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SETM

SERIES Powitanie

Gratulujemy zakupu nowej krajalnicy S CLASS 2!

Plotery S CLASS 2 zostaty zaprojektowane dla producentéw szyldéw, ktérzy oczekujg najwyzszej jakosci ciecia.

Cztery wszechstronne tryby pozwalajg przetaczac sie miedzy trybami ciecia, ciecia w trybie FlexCut, kreslenia i bicia.

Dzieki temu, nawet jesli Twoja przestrzen robocza jest ograniczona, mozliwosci wydruku sg nieograniczone.

Bezkonkurencyjne $ledzenie gwarantuje doktadno$¢ cie¢ o dtugosci do 12 metréw (40 stép).

Dzieki temu nie bedziesz musiat kontrolowac cie¢, nawet jesli wysytasz dtugie zadania.

Przecinarki serii S CLASS 2 T charakteryzujgce sie prawdziwg pracg styczng, a nie tylko ,emulacjg stycznej”, obstuguja szerszy zakres

materiatéw i tng z niezréwnang precyzja.

Krétko méwiac, plotery tngce S CLASS 2 przenosza cigcie znakéw na nowy poziom.

Niniejsza instrukcja stanowi przewodnik referencyjny dotyczacy instalacji i obstugi przecinarek serii S Class.
Minimalne zmiany wymagane w niniejszym podreczniku:
Frezarka oprogramowania uktadowego: 026 (MD9981)

Cutter Control wersja 5.1 (instalowana z Cutter Tools w wersji 2.2.0)
Sterownik USB: wersja 6.4

Sterownik aparatu: wersja 1.0.136
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1.1 Rozpakowywanie noza

% UWAGA: Zachowaj opakowanie i wszelkie inne elementy opakowania na wypadek koniecznosci wysytki
k , noza. Nie wysytaj noza bez uprzedniego catkowitego ponownego zapakowania go w oryginalne

opakowanie. Dostepny jest dokument wyjasniajacy, jak ponownie zapakowac.

‘ OSTRZEZENIE: Ze wzgledéw bezpieczeristwa w rozpakowywaniu noza powinny braé¢ udziat co najmniej

dwie osoby.

Przed rozpakowaniem noza nalezy upewnic sie, ze jest wystarczajgco duzo miejsca na zmontowanie podstawki i odtozenie
noza na bok, aby wkreci¢ Sruby podstawki.

1.1.1 Usuwanie opakowania z noza

1. Zdejmij paski i zszywki, a nastepnie otwdrz pokrywe pudetka.

2. N6z jest zapakowany w folie i znajduje sie z przodu pudetka. Pudetko, zawierajgce podstawke, znajduje sie za nozem.
Akcesoria znajduja sie na dole, w osobnym pudetku.

Najpierw sprawdz czy wszystko jest na miejscu.

3. Nie wyrzucaj opakowania. Wysytka bez oryginalnego pudetka uniewaznia wszelkie gwarancje.

RYS. 1-1
S CLASS 2 CUTTER W PELNI OPAKOWANYM PUDELKU

1-1

Organizowac co$
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1.1.2 Montaz stojaka

1. Sprawd?z, czy stojak jest kompletny. Pudetko zawierajgce stojak powinno zawiera¢

nastepny:

A. 2 nogi, lewa i prawa
b. 2 stopy, lewa i prawa

c. Panel poziomy

d. Kotnierze medialne

e. kacznie 7 tub do koszyka [media]
f. Lniany kosz na media

g. Worek z 4 kétkami, Srubami i innymi akcesoriami do montazu stojaka

1“‘&&%

RYS. 1-2
ZAWARTOSC PUDELKA STOJACEGO

2. Zamontuj panel poziomy pomiedzy dwiema nogami stojaka za pomocg czterech $rub na kazdej z nich.

strona.

RYS. 1-3
MONTAZ PANELU POZIOMOWEGO

3. Odwrdc¢ stojak do gory nogami i zamontuj po 2 nézki po kazdej stronie za pomocg czterech $rub. Upewnij sie,
Aby ustawi¢ stopy w ten sposéb, wszystkie otwory w stopach odpowiadajg otworom w nogach (lewej i
prawej), jak na ponizszym rysunku (1). Wszystkie cztery otwory w stopach skierowane sg do srodka (2).

Wkrec cztery koétka.

RYS. 1-4
NOZKI MONTAZOWE I KOEKA

1-2

Organizowat co$
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4. Przymocuj cztery rurki do koszyka po lewej i prawej stronie, jak pokazano na ponizszym rysunku 1-5.
zaslepke (1) i dwa zaciski siodtowe (2) na kazdej rurze, aby zamocowac rure na miejscu. Umies¢ kroétsza rure (3) z

tytu (strona panelu poziomego).

RYS. 1-5
MONTAZ RUR KOSZYKOWYCH

5. Obroc¢ stojak do pozycji pionowej i umie$¢ kosz na media na panelu poziomym, jak pokazano na rysunku
1-6 ponizej.

RYS. 1-6
PRZYGOTOWANIE DO MONTAZU KOSZA NA BIELIZNE

6. Wez jedng z duzych rur w ksztalcie litery C i przetéz jg przez przednia krawedz kosza na bielizne.
Upewnij sig, ze otwory sg skierowane prawg strong do géry, aby rurki zatrzasnety sie bezpiecznie. Nastepnie
umies$¢ rurke na dwdéch przednich rurkach wystajgcych z nézek. Zsunh rurki razem, naciskajac jednoczesnie

sprezynowy ogranicznik kulki, az kulka zatrzasnie sie na miejscu.

RYS. 1-7

ORIENTACJA OTWOROW W RURACH W KSZTALCIE LITERY C

7. Zatrzasnij klips siodtowy na jednym koncu rurki. Przet6z drugi koniec rurki przez Srodkowy brzeg kosza na bielizne, a
nastepnie przez otwér w nodze stojaka. Wprowadz drugi koniec rurki do otworu w nodze i zabezpiecz klipsem

siodtowym.

1-3
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8. Upewnij sie, ze kosz na bielizne jest prowadzony pod poziomym panelem. WezZ ostatnig duzg rure w ksztatcie
litery C i przeciggnij jg przez tylny brzeg kosza na bielizne. Nastepnie nat6z rure na dwie tylne rurki wystajace
z nézek. Upewnij sig, ze otwory sg skierowane w odpowiednim kierunku.
strong do gory, tak aby rurka pewnie zatrzasneta sie na rurkach. Gotowy stojak powinien wygladac¢ jak ten na
ponizszym zdjeciu (rysunek 1-8).

RYS. 1-8
CALKOWICIE ZMONTOWANY PODSTAWKA DO NOZY KLASY S 2

9. Prawa noga ma otwor w stopce i wyciecie w nodze, ktére umozliwiajg poprowadzenie kabla zasilajgcego i kabla

danych. Jedli planujesz uzy¢ tych prowadnic, ut6z kable na miejscu przed zamontowaniem obcinarki na stojaku.

1.1.3 Montaz noza na stojaku

1. Ostroznie wyjmij nozyk z pudetka i pot6z go na tylnej Sciance (najpierw roztéz karton z pudetka, a nastepnie
oprzyj na nim nozyk). Wkre¢ dwie sruby (lewg i prawg) i dokre¢ je o 3 obroty. Nie wkrecaj sruby z przodu.

RYS. 1-9

POZYCJA SRUB

2. Umies¢ frez na stojaku. Zatéz podktadke zabezpieczajgcg na dwie pozostate Sruby i wkrec je.
dwa pozostate otwory. Nastepnie przykre¢ wszystkie szes¢ srub.

3. Odkre¢ gtowice tngca. Podnies rolki dociskowe, aby zdja¢ pasek ochronny spod zespotéw rolek dociskowych.
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1.2 Komponenty noza klasy S 2

1.2.1 Frez widziany z przodu

8 1 76 1 5

A

10

RYS. 1-10
S CLASS 2 CUTTER, WIDOK Z PRZODU

1. Rolki dociskowe: Rolki dociskowe dociskajg nosnik do uktadu napedowego, zapewniajgc precyzyjne prowadzenie. Model
S120(T) ma jedng, a modele S160(T) i S 140(T) dwie dodatkowe rolki dociskowe, co zapewnia ptaskie potozenie szerokiego
nosnika na srodku. Zewnetrzne rolki dociskowe napedu majg regulowany docisk; dodatkowe rolki w $érodku mozna

wigczy¢ lub wytgczy¢. Mozna doda¢ dodatkowe rolki dociskowe.

Liczba rolek dociskowych S75 5120 S140 S160
Podwéjne ciénienie 2 2 2 2
Niskie ci$nienie 0 1 2 2

2. Panel dotykowy: Wszystkie dziatania plotera tngcego mozna inicjowac z panelu dotykowego o rozdzielczosci 320x240

pikseli. Panel wyswietla informacje o aktualnym stanie plotera tngcego i/lub czynnosciach, ktére nalezy wykonac.

3. Dzwignia rolki dociskowej: Dzwignia ta stuzy do podnoszenia i opuszczania rolek dociskowych w celu zatadowania nosnika.

Organizowac co$
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4. Tuleje napedowe nosnika: Tuleje napedowe nosnika przesuwaja nosnik tylko wtedy, gdy rolki dociskowe znajduja sie w

pozycji ,dolnej”. Ponizsza tabela zawiera liczbe tulei zainstalowanych w kazdym modelu obcinakéw S CLASS 2.

Liczba rekawow S75 (T) $120 (T) 5140 (T) S160 (T)
Krotki rekaw 4 7 8 9
Diugi rekaw 1 1 1 1

5. Wézek narzedziowy: Wézek narzedziowy jest wézkiem do trzymania noza, dtugopisu lub narzedzia do dziurkowania.
Posiada réwniez czujnik optycznego pozycjonowania (OPOS) i n6z tngcy umozliwiajgcy odciecie arkusza z rolki po

zakonczeniu pracy.

6. Pasek tngcy: Samonaprawiajacy sie pomaranczowy pasek pomaga unikngé uszkodzenia koficdwki noza, gdy nie
zatadowano nosnika. Poniewaz ciecie odbywa sie na pasku tngcym, niezwykle wazne jest, aby pasek pozostat

nienaruszony.
7. Pas do skakania: Dodatkowy czarny pasek, na ktéry mozna skoczy¢.

8. Uchwyt na narzedzia: Lewa koncéwka ma obrecz, dzieki czemu mozna jej uzywac do przechowywania narzedzi.

9. Sruby mocujace podstawe noza: Upewnij sie, ze wszystkie trzy $ruby sa dokrecone po obu stronach

przed uzyciem noza.

10. Kosz na nosniki: Stojak i kosz na nosniki sg standardem we wszystkich ploterach tngcych S CLASS 2.

1-6
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1.2.2 N6z widziany od tytu

789 9 98

456 14

RYS. 1-11
S CLASS 2 CUTTER, WIDOK Z TYtU

1. Gniazdo przewodu zasilajgcego prgdem zmiennym: Znajduje sie po lewej stronie modutu zasilania.
Procedura uruchamiania jest szczegétowo opisana w sekcji 1.3. Zawsze nalezy uzywa¢ przewodu zasilajgcego

dostarczonego wraz z obcinarka.

2. Wigcznik/wytgcznik zasilania: Ten przetacznik kotyskowy, znajdujacy sie posrodku modutu zasilania, wigcza lub wytacza
zasilanie przecinarki. Aby wigczy¢ zasilanie, naciénij przycisk ,I" na przetgczniku kotyskowym. Aby wytgczy¢ zasilanie,

nacisnij przycisk ,0" na przetaczniku kotyskowym.

3. Skrzynka bezpiecznikéw: Bezpiecznik znajduje sie po prawej stronie modutu zasilania. Sprawdz

sekcja specyfikacji, aby dowiedzie¢ sie, jaki bezpiecznik jest stosowany w przecinarce S CLASS 2.

. OSTRZEZENIE: Aby zapewni¢ ciagta ochrone przed ryzykiem pozaru, nalezy wymienia¢ bezpiecznik wytacznie na

bezpiecznik tego samego typu i o tej samej mocy.

4. Port USB typu A zenski: Do podtgczania pamieci USB.

5. Port Ethernet RJ45: Do podtgczenia plotera do sieci LAN.

6. Port USB typu B zenski: Ten interfejs opiera sie na standardach okreslonych w
Specyfikacja uniwersalnej magistrali szeregowej (Universal Serial Bus) w wersji 1.1. Umozliwia ona szybkag dwukierunkowg

komunikacje miedzy komputerem hosta a ploterem tngcym.
7. Dzwignia rolki dociskowej: DZzwignia ta stuzy do podnoszenia i opuszczania rolek dociskowych w celu zatadowania no$nika.

8. Tuleje prowadzace rolki z materiatem: Dwie prowadnice kotnierzowe stuzg do utrzymywania rolki z materiatem na miejscu podczas

Nos$nik jest wyciggany z rolki.

1-7
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9. Rolki dociskowe: Rolki dociskowe dociskajg nosnik do uktadu napedowego, zapewniajac precyzyjne prowadzenie. Model
$2120(T) ma jedng, a modele S2160(T) i S2140(T) dwie dodatkowe rolki dociskowe, co zapewnia, ze szeroki nosnik
pozostaje ptaski w srodku. Zewnetrzne rolki dociskowe napedu majg regulowany docisk; dodatkowe rolki w $rodku

mozna wiaczac¢ lub wytgczad. Nie nalezy przesuwac zespotéw rolek dociskowych, trzymajac je z tej strony.

10. Sruby mocujace podstawe noza: Sruby (3 lewe i 3 prawe) trzymajg podstawe noza na jej miejscu.

stojak. Wszystkie sruby muszg by¢ prawidtowo dokrecone przed uzyciem frezu.

11. Rury do kosza na media: Rury z tytu i z przodu stuzg do podtrzymywania kosza na media. Moga

mozna je fatwo wyciggng¢ na zewnatrz, aby umiesci¢ kosz na swoim miejscu.

12. Kotka: Kétka na stojaku sa wyposazone w hamulce blokujace. Po ustawieniu noza

po przeniesieniu do nowej lokalizacji naci$nij noga hamulec, aby zablokowac¢ kétka.
13. Rolki podtrzymujace nosnik: Obrotowe rolki podtrzymujace rolke z no$nikiem.

14. Kosz na media: Stojak i kosz na media sg standardowym wyposazeniem wszystkich modeli S
Nozyce KLASY 2.
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1.3 Bezpieczenstwo, idealne $rodowisko pracy, podtaczenie do sieci elektrycznej

1.3.1 Bezpieczenstwo

A OSTRZEZENIE: Sprzetu nie nalezy uzywa¢ w miejscach, w ktérych moga przebywa¢ dzieci.

1.3.1.1 Ogdlne

Celem instrukcji obstugi jest nie tylko wyjasnienie procedur obstugi maszyny, ale takze dostarczenie wtascicielowi,
uzytkownikom i operatorom procedur ostroznosci umozliwiajgcych bezpieczng i prawidtowg obstuge maszyny zgodnie z jej
przeznaczeniem.

Przed przystapieniem do eksploatacji maszyny nalezy przeczyta¢ i zrozumie¢ wszystkie informacje zawarte w niniejszej

instrukgji.

Producent nie ma bezposredniej kontroli nad dziataniem i zastosowaniem maszyny. Za wtasciwe praktyki bezpieczenstwa
odpowiadajg wylacznie wtasciciel, uzytkownik i operator.
Wszystkie instrukcje i ostrzezenia dotyczace bezpieczeristwa zawarte w niniejszej instrukcji dotyczg uzytkowania maszyny w

odpowiednich warunkach, bez zmian w stosunku do oryginalnej konstrukcji.

Jakiekolwiek uzycie noza w sposéb wykraczajgcy poza mozliwosci noza/materiatu jest uwazane za niewtasciwe uzycie i moze

spowodowac obrazenia ciata i powazne uszkodzenie maszyny, a takze utrate gwarancji.

1.3.1.2 Symbole uzywane w instrukgji

A Ostrzezenie oznaczone ciemnym (czerwonym) symbolem: Oznacza bezposrednie zagrozenie, ktére

moze spowodowac powazne obrazenia oraz zagrozenia dla zdrowia i bezpieczenstwa.

Ostrzezenie z symbolem Swietlnym (zéttym): Oznacza niebezpieczna sytuacje, ktéra

1
* moze spowodowac obrazenia ciata i powazne uszkodzenie maszyny.
Uwaga z ciemnym (czerwonym) symbolem: Odnosi sie do przydatnych informacji, ktére
0 maja na celu zapobieganie uszkodzeniom sprzetu i przedtuzenie zywotnosci maszyny.

Symbol ostrzegawczy (z6tty): odnosi sie do przydatnych wskazéwek, ktére maja na celu

zwiekszenie przyjaznosci dla uzytkownika i znaczne utatwienie pracy.

Uwaga: Mozna to traktowac jako ogélng wskazéwke; warto o tym wiedzie¢.
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1.3.1.3 Etykiety ostrzegawcze na maszynie

Noze klasy S 2 s3 wyposazone w niezwykle ostre noze.

Dotkniecie noza gotymi rekami moze spowodowac¢ obrazenia.
A A Niebezpieczna, ruchoma cze$¢. Trzymaj palce i inne czeéci ciata

z dala od tego obszaru.

Ta etykieta znajduje sie na gtowicy tnacej.

Etykieta ostrzegawcza dotyczgca bezpiecznika. Aby zapewnic ciggty

ochrone przed ryzykiem pozaru, nalezy wymienia¢ bezpiecznik wytacznie

For continued protection against risk of fie, replace:
CAUTION iy with same rating of fuse.

ATTENTION na bezpiecznik o tej samej wartosci.

Pour ne pas compromatie a protection contre les

risques o' incendie, remplacer par un fusible de méme:
type el de mémes caraclérisiques nominales,
Doutle ol Nowtal sy e T2AN 250V Podwadjny biegun/bezpiecznik neutralny
Dol ol sl s i " T2AN 250V

Ta etykieta znajduje sie w poblizu gniazda zasilania, przy
tyt.

Uwaga: Jesli obcinak nie jest uzywany, rolki dociskowe nalezy

zawsze pozostawia¢ w gornej pozycji.

Ta etykieta znajduje sie z boku osi skanowania.

1.3.1.4 Srodki ostroznoéci

A OSTRZEZENIE: Noze S CLASS 2 sa wyposazone w niezwykle ostre noze. Dotkniecie noza gotymi rekami

moze spowodowac obrazenia. Nie dotyka¢ nozy podczas ciecia.

Do noza dotaczone jest narzedzie do wktadania nozy do uchwytu. Uzyj tego narzedzia, aby zapobiec obrazeniom. Zuzyte

ostrza przechowuj w oryginalnym opakowaniu w celu utylizacji.

OSTRZEZENIE: Istnieje ryzyko obrazeh w wyniku wciggniecia lub uwiezienia w ruchomych czeéciach

A maszyny.
Trzymaj rece, wiosy, odziez i bizuterie z dala od ruchomych czesci. Nie nos bizuterii, luznych ubran,

szalikéw, rozpietych kurtek ani koszul z krétkim rekawem.

Cata plyta podstawy powinna by¢ traktowana jako obszar niebezpieczny, gdy frezarka jest wtgczana i wytgczana. Wézek
narzedziowy moze przesuwac sie z lewej na prawa strone, a z6tte ostony na media sg ostre i moga zaczepic luzne
przedmioty, odziez lub czesci ciata.

Przecinarka stale mierzy prad przeptywajacy przez silniki. Jesli urzadzenie wykryje zbyt wysoki prad, doptyw pradu do
silnikdw zostanie odciety, a na panelu sterowania wyswietli sie komunikat o btedzie krytycznym.

Nalezy koniecznie przestrzegac wszystkich etykiet ostrzegawczych umieszczonych na obcinarce.
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1.3.2 Srodowisko operacyjne

Warunki Srodowiskowe mogga znaczgco wptywac na wydajnos¢ maszyny.

Warunki srodowiskowe maszyny (bez medium) sg nastepujace:

Temperatura pracy 15 do 35°C od 59 do 95° F
Temperatura przechowywania -30 do 70° C -22 do 158° F
Wilgotnos$¢ wzgledna 35 - 75 %, bez kondensaciji 35 - 75 %, bgz kondensacji

Mozliwe, ze warunki sSrodowiskowe uzywanego medium sg bardziej rygorystyczne niz warunki samej maszyny. Prosimy o
zapoznanie sie z dokumentacjg dotyczacg uzywanego medium.

Upewnij sie ponadto, ze media miaty wystarczajgco duzo czasu na aklimatyzacje.

UWAGA: Trzymaj obcinarke z dala od bezpos$redniego $wiatta stonecznego i silnych Zrédet $wiatta w pomieszczeniach.

Czujniki optyczne w maszynie mogg zostac uszkodzone, co moze powodowac nieoczekiwane
zachowanie noza.
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1.3.3 Podtgczenie przecinarki do sieci

1.3.3.1 Uziemienie (,Uziemienie”)

OSTRZEZENIE: Izolowany przewéd uziemiajacy musi by¢ zainstalowany jako cze$¢ obwodu odgatezionego
dostarczajacego zasilanie do gniazdka Sciennego podtgczonego do przecinaka. Przewéd uziemiajacy musi miec
taki sam rozmiar, materiat izolacyjny i grubos¢ jak uziemione i nieuziemione przewody zasilajgce obwodu

odgatezionego, ale gniazdo izolacyjne powinno by¢ zielone lub zielone z zéttym paskiem.

Przewdd uziemiajacy opisany powyzej musi by¢ uziemiony przy tablicy rozdzielczej lub, jesli zasilanie jest

‘ dostarczane przez oddzielny system, przy transformatorze zasilajgcym/zespole silnikowo-generatorowym.

Gniazdka Scienne, do ktérych podtacza sie przecinarke, muszg by¢ uziemione.

Przewody uziemiajgce, prowadzace do gniazdka $ciennego, muszg by¢ prawidtowo podtgczone do uziemienia.

W przypadku sytuacji awaryjnej przecinak nalezy zainstalowa¢ w poblizu gniazdka elektrycznego, aby zapewni¢

tatwy dostep.

uUs: Europe:
= B

W

RYS. 1-12
PRAWIDtOWE UZIEMIENIE POLACZENIA

1.3.3.2 Napiecie robocze
Napiecie robocze: 100-240 V 50/60 Hz

Prad bezpiecznika: T2AH 250V SCHURTER SPT LUB ODPOWIEDNIK.

OSTRZEZENIE: Przed wymiang bezpiecznika nalezy upewni¢ sig, ze przecinarka jest catkowicie odtaczona od

Zrédta zasilania.

A OSTRZEZENIE: Aby zapewni¢ ciggta ochrone przed ryzykiem pozaru, nalezy wymienia¢ bezpiecznik wytgcznie na bezpiecznik

tego samego typu i o tej samej mocy.
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1.4 Wiaczanie przecinarki

y l OSTRZEZENIE: Przed podtgczeniem przewodu zasilajacego nalezy upewnic sie, ze urzadzenie jest wytaczone
and (strona 0" przetgcznika kotyskowego Wt./WYL. powinna by¢ wcisnieta).

OSTRZEZENIE: Nie uzywaj przewodu zasilajgcego, jesli jest on widocznie uszkodzony. Odtaczaj przewéd

zasilajgcy, ciaggnac za wtyczke, a nie za kabel.

OSTRZEZENIE: Trzymaij palce i inne czeéci ciata z dala od obszaru ciecia. Znajduja sie tam niebezpieczne,

e

ruchome czesci.

1. Podtacz zenski koniec przewodu zasilajgcego pragdem zmiennym do gniazdka znajdujgcego sie w wejsciu zasilania

modut na tylnym panelu przecinarki.

2. Podtacz meski koniec przewodu zasilajgcego prgdu zmiennego do prawidtowo uziemionego gniazdka $ciennego.

3. Wiacz przecinarke, naciskajgc strone ,I" przetacznika kotyskowego Wt./WYL., ktéry znajduje sie

na module zasilania na tylnym panelu.

4. Ekran dotykowy zostanie aktywowany i rozpocznie sie proces inicjalizacji. Jesli no$nik jest zatadowany,

Konfiguracja 1

ploter sprawdzi rozmiar i zataduje materiat.

. Pauza Ustawienia

Konfiguracja 1

Rozmiar nosnika 50000 x 718 mm Wit6z nosnik i opusc rolki dociskowe.

-

Narzedzie N6z styczny

800 mm/s

Predkosc
Nacisk noza 95 graméw >

Port USB Summa 1

RYS. 1-14
OBROBKA GOTOWA - BRAK ZALADOWANEGO NOSNIKA

RYS. 1-13
NOZ ZALADOWANY I GOTOWY
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1.5 Podtaczanie plotera tngcego do komputera

Frezy S CLASS 2 obstuguja dwukierunkowa tgcznos¢ USB i Ethernet. Gdy oba porty sg potgczone jednoczesnie, port, ktéry

odbiera dane jako pierwszy, pozostanie aktywny, a drugi zostanie wytgczony.

1.5.1 Potgczenie USB

Kabel USB powinien mie¢ dtugo$¢ 5 metréw (16 stép) lub mniej. Ztgcze po stronie obcinaka powinno by¢ 4-pinowe USB serii

B. Ztacze po stronie komputera powinno by¢ 4-pinowe USB A.

1.5.1.1 Podtgczanie przecinarki S CLASS 2 do komputera za pomocg kabla USB

UWAGA: Podczas instalacji noza nalezy upewnic sie, ze uzytkownik ma uprawnienia administratora, a kontrola

konta uzytkownika jest wytgczona lub ustawiona na najnizszy poziom.

1. Zainstaluj sterownik USB (pobrany z internetu).

2. Podtacz jeden koniec kabla USB do portu USB w komputerze.

3. Podtacz drugi koniec kabla USB do portu USB z tytu obcinarki.

4. Wiacz ploter i wré¢ do komputera.

5. Kliknij ,OK" i postepuj zgodnie z instrukcjami kreatora na komputerze. Windows
znajdzie i zainstaluje sterownik.

6. Uruchom ponownie komputer.

UWAGA: Podczas pierwszego podtaczenia plotera tngcego do komputera za pomocg kabla USB, komputer
wykryje ploter i zainstaluje sterownik USB, jesli program instalacyjny zostat uruchomiony. Jesli program
instalacyjny nie zostat uruchomiony przed podtgczeniem, zainstaluj program, gdy ploter jest podtgczony i
wigczony. Po uruchomieniu programu komputer wykryje nowe urzgdzenie i automatycznie zainstaluje

odpowiedni sterownik.

UWAGA: Aby podtaczy¢ wiecej niz jeden ploter do jednego komputera, zapoznaj sie z sekcjg dotyczaca klasy
\ USB.
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1.5.1.2 Podtgczanie plotera tngcego S CLASS 2 do komputera Mac za pomocg kabla USB

Mac OSX

Wiekszo$¢ najnowszych programéw do ciecia nie wymaga instalacji sterownika po podtgczeniu komputera do plotera.

Oprogramowanie sterujgce sterownikiem jest wbudowane w oprogramowanie do cigcia.
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1.5.2 Potaczenie Ethernet

Podiaczajac frezarke do sieci Ethernet, nalezy ustawi¢ kilka parametréw. Najlepiej zapyta¢ administratora sieci, czy potrzebny jest
adres statyczny, czy tez uzywany jest serwer DHCP.

Jezeli uzywany jest adres statyczny, zapytaj o adres i maske podsieci.

W przypadku korzystania z serwera DHCP:

Wystarczy podtaczy¢ ploter tnacy i zapisac adres IP, aby skonfigurowa¢ oprogramowanie do ciecia.

Sprawdz adres IP w menu komunikacji:

1. Wiacz przecinarke (patrz sekcja 1.4) i podtgcz kabel Ethernet.

Pauza Ustawienia oo

Konfiguruj
u >t

Polecenia narzedzi Klasa USB

} Konfiguracja 1 I I n Przyjac Port USB 1

Rozmiar nosnika 50000 x 718 mm Status

sucoans
o N6z styczny
Predkos¢ 800 mm/s

Nacisk noza 95 graméw

Komunikacja

2. Naci$nij pasek stanu 3. Nacisnij LAN 4. Naci$nij Status

Adres IP 68.1.7

Podsie¢: 255.255.255.0
Brama: 0.0.0.0

DNS1 0.0

DNS2 0.0

mac: 00-00-5e-f8-36-31 wyswietlane sg na ekranie.

Adres IP (i inne ustawienia sieciowe)

UWAGA: zaleca sie prace ze statycznym adresem IP. W przypadku braku statycznego adresu IP istnieje mozliwo$¢

nagtej zmiany adresu IP plotera tngcego i zaprzestania jego dziatania.
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Uzyj adresu statycznego:

Adres statyczny, ktéry otrzymate$ od administratora sieci, bedzie uzywany w oprogramowaniu do sterowania ploterem tngcym.

Nalezy go réwn

iez ustawi¢ w samym ploterze.

S

-

UWAGA: Domyslne ustawienie DHCP dla obcinarki to ,WL.". Jesli ustawienie zostato juz zmienione na ,Wyt.", nalezy

je pozostawi¢ bez zmian. W przeciwnym razie nalezy je zmieni¢ na te warto$¢, zgodnie z opisem ponizej.

1. Wiacz przecinarke (patrz sekcja 1.4) i podtgcz kabel Ethernet.

{ Konfiguracja 1 I I n Przyjac Port USB 1

Rozmiar nosnika

Narzgie

Predkos¢

Nacisk noza

Konfiguruj
N C ﬁ

Polecenia narzedzi Klasa USB

50000 x 718 mm Statusi

cLASS
N6z styczny

Akdje

800 mm/s

< Ap.

Komunikacja Komunikacja | Sie¢ lokalna

2. Nacisnij pasek stanu 3. Nacisnij LAN 4. Naci$nij DHCP

Komunikacja

5. Nacisnij przycisk

000.000.000.000

8

ia | Komunikacja

Konfiguruj J 192.168.1.1

PBBIZIBE.255.0 255.255.255.0
Status Wejécie 0.0.0.0
DNS1 0.0.0.0

DNS2 0.0.0.0

v

Komunika

Wytacz’, a nastepnie ,Zastosuj’ 6. Nacisnij Konfiguruj 7. Nacisnij parametr, ktéry chcesz zmienic

P 192.168.1.1
000.000.000.000
PHBIBE. 255.255.255.0

Wejicie 0.0.0.0
DNS1 0.0.0.0

DNS2 0.0.0.0

9

8

a | Sie¢ lokalna Us a | Komunikacja | Sie¢ lokalna

8. Ustaw poprawnie adres i nacisnij 9. Nacisnij parametr, ktéry chcesz zmieni¢ 10. Ustaw poprawnie adres i naci$nij

Zastosuj

Zastosuj
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16 tadowanie multimediow

Ponizsze procedury dotyczg gtéwnie nos$nikdw w rolkach. Jesli uzywasz arkuszy, masz dwie mozliwosci: W przypadku dtugich
arkuszy zwin arkusz

tak, aby wyréwnanie byto identyczne jak w rolce.

W przypadku krétkich arkuszy wyréwnanie nie jest az tak istotne. Jesli arkusz jest przyciety prostopadle, mozna go wyréwna¢

do przedniej krawedzi.
1.6.1 Pozycjonowanie rolki dociskowej

Prawidtowy ruch nosnika bedzie miat miejsce tylko wtedy, gdy bedzie on napedzany przez dwie zewnetrzne rolki dociskowe,

ktére sg prawidtowo umieszczone nad dwiema tulejami napedowymi.

Rolki dociskowe opuszczane i podnoszone sg jednoczesnie za pomocg ramienia dzwigni rolki dociskowej,
Znajduje sie po prawej stronie plotera tngcego. Rolki dociskowe muszg by¢ uniesione, aby umozliwi¢ zatadunek winylu,
podczas ktérego nosnik jest podawany z tytu plotera do przodu. Po uniesieniu rolki dociskowe mozna recznie przesung¢ w

lewo lub w prawo wzdtuz watka rolki dociskowej.

UWAGA: Zawsze upewnij sie, ze rolki dociskowe sg catkowicie podniesione przed przesunieciem ich w lewo

lub w prawo
0 Zawsze trzymaj zespét z boku rolki dociskowej, aby przesunaé jg z lewej na prawa. Nie zmieniaj potozenia

rolki dociskowej, trzymajac zespét z tytu urzadzenia.

Rolki dociskowe MUSZA by¢ prawidtowo ustawione i opuszczone na nos$nik przed rozpoczeciem automatycznej sekwencji
tadowania. Upewnij sie, ze wszystkie rolki dociskowe znajdujg sie nad tulejg napedowsa. Lewa rolka dociskowa powinna by¢
ustawiona w jednym z zapadek (pozycja klikniecia), tuz pod biatg tréjkatng etykieta. Prawa rolka dociskowa powinna by¢

umieszczona gdzie$ nad diuga tulejg napedowa. Pozycje klikniecia znajdujg sie na krawedziach tulei (obszar oznaczony

RYS. 1-15
POZYCJI ROLKI DOCISKOWE

biata tréjkatng etykieta).

UWAGA: Zawsze pozostawiaj rolki dociskowe w pozycji ,géra”, gdy néz nie jest uzywany. Pozostawienie
0 rolek dociskowych w pozycji ,dét” przez dtugi czas spowoduje ich sptaszczenie, co powaznie (negatywnie)

wptynie na wydajnos¢ Sledzenia i jakos¢ ciecia.

UWAGA: Rolki dociskowe petnig funkcje zatrzymania awaryjnego. Ich podniesienie powoduje zatrzymanie

|- wszelkich ruchéw.
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1.6.2 Ustawienie nacisku rolki dociskowej

Plotery S CLASS 2 s wyposazone w regulacje nacisku rolek dociskowych. Docisk mozna ustawi¢ na ,standardowy” lub ,niski”. Zmiana
nacisku powinna by¢ dokonywana tylko wtedy, gdy rolki dociskowe sg w pozycji dolnej. W przypadku koniecznos$ci zmniejszenia nacisku
zaleca sig ustawienie automatycznego tadowania na ,ZAPYTAJ". W takim przypadku ploter nie rozpocznie podawania winylu, gdy rolki
dociskowe sg opuszczone lub gdy ploter jest wigczony. Na ekranie dotykowym pojawi sie komunikat dajgcy uzytkownikowi czas na zmiane

nacisku rolek dociskowych.

e UWAGA: Za kazdym razem, gdy rolki dociskowe zostang podniesione, ci$nienie zostanie automatycznie zresetowane

\'__- do petnego cisnienia.

RYS. 1-16
REDUKCJA CISNIENIA

Aby pracowac przy obnizonym ci$nieniu, wykonaj nastepujace czynnosci:

1. Ustaw AUTOLOAD na ASK (zobacz sekcje dotyczgcg automatycznego tadowania:).

2. Zataduj nosnik do plotera (patrz rozdziat dotyczgcy procedury tadowania nosnika).

3. Nacisnij dzwignie dwéch zewnetrznych rolek dociskowych w gére i do wewnatrz (w kierunku maszyny) -

patrz rysunek powyzej.
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1.6.3 tadowanie multimediow

1. Podnies$ rolki dociskowe za pomocg ramienia dzwigni rolki dociskowej, ktére znajduje sie na
po prawej stronie noza, obok panelu dotykowego.

RYS. 1-17
DZWIGNIA ROLKI DOCISKOWE]

2. Odkrec pokretta na dwoch kotnierzach nosnika. Ponizsza ilustracja przedstawia poluzowany kotnierz (1) i

% o

RYS. 1-18
KOENIERZE MEDIOWE

dokrecony kotnierz (2).

3. Wiéz poluzowany kotnierz do jednego konca rolki z nosnikiem i dokre¢ pokretto. Sprawdz, czy kotnierz
jest dobrze zamocowany. Nastepnie powtérz czynno$¢ po drugiej stronie rolki.

4. Umiesc rolke z kotnierzem na rolkach podajacych materiat. Umies¢ kotnierze w rowku prowadnicy
kotnierza. Prowadnice kotnierza mozna przesuwac bocznie na rolce.

RYS. 1-19
POZYCJONOWANIE KOENIERZA MEDIUM NA OBCINACZU

UWAGA: Jesli kotnierze nie sg uzywane (niezalecane - prowadzenie nie jest gwarantowane),
nalezy upewnic sie, ze rolka znajduje sie pomiedzy dwoma prowadnicami kotnierzy.

1-20
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RYS. 1-20
PODAWANIE MEDIOW W ROLKACH BEZ UZYCIA KOENIERZY MEDIOW

5. Rozpocznij podawanie nosnika od tytu urzgdzenia. Przesun no$nik pod rolkami dociskowymi w kierunku przodu
urzadzenia.

6. Umies¢ lewa krawedZ nosnika na skrajnej lewej tulei napedu i sprawdz, czy prawa krawedz nosnika znajduje sie nad dtuga
tulejg napedu. Nastepnie umies¢ lewa i prawa rolke dociskowa.

Rolki dociskowe powinny by¢ umieszczone nad tulejami napedowymi w odlegtosci okoto 3-15 mm (0,1-0,6 cala) od
zewnetrznych krawedzi nosnika (1). Nastepnie nalezy naciggna¢ nosnik, trzymajac kotnierz z tytu, aby go docisnac.
Upewnic sie, ze przedni czujnik nosnika jest zakryty (2).

RYS. 1-21
POZYCJA MEDIOWA

W sytuacji, gdy powyzsza procedura nie dziata, gdyz nosnik jest zbyt waski i nie dosiega dtugiej tulei napedu, sprébuj
umiesci¢ lewa krawedz no$nika nad drugg lewa tulejg napedu, a prawg krawedz noénika gdzie$ nad dtugg tulejg
napedu.

Kontynuuj przesuwanie lewej rolki dociskowej w kierunku dtugiej tulei napedowej, az obie rolki dociskowe zatrzasng

sie w wyznaczonym potozeniu i znajda sie bezposrednio nad krawedziami winylu.

W kazdym przypadku obie krawedzie no$nika muszg zakrywac tuleje napedowa. W przeciwnym razie nalezy zmieni¢
potozenie rolki materiatu, aby zakryta tuleje napedowa.

7. Upewnij sie, ze no$nik przesuwa sie prosto z rolki materiatu. Aby to osiggna¢, przesun rolke z nosnikiem i prowadnice

kotnierzowe z lewej do prawej wzdtuz rolek podtrzymujacych nosnik.
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‘ OSTRZEZENIE: Trzymaj palce i inne czesci ciata z dala od obszaru ciecia. Znajduja sie tam
niebezpieczne, ruchome czesci.

8. Opus¢ dzwignie rolki dociskowej, aby mocno docisng¢ nosnik do tulei napedowych. Wézek narzedziowy

automatycznie przesunie sie z prawej do lewej, aby sprawdzi¢ uzyteczng szeroko$¢ nosnika.

RYS. 1-22

DZWIGNIA ROLKI DOCISKOWE]

UWAGA: Nie zaleca sie recznego rozwijania no$nika z rolki. Ploter automatycznie rozwinie no$nik

podczas sekwencji tadowania.

9. Pozycjonowanie i prowadzenie materiatu arkuszowego jest takie samo jak w przypadku materiatu w rolkach.

10. Frez jest teraz gotowy.

1-22
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1.6.4 Procedura tadowania nosnika

UWAGA: Nie umieszczaj zadnych przedmiotéw przed ani za nozem tngcym, ktére mogtyby zaktécac
A jego dziatanie. Upewnij sie, ze materiat moze swobodnie poruszac sie w przéd i w tyt. Trzymaj rece,

witosy, odziez i bizuterie z dala od ruchomych czesci.

Po uruchomieniu plotera tngcego, automatycznie rozpocznie sie minimalna procedura tadowania, gdy tylko rolki dociskowe
zostang opuszczone. Procedura tadowania rozpocznie sie réwniez po wigczeniu plotera, gdy materiat znajduje sie juz w maszynie,
a rolki dociskowe sg w pozycji ,dolnej” (nie jest to zalecane). Zawsze nalezy utrzymywac rolki dociskowe w pozycji gérnej, gdy

ploter tnacy nie jest uzywany.

Minimalna procedura tadowania sktada sie z:
Nosniki najpierw przesung sie do przodu, aby upewni¢ sie, ze zadne ich zagiecia nie znajdg sie na drodze
wozka narzedziowego
Pomiar szerokos$ci nosnika za pomocg wézka narzedziowego
Nosnik rozwijany jest na dtugo$¢ 80 cm (32 cale).
Jednoczesny ruch osiowy bebna napedowego (tulei) i gtowicy tnacej o kat 45° w celu sprawdzenia gramatury

materiatu.

Ploter jest teraz gotowy do odbioru plikéw z komputera.

Po otrzymaniu zlecenia z komputera, ploter automatycznie pobierze z rolki odpowiedni noénik. Dzieje sie to
stopniowo, a dtugos¢ uzytego winylu wynosi kilka

zmierzone szerokos$ci nosnika.

1 WAZNE: Sledzenie dtuzszych znakéw jest gwarantowane wytgcznie w przypadku wykonania procedury

petnego zatadunku!

Petna procedura tadowania multimediéw wykonywana jest recznie za pomocg klawiatury.

Istniejg 3 rézne procedury tadowania.

OSTRZEZENIE: Kazde naci$niecie klawisza moze zainicjowa¢ wewnetrzny test lub ruch gtowicy lub
A nosnika. Trzymaj palce i inne czesci ciata z dala od obszaru ciecia. Znajdujg sie tam niebezpieczne

ruchome czesci.

1-23
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Arkusz tadowania. a

o . Pauza Ustawienia
{ Konfiguracja 1 I I n

C)

Rozszerzony

Rozmiar nosnika =34 SQRAGG 718 mm

- cLASS
(ezn N6z gtyczny

Predkos¢ 800 mm/s

Nacisk noza

1. Naciénij Rozmiar nosnika 2. Nacisnij Arkusz

Ploter natychmiast rozpocznie tadowanie arkusza. taduje go do korica nosnika lub do osiagniecia okreslonej dtugosci.

Nastepnie uzytkownik zostanie poproszony o zaakceptowanie dtugosci lub
nie.

3. Naciénij aby zaakceptowac dtugo$c¢ lub przejé¢ do kroku 4.

Ploter zakonczy teraz sekwencje tadowania, przejdzie w tryb online i bedzie gotowy do odbioru danych. Sekwencja tadowania

przygotowuje krawedzie winylu do okreslonej dtugosci.

Poronié

1

5. Nacisnij Lub az pojawi si¢ wymagana dtugos¢ nosnika. Nastepnie nacisnij

4. Nacis$nij

Frezarka zakonczy teraz sekwencje tadowania. Frezarka zostanie uruchomiona i bedzie gotowa do pracy. Dlugo$¢ zadania jest

ograniczona do dtugosci zatadowanego materiatu.

UWAGA: Jedli tylny czujnik nos$nika wykryje koniec nosnika, ploter dokonczy sekwencje tadowania bez koniecznosci

ingerencji uzytkownika.

1-24
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tadowanie rolki. a

Pauza Ustawienia

113%

Arkusz

Rozmiar nosnika 1)) 50880 718 mm Rozszerzogy.

= =r=1
Narzsdze N6z !tyCZny

Akcje

Predkos¢ 800 mm/s

Nacisk noza 95 graméw ’

1P:

1. Naciénij Rozmiar nos$nika 2. Naci$nij przycisk Roll

Ustaw poczatek

Pojawig sie cztery strzatki i przycisk ,Zastosuj". Status jest 50

widoczny na $rodku, po prawej stronie ekranu.

3. Uzyj u , n, n Lub n zmieni¢ potozenie

Jesli to konieczne, wpisz pochodzenie. Nastepnie nacisnij

Na ekranie pozostang dwie strzatki, ktére zatadujg potrzebng dtugos¢.

4. Dtugosc¢ nosnika potrzebng do wykonania zadania mozna wprowadzi¢, naciskajgc Lub -Lub

dtugos$¢ potrzebng do wykonania zadania mozna wprowadzi¢ naciskajgc a nastepnie naciskajac

Lub aby zmieni¢ warto$¢ domysinej dtugosci do zatadowania.

W zaleznosci od wybranej metody wprowadzania potrzebnej dtugosci zadania, ploter tnacy albo zataduje dtugos$¢, albo wyswietli

wybrang dtugos$¢ na ekranie.

5. Naci$nij

Ploter zakoriczy teraz sekwencje tadowania. Ploter zostanie uruchomiony i bedzie gotowy. Dlugo$¢ zadania jest ograniczona do
rzeczywistej dtugosci materiatu pozostatego na rolce. Ploter zawsze zaktada, ze rolka jest petna, co oznacza, ze na ekranie stanu

bedzie wyswietla¢ sie wartos¢ 50000 mm (1982 cale).

:" \ UWAGA: Jesli tylny czujnik no$nika wykryje koniec no$nika, ploter dokonczy sekwencje tadowania bez koniecznosci

ingerencji uzytkownika.
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Rozszerzony tadunek.

Funkcja rozszerzonego obcigzenia umozliwia zdefiniowanie ograniczen osi Y, tak aby ploter mégt cig¢ poza rolkami dociskowymi.

Przed uzyciem tej funkcji konieczne jest zaladowanie materiatu.

. Pauza Ustawienia
{ Konfiguracja 1 II n

Rozmiar nosnika SRAB0X 718 mm Rozszerzony

cLASS
Narsae N6z $tyczny Cb

Akdje

Predkos¢ SO0 M/

Nacisk noza 95 graméw ’

1. Naciénij Rozmiar no$nika 2. Nacisnij Rozszerzone

Pojawig sie dwie strzatki i przycisk ,Zastosuj".

3. Uzyj . Lub . aby zmieni¢ potozenie prawego limitu osi Y (poczatek). Nastepnie nacisnij

Na ekranie pozostang dwie strzatki. Wézek narzedziowy przesunie sie do lewego limitu osi Y.

4. Uzyj u Lub n aby zmieni¢ potozenie lewego limitu osi Y (zdefiniowa¢ rozmiar). Nastepnie nacisnij

Obszar ciecia na osi Y zostat zdefiniowany na nowo.

UWAGA: W tym trybie $ledzenie nie jest gwarantowane.
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1.7 Instalacja narzedzi

‘ OSTRZEZENIE: Noze S CLASS 2 s wyposazone w niezwykle ostre noze. Aby unikna¢ powaznych obrazen,

nalezy zachowac ostrozno$¢ podczas montazu, demontazu i obstugi noza!

1.7.1 Frezy z gtowicg ciagnaca
1.7.1.1 Instalacja noza
W krajalnicy zamontowany jest fabrycznie néz.

Ze wzgledéw bezpieczenstwa gtebokos¢ noza zostata ustawiona na zero. Aby rozpocza¢ ciecie, wystarczy wykreci¢ néz

(patrz RYS. 1-23, z6tta strzatka, zgodnie z ruchem wskazéwek zegara). Petny opis demontazu i montazu noza znajduje sie
ponizej.

Usuwanie  NOZ przeciggany

1. Odkre¢ Srube zacisku gtowicy (1), odchyl ramie zacisku do tytu i wyjmij uchwyt noza z zacisku (2).

RYS. 1-24
ZDEJMOWANIE UCHWYTU NOZA PRZECIAGAJACEGO Z ZACISKOW

2. Obré¢ pokretto regulacyjne z radetkowaniem (3) zgodnie z ruchem wskazéwek zegara, aby wypchng¢ néz (4) z uchwytu (5).

B 5 3

'

RYS. 1-25

WYJMOWANIE NOZA ZE STANDARDOWEGO UCHWYTU NA NOZA PRZECIAGANEGO

3. Ostroznie wyjmij néz z uchwytu.
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Montaz noza wleczonego

1. Wyjmij aluminiowg cze$¢ z plastikowego uchwytu noza (5), obracajac pokretto regulacyjne z radetkowaniem (3) w

kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, az aluminiowa cze$¢ wysunie sie z uchwytu.

2. Whbz stozkowy, nietnacy koniec noza w otwoér w waskim koricu uchwytu. Delikatnie wsun néz do konca.

3. Odwré¢ uchwyt do géry nogami i lekko postukaj nim o twardg powierzchnie, aby upewnic sie, ze néz jest catkowicie

wsuniety.

4. Powoli obracaj pokretto radetkowane zgodnie z ruchem wskazéwek zegara, az koricéwka ostrza wysunie sie na odlegtos¢

wymagane dla zadanego medium tngcego (t), jak pokazano na ponizszym rysunku.

FILM \
L
BACKING /

RYS. 1-26

REGULACJA DEUGOSCI NOZA

5. Wtéz uchwyt noza do tylnej (1) czesci zacisku gtowicy podwdjnej, mocno go osadzajac.

RYS. 1-27

PODWOJNA GEOWICA PRZECIAGAJACA

6. Zamknij zacisk i dokre¢ $rube zacisku.

1 to pozycja noza i dtugopisu. 2 to pozycja

narzedzia do rzucania (patrz sekcja 1.7.1.3).
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Ustawianiegtebokosci noza i nacisku:

OSTRZEZENIE: Kazde nacisnigcie klawisza moze zainicjowa¢ wewnetrzny test lub ruch gtowicy lub no$nika. Trzymaj

‘ palce i inne czeéci ciata z dala od obszaru cigcia. Znajdujg sie tam niebezpieczne ruchome czesci.

1. Wiacz ploter i zataduj no$nik.

{ Konfiguracja 1 I I :u:

Stara wartosc: 85 gr

Rozmiar nosnika 50000 x 718 mm
Nowa wartos¢: 95gr
o cLASS
Narzgdze N6z styczny
Akcje
Predkosé 800 mm/s
Zakres: 0 ... 600gr

Nacisk noza 95 gramow

2. Naciénij przycisk nacisku 3. Naciénij strzatke w gére lub w dét, aby 4. Lub wpisz nowa warto$¢ po

zmieni¢ wartos¢. naciskajac klawiature numeryczna.

1. Nacisnij aby wykona¢ wewnetrzny test ci$nieniowy noza.

2. Nacisnij

aby potwierdzi¢ wybrang site nacisku noza i wyj$¢ z menu.

3. Naci$nij aby pozostawi¢ ci$nienie niezmienione.

zostanie naci$niety, aktualna warto$¢ nacisku noza zostanie automatycznie ustawiona na nowa wartos¢, a

X

RYS. 1-28
WZOR TESTU CISNIENIA NOZA

néz wytnie wzor testu nacisku noza.

Odklej prostokat i sprawdz spéd nosnika.

Gtebokos$¢ noza jest ustawiona prawidtowo, gdy wzér testowy przecina catkowicie winyl, a koricéwka ostrza widocznie zarysowuje
przednia strone podktadu nodnika po usunigciu winylu.

Ostrze nigdy nie powinno przecina¢ podtoza, lecz jedynie lekko zarysowa¢ powtoke silikonowg i pierwsze wtdkna podtoza. Poniewaz
ustawienie nacisku noza zalezy od grubosci i rodzaju no$nika, regulacja nacisku noza wymaga pewnej wprawy. Zasadniczo gtebokos$¢

ostrza nalezy zwiekszy¢ w przypadku grubszych rodzajéw winylu, a zmniejszy¢ w przypadku ciefszych.

UWAGA: Po ustawieniu gtebokosci ciecia i/lub nacisku noza nalezy doktadnie sprawdzi¢ wzrokowo wystajgce z

uchwytu ostrze noza i sprawdzi¢ wyniki ciecia na skrawku no$nika winylowego.

OSTRZEZENIE: Nie uzywaj obcinarki, jesli ostrze noza przecina podtoze materiatu, gdyz moze to spowodowa¢ powazne

‘ uszkodzenie gumowej tasmy tngcej obcinarki oraz samego noza.
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UWAGA: W przypadku wiekszosci operacji ciecia winylu koricéwka ostrza noza bedzie ledwo
widoczna u dotu narzedzia. Jesli koncéwka ostrza noza jest wyraznie widoczna, nalezy ponownie
wyregulowac gteboko$¢ ciecia.

Aby zapobiec uszkodzeniu noza, nalezy sprawdzac gtebokos¢ ostrza noza i jakos¢ ciecia za kazdym

razem, gdy wktadasz do noza inny rodzaj winylu.

1.7.1.2 Instalacja piéra

Nozyce tnagce S CLASS 2 mozna réwniez obstugiwac za pomocg pisaka. Po wymianie noza na pisak, nozyk moze

stuzy¢ jako ploter do rysowania szkicéw nowych lub istniejgcych projektéw na papierze.

1. Odkre¢ Srube zacisku gtowicy i odchyl ramie zacisku do tytu. Nastepnie wyjmij narzedzie z
zacisk.

2. Umies$¢ dtugopis w tylnym gniezdzie, zamknij ramie zacisku i dokre¢ Srube zacisku.

3. Zmiana narzedzia moze by¢ wykonana na panelu dotykowym za pomocg Summa Cutter Control (PC
(tylko) lub za pomocg oprogramowania do ciecia.

"

Wybranie operacji piérem powoduje wylgczenie korekcji przesuniecia noza i zmiane nacisku na ,nacisk piora”.

UWAGA: Informacje na panelu dotykowym pokazujg narzedzie aktualnie wybrane przez frez. Upewnij sie, ze

ustawienia narzedzia frezu odpowiadajg aktualnie uzywanemu narzedziu.

1.7.1.3 Montaz kotka rozporowego

Nozyce tnace S CLASS 2 mozna réwniez obstugiwaé za pomocg narzedzia do dziurkowania. Po wymianie noza na

narzedzie do dziurkowania, nozyk mozna uzywac jako noza do dziurkowania papieru.

1. Odkre¢ srube zacisku gtowicy i odchyl ramie zacisku do tytu. Nastepnie wyjmij narzedzie z

zacisk.

2. Zamontuj narzedzie do wybijania otworéw w przednim gnieZzdzie, zamknij ramie zacisku i dokre¢ zacisk

Sruba.

3. Wymiane narzedzia mozna wykonac na panelu dotykowym Summa Cutter Control lub za pomoca

oprogramowania do ciecia.

Wybranie operacji narzedzia do uderzania wytacza korekte przesuniecia noza, zmienia nacisk na ,ciSnienie

uderzania” i dodaje ,szczeline uderzania” do wtasciwosci narzedzia.

UWAGA: Informacje na panelu dotykowym pokazujg narzedzie aktualnie wybrane przez frez. Upewnij sig, ze

ustawienia narzedzia frezu odpowiadajg aktualnie uzywanemu narzedziu.

UWAGA: Przed rozpoczeciem naktuwania nalezy sprawdzi¢, czy narzedzie do naktuwania znajduje

sie nad czarnym paskiem tnacym. Jesli narzedzie do naktuwania zostanie zamontowane w tylnym

gniezdzie zacisku, pasek tnacy ulegnie nieodwracalnemu uszkodzeniu!
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1.7.2 Frezy z gtowicg styczng
1.7.2.1 Montaz noza stycznego

N6z jest fabrycznie zamontowany w Twojej obcinarce. Ze wzgledéw bezpieczenstwa gtebokos¢ ostrza zostata ustawiona na zero.

Aby rozpocza¢ cigcie, wystarczy wykreci¢ n6z (patrz rys. 1-29). Ponizej znajduje sie petny opis demontazu i montazu noza.

UWAGA: Aby w petni wykorzystac zalety noza stycznego, bardzo wazny jest zakres wysuwu noza. Nacisk
noza moze nie mie¢ wptywu na gteboko$¢ ostrza.
Dwie rolki koncéwki nosowej powinny zawsze dotyka¢ materiatu, kontrolujgc w ten sposéb gtebokos¢

noza.

Wyjmowanie noza stycznego

1. Obré¢ uchwyt noza w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara. Uchwyt uniesie sie, umozliwiajgc w kofcu
wyjecie uchwytu noza z gtowicy stycznej. Naktadka znajduje sie pod spodem. Zdejmij te czes¢, jesli w nozu uzywane

jestinne narzedzie.

RYS. 1-29

ZDEJMOWANIE UCHWYTU NOZA STAWOWEGO

2. N6z mozna wyja¢ z uchwytu za pomocg np. ptaskiego Srubokreta

podwazy¢ rowek miedzy nozem a uchwytem noza.

WYJMOWANIE NOZA Z UCHWYTU NOZA STAWCZEGO

RYS. 1-30
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Montaz noza stycznego i ustawienie gtebokosci noza

1. WH6z standardowe ostrze noza do uchwytu. Upewnij sig, Ze ostrze jest mocno osadzone w uchwycie. Jesli nie mozna go
wyjac¢ recznie z uchwytu, néz jest prawidtowo wtozony. Za pomocg narzedzia montazowego mozna wywrzec

odpowiednig site nacisku na néz, aby go zamocowac.

! - . , ———— g
RYS. 1-31
ZESTAW OSTRZY

2. WHéz koncdwke nosowa z boku, az zatrzasnie sie na miejscu. Delikatnie wtéz néz do trzonka narzedzia. Przytrzymaj
koncéwke nosowg jedna reka, a drugg obré¢ uchwyt noza w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, az

kotek ustalajgcy wpasuje sie w mate wyciecie w trzonku narzedzia. Nastepnie obré¢ uchwyt noza zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara, az jego gwint wpasuje sie w trzonek narzedzia.

RYS. 1-32
WKEADANIE UCHWYTU NOZA STAWNEGO

3. Przytrzymaj koncéwke noza jedng reka. Druga reka wyreguluj gtebokos¢ whbijania noza, obracajac uchwyt noza zgodnie z

ruchem wskazéwek zegara, az czubek noza bedzie ledwo widoczny spod koncéwki noza.

Film

N

Poparcie /
RYS. 1-33

REGULACJA GLEBOKOSCI NOZA
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Ustawieniecisnienia i sprawdzenie gtebokosci noza:

(przed wykonaniem pomiaru nacisku noza nalezy wtozy¢ materiat do plotera).

OSTRZEZENIE: Kazde nacisnigcie klawisza moze zainicjowaé¢ wewnetrzny test lub ruch gtowicy lub no$nika. Trzymaj

‘ palce i inne czedci ciata z dala od obszaru cigcia. Znajdujg sie tam niebezpieczne ruchome czesci.

1. Wiacz ploter i zataduj no$nik.

Pauza Ustawienia

el I | °.
Konfiguracja 1
—T—]

Stara wartosc: 85 gr

Rozmiar nosnika 50000 x 718 mm

Nowa warto$¢: 95gr
CLASS
Narzegtie N6z styczny
Akcje

Predkos¢ 800 mm/s

Nacisk noza 95 gramow .

Adres 1P: 192.168.1.7

Zakres: 0 ... 600gr

4. Lub wpisz nowa wartos$¢ po nacisnieciu

2. Nacisnij przycisk nacisku 3. Nacisnij strzatke w gére lub w dét, aby
zmieni¢ warto$c. klawiatury numerycznej.
Test
1. Nacisnij aby wykona¢ wewnetrzny test ci$nieniowy noza.

2. Naciénij aby potwierdzi¢ wybrang site nacisku noza i wyjé¢ z menu.
3. Nacisnij aby pozostawic ciénienie niezmienione.
Test
Raz zostanie nacisniety, aktualna warto$¢ nacisku noza zostanie automatycznie ustawiona na nowg wartos¢, a

néz wytnie wzdr testu nacisku noza.

X

RYS. 1-34
WZOR TESTU CISNIENIA NOZA

Odklej prostokat i sprawdz spéd.

Gtebokos$¢ noza jest ustawiona prawidtowo, gdy wzér testowy catkowicie przecina winyl.

winyl zostat usuniety, a koncéwka ostrza widocznie zarysowata przednig strone podktadu nosnika. Ostrze nigdy nie powinno przecigé¢

podktadu, a jedynie lekko zarysowac powtoke silikonowga i pierwsze kilka wtdkien materiatu podktadowego.
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UWAGA: Nacisk noza mozna réwniez wykorzysta¢ do sprawdzenia gtebokosci noza (ktéra jest
kontrolowana poprzez wysuniecie noza z koncéwki). Jedli prawidtowy nacisk noza zostanie
zwiekszony o 150 g, n6z nie powinien przecig¢ podktadu winylu. Jesli tak sie stanie, nalezy

zmniejszy¢ gtebokos¢ noza.

UWAGA: Po ustawieniu gtebokosci ciecia i/lub nacisku noza nalezy doktadnie sprawdzi¢ wzrokowo

ostrze noza wystajgce z uchwytu noza i sprawdzi¢ wyniki ciecia na skrawku materiatu winylowego!

OSTRZEZENIE: Nie uzywaj obcinarki, jesli ostrze noza przecina podtoze materiatu, gdyz moze to spowodowaé powazne

A uszkodzenie gumowej tasmy tngcej obcinarki oraz samego noza.

UWAGA: W przypadku wiekszosci operacji ciecia winylu koncéwka ostrza noza bedzie ledwo
widoczna u dotu narzedzia. Jesli koncdwka ostrza noza jest wyraznie widoczna, nalezy ponownie
wyregulowa¢ gtebokos¢ ciecia.

Aby zapobiec uszkodzeniu noza, nalezy sprawdzac gtebokos$¢ ostrza noza i jakos¢ ciecia za kazdym

razem, gdy wktadasz do noza inny rodzaj winylu.

1.7.2.2 Instalacja piéra

Nozyce styczne S CLASS 2 mozna réwniez obstugiwac¢ dtugopisem. Po wymianie noza na dtugopis, nozyk moze

stuzy¢ jako ploter do rysowania szkicéw nowych lub istniejgcych projektéw na papierze.

1. Obr6¢ zamontowane narzedzie w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara. Uchwyt uniesie sie,
umozliwiajgc wyjecie uchwytu noza z gtowicy stycznej. Naktadka znajduje sie pod spodem. Zdejmij te czes¢,

jesli jest zamontowana.
2. Ostroznie wt6z uchwyt dtugopisu do trzpienia narzedzia.
3. Obrdé¢ dtugopis zgodnie z ruchem wskazéwek zegara do konca.

4. Wymiane narzedzia mozna wykona¢ na ekranie dotykowym za pomocg Summa Cutter Control lub przy uzyciu

oprogramowania do ciecia.

Wybranie operacji piérem powoduje zmiane nacisku na ,nacisk piéra”.

UWAGA: Informacje na panelu dotykowym pokazujg narzedzie aktualnie wybrane przez frez.
Upewnij sie, ze ustawienia narzedzia frezu odpowiadaja aktualnie uzywanemu narzedziu.
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1.7.2.3 Montaz kotka wbijanego

Noze styczne S CLASS 2 mozna réwniez obstugiwac za pomocg narzedzia do dziurkowania. Po wymianie noza na narzedzie do

dziurkowania, n6z moze by¢ uzywany jako narzedzie do dziurkowania.

1. Obré¢ zamontowane narzedzie w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara. Uchwyt uniesie sie, umozliwiajgc wyjecie

narzedzia z gtowicy stycznej. Pod spodem znajduje sie koricéwka. Zdejmij réwniez te czes¢, jedli jest zamontowana.

2. Zdejmij czarng zatyczke z przedniego watka narzedzia.

3. Delikatnie wtéz popychacz do przedniego watu narzedzia. Obré¢ popychacz zgodnie z ruchem wskazéwek zegara do konca.

w dét.

4. Wymiane narzedzia mozna wykonac na ekranie dotykowym za pomocg Summa Cutter Control lub przy uzyciu oprogramowania

do ciecia.

Wybranie operacji odbijania zmienia nacisk na ,ci$nienie odbijania” i dodaje ,szczeline odbijania” do wtasciwosci narzedzia.

UWAGA: Informacje na panelu dotykowym pokazujg aktualnie wybrane przez frez narzedzie. Upewnij sie, ze

ustawienia narzedzia frezu odpowiadajg aktualnie uzywanemu narzedziu.

UWAGA: Przed rozpoczeciem naktuwania nalezy sprawdzi¢, czy narzedzie do naktuwania znajduje sie nad czarnym

paskiem tngcym. Jesli narzedzie do naktuwania zostanie zamontowane w tylnym gniezdzie zacisku, pasek tnacy

ulegnie nieodwracalnemu uszkodzeniu!

1.7.2.4 Montaz noza wleczonego

Noze styczne S CLASS 2 mozna réwniez obstugiwac z nozem wleczony. Aby ustawi¢ wtasciwosci noza wleczonego, patrz sekcja

1.7.1.1. Wykonaj kroki od 1 do 4, a nastepnie przejdz do kroku 5 w nastepujgcy sposéb:

1. Obré¢ zamontowane narzedzie w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara. Uchwyt uniesie sie, umozliwiajgc wyjecie

uchwytu noza z gtowicy stycznej. Naktadka znajduje sie pod spodem. Zdejmij réwniez te czes¢, jesli jest zamontowana.

2. Zamontuj koricéwke noza tnagcego.

3. Delikatnie wsun n6z wleczony do tylnego watu narzedzia. Obré¢ néz wleczony zgodnie z ruchem wskazéwek zegara, az do oporu.

droga w dot.

4. Wymiane narzedzia mozna wykonac na ekranie dotykowym za pomocg Summa Cutter Control lub przy uzyciu oprogramowania

do ciecia.

5. Wybranie operacji noza przecigganego spowoduje dodanie ,przesuniecia noza” do whasciwosci narzedzia.

UWAGA: Informacje na panelu dotykowym pokazujg aktualnie wybrane przez frez narzedzie. Upewnij sie, ze

ustawienia narzedzia frezu odpowiadajg aktualnie uzywanemu narzedziu.
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1.7.3 Wymiana ostrza noza separujgcego

Wodzek narzedziowy miesci rowniez n6z rozdzielajgcy. Dzieki niemu (ostrzu) mozna automatycznie
odcig¢ materiat po jego zakonczeniu.

UWAGA: Tego noza rozdzielajgcego nalezy uzywac wytgcznie ze standardowym winylem (o grubosci maks.

0,25 mm).

1. Wyjmij uchwyt zyletki, obracajgc srube radetkowang znajdujaca sie na dole narzedzia.
przewoz.

2. Ostrze jest utrzymywane na miejscu przez maty magnes. Obroc je lub wymien, gdy sie zuzyje; rysunek
1-b.

1-35
OSTRZE DO AUTOMATYCZNEGO ROZDZIELANIA NOSNIKOW

UWAGA: Zesp6t jest przechylony pod katem +/- 30° po ponownym zamontowaniu na
maszynce. Przed wymiang ostrza nalezy zwréci¢ uwage na potozenie zespotu.
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1.8 Aktywacja kodu kreskowego

Przed pierwszym uzyciem nalezy aktywowac funkcje kodu kreskowego. Aktywacja odbywa sie za posrednictwem naszej strony

internetowej (https://www.summa.com/support/product-registration/). Do aktywacji potrzebny jest numer seryjny noza. Numer

seryjny mozna znalez¢ na opakowaniu.

Numer seryjny znajdziesz na etykiecie z tytu plotera lub w menu konfiguracji systemu. Zaleca sie, aby uzyska¢ numer seryjny

bezposrednio z menu konfiguracji systemu.

Krok pierwszy: uzyskanie numeru seryjnego:

Wiacz nozyce

527120
Numer seryjny: $31211-10132

Pauza

R ® H
Konfiguracja 1 I I

Wersja: 017

Zbudowano 26 stycznia 2016 .

Rozmiar nosnika 50000 x 718 mm

Narzgdzie N6z styczny

Predkos¢ 800 mm/s

Nacisk noza

$31211-10132

1. Naciénij przycisk maszyny 2. Zapisz numer seryjny i nacisnij

przycisk wstecz.

Krok drugi: aktywacja kodu kreskowego:

3. Przejdz na strong internetowg i wypetnij formularz. Na stronie pojawi sie 6-cyfrowy kod aktywacyjny. Zostanie wystana
wiadomos$¢ e-mail z numerem seryjnym i kodem aktywacyjnym. Zapisz.

Zachowaj te wiadomos$¢ do wykorzystania w przysztosci.

4. Wiacz maszyne.

T Dom

o

. . Pauza Ustawienia
{ Konfiguracja 1 I I n
Rozmiar noénika 50000 x 718 mm

Narzgdzie N6z styczny

™~
N =0 1

Predkos¢ 800 mm/s

Nacisk noza

Port USB Summa 1

5. Nacisnij Akcje 6. Nacisnij Odblokuj 7. Ustaw warto$¢ na 6-cyfrowa liczbe ze
Kod kreskowy OPOS strony internetowej

i nacisnij Zastosuj

Kod kreskowy OPOS jest odblokowany

8. Nacisnij Wstecz.
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2.1 Ekran dotykowy

Ekran dotykowy o rozdzielczosci 320x240 punktow to wyjgtkowy system interfejsu, ktéry zapewnia szczegétowe informacje
o stanie noza i umozliwia bardziej elastyczng i wydajng kontrole konfiguracji noza.

Wszystkie elementy sterujgce ekranem dotykowym i opcjonalnym panelem mozna tatwo sformatowac, aby umozliwic¢
szybki dostep do najczesciej uzywanych ustawien obcinarki.
Oprécz komunikatéw o stanie i/lub opcji menu wyswietlanych na ekranie dotykowym, za pomocg symboli przyciskow

mozna zmienia¢ pozycje menu lub zmienia¢ warto$¢ danego podmenu/parametru.

Mozna wybiera¢ sposdréd réznych schematéw kolorystycznych.

. Pauza Ustawienia

Konfiguracja 1 I I #

Rozmiar no$nika 50000 x 718 mm

Narzedzie [\[eY styczny

Predkos¢ 800 mm/s

Nacisk noza 95 gramow .

Adres IP 192.168.1.7

RYS. 2-1
EKRAN DOTYKOWY
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Dostepna jest rowniez funkcja wygaszacza ekranu. Po pewnym czasie ekran staje sie pusty, a na ekranie pojawia
sie to logo.

RYS. 2-2
WYGASZACZ EKRANU

Zamiast logo Summa wyswietlane beda odpowiednie wskazéwki lub porady. Na przyktad, gdy obcinarka nie jest

zajeta, a rolki dociskowe sg opuszczone, na ekranie pojawi sie nastepujace ostrzezenie.

WARNING

Please raise the pinchrollers,
when the machine is not in use.

Jednokrotne dotkniecie ekranu wytgcza wygaszacz ekranu.

OSTRZEZENIE: Kazde naciéniecie klawisza moze zainicjowac wewnetrzny test lub ruch gtowicy lub
‘ nosnika. Trzymaj palce i inne czesci ciata z dala od obszaru ciecia. Znajduja sie tam niebezpieczne

ruchome czesci.
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2.1.1 Ekran dotykowy

Ekran dotykowy udostepnia uzytkownikowi informacje i umozliwia zmiane parametréw noza.

Najczesciej uzywane przyciski na ekraniedotykowym:

Zazwyczaj status lub biezgca warto$¢ sg widoczne po lewej stronie ekranu, natomiast przyciski
sterujgce znajdujg sie po prawej stronie.

Istnieje pie¢ gtéwnych przyciskow sterujacych:.{l .. ! .$

Po wejsciu do menu dostepne sg 3 przyciski nawigacyjne.'I t I . pojawi sie.

Naciskac aby powrdci¢ do ekranu stanu. Jesli w ploterze tngcym znajduje sie nosnik, ploter zostanie uruchomiony.
online i bedzie gotowy do wykonania zadania, wystanego z komputera.

’

Naciskac

aby uzyskac wiecej opcji menu/ustawien. Jesli dla wybranego elementu dostepnych jest wiecej niz sze$¢ opgji,

menu/parametr, naci$niecie tego przycisku spowoduje wyswietlenie pozostatych opcji na ekranie.

Naciskac . aby powréci¢ o jeden krok w strukturze menu.

Na ekranie pojawig sie takze nastepujace inne przyciski:

‘ , t ' u I . przyciski strzatek, aby przesung¢ wézek narzedziowy lub nosnik lub

-:-_ aby zmieni¢ wartosci parametrow.

Poroni¢
. Aby anulowa¢ instrukcje lub zmieni¢ parametr.
. Aby zastosowac zmiane parametru.

aby rozpoczac¢ test wewnetrzny.

Linia statusu:

W dolnej linii znajdujg sie dodatkowe informacje o sposobie podtgczenia plotera do komputera.

Jezeli potaczenie odbywa sie poprzez tacze Ethernet, wyswietlany jest adres IP.
W innych przypadkach wys$wietlana jest aktualna klasa USB.
W trybie menu pokazuje, w ktérym menu znajduje sie urzadzenie.
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2.1.2 Ustawienia

Przycisk Ustawienia umozliwia dostep do menu gtéwnego. Naciéniecie tego przycisku spowoduje przejscie plotera w tryb
offline i zawieszenie wszystkich trwajgcych operacji. Menu gtéwne zawiera wszystkie ustawienia parametréw, podmenu
oraz dostep do testdéw i procedur kalibracji.

Wybrane narzedzie bedzie miato wplyw na wyswietlane ustawienia.

Ustawienia parametréw mozna rozpoznac po nazwie parametru i jego wartosci. Nacisnij parametr, aby zmieni¢ wartos¢.

Predkos¢

800 mm/s

Podmenu sg rozpoznawane po nazwie grupy i trzech kropkach. Podmenu grupujg okreslone parametry. Dostep do

niektérych podmenu bedzie uzalezniony od jezyka wykresu lub typu narzedzia.

FlexCut

Procedury testéw i kalibracji sg oznaczone nazwa testu, po ktérej nastepuje maty przycisk start. Umozliwiaja one dostep do
réznych wewnetrznych testéw i procedur kalibracji. Procedury kalibracji stuzg do regulacji i precyzyjnego dostrojenia noza

do wybranego zastosowania. Testy wewnetrzne stuzg do diagnostyki.

Kalibracja noza

C]

2.1.3 Dziatania

Przycisk ,Akcje” stuzy do inicjowania sekwencji tadowania, przerywania trwajgcego cigcia, ponownego ciecia ostatniego
pliku, uzyskiwania dostepu do dysku flash lub ciecia testu wewnetrznego.
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2.1.4 Pochodzenie

1. Naciénij

Na ekranie pojawi sie menu zrédtowe

u ' -, . I n aby zmieni¢ potozenie punktu poczatkowego; nacisnij

opusci¢ miejsce pochodzenia, nie zmieniajac go.

2. Uzyj

potwierdz lub nacisnij

Uciaé

3. Nacisnij

Aby w razie potrzeby odcig¢ poprzednie zadanie. Ploter automatycznie przeszuka przéd nosnika i ustawi

nowy punkt poczatkowy.

UWAGA: Przed odcieciem sprawdz potozenie zadania. Jesli zadanie zostato poprawnie zakoriczone przez

oprogramowanie, odlegto$¢ miedzy nowym punktem poczatkowym a poprzednim zadaniem jest wartoscig
odlegtosci ponownego ciecia. Powinna ona wynosi¢ co najmniej 45 mm, jesli odciecie jest zakonczone.

przycisk jest uzywany bez wczesniejszego przesuwania multimediéw za pomoca strzatek.

2.1.5 Konfiguracja

Plotery S CLASS 2 zawieraja 8 konfiguracji uzytkownika, z ktérych kazda sktada sie z tych samych parametréw. Kazda konfiguracja
moze mie¢ unikalne ustawienia parametréw. Pozwala to na szybka i tatwg rekonfiguracje plotera do réznych typéw zadan lub

nosnikow.

UWAGA: DomysIne wartosci fabryczne dla réznych uzytkownikéw sg ustawione tak samo.

sposéb.

1. Naciénij Konfiguracja 1

Rézni uzytkownicy bedg wyswietlani na ekranie.

2. Nacis$nij na zgdanego uzytkownika lub nacisnij aby zobaczy¢ wigcej.

3. Nacisnij aby potwierdzi¢ nowego uzytkownika.

4. Nacisnij aby opusci¢ menu bez zmiany uzytkownika.

UWAGA: Uzywaj tatwych nazw, aby tatwo rozpozna¢, do czego skonfigurowano danego uzytkownika.

Najczesciej spotykane nazwy to: Normal, Pen, Slow, Sandblast, intermediate vinyl, itd.

UWAGA: Ekran dotykowy umozliwia zmiane konfiguracji uzytkownika. Nazwy konfiguracji uzytkownika

mozna modyfikowac¢ tylko za pomocg oprogramowania Summa Cutter Control (tylko na komputerze PC).
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2.1.6 Online/Pauza

Tryb online i pauza to dwa wazne pojecia podczas korzystania z nozy S CLASS 2. Nozyk jest w trybie online
tylko wtedy, gdy stan ekranu dotykowego jest podobny do pokazanego na rysunku 2-3.

. Pauza Ustawienia

Konfiguracja 1 I I n

Rozmiar no$nika 50000 x 718 mm

Narzedzie N6z styczny

Predkos¢ 800 mm/s

Nacisk noza 95 gramow ’

Port USB 1

RYS. 2-3
EKRAN STATUSU ONLINE

W trybie online, ploter tngcy moze by¢ sterowany przez komputer hosta, co oznacza, ze wykonuje on instrukcje ciecia lub
kreélenia, generowane przez oprogramowanie komputera hosta. Nacisniecie dowolnego innego przycisku plotera

powoduje wstrzymanie pracy plotera i uniemozliwia sterowanie nim przez komputer hosta. Jesli jednak komputer byt

zajety wysytaniem danych ciecia do plotera, bedzie mégt to robi¢ do momentu zapetnienia bufora plotera.

Pauza

1. Naciénij I I i

2. Narzedzie mozna przesuwac po obszarze roboczym za pomoca ,, . I .

przyciski strzatek.

Gora/Dot
3. Naci$nij aby podnies¢ lub opusci¢ narzedzie.

4. Naciénij

aby ponownie uruchomic¢ obcinarke.
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2.2 Jak ustawi¢ parametry narzedzia

Nozyce S CLASS 2 mogg by¢ uzywane z nozem, dtugopisem lub szczypcami. W wersji T mozna wybiera¢ miedzy nozem wleczonym
a nozem stycznym.

Po zmianie narzedzia nalezy zresetowac lub sprawdzi¢ jego parametry (ustawienia menu).

Wszystkie narzedzia majg jedng wspéing nazwe parametru: cisnienie.

Kazde narzedzie ma réwniez swoje specyficzne parametry.

Parametry narzedzia mozna zmieni¢, zmieniajac je w biezgcym uzytkowniku lub po prostu zmieniajgc uzytkownika (patrz sekcja

2.1.5).

UWAGA: Nozyki S CLASS 2 bedg dziata¢ zgodnie ze specyfikacjq tylko po zainstalowaniu oryginalnego noza,
dtugopisu lub narzedzia do dziurkowania Summa. Nie nalezy zastepowac standardowego noza, dtugopisu ani

narzedzia do dziurkowania produktami innych producentéw.

OSTRZEZENIE: Kazde nacisniecie klawisza moze zainicjowa¢ test wewnetrzny lub ruch gtowicy lub noénika. Trzymaj
‘ palce i inne czedci ciata z dala od obszaru cigcia. Znajduja sie tam niebezpieczne ruchome czesci.

2.2.1 Ustawianie typu narzedzia

1. Wiacz ploter i zataduj no$nik.

Dom

Skoczek Dtugopis ﬁ

Pauza Ustawienia

s 115X
Konfiguracja 1
S=

Skoczek Dhugopis

Rozmiar nosnika 50000 x 718 mm

N62 przeciagany. N6z styczny

N6z przeciagany N6z styczb
D)

Predkos¢ 800 mm/s

p)

Port USB 1

Nacisk noza

Port USB 1 PotfiUSB Y

N

Nacisnij narzedzie 3. Wybierz narzedzie 4. Naciénij Zastosuj, aby wybra¢

podswietlone narzedzie.
ekran.

Frez wyswietli uzytkownikowi monit o zmiane narzedzia, jesli narzedzie domysine zostanie zmienione.

UWAGA: Jesli nie zatadowano zadnego nosnika, uzyskanie dostepu do menu narzedzi nastepuje poprzez -Ten

naciénigcie przycisku cutter. Po zatadowaniu nosnika zostanie wyswietlony monit o wymiane narzedzia, jesli bedzie to konieczne.|
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2.2.2 Zmiana nacisku narzedzia

1. Wiacz ploter i zataduj no$nik.

Pauza Ustawienia

& I3
Konfiguracja 1
—T—]

Stara wartosc: 85 gr l

Nowa wartos¢: 95gr

Rozmiar nosnika 50000 x 718 mm

Narzgize

Predkos¢

Zakres: 0 ... 600gr

Nacisk noza

Et.192.168.1.7

2. Nacisnij przycisk nacisku 3. Naciénij strzatke w gore lub w dét, aby 4. Lub wpisz nowa warto$¢

zmieni¢ wartosc. po nacisnieciu klawiatury numerycznej.

aby wykona¢ wewnetrzny test ciSnieniowy noza.

1. Naciénij Ig

2. Nacisnij

aby potwierdzi¢ wybrang site nacisku noza i wyj$¢ z menu.

3. Naciénij

aby pozostawi¢ ci$nienie niezmienione.

2.2.3 Zmiana przesuniecia noza wleczonego

Bardzo waznym parametrem noza wleczonego jest offset. Offset to odlegto$¢ miedzy Srodkiem noza a jego korncédwka.

d \‘. UWAGA: Przesunigcie noza nalezy ustawic¢ za kazdym razem, gdy néz jest wymieniany, a takze sprawdzi¢, czy n6z
\ /
- wykazuje $lady zuzycia.
. UWAGA: Typowe przesuniecie noza w przypadku nozy Summa wynosi od 0,41 do 0,45 w przypadku nozy
‘:v y standardowych, od 0,9 do 0,97 w przypadku nozy piaskowanych i od 0,49 do 0,52 w przypadku noza 60 stopni.

Zmiana przesuniecia noza:

1. Wiacz ploter tnacy, zataduj materiat i zamontuj n6z wleczony (patrz sekcja 1.7.1.1 lub

1.7.2.4)

o . Pauza U a
fe=l) I I Q)
Konfiguracja 1
-

Rozmiar nosnika 50000 x 718 mm

Predkos¢

Stara wartos$c: 0,45 mm

N6z do przeciagania 800 mm/s

Nacisk noza Przesuniecie noza
Nowa warto$¢: 0,43 mm

N6z styczny

95 gramow

Predkos¢ 800 mm/s FlexCut Zaawansowane!Gigcie

Zakres: 0,00 ... 1,00 mm

Nacisk noza

Port USB 1

2. Naciénij Ustawienia 3. Nacisnij Przesuniecie noza. 4. Uzyj strzatek, aby zmieni¢ przesuniecie

noza.
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1. Nacisnij - aby wykona¢ test przesuniecia noza wewnetrznego.

2. Nacisnij aby potwierdzi¢ wybrane przesuniecie noza i wyj$¢ z menu.

3. Nacisnij aby pozostawi¢ przesuniecie noza bez zmian.

Gdy przesuniecie noza jest ustawione prawidtowo, wzér testowy wyglada nastepujgco:

RYS. 2-4

POPRAWNY WZOR PRZESUNIECIA NOZA

Gdy przesuniecie noza jest zbyt niskie, wzoér testowy wyglada nastepujgco:

HEEEN

Gdy przesuniecie noza jest zbyt duze, wzér testowy wyglada nastepujgco:

2.2.4 Kalibracja noza stycznego

Celem kalibracji noza jest wykrycie i, jesli to konieczne, skorygowanie probleméw zwigzanych z
koncentrycznoscia ostrza noza stycznego.

UWAGA: Kalibracje noza nalezy wykonywa¢ po kazdej wymianie noza i sprawdza¢, czy na nozu

nie widac $ladéw zuzycia.

Btedy kalibracji noza moga wynika¢ z nastepujacych przyczyn:

Odchylenie poczatkowe. Koncdwka noza jest lekko obrécona w stosunku do teoretycznego kata 0°.

Btad ten mozna naprawi¢ poprzez zmiane poczatku.

Odchylenie boczne. Koricéwka noza odchyla sie od teoretycznego srodka w kierunku poprzecznym.

Btad ten mozna skorygowac poprzez regulacje parametru bocznego.

Odchylenie wzdtuzne. Koricéwka noza odchyla sie od teoretycznego $rodka w kierunku wzdtuznym.

Btad ten mozna skorygowac poprzez regulacje odchylenia wzdtuznego.
parametr.
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Odchylenie ORIGIN
Prawdziwy $rodek A
noza |

Odchylenie podtuzne

Centrum teoretyczne
noza

Odchylenie BOCZNE

RYS. 2-5
MOZLIWYCH KALIBRACJI NOZA

Podczas procedury kalibracji noza, néz wycina serige wzoréw testowych, ktére pozwalajg uzytkownikowi zidentyfikowac btedy w

obrocie noza i jego wspétosiowosci. Uzyj ekranu dotykowego, aby wprowadzi¢ poprawki.

Ustawianie parametréw noza stycznego:

1. Wiacz ploter tnacy, zataduj materiat i zamontuj n6z wleczony (patrz sekcja 1.7.2.1.)

{ Konfiguracja 1 N6z styczny

Rozmiar nosnika 50000 x 718 mm S Nacisk noza

=ph N6z styczny 95 graméw

Predko$¢ 800 mm/s FlexCut

Nacisk noza 95 graméw

Port USB 1

2. Naci$nij Ustawienia 3. Nacis$nij przycisk Kalibruj néz.

4. Kliknij parametr, ktéry chcesz zmienic.

Wybrany parametr zostanie podswietlony na ekranie dotykowym kolorem cyjanowym.

5. Uzyj “— aby zmieni¢ warto$¢ parametru.

Warto$¢ (odwrotnos¢) ulegnie zmianie.

Test
1. Nacisnij E aby wykona¢ wewnetrzny test kalibracji noza.

2. Nacisnij aby potwierdzi¢ i wyj$¢ z menu kalibracji noza.
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Gdy przesuniecie noza jest ustawione prawidtowo, wzér testowy wyglada nastepujgco:

3

5 4 1
HE N

RYS. 2-6
POPRAWNY TEST KALIBRACJI NOZA STAWNEGO

Prostokaty 1 i 2 nalezy gtadko usungg, nie przyklejajac ich do reszty winylu.

Wzér wachlarzowaty 3 powinien mie¢ wyrazna linie ciecia na Srodku; na bokach widoczne s zadziory.

Kwadraty w punkcie 4 powinny by¢ wyréwnane i tej samej wielkosci.

Cztery pionowe naciecia w kroku 5 powinny by¢ wyrazne, bez zadzioréw i proste na catej dlugosci od géry do dotu (a

nie zaokraglone w poblizu linii poziomych).

UWAGA: Mozliwe, ze nie wszystkie wzory testowe wyjdg idealnie (zalezy to od rodzaju winylu). Wzory testowe

14 sa najwazniejsze. Powinny by¢ jak najbardziej zblizone do ideatu.

Zacznij od ustawienia poczatku, a nastepnie ustaw pozostate parametry.

Korekta pochodzenia

Jesli wyrazna linia w 3. wzorze testowym znajduje sie zbyt daleko na prawo, zwieksz warto$¢ punktu poczatkowego.
Zacznij od krokéw co 20 i zmniejszaj liczbe krokéw, zblizajac sie do prawidtowego ustawienia punktu poczatkowego.
Czasami pomocne jest delikatne wyczucie wzoru, aby dowiedzie¢ sig, po ktérej stronie jest wyrazna linia.

Jesli wyrazna linia w 3. wzorze testowym znajduje sie zbyt daleko na lewo, zmniejsz warto$¢ punktu poczatkowego.

Zacznij od 20 krokéw i zmniejszaj je, zblizajac sie do prawidtowego ustawienia punktu poczatkowego.

Korekcja boczna

Usun prostokat we wzorze 1 i 4. Jesli wzér testowy wyglada jak ten ponizej, zmniejsz warto$¢ parametru bocznego, aby

skorygowac zamykajace linie ciecia.
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Jesli jednak ciecie prébne przypomina ponizszy wzoér, zwieksz warto$¢ parametru bocznego, aby
skorygowac linie ciecia zamykajacego.

Korekta podtuzna

Usun prostokat i jesli uzyskates wzér podobny do ponizszego, zmniejsz warto$¢ parametru
podtuznego, aby skorygowa¢ zamykajace linie ciecia.

Jesli jednak ciecie prébne przypomina ponizszy wzér, zwieksz warto$¢ parametru podtuznego,
aby skorygowac linie ciecia zamykajgcego.

Test
Za kazdym razem, gdy parametr zostanie zmieniony, nacisnij aby wykona¢ wewnetrzny test kalibracji noza.

UWAGA: Nieprawidtowe ustawienie parametréw noza spowoduje stabg jakos¢ ciecia.
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2.3 Jak ustawic¢ predkosc ciecia

Rzeczywista predkos¢, z jakg porusza sie narzedzie, jest okreslana na podstawie 4 réznych parametréw: predkosci (i
przyspieszenia), gdy narzedzie jest opuszczone; predkosci (i przyspieszenia), gdy narzedzie jest podniesione.

Te 4 parametry zostaty potaczone w jeden parametr, co umozliwia szybka i tatwa zmiane predkosci.

Ten ogoélny parametr nazywa sie ,predkoscig” i okresla predkos¢, z jaka frez porusza sie, gdy narzedzie jest opuszczone. Jesli

predkos¢ jest zwiekszana lub zmniejszana, pozostate parametry réwniez sg odpowiednio zwiekszane lub zmniejszane.

Istnieje jedna stata predkos¢: predkos¢, z jakg ploter tnacy wycigga materiat z rolki. Predkos¢ ta jest stata i wynosi 200 mm/s (8

ips).
Ustawianie predkosci ciecia:

1. Wiacz przecinarke.

W mediach zatadowano: sprawe

I Konfiguracja 1

Rozmiar nosnika 50000 x 718 mm

600 mm/s 700 mm/s

800 M/ 900 mm/s
%)

Narzedzie N6z styczny

Predko$¢ €88.mm/s

Nacisk noza 95 gramow .

Port USB 1

1000 mrilfs v

2. Naciénij Velocity 3. Wybierz nowg predkos¢,
przewin za pomocg Wiecej, jesli
niezbedny.

W nos$nik nie zostat zatadowany:

600 mm/s 700 mm/s
Konfiguracja 1 N6z styczny

Wtz nosnik i opusc rolki dociskowe. NG Kalibraga'hioza
. == s00m 90 mrvs t
- [ = 95 graméw =

FlexCut Zaawansowane cigcie V
ﬁ 1000 mris| v

1. Naci$nij Ustawienia 2. Naciénij Velocity 3. Wybierz nowa predkos¢, przewin za
pomoca Wiecej, jesli

niezbedny.

Naciska¢ opuscic¢

aby potwierdzi¢ wybrane przesuniecie noza i wyj$¢ z menu nacisnij

przesuniecie noza bez zmian.

UWAGA: Czasami ploter podaje materiat zbyt szybko, przez co materiat nie ma czasu na utozenie sig i ztozenie

w koszu. W takich przypadkach zaprojektowano pigty parametr predkosci. Predkos¢ dtugich wektoréw osi X

jest automatycznie zmniejszana, aby zapobiec wybrzuszaniu sie materiatu (patrz sekcja 4.3.1.8 Diugie wektory:).

OPOS 2-13



Machine Translated by Google

Frez S CLASS™ 2 Instrukcja obstugi

2.4  Jak upewnic sie, ze znak ma odpowiedni rozmiar

(Kalibracja dtugosci)

Nozyce S CLASS 2 to maszyny z posuwem ciernym. Oznacza to, ze dtugos¢ ciecia zalezy
od grubosci materiatu.

Frezy zostaty skalibrowane fabrycznie do standardowego odlewu winylowego o grubosci 2 mil lub kalandrowanego winylu o
grubosci 3 mil. Kazdy uzytkownik (S CLASS 2 ma ich tgcznie 8) moze ustawi¢ inny wspétczynnik kalibracji.

Jest to bardzo pomocne w przypadku znakéw wielokolorowych. Zapewnia to dopasowanie elementéw w réznych
kolorach, nawet jesli uzywane sg rézne rodzaje nos$nikéw winylowych.

e UWAGA: Do standardowego uzytkowania kalibracja urzadzenia nie jest konieczna. W przypadku standardowego

winylu doktadnos$¢ miesci sie w granicach 0,2%. Jesli jednak wymagana jest wysoka doktadno$¢ miedzy réznymi

winylami lub kolorami, kalibracja jest konieczna.

Kalibracja nosnika (kalibracja dtugosci):

1. Wiacz ploter tnacy, zataduj materiat i zamontuj néz (patrz sekcja 1).

UWAGA: Im szerszy i dtuzszy nosnik, tym doktadniejsza bedzie kalibracja. Uzyj kawatka winylu o maksymalnej

szerokosci i dlugosci okoto 1,5 raza wiekszej od szerokosci.

. Predkos¢
{ Konfiguracja 1 N6z styczny 800 mm/s

Rozmiar nosnika 50000 x 718 mm Nacisk noza Kalibracja noza Kalibracja diugosci komunikagji

Narzedzie N6z styczny = @

Predkos¢ 800 mm/s Zaawansowane ciecie

Nacisk noza 95 gramow .

Port USB 1

Konfiguracja cewki Ustawienia fabryczne

2. Naciénij Ustawienia 3. Nacisnij Wigcej 4. Kalibracja dtugosci prasy.

Ploter ponownie zataduje nosnik i przeprowadzi test kalibracji dtugosci. Wyjmij nosnik i zmierz dtugos¢ linii ciecia linijka
(urzagdzeniem pomiarowym). Dtugos¢, ktérg nalezy wprowadzi¢, to odlegtos¢ miedzy linig 1 a linig 2, jak pokazano na

ponizszym rysunku.

1 2

< >

RYS. 2-7

WZOR KALIBRACJI DEUGOSCI

UWAGA: Doktadnos$¢ narzedzia tngcego zalezy od doktadnosci samej kalibracji.
Jesli linijka (urzadzenie pomiarowe) jest niedoktadna, ponowna kalibracja moze pogorszy¢ doktadnos¢ frezu.

Doktadnos¢ kalibracji bedzie miata bezposrednie odzwierciedlenie w cigciu. Aby przeprowadzi¢ kalibracje, ustaw
frez w trybie metrycznym. Jest to doktadniejsze niz...

Angielski system jednostek (patrz sekcja Jednostki menu:).
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Kalibracja dtugosci

t x 900.000

1}
Wartosé: 900.000 mm EE

¥

5. Naci$nij przycisk ,Zmierz linie", aby wypetni¢ 6 _Uzyj strzatki, aby zmieni¢ wartos¢ lub 7. Usun liczby za pomocg strzatki i nacisnij
w wartosci lub Przerwij bez naciénij klawiature numeryczna, aby wpisac

wymiana pienigdzy. wartosc

Zastosuj, aby potwierdzi¢ wartosc.

8. Nacisnij aby potwierdzi¢ warto$¢ zmierzonej dtugosci.

WSKAZOWKA: Po skalibrowaniu uzytkownika zmier jego nazwe. Utatwi to pézniejsze odwotywanie sie do niej.
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2.5 Przecinanie
2.5.1 Procedura

Funkcja ciecia jest przeznaczona do cigcia prostych ksztattéw (np. prostokatéw). Najczesciej jest uzywana w potgczeniu z
cieciem konturowym.
Przerywana linia ciecia zapewnia, ze materiat pozostaje spdjny dzieki matym ,mostkom” miedzy materiatami. Po zakorczeniu

pracy mozna oderwac pociete kawatki.

Full Pressure Flex Pressure

Cutting Length Flex Length

A

» 1
v‘ ‘—

RYS. 2-8
Zasada Flexcut

Niektére programy do ciecia potrafig odréznic linie konturowga od linii przeciecia. Oprogramowanie najpierw wysyta dane
linii konturowych do plotera tngcego, a nastepnie aktywuje funkcje FlexCut, tryb panelowania i sortowanie wektorowe, po
czym przesyta dane przeciecia do plotera.

Jezeli oprogramowanie do cigcia nie jest w stanie tego zrobi¢, uzytkownik musi osobno przesta¢ dane linii konturowych,

recznie ustawi¢ n6z w trybie FlexCut, a nastepnie przesta¢ dane dotyczace ciecia

Ustawianie parametréw ciecia przez media:

} Konfi

Rozmiar nosnika 50000 x 718 mm

Predkosé Peine ciénienie Peina dlugose ciecia
ciénieniowego

N6z styczny 800 mm/s NA 10,00 mm

Nacisk noza Kalibracja noza

Nacisk elastyczny

Narzedzie N6z styczny

1,00 mm

Predko$¢ 800 mm/s Predkos¢ FlexCut

Nacisk noza 95 grar 200 mm/s

Port USB 1

1. Naci$nij Ustawienia. 2. Naci$nij FlexCut. 3. Wybierz parametr, ktory chcesz

zmienic.

Stara wartoé¢: 180gr

Nacisnij strzatki lub uzyj

Nowa wartosc: 185 gr klawiatury numerycznej, aby
zmieni¢ petne ci$nienie i nacisnij
Zastosuj, aby potwierdzic.

Zakres: 0 ... 600gr
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Stara warto$¢: 10.000 mm

Naciénij strzatki lub uzyj

Nowa wartoé¢: 10.000 mm Za pomocg klawiatury numerycznej zmien
dtugos¢ ciecia przy petnym cisnieniu

0 o DGR T i nacisnij Zastosuj, aby potwierdzi¢.

Stara wartos$c: 80gr

Naciénij strzatki lub uzyj
Nowa wartos¢: 80gr Zmien nacisk Flex za pomocg klawiatury

numerycznej i nacisnij Zastosuj, aby

potwierdzi¢.
Zakres: 0 ... 600gr

Stara wartos$c: 1,000 mm

Naciénij strzatki lub uzyj

Nowa wartos¢: 1,000 mm Za pomoca klawiatury numerycznej
zmien dtugos$¢ ciecia Flex Pressure

0 e (AT i nacisnij Test, aby potwierdzic.

Urzadzenie tngce wytnie wzér testowy.

4. Sprawdz, czy wynik jest zadowalajacy. Jesli nie, zmien jeden z 4 powyzszych parametréw. Zmniejszenie predkosci moze réwniez
poprawi¢ wynik. Nigdy nie zaleca sie stosowania predkosci ciecia wiekszych niz 400 mm/s (16 cali na sekunde) przy nacisku

ciecia powyzej 200 g.

UWAGA: Trudno jest poda¢ zalecane ustawienia dla FlexCut. Sprawdz sekcje 2.5.2.3.
UWAGA: Podczas ciecia zaleca sie zachowanie co najmniej 1 cm odstepu miedzy réwnolegtymi liniami. W
) przeciwnym razie, podczas ciecia drugiej linii, pierwsza moze sie poluzowac¢ i spowodowac problemy.
Y

— 8

g UWAGA: Parametry FlexCut sg zawsze metryczne, niezaleznie od wartos$ci parametru Jednostki panelu.
— 8

" UWAGA: Funkcje FlexCut mozna wytgczy¢ lub wiaczy¢ w przypadku starszych typéw oprogramowania, ktérych nie mozna przetaczy¢
\,___' Wigcz lub wytgcz FlexCut. Zaleca sie uzywanie wytgcznie trybu precyzyjnego.

AR

5. Nastepnie nacisnij aby wejs¢ do menu FlexCut i nacisna¢
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Predkoéc Nadcigcie Boazeria

Stara wartos¢: 50 cm

N6z styczny 800 mm/s 01 mm

Nacisk noza Kalibracja noza Rozmiar panelu
Nowa wartos¢: 5 cm

95 gramow

Sortowanie werHtorow Diugie werktory

Zaawansowane ciecie
Zakres: 0.... 250 cm
Automatyczny

6. Nacisnij przycisk Ciecie zaawansowane. 7. Naci$nij Rozmiar panelu. 8. Uzyj strzatek lub klawiatury numerycznej,

FlexCut

aby zmieni¢ warto$¢ (od 3 do 10 cm)

i nacisnij Zastosu;.
Dom

9. Naciénij ﬁ

aby ponownie uruchomi¢ obcinarke.

UWAGA: Powyzszg procedure nalezy wykona¢ nawet wtedy, gdy oprogramowanie na komputerze moze aktywowac

W ] FlexCut. Zaleca sie réwniez ustawienie parametréw FlexCut na ploterze tngcym, a nie za pomocg oprogramowania do

ciecia.

RYS. 2-9
CIECIE KONTUROWE POEACZONE Z PRZECINANIEM
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2.5.2 Praktyczne wskazowki

2.5.2.1 Glebokos¢ fizyczna noza stycznego

Cho¢ bardzo podobne, istniejg dwa rodzaje ustawien gtebokosci noza: jedno do normalnego ciecia i jedno do ciecia z

uzyciem FlexCut. £aczy je to, ze n6z nigdy nie jest mocno wychylony.

\_/"

RYS. 2-10

USTAWIENIE GEEBOKOSCI NOZA NORMALNE CIECIE

Przy normalnym cieciu néz jest wykrecany tylko odrobing bardziej niz wynosi rzeczywista gtebokos$¢ ciecia, przez co czubek
noza jedynie rysuje podtoze. Znaczne wykrecenie noza skutkuje niestabilnym naciskiem noza i stabg jakoscig cigcia.

Petne ci$nienie

Nacisk elastyczny

Petna prasa. Dlugos$¢ Prasa Flex. Dtugos$¢

RYS. 2-11

USTAWIENIE GLEBOKOSCI NOZA PRZECINANIE

Podczas ciecia FlexCut n6z jest wygiety na tyle, aby przecig¢ winyl i podktad. Zaleca sie, aby koricéwka nosowa dotykata

materiatu z petng sita.
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2.5.2.2 Gtebokos¢ noza fizycznego

Cho¢ bardzo podobne, istniejg dwa rodzaje ustawien gtebokosci noza: jedno do normalnego ciecia i jedno z uzyciem FlexCut.

taczy je to, ze n6z nigdy nie jest mocno wychylony.

Poparcie
RYS. 2-12

USTAWIENIE GLEBOKOSCI NOZA NORMALNE CIECIE

Przy normalnym cieciu néz nalezy wygiac tylko odrobine bardziej, niz wynosi rzeczywista gteboko$¢ cigcia.

Dalsze wysuwanie noza skutkuje niestabilnym naciskiem noza i stabg jakoscig ciecia.

Pelne cisnienie

Nacisk elastyczny

Petna prasa. Dtugos¢ Prasa Flex. Dtugos¢

RYS. 2-13

USTAWIENIE GLEBOKOSCI NOZA PRZECINANIE

Podczas ciecia FlexCut néz jest wygiety na tyle, aby przecigé winyl i podktad. Decyzja o ustawieniu uchwytu noza na materiale
z petng sitg nacisku zalezy od uzywanego materiatu. Jesli materiat jest podatny na zarysowania, nalezy upewnic¢ sie, ze spéd
uchwytu noza nie dotyka materiatu podczas pracy z petng sitg nacisku. W przeciwnym razie zaleca sie, aby spdd uchwytu

noza dotykat materiatu przy petnej sile nacisku.
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2.5.2.3 Wartosci parametréw FlexCut

Okredlanie wartosci parametréw FlexCut mozna podzieli¢ na dwa gtéwne etapy. Pierwszym krokiem jest okreslenie

4Statych” wartosci ci$nienia. Drugim krokiem jest empiryczne okreslenie parametréw dtugosci.

Krok 1

Najpierw wykonaj test nacisku noza, jak opisano w rozdziale 2.2.2. Okre$l ci$nienie,

Potrzebne do catkowitego przeciecia winylu i podktadu. Upewnij sie, ze nacisk nie jest zbyt duzy i n6z nie jest wygiety za
bardzo.

Po ustaleniu wymaganego nacisku, unie$ néz nieco, aby sprawdzi¢, czy nadal przecina catkowicie. Jesli tak, powtérz

czynno$¢. Jedli nie przecina catkowicie, wyjmij n6z z powrotem.

Teraz zmniejsz nieco nacisk noza, aby sprawdzi¢, czy nadal przecina materiat na wylot. Jesli tak, zmniejsz go jeszcze raz.

Jesli nie, ustaw go na poprzednig wartos$¢.

W ten sposéb okreséla sie prawidtowe ci$nienie, aby catkowicie przecigé¢ materiat. W ten sam sposéb okredla sie réwniez

prawidtowg warto$¢ wychylenia noza.

UWAGA: Zanotuj site nacisku potrzebng do catkowitego przeciecia materiatu i nie zmieniaj juz fizycznej

gtebokosci noza (chyba ze n6z ulegt lekkiemu zuzyciu).

Teraz zmniejsz odpowiednio nacisk noza, aby przecig¢ winyl. Zapisz réwniez te wartos¢.

Krok 2

Przejdz do menu ustawien parametréw FlexCut, jak opisano w sekgji 2.5.1. Ustaw parametr petnego cisnienia na wartos¢
potrzebna do catkowitego przeciecia materiatu (okreslong w kroku 1), a ci$nienie FlexCut na warto$¢ potrzebng do

przeciecia samego winylu.

UWAGA: Nigdy nie zaleca sie stosowania predkosci ciecia wiekszych niz 400 mm/s (16 cali na sekunde) przy

nacisku ciecia powyzej 170 g. Dlatego jesli petny nacisk jest wiekszy, nalezy zmniejszy¢ predkos¢ ciecia

FlexCut.

Teraz przejdz do parametru petnej dtugosci nacisku i ustaw go na 10 mm. Przejdz do dtugosci nacisku FlexCut i ustaw go
na 0,8 mm. Wykonaj test. Sprawdz mostki. Jesli s za duze, wykonaj test z nizsza wartoscia. Jesli s za mate (lub nie

wystepuja), zwieksz te wartos¢.

Parametry FlexCut sg teraz ustawione.
Jesli te ustawienia wymagajg zmiany, sprébuj zmienic¢ jedynie dtugos¢ nacisku FlexCut.

Nie ma potrzeby regulacji ustawien nacisku, chyba ze néz sie zuzyje. W takim przypadku nalezy rozpoczg¢ od kroku 1.

UWAGA: Nie zawsze tatwo jest znalez¢ wiasciwg réwnowage miedzy cieciem wystarczajgco gtebokim i
zapewnieniem tatwego wyjmowania elementdéw a cieciem zbyt gtebokim, co gwarantuje, ze materiat

zachowa swojg wytrzymato$¢ podczas ciecia. Czasami tej rownowagi brakuje, co oznacza, ze materiatu nie

da sie przecig¢ z zadowalajgcym rezultatem.
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2.5.2.4 Materiat bez podktadu

Mimo Ze FlexCut zostat zaprojektowany do stosowania ze standardowym winylem (typowym materiatem dwuwarstwowym), mozna
go stosowac réwniez z materiatami jednowarstwowymi.

W tym przypadku ustawienie parametréw jest trudniejsze i wymaga wiecej prob i testéw niz kalibracja FlexCut dla zwyktego winylu.

Jedynym parametrem, ktéry mozna tatwo okresli¢ jest catkowite ci$nienie.

Cisnienie FlexCut jest w duzym stopniu zalezne od materiatu. Tworzywa sztuczne wymagaja stosunkowo wysokiego ci$nienia FlexCut.
Materiat wtéknisty wymaga stosunkowo nizszego ci$nienia FlexCut.

Dtugos¢ nacisku FlexCut w przypadku podtozy plastikowych jest stosunkowo krétka, natomiast w przypadku podtozy wtdknistych

potrzebne sg dtuzsze ,mostki”, aby utrzymac materiat w catosci i umozIliwi¢ jego przemieszczanie tam i z powrotem.

Zasada jest jednak taka sama. Parametry muszg by¢ ustawione w taki sposéb, aby mostki byty wystarczajgco mocne, by méc
przesuwa¢ materiat tam i z powrotem. Muszg by¢ jednak wystarczajgco mate, aby byty praktycznie niewidoczne po wyjeciu obiektu z

materiatu.

Pomocg moze by¢ réwniez dopasowanie rozmiaru panelu. W przypadku bardzo stabego materiatu nalezy zmniejszy¢ rozmiar panelu.

Ogélnie rzecz biorac, ustawienie parametréw dla materiatu jednowarstwowego zajmuje nieco wigcej czasu.
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2.6 Podwdjna gtowica (opcjonalnie)
2.6.1 Wprowadzenie
Opcjonalnie seria S Class 2 T moze zosta¢ wyposazona w gtowice tngcg o podwadjnej funkcjonalnosci.

Ta specjalna gtowica Dual Head posiada dodatkowy adapter do piéra zamiast czujnika OPOS, co pozwala na prace naprzemienng

kazdym narzedziem. Ten dodatkowy dtugopis ma stalg site nacisku, kontrolowang sprezyna.

RYS. 2-14

PODWOJNA GEOWICA

UWAGA: Uniwersalnych uchwytéw na dtugopisy () nie moir[ilywlrdodatkowym uchwycie na dtugopisy.

Préba ich zamontowania spowoduje uszkodzenie uchwytu na dtugopisy.

2.6.2 Kalibracja gtowicy podwdjnej

Dodatkowy dtugopis wymaga dodatkowej kalibracji. Celem kalibracji jest ustawienie punktu poczatkowego noza w tym samym

punkcie, co punkt poczatkowy dodatkowego dtugopisu. Parametr, ktéry to kontroluje, nazywa sie przesunieciem dtugopisu (X i Y).

Procedura wykonania tej kalibracji:

1. Wiacz ploter tnacy, zataduj nosnik i zamontuj néz i piéro.

. - Predkost
{ Konfiguracja 1 N6z styczny 800 mm/s

Rozmiar nosnika 50000 x 718 mm Nacisk noza Kalibracja noza

Przesuniecie pidra X 122mm

PraesNi§6i255.255.0 106,0 mm

Norzaie N6z styczny

95 gramow

Akdje

Predkos¢ 800 mm/s FlexCut

Nacisk noza 95 graméw .

Port USB 1

2. Naciénij Ustawienia 3. Naciénij Przesuniecie piéra 4. Nacisnij przycisk Test.

Frez wytnie dwie mate linie pod katem 90°, a nastepnie narysuje je dodatkowym pisakiem. Jesli pisak rysuje doktadnie nad
liniami ciecia, przesuniecie pisaka jest skalibrowane prawidtowo. Jesli linie nie sa narysowane doktadnie nad linig ciecia,

nalezy dostosowac wartosci i powtdrzy¢ test, az linie bedg doktadnie nad soba.
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2.6.3 Ustawienia w oprogramowaniu do ciecia

2.6.3.1 Korzystanie z GoSign

Gdy GoSign jest uzywany do przesytania danych ciecia do plotera tngcego, nalezy uzy¢ koloréw lub warstw, aby
okresli¢, ktére narzedzie zostanie uzyte dla danej linii ciecia. Summa udostepnia szablony i biblioteki prébek dla
programu Illustrator oraz palety koloréw dla programu Corel. Jesli nie sg dostepne, nalezy uzy¢ koloru o nazwie Draw
lub nada¢ warstwie nazwe Draw. W GoSign nalezy potaczy¢ nazwe Draw z dodatkowym narzedziem pisaka.

W razie potrzeby GoSign mozna skonfigurowac tak, aby inne nazwy kurséw i szablonéw mogty by¢ powigzane z

dodatkowym narzedziem pidra.
Kolejnos¢ korzystania z narzedzi ustalana jest za pomoca GoSign.

2.6.3.2 Inne oprogramowanie

Inne programy nazywajg dodatkowy dtugopis ,dodatkowym dtugopisem” lub ,piérem 4" (P4 lub SP4). W innych

programach zazwyczaj mozna ustawi¢ kolejno$¢ narzedzi wedtug potrzeb.
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3.1 Wstep

Cigcie konturowe jest mozliwe dzigki niezwykle doktadnemu optycznemu systemowi pozycjonowania (OPOS) maszyny S
Class 2.

Czujnik OPOS, zamontowany po prawej stronie wézka narzedziowego, rejestruje wydrukowane kwadraty umieszczone

wokét grafiki. Dzieki temu procesowi rejestracji, OPOS moze okresli¢ doktadne potozenie wydrukowanej grafiki.

Czujnik automatycznie opada podczas rejestrowania znacznikdw i podnosi sie ponownie po zakonczeniu tego procesu.

Ulepszony czujnik moze odczytac¢ praktycznie kazdg kombinacje nosnika i znacznika.

UWAGA: Modele T4 klasy S wykorzystujg kamere USB zamiast czujnika OPOS do rejestrowania znakéw

OPOS. W rozdziale 3.5.2 opisano réznice migdzy czujnikiem OPOS a kamerg OPOS.

3.2 Podstawowa obstuga OPOS

Ogdlnie rzecz biorac, ciecie konturowe obejmuje nastepujgce kroki:

1. Utwérz grafike i linie(i) cigecia konturowego.

2. Wydrukuj grafike za pomocg RIP-a obstugujgcego funkcje drukowania i ciecia (w razie potrzeby zalaminuj jg p6zniej).
niezbedny).

3. Zataduj grafike do plotera tngcego.
4. Zataduj nosnik i zarejestruj znaki.

5. Wytnij grafike.

Wiele wersji oprogramowania do ciecia ma wbudowang funkcje, ktéra utatwia uzytkownikowi i automatyzuje ciecie
konturowe. Aby uzyska¢ szczegétowe informacje, zapoznaj sie z instrukcjg obstugi dotgczong do oprogramowania lub

skontaktuj sie ze sprzedawcg oprogramowania.

UWAGA: Niektére programy RIP wymagajg zdefiniowania linii konturowych w specjalnym kolorze (kolorze
dodatkowym). Szczegétowe informacje mozna znalez¢ w instrukcji obstugi dotgczonej do

oprogramowania lub u sprzedawcy oprogramowania.

UWAGA: Nie umieszczaj linii konturowych wzdtuz krawedzi grafiki, poniewaz nawet najmniejsze
poruszenie nosnika moze spowodowac¢ niezadowalajgce ciecie. Zamiast tego zastosuj jedng z ponizszych
technik.

1. Umies¢ linie konturowe tuz wewnatrz grafiki.
2. Umie$¢ linie konturowe poza grafika.

3. Utwérz grube obramowania wokét elementéw graficznych i umies¢ linie konturowe wewnatrz tych obramowan.
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3.2.1 Drukowanie grafiki

Wydrukuj grafike i jej oznaczenia za pomocg drukarki. Podczas drukowania na rolce upewnij sig, ze jest 2
c¢m (0,8 cala) margineséw po bokach i z przodu. W przypadku krétszych prac marginesy krawedzi moga by¢
mniejszy, ale powinien mie¢ co najmniej 1 cm (0,4 cala).

RYS. 3-1
MARGINESY DRUKOWANIA NA ROLCE

Podczas drukowania na arkuszu, za ostatnim znacznikiem OPOS powinno pozosta¢ co najmniej 40 mm nosnika (jest

to réwniez minimalna dtugos¢ nosdnika, jaka powinna pozosta¢ na korcu rolki).

20 mm

T | m -
I

MARGINESY FIG DRUKOWANIE NA ARKUSZKU
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3.2.2 R6zne metody wyréwnywania OPOS

Ten parametr, mimo Zze jest parametrem wewnetrznym, nalezy ustawi¢ w oprogramowaniu do drukowania i ciecia.
Zazwyczaj dostepne sg nastepujace opcje:

OPOS X: Po lewej i prawej stronie grafiki drukowany jest rzad znacznikéw. Znaczniki te sa odczytywane przez czujnik
OPOS i wykorzystywane do kompensacji odksztatcer druku.

OPOS XY: Na dole zadania drukowana jest dodatkowa linia (linia  na ponizszym rysunku), czujnik jg odczytuje i

moze réwniez kompensowac deformacje na szerokosci maszyny.

OPOS XY2: Analogicznie do dolnej linii XY, linia (linia  na ponizszym rysunku) drukowana jest u géry zadania w celu
doktadniejszego ciecia duzych zadan.

OPOS XYXtra: Analogicznie do dolnej linii XY, linia jest drukowana pomiedzy kazdym znacznikiem lewym i prawym.

OPOS XY2 OPOS Xtra

RYS. 3-2
METODY WYROWNYWANIA OPOS
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3.2.3 Przetwarzanie dtugich zadan

Zazwyczaj czujnik OPOS rejestruje wszystkie znaczniki przed rozpoczeciem ciecia. Jednak w przypadku dtugich zadan, ktére moga

skutkowac intensywnym przesuwaniem nos$nika w przéd i w tyt, moze to prowadzi¢ do nieprawidtowego $ledzenia. Aby tego

unikng¢, mozna ustawi¢ dodatkowy parametr w ploterze tnacym. Dzieki tej opcji zadanie mozna podzieli¢ na panele, aby unikngé

niepotrzebnego przesuwania nosnika. Po wigczeniu panelowania OPOS, wszystkie dane ciecia bedga ciete w panelach. Rozmiar

panelu bedzie réwny odlegtosci miedzy znacznikami OPOS na osi X.

Panele OPOS mozna ustawi¢ w pozycji WYt., Wk. (2 znaczniki) lub WE. (4 znaczniki). Po ustawieniu Wt. (2 znaczniki) ploter zataduje

tylko 2 znaczniki w kierunku X podczas tadowania OPOS i odczytu znacznikéw (tacznie 4 dla pierwszego panelu). Kolejne panele

zostang odciete po odczytaniu znacznikdéw na koricu danego panelu (czyli po 2 dla kazdego kolejnego panelu). Po ustawieniu Wt.

(4 znaczniki) ostatnie znaczniki poprzedniego panelu zostang ponownie odczytane. Poprawia to potaczenie miedzy panelami.

UWAGA: Nie nalezy uzywac paneli programowych podczas korzystania z paneli OPOS.

Aktywacja paneli OPOS:

o . Pauza
{ Konfiguracja 1 I I

50000 x 718 mm

Rozmiar nosnika

Narzgaze N6z styczny
Predkos¢ 800 mm/s

Nacisk noza 95 gramow

-

. Nacisnij Ustawienia

Kalibracja OPOS Kalibracja nosnikéw

Port USB 1

Dom

® 7 ® ﬂ

Tryb wyréwnywania  Tryb arkusza OPOS

OPOS X

Panele OPOS

Ocena

4. Nacisnij przycisk OPOS.

3

Pochodzenie OPOS ﬁ

Noz styczny

Nacisk noza

95 gramow

FlexCut

Predkos¢

800 mm/s

Kalibracja noza

C]

Zaawansowane ciecie ' .

0Ogélny

Kalibracja diugosci komunikaji

3. Nacisnij OPOS.

Port USB 1

5. Naciénij , a nastepnie Zastosuj.

Konfiguracja cewki Ustawienia fabryczne ﬁ

OPOS
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3.3 Automatyzacja zadan OPOS

W przypadku standardowych zadar OPOS, uzytkownik musi jedynie ustawi¢ narzedzie nad pierwszym znacznikiem, aby
rozpoczg¢ zadanie. OPOS pozwala uzytkownikowi zautomatyzowac niektére zadania, redukujgc w ten sposéb ingerencje

uzytkownika i czas produkgji. Istnieje kilka rodzajéw automatyzacji.

Automatyczne uruchamianie zadania OPOS
Jest to kontrolowane przez parametr ,Poczatek OPOS". Dzieki potgczeniu tego ustawienia parametru i/lub specjalnego
ustawienia poczatku podczas tadowania nosnika, uzytkownik nie musi ustawia¢ narzedzia powyzej pierwszego znacznika, aby

rozpoczg¢ zadanie OPOS.

Wiele kopii tego samego zadania
Podczas ciecia wielu grafik, uzytkownik musi jedynie przesuna¢ czujnik OPOS nad punktem poczatkowym pierwszej grafiki.

Ciecie kolejnych grafik nie wymaga dodatkowej ingerencji uzytkownika.

Istniejg dwie sytuacje obejmujgce wiele zadan, w ktérych mozna uzy¢ OPOS:

1. W przypadku wycinania wielu (kopii) grafiki na tej samej rolce nosnika.

2. W przypadku ciecia tej samej grafiki na wielu arkuszach.

Wiekszos¢ zadan zautomatyzowanych jest organizowana z poziomu oprogramowania do ciecia. Jednak gdy konieczne jest

wyciecie tego samego konturu graficznego, zadania automatyczne mogg réwniez wymaga¢ pewnych manipulacji recznych.

Bezobstugowe ciecie konturowe (z rolki na rolke)
Wraz z zadaniem mozna wydrukowac specjalny kod kreskowy. Kod ten umozliwia dostep do prawidtowych danych ciecia, dzieki

czemu ploter moze cigc¢ kolejne zadania bez ingerencji uzytkownika.
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3.3.1 Pochodzenie OPOS

Parametr ,Poczatek OPOS" zostat utworzony w celu zautomatyzowania rozpoczecia procedury OPOS. Parametr ten ma 4 ustawienia

(Znacznik, Aktualna Pozycja, Linia XY lub Centrum Multimedialne). Uzycie tego parametru zalezy od wybranego trybu OPOS.

Ten parametr jest ignorowany, gdy aktywowany jest tryb arkusza OPOS.

3.3.1.1 W potaczeniu z trybem OPOS X

Zrédtem OPOS jest ,Mark”. abierat i dopracy

To jest ustawienie domysine. Po otrzymaniu zadania OPOS z komputera, ploter poprosi uzytkownika o ustawienie narzedzia nad

pierwszym znacznikiem i naci$niecie przycisku ,Zastosuj". Nastepnie ploter rozpocznie wyszukiwanie znacznika OPOS wokoét tego miejsca.

Pochodzenie OPOS jest ustawionena ,Biezacg pozycje”.

Po otrzymaniu zlecenia OPOS z komputera, ploter natychmiast rozpocznie poszukiwanie znacznika, nie czekajac na przesuniecie

narzedzia przez uzytkownika. W zwigzku z tym uzytkownik bedzie musiat ustawi¢ narzedzie nad pierwszym znacznikiem podczas

tadowania materiatu.

UWAGA: Jedli punkt poczatkowy OPOS zostanie ustawiony na ,Linie korekgcji XY" lub ,Srodek noénika”, obcinarka

zareaguje tak, jakby parametr byt ustawiony na ,Znacznik”.

3.3.1.2 W potaczeniu z trybem OPOS XY, OPOS XY2 lub OPOS Xtra

Pochodzenie OPOS jest ustawione na ,Znacznik”.

To jest ustawienie domyséine. Po otrzymaniu zadania OPOS z komputera, ploter poprosi uzytkownika o ustawienie narzedzia nad
pierwszym znacznikiem i naci$niecie przycisku ,Zastosuj". Nastepnie ploter rozpocznie wyszukiwanie znacznika OPOS wokét tego miejsca.
Pochodzenie OPOS to ustawionalrimia XY

Po otrzymaniu zadania OPOS z komputera, ploter poprosi uzytkownika o ustawienie narzedzia pod linig OPOS XY i naci$niecie przycisku
+Zastosuj". Nastepnie ploter rozpocznie wyszukiwanie linii OPOS XY, powoli przesuwajac materiat. Po znalezieniu linii OPOS XY, bedzie
podazat za nig w prawo, az znajdzie pierwszy znacznik, a nastepnie rozpocznie wyszukiwanie wtasciwego znacznika.

Pochodzenie OPOS jest ustawione na  'Biezaca pozycja'

Po otrzymaniu zadania OPOS z komputera, ploter natychmiast rozpocznie wyszukiwanie linii OPOS XY, powoli przesuwajac nosnik. Po

znalezieniu linii OPOS XY, bedzie podazat za nig w prawo, az znajdzie pierwszy znacznik, a nastepnie rozpocznie wyszukiwanie.

rzeczywisty pierwszy znak. Dlatego uzytkownik bedzie musiat ustawi¢ poczatek pod linig OPOS XY,

natychmiast po zatadowaniu nosnika.

To ustawienie zostato stworzone dla zadan, ktére sa wyréwnane do lewej strony i znacznie réznig si¢ rozmiarem na rolce. Punkt
poczatkowy/narzedzie mozna wéwczas ustawic po lewej stronie nosnika, pod linig OPOS XY, aby méc znalez¢ znacznik punktu

poczatkowego, nawet jesli znajduje sie on daleko od prawej strony nosnika.
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Pochodzenie OPOS jest ustawione na Centrum medialne

Po otrzymaniu zadania OPOS z komputera, ploter najpierw ustawia czujnik OPOS na $rodku nosnika. Nastepnie rozpoczyna powolne
przesuwanie sie do przodu w poszukiwaniu linii OPOS XY.
media. Po znalezieniu linii XY, bedzie podaza¢ wzdtuz niej w prawo, az znajdzie pierwszy znacznik, a nastepnie rozpocznie poszukiwanie

wiasciwego znacznika.

To ustawienie zostato stworzone dla zadan na rolce, w ktérych szeroko$¢ kazdego zadania wynosi co najmniej potowe szerokosci
nosnika (jest to zazwyczaj reguty; w przeciwnym razie wystepuje duze marnotrawstwo nosnika). Ta metoda jest nieco wolniejsza niz

poprzednia.

3.3.1.3 W potaczeniu z kodem kreskowym OPOS

Zrédtem OPOS jest ,Mark"”. ableracsiadoprocy

To ustawienie domysine. Po otrzymaniu polecenia rozpoczecia odczytu kodu kreskowego (z komputera lub ekranu dotykowego),
ploter poprosi uzytkownika o ustawienie narzedzia pod linig kodu kreskowego. Nastepnie ploter zeskanuje linie w dwéch punktach,

aby okresli¢ kat jej nachylenia. Nastepnie gtowica przesunie sie do prawej rolki dociskowej i rozpocznie skanowanie kodu kreskowego.

Pochodzenie OPOS jest ustawione na  Linia XY

Po otrzymaniu polecenia rozpoczecia odczytu kodu kreskowego (z komputera lub ekranu dotykowego), ploter poprosi uzytkownika
o ustawienie narzedzia pod linig kodu kreskowego. Nastepnie ploter zeskanuje linie w dwéch punktach, aby okresli¢ kat jej nachylenia.

Nastepnie czujnik bedzie podgzat wzdtuz linii kodu kreskowego do poczatku i rozpocznie skanowanie kodu kreskowego.

Pochodzenie OPOS to ustawionaBiazaca pozycja”

Po otrzymaniu polecenia odczytu kodu kreskowego (z komputera lub ekranu dotykowego), ploter natychmiast rozpocznie
wyszukiwanie linii kodu kreskowego OPOS, powoli przesuwajgc nosnik. Po znalezieniu linii, zeskanuje jg w dwéch punktach, aby
okresli¢ kat nachylenia wydrukowanej linii. Nastepnie czujnik bedzie podazat za linig kodu kreskowego do poczatku i rozpocznie

skanowanie kodu kreskowego.

Pochodzenie OPOS jest ustawione na Centrum medialne

Po otrzymaniu polecenia odczytu kodu kreskowego (z komputera lub ekranu dotykowego), ploter najpierw ustawia czujnik OPOS na
srodku nosnika. Nastepnie rozpoczyna poszukiwanie linii kodu kreskowego OPOS, powoli przesuwajac nosnik. Po znalezieniu linii,
skanuje jg w dwdch punktach, aby okresli¢ kat jej nachylenia. Nastepnie czujnik podaza wzdtuz linii kodu kreskowego do poczatku i

rozpoczyna skanowanie kodu kreskowego.

UWAGA: Przebieg pracy z kodem kreskowym OPOS wyjasniono w sekgji 3.3.4.

OPOS 3-7



Machine Translated by Google

Frez S CLASS™ 2 Instrukcja obstugi

3.3.2 Wycinanie wielu kopii grafiki na tej samej rolce

Jezeli ten sam wzér graficzny zostat wydrukowany na rolce z réwng odlegtoscig miedzy nimi,

grafikach, mozna wykorzystac te funkcje.

:\. / UWAGA: Odlegto$¢ miedzy kopiami powinna wynosi¢ co najmniej 30 mm.

Wiacz ploter i zataduj no$nik.

@ . Pauza
{ Konfiguracja 1 I I

Rozmiar nosnika 50000 x 718 mm

Predkos¢

N6z styczny 800 mm/s ﬁ

i 3 Kalibracja noza
Nacisk noza ) Kalibracja diugosci komunikacji

N6z styczny

FlexCut Zaawansowane ciecie ‘

C)

Dom
CPERTECE Ustawienia fabryczne ﬁ

Predkos¢ 800 mm/s

Nacisk noza 95 gramow

Port USB 1

1. Naciénij Ustawienia 2. Nacisnij Wiecej 3. Naci$nij przycisk ogélny

Czujnik nosnika Czujnik no$nika Przeciecie przesuniecia

NA 40 mm m

Odcig¢ margines

Stara wartosc: 40 mm
NA
Odcig¢ margines
Nowa warto$¢: 45 mm

10 mm NA

Jezyk Jednostki menu '

angielski Metryczny

Ustawienia | OPOS

10 mm
Jezyk Jednostki menu
Zakres: 0 ... 40000 mm

angielski Metryczny

4. Naciénij przycisk Ponownie wytnij przesuniecie. 5. Uzyj strzatek, aby zmieni¢ wartos¢. 6. Naciénij przycisk Home, aby ponownie nawigzaé

Nastepnie naciénij :,ZaStOSUj". potaczenie z siecia.

7. Pierwsza kopie wykonaj w taki sam sposéb, w jaki wykonujesz normalne zadanie OPOS.
Frez zatrzyma sie po wykonaniu pierwszego konturu i ponownie wtaczy sieg.

Anulowaé

Stara wartos¢: 0,45 ' x

Warteseattosc: 0,43 mm

{ Konfigur

Testy
Rozmiar noénika 50000 x 718 mm sty ciecia

N6z styczny

Arkusz cigty.

Predkos¢ 800 mm/s
Zakiwg: 9990 ... 1,00 mm

Nacisk noza 95 gramow

PortilySBY Port USB 1
8. Nacisnij Akcje 9. Naciénij przycisk Powtorz 10. Uzyj strzatek, aby

zmien wartos¢. Nacisnij

stosowac.
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OPOS wykryje oznaczenia dla drugiego konturu, a nastepnie go wytnie. Proces wykrywania i ciecia bedzie powtarzany
automatycznie, az wszystkie pozostate kontury zostang wyciete.

UWAGA: W przypadku uzycia polecenia odcigcia, odlegtos¢ ponownego ciecia powinna by¢ co najmniej

0 30 mm wieksza od odlegtosci odciecia.
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3.3.3 Ciecie tej samej grafiki na wielu arkuszach nosnika

Funkcja ta jest przydatna, gdy ten sam projekt graficzny musi zosta¢ wydrukowany na wielu arkuszach.

UWAGA: Arkusze powinny mie¢ mniej wiecej ten sam rozmiar, a grafika na nich powinna by¢ zorientowana i

utozona w ten sam sposéb.

UWAGA: tryb arkusza OPOS ignoruje parametr OPOS origin, wiec narzedzie zawsze bedzie musiato zostac¢

ustawione recznie dla pierwszego zadania.

Najpierw zataduj no$nik i sprawdz czy parametry znacznikéw OPOS sg ustawione prawidtowo.

Ciecie tej samej grafiki na wielu arkuszach:

Pauza Ustawienia

- |13k
Konfiguracja 1
—T—

Ko

Testy cecia
Rozmiar nosnika 50000 x 718 mm

cLASS
N6z styczny

Predkos¢ 800 mm/s:

Nacisk noza 95 graméw

Port USB 1 Port USB 1

PortiySB

1. Nacisnij Ustawienia. 2. Nacisnij tryb arkusza OPOS. 3. Nacis$nij Zastosuj.

4. Wykonaj zadanie na pierwszym arkuszu.

Frez zatrzyma sie po wykonaniu pierwszego konturu i ponownie witgczy sie.

5. Podnies rolki dociskowe i usun arkusz recznie.

6. W16z kolejny arkusz do obcinarki. Opus¢ rolki dociskowe.

UWAGA: Drugi i kazdy kolejny arkusz muszg by¢ zatadowane do obcinarki w tej samej pozycji i orientacji, co
arkusze z pierwszego arkusza. W trybie arkusza OPOS obcinarka zapisuje odlegto$¢ miedzy krawedziami

arkusza a pierwszym znacznikiem OPOS.

® UWAGA: Uzyj tatwych punktéw orientacyjnych, aby méc szybko ustawi¢ arkusz. Na ponizszym rysunku

przedstawiono krawedz ptyty bazowej i bok zespotu rolki dociskowe;.

stuzy do wyréwnywania arkuszy.

RYS. 3-3
USTAWIANIE NOSNIKA W PRZYPADKU WIELU ARKUSZY
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3.3.4 Kod kreskowy OPOS

3.3.4.1 Wprowadzenie

Plotery S Class 2 potrafig réwniez odczytywac kody kreskowe. Niektére procesory RIP mogg drukowac kody kreskowe wraz
ze znacznikami OPOS. Kody kreskowe mogg by¢ nastepnie uzywane do identyfikacji zadania i automatycznego pobierania

danych ciecia z komputera.

Na komputerze, ktéry bedzie petnit funkcje serwera kodéw kreskowych, musi zosta¢ uruchomiony program. Program ten
monitoruje potgczenie z ploterem tngcym. Po wystaniu kodu kreskowego z plotera, program wyszukuje odpowiedni plik z
prawidtowymi danymi ciecia na serwerze (na ktérym RIP zapisat plik ciecia), a nastepnie wysyta go do plotera. Po wystaniu
pliku serwer kodéw kreskowych ponownie oczekuje na nowy kod kreskowy. W ten sposéb mozna wycigc catg rolke bez

ingerencji uzytkownika.

W zaleznosci od programu (serwera kodéw kreskowych) procedure nalezy uruchomic¢ z panelu sterowania plotera lub z
programu (serwer kodéw kreskowych Summa zawiera oba
Aby uruchomi¢ procedure kodowania kreskowego z poziomu programu, zapoznaj sie z instrukcjg obstugi danego programu.

Aby uruchomi¢ procedure z poziomu panelu sterowania, postepuj zgodnie z procedurg opisang w sekgji 3.3.4.2.

RYS. 3-4

ZADANIE Z KODEM KRESKOWYM OPOS ZALADOWANE
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3.3.4.2 Rozpoczecie procedury kodu kreskowego

1. Wiacz ploter i zataduj materiat.

2. Jesli procedura musi zosta¢ uruchomiona z komputera (program serwera kodéw kreskowych), kliknij ikone Start w programie

(wiecej informacji znajdziesz w instrukgji obstugi programu). Nastepnie przejdz do kroku 5.

Pauza Ustawienia

I Konfiguracja 1 I I u

el T+

NSy B przytozenie noza pod kod kreskowy.

Rozmiar nosnika 50000 x 718 mm Obcinacz poprosi uzytkownika o

Uciaé Arkusz cigty Nastawic

Predkos¢ 800 mm/s

Nacisk noza 95 gramow & g .

Port USB E Port USB Summa 1

3. Nacisnij Akcje. 4. Naci$nij ikone kodu kreskowego OPOS.

Ustaw néz pod kodem kreskowym

X:0 Y: 717
Frez odczyta kod kreskowy

i wyslij te dane do

komputer.

Port USB 1

5. Uzyj strzatek, aby ustawi¢

no6z pod kodem kreskowym i nacisnij Zastosu;j.

+ Oprogramowanie do ciecia automatycznie wysle prawidtowe dane ciecia do plotera tngcego. * Ploter zacznie wykrywaé
znaczniki OPOS i wytnie materiat.
+ Czujnik OPOS bedzie teraz sprawdzat, czy po wydrukowaniu poprzedniego zadania zostato wydrukowane inne zadanie.

Wiasdnie skonczytem i bede kontynuowat ciecie konturowe.

Proces ten bedzie powtarzany az do momentu, gdy wszystkie zadania zwigzane z cieciem konturowym na zatadowanej rolce zostang wykonane.
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3.4 Kalibracja OPOS

Aby zapewni¢ prawidtowe dziatanie systemu OPOS, konieczne sg dwie kalibracje: kalibracja OPOS i kalibracja nosnika. Kalibracja
OPOS polega na kalibracji odlegtosci miedzy koricéwkg noza a czujnikiem. Kalibracja nosnika ,uczy” ploter tnacy pozioméw odbicia

koloru znacznika i koloru nosnika.

UWAGA: Chociaz czujnik OPOS zostat skalibrowany fabrycznie, Summa zaleca przeprowadzenie testu w celu
sprawdzenia, jak dobrze parametry ustawione fabrycznie wspétpracujg z uzywanymi materiatami. Jesli doktadnos¢

nie jest zgodna z oczekiwaniami, nalezy wykonac kalibracje OPOS.

3.4.1 Kalibracja OPOS

1. Wiacz ploter tnacy i zataduj czarny winyl z bialym podktadem.

UWAGA: Do kalibracji OPOS MUSI by¢ uzywany czarny winyl z biatym podktadem.

{ Konfiguracja 1

Rozmiar nosnika 50000 x 718 mm =
S
cLLASS

N6z styczny

Akdje

Predko$¢ 800 mm/s

Nacisk noza 95 graméw ’

Port USB 1

2. Naci$nij Ustawienia

Kalibracja OPOS Kalibracja nosnikow

Dom
(OPOS)
» 1t

Tryb wyréwnywania  1Eyb arkusza OPOS

OPOSX X

Panele OPOS Pochodzenie OPOS H

Ocena

5. Naci$nij Kalibruj OPOS

Predkos¢ 0gélny
N6z styczny 800 mm/s

Nacisk noza Kalibracja noza Kalibracja diugosci komunikacji

o » N

FlexCut el
Zaawansowane cigcie ‘ Konfiguracja cewki Ustawienia fabryczne

3. Nacisnij Wiecej 4. Nacis$nij OPOS.

Frez Wytnie Wyeliminuj prostokat
kwadrat o wymiarach
okoto 9,5 x 9,5 mm i przesun go do

przodu. ,Wyeliminuj

Na wyswietlaczu pojawi sie

napis ,Prostokat”. $31212-10088

6. Ostroznie usun chwasty z kwadratu,
upewniajac sie, ze krawedzie pozostaty
nienaruszone. Naciénij przycisk Back
(Wstecz).

OPOS odczyta krawedzie kwadratu i odpowiednio sie skalibruje.

™ UWAGA: Aby zachowa¢ najwyzszg doktadnos¢ czujnika OPOS, nalezy przeprowadza¢ kalibracje po kazdej wymianie

noza.

OPOS




Machine Translated by Google

Frez S CLASS™ 2

Instrukcja obstugi

3.4.2 Kalibracja nos$nika

Kalibracja no$nika zapewnia, ze czujnik rozpoznaje znaczniki. System OPOS jest kalibrowany fabrycznie do pracy z szerokg gama

nosnikéw. Jednak niektére nosniki - na przyktad te o wysokim potysku - moga nie dziata¢ przy ustawieniach domysinych. Przed

rozpoczeciem pracy z takimi materiatami nalezy wykonac test kalibracji nosnika. Ten test zmieni czuto$¢ systemu OPOS, dzieki

czemu bedzie on odczytywat znaczniki z wiekszg doktadnoscig. Wydrukuj kwadrat o wymiarach co najmniej 4x4 cm na uzywanym

nosniku. Upewnij sie, ze uzywasz tego samego atramentu, ktérego uzyte$ do wykonania znacznikéw.

e wartos¢ kalibracji no$nika na warto$¢ domysing.

UWAGA: Jesli kalibracja nodnika zostata wykonana, a wyniki nie ulegty poprawie, nalezy ponownie ustawi¢

Wykonaj kalibracje nosnika:

1. Wiacz ploter tnacy i zataduj winyl z wydrukowanym kwadratem.

" . Pauza wienia
{ Konfiguracja 1 I I u

Rozmiar nosnika 50000 x 718 mm
N6z styczny

Predkosc 800 mm/s

Nacisk noza

Port USB 1

2. Naci$nij Ustawienia

Kalibracja OPOS Kalibracja nosnikéw

C

Tryb wyréwnywania  Tryb arkusza.0POS

(OPO!

OPOS X
Panele OPOS Pochodzenie OPOS

Ocena

v

Naciénij przycisk Kalibruj nosnik (OPOS)

Ustaw 6z nad bialym obszarem

X:0 Y: 717

Li

-1 =,

$31212-10088

Predkos¢

N6z styczny 800 mm/s

Nacisk noza Kalibracja noza

FlexCut Zaawansowane cigcie ‘

3. Nacisnij Wiecej

Frez pozwala uzytkownikowi na
wybierz jeden z pomiaréw

nosnika lub do wypetnienia

wczedniej zarejestrowanej wartosci.

Frezarka wykona

ruch okrezny, podczas gdy

mierzy odbicie

media. Na krétko wyswietlone
zostang zmierzone wartosci i pojawi
sie komunikat ,umie$¢ néz na

zadrukowanym obszarze”.

7. Uzyj strzatek, aby
manewruj nozem w $rodku biatego

obszaru i naci$nij przycisk ,Zastosuj".

Kalibracja diugosci komunikadji

Konfiguracja cewki

4. Nacisnij OPOS.

Kalibracja nosnika (OPOS)

$31212-10088

6. Naci$nij przycisk pomiaru.

Uniesé noz nad obszarem zadrukowanym

X:0 Y: 657

L}

- | =,

$31212-10088

8. Uzyj strzatek do manewrowania

néz w $rodku zadrukowanego obszaru.

Nacisnij ,Zastosuj”.

OPOS
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Frez bedzie wykonywat ruch okrezny, mierzac jednoczes$nie odbicie koloru znaku.
Nastepnie zostanie wyswietlona warto$¢ charakterystyczna dla danego koloru no$nika - kombinacja koloréw znacznika.

Zapisz te wartos¢, aby méc do niej wréci¢ w przysztosci.

UWAGA: Jesli czujnik nie rozréznia czerni i bieli, moze pojawic sie komunikat o btedzie. Upewnij sie, ze test

zostat przeprowadzony prawidtowo.

UWAGA: Jedli kombinacja koloru nosnika i koloru znacznika zostata juz skalibrowana

i zapisywat, a mozna go uzy¢ do bezposredniego wprowadzenia wartosci, bez koniecznosci

nastgpnie ponownie mierzy¢.
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3.5 opPoscam
3.5.1 Ogolne

Modele T4 klasy S wykorzystujg matg kamere USB zamiast czujnika OPOS do rejestracji znakéw OPOS. Mozna zastosowac
wszystkie standardowe procedury OPOS, opisane powyzej w niniejszej instrukgcji, pod warunkiem, ze urzagdzeniem

rejestrujacym jest kamera. Istniejg jednak pewne drobne réznice.
Réznice te opisano w tej sekgji.

RYS. 3-5
OPOS CAM

Opcja kamery nie dziata, jesli nie jest podigczona do komputera. Jesli oprogramowanie do cigcia nie umozliwia przetwarzania

danych z kamery, nalezy uzy¢ programu Summa Cutter Control.

Wiekszo$¢ programéw po prostu umieszcza znaczniki i przesyta dane ciecia do plotera tngcego. Nie majg one mozliwosci
przetwarzania danych z kamery. Summa Cutter Control przetwarza nastepnie dane z kamery w celu okreslenia potozenia

nadrukowanych znacznikéw.

Niektére programy dziatajg w petni automatycznie: same umieszczajg znaczniki, wysytajg dane do plotera tngcego i
przetwarzajq dane z kamery.

Wiecej szczegbtéw znajdziesz w instrukcji obstugi dotaczonej do oprogramowania lub skontaktuj sie ze sprzedawca
oprogramowania.

Obrazy z kamery muszg by¢ przetwarzane przez komputer. Oznacza to, ze ploter tnacy z opcja kamery wymaga
dedykowanego komputera z systemem Windows. Do tego komputera mozna podtaczy¢ tylko jeden ploter tnacy z opcjg
kamery. Potgczenie to réwniez musi by¢ potaczeniem USB. Obrazéw z kamery nie mozna przesyta¢ do komputera przez sie¢
Ethernet.

Narzedzie do przetwarzania danych z kamery jest zintegrowane z programem Cutter Control. Dlatego program Summa
Cutter Control musi zosta¢ uruchomiony przed wykonaniem zadar OPOS z ploterem tngcym. Jesli program Cutter Control
wykryje ploter tngcy, w ktérym opcja kamery jest podtgczona do komputera, uruchomi modut kamery, aby byt gotowy do

wystania przez ploter obrazéw do komputera wymagajacych przetworzenia.
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3.5.2 Réznice w kalibracji OPOS CAM i czujnika OPOS

3.5.2.1 Kalibracja OPOS

Kalibracja OPOS plotera tngcego z opcjg OPOS CAM jest bardzo podobna do kalibracji OPOS plotera tngcego z czujnikiem OPOS.

1. Wiacz ploter tnacy i zataduj czarny winyl z biatym podktadem. Upewnij sie, ze program Summa Cutter Control jest uruchomiony

na komputerze podtgczonym do plotera.

UWAGA: Do kalibracji OPOS MUSI by¢ uzywany czarny winyl z biatym podktadem.

N6z styczny

Rozmiar nosnika 50000 x 718 mm Nacisk noza

ochos 1za Ust
+ =) ﬂ )]
Konfiguracja 1 I I
Sc

ASEEE N6z styczny
Predko$¢ 800 mm/s : FlexCut

Nacisk noza

Port USB 1

95 gramow

Zaawansowane ciecie ‘

Predkos¢

800 mm/s

Kalibracja noza

C]

Kalibracja diugosci komunikacji

Konfiguracja cewki

2. Naciénij Ustawienia

Kalibracja OPOS Kalibracja no$nikow

3. Nacisnij Wiecej

Frez wytnie dwa

4. Nacisnij OPOS.

Wyeliminuj prostokat

(OPOS) @ ﬁ

kwadraty, maty w duzym. Nastepnie
Tryb wyréwnyjwania Tryb arkusza OPOS

t przekaze media do przodu.
Pochodzenie OPOS H
Ocena

5. Naci$nij Kalibruj OPOS

0POS X %

Panele OPOS - f PR
Na WySWIet|aCZU pojawi sig

komunikat ,Odrzu¢ prostokat”.

6. Ostroznie usun chwasty z prostokata,
upewniajac sie, ze maty kwadrat
pozostaje na swoim miejscu. Nacisnij

przycisk Wstecz.

OPOS zarejestruje potozenie matego kwadratu i odpowiednio sie skalibruje.

3.5.2.2 Kalibracja no$nika OPOS

Ta opcja nie jest dostepna w menu plotera tngcego. Kamere nalezy skalibrowa¢ za pomocg programu Cutter Control. Instrukcja

obstugi plotera tngcego opisuje, jak to zrobic.

OPOS



Machine Translated by Google



Machine Translated by Google

SETM

E 4 Szczegoétowa operacja

41 Wstep

W tej sekcji znajduje sie szczegdtowa lista wszystkich parametréw, ktére mozna zmienic, i testéw, ktére mozna zainicjowac
z ekranu dotykowego.

W rozdziatach 1i 2 tego podrecznika opisano szczegétowo najczesciej uzywane sposoby obstugi ekranu dotykowego.

Ta sekcja moze stuzy¢ jako punkt odniesienia do odnalezienia konkretnego ustawienia parametru lub testu. W tej sekgji

wyjasniono réwniez rzadziej uzywane parametry.

4.2 Menu akgji

Kod kreskowy OPOS Arkusz OPOS
tryb
e omerzplik | GWydajnose poncuny o "

B ;
Obclatente quc’ Arkusz Ciety Nastawi¢
Port USB 1

RYS. 4-1
MENU AKCJI

(*) Widoczne tylko wtedy, gdy dostepne

4.2.1 Kod kreskowy OPOS

Kliknij tutaj, aby rozpoczac obieg pracy zwigzany z kodem kreskowym (patrz sekcja 3.3.4).

4.2.2 Tryb arkusza OPOS

Ten przycisk jest skrétem do aktywacji trybu arkusza OPOS (patrz sekcja 3.3.3).

Szczego6towa operacja 4-1
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4.2.3 Strona gtéwna

Kliknij Strona gtéwna, aby opusci¢ menu akgji.

4.2.4 Testy ciecia

Kliknij ,Wytnij testy”, aby przej$¢ do menu testéw wewnetrznych. Obecnie dostepne sg dwa testy wewnetrzne.

Test DIN A4

Test DIN A4 przeprowadza test elektryczny i mechaniczny noza w celu sprawdzenia jakosci cigcia. Dostarcza réwniez informacji

zwrotnych na temat ustawienia noza, nacisku noza, przesunigcia noza i gtebokosci ciecia.

Ten format jest zawsze wyswietlany jako obraz w formacie DIN A4 w orientacji pionowej/A, niezaleznie od rzeczywistego
rozmiaru zatadowanego nosnika. Jesli zatadowany nos$nik jest mniejszy niz format DIN A4/A, cze$¢ zewnetrznego opakowania

zostanie przycieta (nie przycieta).

Test pewnosci siebie

Test wiarygodnosci polega na szybkim sprawdzeniu dziatania plotera tngcego pod wzgledem elektrycznym i mechanicznym,
aby upewnic sie, ze jest on w petni sprawny. Do tego wydruku nalezy uzy¢ arkusza papieru o formacie co najmniej A3/B. Test

zawsze przeprowadza sie po lewej stronie zatadowanego papieru.

4.2.5 Otwoérz plik

Uzyj tej opcji, aby wycina¢ bezposrednio z pendrive'a lub zaktualizowa¢ program do wycinania. Kliknij ikone, aby wyswietli¢

liste plikéw znajdujagcych sie na pendrive'ie.

600304B99%51BIt 90036052218.plt

0,1 mm

RopEYRNEIY

50 cm

Soptirsgesevatpls Disayieplepittory

Automatyczny

Wybierz plik do wyciecia i naciénij Zastosuj

Frez wycina teraz plik. Jesli plik ma nowa wersje oprogramowania uktadowego, oprogramowanie uktadowe jest aktualizowane.

Zaleca sie jednak, aby w miare mozliwosci przeprowadzi¢ aktualizacje za pomoca programu Summa Cutter Control.

UWAGA: Ploter akceptuje wytacznie pliki z danymi ciecia. Sg to pliki HPGL lub DMPL utworzone przez

oprogramowanie sterujgce bezposrednio ploterem. Mogg one mie¢ rozszerzenia .plt, dmp, .hpg, hgl lub .hgp.
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4.2.6 Wydajnos$¢ G

Kliknij tutaj, aby wprowadzi¢ kod aktywacyjny dla trybu G-performance. Kod aktywacyjny mozna pobrac¢ z internetu. Przejdz na

strone www.summa.eu/gperformance Aby sie zarejestrowac. Zostanie podany kod (lub plik odblokowujacy).

1. Whacz przecinarke.

Pauza Ustawienia

Visit wwwsumma.eu/gperformance

- for more information about the
Konfiguracja 1 activation of the G-Performance mode

Rozmiar noénika 50000 x 718 mm

,,,,, sz N6z styczny
Predkos¢ 800 mm/s

Nacisk noza

PorfiSB 1 Port USB 1
2. Naciénij Akcje 3. Nacisnij G - tryb wydajnosci 4. Naci$nij Enter

Tryb G-Performance jest odblokowany

5. Nacisnij przycisk strzatki i 6. Nacisnij Enter.

wprowadz kod aktywacyjny.

Nastepnie nacisnij Zastosuj

4.2.7 Ponowne losowanie

Kazde zadanie jest przechowywane w pamieci plotera do momentu wystania nowego zadania. Naciéniecie przycisku ,Replot”
umozliwia ponowne wykonanie zadania. Po naci$nieciu tego przycisku uzytkownik moze wybrac liczbe ponownych wydrukéw.

Przycisk ,Replot” nie dziata, jesli w pamieci nie ma zadnego zadania lub jesli poprzednie zadanie byto wieksze niz pamie¢ plotera.

4.2.8 Zataduj

Menu tadowania wyjasniono szczegétowo w sekgcji 1.6.4.

4.2.,9 Odciecie

Ta funkcjonalno$¢ wycina aktualnie zatadowany materiat.

Szczego6towa operacja 4-3


http://www.summa.eu/gperformance

Machine Translated by Google

Frez S CLASS™ 2 Instrukcja obstugi

4.3 Menu konfiguracji

Noz styczny

Predkost

800 mm/s

Nacisk noza

90 graméw.

Kalibracja noza Przesuniecie noza

FlexCut Pelne ciénienie Petna dlugosc ciecia
cisnieniowego

200 graméw 10.000 mm

Nacisk elastyczny Diugose ciecia pod naciskiem
elastycznym
1,000 mm

85 graméw.

Tryb FlexCut Predkosc FlexCut

200 mm/s

Zaawansowane ciecie G-Wydajnos¢ Nadcigcie Sortowanie wektoréw Diugie wektory

Wysoka predkosé 0,1 mm oy Automatyczny

opticut Boazeria TurboCut

Rozmiar panelu

RYS. 4-2
MENU KONFIGURAC]I

(1) Zalezy od ustawien narzedzia.

(2) Niewidoczne, jedli narzedzie nie jest nozem ciggnionym.
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Czujnik nosnika

NA

Odcia¢ margines

Kalibracja OPOS

®

Predkosc skanowania

Wysoka predkosé

Panele OPOS

Komunikadja

Przyjac

St loaina

Kalibracja dtugosci

Konfiguracja cewki

Kopiuj biezacego uzytkownika

Czujnik nosnika

Kalibracja dotyku

ekran

Polecenia narzedzi

Jednostki menu Kontrast LCD

40 mm metryczny

Motyw kolorystyczny

C)

Zwin media

Jezyk

angielski

Monitor OPOS

“@

Kalibracja nosnika

(0POS)

C

Tryb arkusza OPOS

Pochodzenie OPOS

Klasa USB

Port USB 1

RYS. 4-3

MENU KONFIGURAC]I

(3) Widoczne tylko wtedy, gdy zainstalowana jest opcja zwijania.

(4) Niewidoczne na maszynach OPOS-CAM.
(5) Niewidoczne, gdy wydajnos¢ G nie jest wigczona i na maszynach OPOS-CAM.

Szczegotowa operacja
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4.3.1 Ustawienia

To menu zawiera wszystkie ustawienia przecinarek S CLASS 2. Wszystkie ustawienia w tej sekcji, poza parametrami OPOS,

zalezg od uzytkownika (informacje znajdujg sie w kazdym z o$miu indywidualnych ustawien uzytkownika, patrz sekcja 2.1.5).

4.3.1.1 Narzedzie

Podmenu Narzedzia stuzy do zmiany domys$lnego narzedzia po uruchomieniu (tak samo jak w sekgcji 2.2.1, ale mozna je

zmieni¢, gdy nie jest zatadowany zaden nosnik) .

Naciénij przycisk narzedzia, nacisnij przycisk narzedzia, aby wybra¢ inne narzedzie potwierdzic lub

domysine. Naciénij, aby anulowa¢. Po zmianie narzedzia, frez poprosi uzytkownika o potwierdzenie, ze narzedzie byto dostepne.

Zmien tuz przed uruchomieniem. Jesli no$nik jest zatadowany (nacisnij

UWAGA: Nie zapomnij sprawdzi¢ i/lub ponownie skalibrowa¢ ustawien narzedzia, gdy narzedzie byto uzywane.

Zmieniono (patrz sekcja 1.7). Nalezy réwniez ponownie wykona¢ kalibracje OPOS.

(patrz sekcja 3.4.1).

4.3.1.2 Predkos¢

Podmenu Predko$¢ stuzy do zmiany domysinej predkosci (tak samo jak w sekcji 2.3, ale mozna jg zmieni¢, gdy nie jest
zatadowany zaden nosnik).
Naciénij przycisk predkosci, a nastepnie nacisnij zadang predkos¢, aby jg zmienié. Uzyj strzatek w gére/w dét, jesli zadana

predkos¢ nie jest widoczna na ekranie.

Naciska¢ potwierdzi¢ lub anulowac.

4.3.1.3 Nacisk noza

UWAGA: Termin ,n6z" moze mie¢ inne znaczenie, gdy narzedzia s juz ustawione.

Podmenu Nacisk noza stuzy do zmiany domysinego nacisku noza (tak samo jak w sekgji 2.2.2, ale mozna go zmieni¢, gdy nie
zatadowano zadnego nosnika. Nie mozna go jednak przetestowac).

Nacisnij przycisk nacisku noza, a nastepnie zmien nacisk noza na zgdang wartosc.

Naciska¢ anulowac.

potwierdzi¢ lub

4.3.1.4 Kalibracja noza

UWAGA: Jesli narzedziem jest n6z ciggniony (patrz sekcja 4.3.1.5) lub néz do odstrzatu (patrz sekcja 4.3.1.6),

- dostepna jest inna pozycja menu.

Podmenu Kalibracja noza wyjasniono w rozdziale 2.2.4.
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4.3.1.5 Przesuniecie noza

Podmenu Przesuniecie noza wyjasniono w sekgji 2.2.3.

4.3.1.6 Szczelina miedzy uderzeniami

Podmenu Odstep miedzy otworami stuzy do zmiany odstepu miedzy otworami (odlegto$¢ miedzy otworami wycietymi w
materiale przez narzedzie do wybijania).

Naciénij przycisk ,Odstep miedzy uderzeniami”, a nastepnie zmien odstep miedzy uderzeniami na zadang odlegtos$¢. Nacisnij

anulowac.

potwierdzi¢ lub

UWAGA: Narzedzie do dziurkowania nie jest montowane w maszynie w tym samym miejscu co pozostate
narzedzia. Narzedzie do dziurkowania nalezy zamontowac¢ w taki sposéb, aby srodek sworznia znajdowat sie

nad czarnym, miekkim paskiem do dziurkowania.

4.3.1.7 FlexCut

Funkcja FlexCut powinna by¢ sterowana przez oprogramowanie. Po wigczeniu trybu FlexCut, obcinarka bedzie naprzemiennie
cig¢ okresdlong dtugosc z petng sitg nacisku i okreslong dtugos¢ ze zmniejszong sitg nacisku.

Zaletg funkcji FlexCut jest to, ze przecina ona materiat na wylot. Co wiecej, pozwala ona réwniez na utrzymanie materiatu w
catosci dzieki matym mostkom.

Dostepnych jest kilka trybdéw, zaleznie od uzywanego oprogramowania.

Istnieje 5 typowych parametréw FlexCut:

1. Petne ci$nienie: Ten parametr okresla petne ciSnienie stosowane w trybie FlexCut.

2. Dhugo$¢ ciecia przy petnym nacisku: Ten parametr okresla dtugos¢, ktéra jest cieta przy petnym nacisku; zwykle jest to

dtugos¢, ktdéra zostanie przecieta na wylot.

3. Dtugos¢ ciecia pod naciskiem elastycznym: Ten parametr okres$la dtugos¢ ciecia przy zmniejszonym nacisku lub bez
nacisku. Zazwyczaj jest to warto$¢ znacznie mniejsza niz dtugos¢ ciecia przy petnym nacisku - jest to dtugos¢

mostkéw medialnych.

4. Nacisk FlexCut: Ten parametr okres$la nacisk na dtugos¢ ciecia Flex. Zazwyczaj jest to zmniejszone ciSnienie, dzieki

czemu noéz jedynie zarysowuje materiat lub przecina go tylko do potowy.

5. Predkos$¢ FlexCut: FlexCut wykorzystuje wyzsze naciski nozy. Wyzsze naciski nozy wymagaja nizszej predkosci ciecia. Za
pomoca tego parametru predkos$¢ FlexCut mozna ustawic¢ niezaleznie od normalnej predkosci ciecia. Wiecej

informacji w sekgji 2.5.1.
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4.3.1.8 Ciecie zaawansowane

Wydajnos¢ G:

Funkcja G-Performance zostata zaprojektowana w celu zwiekszenia szybkosci/wydajnosci cyfrowych operacji wykanczania na ploterach
rolkowych S2 nawet o 40%. Aktywacja tej opcji w trybie ,wysoka predko$¢” umozliwia szybsze cigcie na szerszych podtozach, pod
warunkiem, ze uzywany materiat wytrzyma wyzsze przyspieszenie.

i predkosci. Opcja ta jest widoczna tylko wtedy, gdy tryb jest wigczony (patrz sekcja 4.2.6).

Naciénij przycisk G-Performance, a nastepnie ustaw go na Wysokg predkos¢ lub Wysokga jakos¢.

Naciskac potwierdzi¢ lub anulowac.

Nadciecie:

Uzyj podmenu ,Nadciecie” , aby wygenerowa¢ nadcigcie, utatwiajgc tym samym usuwanie nadmiaru materiatu. Za kazdym razem, gdy
néz porusza sie w gére lub w dét, frez tnie nieco dalej niz powinien. Rysunek 4.3 ponizej pokazuje, jak dziata nadcigcie za pomocga noza
stycznego. Przyktad wyciecia nozem wleczonym pokazuje mniej nadcie¢, poniewaz jest mniej ruchéw w gére i w do6t (zwykle tylko jedno
na krzywa/litere).

Ustawienie nadciecia mozna wytaczy¢ (=0) lub ustawi¢ na dowolng wartos¢ z zakresu od 0 (=wyt.) do 10. Jedna jednostka to okoto 0,1 mm

lub 0,004 cala.
m

RYS. 4-4
NADCIECIE

Nacisnij przycisk Overcut, a nastepnie zmier overcut na zadang wartos¢.

Naciskac¢ potwierdzi¢ lub anulowac.

OptiCut:
OptiCut podnosi jako$¢ ciecia w przypadku zuzycia sie noza lub jego nieprawidtowej kalibracji.

Funkcja OptiCut jest domysInie ustawiona na WYt.

Nacisnij przycisk OptiCut, a nastepnie wytgcz lub wtacz urzadzenie.

Naciskac¢ potwierdzi¢ lub anulowac.

Boazeria:

Uzyj podmenu Panelowanie , aby wigczy¢ lub wytgczy¢ funkcje wewnetrznego panelowania plotera.
Panele sg wykorzystywane do wielu réznych zastosowan. Najczesciej spotykane to FlexCut i prace o duzej dtugosci, z mozliwoscig
zwijania lub bez.

wytacz go lub wiacz.

Nacisnij przycisk Paneling, a nastepnie

Naciska¢ anulowac.

potwierdzi¢ lub
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Rozmiar panelu:

Uzyj podmenu Rozmiar panelu, aby ustawi¢ rozmiar panelu.

astepnie ustaw zadang dtugosc.

Naciénij przycisk Rozmiar panelu, an

Naciska¢ potwierdzi¢ lub anulowac.

Ponowne rozmieszczenie paneli:

Ten parametr okresla, czy projekt musi zostac przyciety wiecej niz raz na samej gorze i panelu.

na panel. Funkcja ponownego drukowania paneli jest uzywana w przypadku grubych nos$nikéw i no$nikéw trudnych do ciecia.
Warto$¢ tego parametru jest ignorowana, jesli panelowanie jest wytgczone. Jesli ten parametr jest ustawiony na 0, ploter odetnie
kazdy panel tylko raz. Jesli jest ustawiony na 1, odetnie kazdy panel dwukrotnie.

Uzyj podmenu Panel relot, aby ustawi¢ liczbe ponownych ciec.

Nacisnij przycisk Panel relot i ustaw zgdang wartosc.

Naciskac¢ potwierdzi¢ lub anulowac.

Sortowanie wektorow:

W tym menu s3 trzy opcje.
1. Wytaczone: Gdy sortowanie wektoréw jest wytgczone, obcinarka nie bedzie optymalizowa¢ wektoréw. Ta opcja jest uzywana, gdy
preferowana jest inteligencja operatora frezarki.

2. Kierunkowy: W przypadku ustawienia kierunkowego wektory sg optymalizowane pod katem kierunku ciecia (ruchu materiatu).

Jest to stosowane, gdy konieczne jest ustawienie stosunkowo wysokiego nacisku ciecia (na przyktad podczas ciecia na wylot).

3. Punkt poczatkowy: Ta opcja optymalizuje punkt poczatkowy dla krzywych zamknietych. Jest uzywana, gdy
uzytkownik zauwaza, ze krzywe nie zamykajg sie tak, jak powinny.

Nacisnij przycisk Sortowanie wektora, a nastepnie ustaw go na zgdang wartos$¢.

Naciskaé potwierdzi¢ lub anulowac.

Dtugie wektory:

Niektére winyle maja tendencje do wyginania sie podczas wycinania duzych wzoréw (dtugich wektoréw). Aby tego unikna¢, nalezy
zmniejszy¢ predkos$¢. Ta opcja robi to automatycznie, wiec predkosc i przyspieszenie matych wektoréw nie ulegajg zmianie po
zmniejszeniu predkosci.

Naciénij przycisk Wektory dtugie, a nastepnie ustaw na Automatycznie lub Stata predkosc.

Naciskaé potwierdzi¢ lub anulowac.

TurboCut:

TurboCut zwieksza wydajno$¢ bez podnoszenia ogélnej predkosci plotera poprzez przyspieszenie ruchu przeciggania. Skrécenie
czasu ciecia jest znaczace, szczegdlnie w przypadku ciecia matych, szczegétowych projektéw. Jednak niektére grubsze materiaty

moga nie by¢ ciete prawidtowo po aktywacji tej funkgji.

Nacisnij przycisk Turbucut, aby wigczy¢ lub wytgczy¢ funkcje. Nacisnij potwierdzi¢ lub anulowac.
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4.3.1.9 Ogdlne

Czujnik nosnika:

Czujniki nodnika wykrywaja, czy nosnik jest zatadowany, a takze jego koniec. Zapobiegaja one uszkodzeniu paska tngcego i koncéwki

noza. Czujniki mozna aktywowac lub dezaktywowac za pomoca tego menu.

Po aktywacji czujnikéw, ploter tnacy poszukuje przedniej krawedzi nosnika podczas procedury tadowania. Jesli nie znajdzie jej po

przesunieciu nosnika na odlegto$¢ 1 m (+/- 3 stép), zatrzymuje go i ustawia punkt poczatkowy w osi X.

Urzadzenie tngce zatrzyma sie réwniez w trakcie tadowania materiatu lub w trakcie ciecia, jesli tylny czujnik wykryje koniec materiatu.

Urzadzenie tngce nie wyszukuje przedniej krawedzi nosnika i zaktada, ze zatadowany nos$nik jest nieskoriczony, jesli czujniki nie zostang
aktywowane.

Nacisnij przycisk czujnika nosnika, a nastepnie wybierz opcje aktywacji (ON) lub dezaktywacji (OFF) obu lub tylko przedniego czujnika
(FRONT OFF).

Anulowac

potwierdzi¢ lub x

Naciskac

Aby anulowa¢. Domyslne ustawienie czujnikéw nosnikéw to Wk.

Przesuniecie ponownego ciecia:

Podmenu Przesuniecie ponownego cigcia stuzy do ustawiania lub modyfikowania odlegtosci miedzy zadaniami podczas wykonywania

wielu ponownych cig¢.

Naciénij przycisk Recut offset, a nastepnie ustaw przesuniecie na zadang wartos¢.

Anulowa

Naciskac

potwierdzi¢ lub x Aby anulowa¢. Warto$¢ domysina to 40 mm.

Margines odciecia:

Podmenu Margines odcigcia stuzy do ustawiania lub modyfikowania odlegtosci, na jaka n6z bedzie sie przesuwat, zanim odetnie
materiat, gdy w oprogramowaniu zostanie wybrana czynnos¢ , Odcigcie”.

Kliknij przycisk Odetnij margines i ustaw go na zagdang wartosc.

Naciskac potwierdzi¢ lub Aby anulowa¢. Warto$¢ domysina to 10 mm.

UWAGA: Przesuniecie ponownego ciecia powinno by¢ wieksze niz margines odciecia, jesli oba parametry sg uzywane
w tym samym zadaniu. W przypadku zadar OPOS z poleceniem odciecia wymagane jest, aby przesuniecie ponownego

ciecia byto co najmniej o 30 mm wieksze niz margines odcigcia.

Nos$niki typu roll-up:

Podmenu mediéw zwijanych umozliwia wybranie momentu, w ktérym ploter rozpocznie automatyczne zwijanie.

Dostepne sa 3 ustawienia: wytaczone, po zadaniu i po panelu AUTO.

Opcja ,Wytacz” wytgcza system zwijania. Po wykonaniu zadania, materiat jest zwijany po wykonaniu zadania, niezaleznie od liczby
paneli w zadaniu. Po ustawieniu opgji ,Auto” panel, materiat jest zwijany po kazdym cieciu panelu. Rozmiar panelu mozna ustawi¢ w
menu ,Panele” lub 100 cm, gdy panelowanie jest wytgczone.

Nacisnij przycisk Roll-up media i ustaw zagdang wartos¢.

Naciskac

potwierdzic lub Aby anulowa¢. Wartos¢ domysina znajduje sie po panelu AUTO.
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Automatyczne tadowanie:

Opcja automatycznego tadowania umozliwia uzytkownikowi zmiane procedury rozwijania folii. Po wtgczeniu automatycznego
tadowania ploter automatycznie rozwinie folie w razie potrzeby. Po wylgczeniu opcji automatycznego tadowania operator
powinien recznie rozwing¢ odpowiednig ilo$¢ folii przed rozpoczeciem ciecia.

Jesli automatyczne tadowanie jest ustawione na zgdanie, obcinarka zatrzyma sie po opuszczeniu rolek dociskowych.

Daje to uzytkownikowi czas na zmniejszenie nacisku rolki dociskowej, jesli zajdzie taka potrzeba.

Domyslnie jest to ustawienie Wk. Sledzenie nie jest gwarantowane, gdy automatyczne tadowanie jest wytaczone.

Nacis$nij przycisk Autoload, a nastepni

An

e wybierz, czy chcesz wigczy¢, czy wytaczy¢ funkcje automatycznego tadowania.

Naciska¢ potwierdzi¢ lub Aby anulowaé. Automatyczne tadowanie jest domyslnie wiaczone.

UWAGA: Sledzenie nie jest gwarantowane, gdy opcja automatycznego tadowania jest WYLACZONA.

Jezyk:

To podmenu stuzy do ustawiania lub modyfikowania jezyka dialogowego na ekranie dotykowym. W przypadku nowego
urzadzenia, uzytkownik proszony jest o wybér jezyka. Jedli to ustawienie zostato ustawione na niewtasciwy jezyk, mozna je
zmieni¢ za pomocg tej opcji.

Informacje na ekranie dotykowym mogg by¢ wyswietlane w jezyku angielskim, francuskim, niemieckim, hiszpanskim, wtoskim,
polskim, holenderskim lub litewskim.

Nacisnij przycisk Jezyk i ustaw zadany jezyk.

Naciska¢ potwierdzi¢ lub

Aby anulowa¢. Domysiny jezyk jest wybierany podczas ciecia.
wigczony po raz pierwszy.

Jednostki menu:

Ustawienie tych opcji decyduje, czy wartosci predkosci i rozmiaru bedg wyswietlane w systemie metrycznym czy ENG/US.

Nacisnij przycisk Jednostki menu, a nastepnie ustaw zgdany system miar.

Naciskac

potwierdzi¢ lub aby anulowac. Jednostki panelu sg wybierane po przetaczeniu noza

po raz pierwszy.

Kontrast LCD:

Podmenu kontrastu LCD stuzy do regulacji kontrastu (lub intensywno$ci) ekranu dotykowego.

Oprogramowanie sprzetowe automatycznie odrzuca wartosci, ktére spowodowatyby, ze ekran dotykowy bytby zbyt ciemny, uniemozliwiajgc

korzystanie z niego.

Nacisnij przycisk kontrastu LCD i ustaw zagdang wartosc.

Anulowa

potwierdzi¢ lub x anulowac.

Naciskac
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4.3.1.10 OPOS

Ustawienia OPOS s3 szczeg6towo wyjasnione w rozdziale 3, za wyjatkiem predkosci skanowania i monitora.

Predkos¢ skanowania:
Ten parametr jest czeScig opcji G-Performance. Jest on widoczny tylko wtedy, gdy tryb G-Performance jest wigczony.
Ustawienie tej opcji na wysoka predko$¢ umozliwia szybszy odczyt znacznikéw na szerszych podtozach, pod warunkiem,

ze uzyty materiat jest w stanie wytrzymac wyzsze przyspieszenie i predkosci.

Nacisnij przycisk Szybkos¢ skanowania i ustaw jg na Wysokg szybkos$¢ lub Wysoka jakos¢.

Naciska¢ potwierdzic¢ lub anulowac.

Monitor:

Ta opcja pokazuje odczyt odbicia czujnika OPOS. Warto$ci te moga postuzy¢ do zgtoszenia problemu certyfikowanemu

technikowi serwisowemu.
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4.3.1.11 Komunikacja

W menu ustawien komunikacji znajduja sie wszystkie parametry okreslajgce sposéb komunikacji z komputerem.

Polecenie narzedzia:

Opcja TOOL COMMAND stuzy do okre$lania, czy polecenia narzedzi DM/PL i HP-GL (nacisk i predko$¢ wyboru piéra) majg
by¢ ignorowane czy akceptowane.
Nacisnij przycisk polecenia Narzedzie i aktywuj lub wytacz.

Naciska¢ potwierdzi¢ lub anulowac.

Klasa USB:

Opcje klasy USB mozna ustawi¢ na Summa USB port 1, Summa USB port 2, Summa USB port 3, Summa USB port 4 lub
Printer Uni.
Printer Uni stuzy do korzystania z bufora wydruku systemu Windows.

Ze wzgledu na rézne identyfikatory USB komputer moze rozrézni¢ kilka podtgczonych do niego obcinakéw (maksymalnie 4).

Nacisnij przycisk USB Class i ustaw zagdang klase USB.

Naciska¢ potwierdzi¢ lub

Aby anulowa¢. Domys$inym trybem jest port USB Summa 1.

UWAGA: Minimalna wersja sterownika USB wymagana do podtgczenia wiecej niz jednej przecinarki do tego
samego komputera to 6.2. Zmiana klasy USB staje sie aktywna dopiero po ponownym uruchomieniu

przecinarki.

UWAGA: Identyfikator USB w oprogramowaniu do ciecia musi by¢ taki sam, jak wybrany identyfikator USB w
ploterze. Za kazdym razem, gdy w ploterze zostanie wybrany nowy port USB i podtgczony po raz pierwszy do

komputera, w systemie Windows zostanie uruchomiony kreator instalacji sterownika.

SIEC:

Menu LAN wyjasniono w sekgji 1.5.2.
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4.3.1.12 Kalibracja dtugosci
Opcja Kalibracja dtugosci umozliwia dostosowanie dtugosci linii ciecia zgodnie ze specyfikacja.

Na przyktad, jesli linia ciecia musi mie¢ doktadnie 100 mm, mozna wyregulowa¢ néz, aby uniknag¢
jakiejkolwiek rozbieznosci.

Kalibracja dtugosci zostata wyjasniona w sekgiji 0.

4.3.1.13 Konfiguracja cewek

Test ten stuzy do kalibracji nacisku noza i piéra oraz do ustawienia ,lagdowania” noza i piéra.
Jakos¢ ciecia jest powaznie zagrozona przez nieprawidtowe ustawienia Igdowania. Przed zmiang tych wartosci nalezy je
zapisa¢, poniewaz nie ma ustawien domysinych dla tych parametréw.

Po dokonaniu regulacji warto$¢ jest zapisywana w nieulotnej pamieci RAM systemu.

Naci$nij przycisk parametru, ktéry chcesz zmieni¢ i uzyj przycisku, aby zmieni¢ warto$¢ —-_ Do

podswietlonego parametru.

Naciska¢ aby opusci¢ menu.

Ustawienidgdowania

Miejsce osadzenia okresdla miedzy innymi site, z jakg narzedzie uderza w materiat. Podczas kalibracji miejsca osadzenia, uchwyt

narzedzia z nozem musi by¢ wsuniety do gtowicy. Nalezy upewnic sie, ze néz nie wystaje.
Uzywat ﬂ Aby obnizy¢ wartos$¢ docelowa, az narzedzie znajdzie sie w pozycji ,géra”. Nastepnie uzyj, aby zwiekszy¢

-:- wartos¢ parametru. Przy kazdej zmianie zawsze sprawdzaj, czy narzedzie jest catkowicie opuszczone. Gdy

narzedzie bedzie catkowicie opuszczone, zwigeksz warto$¢ o trzy jednostki. To bedzie prawidtowe ustawienie.

4.3.1.14 Ustawienia fabryczne

Ta opcja powoduje, ze wszystkie parametry uzytkownika zostang przywrécone do wartosci fabrycznych.

4.3.1.15 Kopiuj biezgcego uzytkownika

Nacisnij przycisk, aby skopiowa¢ parametry uzytkownika od biezgcego uzytkownika do wszystkich pozostatych. Zaleca sig to

zrobi¢ tylko wtedy, gdy biezgcym uzytkownikiem jest uzytkownik 1.
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4.3.1.16 Konfiguracja czujnika multimediéw

Opcja konfiguracji czujnika nos$nika to przydatna procedura umozliwiajgca sprawdzenie, czy przednie i tylne czujniki nosnika dziatajg
prawidtowo i czy poziomy przetgczania tych czujnikdw sg ustawione

prawidtowo.

Caujnik tylny Caujnik przedni

1. Naciénij aby wybra¢ czujnik, ktéry bedzie testowany.

2. Umies$¢ kawatek potéwki nosnika na wybranym czujniku i pod dwiema zewnetrznymi rolkami dociskowymi. Naciénij

Mozna wybiera¢ sposréd pieciu poziomoéw czutosci.

3. Uzyj u Lub n aby zmieni¢ poziom czutosci.

Po wybraniu poziomu czutosci, obok niego pojawi sie prostokat. Gdy czujnik jest zastoniety, prostokat bedzie (catkowicie)

wypetniony czarnymi kwadratami. Gdy czujnik jest odstonigty, w prostokacie nie bedzie (prawie) zadnych czarnych kwadratéw.

sl ] LT

Czujnik odkryty Czujnik zakryty

RYS. 4-5
KONFIGURACJA CZUJNIKA

Niebieski pasek w prostokacie to poziom wyzwalania, przy ktérym ploter decyduje, czy w maszynie znajduje sie materiat, czy
nie.

4. Uzyj n Lub n aby w razie potrzeby zmieni¢ poziom wyzwalania.

W idealnym przypadku powinno by¢ od 0 do 2 czarnych kwadratéw, gdy czujnik jest odkryty, prostokat powinien by¢ catkowicie

wypetniony, gdy jest zastoniety, a poziom wyzwalania powinien by¢ ustawiony w srodku.

4.3.1.17 Kalibracja ekranu dotykowego

Ta opcja umozliwia kalibracje ekranu dotykowego. Wykonaj kalibracje, jesli ilustracja przycisku na ekranie dotykowym nie pokrywa

sie z obszarem, ktéry nalezy nacisng¢, aby aktywowac przycisk.

Naciénij przycisk, aby rozpocza¢ kalibracje i postepuj zgodnie ze wskazéwkami wyswietlanymi na ekranie.
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SETM

E 5 Konserwacja i czyszczenie

5.1 Wstep

Gama nozy S CLASS 2 posiada szereg powierzchni $lizgowych wykonanych z gtadkiego metalu i tworzywa sztucznego. Sg one
praktycznie beztarciowe i nie wymagajg smarowania. Gromadzg jednak kurz i ktaczki, ktére moga negatywnie wptywac na
wydajnos¢ nozyka. Utrzymuj nozyk w czystosci, stosujgc ostone przeciwpytowa. W razie potrzeby czy$¢ urzadzenie miekka

Sciereczka zwilzong alkoholem izopropylowym lub tagodnym detergentem. Nie uzywaj srodkéw Sciernych.

5.1.1 Czyszczenie uktadu napedowego

Z biegiem czasu tuleje bebna napedowego moga sie zatka¢ nagromadzonymi resztkami z wktadki no$nika. Moze to spowodowac

slizganie sie no$nika miedzy rolkami dociskowymi a tulejami napedowymi, zmniejszajgc tym samym przyczepnosc¢.

Czyszczenie uktadu napedowego:

1. Odiacz przewdd zasilajacy.

2. Na z6tte rekawy naniesc¢ tagodny rozpuszczalnik (zwykle stosowany do usuwania pozostatosci starego kleju) i
odczekaj, az nagromadzone pozostatosci sie rozpuszcza.

3. Czysci¢ szczoteczky (zaleca sie szczoteczke do zebdw)

4. Powtdrz procedure dla wszystkich zabrudzonych tulei napedowych.

5.1.2 Czyszczenie czujnikéw nosnika

Z czasem czujniki no$nika mogg ulec zabrudzeniu nagromadzonymi resztkami materiatu. Moze to spowodowac awarie noza.

Wyczys$¢ czujniki nosnika, przecierajac je wacikami bawetnianymi.

RYS. 5-1

CZUJNIKI MEDIOW S KLASA 2 NOZYCE
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5.1.3 Czyszczenie szyny prowadzacej Y

Na szynie prowadzacej Y znajduja sie 4 obszary, po ktérych wézek z narzedziami przesuwa sie z lewej do prawe;j.
Dwa obszary (1) sg widoczne na przedniej stronie szyny prowadzacej. Pozostate 2 powierzchnie (2) znajdujg sie z tytu
szyny prowadzacej, bezposrednio za obszarami widocznymi z przodu.

Obszary te przedstawiono na ponizszym rysunku 5-4. Chociaz ksztatt prowadnicy Y moze r6zni¢ sie w zaleznosci od

modelu, obszary te znajdujg sie w tym samym miejscu, u goéry i u dotu prowadnicy.

RYS. 5-2
POWIERZCHNIE SLIZGOWE NA SZYNIE PROWADNICOWE] Y

Z czasem na powierzchniach $lizgowych i rolkach wézka narzedziowego moga gromadzi¢ sie pozostatosci.

Czyszczenie powierzchni slizgowych szyny prowadzacej Y:

1. Wylgcz maszyne.

2. Wez miekka szmatke zwilzong alkoholem izopropylowym lub tagodnym detergentem.

3. Wyczys¢ powierzchnie. Jesli wézek narzedziowy blokuje ruch, delikatnie przesun go w lewo lub w prawo.
5.1.4 Czyszczenie koncéwki nosowej (tylko maszyna styczna)

Na koncéwce noska moga gromadzi¢ sie resztki winylu, co moze skutkowac stabg jakoscig ciecia.

Typowym objawem zabrudzenia koncéwki nosowej jest przerwanie linii ciecia co 12 mm (0,5 cala).
Czyszczenie czesci nosowej:

1. Delikatnie wyjmij n6z, obracajgc uchwyt noza w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.
2. Zwré6¢ uwage na potozenie koncdwki nosowej, a nastepnie wysun jg z uchwytu.
3. Usun resztki winylu za pomocg szczotki lub pesety.

4. Zatéz z powrotem koncédwke nosa.

5. Zainstaluj n6z zgodnie z opisem w rozdziale 1.7.2.1.
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5.1.5 Czyszczenie systemu OPOS

Uktad optyczny bedzie zbierat kurz. Dlatego maty otwér w czujniku nalezy regularnie czysci¢ wacikiem.

Czyszczenie systemu OPOS:

1. Pociggnij uchwyt noza do géry.

2. Znajdz naklejke nad otworem w uchwycie czujnika OPOS po lewej stronie narzedzia

przewdz.
3. Usun naklejke.
4. Wyczy$¢, przecierajac patyczkiem higienicznym.
5. Zaklej otwér ponownie podobng naklejka.

6. Przesun gtowice maksymalnie w prawo, aby upewni¢ sie, ze OPOS jest ponownie podniesiony.

RYS. 5-3
CZYSZCZENIE CZUJNIKA OPOS
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5.1.6 Wymiana bezpiecznika

A
A

OSTRZEZENIE: Przed wymiang bezpiecznika nalezy upewnic sie, ze przecinarka jest catkowicie odtgczona od zrédta

zasilania.

OSTRZEZENIE: Aby zapewni¢ ciggta ochrone przed ryzykiem pozaru, nalezy wymienia¢ bezpiecznik wytgcznie na

bezpiecznik tego samego typu i o tej samej mocy: T2AH 250V SCHURTER SPT LUB ODPOWIEDNIK.

1. Aby wyja¢ bezpiecznik (3), lekko podwaz zatrzask zwalniajacy uchwyt bezpiecznika (2) w kierunku przeciwnym

wytgcznik zasilania. Uchwyt bezpiecznika wyskoczy.

RYS. 5-4

MODUL WEJSCIA ZASILANIA

2. Wyjmij uchwyt bezpiecznika.

3. Wyciagnij bezpiecznik z uchwytu.

4. Umie$¢ nowy bezpiecznik w uchwycie i zatrzasnij uchwyt z powrotem na miejscu.
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E 6 Specyfikacje i informacje ogdlne

6.1 Wstep

Seria ploteréw tngcych S CLASS 2 zostata zaprojektowana do tworzenia generowanych komputerowo projektéw graficznych na
arkuszach lub nosnikach winylowych w rolkach. Zintegrowany system pozycjonowania optycznego (OPOS) umozliwia ciecie
konturowe zadrukowanych arkuszy. Po zastgpieniu noza pisakiem, plotery te moga by¢ réwniez uzywane do niedrogiego

tworzenia podglagdéw nowych projektéw graficznych na arkuszach.

papier.

Obecnie dostepne sg nastepujgce modele nozy:

+ Model S2 75 obstuguje nosniki o szerokos$ci od 60 mm do 840 mm (od 2,4" do 33").

* Model S2 120 obstuguje nosniki o szerokosci od 115 mm do 1300 mm (od 4,5" do 51").

* Model S2 140 obstuguje nosniki o szerokosci od 170 mm do 1450 mm (od 6,7" do 57").

* Model S2 160 obstuguje nosniki o szerokosci od 170 mm do 1680 mm (od 6,7" do 66").

6.1.1 Cechy produktu

Ponizej przedstawiono gtéwne cechy nozy S CLASS 2.

* Zmienna szerokos¢ nosnika.

* Mozliwo$¢ wyboru przez uzytkownika jezykéw oprogramowania DM/PL, HP-GL i HP-GL/2.

* Wymienne narzedzie do dziurkowania z wtasnym paskiem do dziurkowania.

* Zintegrowany system pozycjonowania i wyréwnywania OPOS.

* Wymienny dtugopis umozliwiajgcy wykonywanie podgladéw projektéw znakdw na papierze.
* Regulowane ustawienia nacisku noza i przesuniecia sterowane mikroprocesorem.

* Komunikacja z komputerem-hostem odbywa sie poprzez standard USB lub Ethernet 10/100.
+ 3,5-calowy kolorowy ekran dotykowy zapewniajgcy operatorowi wygodna obstuge.

+ Jednostki metryczne lub angielskie.

* Rozdzielczo$¢ krzywej regulowana przez uzytkownika: 0,1 mm, 0,025 mm, 0,001" lub 0,005".

* Tryb menu umozliwiajgcy wybér konfiguracji dziatania przecinarki po jej uruchomieniu.

Specyfikacje 6-1
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+ Szeroki zakres predkosci skrawania (w jednostkach metrycznych lub angielskich).

* Do o$miu oddzielnych konfiguracji uzytkownika zapisanych w pamieci nieulotnej.

+ System obstugi multimediéw umozliwiajgcy automatyczne tadowanie multimediéw z opcjg ,tasowania”

gwarantuje $ledzenie dtuzszych znakéw.

* Automatyczne wycigganie nosnika z rolki.

* Wykrywanie mediéw.

* kaczenie i wygtadzanie krzywych w celu uzyskania lepszej jakosci ciecia.

* Funkcja wielokrotnego ponownego ciecia.

+ Gniazdo USB A do podtaczania dyskéw flash USB.

* Testy kalibracji narzedzi.

+ Overcut utatwiajgcy usuwanie chwastéw, OptiCut wydtuzajacy zywotnos¢ noza wleczonego.

+ Stojak i kosz.

* Funkcja automatycznego ciecia arkuszy i ciecia arkuszy.
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6.2 Specyfikacje

6.2.1 Frez
S275 S2 120 S2 140 S2 160
mm cal mm cal mm cal mm cal
Wysokoéd 1110 43,7 1110 43,7 1110 43,7 1110 43,7
Szeroko§¢ 1410 55,5 1870 73,6 2021 79,6 2250 88,6
Gtebokos¢
680 26,8 680 26,8 680 26,8 680 26,8
sktadany kosz
Gtlebokos¢
1080 42,5 1080 42,5 1080 42,5 1080 42,5
otwarty kosz
kg funtow kg funtow kg funtow kg funtow
Waga 49,5 109 61,5 135,6 65,5 144,5 71 156,5
RYS. 6-1
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6.2.2 Nosniki

S275 S2 120 S2 140 S2 160
mm cal mm cal mm cal mm cal
115 - 170 - 170 -
Szeroko$¢ 60 - 840 2,4 {33 4,5-51 6.7-57 6.7 - 66
1300 1450 1680
Maksymalna szeroko$¢
742 29.2 1200 47.2 1350 53.1 1580 62.2
ciecia (*)
Min. margines 25 1 25 1 25 1 25 1
lewy/prawy (**)
Margines przedni 45 45 45 45 45 45 45 45
Margines tylny
Czujnik wiaczony 45 1,75 45 1,75 45 1,75 45 1,75
Czujnik wytgczony 33 1.3 33 1.3 33 1.3 33 1.3
Sledzenie +0,1 mm do 12 m (winyl < 760 mm) + 0,1 mm do 4 m (winyl >760 mm) + 0,004" do
Wydajnos¢(***) +0,004” do 40 stép (winyl < 307) 13 stép (winyl >30)
0,05 mm do
Grubodé noénika 0,25 mm Do 0,8 mm (0,03") z nozem do piaskowania
0,002" do 0,01 Do 1,2 mm (0,047") z nozem stycznym do piaskowania

(*) Maksymalna szerokos¢ ciecia w trybie normalnym, ,tryb nadwymiarowy” umozliwia szerszy obszar cigcia
(**) Informacje dotyczgce pozycjonowania rolek dociskowych (patrz sekcja 1.5.1).
(***) Obstugiwane sg nosniki o dtugosci wigkszej niz okreslona, jednak nie ma gwarancji zgodnosci ze specyfikacjg (zalezy to od typu

nosnika, jego rozmiaru i innych parametréw).

RYS. 6-2
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6.2.3 N6z, dlugopis i narzedzie do rzucania

Przecinarka S CLASS 2 jest wyposazona we wszystkie narzedzia potrzebne do natychmiastowego rozpoczecia pracy.

Niektére narzedzia sg zainstalowane fabrycznie, inne za$ sg zapakowane w osobne pudetka.

Ponizej znajduje sie tabela ze szczeg6towymi informacjami na temat narzedzi dostarczanych z frezem. Upewnij sie, ze
wszystkie narzedzia sg dotgczone do frezu.

Sredni Ciagna¢ Styczny
Standardowy néz ciagniony Standardowy winyl 2 1
N6z do piaskowania (wymaga uchwytu na Piaskowanie i grubsze, migkkie X X
néz do piaskowania) materiaty o grubosci maks. 0,8 mm
Standardowy néz styczny Standardowy winy! X 2
N6z styczny do piaskowania (wymaga specjalnej Piaskowanie i grubsza miekka X }
piaskowanej koricowki) materiaty maks. 1,2 mm
Dtugopis kulkowy (wymaga uchwytu na

Papier X 1
dtugopis)
Szpilka do skakania Papier X 1
Zyletka do arkuszy cietych Standardowy winyl o grubosci do 0,25 2 5
mm (0,03")
RYS. 6-3
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Aby zaméwié noze, dtugopisy i/lub narzedzia zamienne, skontaktuj sie z lokalnym dealerem Summa, podajac numery czesci

wymienione w tabelach od 6-8 do 6-10.

UWAGA: Nozyki S CLASS 2 bedg dziata¢ zgodnie ze specyfikacja tylko po zainstalowaniu oryginalnego noza,

.-

dtugopisu lub narzedzia do dziurkowania Summa. Nie nalezy zastepowac standardowego noza, dtugopisu

ani narzedzia do dziurkowania produktami innych producentéw.

Specyfikacje 6-4



Machine Translated by Google

Frez S CLASS™ 2

Instrukcja obstugi

6.2.4 Interfejs

Komunikacja

Potgczenie bazowe USB i Ethernet 10/100

usB Ztacze portu I/0
Ztacze pasujgce
Wersja

Gniazdo USB serii ,B” (wtyczka zeriska)

Wtyczka USB serii ,B" (wtyczka meska)
1.1

Ztgcze portu wejscia/wyjécia Ethernet

Ztacze zenskie RJ45

usB

Blysk Gniazdo USB A

Napedy

FAT 32, maks. 8 GB i maks. 100 plikéw.
Wytnij tylko pliki (pliki DMPL i HPGL) lub pliki

oprogramowania sprzetowego (pliki z rozszerzeniem summa?1)

RYS. 6-4
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6.2.5 Oprogramowanie uktadowe

Jezyk *

DM/PL, HP-GL (emulacja 758x), HP-GL/2

Obstugiwane zestawy znakéw

Standardowy ASCII

Obstugiwane czcionki

Bezszeryfowe (pojedyncze kreski i $rednie)

Wykresy oparte na pamieci ROM

Wykres ufnosci, wykres DIN

(*) Ploter automatycznie wykrywa jezyk emulacji na poczatku przesytania danych cigcia.

RYS. 6-5
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6.2.6 Wydajnos¢

Specyfikacje ciecia na winylu woskowanym o grubosci 0,05 mm (0,002"); catkowita grubos$¢ nosnika
nie wieksza niz 0,25 mm (0,010").

Predkos$¢ osiowa od 50 do 1000 mm/s 0d 2 do 40 cali na sekunde
Predko$¢ domysina 800 mm/s 32ips
Przy$pieszenie Do 5,5G
Rozdzielczo$¢ adresowalna 0,025 mm, 0,1 mm 0,001", 0,005"
Domyslna rozdzielczos¢ 0,025 mm 0,001"
Rozdzielczo$¢ mechaniczna 6,3 um 0,25 mila
0,2% ruchu lub 0,25 mm, w zaleznosci 0,2% ruchu lub 0,010", w zaleznosci
Doktadnos¢
od tego, ktéra wartos¢ jest wieksza (*) od tego, ktéra wartos¢ jest wieksza (*)
Nacisk noza na gtowice przeciggang 0do 400 gr.
Nacisk piéra na gtowice przeciggania 0do 400 gr.
Cidnienie skoku na gtowice przeciggania 0do 250 gr.
Nacisk noza w gtowicy stycznej od 0 do 600 gr.
Nacisk piéra w gtowicy stycznej od 0 do 600 gr.
Cisnienie uderzeniowe w gtowicy stycznej 0do 250 gr.

*Nie uwzglednia réznic wynikajgcych z rozszerzalnosci, rozciggania itp.

RYS. 6-6
WYSTEPY S KLASA 2
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6.2.7 Srodowisko

(Obcinarka bez nosnika)

Temperatura pracy 15 do 35°C od 59 do 95°F

Temperatura przechowywania -30do 70° C -22do 158° F

Wilgotnos¢ wzgledna

35 - 75%, bez kondensacji

RYS. 6-7
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~ WAZNA WSKAZOWKA: Uzycie mediéw o stabilnych wymiarach jest warunkiem koniecznym
uzyskania wysokiej jakosci ciecia. Ponadto, w wyniku zmian temperatury, media moga sie rozszerzac

| lub kurczy¢. Aby poprawi¢ stabilno$¢ wymiarowa mediéw, przed uzyciem nalezy je ustabilizowaé w
\_ ——a aktualnych warunkach $rodowiskowych przez co najmniej 24 godziny.

6.2.8 Elektryczne

Napiecie robocze: 100-240 V 50/60 Hz
Bezpiecznik T2AH 250V Schurter SPT lub réwnowazny.

A OSTRZEZENIE: Aby zapewni¢ ciggta ochrong przed ryzykiem pozaru, nalezy wymienia¢ bezpiecznik wytacznie na bezpiecznik
tego samego typu i o tej samej mocy.

Specyfikacje
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6.3 Akcesoria i materiaty eksploatacyjne do nozyc

Ponizsze tabele zawierajg opisy i numery czesci akcesoriéow S CLASS 2.

Seria D
Opis czesci Numer czesci Zdjecie
Standardowy uchwyt noza ciggnionego / $rednica 1,5 mm 4TL89-67033
N6z tnacy standardowy 36° / $rednica 1,5 mm (5 szt.) 9TL89-64041 \“,I
Nz ciggniony 60° / $rednica 1,5 mm 391-231 R ——
Uchwyt noza (‘io piaskowania / 301963
Srednica 2 mm (miedz)
N6z dolplaskowanla 55°/ 391358 m
Srednica 2 mm (5 szt.)
| ————————
Uchwyt na kotek do przeciggania 395-313 &
Szpilka do skakania 391-592 e ————E———
Pas do skakania (30 m) 391-598

Specyfikacje
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Opis czesci Numer czgsci Zdjecie
Roller Ball Czarny (5 szt.) 395-430
Roller Ball Niebieski (5 szt.) 395-431
Uniwersalny uchwyt na dtugopis D - Head 395-434
Dhugopisy z czarng koncéwka (4 szt.) MPO6BK
TABELA 6-8

AKCESORIA KLASY 2 S DO SERII DRAG
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Seria T
Opis czesci Numer czesci Zdjecie
Uchwyt na néz styczny 395-322 e /
—
-

NGz styczny 60° piaskowany 390550 | CEy——

Standardowy noz styczny 36° (5 szt.) 390-534 L ——

N6z styczny z podwoéjnym ostrzem 36° 390-551 O —
NGz styczny 45°, klin 40/25° 390-560 —
Narzedzie do wktadania noza stycznego 390-553
Uchwyt na néz styczny 395-323

N6z tnacy standardowy 36° / $rednica 1,5 mm (5 szt.) 9TL89-p7041

N6z ciggniony 60° / $rednica 1,5 mm 391-231 ai—
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Opis czesci Numer czedci Zdjecie

Zestaw do skakania S Klasa T Modele 395313 /I

Pouncing Pin 391-592

Pas do skakania (30 m) 391-598

- ——re————
S e e e e e
Uchwyt na dtugopis styczny 395-324 /

Dtugopis styczny 395-325 /

Dtugopis z wiokna Assy klasy S T-HD 395-376 l i SCHMIDE | BioSee S0t

-
Czeé¢ czotowa do noza ciggnionego 395-330 N

\
Nosek do noza piaskowanego 395-347 u

Czes$¢ nosowa do noza standardowego 395-348

TABELA 6-9
S KLASA 2 AKCESORIA DO SZEREGU STICZNEGO
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Akcesoria ogdlne

Opis czesci Numer czesci Zdjecie
Bezpieczniki T2AH 250V (10 szt.) ZESTAW-1040
Zyletki (10 szt.) 391-146
Uchwyt na zyletki 1NC40-67035
Zestaw 2 uchwytéw rdzeniowych 3" TNC40-67034
Zestaw rolek dociskowych (2 szt.) i klipsy 395-401
Kabel USB A/B, 5 m 399-111
Zestaw 2 uchwytéw rdzeniowych 2" 400-561
(Réznice
regionalne,
Kabel zasilajgcy skontaktuj sie z lokalnym
dealerem, aby uzyska¢ doktadne informac|
numer czesci)
Pasek tnacy 1NC40-67032
TABELA 6-10

S KLASA 2 AKCESORIA OGOLNE
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