O sensor |é as linhas e grava
sobre elas.
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Etapa 8

Meca o offset das linhas no eixo X, entao insira o ajuste de distancia. Usando as linhas ja plotadas como
ponto de referéncia, insira o valor real do offset entre essas linhas e as linhas plotadas na parte superior
delas depois que as linhas ja plotadas tiverem sido lidas pelo sensor. (Por exemplo, para a figura mostrada
na direita superior, ja que ha um offset nas direcdes X e Y, insira os valores corretivos [X= —*mm] e [Y= —
**mm].)

aDg X= 0.0 ]|

Etapa 9

Use as teclas < ou > para mover o cursor ao digito a ser inserido, use as teclas cima/baixo para aumentar
ou reduzir os valores (ou para mostrar ou ocultar “-“ no espacgo a direita de "="), e entdo pressione a tecla
ENTER para confirmar. Se nao houver offset, simplesmente pressione a tecla ENTER A entrada do ajuste
de distancia é entdo mostrada e deve ser configurada da mesma forma. Paracancelar, pressione NEXT ou PREV.

Etapa 10
Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.

Ajustando o Sensor de Leitura de Marca de Registro (2)

Essa fungdo ajusta a posicdo do sensor para a leitura das marcas de registro plotando linhas e entdo
lendo-as. Primeiro, configure as condigbes da caneta de corte 1 e 2 na mesma caneta. As linhas séo
plotadas primeiro usando-se as condi¢des 1 e depois lidas pelo sensor. Um segundo conjunto de linhas
de ajuste é plotado usando as condigdes 2. A diferenga entre os dois € o valor para ajustar a posicao.

—— 31 . :
“mmx MODE ” 3 S Linhas de ajuste
E) Q _5 Ajuste de distancia Y
“MARK POSITION “ %g
M : \\ £ 3
MARK TYPE ) AN
3 éijéjtztr?c(ij:x Linhas plotadas inicialmente v
“MARK SIZE “
3
“MARK DIST. ADJ. \‘
> Etapa 1
“MARK OFFSET \‘
EJ Carregue uma midia na plotadora.
“MARK SENSOR ADJ1 ”
: Etapa 2
“MARK AUTO SCAN ”
“ e ” Configure as condicoes de caneta de corte 1 e 2 para a mesma “Caneta” (consulte
MARK SENSOR ADJ “3.3 Configurando as Condigdes da Caneta de Corte”) e instale uma caneta na

plotadora de corte.

Etapa 3
Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.

Etapa 4

Pressione a tecla NEXT ou PREV até que o menu seguinte aparega.

‘AUTO REG. MARK ‘
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Etapa 5

Pressione ENTER para mostrar o submenu Marca de Registro Automatica, entdo pressione NEXT ou
PREV até que o menu a seguir apareca.

|MARK SENSOR ADJ2|

Etapa 6
Pressione a tecla ENTER. O seguinte menu aparecera.
\MARK ADJ2 SCAN\

Etapa 7

Use as teclas POSITION para mover a caneta de corte a posi¢do das linhas para plotagem, e entao
pressione a tecla ENTER. As linhas sado plotadas e as seguintes informagdes aparecem.

‘PRESS ENTER KEY ‘

Etapa 8
Pressione a tecla ENTER. O sensor |é as linhas e grava sobre elas.

Etapa 9

Meca o offset das linhas no eixo X, entdo insira o ajuste de distancia. Usando as linhas ja plotadas como
ponto de referéncia, insira o valor real do offset entre essas linhas e as linhas plotadas e as linhas de
ajuste plotadas depois que a linhas foram lidas pelo sensor. (Por exemplo, para a figura mostrada acima,
ja que ha um offset nas diregdes X e Y, insira os valores corretivos [X= —""mm] e [Y=—"mm].)

aDg X= 0.0 ]

Etapa 10

Use as teclas < ou > para mover o cursor ao digito a ser inserido, use as teclas cima/baixo para aumentar
ou reduzir os valores (ou para mostrar ou ocultar “-“ no espaco a direita de "="), e entao pressione a tecla
ENTER para confirmar. Se ndo houver offset, simplesmente pressione a tecla ENTER. A entrada do ajuste
de distancia do eixo Y é entdo mostrada e deve ser configurada da mesma forma. Paracancelar as selegdes,
pressione atedaNEXT cuPREV.

Etapa 11
Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.
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Configurando o modo de leitura automatica da marca de registro

Se as marcas de registro estiverem em posi¢oes pré-determinadas na midia, podem ser lidas

automaticamente.

‘ MARK MODE ‘

E

“ MARK TYPE “
3

“ MARK SIZE ”
3

DIST. ADJ. “

3

OFFSET ”

“ MARK

“ MARK

“ MARK SENSOR ADJJ.“

“ MARK SENSOR ADJ%‘

“ MARK SENSOR ADJ “

Etapa 1

[
Mova a ponta da caneta nesta

Mova a ponta da caneta ne

(Ponto de Origem
X

sta area Y

Quando ON Padrao de marca de Padréo de marca de registro 2
foi registro 1
selecionado
—*T— _TH7
N l’i Ponto Ponto 2
; onto 3
c m _l< L
£ i Ponto
] 1 ]
T e Move the pen tip within this area \ d(P"”,“Lde Origem ;
= Mova a ponta da caneta nesta lesejado)
T00mm area -
Mova a ponta da caneta nesta area Y
?F’ando OFF Padrio de marca de registro 1 Padréo de marca de registro 2
oi
lecion ) )
selecionado Point 4 Point 2 Ponto —-» - | Ponto
4 2
Point 1
(the desired*Origin Point)
; fonto 3 l
i ®
Point 3 Ponto 1

desejag

area

Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.

Etapa 2

Pressione a tecla NEXT ou PREV até que o menu seguinte apareca.

|AUTO REG.

MARK |

Etapa 3

Pressione ENTER para mostrar o subomenu Marca de Registro Automatica, entdo pressione NEXT ou

PREV até que o menu a seguir apareca.

AUTO

| MARK

SCAN |

Etapa 4

Pressione ENTER para mostrar as configuragcées de modo de leitura automatica.

|AUTO SCAN

ON |

Etapa 5

Pressione a tecla cima/baixo para selecionar o “ON” ou “OFF”, depois pressione a tecla ENTER para
confirmar. Paracancelara selegao, pressione NEXT ou PREV.
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Etapa 6

Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.

Ajustando a Sensitividade do Sensor de Marca de Registro

3

“ MARK MODE ”

“MARK POSITION “

s |
E

“WSIZE—H
E3
E3
[
3
E3
E3

Pode haver casos em que o sensor de marca de registro ndo funcione
corretamente, dependendo de como o mesmo é movido. Se isso acontecer, ajustar
a sensitividade permitira que o sensor faga a detecgao corretamente na maioria dos
casos

Etapa 1
Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.

Etapa 2
Pressione a tecla NEXT ou PREV até que o menu seguinte aparega.

“MARK AUTO SCAN “

‘AUTO REG. MARK

Etapa 3

Pressione ENTER para mostrar o submenu Marca de Registro Automética, entao
pressione NEXT ou PREV até que o menu a seguir apareca.

|MARK SENSOR ADJ |

Etapa 4

Pressione ENTER para mostrar a configuragéo de sensitividade do Sensor de
Marca.

MARK SENSOR 0 |

Etapa 5

Pressione a tecla cima/baixo para definir o valor no limiar “-5” a “5”, depois
pressione a tecla ENTER para confirmar. Um valor positivo aumenta a
sensitividade, mas deixa a plotadora de corte mais suscetivel a outras influéncias
e menos apta a reter ruidos. Um valor negativo reduz a sensitividade, mas deixa
a plotadora de corte menos suscetivel a outras influéncias e mais apta a reter
ruidos. Paracancelara selegdo, pressione NEXT ou PREV.

Etapa 6
Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.
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4.7 Limpando a Memoria Intermediaria

Essa fungao exclui os dados enviados a plotadora de corte. E usada para parar o corte enquanto o mesmo

estiver em progresso.
1

r 1
WOVE TO z. MARK u
i‘FEED H

Etapa 1
Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.

Etapa 2

Pare a transmissdo dos dados do computador caso ela esteja em progresso

”W‘l Etapa 3

. . |

| prsTance apsust) Pressione a tecla NEXT ou PREV até que o menu seguinte aparega.

3

hPAGE LENGTH "

- 3 ‘CLEAR BUFFER

”PLOT AREA H

i E3

[Exeano I Etapa 4

[Forars & 1 Pressione ENTER para mostrar o menu para limpar a meméria.

Z 3 :

|M1rror - | \ CLEAR <YES> \

[corx |

- = - Etapa 5

[sorT |

i\ : \i Pressione a tecla cima/baixo para selecionar o “YES” ou “NO”, depois pressione
-232 ~ . 113 LE) .

=2 e : a tecla ENTER. Para cancelar a selecéo, selecione “NO” e pressione ENTER, ou

[Lcommans | pressione NEXT ou PREV.

i‘ BLADE WEAR SETUP‘i

. - |

”W‘l

o]

PEN‘UF‘gFEEUAAAT

o]

FﬁTTET‘FURUE“‘T

Z £ :

\_Q_EESELAN_GLE—‘

omrens pess

LSIERAEASSAAAAAAAJ

-

|INIT4 DOWN FORCEl
. E3

1
|LENGTH UNIT |
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4.8 Alinhando os Eixos das Coordenadas

Esta fungao é usada para compensar qualquer offset ou desvio angular nos eixos das coordenadas que
ocorra quando uma midia plotada em outra plotadora for carregada ou quando uma midia previamente
plotada for recarregada. Essa fungdo ativa o corte de contornos plotados com uma plotadora diferente,
ou desenhos anteriormente plotados que sejam recortados. Plotar a origem e a linha do eixo X antes que
os eixos de coordenadas sejam alinhados facilita o ajuste dos eixos. Plote a origem e a linha do eixo X
dentro da &rea de plotagem para ativar as configuragdes a serem especificadas mesmo que o eixo X e a
origem estejam posicionados em angulo. Se a origem e a linha do eixo X forem plotadas préximas aos
limites da area de plotagem, as configuragbes podem se estender para fora da area de plotagem,
impossibilitando o alinhamento dos eixos.

1
HMOVE TO R. MARK H
: S :
”FEED u
T t 1
|[auTo prRE FEED I
| ]
T : 1
|rancENTIAL |
|
T t 1
|[auTo REG. Mark ||
: E :

|cLEAR BUFFER I

i‘DISTANCE ADJUST ‘i
L |

DPAGE LENGTH u

) E3

”PLOT AREA u
3

Midia recarregada
ja plotada

Ll ‘1egg ‘ eixo
Ponto de A X

aIinhamen\W

to2
Ponto de-___|
referénci ‘ Ponto de
a ade alinhamento 1

(Origem ou midia

desenho S Orige
/ previamente plotada)

Ponto de referéncia em
plotadora de corte

Offset entre a midia plotada e os
eixos X/Y da plotadora e o ponto de

Eixos X/Y corrigidos e origem
corrigidos

[Exeans u origem

T E3 1

lt"‘ﬂm%l Etapa 1

:Lﬂu&ks—‘: Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.

. | FEtapa2

| £ | Pressione a tecla NEXT ou PREV até que o menu seguinte aparega.

LA_XLS_A,L_‘LG_N.ME_NI—‘

Pressione ENTER para mostrar o menu de alinhamento de eixo.

Use as teclas POSITION para mover a caneta de corte ao ponto de alinhamento 1
(a origem na midia previamente plotada). As coordenadas aqui indicam a distancia

| 3 | Etapa 3
LP_EN_TJ_KLD_D_W.N—I

T t 1
|rese wone ||

T : 1

loex op segen | PT1 0.
T t 1

T t 1

\.QEES_EJ‘_AN.GLE—I

: 3 : a partir do ponto atual de origem.
LS_T_E.P_EA.S_S—I

Etapa 4

Pressione a tecla ENTER para definir a nova origem, e use esta como o centro de
rotagcéo para o eixo X.
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Etapa 5
Use as teclas POSITION para mover a caneta de corte ao ponto de alinhamento 1 (qualquer ponto no
eixo X para a midia previamente plotada). As coordenadas mostradas aqui indicam a distancia a partir do
ponto de alinhamento 1.

pT2 0, 0|

Etapa 6
Pressione a tecla ENTER para calcular angulo do eixo X de inclinagéo e alinhar os eixos.

Etapa 7
Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.

CONFIRA Depois que os eixos forem alinhados, as configuracdes serdo redefinidas caso uma
das acdes a seguir seja feita.
* Especificacdo de uma nova origem
» Carregamento de uma nova midia
» Configuracao da rotagao do eixo
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4.9 Ajuste de distancia

Essa fungéo corrige qualquer desvio no comprimento de segmentos de linha cortados ou plotados, o que
ocorre dependendo da midia usada. O valor de ajuste para o desvio é especificado como porcentagem da
distancia total. Por exemplo, uma configuragcdo de 0.05% ajusta uma distancia de 2 m (2,000 mm) em +1 mm
(2000 x 0.05% = 1 mm), para virar 2,001 mm. Cada area de configuracdo de condi¢do de caneta de corte
diferente pode ser ativada ou desativada separadamente, permitindo que diferentes configuragoes fossem
feitas para se adequar a midia usada.

T 1
\_MQ_‘LE_T_O_&._MABK_‘
ot zo g e
legen |

E3

|AUTO PRE FEED |

T 3 1
|ﬁAN§EN11AL44444J
E3

T 1
|AUTO REG. MARK |

3

Etapa 1
Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.

Etapa 2
Pressione a tecla NEXT ou PREV até que o menu seguinte apareca.

hCLEAR BUFFER H
| |
E3

‘DISTANCE ADJUST ‘

i‘AXIS ALIGNMENT ‘i

ssnaner ansuss

i\PAGE LENGTH H

e —

!\91.01' AREA H

T 3 1

!‘EXPAND H
E3

Etapa 3

Pressione ENTER para mostrar o menu de ajuste de distancia. Os nimeros “1” a
“8” indicam as areas de configuragcao de caneta de corte, e as que estiverem
ativadas estaréo indicadas com o simbolo » & esquerda

[rorars I
. - |

(»1 2 3p4p5 6 7 8|

[MrrROR I
[ |
T 3 1
[cory I
E3

[sore I
T 3 1
|[rRs-232¢ |

|

Use as teclas < e > para mover o cursor para selecionar a area solicitada de configuragao
de condicdo. Use as teclas cima/baixo para exibir ou ocultar o simbolo », depois
pressione ENTER para confirmar. Paracancelar, pressione ateda NEXT ou PREV.

Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.

Selecione a area de configuracdo de condigéo a ser configurada como “ON”
(consulte “Selecionando as Areas de Ajuste de Condigdes da Caneta de Corte”, na

Use as teclas ENTER ou > para mover o para mover o cursor para o lado direito,
depois pressione a tecla > novamente para exibir o menu mostrado abaixo

- 3 Etapa 4

”W”

L 3 4

k3

i‘ PEN UP/DOWN ‘i Etapa 5

: : -

” TEST MODE “

: z -

!‘ PEN UP SPE;SD ‘! péglna 3'6)

i‘ OFFSET FORCE ‘i

I‘ . ‘l (54150 0 20 30 1]

” STEP PASS “

L t 4

! . | Etapa 6
I

|X= 0.00%Y= 0.00%]
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Etapa 7

Selecione “X” ou “Y” usando as teclas < ou >. Pressione a tecla cima/baixo para definir o valor no limiar “-
2.00"%" a “+2.00"%", depois pressione a tecla ENTER para confirmar. Se a area de configuragéo de
condicao for definida como TANGENCIAL, a configuragdo do modo TANGENCIAL sera mostrada.
Pressione a ENTER novamente. Paracancelar as selegbes, pressione atecia NEXT ou PREV.

-,’ Essa configuracao é retida na memoria interna da plotadora mesmo quando o
'/ Equipamento é desligado.
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4.10 Configurando o TAMANHO DA PAGINA

Essa fungéo define o tamanho de cada péagina quando o corte ou a plotagem de eixo longo sao feitos
usando um veiculo cilindrico. Essa fungdo deve ser definida para o corte ou a plotagem de eixo longo
que exceda 5m em comprimento. A configuracdo padrao é “5000 mm.*

1

hMOVE TO R. MARK H
| |

hAUTO PRE FEED H
| |
T t 1
”TANGENTIAL “
T t 1
|avTo REG. Mark ||
| T |

Etapa 1

Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.

Etapa 2

Pressione a tecla NEXT ou PREV até que o menu seguinte apareca.

hCLEAR BUFFER H
|\ |
3

‘PAGE LENGTH

IAXIS ALIGNMENT |
!\ |

hDISTANCE ADJUST H
|\ |

s awon

Etapa 3

Pressione ENTER para mostrar o menu de tamanho da péagina.

|[PLoT aRrEA "
]

L=05000mm

|
T : 1
[ ExpanD I
Z ] :
”ROTATE u
T 3 1
”MIRROR u
. E3

”LUP! H

o= |
|\ |
3
hxb—zszu ”
3
HCOMMAND H
|

hBLADE WEAR SETUPH
|

. S :
”PEN UP/DOWN “
| ]
T 3 1
”TEST MODE “
| ]
T t 1
”PEN UP SPEED “
T t 1
”OFFSET FORCE “
| ]
T 3 1
| oFFsET AaNGLE |
: £ :
”STEP PASS u
T 3 1
[zn1T. Down rorcEl|

$

Use as teclas < ou > para mover o cursor ao digito que vocé deseja alterar.
Pressione a tecla cima/baixo para aumentar ou reduzir a configura¢ao, depois
pressione a tecla ENTER para confirmar. Paracancelar, pressione ateca NEXT ou PREV.

Etapa 4

Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.

CONFIRA

+ Essa configuracéo é retida na memdria interna mesmo
quando o equipamento é desligado.

* A precisdo de distancia da plotadora de corte é
garantida para tamanhos de alimentacdo de péagina de
até 5 metros, desde que as condi¢des a seguir sejam
satisfeitas. Corte de eixo longo acima de 5 metros é
possivel para tamanhos de até 50 metros na direcao de
alimentacao.

Condigbes garantidas de precisao:

— A plotadora instalada em seu cavalete.

— Filme especificado pela Graphtec usado com as
configuracoes estipuladas.

|L'-M4“”—‘I ! Filme: 3M revestido de plastico
Condi¢des de configuragao: Velocidade de corte, 30 cm/s
max; Qualidade, 2
/\ CUIDADO - Para corte ou plotagem de longo eixo, tenha cuidado especial ao carregar filme adesivo

colorido. Se o filme for carregado num pequeno angulo, pode ficar solto dos cilindros que
0 prendem.
+ Ao usar midia cilindrica, estenda e carregue o tamanho a ser usado previamente ou

use o procedimento de alimentacdo de midia (“4.3 Configurando a fungéo
ALIMENTACAOQ", “4.4 Configurando a funcdo AUTO PRE-ALIMENTACAQ").
Comecar o corte ou a plotagem sem a midia antes pode gerar um erro de posi¢ao ou
causar queda da midia cilindrica do eixo de material.
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Cutting/plotting in this area only I —H‘

4

Upper-right
setting
position

s

Lower-left setting position

’—>-<
Y
‘X

Cutting/plotting in this area only I ij ﬂ

i
|
|

Upper-right
setting
position

Lower-left setting position

‘,—>-<

—= X

. |
!‘MOVE TO R. MARK ‘! Etapa 1
E3
[F==5 | Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.
T c 1
”AUTO PRE FEED “
i‘TANGENTItAL ‘i Etapa 2
i‘mm —_f ‘i Pressione a tecla NEXT ou PREV até que o menu seguinte aparega.
Z E :
|LcuABJﬂ¢um—f| PLOT AREA |
| ¥ | Etapa 3
\_D_LS_IAN_CE_AD_J_[LS_T_I
| £ | Pressione ENTER para mostrar o menu de area de plotagem.
\_P_A_QE_LEN_G_T_H—‘
e (1 o 0.
T t 1
|rozare ]
| + | Etapa 4
[uremor |
| & | Use as teclas POSITION para mover a caneta a posigéao da esquerda inferior, entédo
lcopy | . . L
. E3 . pressione ENTER. As coordenadas da posi¢do da esquerda inferior sédo
|L59M¢—“ mostradas. Paraobteraconfiguracio padrao, pressione atecia ORIGIN.
|rs=232¢ |
T 3 1
!‘{‘OMMA‘ND ‘!
| : | Etapa 5
. |
| > | Assim que a posigao de esquerda inferior tiver sido definida, as coordenadas da
PEN_UB/DOWN . . . - .
' B : posicdo da direita superior aparecerao. Defina essas coordenadas da mesma
[res oo _ | forma usada na posicdo da esquerda inferior.
honsm FORtE ‘i Etapa 6
i‘omm ANG; ‘i Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.
Z E :
” SETP PASS “
$

i\ INIT. DOWN FORCE‘i
| |
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g . 7 . ~ . .
_/[/ A mensagem a seguir aparecera caso as configuracdes de esquerda inferior e
direita superior ndo forem separadas por uma distancia minima de 5mm. Se esta
mensagem aparecer, redefina as posi¢cdes de esquerda inferior e direita superior.

| WRONG PLOT AREA |

4.12 Expandindo a Area de Corte / Plotagem

Essa fungdo permite que a largura da area de corte / plotagem seja estendida em 9,5 mm em ambos os
lados, para um aumento total de 19mm, permitindo que o corte seja feito na area em que os cilindros de
pressao estiverem posicionados.

. |
!\MOVE TO R. MARK \! Etapa 1
3
[EEED I Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.
E3
hAUTo PRE FEED u
. 2 | Etapa 2
!‘TANGENTIAL ‘!
. 3 : Pressione a tecla NEXT ou PREV até que o menu seguinte aparega.
”AUTO REG. MARK u
3
NCLEAR BUFFER “ ‘ EXPAND ‘
3
i‘AXIS ALIGNMENT “
. . |
hDISTANCE ADJUST ‘i Etapa 3
[exee —— ] ressione ENTER para mastrar o menu de configuragao da area de plotagem.
' = ' EXPAND OFF |
i‘PLOT AREA ‘i
Pressione a tecla cima/baixo para selecionar o “ON” ou “OFF”, depois pressione a
tecla ENTER para confirmar. Paracancelar a selegéo, pressione NEXT ou PREV.
hROTATE u
E3
[wznron | FEtapa4
- & - Se as configuragdes nao forem alteradas, pressione a tecla PAUSE para cancelar o
lcorx | X - = .
: T : modo PAUSAR. Se as configuragdes forem alteradas, o menu de selegéo de tipo de
[sorT I midia é mostrado.

T t 1
[Rs-232¢ ]

H-CQMMA’“:—“ ‘ROLLZ PRESS ENTR‘
|Fpm—m§vww—‘| Etapa5

[rEsTwobE | Para detalhes sobre os procedimentos de carregamento e sele¢édo, consulte “2.3,
3 Carregando a Midia”.

HOFFSET FORCE H
| |
T : 1
|[oFFSET aNGLE I
Z 3 :
|[sTEP PasS I
| |
T 3 1
|[INIT. DOWN FORCE||
| |

|LENGTH UNIT H

L
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4.13 Rotacao dos Eixos de Coordenadas

Essa funcéo permite os eixos de corte / plotagem e coordenadas sejam rotados conforme mostrado

abaixo.
Nova
origem |% ﬂ
2 :
lb Quando a rotagdo do
eixo de coordenada
estiver na posi¢ao
on
A @ r%)tu a%%%od%
eixo de
[} coordenada
poSIgas oI [
x Origem \ [
. |
ﬂlovm TO 1;. MARK ‘! Etapa-l
220 = ] Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.
. .
! £ | E
| | tapa 2
i £ | Pressione a tecla NEXT ou PREV até que o menu seguinte aparega.
3
[E== ] | ROTATE |
[Pxr=_mmTemeENT ]
”DISTANCEt ADJUST “ Etapa 3
: 3 : Pressione ENTER para mostrar o menu de configuragao de rotacao de eixo de
| = | coordenadas.
hPLOT AREA u
i\ E i ‘ROTATE OFF \
E Pressione a tecla cima/baixo para selecionar o “ON” ou “OFF, depois pressione a
[emon ] tecla ENTER para confirmar. To cancel the selection, press the (NEXT) or (PREV.)
- + ! key.
hcopy u
] Etapa 4
: : : P
reomaze | Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR

i\ COMMAND \i

i‘BLADE WEAR SETUP ‘i

| ]

T 3 1

”PEN UP/DOWN H

| ]
E

i‘TEST MODE ‘!

CONFIRA

Essa configuracao é retida na memoria interna da plotadora
mesmo quando o equipamento é desligado.

Quando ON estiver selecionado para ROTATE, a opcao
MIRROR estara definida em OFF.
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4.14 Espelhamento

Essa fungéo permite os eixos de corte / plotagem e coordenadas sejam alterados, conforme mostrado

abaixo.
A origem com a opgao MIRROR ﬂ
0 em ‘on E
wBC
Y
[ABGC
\
A origem corgn?’%?géo MIRROR Elﬁ
|wﬁv&ﬂm~kf1mikjl Etapa 1
[F==0 = I Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.
. 5 |
’—A—ﬂﬁ—P'R’E—F-E-EB—‘
| 3 | Etapa 2
TRNGENTIRL . . .
I 55 l Pressione a tecla NEXT ou PREV até que 0 menu seguinte apareca.
[FrreEEe
Z 3 :
!‘CLEAR BUFFER ‘! ‘ MIRROR ‘
T t 1
”AXIS ALIGNMENT H
' ' Etapa 3

i‘DISTANCE ADJUST H
| ]
T 3 1
!‘PAGE LENGTH ‘!

—

3

Pressione ENTER para mostrar a configuragao de Espelho.

MIRROR OFF |

T 1
!‘EXPAND ‘!
E3

T 1
N ROTATE ‘!

Pr—

[cory |
n u

SORT |
( . I
[®Rs=232¢ |
| |
T t 1
”COMMAND “

i‘BLADE WEAR SETUP “
| ]
k3

[pEveroomy |

E3

|ﬁf§?‘ﬁ6ﬁf“““ﬂ
| = ]
[pExoF semmr )

” FFSET FORCE ‘i
Z 3 :
|[oFFSET ANGLE |
| |
T t 1
” STEP PASS “
T t 1
e oo
”LENGTH UNIT H
| |

I |

Pressione a tecla cima/baixo para selecionar o “ON” ou “OFF”, depois pressione a
tecla ENTER para confirmar. Paracancelar a selegéo, pressione NEXT ou PREV.

Etapa 4
Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.

_/,2 » Essa configuracao é retida na meméria interna mesmo
‘ quando o equipamento é desligado.

* Quando ON estiver selecionado para MIRROR, a opgao
ROTATE (rotacao de eixo de cooedenadas) estara em
OFF.

* A leitura automatica de marcas nao pode ser realizada
qguando a fungcao MIRROR estiver no modo ON.
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4.15

Corte / Plotagem usando a Memdria Intermediaria (Funcao COPY)

Essa fungéo é usada para se fazer cépias de dados de corte ou plotagem que tenham sido enviados do
computador e estejam retidos na memoria interna da plotadora de corte.

EE

32
62 copia

NS
i ALY
g, A,
ANAAY:

{ 4

Origem Origem @

(Posicao inicial

para copia de
plotagem)

Etapa 1
Mande os dados que desejar copiar a plotadora e depois realize a operagéo de corte ou plotagem.

Etapa 2
Use as teclas POSITION para mover a caneta a posicao inicial de corte ou plotagem.

Etapa 3
Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.

Etapa 4
Pressione a tecla NEXT ou PREV até que o menu seguinte aparega.

| CoPY |

Etapa 5
Pressione ENTER para mostrar o menu de configuracao de cépia.

\ COPY COUNT \

Etapa 6
Use as teclas cima/baixo para selecionar o nimero desejado de cépias e depois pressione ENTER para
confirmar. Para cancelar a selegao, pressione NEXT ou PREV

Etapa 7
A operacao de corte / plotagem comega com o nimero de copias selecionado.

Etapa 8
Para fazer mais cépias, substitua a midia e repita os passos 2 a 6.
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3

— ; ——— , ,,V.mr., e — ».4E

{

= et ]

Se os dados a serem copiados ndo se adequarem a area de corte ou plotagem, a seguinte mensagem
serd mostrada na etapa 5.

\ CANNOT COPY

Use as teclas POSITION para alterar a posicao inicial de copia ou carregue uma midia com uma area de
tamanho suficiente para adequacao aos dados copiados.

CONFIRA'!
e Se a posic¢ao inicial de corte ou plotagem tiver sido movida do ponto original, a nova origem
sera também aplicada durante a operacgao de cépia. Para evitar desperdicio de midia, a
posicao inicial de corte/plotagem para os dados dever ser a mais proxima possivel da origem.
e Se a plotadora receber outro conjunto de dados durante a operacao de copia, a operagao
nao serd completada automaticamente porque os dados iniciais serdo limpos durante a
operacao. Nao envie novos dados a plotadora enquanto a cépia estiver em progresso.
e Se novos dados forem enviados em mais de 10 segundos depois da operagéo de corte ou
plotagem inicial, os dados originais serdo limpos da memdria interna.
e A copia ndo sera possivel se dados excedendo 1.6MB forem enviados a plotadora, ja que
os dados fardo com que a memoria tenha uma sobrecarga.
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4.16 Configuracoes de Classificacao

Essa fungéo classifica e corta ou plota os dados de corte ou plotagem armazenados na memodria interna
para reduzir o valor de midia exigida. Isto é util para dados que exilam uma grande quantidade de
movimentos no desenho com a caneta levantada. Se os dados recebidos tiverem sido classificados por
meio d software, a classificacdo de dados usando a plotadora pode exigir tempo adicional. Desligar essa

funco pode acelerar o processo.

| |
\.M_OALE_T_O_R_._HARK_‘
3 1

.
!‘ FEED ‘!
T t 1
”AUTOPRE FEED ‘!
i E3

Etapa 1
Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.

[ R—

hks—zszc “
= |
h COMMAND ‘i

”BLADE WEAR SETUPH
| = ]
hPEN UP/DOWN ‘i
| = ]
hTEST MODE “
i £3

hPEN UP SPEED ‘i
: S :
|[oFFsET ForCE I

[ |
:TANGENTI:L : Etapa 2
[ESED RE‘; mark | Pressione a tecla NEXT ou PREV até que o menu seguinte aparega.
iCLEAR BUFFER i
. 3 | ‘SORT
|AXIS ALIGNMENT |
3
Irvrsmt‘:mTI Etapa 3
[Fe= “';“’ | Pressione ENTER para mostrar o menu de configuragdo de classificagao.
"P_L_O_T—KEE"A—‘
| T | | SORT OFF |
e —
|w°—” Pressione a tecla cima/baixo para selecionar o “ON” ou “OFF”, depois pressione a
- ! tecla ENTER para confirmar. Para cancelar a selegéo, pressione NEXT ou PREV.
i‘MIRROR ‘!
Wﬂ’ﬁl Etapa 4

Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.

_"/ + Essa configuragao é retida na memdria interna mesmo
quando o equipamento é desligado.

» Se os dados para os quais a seqiiéncia de corte ou
plotagem tiver sido definida por meio do software forem
recebidos, a seqliéncia de corte ou plotagem pode ser
alterada se esta funcao estiver no modo “ON”. A funcéo
deve ser definida em “OFF" nesse caso.

T t 1
[[oFrFsET ancLE I
[ |
T 3 1
|[sTeEP Pass I
[ |
T t 1
|zN1T. DowN FORCE]|
[ |
T 3 1
|[LENGTH UNIT I
[ |

L 7
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4.17 Configuracoes da Interface

Se a interface serial RS-232C for usada, as condigbes de interface devem ser definidas para se garantir
que a taxa de transferéncia de dados (velocidade de transferéncia), a igualdade, e as configuragcbes de
conexao para a plotadora equivalem as definidas no software ou no sistema operacional computacional.
Esta secdo descreve as condigbes de interface para a plotadora. Para detalhes sobre como definir as
condicdes para seu software ou sistema operacional, consulte o manual fornecido com o software ou sistema

Qp_eLaci_ma]l.

i‘MOVE TOR MARK \i
i E3

” FEED

T : 1
” AUTO PRE FEED H
| |

3

Etapa 1
Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.

”PAGE LENGTH H
L T |

” TANGENTIAL “ Etapa 2

' £3

[roTo mEs. mARK | Pregsione a tecla NEXT ou PREV até que o menu seguinte aparega.
£3

NCLEAR BUFFER H ‘ RS-232C ‘

! E3 )

”AXIS ALIGNMENT H
3

|[prsTance apgust || Etapa 3

Pressione ENTER para mostrar o menu de configuragdo de condigédo de interface.

[pror area |
E 3

»9600 N 8 H |

[exeans |
3

[rorars |
3

NMIRROR u
T : 1
[Cors ]
T 3 1
[soxz ]

EE

T
!‘COMMAND ‘!
E3

NBLADE WEAR SETUPH

” PEN UP/DOWN ‘l
L

[[sTEP PaASS H
]

i‘ INIT.DOWN FORCE ‘i
3

: :
|enors muar |

As configuragOes atuais sdo mostradas (da esquerda): taxa de transferéncia
(velocidade de transferéncia), igualdade, tamanho dos dados, e modo de conexao.

A velocidade de transferéncia pode ser definida em “19200,” “9600,” “4800,”
“2400,” “1200,” “600,” ou “300.”

A igualdade pode ser definida em “N” (Nenhum), “E” (Justa), ou “O”
(Qutra). O tamanho dos dados pode ser definido em 7 ou 8 bits.
O modo de conexao pode ser definido em “H” (conectado) ou “X (Xon / Xoff). “E”
(conexao ENQ/ACK) também pode ser selecionado quando o modo de comando
estiver definido em HP-GL.
Todas essas condigdes de interface devem ser definidas para equivaléncia com as
configuragdes correspondentes no software e no sistema operacional.

>
O parametro que pode ser alterado € mostrado imediatamente a direita da marca
». Use a tecla < ou > para selecionar o parametro a ser selecionado € a tecla
cima/baixo para selecionar os detalhes de configuragdo. Pressione ENTER para
confirmar. Paracancelaraselegdo, pressione NEXT ou PREV

Etapa 4
Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.
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4.18 Configurando o Formato de Dados a serem recebidos

Antes que os dados sejam enviados do computador, o formato (modo de comando) dos dados enviados
pelo software devem ser verificados. A plotadora aceita dados de dois formatos (modos de comando):
GP-GL (Graphtec) e HP-GL. Configure 0 modo de comando conforme o aplicativo usado.

mDefinindo o Modo de Comando

. |
”MOVE TO R. MARK ‘!
D 1 Etapa 1
i‘wm PRE’ — ‘i Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.
i
”TTN‘G‘E‘N’T‘[IL—‘
i 3 | Etapa 2
"A’UTO_R'E'G._M'KKK—‘
j 3 : Pressione a tecla NEXT ou PREV até que o menu seguinte apareca.
!‘CLEAR BUFFER ‘!
, | |[commanD |
T t 1
| DISTANCEADJUST |
| 3 | Etapa 3
PAGE LENGTH
. E : Pressione ENTER para mostrar o menu de configuracdo de comando.
|PLOT AREA |
[exeans = | | COMMAND GP-GL |
T 3 1
\_R_O_’LA_T_E—I
! £ | Etapa 4
MIRROR
! 3 l Pressione a tecla cima/baixo para selecionar o “GP-GL” ou “HP-GL”, depois
|Luut—1| pressione a tecla ENTER para confirmar. Paracancelaraselecdo, pressione atecaNEXT ou
i‘SORT ‘i PREV
T 3 1
RS-232C
| ! Etapa 5
?:l SE “GP-GL” estiver selecionado, configure a fungio STEP SIZE. SE “HP-GL’
lszane wear szrue  e€stiver selecionado, configure a fungdo ORIGIN POINT. Se um comando
i £ | diferente do definido previamente for selecionado, o modo PAUSE ¢é
. $ . automaticamente cancelado depois que a funcdao STEP SIZE (GP-GL) ou
\_T_ES_T_MQ_D_E—‘ .
! , | ORIGIN POINT (HP-GL) for definida.
T t 1
T 3 1
T 3 1
T t 1
T 3 1
LLEN_GIH_ILN_'LT—I
| |
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m Definindo o parametro STEP SIZE

Se 0 modo de comando GP-GL estiver definido, a unidade minima de distancia que a caneta percorrera
pode ser alterada para uma das quatro configuragdes: 0.01 mm, 0.025 mm, 0.05 mm ou 0.1 mm. A
configuragdo padrédo € 1,1mm, entdo altere essa configuragao caso seu aplicativo especifigue um
parametro diferente de tamanho de etapa.

Etapa 1
Defina o comando em “GP-GL.”
| COMMAND GP-GL |
Etapa 2

Pressione ENTER para mostrar o menu de configuragao do tamanho da etapa.

|STEP SIZE 0.100mm|

Etapa 3

Pressione as teclas cima/baixo para selecionar “0.100 mm,” “0.050 mm,” “0.025 mm,” ou “0.010 mm,” e
depois pressione ENTER para confirmar. Para cancelar a selegéo, pressione NEXT ou PREV.

Etapa 4
Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.

m Configurando o PONTO DE ORIGEM

Se o comando HP-GL estiver definido, o ponto de origem pode ser definido na esquerda inferior ou no
centro. A configuracao padréo é esquerda inferior, entdo altere essa configuragao se seu aplicativo
especificar uma posicao diferente.

Etapa 1

Defina o comando em “HP-GL.”

| COMMAND HP-GL |

Etapa 2
Pressione ENTER para mostrar a configuragdo do ponto de origem.
|ORIGIN PT L.L. |

Etapa 3

Pressione as teclas cima/baixo para selecionar “LL (LOWER LEFT)”, esquerda inferior, ou “CENTER”,
centro; em seguida, pressione ENTER para confirmar. Para cancelar a selecdo, pressione NEXT ou PREV

Etapa 4
Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.
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4.19 Deteccao do Desgaste da Lamina (Quando a Configuragio de Desgaste
da Lamina estiver Ativada)

Essa fungéo calcula a distancia total de corte da lamina de corte para indicar quando uma substituicao é
necessaria. Deve ser usada somente como guia, jA que a o desgaste da |&mina de corte variara
conforme os materiais cortados e as condi¢cbes de corte (forga, por exemplo) usadas.

As éareas de configuragdo da lamina estdo agrupadas, e as distancias totais sdo calculadas para cada
grupo. Oito grupos podem ser administrados e correspondem inicialmente as areas de configuragdo da
caneta, de forma que o grupo 1 corresponde a area de configuragdo 1, o grupo 2 corresponde a area de
configuracdo 2 e assim por diante. Se suas ou mais areas de configuragdo estiverem combinadas num
Unico grupo, a distancia total calculada ara tal grupo sera a soma dos valores individuais de area.

Também é possivel incluir fatores de peso para cada area de configuragao para se obter correspondéncia
com diferentes taxas de desgaste para diferentes materiais e condigées de corte. Por exemplo, se as areas
de configuracéo 1, 2 e 3 estiverem combinadas em um grupo com distancias totais respectivas de A, Be Be os
fatores respectivos forem 0,7, 1,2 e 1,0, a distancia total desse grupo sera Ax 0,7 + Bx 1,2+ Cx 10.

A detecgao de desgaste pode ser ativada ou desativada através de configuragdes de fungdes especiais (consulte
“Ativar / Desativar a Detec¢@o de Desgaste” na pagina 5-3). Quando desativada, ndo € mostrada no menu PAUSE.

Se a energia for desligada enquanto o corte estiver em progresso, a distancia de corte para tal operacao
ndo serd incluida nos calculos de detec¢ao de desgaste.

m Verificando a Taxa de Desgaste

Etapa 1
Confirme se a plotadora esta no modo READY (mostrando as atuais configuragées de caneta).
1 PEN 12 30 2|

Etapa 2

Pressione NEXT para mostrar o menu de taxa de desgaste para o grupo a que se refere a area de
configuracao acima.

‘BLADE WEAR 60%‘

A taxa de desgaste € mostrada como )% para uma caneta nova, e 100% quando a distancia total exceder
a distdncia maxima para a lamina de corte. Pressione PREV para voltar ao modo READY.

Etapa 3

A mensagem a seguir € mostrada no modo READY se o desgaste exceder 100% do grupo ao qual pertence
a area de configuragao.

EXCEEDS 100% |

Essa indicacao deve ser usada como guia para substituicdo da lamina de corte.

O mostrador voltard ao modo normal READY quando a tecla PREV for pressionada, mas reapacera
guando o equipamento for ligado novamente ou caso uma area de configuracao seja selecionada novamente
para um grupo com uma taxa de desgaste excedendo 100%.

Sempre coloque em zero o mostrador de distancia total depois de substituir uma lamina de corte (consulte
“Limpando a Disténcia Total (Taxa de Desgaste)”). O mostrador acima desaparecera, e o cédlculo de
distancia recomecara do zero.
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mConfigurando Grupos de Taxa de Desgaste

Essa funcao registra areas de configuragdo em grupos.

Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.

Pressione a tecla NEXT ou PREV até que o menu seguinte apareca.

Pressione ENTER para mostrar o submenu de configuragéo de taxa de desgaste.

1

i‘MOVE TO R. MARK ‘i
——

[FEED I

j 3 : Etapa 1
|[auTro PRE FEED |

: E :

[rancenTIAL I

: E :

|[avro REG. MarRkx ||

: z : Etapa 2
[cLEar BUFFER I

: E :

[axzs anzenmeENT ||

: e :

!‘DISTANCE ADJUST \! ‘ BLADE WEAR SETU%

E3

[Frem mEmer

i 3 | Etapa 3
"P‘IIOT—KR‘E“A—‘

i —
[exeaND

[rozare |

‘SET BLADE GROUP ‘

[uzzron |

i\ 3 | Etapa 4

:COH 3 j Pressione ENTER para mostrar o grupo de configuragéo de taxa de desgaste.
!\som - \!

!\Rs—zszct ‘! ‘ GROUP 1 12 45 ‘

[comans u

oo s E1OP2 9

O numero da esquerda é o numero do grupo, e os nimeros a direita indicam as
areas de configuragcao pertencentes a ele, separadas por espacos. A tela acima
indica as &reas de configuragéo 1, 2, 4 e 5, pertencentes ao grupo 1.

Use as teclas < e > para mover o cursor ao nimero do grupo ou nimero de area
de configuragé@o a ser configurada. Pressionando a tecla cima/baixo na posi¢ao
do ndmero do grupo aumenta ou reduz o numero, e pressionar a tecla cima/baixo
na posicdo do numero de area de configuracdo exibe ou oculta o numero.
Selecione o numero do grupo solicitado, exiba os numeros de éarea de
configuracéo a serem registrados e pressione ENTER para confirmar.

Cada éarea de configuragdo pode ser registrada somente em um grupo. Para
registrar uma area de configuragdo em outro grupo, ela deve ser removida antes
do grupo em que esta registrada. Inicialmente, a area de configuragdo 1 é
definida para o grupo 1, a area de configuragéo 2 é definida para o grupo 2, e
assim por diante, entdo as areas de configuracdo devem ser removidas de um
grupo antes do registro em outro.

Para cancelar as sele¢des pressione a tecla NEXT ou PREV.

74



m Configurando Fatores de Taxa de Desgaste

Essa fungao configura fatores correspondentes as diferencas em taxas de desgaste devido a diferentes
materiais e condigdes de corte.

Etapa 1
Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.

Etapa 2

Pressione a tecla NEXT ou PREV até que o menu seguinte aparega.

‘BLADE WEAR SETUP‘

Etapa 3

Pressione ENTER para mostrar o submenu de configuracao de taxa de desgaste, e entao pressione NEXT
ou PREV até que o seguinte menu apareca.

‘FACTOR

Etapa 4
Pressione ENTER para mostrar a configuracao de fator de desgaste.
conD 1 1.00]|

Etapa 5

Pressione a tecla < ou > para aumentar o reduzir o nimero de area de configuracdo, e use a tecla
cima/baixo para aumentar o reduzir o valor do fator. O fator pode ser definido entre 0.10 e 1.00 em
intervalos de 0,10, e entre 1.00 e 2.50 em intervalos de 0.25. Assim que o fator de desgaste for definido,
pressione ENTER para confirmar. Paracancelar as selegdes, pressione ateca NEXT ou PREV.

Etapa 6

Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.

m Limpando a Distancia Total (Taxa de Desgaste)

Sempre coloque em zero a tela de distancia total depois de substituir uma lamina de corte. Isso inicia o
célculo de distancia total a partir de zero.

Etapa 1
Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.

Etapa 2

Pressione a tecla NEXT ou PREV até que o menu seguinte apareca.

‘BLADE WEAR SETUP‘
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Etapa 3
Pressione ENTER para mostrar o submenu de configuragdo de taxa de desgaste, e entdo pressione
NEXT ou PREV até que o seguinte menu aparega.

‘CLEAR GROUP ‘

Etapa 4
Pressione ENTER para mostrar o menu de taxa de desgaste.

| CLEAR GROUP1<YES> |

Etapa 5
O numero a direita da informagdo “CLEAR GROUP” é o numero do grupo. Use a tecla < ou > para
aumentar ou reduzir o nimero do grupo e pressione cima/baixo para selecionar “YES” OU “NO”.
Selecione “YES” para o numero do grupo a ser limpo, entdo pressione ENTER para limpar a distancia

total. Para cancelar as sele¢des, pressione a tecla NEXT ou PREV.

Etapa 6
Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.
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4.20 Levantando e Abaixando a Caneta

Essa fungéo levanta e abaixa a caneta.

1

i‘MOVE TO R. MARK ‘i

. :
[rzeo |

Etapa 1

Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.

Pressione a tecla NEXT ou PREV até que o menu seguinte apareca.

T t 1
”AUTO PRE FEED H
| |
. 3 : Etapa 2
”TANGENTIAL H
| |
T 3 1
”AUTO REG. MARK H
| 3 |
hCLEAR BUFFER H
| T |

hAXIS ALIGNMENT "
|

IDIS'J.‘I-\NCE‘. ADJUST |
L |

PAGE LENGTH I
| |
T c 1
|[Pror area I
: 3 :
|ExpanD I
| |
T 3 1
|[roTATE |
| |
T t 1
|[MTRROR I

hcopv u

T |
”SORT u

HRS—ZBZC H
| |
T 3 1
|[coMmanD |
| |

hBLADE WEAR SETUPH

hTEST MODE ”
: S :
|PEN up sPEED I
| |
T : 1
|[oFFsSET FORCE |
| |
T t 1
”OFFSET ANGLE H
| |
T : 1
|[sTEP PasS |
| |
T : 1
”INITA DOWN FORCE“
: 3 :
|LENGTH UNIT I

|

L f

‘PEN UP/DOWN

Etapa 3

Pressione ENTER para abaixar a caneta e pressione ENTER para levanta-la

novamente.
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4.21 Modo de TESTE

A plotadora tem cinco modos de teste: “Condition print (COND. PAT.)” para imprimir detalhes de
configuragéo, “Self-test” para verificar a precisdo, “Dump mode” para verificar transferéncias de dados do
computador, “Cutting demo (CUT. DEMO)” para o corte de um padrao demonstrativo, e “Cutting force test
cutting (PRESS TEST CUT)” para realizar cinco cortes de teste. Vocé deve usar essas fungdes para verificar
as varias configuragdes e detectar possiveis problemas.

1

hMOVE TO R. MARK H
| |

”FEED u
T 3 1
|[avro PRE FEED |
| ]
T t 1
”TANGENTIAL “
T t 1
|[avro REG. MarRx ||
| ]
T t 1
|[cLEAR BUFFER |
: S :
|ax1s anzenMENT ||
| ]

mimpressao de Lista de Condicao
Esta funcdo imprime os detalhes de configuracao atualmente em uso.

Etapa 1

Instale uma caneta de plotagem no carrinho da caneta, e defina as condigbes de
adequacao a caneta usada (ex., forca, configuracdes de velocidade de caneta)
(ver“3.3 Configurando as Condigbes de Caneta de Corte”).

Carregue a midia de forma que ela passe pelo sensor de
midia

CONFIRA

”uuz‘x ‘i

”bUKl H

) 3

”Kb—ASAL ”

[ |

hBLADE WEAR SETUP"
— —
|PEN uP/DoOWN I

Etapa 2
Carregue uma midia de tamanho A3 ou mais.

Etapa 3
Pressione a tecla PAUSE para ativar o modo PAUSAR.

Etapa 4
Pressione a tecla NEXT ou PREV até que o menu seguinte apareca.

‘TEST ‘

Etapa 5
Pressione ENTER para mostrar o submenu de modo de teste.

MmLML&wmu—Jl ‘COND. PAT. ‘

T t 1

| : | Etapa 6

| : | Pressione ENTER para comegar a imprimir a lista de condi¢oes.

\_S:LE.I?_EAS_S—‘
E3

[exsr. vows somes] 2D

i = | CUIDADO O carrinho de caneta comeca a se mover assim que essa
T funcdo é definida. Mantenha suas méos e objetos longe de

quaisquer pegas moveis.
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4.22 Definindo a VELOCIDADE DA CANETA

Esta funcdo define a velocidade de deslocacao da caneta quando levantada. Pode
ser especificada independentemente da funcdo de VELOCIDADE de corte. Quando a
VELOCIDADE DA CANETA é alta, a caneta se desloca mais rapido quando esta
levantada, reduzindo assim o tempo geral de corte. A plotadora de corte vem com
a VELOCIDADE DA CANETA configurada em AUTO, que seleciona a mesma
velocidade da fungdao de VELOCIDADE de corte (caneta baixada). Observe que se
for realizado um corte em eixo longo, com a VELOCIDADE DA CANETA definida
como alta, o veiculo pode enroscar.

Passo 1
= | Pressione a tecla PAUSA para comutar ao modo de
............... PAUSA.
— E 3 :
I Passo 2

Pressione a tecla PROXIMO ou ANTERIOR até
aparecer o menu abaixo.

- S—— PEN UP SPEED
it = i Passo 3

I Pressione a tecla ENTRA para exibir o menu de

ENGT I velocidade da caneta.
=
| UP SPEED - AUTO

— .
o T Use a tecla A ou V para selecionar o valor a ser
3

e e definido, depois pressione a tecla ENTRA para
S SR = confirmar.

i oR I CE5000-60/120: AUTO, 10, 20, 30 ou 60 cm )

Para cancelar a selegdo, pressione a tecla PROXIMO
ou ANTERIOR.

Passo 4
Pressione a tecla PAUSA para cancelar o modo de
PAUSA.

CONFIRA! Esta configuracdo fica guardada na
memoaria interna mesmo quando o equipamento é
desligado da forca.

79



4.23 Definindo a FORCA DE RECUO

Esta fungao especifica a forca de corte a ser aplicada durante o controle de [dmina
inicial, para verificar a direcdo da lamina de corte no inicio da operagdo. E usada
para controlar a rotacao da ponta da lamina de corte durante o controle de Iamina
inicial quando veiculos espessos sdo cortados. Portanto, ndo ha necessidade de
especificar para os veiculos de espessura regular. A configuracdo inicial é 4.
Aumentando a configuracao, aumenta o recuo.

Passo 1
Pressione a tecla PAUSA para comutar ao modo de
PAUSA.

Passo 2 )
Pressione a tecla PROXIMO ou ANTERIOR até
aparecer o menu abaixo.

OFFSET FORCE

Passo 3
Pressione a tecla ENTRA para exibir o menu de
configuracao de forga de recuo.

OFFSET FORCE 4

Use a tecla AV para selecionar o valor a ser

definido, depois pressione a tecla ENTRA para
confirmar.

CE5000-60: 1a31

CE5000-120: 1 a 38 )

Para cancelar a selegao, pressione a tecla PROXIMO
ou ANTERIOR.

Passo 4
Pressione a tecla PAUSA para cancelar o modo de
PAUSA.

CONFIRA! Esta configuracdo fica guardada na

memdria interna mesmo quando o equipamento é
desligado da forga.
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4.24 Definindo o ANGULO DE RECUO

Esta funcdo define o valor de referéncia usado para configurar o angulo de recuo da
lamina de corte, para que corresponda ao deslocamento do angulo de deslocagdo
definido pelos dados recebidos de movimento de coordenadas. A Idmina de corte é
controlada acima do angulo especificado. Definir um valor alto reduz o tempo total
de corte, mas os cantos dos desenhos cortados ficardo arredondados e podem néao
ser cortados com precisdo. A configuracdo inicial é 30.

[

Passo 1
Pressione a tecla PAUSA para comutar ao modo de
PAUSA.

Passo 2 )
Pressione a tecla PROXIMO ou ANTERIOR até
aparecer o menu abaixo.

OFFSET ANGLE

Passo 3
Pressione a tecla ENTRA para exibir o menu de
configuracdo de angulo de recuo.

OFFSET ANGLE

Use a tecla A ou V para selecionar o valor desejado,

dentro da faixa de 0 a 60, depois pressione a tecla
ENTRA para confirmar. Para cancelar a selegdo,
pressione a tecla PROXIMO ou ANTERIOR.

Passo 4
Pressione a tecla PAUSA para cancelar o modo de
PAUSA.

CONFIRA! Esta configuracdo fica guardada na

memdria interna mesmo quando o equipamento é
desligado da forga.
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4.25 Definindo o PASSO DE DESLOCAMENTO

Reduzir esta configuragdo aumenta a qualidade da imagem, facilitando o controle
da ponta da lamina de corte no corte de arcos. A configuracdo especificada do
PASSO DE DESLOCAMENTO é usada como unidade de controle da ponta da lamina,
sendo omitido o controle da ponta da lamina para quaisquer dados abaixo da
configuragdo do PASSO DE DESLOCAMENTO. Se a configuragdao do PASSO DE
DESLOCAMENTO for muito alta, a imagem cortada pode nao ser reproduzida
fielmente. Normalmente, a configuracao do PASSO DE DESLOCAMENTO deve ser 1.

Passo 1
Pressione a tecla PAUSA para comutar ao modo de
PAUSA.

Passo 2 )
Pressione a tecla PROXIMO ou ANTERIOR até
aparecer o menu abaixo.

STEP PASS

Passo 3
Pressione a tecla ENTRA para exibir o menu de
configuracao de passo de deslocamento.

STEP PASS

Use a tecla A ou V para selecionar o valor desejado,

dentro da faixa de 0 a 20, depois pressione a tecla
ENTRA para confirmar. Para cancelar a selegdo,
pressione a tecla PROXIMO ou ANTERIOR.

Passo 4
Pressione a tecla PAUSA para cancelar o modo de
PAUSA.

CONFIRA! Esta configuracdo fica guardada na

memoaria interna mesmo quando o equipamento é
desligado da forca.
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4.26 Definindo a FORCA DESCENDENTE INICIAL

A configuragdo da forca descendente inicial é Util quando o modo TANGENCIAL é
selecionado (para corte de veiculos espessos). Com filme espesso, ha necessidade
de mais tempo para que a lamina de corte penetre inteiramente no filme, mesmo
quando a forga de corte necessaria é aplicada. A operagdo de corte comega antes
de a lamina de corte penetrar inteiramente no filme, deixando trechos sem cortar.
Quando a forca descendente inicial é especificada, a mesma é usada como forca de
corte imediatamente depois da descida da caneta, se 0 modo TANGENCIAL estiver
selecionado, permitindo assim que a lamina de corte penetre no veiculo
rapidamente. Se a forca de corte for 25 e a forca descendente inicial for 4, por
exemplo, a forca de corte aplicada imediatamente apds a descida da caneta sera
29. Configure a forga descendente inicial de acordo com o tipo de filme utilizado,
realizando cortes de teste.

i oo Passo 1
 — Pressione a tecla PAUSA para comutar ao modo de
FfED 58 PAUSA.
: —
x : . Passo 2 .
MAR i Pressione a tecla PROXIMO ou ANTERIOR até aparecer
= o menu abaixo.
e INIT . DOWN FORCE
—<* ——  Ppasso3
= | Pressione a tecla ENTRA para exibir o menu de
ea | configuragdo de forga descendente inicial.
; | INIT . DOWN F.
5 1 Use a tecla A ou V para selecionar o valor desejado,
= dentro da faixa de 0 a 20, depois pressione a tecla
— 0 ENTRA para confirmar. Para cancelar a selegdo,
g i pressione a tecla PROXIMO ou ANTERIOR.
]
% = Passo 4
omi v Pressione a tecla PAUSA para cancelar o modo de
N | PAUSA.
*
o
I
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4.27 Definindo a UNIDADE DE COMPRIMENTO

Esta funcdo especifica as unidades para as coordenadas mostradas em milimetros
ou polegadas.

Passo 1
Pressione a tecla PAUSA para comutar ao modo de
PAUSA.

Passo 2 )
Pressione a tecla PROXIMO ou ANTERIOR até
aparecer o menu abaixo.

LENGTH UNIT

Passo 3
Pressione a tecla ENTRA para exibir o menu de
unidade de comprimento.

LENGTH UNIT

Use a tecla A ou V para selecionar "mm" ou

"polegadas", depois pressione a tecla ENTRA para
confirmar. Para cancelar a selegdo, pressione a tecla
PROXIMO ou ANTERIOR.

Passo 4

Pressione a tecla PAUSA para cancelar o modo de
PAUSA.
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5.1

5.2

5.3

5.4

CONFIGURAGAO E USO DE FUNGOES ESPECIAIS
Descricdo de Funcdes Especiais A

Configuragao de Funcdes Especiais A

Descricdo de Fungdes Especiais B

Configuracao de Fungodes Especiais B
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5.1 Descrigdao de Fungdes Especiais A

A plotadora de corte vem com as fungdes especiais descritas abaixo. Estas fungoes
sao especificadas apenas em situagbes especiais, e ndo sao usadas regularmente.

= Habilitando / Desabilitando os comandos [:] e [;] (com configuracao de
COMANDO GP-GL)

Esta funcdo habilita e desabilita os comandos [:] e [;] quando a definicao de
COMANDO estd como GP-GL. Se a primeira parte dos dados for extraviada, esses
comandos podem estar surtindo efeito adverso. Nesse caso, defina esta fungao
como DESABILITADA (a configuragao padrao é HABILITADA).

= Movendo a Caneta quando levantada ou baixada em resposta ao
comando W (com configuracao de COMANDO GP-GL)

Esta funcao define se, ao receber o comando W para o desenho de arcos, a
plotadora de corte movera a caneta a posicao inicial especificada, levantada ou na
posicdo da caneta (levantada ou baixada) que estava em uso imediatamente antes
do recebimento do comando W.

Quando a opgao CANETA PARA BAIXO é selecionada, a caneta é movida para a
posicdo inicial para o desenho de arcos na posicdo da caneta (levantada ou
baixada) que estava em uso imediatamente antes do recebimento do comando W.
Quando a opgdao CANETA PARA CIMA é selecionada, a caneta é movida para a
posicdo inicial para o desenho de arcos na posicdo levantada. A definicdo sé surte
efeito se uma lamina de corte houver sido selecionada nas configuragdes da caneta
de corte (a configuracdo padrao é CANETA PARA CIMA).

= Resposta de Identificacdo de Modelo (com configuragcdo de COMANDO
HP-GL)

Esta funcdo define a resposta ao comando OI quando a definicdo de comando esta
como HP-GL.

Com definigdo 7550, a resposta do comando OI & 7550.

Com definicao 7586, a resposta do comando OI é 7586.

A configuracdo padrdo é 7550.

= DEFINIGAO DE PRIORIDADE

Esta funcdo define se a plotadora de corte dara prioridade as condigbes de corte
especificadas através da insercdao do comando a partir do computador ou através
de ajustes manuais (no painel de controle da plotadora de corte).

Selecionando a opgdo MANUAL, o corte é realizado de acordo com as condigdes de
corte definidas no painel de controle, e as condicdes de corte enviadas pelo
computador sao ignoradas.

Selecionando a opgao COMANDO, o corte é realizado de acordo com as condigdes
de corte especificadas no comando recebido. Se nenhum comando for recebido, o
corte é realizado de acordo com as condicbes de corte definidas no painel de
controle. A configuragdo padrao é MANUAL.

= Ajuste da Posigao Inicial da Ponta da Lamina

A lamina de corte é posicionada sobre o veiculo para orienta-lo depois de ligada a
energia ou de configuradas as condicbes da caneta de corte, processo conhecido
como "iniciar" a lamina de corte.

Esta funcdo define a Posicdo Inicial da Ponta da Lamina para esta operacdo.
Selecionando 2 mm, o controle inicial da Iamina é efetuado em uma posigdo 2 mm
abaixo do ponto inicial de corte.
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Selecionado EXTERNO, o controle inicial da lamina é efetuado fora da area efetiva
de corte ou plotagem. A configuragcdo padrao é 2 mm.

= Habilitando / Desabilitando MOVER CANETA PARA CIMA

Esta funcdo define se a caneta vai andar até cada ponto especificado ou apenas do
ponto inicial determinado até o ponto final determinado, quando comandos
consecutivos forem recebidos especificando o movimento da caneta enquanto esta
estiver levantada.

Selecionando a opgao HABILITADA, a caneta anda consecutivamente para cada
coordenada especificada pelos dados recebidos.

Selecionado a opcdo DESABILITADA, a caneta vai diretamente do ponto inicial
determinado ao ponto final determinado.

A configuracdo padrao é DESABILITADA.

= Habilitando / Desabilitando os Sensores de Veiculos

Esta funcdo define os sensores de veiculo que vao detectar o tamanho do veiculo
na diregao da alimentacao.

Selecionando a opgdo HABILITADA, os sensores de veiculo na direcdo da
alimentacgao ficam habilitados.

Selecionando a opgdo DESABILITADA, os sensores de veiculo na diregdo da
alimentacgao ficam desabilitados.

A configuragao padrao é HABILITADA.

= Habilitando / Desabilitando os Sensores na Pagina Inicial

Esta funcdo define os Sensores na Pagina Inicial que vdo detectar a largura do
veiculo.

Selecionando a opcdao HABILITADA, os sensores na pagina inicial ficam habilitados.
Selecionando a opgdo DESABILITADA, o0s sensores na pagina inicial ficam
desabilitados.

A configuracdo padrdao é HABILITADA.

= Ajuste de Resolucio de Comando Circular (com configuraciao de
COMANDO HP-GL)

Esta fungdo define se a resolucdo sera ajustada automaticamente ou fixada em 05
graus constantes quando um comando circular da plotadora de corte é lancado e a
configuracdo de COMANDO esta como HP-GL.

A configuragao padrao é AUTO.

= Habilitando / Desabilitando a Deteccdo do Atrito da Lamina

Selecionando a opgdo HABILITADA, a opcdo de deteccdo de atrito da Idmina fica
habilitada e o menu de configuracao de deteccdo de atrito da lamina aparece no
menu PAUSA.

Selecionando a opcao DESABILITADA, a opcdo de deteccdo de atrito da Iamina fica
desabilitada e o0 menu de configuracdo de deteccdo de atrito da lamina desaparece
do menu PAUSA.

Para saber mais detalhes sobre a opcdo de deteccdo do atrito, basta consultar o
item 4.19 - Detecgao do Atrito da Lamina.

A configuracdo padrao é DESABILITADA.

ATENGCAO!  Se os sensores de veiculo ou na pagina inicial estiverem desabilitados

(definidos como DESABILITADOS), nao deixe de especificar a ares de
corte / plotagem (consulte o item 4.11 - Definindo a Area de Corte /
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Plotagem). Se a area de corte / plotagem nao for especificada, a
esteira de corte pode ser danificada.

5.2 Configuracao de Fungdes Especiais A
Passo 1

Ligue a plotadora de corte segurando a tecla O apertada. Os menus de configuragao
de fungdes especiais sao exibidos.

Modo de Comando GP-GL Modo de Comando HP-GL
| e e e

— 0
k3 =
E3 3
3 3 :

; £ 30

. :
Passo 2

Role para cima ou para baixo para selecionar a opgdo desejada, usando a tecla
PROXIMO ou ANTERIOR.

Passo 3

Selecione os detalhes da configuragdo usando a tecla (1] e pressione a tecla ENTRA
para confirmar. Para cancelar a selecdo, pressione a tecla PROXIMO ou ANTERIOR.
Aparece o proximo menu.

Passo 4
Definidas todas as configuragoes, desligue a plotadora de corte.
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5.3 Descricdao de Funcdes Especiais B

Estas funcdes sdo especificadas apenas nas situagdes especiais descritas abaixo,
nao sendo usadas regularmente.

= Exibir Configuracdo de Idioma (SELECAO DE IDIOMA NO MENU)

Esta funcao define o idioma a ser usado no monitor. Um dos seis idiomas pode ser
selecionado: Inglés, Francés, Alemdo, Italiano, Espanhol ou Japonés.

5.4 Configuracao de Fungoes Especiais B
Passo 1

Ligue a plotadora de corte segurando as teclas ENTRA e ORIGEM apertadas
simultaneamente. E exibido o menu de configuracdo de fungdes especiais B.

DISPLAY ENGLISH

Passo 2

Use a tecla [0 ou [ para selecionar o idioma desejado, depois pressione a tecla
ENTRA para confirmar. Para cancelar a selegdo, pressione a tecla PROXIMO ou
ANTERIOR.

Passo 3
Definidas todas as configuracoes, desligue a plotadora de corte.
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6.1

6.2

6.3

6.4

SOLUGAO DE PROBLEMAS

A plotadora de corte nao funciona quando ligada

A plotadora de corte ndo esta funcionando corretamente
Os resultados do corte sdo insatisfatdrios

Aparece uma mensagem de erro
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6.1

A plotadora de corte nao funciona quando ligada

Sintoma

Causa

Solucao

A ldmpada STATUS no painel de
controle ndo acende.

Sem fornecimento de energia
para a plotadora de corte.

Verifique se o fio de energia esta
bem conectado entre a entrada
de forga da plotadora de corte e
a tomada elétrica.

A ldmpada STATUS no painel de
controle acende, mas nada
aparece no painel mostrador.

A plotadora de corte estd com
defeito.

Contate seu representante de
vendas ou o revendedor
Graphtec mais préximo.

6.2

A plotadora de corte ndo esta funcionando corretamente

Sintoma

Causa

Solucdo

Quando os dados sdo recebidos,
aparece a mensagem FORA DE
ESCALA. Algumas areas nao
podem ser cortadas.

Os dados recebidos estdo fora
da area de corte / plotagem
definida.

Configure a area de corte /
plotagem. Verifique a
configuracdo da pagina.

Os dados recebidos ocupam
mais espago que a ares de corte
/ plotagem definida.

Substitua por um veiculo maior.
Reduza o tamanho dos dados.

Ndo mantém as condicdes de
corte.

Nao altera as condigbes de
corte.

A prioridade de configuracao de
condigbes da caneta de corte
esta definida como PROGRAMA.

Defina a prioridade de
configuragdo de condigdes da
caneta de corte como MANUAL.

Nao foi teclado ENTRA depois da
alteracdo das configuracoes.

Confira a operacao e redefina as
condicOes da caneta de corte.

Aparece a mensagem
CARREGAR VEICULO mesmo
depois de carregado o veiculo.

O veiculo é semitransparente é
ndo foi detectado pelos sensores
de veiculo.

Defina a configuracao do sensor
de veiculo como DESABILITAR e
configure a ares de corte /
plotagem.

O veiculo ndo foi detectado
pelos sensores devido a forte luz
refletida.

Mude a direcdo de incidéncia da
luz e evite a incidéncia direta da
luz solar.

O veiculo ndo foi carregado de
forma a passar pelos sensores.

Carregue o veiculo de forma que
passe pelos sensores.

O cilindro tensor direito ndo esta
posicionado sobre o cilindro
longo direito.

Posicione o cilindro tensor direito
sobre o cilindro longo direito.

O veiculo esta torcido.

O cilindro tensor esquerdo ndo
esta posicionado sobre o cilindro
longo esquerdo.

Posicione o cilindro tensor
esquerdo sobre o cilindro longo
esquerdo.

O veiculo foi carregado
enviesado.

Recarregue o veiculo.

O comprimento do veiculo a ser
cortado ndo foi projetado
primeiro, quando o veiculo foi
carregado.

Projete o comprimento do
veiculo cilindrico a ser usado.

O veiculo é puxado para frente.

As selecOes de carregamento de
veiculo estdo incorretas.

Verifique a selecdo do veiculo.

Barulho anormal durante o
corte.

A ponta do émbolo da cortadora
estd em contado com o veiculo.

Acerte o comprimento da ldmina
de corte. Diminua a forga de
corte.

Aparece a mensagem de erro
SEM VEfCULO durante a
operacgao de corte / plotagem, e
0 processo é interrompido
(CE5000-60/120 apenas).

Foi incorretamente detectada a
situagdo de "Fim do Papel".

Pressione a tecla ENTRA para
continuar o processo de corte /
plotagem e para desabilitar
qualquer subsequiente detecgdo
de "Fim do Papel". Abaixe a
alavanca de ajuste de veiculos e
realize uma operacgao de
alimentacdo.
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6.3

Os resultados do corte sdo insatisfatorios

Sintoma

Causa

Solucdao

Os cantos cortados sdo muito
arredondados ou muito
pontudos.

O recuo da cortadora nao
combina com o tipo de lamina
usado.

Acerte o valor de recuo da
cortadora.

Cantos arredondados: aumente
o valor.

Cantos pontudos: diminua o
valor.

O veiculo enrola nos cantos.

O angulo de recuo da lamina
estd muito pequeno.

Aumente o angulo de recuo.

A lamina estd muito estendida.

Acerte o comprimento de
extensdo da lamina.

O recuo da cortadora nao
combina com o tipo de lamina
usado.

Acerte o valor de recuo da
cortadora.

A velocidade de corte estd muito
alta.

Reduza a velocidade de corte.

A lamina esta cega.

Substitua a ldmina de corte.

Somente o corte da segdo inicial
é satisfatorio.

A ldamina de corte ndo esta
girando suavemente no
prendedor.

Limpe o interior do prendedor.

A forga de recuo ndo é
suficiente.

Aumente a forga de recuo.

Esta faltando a mola CBO9UA.

Substitua a I&mina com uma
mola acoplada.

A lamina de corte ndo corta
completamente linhas que
deveriam ser sélidas (a ldamina
pula). Linhas sdlidas ndo sdo
cortadas em profundidade
constante (leve pulo).

A ldamina esta muito estendida.

Acerte o comprimento de
extensdo da lamina.

A velocidade de corte esta muito
alta.

Reduza a velocidade de corte.

Linhas curvas com baixa
definicao.

Os dados de corte sdo muito
genéricos.

Corrija de modo que os dados
do aplicativo sejam informados
com mais detalhes.

O angulo de recuo da lamina
estd muito pequeno.

Aumente o angulo de recuo.

Caracteres ou figuras complexas
deformadas.

A configuracdo do passo de
deslocamento estd muito
espacada.

Diminua a configuracao do
passo de deslocamento.

O ponto inicial e o ponto final de
corte para figuras ndo
combinam.

Os dados ndo estao
correlacionados.

Confira efetuando plotagem a
caneta, e corrija os dados.

A forga de recuo esta muito
baixa.

Aumente a forga de recuo.

O filme estd muito maleavel.

Use um filme mais firme.

A ldamina de corte ndo esta
girando suavemente no
prendedor.

Limpe o interior do prendedor.

Ndo corta no tamanho
especificado.

O intervalo de deslocamento no
software e na plotadora de corte
ndo combina.

Acerte as configuragdes do
intervalo de deslocamento de
modo que combinem.

Escala especificada no software.

Verifique a escala.

O corte longitudinal difere do
especificado.

O veiculo estd escorregando.

Reduza a velocidade de corte.
Reduza a velocidade da caneta
acima.

A correcdo de distancia ndo esta
certa.

Acerte a correcdo de distancia.

O veiculo descolore onde a
lamina corta.

A ponta do émbolo de corte esta
em contato com o veiculo.

Acerte o comprimento de
extensdo da lamina.
Diminua a forca de corte.

A lamina de corte esta cortando
a folha de apoio.

A lamina estd muito estendida.

Acerte o comprimento de
extensdo da lamina.

A forca de corte estd muito alta.

Diminua a forca de corte.

O veiculo é cortado, mas é dificil
de pegar depois. O veiculo ndo
pode ser pego usando uma folha
adesiva.

A folha adesiva ndo é aderente o
bastante.

Use uma folha adesiva de maior
aderéncia.

O veiculo fica enredado depois
do corte.

Acerte o comprimento de
extensdo da lamina.
Diminua a forga de corte.
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Os caracteres e linhas ficam
deformados quando a plotagem
é feita a caneta.

Uma lamina foi selecionada nas
configuracdes da caneta de
corte.

Selecione CANETA.

Corte em forma de L ndo
intencional.

Foi selecionada a opgdo "2 mm
abaixo" na configuragao da
Posicdo Inicial da Ponta da
Lamina.

Selecione a opgao "EXTERNO"
na configuracao da Posicao
Inicial da Ponta da Ldmina.
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6.4

Aparece uma mensagem de erro

Mensagem de Erro

Causa

Solucao

Aparece LIMITE DE CQRRENTE
ou ALARME DE POSICAO. A
lampada de STATUS pisca.

As condigbes de corte ndo sdo
compativeis com o veiculo a ser
cortado.

Reduza a velocidade de corte.
Diminua a forca de corte.

Carga excessiva esta fazendo a
corrente ao motor exceder o
valor nominal.

O movimento do carro da caneta
estd sendo obstruido.

O carro da caneta foi sujeitado a
pressdo externa durante o corte.

Fragmentos do veiculo nas
partes moventes estdo
impedindo a operacao.

Desobstrua e religue a plotadora
de corte.

Se este problema ocorre com freqiiéncia, entre em contato com o
representante de vendas ou o revendedor autorizado da Graphtec

mais proéximo.

Aparece a mensagem ERRO DE
VELOCIDADE. A lampada de
STATUS pisca.

O carro da caneta foi sujeitado a
pressao externa depois de ligada
a energia.

Falha do controle de velocidade
interna.

Desligue e religue a plotadora de
corte.

Se este problema ocorre com freqtiéncia, entre em contato com o
representante de vendas ou o revendedor autorizado da Graphtec

mais proximo.
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As seguintes mensagens de erro de comando, quando aparecem, sdo quase sempre
causadas por uma das seguintes razdes:

= As configuragdes do software ou do computador foram alteradas.
= As configuragOes de interface da plotadora de corte foram alteradas.

Solugodes

= Acerte as configuragbes no menu do software de modo que o menu possa
controlar a plotadora de corte.

= Ajuste corretamente as condigOes da interface do computador.

= Ajuste corretamente as condicOes da interface da plotadora de corte.

= Confira se as condigbes de transmissdo de dados combinam.

Mensagens de Erro no Modo de Comando GP-GL

Mensagem de Erro Causa | Solucdo

GP-GL ERRO 1 Foi recebido um comando ndo reconhecido.
Foi recebido ruido quando o Pressione a tecla ENTRA para
computador foi ligado. cancelar o erro.
As configuragbes de comando do Defina as configuragdes de
software para controle da comando do software para
plotadora de corte foram controlar a plotadora de corte.
alteradas.
As configuragGes de transmissao Acerte as condigdes da transmissdo
de dados foram alteradas nas de dados.
configuragbes da interface.

GP-GL ERRO 2 O eliminador de comando esta incorreto.
As configuracOes do software para | Acerte as configuracdes de
o dispositivo de saida foram comando do software para
alteradas. controlar a plotadora de corte.
As configuragGes de transmissao Acerte as condigdes da transmissdo
de dados foram alteradas nas de dados.
configuracdes da interface.

GP-GL ERRO 3 O delimitador de comando esta incorreto.
As configuracles do software para | Acerte as configuracdes de
o dispositivo de saida foram comando do software para
alteradas. controlar a plotadora de corte.
As configuragGes de transmissao Acerte as condigdes da transmissdo
de dados foram alteradas nas de dados.
configuracdes da interface.

GP-GL ERRO 4 O parametro de comando ultrapassa a faixa permitida.
As configuragGes do software para | Acerte as configuragdes de
o dispositivo de saida foram comando do software para
alteradas. controlar a plotadora de corte.
As configuracbes de transmissao Acerte as condigdes da transmissao
de dados foram alteradas nas de dados.
configuracdes da interface.

GP-GL ERRO 5 Ocorreu um erro na recepcao dos dados dentro da interface.
As configuragbes de comando do Defina as configuragdes de
software para controle da comando do software para
plotadora de corte foram controlar a plotadora de corte.
alteradas.
As configuragGes de transmissao Acerte as condigdes da transmissdo
de dados foram alteradas nas de dados.
configuracdes da interface.
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Mensagens de Erro no Modo de Comando HP-GL

Mensagem de Erro

Causa

| Solucdo

HP-GL ERRO 1 Foi recebido um comando ndo reconhecido.
Foi recebido ruido quando o Pressione a tecla ENTRA para
computador foi ligado. cancelar o erro.
As configuragbes de comando do Defina as configuragdes de
software para controle da comando do software para
plotadora de corte foram controlar a plotadora de corte.
alteradas.
As configuragGes de transmissao Acerte as condigdes da transmissdo
de dados foram alteradas nas de dados.
configuracdes da interface.
HP-GL ERRO 2 O comando foi executado com os parametros errados.
As configuragGes do software para | Acerte as configuragdes de
o dispositivo de saida foram comando do software para
alteradas. controlar a plotadora de corte.
As configuracbes de transmissao Acerte as condigdes da transmissdo
de dados foram alteradas nas de dados.
configuracdes da interface.
HP-GL ERRO 3 O parametro de comando esta incorreto.
As configuragGes do software para | Acerte as configuragdes de
o dispositivo de saida foram comando do software para
alteradas. controlar a plotadora de corte.
HP-GL ERRO 5 Um conjunto irreconhecivel de caracteres foi especificado.
As configuragGes do software para | Acerte as configuragdes de
o dispositivo de saida foram comando do software para
alteradas. controlar a plotadora de corte.
HP-GL ERRO 6 As coordenadas de comando especificadas estdo fora da area de corte ou
plotagem.
As configuragbes do software para | Acerte as configuragdes de
o dispositivo de saida foram comando do software para
alteradas. controlar a plotadora de corte.
HP-GL ERRO 7 A memoria intermediaria transbordou quando a memoria de caracteres

ou memodria de poligonos, descarreg

avel, foi usada.

As configuracbes do software para
o dispositivo de saida foram
alteradas.

Acerte as configuragbes de
comando do software para
controlar a plotadora de corte.

HP-GL ERRO 10

Outro comando de saida foi executado enquanto um comando ainda

estava sendo executado.

Um comando invalido foi recebido
ap6s um codigo ESC.

Defina as configuracoes de
comando do software para controle

Um byte invalido foi recebido
dentro de um comando de controle
de dispositivo.

da plotadora de corte.

Um parametro fora da faixa
permitida foi especificado em um
comando I/0.

Ha muitos pardametros em um
comando I/0.

Ocorreu um erro de estruturacgdo,
erro de paridade ou erro de
excesso.

Ajuste as condigbes corretas de
transmissdo de dados.

A memodria intermediaria da
interface transbordou.
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Apéndice A Especificacoes Principais

Item CE5000-60 CE5000-120
CPU CPU de 32 bits
Configuragao Cilindro
Sistema Servo-digital

Area maxima de corte

603 mm x 50 m

1213 mm x 50 m

Faixa de precisdo garantida

584 mm x 5 m!

1194 mm x 5 m?

Largura de veiculos compativeis

Minima: 50 mm
Maxima: 712 mm
(28 polegadas)

Minima: 85 mm
Maxima: 1346 mm
(52 polegadas)

Espessura maxima do veiculo

0,25 mm

Velocidade maxima de corte

60 cm/s (em todas as diregdes)

100 cm/s (diregdo a 45°)

Velocidades de corte especificaveis

1-10; 15; 20; 25; 30; 35; 40; 45;
50; 55; 60 cm/s

1-10; 15; 20; 25; 30; 35; 40; 45;
50; 55; 60 cm/s

Forga de corte

0,2 - 2,9 N (20 gf a 300 gf)
(31 niveis)

0,2 - 4,4 N (20 gf a 450 gf)
(38 niveis)

Tamanho minimo de caracteres

Cerca de 5 mm para caracteres alfanuméricos (variando de acordo com o

veiculo, a fonte, etc.)

Definicdo mecanica

0,005 mm

Definigdo programavel

GP-GL: 0,1/0,05/0,025/0,01 mm;
HP-GL: 0,025 mm

Precisdo da repeticdo

0,1 mm ou menos por 2 m*

Ndmero de canetas montaveis

1 caneta

Tipo de cortadora compativel

Laminas de corte em super-aco

Tipo de caneta compativel

Canetas de ponta de fibra a dgua

Filme de corte compativel

Filme de timbragem (PVC, fluorescente ou refletor) com até 0,25 mm de
espessura (excluindo-se filme refletor de alta luminosidade)

Interfaces

RS-232C/USB 2.0 (Velocidade Total)

Capacidade da memdria intermediaria

2 MB

Modos de comando

GP-GL, HP-GL (selegdo no painel de controle)

Painel mostrador

Monitor de cristal liquido (16 caracteres x 1 linha)

Energia elétrica nominal

100 a 240 V AC, 50/60 Hz

Consumo de energia

100 VA

Ambiente operacional

10°C a 35°C, 35% a 75% RH

Condigdes para precisdo garantida

16°C a 32°C, 35% a 75% RH

Dimens&es externas

Cerca de 851 x 585 x 1004 mm

Cerca de 1487 x 744 x 1194 mm

Peso® Cerca de 25 Kg Cerca de 40 Kg
1: Varia de acordo com o tipo de filme e condicOes de corte.

2: HP-GL™ é marca registrada da Hewlett-Packard Company.

3: Incluindo o cavalete.
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Apéndice B Opcionais e Acessorios

= Opcionais

Designacao Namero da Peca Descricdo
Cesta PG0022 Cesta para a CE5000-60
PG0021 Cesta para a CE5000-120
Lupa Lupa PHP-61 Lupa com amplificacdo de 6x

= Acessorios

Designacao

Numero da Pega

Descricao

Prendedor de lamina

PHP-32CBOSN

1 prendedor de lamina de super-aco de 0,9 mm de
didmetro

PHP-32-CB15N

1 prendedor de lamina de super-ago de 1,5 mm de
didametro

Lamina de corte CBO9UA-5 Jogo de 5 laminas em super-aco com 0,9 mm de
didmetro
CB15U-5 Jogo de 5 laminas em super-aco com 1,5 mm de
didmetro
CB15UB-5 Jogo de 5 laminas em super-ago com 1,5 mm de
didmetro para corte de caracteres detalhados
Caneta com ponta de KF550-F8 1 caneta de cada uma das seguintes cores:
fibra a agua vermelho, preto, violeta, marrom, azul, verde,
laranja e cor-de-rosa.
KF550-S1 2 canetas pretas e 1 vermelha, 1 azul e 1 verde.
KF551-RD 5 canetas vermelhas.
KF552-BK 5 canetas pretas.
KF-555-BL 5 canetas azuis.
KF-556-GR 5 canetas verdes.

* Qutros jogos de canetas com ponta de fibra a dgua estao disponiveis em
cores Unicas (violeta, marrom, laranja ou cor-de-rosa).
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Apéndice C Dimensdes Externas

= CE5000-60
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Unidades: mm

Precisdao dimensional: £ 5 mm

CE5000-120

o

1487

585

1194
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Apéndice D Arvore de Menus
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As especificacles, etc., constantes neste
manual estdo sujeitas a alteragdes sem aviso
prévio.

CE5000-UM-152
23 de Junho de 2006 12 Edicdo

GRAPHTEC CORPORATION
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