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Vielen Dank fiir Thre Entscheidung zu diesem Gerit.

+ Bitte lesen Sie sich diese Bedienungsanleitung vollstindig durch, um beim Einsatz dieses Gerits alles richtig zu
machen. Bewahren Sie die Anleitung danach an einem sicheren Ort auf.

+ Jegliche Form der nicht schriftlich genehmigten Vervielfiltigung dieser Bedienungsanleitung ist verboten.

+ Der Inhalt dieser Bedienungsanleitung sowie die technischen Daten des Gerits konnen jederzeit ohne Vorankiindi-
gung gedndert werden.

+ Diein dieser Anleitung erwihnten Bedienschritte sollten eigentlich richtig sein und sind auch nachgepriift worden.
Wenn trotzdem etwas unrichtig ist, verstindigen Sie uns bitte.

+ Roland DG haftet weder fiir direkte, noch indirekte Schiden bzw. Verdienstausfall, die/der sich aus der Verwendung
dieses Gerits oder der nicht erbrachten Leistung ergeben konnten.

+ Roland DG haftet weder fiir direkte, noch indirekte Schiden bzw. Verdienstausfall, die/der sich aus der Verwendung
der mit diesem Gerit gefertigten Objekte ergeben konnten.

ROLAND DG CORPORATION
@ 1-6-4 Shinmiyakoda, Hamamatsu-shi, Shizuoka-ken, JAPAN 431-2103

MODELLBEZEICHNUNG: Siehe die Angaben auf dem Typenschild.
ZUTREFFENDE RICHTLINIEN: EG-RICHTLINIE FUR GERATE MIT NIEDRIGSPANNUNG (73/23/EEC)
EG-RICHTLINIE FUR ELEKTROMAGNETISCHE KOMPATIBILITAT (89/336/EEC)

ACHTUNG: Hierbei handelt es sich um ein “Class A”-Gerit. Die Verwendung daheim kénnte den Empfang von Radios und
Fernsehgeriten beeintrichtigen. Stellen Sie das Gerit dann an einen anderen Ort.

Roland DG Corporation
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Roland-Lizenzvereinbarung

Bitte lesen Sie sich diese Vereinbarung sorgfaltig durch, bevor Sie die versiegelte Verpackung 6ffnen
Durch das Offnen der versiegelten Verpackung erkldren Sie Thr Einverstindnis mit den Bedingungen und Bestimmungen

dieser Vereinbarung.

Roland DG Corporation (“Roland”) gewahrt Ihnen das nicht Gbertragbare und nicht exklusive Recht, die in diesem Paket enthal-
tenen COMPUTERPROGRAMME (“Software”) den folgenden Bedingungen und Bestimmungen entsprechend zu nutzen.

1. Beginn Diese Vereinbarung tritt mit dem Kauf und dem Offnen der versiegelten CD-ROM in Kraft.
Als Beginn dieser Vereinbarung gilt der Tag, an dem Sie die versiegelte Verpackung der CD-ROM
o6ffnen.

2. Eigentum Das Copyright und Eigentumsrecht an dieser Software, dem Logo, dem Namen, der Bedienungs-

anleitung und allen Dokumenten fir diese Software liegen bei Roland und seinem Lizenzgeber.
Folgende Dinge sind verboten:

(1) Unerlaubtes Kopieren der Software oder einer zur Verfligung gestellten Datei, eines Pro-
gramm-Moduls oder der Dokumentation.

(2) Das Analysieren, Dekompilieren oder Zerlegen der Software sowie jedweder Versuch, den
Quellcode der Software in Erfahrung zu bringen.

3. Einschrankungen dieser Roland untersagt lhnen hiermit, die Software (und alle dazugehérigen Dateien) sowie die
Vereinbarung Rechte, die Sie kraft dieser Vereinbarung erwerben, zu vermieten, zu vertreiben, zu tbertragen
bzw. Drittpersonen Nutzungsrechte dafir einzurdumen.
Die Software darf auch im Zeitarbeits- und/oder Netzwerkbetrieb nur von Personen genutzt
werden, die eine eigene Verwendungslizenz besitzen.

Die Software darf nur jeweils von einer Person und nur auf dem Computer verwendet werden,
auf dem sie installiert wurde.

4. Vervielfaltigung Sie sind berechtigt, eine Reservekopie der Software fur Notfalle anzufertigen. Das Eigentum an
der kopierten Software liegt jedoch ebenfalls bei Roland.
Die Software darf nur jeweils auf der Festplatte eines einzigen Computers installiert werden.

5. Kiindigung Roland behalt sich das Recht vor, diese Vereinbarung in einem der folgenden Falle sofort fristlos
zu kundigen:
1) Wenn Sie eine Bestimmung dieser Vereinbarung verletzten.
2) Wenn Sie einen schweren Vertrauensbruch im Zusammenhang mit dieser Vereinbarung bege-
hen.

6. Haftungsbeschrankungen  Roland behdlt sich das Recht vor, die technischen Daten und Ausfuhrung dieser Software ohne
Vorankiindigung zu andern.
Roland haftet nicht fur Schaden, die sich aus der Verwendung der Software oder der Austibung
der Lizenzrechte dieser Vereinbarung ergeben.

7. Geltendes Recht Diese Vereinbarung unterliegt der japanischen Rechtsprechung. AusschlieBlicher Gerichtsstand
ist der japanische Gerichtshof.

CutStudio ist ein Warenzeichen der Roland DG Corp.
Alle anderen erwihnten Firmennamen und Produktbezeichnungen sind Warenzeichen oder eingetragene Warenzeichen der betreffenden Eigentii-
mer.

Copyright © 2006 Roland DG Corporation
http://www.rolanddg.com/
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Bedienungsanleitung Uber die ACHTUNG- und VORSICHT-Meldungen

VorsichtsmafBhahmen

Eine unsachgemifie Bedienung bzw. ein fehlerhafter Betrieb dieses Gerits kann zu Verletzungen und Sachschéden fiihren.
Beachten Sie folgende Punkte, um Verletzungen und Schiden zu vermeiden.

Uber die A ACHTUNG- und A\ VORSICHT-Meldungen

A ACHTUNG

Diese Meldung weist Sie auf ein (wenn auch geringes) Risiko hin, das Ihr Leben bedrohen oder zu schweren
Verletzungen fiihren kénnte, wenn Sie die betreffenden Hinweise missachten.

A VORSICHT

und eventuell Haustiere gemeint.

Diese Meldung weist Sie auf Verletzungsgefahr bzw. die Méglichkeit hin, dass das Gerat bei unsachgemaBer
Behandlung beschadigt werden kdénnte.
* Mit “Sachschaden” sind Schaden oder andere nachteilige Auswirkungen auf den Wohnbereich, die Mobel

Andere Symbole

Das Dreieck weist Sie auf wichtige Hinweise bzw. Warnungen hin. Die genaue Bedeutung des Symbols richtet sich nach
A dem Zeichen innerhalb des Dreiecks. So bedeutet das hier gezeigte Symbol z.B., dass die Gefahr eines Stromschlags besteht.

Ein Verbotssymbol (durchgestrichener Kreis) weist Sie auf Dinge hin, die Sie niemals selbst ausfiihren sollten (die verboten
® sind). Was genau Sie unterlassen sollen, wird mit dem Symbol innerhalb des Kreises angegeben. So bedeutet das links
gezeigte Symbol, dass Sie das Gerat niemals 6ffnen bzw. modifizieren durfen.

Ein schwarzer Kreis bezeichnet Dinge, die Sie unbedingt ausfiihren mussen. Auch hier gilt, dass die Handlung mit einem
% Symbol angegeben wird. Nebenstehendes Symbol bedeutet beispielsweise, dass Sie den Netzanschluss l6sen mussen.

A UnsachgeméBer Betrieb kann Verletzungen verursachen.
| /A ACHTUNG

+ Befolgen Sie stets die in dieser Anleitung beschriebenen
Arbeitsschritte. Personen, die mit der Bedienung dieses
Geriits nicht vertraut sind, diirfen es unter keinen
Umstinden verwenden.

Bei Bedienungsfehlern besteht namlich Unfallgefahr.

» Verhindern Sie, dass Kinder in unmittelbarer Nihe des
Geriits spielen.
Dieses Gerit enthilt Partien, an denen Anwender sich
verletzen kénnen. Schlimmstenfalls konnen solche Ver-
letzung zu Erblindung, Erstickung und anderen schwer-
wiegenden Folgen fiihren.

« Versuchen Sie niemals, das Geriit zu 6ffnen oder zu
modifizieren.
Sonst kénnten Sie ndmlich einen Stromschlag erleiden

& @ ©eU

bzw. einen Brand verursachen. Uberlassen Sie alle Wartungsarbei-
ten einer anerkannten Kundendienststelle.

» Verwenden Sie nur Zubehor (Sonderzubehor, Ver-
brauchsgiiter, Netzteil, Stromkabel usw.), das aus-
driicklich fiir dieses Gerit empfohlen wird.

Andere Zubehorteile konnen Verletzungen verursachen.

/\ VORSICHT

+ Gehen Sie wihrend des Betriebs nie zu nah an das
Geriit, um Verletzungen zu vermeiden.

e

Bei Berithren bestimmter Partien kann es namlich passie-
ren, dass Thre Hinde oder Finger eingeklemmt bzw.
gequetscht werden. Gehen Sie also sehr behutsam vor.

+ Stellen Sie das Gerit auf eine ebene und stabile Oberfla-

Tragen Sie wihrend der Arbeit niemals eine Krawatte,

ein Halsband, offene Kleidung oder dergleichen. Lan- ®
ges Haar muss sicher zusammengebunden sein.

Sonst werden Sie eventuell vom Gerit mitgerissen, wobei Verlet-
zungsgefahr besteht.

Vorsicht: Schneidewerkzeug.

Dieses Gerit enthilt ein Werkzeug. Seien Sie vorsichtig,
damit Sie sich nicht verletzen.

Losen Sie vor dem Reinigen des Gerits und Sonderzu-
behors den Netzanschluss.

Wenn Sie den Netzanschluss nicht losen, bestehen
Stromschlag- und Verletzungsgefahr.

Verwenden Sie dieses Geriit ausschlie8lich fiir Zwecke,
fiir die es nachweislich geeignet ist. Auflerdem sollten
Sie es niemals iiber Gebiihr beanspruchen.

Sonst besteht ndmlich Brandgefahr.

O N@

A Dieses Gerat wiegt 60kg

| /A ACHTUNG

che.

Wenn Sie das Gerit an einem ungeeigneten Ort aufstel-
len, kann es zu schweren Unfillen kommen, weil es fallen
konnte.

S

Fiir das Auspacken und die Aufstellung dieses Geriits
sind mindestens zwei Personen erforderlich.

Beim Aufstellen des Gerits mit weniger Personen besteht
Verletzungsgefahr. Lassen Sie eine Materialrolle niemals
fallen, weil sonst Verletzungsgefahr besteht.

e
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+ Stellen Sie das Gerit auf eine ebene und stabile Oberfli-
che.
Sonst kann der Stinder mitsamt dem Gerit vorniiber

chen.

+ Vor dem Transport des Gerits miissen Sie die Rollen-
bremsen losen.
Sonst kann das Gerit vorniiber kippen und schwere
Schiden bzw. Verletzungen verursachen.

A Kurzschluss-, Stromschlag- und Feuergefahr
| A\ ACHTUNG

che die auf dem Typenschild des Gerits erwihnten
Anforderungen erfiillt.

Eine falsche Netzspannung bzw. eine ungeniigende

Strommenge kénnen einen Brand oder einen Stromschlag verur-
sachen.

» Verbinden Sie das Gerit nur mit einer Steckdose, wel- o

Typenschild

» Verwenden Sie das Geriit nie im Freien bzw. an extrem
feuchten Orten. Auflerdem darf es niemals Regen,
einem Wasserstrahl usw. ausgesetzt werden. Beriihren
Sie das Gerit nie mit feuchten Hinden.
Das kann zu einem Stromschlag oder einem Brand fiihren.

+ Sorgen Sie dafiir, dass keine Gegenstinde wie Nadeln, ®

Miinzen, Streichhélzer usw. ins Geriteinnere gelangen.
Auferdem diirfen keine Fliissigkeiten ins Geriteinnere
tropfen.

Miinzen, Streichholzer, Getranke usw., die tiber die
Liiftungsschlitze ins Geriteinnere gelangen, konnen
einen Brand oder einen Kurzschluss verursachen. Losen
Sie dann sofort den Netzanschluss und wenden Sie sich
an eine anerkannte Roland DG Corp.-Kundendienst-
stelle.

+ Stellen Sie niemals brennbare Gegenstinde in die Nihe
des Geriits. Verwenden Sie niemals feuergefihrliche
Sprays in der Nihe des Gerits. Betreiben Sie das Gerit
nie an Orten, wo sich Gase ansammeln kénnen.

Sonst besteht Brand- oder sogar Explosionsgefahr.

+ Behandeln Sie das Netzkabel und die verwendete Steck-
dose mit der gebiihrenden Umsicht. Wenn eines von
beiden beschidigt ist, miissen Sie sofort den Netzan-
schluss losen.

Sonst konnten Sie ndmlich einen Stromschlag erleiden
bzw. einen Brand verursachen.

+ Verbinden Sie das Gerit nur mit einem Verlingerungs-
kabel, das die auf dem Typenschild erwihnten Anforde-
rungen erfiillt.

Auflerdem diirfen Sie dort keine anderen Gerite mit
hohem Stromverbrauch anschlielen, weil sonst Brandge-
fahr besteht.

+ Das Gerit muss geerdet werden.
Nur so ist namlich sichergestellt, dass es bei Funktions-
storungen nicht zu einem Brand kommen kann.

kippen und schwere Schiden bzw. Verletzungen verursa-

@ © & O

Wenn Sie das Geriit lingere Zeit nicht verwenden
mochten, sollten Sie den Netzanschluss l6sen.

So vermeiden Sie Schiden und Unfille, wenn ein Leck
auftritt bzw. wenn sich das Gerit plotzlich in Bewegung
setzt.

Stellen Sie das Geriit immer so auf, dass Sie das Netzka-
bel bei Bedarf sofort ziechen kénnen.

Im Notfall miissen Sie namlich so schnell wie méglich
den Netzanschluss l9sen. Stellen Sie das Gerit immer in
die unmittelbare Nihe der verwendeten Steckdose. Las-
sen Sie aber so viel Freiraum, dass das Netzkabel im Not-
fall sofort gelost werden kann.

* Wenn Sie etwas Abnormales (Rauch, Funken, Brandge-

ruch, starken Lirm usw.) an Threm Geriit bemerken,
miissen Sie sofort den Netzanschluss losen. Verwenden
Sie niemals sichtlich oder nachweislich beschidigte
Kabel usw.

Sonst kénnten Sie ndmlich einen Stromschlag oder Ver-
letzung erleiden bzw. einen Brand verursachen. Wenden
Sie sich lieber sofort an Thren Roland DG Corp.-Héndler
oder eine anerkannte Kundendienststelle.

<




Bedienungsanleitung Warnhinweise

/A Warnhinweise

Gefahrliche Bereiche des Gerits sind mit Warnhinweisen gekennzeichnet. Die Bedeutung dieser Hinweisschilder wird
unten erldutert. Beachten Sie alle Warnhinweise. Entfernen Sie diese Schilder niemals und sorgen Sie dafiir, dass sie jeder-
zeit lesbar sind.

VAN A@E

Vorsicht: Der Wagen bewegt sich.

© Der Schneidewagen bewegt sich mit hoher
u Geschwindigkeit und kann Verletzungen verur-
N sachen. Halten Sie lhre Hande nie in das
Vorsicht: Verhedderungsgefahr Gerateinnere.
Achten Sie darauf, dass niemals Kleidungsstiicke,

Haar, Krawatten usw. uber beweglichen Partien han-
gen, um zu verhindern, dass sie mitgerissen werden.

inweise

Dies ist ein Prazisionsgerit. Um einen ordnungsgemifien Betrieb zu gewdhrleisten, miissen Sie folgende Punkte beachten.
Sonst kann es zu einem Leistungsabfall, Fehlfunktionen und/oder schweren Schiden am Gerit kommen.

Gerat + Stellen Sie das Gerdt an einem erschiitterungsfreien
und stabilen Ort auf, wo eine problemlose Bedienung

Dies ist ein Prizisionsgerit. . . .
gewihrleistet ist.

+ Gehen Sie umsichtig damit um und sorgen Sie dafiir, o ) i .
dass es niemals starken Erschiitterungen ausgesetzt Wichtige Hinweise zum Anschlieflen der Kabel
wird. + Schieben Sie die Stecker des Netz- und Verbindungs-
kabels fiir immer sorgfiltig und vollstindig in die

llen Si N . . £
Stellen Sie das Gerit an einem geeigneten Ort au betreffenden Anschlitsse.

 Betreiben Sie das Gerit nur an Orten, wo sich die
Temperatur und Luftfeuchtigkeit im vorgeschriebe-
nen Bereich befinden.

Uber die Dokumentation

M |tg elieferte Dokumentation PNS-502/402/302 Assembly Instructions (liegt dem Stiin-

der bei)—In diesem Dokument wird erklirt, wie man
die Stindereinheit zusammenbaut. Es gehort zum Lie-
ferumfang der Stindereinheit.

Zum Lieferumfang des Gerits gehoren folgende Anlei-
tungen:

Gedruckte Version
CAMM-1PRO Bedienungsanleitung (dieses Doku-
ment)—Hier erfahren Sie, wie man das Gerit aufstellt,
die beiliegende Software installiert und was im St6-
rungsfall zu tun ist.
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Elektronische Bedienungsanleitungen

Um sie lesen zu konnen, miissen Sie sie auf Threm Com-
puter installieren. Wie Sie die Bedienungsanleitungen
installieren, erfahren Sie unter “Installieren der elektro-
nischen Bedienungsanleitungen” (S. 16) und “Auf
Macintosh-Computern” (S. 18).

Fiir Windows

Printing and Cutting Guide—Hier wird erklirt, wie Sie
mit der beiliegenden Software drucken und ausschnei-
den (fiir den Druck benétigen Sie ein anderes Gerit,
fertige Objekte konnen jedoch mit diesem Gerit ausge-
schnitten werden).

Plug-in Setup Guide—Hier wird erklirt, wie man das
CutStudio Plug-In installiert und verwendet.

Fiir Macintosh

Macintosh Cutting Guide—Hier wird u.a. beschrieben,
wie Sie Schneideauftrige ausfithren, wenn Sie dieses
Gerit mit einem Macintosh betreiben.

Weitere Hinweise zu den beiliegenden Programmen
finden Sie unter “Uber die beiliegende Software”
(S.15).




Bedienungsanleitung Erste Schritte

1-1 Lieferumfang

Zum Lieferumfang gehoren folgende Dinge. Kontrollieren Sie nach dem Auspacken zuerst, ob Sie alles bekommen haben:

Netzkabel: 1

USB-Kabel: 1

Bedienungsanleitung
(dieses Dokument): 1

Messer: 1 Messereinheit (XD-CH2): 1 Passwerkzeug: 1
Druckstift: 1

-
Ui

Ersatzklinge fir das Kabelbinder: 1 CD-ROM: 1
Trennmesser: 1

b —
=
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Benatigter Freiraum

Stellen Sie das Gerit an einen Ort, an dem der Freiraum

1-2 Aufstellung
Hinweise zum Aufstellungsort

Stellen Sie das Gerit an einem stabilen Ort auf, wo eine
problemlose Bedienung gewihrleistet ist. Andernfalls
kann es zu Unfillen, Funktionsstorungen bzw. schwe-
ren Schidden am Gerit kommen.

A ACHTUNG:

Verwenden Sie das Gerit nie im Freien bzw. an extrem
feuchten Orten. Aulerdem darf es niemals Regen,
einem Wasserstrahl usw. ausgesetzt werden. Beriihren
Sie das Gerit nie mit feuchten Hidnden. Das kann zu
einem Stromschlag oder Brand fiihren.

Stellen Sie niemals brennbare Gegenstande in die Ndhe
des Gerits. Verwenden Sie niemals feuergefihrliche
Sprays in der Nihe des Gerits. Betreiben Sie das Gerit
nie an Orten, wo sich Gase ansammeln konnen. Sonst
besteht Brand- oder sogar Explosionsgefahr.

Stellen Sie das Gerit immer so auf, dass Sie das Netzka-
bel bei Bedarf sofort ziehen konnen. Im Notfall miissen
Sie ndmlich so schnell wie moglich den Netzanschluss
losen. Stellen Sie das Gerit immer in die unmittelbare
Nihe der verwendeten Steckdose. Lassen Sie aber so viel
Freiraum, dass das Netzkabel im Notfall sofort gelost
werden kann.

A VORSICHT:

Stellen Sie das Gerit auf eine ebene und stabile Oberfli-
che. Wenn Sie das Gerit an einem ungeeigneten Ort
aufstellen, kann es zu schweren Unfillen kommen, weil
es fallen konnte.

Fiir das Auspacken und die Aufstellung dieses Gerits
sind mindestens zwei Personen erforderlich. Beim Auf-
stellen des Gerits mit weniger Personen besteht Verlet-
zungsgefahr. Lassen Sie eine Materialrolle niemals fal-
len, weil sonst Verletzungsgefahr besteht.

Ungeeignete Aufstellungsorte

Orte, die Erschiitterungen oder Vibrationen ausgesetzt
sind.

Geneigte, unebene und/oder unstabile Oberflichen.

In der Sonne oder in unmittelbarer Nihe einer Klima-
anlage bzw. Heizung.

Neben einen starken Lichtquelle, die weniger als 1m
entfernt ist.

Staubige Orte.

Orte, die starken elektrischen, magnetischen oder elek-
tromagnetischen Feldern ausgesetzt sind.

Orte, an denen die Wiarme ungentigend abgefiihrt wird.

mindestens folgenden Werten entspricht.

GX-500 1200mm (H), 1700mm (B) und 900mm (T)
GX-400 1200mm (H), 1500mm (B) und 900mm (T)
GX-300 1200mm (H), 1250mm (B) und 900mm (T)

Das Material wird beim Schneiden vor und zuriick bewegt. Fremdge-
genstande usw. missen sich mindestens 600mm vom Gerat entfernt
befinden. Stellen Sie das Gerét niemals unmittelbar vor einen
Schrank.

Zusammenbau der Standereinheit

Hinweise zum Aufbau des Gerits und der Stinderein-
heit (PNS-502/402/302) finden Sie in der Bedienungs-
anleitung der Stdndereinheit.

A VORSICHT:

Das Gerdt muss mit den beiliegenden Schrauben am
Stiander befestigt werden. Sonst konnte es fallen, was zu
Verletzungen fithren kann.

Sorgen Sie dafiir, dass Sie sich nicht die Finger einklem-
men, wihrend Sie das Gerit auf den Stinder stellen.
Sonst besteht ndmlich Verletzungsgefahr.
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Bedienungsanleitung Erste Schritte

Entfernen des Verpackungsmaterials
Im Sinne eines sicheren Transports wird das Gerit vor der Auslieferung mit Halterungen, Klebeband usw. versehen. Nach
der Aufstellung muss dieses Material entfernt werden.
Entfernen Sie alles Verpackungsmaterial. Sonst kann es bei der Inbetriebnahme zu Fehlfunktionen oder sogar schweren

Schiden kommen.
Vorderseite
= Klebeband [ : .
q
| ]

Klebeband

Karton

Einstell-
schrauben

‘ Transporthal-
terung

Werkzeugwagen

Ruckseite

A

Klebeband

Einzugshebel
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GX-500/400/300 - Erste Schritte

AnschlieBen der Kabel

A ACHTUNG:

+ Verbinden Sie das Gerit nur mit einer Steckdose, wel- + Verbinden Sie das Gerit nur mit einem Verldngerungs-
che die auf dem Typenschild erwihnten Anforderun- kabel, das die auf dem Typenschild erwihnten Anfor-
gen erfiillt. Eine falsche Netzspannung bzw. eine derungen erfiillt. Aulerdem diirfen Sie dort keine
ungeniigende Strommenge konnen einen Brand oder anderen Gerite mit hohem Stromverbrauch anschlie-
einen Stromschlag verursachen. en, weil sonst Brandgefahr besteht.

+ Behandeln Sie das Netzkabel und die verwendete Steck- + Verwenden Sie nur ein hochwertiges Netzkabel, das mit
dose mit der gebithrenden Umsicht. Wenn eines von diesem Gerit kompatibel ist. Andere Zubehérteile kon-
beiden beschadigt ist, miissen Sie sofort den Netzan- nen Verletzungen verursachen.

schluss Igsen. Sonst konnten Sie namlich einen Strom-
schlag erleiden bzw. einen Brand verursachen.

Netzan-
schluss

Netzanforderungen =

o
o o )

'
'

:

'

'

Serieller Anschluss '
(RS-232C) USB-Anschluss :

] :

:

(=] L]

'

'

:

'

'

'

'

'

Kabelbinder o ST TS T 00 e
In die Ausspa- oz

rung am Stan-
der schieben.

s ||||m_l

1
.
.
-

L
* Beiliegendes USB-Kabel ”

Schlie3en Sie das USB-Kabel NOCH NICHT

0
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
'

.

Serielles Kabel (Sonderzubehor)
""" (Gekreuztes serielles RS-232C-Kabel) [===*

*

USB-Verbindung

Verwenden Sie das beiliegende USB-Kabel, um die Verbindung mit dem Computer herzustellen.

Schlielen Sie das USB-Kabel erst an, wenn das Treiber-Installationsprogramm Sie ausdriicklich dazu auffordert. Wenn
Sie das USB-Kabel schon vorher anschliefSen, lisst sich der Treiber u.U. nicht installieren, so dass Sie das Gerit nicht
betreiben kénnen. Siehe “Installieren des Treibers” (S. 15).

Wichtige Hinweise zur USB-Verbindung
Verwenden Sie niemals einen USB-Hub o0.4.

Serielle Verbindung (nur unter Windows)

Verwenden Sie ein von Roland DG vertriebenes serielles Kabel fiir IBM-kompatible Computer (z.B. ein XY-RS-34).
Modemkabel o.4. konnen hierfiir nicht verwendet werden. Weitere Hinweise zu den Spezifikationen der seriellen Schnitt-
stelle finden Sie unter “Spezifikationen der Schnittstelle” (S. 61).

Verwendung einer USB- UND seriellen Verbindung

Bei Bedarf konnen Sie sowohl ein USB- als auch ein serielles Kabel anschlieflen. Allerdings konnen die beiden Ports nicht
gleichzeitig angesprochen werden.

Wenn Sie den “I/O”-Parameter auf [AUTO] stellen (Vorgabe), wird der zuerst entdeckte Port verwendet. Um danach den
anderen Port verwenden zu konnen, miissen Sie das Gerit entweder aus- und wieder einschalten oder die Einstellung des
“I/O”-Parameters dndern. Hinweise zum [I/O]-Parameter und den Einstellungsmdoglichkeiten finden Sie unter “Beschrei-
bung der Meniiparameter” (S. 50).

12



Bedienungsanleitung Bedienelemente und Funktionen

1-3 Bedienelemente und Funktionen

Vorderseite

* Die Abbildung zeigt einen GX-500 mit der passenden PNS-502 Stindereinheit.

Linke Andruckrolle

Diese bendtigen Sie bei Verwendung von Material mit
einer Breite von mehr als 762mm. Sie muss sich dann
in der Mitte zwischen der linken und rechten Andruck-
rolle befinden.

Linke Andruckrolle
Muss sich tber dem linken
Materialrand befinden.

Rechte Andruckrolle
Muss sich ber dem rechten
Materialrand befinden.

Werkzeugwagen

Im Werkzeugwagen muss
das Messer (bzw. Passwerk-
zeug) installiert werden.

Trennmesser
Hiermit kdnnen bereits ausge-
schnittene Objekte von der

Rolle abgetrennt werden.

Bedienfeld

Hier kdnnen Sie die verfiigba-
ren Befehle und Funktionen

anwahlen. Siehe S. 14.

fam mnm amm ]

Netzschalter

[I]= eingeschaltet.

[O]= ausgeschaltet.

Einzugsbugel

Messerschutz

Hilfslinien

Helfen Ihnen beim Ausrichten
des Materials, das jederzeit
gerade liegen muss. Verwen-
den Sie als Anhaltspunkt den
rechten Materialrand und
diese Linien.

Materialsensor

Greifflache

Riickseite

4 )\

Netzanschluss
SchlieBen Sie hier das beiliegende Netzkabel an.

|

USB-Anschluss

Erlaubt die Verbindung des Geréts
mit einem USB-Port lhres Compu-
ters.

Serieller Anschluss
Erlaubt die Verbindung des Geréts
mit dem seriellen Port Ihres Compu-
ters.

- J

Die Andruckrollen und Greif-
flachen sorgen fiir den Halt
und Vor-/Rickwartstransport
des Materials.

Einzugshebel
Hiermit kénnen die Andruckrollen ange-
hoben und abgesenkt werden.

Tablett
Hier kbnnen momentan nicht
benotigte Messer aufbewahrt

"

werden.

|

i

s =

il
),

3
b=

S Hl

N

Materialsensor

Bremse
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GX-500/400/300 - Erste Schritte

Bedienfeld
/
|
TEST ORIGIN PAUSE ,
[ | [ | [ ‘ I
L1 e
! \
— N —
@ \
SETUP 1
[ ]
T 1
| | [ ] [ :
MENU MEMORY ENTER
I s R s W NG
SPEED FORCE SHEET CUT
=2 -1 0 +#1 +2
. LI B B B |
POWER \
PEN FORCE
15
@ [15]
=l

Weitere Hinweise zu den Tasten finden Sie im weiteren Verlauf und unter “Funktionsiibersicht” (S. 49).

(1

(2]

(3]

4]

(5]

(6]

(71

(8]

Display
Das Display zeigt die vorhandenen Parameter und eventu-
elle Meldungen an.

[TEST]-Taste

Hiermit kénnen der Auflagedruck, die Geschwindigkeit
und der Messerversatz Gberprift werden. Siehe “Einstellen
des Auflagedrucks und Messervorsprungs” (S. 24).

Cursor-Tasten («4» 4 V)

Hiermit kdnnen Sie u.a. den Schneidewagen und das Mate-
rial bewegen sowie die verschiedenen Menlparameter
wahlen und einstellen.

[SETUP]-Diode

Diese Diode leuchtet, wenn alle Materialparameter ord-
nungsgemaB eingestellt sind. Schneidevorgédnge werden
nur ausgefthrt, wenn diese Diode leuchtet.

[MENU]-Taste

Mit dieser Taste rufen Sie der Reihe nach folgende Display-
Seiten auf: Aktuelle Schneideparameter, Meni-Modus,
Breite. Siehe “Funktionstbersicht” (S. 49).

[SPEED]-Taste

Hiermit regeln Sie die Schneidegeschwindigkeit. Siehe
“Einstellen des Auflagedrucks und Messervorsprungs”
(S. 24).

POWER|-Diode

Leuchtet, wenn Sie das Gerét einschalten.

[FORCE]-Taste
Hiermit stellen Sie den Auflagedruck ein. Siehe “Einstellen
des Auflagedrucks und Messervorsprungs” (S. 24).

[9]

[10]

(1]

[12]

[13]

[14]

[15]

[PEN FORCE]-Schieberegler

Hiermit kann eine Feineinstellung des Auflagedrucks vor-
genommen werden. Siehe “Einstellen des Auflagedrucks
und Messervorsprungs” (S. 24).

[ORIGIN]-Taste
Hiermit definieren Sie den Ursprung. Siehe “Definieren des
Ursprungs” (S. 25).

[PAUSE]-Taste

Driicken Sie sie ein Mal, um den Schneidevorgang zu
unterbrechen. Drlicken Sie sie erneut, um die Pause wieder
zu deaktivieren.

PAUSE|-Diode

Leuchtet, wenn sich das Gerat im Pause-Modus befindet.

MEMORY|-Taste
Hiermit kénnen gespeicherte Schneideparameter aufgeru-
fen werden.

ENTER|-Taste

Hiermit bestatigen und speichern Sie Einstellungen.

SHEET CUT|-Taste

Hiermit konnen fertige Objekte abgetrennt werden.

14



Bedienungsanleitung Installieren der Programme

2. Installieren der Programme

2-1 Uber die beiliegende Software

Im Lieferumfang befindet sich eine CD-ROM mit fol-
genden Programmen.

Programme fiir Windows

CAMM-1-Treiber—Dieser Windows-Treiber regelt die
Datentibertragung vom Computer zum Gerit. Sie miis-
sen ihn auf jeden Fall installieren.

Roland CutStudio—“Roland CutStudio” ist ein Pro-
gramm, mit dem man einerseits Schneidedaten anlegen
und die Objekte andererseits ausschneiden kann.
CutStudio Plug-In fiir Adobe Illustrator—Mit diesem
Plug-In kénnen Sie in Adobe Illustrator erstellte
Objekte sofort ausschneiden.

CutStudio Plug-In fiir CorelDRAW—Mit diesem Plug-
In konnen Sie in CorelDRAW erstellte Objekte sofort
ausschneiden.

Programme fiir Macintosh

CutStudio Plug-In fiir Adobe Illustrator—Mit diesem
Plug-In konnen Sie in Adobe Illustrator erstellte
Objekte sofort ausschneiden.

2-2 Bei Verwendung von Windows

Systemanforderungen fiir die USB-Verbindung
Unter Windows funktioniert eine USB-Verbindung
nur, wenn der Computer folgende Anforderungen
erfiillt. Alle anderen Konfigurationen sind nicht kom-
patibel.

Betriebssystem—Windows 98 SE (Second Edition)/Me/
2000/XP

Computer—(1) Computer, auf dem Windows 98 SE/
Me/2000/XP vorinstalliert ist oder auf dem Windows
Me/2000/XP nachtriglich installiert wurde.

(2) Computer, dessen Hersteller die USB-Funktion
garantieren kann.

Systemanforderungen fiir Roland CutStudio

Betriebssystem—Windows 98 SE (Second Edition)/Me/
2000/XP

Computer—Computer, auf dem Windows lauft
Laufwerk—CD-ROM-Laufwerk
Monitor—Windows-kompatibler Monitor mit 16-Bit-
Farbdarstellung (High Color) oder besser
Arbeitsspeicher (RAM)—128MB oder mehr empfohlen
Freie Festplattenkapazitiit (fiir die Installation)—10MB

Systemanforderungen fiir den CAMM-1-Treiber
Betriebssystem—Windows 98 SE (Second Edition)/Me/
2000/XP
Computer—(1) Computer, auf dem Windows 98 SE/
Me/2000/XP vorinstalliert ist oder auf dem Windows
Me/2000/XP nachtraglich installiert wurde.

(2) Computer, dessen Hersteller die USB-Funktion
garantieren kann.

Installieren der Programme
Installieren des Treibers
Important! Verbinden Sie das Geriit erst mit dem Compu-
ter, wenn Sie ausdriicklich dazu aufgefordert werden. Tun
Sie das nimlich nicht, so wird der Treiber falsch bzw. nur
teilweise installiert.
+ Siehe “Wenn die Installation fehlschligt (USB-

Verbindung)” (S. 17).

(D Vergewissern Sie sich vor Starten der Installation,

dass das USB-Kabel NICHT angeschlossen ist.

(2 Fahren Sie Windows hoch. Wenn Sie das Programm
unter Windows 2000/XP installieren, miissen Sie sich
als “Administrator” anmelden.

(® Legen Sie die beiliegende CD-ROM in das Laufwerk
des Rechners.

Nach einer kurzen Zeit erscheint das “Setup”-Menti.

3 Roland CAMM-1PRO Software Package

-

g

CutStudio™ Install Readme
Windows"” Driver Readme
Advanced Guide Install
Adobe lllustrator® plug-in Install Readme
I
CorelDRAW  plug-in Install Readme
E—

hitg://www.rolanddg.com/

(@ Klicken Sie auf [Install].
Der “Installation and Setup Guide” erscheint.
Unter Windows 98 SE, Windows Me und Windows
2000 erscheinen der “Installation and Setup Guide”
sowie das “Setup”-Programm.
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GX-500/400/300 - Installieren der Programme

(5 Befolgen Sie die Anweisungen im “Installation and
Setup Guide”, um die Installation fertig zu stellen.

E? CAMM-1 Driver Installation and Setup Guide EEX
-

> & &
Back Fowad Fort it

CAMM-1 Driver

Installation and Setup Guide

=]

& Tportant
Do not connect the CAMM-1 to the computer until you are
instructed to malke the connection.

Failure to follow the correct procedure may make installation
impossible

Tnstallation of the diver requires full access rights for the computer.
Log on to Windows with a computer admiistrator account.

‘This describes how to install and set up the diver.
‘The installation method differs depending on the type of connection.
Click the appropriate ifem.

“Installation and Setup Guide”

 Inatal

" Uninstall

Modet

[Roland G500 =l

Port;

Use o e e
Starl | {Eancel

“Setup”-Programm (Windows 98 SE/Me/2000)

Wenn das [Driver Setup]-Fenster nicht erscheint
Wenn das “Setup”-Programm unter Windows 98 SE,
Windows Me oder Windows 2000 nicht erscheint,
schauen Sie zuerst in der Taskleiste (am unteren Ende
Thres Monitors) nach. Wird dort [Driver Setup] ange-
zeigt, so lauft das Programm bereits. Klicken Sie dann
in der Taskleiste auf [Driver Setup], um das “Setup”-
Fenster zu 6ffnen.

Hier klicken.

Taskleiste

R R~ R I e B - I TR TR ST ST R i )

Installieren von CutStudio
Installieren Sie das Programm “CutStudio”.

(D Rufen Sie das Menii der Software (“Roland CAMM-1
PRO Software Package”) auf.

© Roland CAMM-1PRO Software Package 3

=Roland

CutStudio™ Readme

Windows" Driver Install Readme
Advanced Guide Install
Adobe lllustrator® plug-in Install Readme
I
CorelDRAW * plug-in Install Readme
N

hitp://www.rolanddg.com/

(@ Klicken Sie auf [Install].

Das “Setup”-Fenster erscheint.

(3 Befolgen Sie danach die Bildschirmanweisungen, um
die Installation durchzufiihren.

Installieren Sie als néchstes die Bedienungsanleitungen.

Aufrufen der Online-Hilfe von Roland CutStudio
Klicken Sie auf die [Start]-Schaltfliche, wihlen Sie mit
dem Mauszeiger [Alle Programme] (bzw. [Pro-
gramm]), dann [Roland CutStudio] und schlieflich
[CutStudio Help].

) startup ,
Allp
Egram= il %, windows Media Connect

M@ Roland Cutstudio O B custudio
) Roland 5Y Series Manual » (IS

SR () windows Media Player

7 start

* Die Online-Hilfe kann auch iiber das Menii von Cut-
Studio aufgerufen werden.

i Untitled - CutStudio
Eile Edit Wiew Format Object NEEs

| =2 = 4 —

Mew Caen Save Impork Cutking

Installieren der elektronischen Bedienungsanleitungen

(@ Rufen Sie das Menii der Software (“Roland CAMM1 -
PRO Software Package”) auf.

© Roland CAMM-1PRO Software Package 3]

H =Rolan
ﬂvg Roland

CutStudio™ Install Readme
Windows” Driver Install Readme
Advanced Guide
Adobe lllustrator® plug-in Install Readme
I
CorelDRAW “ plug-in Install Readme
I

http://www.rolanddg.com/

@ Klicken Sie auf [Install].
Das “Setup”-Fenster erscheint.

(3 Befolgen Sie danach die Bildschirmanweisungen, um
die Installation durchzufiihren.

(@ Klicken Sie im “Setup”-Menii oben rechts auf das [X],
um das Fenster zu schliefSen.

Lesen der digitalen Bedienungsanleitungen

Klicken Sie auf die [Start]-Schaltfliche, wihlen Sie mit
dem Mauszeiger [Alle Programme] (bzw. [Pro-
gramm)] ), dann [Roland CAMM-1PRO Manual] und
schlieBSlich [Advanced Guide]. Im Display erscheint
nun folgende Meldung. Klicken Sie auf die gewiinschte
Anleitung.

33 CAMM-1PRO Advanced Guide - Wicrosoft Internet Explorer ARG
Dt © MR G P oroms @ - LB B
ke | ) rprogram FlesiRoland CAMM-PROManushcani-pro_smanus b VDo s |
=mRoland
C.Aanving-1PRO

Advanced Guide

Click the name of the guide you want to view

« Printing and Cutting Guide
This describes how to use the Roland CutStudio program included with the machine to
cut preprinted media to make stickers and the ke,

« Plug-in Setup Guide
‘This describes how to set up the software plg-in for outputting data drawn with Adobe
Tlustrator or CoreDRAW to Roland CutStudio, and how to output such data.

Roland DG Corporation
w

5] e
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Bedienungsanleitung Bei Verwendung von Windows

Installieren des CutStudio-Plug-Ins

Hinweise zur Installation des CutStudio-Plug-Ins ent-
nehmen Sie bitte dem “Plug-in Setup Guide” (digitale
Anleitung).

Wenn die Installation fehlschlagt (USB-
Verbindung)

Wenn die Installation abgebrochen wurde oder wenn
bei Anschlieen des USB-Kabels kein [Assistent]-Fens-
ter erscheint, gehen Sie folgendermafien vor.

Windows 2000/XP

(1) Wenn der [Assistent fiir das Suchen neuer Hardware]
erscheint, schlielen Sie ihn mit einem Klick auf [Fer-
tig stellen].

(@ Rufen Sie die [Systemeigenschaften] auf.

Windows XP—Klicken Sie auf die [Start]-Schaltfliche
und anschliefend mit der rechten Maustaste auf
[Arbeitsplatz]. Klicken Sie auf [Eigenschaften].
Windows 2000—Klicken Sie mit der rechten Maustaste
auf [Arbeitsplatz] (auf dem Desktop). Klicken Sie auf
[Eigenschaften].

(@ Klicken Sie auf das [Hardware]-Register und
anschlieend auf [Gerite-Manager].

System Properties @@
System Restore AutopatepTaTEs Remate
| Geneal |  ComputerName Advanced |
Add Hardware 'izard
% The Add Hardware W/izard helps you install hardware.
Add Hardware Wizard
Dievice Manager
@’. The Device Manager lists all the hardware devices installed
2 on your computer, Use the Device Manager to change the
properties of any device.
( DiiverSigning ([ [ Device Manager )
Hardwiare: Profiles
Hardware profiles provide a wap for you to set up and store:
different hardware configurations.
Hardware Profies

Nun erscheint das [Gerite-Manager]-Fenster.

(@ Loschen Sie das Symbol des Modellnamens (bzw. das

“Unbekannte Gerit”).

a) Klicken Sie im [Anzeige]-Menii auf [Ausgeblendete
Gerite anzeigen].

b) Suchen Sie den [Drucker]- oder [Andere Gerite]-
Ordner und doppelklicken Sie darauf.

¢) Klicken Sie auf das Symbol des Modellnamens (bzw.
das “Unbekannte Gerit”).

d) Wihlen Sie unter [Aktion] den [Deinstallieren]-
Befehl.

L

= Device Manager

_.f Computer

g Disk drives

5:2 Display adapters

it DYDYCD-ROM drives
=) Floppy disk controllers
ﬁ, Floppy disk drives
(8 Human Interface Device:
(=) IDE ATA/ATAPI controlle
2 Kevboards

Iy Mice and other pointing «
i Monitors

] O O O O g Y O O B

B - E& Metwork, adapters
B InteliR) PROJL00 YE
Other devices
‘e RolandGy-500
+- 9 Prrks (COM 8 | PTY

(& Sobald folgendes Fenster erscheint, klicken Sie auf

[OK].
Confirm Device Removal E|g‘
.\> RolandG<-500

Wamning: Tou are about bo uninstall this device from your system.

(® Schliefen Sie das [Gerite-Manager]-Fenster wieder
und klicken Sie auf [OK].
(D Losen Sie die USB-Verbindung am Computer.
Fiihren Sie einen Neustart des Rechners durch und
deinstallieren Sie dann den Treiber.
Siehe “Deinstallieren des Treibers” (S. 18).
(9 Wiederholen Sie die komplette Installation.
Siehe “Installieren des Treibers” (S. 15).

Windows 98 SE/Me
(D Siehe den nachfolgenden Abschnitt, um den Treiber
zu deinstallieren.

(2) Wiederholen Sie die komplette Installation.
Siehe “Installieren des Treibers” (S. 15).
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GX-500/400/300 - Installieren der Programme

Deinstallieren des Treibers

Zum Deinstallieren des Treibers gehen Sie folgender-
maflen vor.

(1 Losen Sie das USB-Kabel an Threm Computer, bevor
Sie mit der Deinstallation beginnen.

(2 Fahren Sie Windows hoch. Wenn Sie das Programm
unter Windows 2000/XP installieren, miissen Sie sich
als “Administrator” anmelden.

(® Legen Sie die beiliegende CD-ROM in das Laufwerk
des Rechners.

Das “Setup”-Menii erscheint. Klicken Sie oben rechts
auf das [X], um das Fenster zu schlieflen.

(@ Klicken Sie auf die [Start]-Schaltfliche und dann auf
[Ausfiihren].

Es erscheint nun folgendes Fenster.

= Type the name of & pragram, folder, document, or

Internet resource, and Windows will open it For you,

Qpen(; DiDrversyWINZKRP|SETUP.EXE| ~|

@D cancel | [ Browss.. |

(5 Geben Sie unter [Offnen] den nachfolgenden Text ein
und klicken Sie anschlieffend auf [OK].
Windows 2000/ XP
(Buchstabe des CD-ROM-Laufwerks):\Drivers\
WIN2KXP\SETUP.EXE
Windows 98 SE/Me
(Buchstabe des CD-ROM-Laufwerks):\Drivers\
WINIX\SETUP.EXE
Das “Setup”-Programm wird gestartet und das
[Driver Setup]-Fenster erscheint.

(6 Wihlen Sie [Uninstall]. Wihlen Sie das verwendete
Gerdit.
Klicken Sie auf [Start].

“% Driver Setup @

O Irstall

Model

| [aicei |

Cancel
A

(D Klicken Sie auf [Yes], um den Computer neu zu star-
ten.

Driver Setup

o | Restart must be done. Restart now ?

“

2-3 Auf Macintosh-Computern

Systemanforderungen
Schlielen Sie das Geridt nur an einen Macintosh an, der
folgende Voraussetzungen erfiillt.
Betriebssystem: Mac OS 9 oder neuer (die Versionen
Adobe Illustrator 9/10/CS/CS2 funktionieren einwand-
frei)

Installieren der Programme
Wie Sie das Programm und den “Macintosh Cutting
Guide” installieren, entnehmen Sie dem “Mac OS
Installation and Setup Guide” auf der beiliegenden CD-
ROM. Fiihren Sie die nachstehenden Schritte aus, um
die Datei auf Threm Macintosh aufzurufen und befol-
gen Sie die Installationsanweisungen.

(D Legen Sie die beiliegende CD-ROM in das Laufwerk
des Rechners.

(2 Das [Roland CAMM-1 PRO]-Symbol erscheint auf
dem Desktop. Doppelklicken Sie darauf.

(3 Doppelklicken Sie auf das “Install_e.htm]”-Symbol.
Der [Mac OS Installation and Setup Guide] erscheint.

000 MacOS Installation and Setup Guide
[ < » [ & ][ + | 3 file:///Volumes /Roland?20CAMM-1Pro/install_e.htmi -q-

MacOS 0

Installation and Setup Guide

This document describes how to install and set up the software and
operation manuals (electronic-format manuals).

« Software
it Tllustrator (Mac OS version).
d €S2 It runs

or
administrator rights.)

« Macintosh Cuttine Guide

(@) Befolgen Sie danach die Anweisungen des [Mac OS
Installation and Setup Guide], um das Programm
und den “Macintosh Cutting Guide” zu installieren.
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Bedienungsanleitung Grundlegende Bedienung

3. Grundlegende Bedienung

3-1 Zuldssige Materialbreite und maximale Schneidebreite

Zulassige Materialbreite Maximale Schneidefléche
GX-500 Min. 90mm Max. 1372mm 1195mm
GX-400 Min. 90mm Max. 1178mm 1000mm
GX-300 Min. 50mm (50~540mm) Max. 915mm (582~915mm) 737mm

+ Fiir die Materiallidnge gilt lediglich die Einschrinkung, dass es mindestens 200mm lang sein muss.

+ Es konnen auch vorgeschnittenes Material und Materialbogen verwendet werden. Siehe auch “Laden von
Materialbogen (Standardformate u.a.)” (S. 35).

+ Die Greifflichen (fiir den Materialtransport) befinden sich je nach Modell an unterschiedlichen Stellen. Die Positi-
onen der linken und rechten Andruckrolle konnen nur in einem festen Bereich gedndert werden. Siehe “Einzugs-
position des Materials (GX-500)”, “Einzugsposition des Materials (GX-400)” und “Einzugsposition des Materials
(GX-300)” weiter unten.

+  Wenn sich eine Andruckrolle aulerhalb des zuldssigen Bereichs befindet, erscheint eine Fehlermeldung.

3-2 Arbeiten mit Rollenmaterial

Anmerkung: Lesen Sie sich vor dem Ausschneiden von Objekten mit einer Linge von mehr als 1,5m “Lange Schneideauftrige”
(S. 33) durch.

Anmerkung: Hinweise zur Handhabung des Stinderzubehors finden Sie in der Anleitung des PNS-502/402/302 (Standereinheit
fiir den GX-500/400/300).

A VORSICHT:

Materialrollen miissen sich immer an festgelegten Positionen befinden. Andernfalls konnte die Rolle fallen, was zu Ver-
letzungen fithren kann. Verwenden Sie das Gerit nie im Freien bzw. an extrem feuchten Orten. Aulerdem darf es niemals
Regen, einem Wasserstrahl usw. ausgesetzt werden.

(D Legen Sie die Rollbiigel dem Rollendurchmesser entsprechend in die Halterungen.

Verwendung von dicken Materialrollen

Anmerkung: Wenn die Rolle nicht ordnungs-
gemif} installiert wird, kann sie fallen.

T FALSCH
Rollbugel

Wenn nur noch eine geringe Material-
menge (Durchmesser von weniger als
72mm) Ubrig ist...

Bis zu 72mm

LL Rollbtigel

L Rollbiigel

(2) Legen Sie die Materialrolle auf die Biigel.
(@ Senken Sie die Einzugshebel ab, um die Andruckrollen anzuheben.
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GX-500/400/300 - Grundlegende Bedienung

(@ Geben Sie die Bremse frei und fiihren Sie das Material zwischen den Andruckrollen und den Greifflichen hindurch
zur Geritevorderseite.

Einzugshebel

Anmerkung: Das Ausschneiden mit hoher
Geschwindigkeit bei einer geringen Restmate-
rialmenge kann dazu fithren, dass die Rolle von
den Biigeln fillt. In dem Fall miissen Sie einen
Biigel durch den Rollenkern schieben.

Bligel-

Bugel-

Bremse
halterung

Stopper

(® Orientieren Sie sich an den Markierungen, um dafiir zu sorgen, dass der rechte Materialrand auf der Greiffliche ganz
rechts liegt, wihrend sich der linke Materialrand auf einer beliebigen anderen Greiffliche befindet.

Markierungen
Zeigen die Positionen der Greifflachen an.

I
Tl
Tl
=l
=l

Greifflachen Material Rechte Greifflache
Sensor
Ziehen Sie das Material so weit heraus, dass es
den Sensor am Einzugsbligel bedeckt.

Einzugsposition des Materials (GX-500)

[ ——
// .
Material ‘/@
+305mm
~ 000000
+457mm
+610mm
N
+762mm
N
+914mm
N
+1219mm
N
+1372mm
N
. i — Die rechte Andruckrolle kann in diesem Bereich verschoben wer- i «---» i
B - Greiffiache 2 tMmIere Andruckrolle den. Wenn die Materialbreite nicht einem der oben erwahnten
'] -thine Andruckrolle i Rechte Andruckrolle Werte entspricht, miissen Sie die rechte Andruckrolle verschieben.
a u]

* Die Andruckrollen missen sich immer Uber einer Greifflache befinden!

(1*) Position der mittleren Andruck-

. rolle bei Verwendung von Material
i mit einer Breite zwischen 762 und
b b b L4 b b b 914mm.
Materialbreite: ~ Materi- Material- Material-  Material- Material- Material-
1219 und albreite: breite: breite: breite: 457mm  breite: breite: (2*) Position der mittleren Andruck-
1372mm 914mm 762mm 610mm . 305mm 152mm rolle bei Verwendung von Material
‘ i ) : mit einer Breite zwischen 1219 und
e 1 1372mm.
(b2 |
*1372mm
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Einzugsposition des Materials (GX-400)

u
+305mm
Material 00000000
+457mm
+610mm
+762mm
N
+914mm
N
+1178mm
A

[E8 . GCreifflache

‘] -D:Linke Andruckrolle

['] -rMittlere Andruckrolle

[‘ :CRechte Andruckrolle

schoben werden. Wenn die Materialbreite nicht
einem der oben erwahnten Werte entspricht, mis-
sen Sie die rechte Andruckrolle verschieben.

* Die Andruckrollen missen sich immer Uber einer Greifflache befinden!

Die rechte Andruckrolle kann in diesem Bereich ver-[. e

i
Materialbreite: ~ Material- Material- Material- Material- Material-
914 und breite: breite: breite: breite: breite:
1178mm 762mm 610mm 457mm 305mm 152mm (1*) Position der mittleren Andruckrolle
T bei Verwendung von Material mit einer
| b (19 : Breite von 762mm oder mehr.
+1178mm

Einzugsposition des Materials (GX-300)

Material [
+305mm
+457mm
+610mm
A\
+762mm
~

Die rechte Andruckrolle kann in diesem

Bereich verschoben werden. Wenn die Mate- E. A4 E.
rialbreite nicht einem der oben erwahnten

Werte entspricht, missen Sie die rechte

o} rLinke Andruckrolle cffja:cRechte Andruckrolle
u o

Andruckrolle verschieben.

* Die Andruckrollen missen sich immer Uber einer Greifflache befinden!

3 ‘] .] ‘] .] i Zulassige Materialbreite: 50~540mm,
i Materialbreite: Material- Material- Material- | 582~915mm

i 915, 762 und breite: breite: breite: i Der GX-300 besitzt keine mittlere

; 610mm 457mm 305mm 152mm i Andruckrolle.

! £915mm 3
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Anmerkung: Um mit dem Trennmesser ein Materialstiick abschneiden zu kénnen, miissen Sie das Material im angegebenen
Bereich laden (siehe unten). Solange sich das Material nicht in diesem Bereich befindet, kann es wahrscheinlich nicht mit dem

Trennmesser abgeschnitten werden.

13mm vom Rand der Greifflache
ganz links

37mm vom Rand der Greifflache
ganz rechts

Abtrennbarer Bereich

(8 Ziehen Sie das Material zu sich hin und ordnen Sie es dabei so an, dass es parallel zu den Hilfslinien liegt. Schieben Sie
die linke und rechte Andruckrolle so weit nach innen, bis sie sich iiber einer Greiffliche befinden.

(D Ordnen Sie die mittlere Andruckrolle iiber einer Greiffliche ungefihr in der Mitte zwischen der linken und rechten
Andruckrolle an. Wenn sich zwischen der linken und rechten Andruckrolle noch eine freie Greiffliche befindet, miis-

sen Sie die mittlere Andruckrolle dorthin schieben.

d

/ Material

N J

Anmerkung: Wenn sich die Andruckrollen nur schwer
verschieben lassen, miissen Sie sie von der Geriiteriickseite
her in unmittelbarer Nihe des Einzugshebels festhalten,
wihrend Sie sie verschieben. Ziehen Sie das Material
gerade ein. Wenn es schief liegt, ist ein ordnungsgemafler
Transport wahrscheinlich unmaéglich.

Anmerkung: Der GX-300 besitzt keine mittlere Andruck-
rolle.

Heben Sie die Einzugshebel an.

o ~ A
Die Andruckrollen werden abgesenkt und optimieren
den Halt des Materials.

(Andruckrolle (rechts) )
Driicken Sie die Andruckrollen auf das
Material.

Material

\_ HiIfsmarkierungeD

Bei Verwendung von Material mit einer geringeren
Breite als 762mm darf die mittlere Andruckrolle nicht
abgesenkt werden.

(9 Verschieben Sie die Stopper so weit, bis sie die
Materialrinder leicht berithren. Damit wird verhin-
dert, dass die Rolle wihrend des Materialtransports
verrutscht.

Materialrolle J

Stopper

:

Schrauben

Bremse
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Schalten Sie das Gerit ein.
Die [POWER]-Diode leuchtet

Q i O
POWER

(D Stellen Sie [SELECT SHEET] mit der Taste [ A] oder
[ v] auf [ROLL] und driicken Sie die [ENTER]-Taste.

SELECT SHEET A4
*ROLL d

Alles Weitere zu den Materialeinstellungen erfahren Sie
unter “Einstellen des Ursprungs und des Schneidege-
biets” (S. 31).

(12 Die [SETUP]-Diode leuchtet und das Gerit ermittelt
die Materialbreite. Dieser Wert erscheint gleich dar-
auf im Display.

W 1195mm
Li-ev---

Damit wire alles eingestellt.

» Schauen Sie noch einmal nach, ob sich die linke und
rechte Andruckrolle tatsichlich tiber der richtigen
Greiffliche befinden. Wenn sie sich woanders befinden,
kann die Materialbreite nicht ordnungsgemaf ermittelt
werden. Dann erscheint folgende Fehlermeldung.

BAD POSI TI ON

Holen Sie das Material dann wieder aus dem Gerit
(siehe “3-6 Nach dem Ausschneiden”) und driicken Sie
die [ENTER]-Taste, um die Meldung zu bestitigen.
Ziehen Sie das Material anschlieBend ordnungsgemif3
ein.

+ Bei Verwendung einer Materialrolle miissen Sie das
Material vor Starten eines Schneideauftrags weit genug
herausziehen. Weitere Hinweise hierzu finden Sie unter
“Test des Materialtransports” (S. 25).

3-3 Einsetzen des Messers

A VORSICHT:

Beriihren Sie die Messerspitze niemals mit blo8en Fin-
gern. Sonst wird es ndmlich schneller stumpf. Aufler-
dem konnten Sie sich natiirlich schneiden.

Anmerkung: Stiitzen Sie die Schraube beim Einsetzen der
Cutter-Einheit unbedingt ab. Wenn Sie die Halterungs-
schraube beim Einsetzen der Messereinheit nicht abstiit-
zen, ist die Schneidequalitit hinterher nicht optimal.

(1) Schieben Sie den Druckstift in die Cutter-Einheit.
Druckstift

Messereinheit /

N

@ So fest wie moglich drehen.

&

(3 Setzen Sie das Messer ein.

Messereinheit

Messer

.

(@) Losen Sie die Halterungsschraube des Wagens.

(®) Stiitzen Sie die Halterungsschraube von unten her ab,
wihrend Sie die Cutter-Einheit installieren. Der Ring
des Cutters muss den Wagen beriihren.

(&) Drehen Sie die Halterungsschraube an, um die Cut-
ter-Einheit zu arretieren.

Loésen ) V)
Halterungsschraube

+ Wenn Sie allgemeine Sign-Folie verwenden, muss sich
die Kappe ganz oben befinden (maximaler Messervor-
sprung: 2,5mm).

—— Werkzeugwagen
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+ Bei Verwendung von Material mit einer diinnen Unter-
lage bzw. wenn Material ohne Unterlage nur halb aus-
geschnitten werden soll, miissen Sie den Messervor-
sprung entsprechend reduzieren. Siehe auch “Detail-
lierte Schneidebedingungen” (S. 29).

3-4 Einstellen des Auflagedrucks
und Messervorsprungs

Fiihren Sie vor Starten des eigentlichen Auftrags einen
Schneidetest durch und kontrollieren Sie, ob das Mate-
rial sauber ausgeschnitten wurde. Korrigieren Sie den
Auflagedruck und die Schneidegeschwindigkeit bei
Bedarf.

Wiederholen Sie das nachstehend beschriebene Verfah-
ren, bis die Schneidebedingungen optimal sind.

Schneidetest

(D Fiihren Sie den Wagen mit [ A], [ V], [«] und/oder
[ ] zu der Stelle, wo der Test durchgefiihrt werden
soll.

Anmerkung: Fiir den Test wird eine Flidche von £2 Qua-
dratzentimetern benoétigt (der Ursprung befindet sich
dabei unten links).

(2) Halten Sie die [TEST]-Taste mindestens 0,5 Sekunden
lang gedriickt.
Der Schneidetest beginnt.

(Position des in Schritt 1
installierten Messers) o

Anmerkung: Nach Anwahl von [R-EDGE] fiir

[SELECT SHEET] kann nicht sofort ein Schneidetest
durchgefiihrt werden. Transportieren Sie das Material mit
der [ A]-Taste ungefahr 2cm riickwirts und starten Sie den
Schneidetest.

[R-EDGE] benétigen Sie, wenn das Material an der
Geritevorderseite eingezogen wird. Weitere Hinweise
hierzu finden Sie unter “Frontseitiges Laden des Mate-
rials” (S. 36).

Kreis

Rechteck

Kontrollieren Sie das ausgeschnittene Objekt. Ver-
fahren Sie folgendermaf3en:

(3@ Entfernen Sie zuerst die mit [ markierte Partie
(Kreis).
Wenn das Quadrat ([ |) wihrend dieses Vorgangs
an der Unterlage haften bleibt, ist der Auflagedruck
optimal.

(@ Entfernen Sie anschlieSend das Quadrat ([ ]).

Wenn die Messerbahnen eine sichtbare Spur auf der
Unterlage hinterlassen haben, sind der Messervor-
sprung und Auflagedruck optimal.

Bei Material mit starker Klebeschicht

Wenn die Folie eine starke Leimschicht aufweist, kann
es sein, dass die Bahnen unmittelbar nach dem Aus-
schneiden wieder verschwinden. Es hat dann den
Anschein, dass die Bahnen nicht ausgeschnitten wur-
den, so dass Sie den Auflagedruck irrtiimlich tibertrie-
ben hoch einstellen.

Am besten ermitteln Sie nach dem ersten Test, ob sich
die ausgeschnittenen Objekte trotz unsichtbarer Bah-
nen leicht entfernen lassen. Erst wenn das nicht der Fall
ist, darf der Auflagedruck geringftigig erhoht werden.

Einstellen des Messervorsprungs
Schauen Sie sich das Testobjekt genau an und erhéhen
Sie bei Bedarf den Auflagedruck.

(D Stellen Sie den [PEN FORCE]-Regler anfangs in die
Mitte (Vorgabe).

(2 Springen Sie mit der [FORCE]-Taste zu folgender
Seite.

FORCE  50gf 4%
sETR u

Auflagedruck

Einstellbereich: 20~350gf (in 10gf-Schritten)

(3 Andern Sie den numerischen Wert mit [ A] oder [ V]
und bestitigen Sie ihn mit der [ENTER]-Taste.

Feineinstellung mit dem [PEN FORCE]-Regler

Nach Einstellen des Auflagedrucks mit den Display-
Parametern kénnen Sie ihn mit dem [PEN FORCE]-
Regler nachjustieren.

Auflagedruck
GERINGER «+— HOHER

PEN FORCE

Schieben Sie den Regler behutsam nach links oder
rechts, um den Auflagedruck geringfiigig abzusenken
oder anzuheben.

Mit dem [PEN FORCE]-Regler kann der Auflagedruck
um 30gf erhoht bzw. verringert werden.

Vor Andern des Auflagedrucks im Menii sollten Sie den
[PEN FORCE]-Regler in die Mitte (Vorgabe) schieben.
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Bedienungsanleitung Starten des Schneideauftrags

Andern der Schneidegeschwindigkeit
Schauen Sie sich das Testobjekt genau an und korrigie-
ren Sie bei Bedarf die Schneidegeschwindigkeit.

(D Springen Sie mit der [SPEED]-Taste zu folgender
Seite.

SPEED 20cm's %
Schneidege- - * 20C nms Pl

schwindigkeit

Einstellbereich: 1~85cm/s (in 1cm/s-Schritten)

@ Andern Sie den Wert mit [ A] oder [ ¥] und bestitigen
Sie ihn mit der [ENTER]-Taste.
Wenn die Parameter falsch eingestellt werden, kommt
es zu den nachstehend erwihnten Problemen.

Auflagedruck

+ Das Material 16st sich beim Schneiden von der Unter-
lage.

+ Das Messer muss oft ausgewechselt werden.

+ Auch die Unterlage wird durchtrennt und der Schnei-
dewagen bewegt sich entweder ruckartig oder gar nicht.

+ Der Messerschutz wird beschidigt.

+ Bestimmte Partien werden nicht ausgeschnitten.

-—
l-
-
-
-
-
-
v
T . venis |

Schneidegeschwindigkeit
+ Bestimmte Objektpartien werden nicht ausgeschnitten.
+ Die Schneidetiefe ist nicht an allen Stellen gleich.
+ Das Material 16st sich von der Unterlage.
+ Die Form wurde verzerrt ausgeschnitten.
+ Der Schneideauftrag dauert extrem lang.

|l ZU sChEl
L]
— L]
[ — I ]
-
|
-
-
L |
L
al(l !

Zu langsam

3-5 Definieren des Ursprungs

Dieses Gerit erlaubt die Verwendung eines beliebigen
Ursprungs (d.h. der Stelle, wo der Schneideauftrag
beginnt). Solange Sie mit dem vorgegebenen Ursprung
einverstanden sind, brauchen Sie diese Einstellung
nicht zu dndern.
Wenn der Schneideauftrag hingegen an einer anderen
Stelle beginnen soll, konnen Sie den Ursprung dorthin
verlegen.

(1 Fiihren Sie das Messer mit [A ], [ V], [«€] und [»] zu
der Stelle, die Sie als Ursprung definieren méchten.

(2) Halten Sie die [ORIGIN]-Taste mindestens 0,5 Sekun-
den lang gedriickt.

3-6 Starten des Schneideauftrags

Test des Materialtransports
Am besten testen Sie zuerst den Materialtransport, um
sich davon zu iiberzeugen, dass hinterher alles rei-
bungslos klappt.
Wenn das Gerit beim Schneiden zu stark am Material
ziehen muss, kommt es eventuell zu einem Motorfehler
bzw. verrutscht die Schneidebahn. Diese Testfunktion
konnen Sie auflerdem verwenden, um zu tiberpriifen,
ob das Material gerade eingezogen wird.
Mit der [AREA]-Funktion kann das Material bequem
um den fiir den Test erforderlichen Abstand verscho-
ben werden.

Wihlen Sie im Display den richtigen Materialtyp und
iberpriifen Sie noch einmal, ob das Material ordnungs-
gemif3 eingezogen wurde.

(1) Geben Sie die Bremse frei.

(2 Driicken Sie die [MENU]-Taste so oft, bis folgende
Anzeige erscheint.

UNSETUP 4%
d

(3 Driicken Sie die [ ¥]-Taste.

CONDI TI ON <%
>

(@) Driicken Sie die [P ]-Taste. Driicken Sie mehrmals
[A]

AREA 1.0m <

v <«
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() Driicken Sie die [P>]-Taste. Geben Sie mit [ A] und
[ v] die benétigte Materiallinge ein. Am besten geben
Sie £0,2m mehr ein, als tatsichlich benétigt werden.

AREA  1.0m '
*2.0m o

Positive Werte bedeuten, dass das Material noch weiter
vor transportiert wird. Negative Werte hingegen bedeu-
ten, dass das Material wieder aufgerollt wird. Wenn Sie
das Material von der Vorderseite her geladen haben,
miissen Sie einen negativen Langenwert einstellen.
Siehe auch “Frontseitiges Laden des Materials” (S. 36).

(® Driicken Sie die [ENTER]-Taste, um den Transport-
test zu starten.

(D Driicken Sie [MENU], um zur angezeigten Display-
Seite zuriickzukehren.

20cm's
50gf 0.250mm £A

Dateniibertragung
Der Schneideauftrag beginnt, sobald die ersten Daten
des Computers eintreffen.

Anmerkung: Wenn das Material verrutscht bzw. eine
Betriebsstorung auftritt, miissen Sie sofort die [PAUSE]-
Taste driicken oder das Gerit mit dem Netzschalter an der
rechten Seite ausschalten.

Anmerkung: Fiir eine ordnungsgemife Ubertragung der
Daten eines anderen Programms wird der CAMM-1-Trei-
ber benoétigt. Der CAMM-1-Treiber befindet sich auf der
beiliegenden CD-ROM. Weitere Informationen zur
Installation finden Sie unter “Installieren des Treibers”
(S. 15).

Abtrennen des Materials
Dieses Gerit kann die abgeschnittenen Objekte sofort
von der Rolle abtrennen.
Halten Sie die [SHEET CUT]-Taste mindestens 0,5
Sekunden lang gedriickt, um das Material abzutren-
nen.

Unterbrechen eines Schneideauftrags

Verfahren Sie folgendermaflen, um einen Schneideauf-
trag zeitweilig zu unterbrechen.

(@ Driicken Sie die [PAUSE]-Taste.
Der Schneidevorgang hilt an und das Display zeigt fol-
gende Meldung an.

CONTI NUE  »PAUSE
STOP »ENTER

Um den Schneideauftrag fortzusetzen:

(@ Driicken Sie die [PAUSE]-Taste.
Der Schneidevorgang wird fortgesetzt.
Um den Schneideauftrag abzubrechen:

(3 Halten Sie zuerst die Dateniibertragung des Compu-
ters an.

(4) Halten Sie die [ENTER]-Taste mindestens 0,5 Sekun-
den lang gedriickt.
Der Schneidevorgang hilt an und im Display erscheint
folgende Meldung.

20cm' s
50gf 0.250mm <A
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Andern der Geschwindigkeit oder des Auflage-

drucks beim Schneiden
Mit folgendem Verfahren kénnen Sie wahrend der Aus-
fithrung eines Schneideauftrags die Geschwindigkeit
bzw. den Auflagedruck dndern.

(1) Driicken Sie die [PAUSE]-Taste.

Der Schneidevorgang halt an und es erscheint folgende
Meldung.

CONTI NUE  »PAUSE
STOP »ENTER

(2) Driicken Sie die [SPEED]-Taste, um die Schneidege-
schwindigkeit zu dndern. Driicken Sie die [FORCE]-
Taste, um den Auflagedruck zu édndern.

SPEED 20cm's =
*20cm's ¢J

(3 Stellen Sie mit [ A] oder [ ¥] den gewiinschten Wert
ein.

SPEED 20cm's =
¥22cm's ¢J

(@) Driicken Sie die [ENTER]-Taste, um die Einstellung
zu bestitigen.
Das Display blinkt wiederholt und zeigt dann wieder
folgende Meldung an.

CONTI NUE  »PAUSE
STOP »ENTER

(® Driicken Sie die [PAUSE]-Taste, um den Vorgang
fortzusetzen.

(® Um den Schneideauftrag abzubrechen, halten Sie die
Dateniibertragung des Computers an und halten
[ENTER] mindestens eine Sekunde gedriickt.

Anmerkung: Bei Bedarf konnen Sie den Auflagedruck
auch mit dem [PEN FORCE]-Regler (allerdings in kleinen
Schritten) dndern. Weitere Informationen hierzu finden
Sie unter “Einstellen des Auflagedrucks und Messervor-
sprungs” (S. 24).

3-7 Wenn der Schneideauftrag
beendet ist

A VORSICHT:

Wenn Sie das Gerit lingere Zeit nicht verwenden
mochten, l16sen Sie am besten den Netzanschluss. Sonst
besteht Brand- oder Stromschlaggefahr, da der Isolier-
mantel der Adern schmelzen konnte.

Anmerkung: Losen Sie aulerdem die Halterungsschraube
der Messereinheit. Wenn Sie sie ndmlich festgedreht las-
sen, wird die Einschub6ffnung nach und nach schmaler,
was das Einsetzen der Cutter-Einheit unnétig erschwert.

Anmerkung: Lassen Sie das Geridt niemals mit abgesenk-
ten Andruckrollen stehen. Die Andruckrollen kénnten
sich ndmlich verformen, was den Materialtransport
danach erschwert.

(D Driicken Sie die [MENU]-Taste so oft, bis folgende
Anzeige erscheint. Betitigen Sie anschlieend die
[ENTER]-Taste.

Der Wagen fihrt zum rechten Rand und das eingezo-
gene Material wird freigegeben. Das Gerit kann jetzt
nicht verwendet werden.

UNSETUP “
d

(2 Senken Sie die Einzugshebel ab und entnehmen Sie
das Material.

(® Losen Sie die Halterungsschraube des Wagens.
(@) Holen Sie die Messereinheit aus dem Wagen.

Werkzeugwagen

(® Driicken Sie auf den Druckstift und holen Sie das
Messer aus der Einheit.

Driicken Sie auf den Druckstift.
4

Messereinheit

Messer
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Anmerkung: Wenn an der Messerspitze noch Material-
reste hdngen, miissen Sie sie mit einem weichen Tuch weg-
wischen.

(8 Schalten Sie das Geriit aus.

Die [POWER]-Diode erlischt.

[ ]
—-—
S POWER
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4. Weiter fithrende Bedienung

4-1 Detaillierte Schneidebedingungen

Einstellen des Messervorsprungs
Bei Material mit diinner Unterlage ist es oft notwendig,
eine Feineinstellung der Schneidetiefe vorzunehmen.
Am besten geht das, indem Sie den Messervorsprung
nachjustieren. Das ist auch bei Verwendung von Mate-
rial ohne Unterlage notwendig.

Jeder Schritt entspricht 0,1mm. Mit einer kompletten
Kappendrehung erzielen Sie die Einstellung “0,5mm”.

¥

~
Messervorsprung T

Min.: Omm Max. 2,5mm )

+ Drehen Sie an der Kappe, um den Messervorsprung
einzustellen, welcher der gewiinschten Schneidetiefe
entspricht.

+ Durchleichtes Erhohen des Auflagedrucks wird oftmals
eine gleichmaBigere Schneidetiefe erzielt.

Messereinheit

Material

(I -
=

Unterlage 1/2 der Unter-  Der Messervorsprung ent-
lage spricht ungefahr der
Schneidetiefe.

Messer

Anhaltspunkte fiir einen geeigneten Messervorsprung
Anhand folgender Formel konnen Sie den erforderli-
chen Messervorsprung ungefihr ermitteln.

Messervorsprung = Materialstarke + Unterlagenstarke

2

Einstellen des Messerversatzes

Die Wahl des Versatzwertes richtet sich in erster Linie
nach dem verwendeten Messer. Das beiliegende Messer
erfordert z.B. 0,25mm, wihrend andere Messer einen
anderen Wert voraussetzen. Weitere Hinweise zu den
Optimalwerten fiir verschiedene Messertypen finden
Sie unter “Messer- und Materialtypen” (S. 43). Ein wei-
terer Faktor fiir den Messerversatz ist die Material-
stirke.

(D Driicken Sie die [MENU]-Taste so oft, bis folgende
Anzeige erscheint.

UNSETUP “
d

(2 Driicken Sie die [ ¥]-Taste. Driicken Sie die [P ]-
Taste.

FORCE 50gf P

(3) Driicken Sie mehrmals [P>].

OFFSET 0.250mm <

A
v
>

(@) Driicken Sie die [P>]-Taste. Stellen Sie mit [ A] und
[ ] den gewiinschten Wert ein.

OFFSET 0.250mm  4$
*0.275mm d
—

Einstellen des Messerversatzes
Einstellbereich: 0~1,000mm (in 0,025mm-Schritten)

(8 Bestitigen Sie den Wert mit der [ENTER]-Taste. Drii-
cken Sie [MENU], um zur angezeigten Display-Seite
zuriickzukehren.

20cm' s
50gf 0.275mm <A
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Beurteilen des Messerversatzes mit einem
Schneidetest

Das kreuzférmige Gebiet erlaubt eine Beurteilung des
Messerversatzes.

A B C

Verbleibendes Kreuz

+ Im Falle eines richtigen Versatzwerts sind die Ecken des
Kreuzes rechtwinklig (siehe Abbildung “A” rechts).

+ Wenn der Versatzwert zu klein ist, sind die Ecken rund
(“B”). Ein zu grof8er Versatzwert fiihrt hingegen zu
Zacken (Abbildung “C”).

Nach Andern des Versatzwertes miissen Sie eventuell
auch den Auflagedruck und den Messervorsprung
andern.

Einstellen des Positionswechsels (Up Speed)
Mit dieser Funktion kénnen Sie einstellen, wie schnell
das Werkzeug im angehobenen Zustand zur nichsten
Schneideposition fihrt.
Wenn das Material in der Ndhe des Einzugsbiigels wellt
bzw. wenn es vom Messer beschidigt wird, kann das
Problem oftmals durch Verringern der Geschwindig-
keit behoben werden.

(D Driicken Sie die [MENU]-Taste so oft, bis folgende
Anzeige erscheint.

UNSETUP <%
J

(2 Driicken Sie die [ ¥]-Taste. Driicken Sie die [P ]-
Taste.

FORCE 50gf P

(3 Driicken Sie mehrmals [ V].

UPSPEED AUTO <

A
v
>

(@ Driicken Sie die [P>]-Taste. Stellen Sie mit [ A] oder
[ v] die gewiinschte Geschwindigkeit des Positions-
wechsels ein.

UPSPEED AUTO 4%
*50cm's
— d

Geschwindigkeit des Positionswechsels
Einstellbereich: AUTO, 10~50cm/s (in 10cm/s-Schritten)

(® Bestitigen Sie den Wert mit der [ENTER]-Taste.

(&) Driicken Sie [MENU], um zur angezeigten Display-
Seite zuriickzukehren.

20cm' s
50gf 0.250mm <A

Einstellen der Schneidequalitat
Fiir jeden Schneideauftrag kann eingestellt werden, ob
die Qualitit oder die Arbeitsgeschwindigkeit wichtiger
ist.
Auflerdem benétigen Sie diesen Parameter bei Verwen-
dung von schwerem Material, das bei Normalgeschwin-
digkeit zu Motorschidden fiihren konnte.

(D Driicken Sie die [MENU]-Taste so oft, bis folgende
Anzeige erscheint.

UNSETUP 4%
o

(2 Driicken Sie die [ ¥]-Taste. Driicken Sie die [P ]-
Taste.

FORCE 50gf <

v <O

(@ Driicken Sie die [ A]-Taste.
QUALI TY NORMAL <%
>

(@ Driicken Sie die [P ]-Taste. Wihlen Sie mit [ A] und
[ v] die gewiinschte Schneidequalitit.

QUALITY NORMAL <%
*HEAVY <J
—

Einstellung der Schneidequalitat
Einstellbereich: NORMAL, HEAVY, HI-SPEED

HEAVY «— NORMAL «— HI-SPEED

. - Die Arbeitsge-
Die Qualitat hat schwindigkeit hat
Vorrang Vorrang

+  Wenn das Ergebnis gesto- + Wenn der Auftrag so
chen scharf sein soll schnell wie méglich fertig
+ Bei Verwendung von sein muss.
schwerem Material

(® Bestiitigen Sie die Einstellung mit der [ENTER]-Taste.

(® Driicken Sie [MENU], um zur angezeigten Display-
Seite zuriickzukehren.

20cm' s
50gf 0.250mm <A
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4-2 Einstellen des Ursprungs und
des Schneidegebiets

Ursprung nach dem Einschalten
Dieses Gerit legt den Ursprung bei Driicken der
[ENTER]-Taste fest. Allerdings richtet sich die Position
dieses Punktes nach der [SELECT SHEET]-Einstellung.
[ROLL] Nahe der linken Andruckrolle

[F-EDGE] In der Nahe des linken Materialrands

Am inneren linken Rand (wenn das Mate-

[R-EDGE] rial an der Vorderseite geladen wird)

Die Materialabmessungen werden ermit-
[PIECE] telt und der Ursprung wird in der unteren
linken Materialecke definiert

Weiter unten werden die Einstellungen erklart.

* Wenn Sie [ROTATE] auf [90deg] stellen, wird der
Ursprung in der unteren rechten Materialecke definiert
und die X- und Y-Achse werden um 90° gedreht.

Vorgegebener Ursprung nach dem Einschalten
(wenn [ROTATE]= “0deg")
“ROLL" (bei Verwendung von Rollenmaterial)
Der Ursprung befindet sich dort, wo das Material gela-
den wurde, und zwar neben der linken Andruckrolle.

Material
Andruckrolle
(0.0
Richtet sich nach
Rand der Lange

“F-EDGE" (wenn der Auftrag so nahe wie moglich am
vorderen Materialrand beginnen soll)

Der Ursprung befindet sich 30mm von der Material-
vorderseite entfernt.

Material Andruckrolle

(0.0)

Rand 30mm

“R-EDGE" (beim frontseitigen Laden des Materials)
Der Ursprung befindet sich 30mm von der
Materialriickseite entfernt.

]30mm

) ll\
\ Material

(0.0)

Andruckrolle

In diesem Zustand ist das Schneidegebiet gleich Null.

“"PIECE" (bei Verwendung von Bogenmaterial)

Nach der Ermittlung der Materiallinge wird das Mate-
rial von der Vorderseite her um 30mm riickwirts trans-
portiert. Der Ursprung wird neben der linken Andruck-
rolle definiert.

1 30mm

Material
Andruckrolle

(0.0)

Rand ] 30mm

* Wenn das Material 1.600mm oder linger ist, geht das
Gerit davon aus, dass es sich um eine Materialrolle han-
delt. Dann muss der Ursprung wie fiir “ROLL” oben
eingestellt werden.

* Weitere Informationen zum Schneidegebiet finden
Sie weiter unten.
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Einstellen der Rotation

Hiermit konnen die Schneidekoordinaten um 90°
gedreht werden. Die Vorgabe lautet [0deg] (der
Ursprung befindet sich dann am unteren linken Rand
des Materials). Wenn Sie [90deg] wihlen, wird der
Ursprung in der unteren rechten Materialecke defi-
niert. Das Objekt (Text oder Bild) wird folglich um 90°
gedreht.

Anmerkung: Die Koordinatenachsen dndern sich der Dre-
hung entsprechend. Die Einstellung muss jener des ver-
wendeten Programms entsprechen.

Wenn Sie mit dem Bedienfeld [90deg] einstellen, miis-
sen Sie den [Rotate]-Parameter des CAMM-1-Treibers
auf [Rotate off] stellen.

[0deq]

=
Lﬁ Ursprung
\

= T T

[90deq]

T—

I

Ursprung

Bei einer Drehung um 90° dndern sich die X- und Y-
Achse folgendermaflen.

(D Driicken Sie die [MENU]-Taste so oft, bis folgende
Anzeige erscheint.

UNSETUP

“

d

(2 Driicken Sie die [ ¥]-Taste. Driicken Sie die [ ]-
Taste.

FORCE 50gf “
>

(@ Driicken Sie mehrmals [ ¥].

ROTATE 0deg A

“
>

(@ Driicken Sie die [P ]-Taste. Wihlen Sie mit [ ¥] oder
[A] “90deg”.

ROTATE 0Odeg A “4
*90deg < J

(® Bestiitigen Sie diese Einstellung mit [ENTER].

(® Driicken Sie die [MENU]-Taste, um zur angezeigten
Display-Seite zuriickzukehren.

20cm' s
50gf 0.250mm <A

Uber das Schneidegebiet

Die Nutzbreite (d.h. die Flidche in der Bewegungsrichtung des Wagens) richtet sich nach der Position der Andruckrollen.
Die tatsdchliche Nutzbreite ist der Abstand zwischen der linken und rechten Andruckrolle abziiglich eines Imm-Randes
an der Innenseite dieser beiden Rollen.

Wenn das Material langer ist als 1.600mm, geht das Gerit davon aus, dass es sich um eine Materialrolle handelt und stellt
die Linge auf 24.998mm. Wenn Sie Bogenmaterial verwenden ([PIECE]), muss es mindestens 100mm breiter sein als das
von den Daten vorgegebene Schneidegebiet.

Die Pfeile zeigen die positive ~ GX-500 |- 1195mm >
Richtung entlang der X- und
Y-Achse an. GX-400 |-= 1000mm > .
737mm 30mm * Wenn Sie [F-EDGE] oder
GX-300 |= >y [PIECE] wihlen, handelt es sich
Material i um 30mm. Wenn Sie [ROLL] wiih-
N len, wird das Gebiet zwischen dem
Schneidegebiet Ursprung und dem vorderen Mate-
10mm  1mm rialrand als “Rand” definiert. Siehe
Linke Andruckrolle “Ursprung nach dem Einschalten”
~ - | . . .
Ve 24998mm (S.31). Wenn Sie das Material mit
der [SHEET CUT]-Taste abge-
| trennt haben, wird der [MAR-
15mm GIN]-Wert des [AUTOCUT]-
Y Parameters verwendet. Siehe
“Funktionsiibersicht” (S. 49).
Yz v\ X W Y
) > 1 )
Vorgegebene Koordinaten Andruckrolle (rechts) 30mm (*)
des Ursprungs (0,0)
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4-3 Lange Schneidea uftrage Das Wegrutschen des Materials unter den Andruckrol-
len kann verhindert werden, indem man beim Einzie-
Anmerkung: Vor Starten des Materialtransports oder hen die Bremse aktiviert und das Material strafft. Gehen

eines Schneideauftrags muss die Bremse gelost werden.
Wenn die Bremse wihrend des Transports bzw. beim
Schneiden niamlich aktiv ist, tritt auf Grund des iibertrie-
benen Kraftaufwands sehr schnell ein Motorfehler auf.

Je langer das auszuschneidende Objekt, desto wahr-
scheinlicher ist es, dass das Material irgendwann schief
liegt. Das Material muss aber gerade liegen. Wihlen Sie
einen ausreichenden Objektrand und kontrollieren Sie
den Transport.

Die Rollbiigel und die Aufhingung sind so konzipiert,
dass eventuelle Transportfehler weitgehend ausge-
schlossen sind.

Verwenden Sie Material, das mindestens 50mm breiter
ist als die Objektbreite.

(2) Ziehen Sie etwas Material von der Rolle und fiihren Sie es durch das Geriit. Sorgen Sie dafiir, dass das Material iiberall
gleich straff ist.

Sie zum Laden des Materials folgendermafien vor.

(D Legen Sie eine Materialrolle auf den Biigel und akti-
vieren Sie dessen Bremse.

Bremse -

(3 Ordnen Sie die linke und rechte Andruckrolle an den gezeigten Stellen an. Die mittlere Andruckrolle muss sich unge-
fahr in der Mitte zwischen der linken und rechten Andruckrolle befinden. Wenn sich zwischen der linken und rechten
Andruckrolle noch eine freie Greiffliche befindet, miissen Sie die mittlere Andruckrolle dorthin schieben.

Mittlere Andruckrolle

I |

ﬂ« |

p X = s
Linke Andruckrolle /

Mindestens 25mm

~ _
w Hilfslinien
Mindestens
25mm
\_ )
. J

(4) Halten Sie das Material straff und heben Sie die Einzugshebel an, um das Material festzuklemmen. Bei Verwendung
von Material mit einer geringeren Breite als 762mm darf die mittlere Andruckrolle nicht abgesenkt werden.
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(8 Verschieben Sie die Stopper so weit, bis sie die
Materialrinder leicht beriihren. Arretieren Sie sie
anschlielend mit den Schrauben.

Materialrolle

Schrauben—

Stopper

(® Losen Sie die Bremse.

Bremse

(D) Verwenden Sie folgende Funktionen, um zu iiberpriifen, ob das Material normal transportiert wird. Das Material wird
um eine festgelegte Linge vorwiirts transportiert. Schauen Sie nach, ob das Material gerade liegt. Wenn das Material
unter den Andruckrollen wegzurutschen droht, miissen Sie die [PAUSE]-Taste driicken und [ENTER] 0,5 Sekunden
gedriickt halten, um den Vorgang abzubrechen. Laden Sie das Material erneut.

SELECT SHEET s
*ROLL d

CONDI TI ON <

A
A4
>

AREA 1.0m 43
*5.0m d

Wahlen Sie mit[ o] oder
[v] die Einstellung
[ROLL].

Driicken Sie [p].
Driicken Sie zwei Mal

Andern Sie den Wert mit [ o] oder [V¥].
Driicken Sie die [ENTER]-Taste, um den Transporttest

N

Wihlen Sie

[a] zu starten. Drucken Sie [MENU].
Driicken Sie [ENTER].
W 500mm AREA 1.0m 43 20cm's
Li----- > 50gf 0.250mm <A

einen Wert, der

Drucken Sie zwei Mal [MENU].

Driicken Sie [p].
Dricken Sie [v].

Driicken Sie [p].

0,2m ldnger ist
als das Objekt.
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4-4 Laden von Materialbogen
(Standardformate u.a.)

Das Gerit erlaubt auch die Verwendung von
Materialbogen.

Anmerkung: Wenn das Material beim Schneiden auf den
Rollbiigel schlidgt, miissen Sie letzteren entfernen.

(D Senken Sie die Rollbiigel ab und schieben Sie das
Material zwischen den Andruckrollen und Greiffli-
chen hindurch.

(2 Siehe die Schritte (5), (6) und (7) unter “Arbeiten mit
Rollenmaterial” (S. 19).

(3 Wihlen Sie mit [ ¥] oder [ A] “PIECE”. Driicken Sie
die [ENTER]-Taste.

SELECT SHEET s
*Pl ECE d

(@) Der Wagen fihrt nun von der einen Seite zur anderen
und das Material wird hin und her bewegt, um die
Abmessungen zu ermitteln.

Sobald das geschehen ist, zeigt das Display die Materi-
alabmessungen an.

W 500mm
L: 600mm

Anmerkung: Weitere Hinweise zum Schneidegebiet fin-
den Sie unter “Einstellen des Ursprungs und des Schneide-
gebiets” (S. 31).

Anmerkung: Wenn sich eine Andruckrolle nicht tiber
einer Greiffliche befindet, erscheint bei Driicken der
[ENTER]-Taste folgende Meldung.

BAD POSI TI ON

Senken Sie den Einzugshebel dann ab und schieben Sie die
Andruckrollen zu den richtigen Stellen (iiber Greiffla-
chen). Eventuell miissen Sie auch das Material neu anord-
nen und die Einzugshebel dann wieder anheben, um das
Material festzuklemmen.

Wenn beim Ermitteln der Materialabmessungen (siehe
Schritt 4) bereits klar wird, dass das Material verrut-
schen kann (oder dies bereits tut), miissen Sie das
Material neu einziehen.

4-5 Wiederholen eines Schneide-
vorgangs

Die “Replot”-Funktion erlaubt das Wiederholen des
letzten Schneideauftrags unter Beibehaltung der beim
ersten Mal gewihlten Einstellungen.

Die “Replot”-Funktion verwendet ausschliefllich die
Daten des Replot-Speichers. Da es denkbar ist, dass der
Puffer noch andere Daten enthilt, sollten Sie den Puffer
vor Starten des Auftrags, den Sie wiederholen mochten,
16schen.

(D Driicken Sie die [MENU]-Taste so oft, bis folgende
Anzeige erscheint.

UNSETUP 4%
d

(2 Driicken Sie mehrmals [ A]. Wenn “NO DATA” ange-
zeigt wird, konnen Sie mit Schritt 4 fortfahren.

REPLOT “
DATA EXI STS >

(3) Driicken Sie die [P>]-Taste. Wiihlen Sie mit [ A] und
[ v] die Einstellung “CLEAR” und driicken Sie die
[ENTER]-Taste, um den “Replot”-Puffer zu loschen.

REPLOT “
* CLEAR o

(@) Driicken Sie [MENU], um zur angezeigten Display-
Seite zuriickzukehren.

20cm' s
50gf 0.250mm <A

Ubertragen Sie die gewiinschten Daten vom Computer
zum Gerit und fiihren Sie folgende Schritte aus, um
den Auftrag zu wiederholen.

(1) Wiederholen Sie Schritt @) und 2) oben.

REPLOT “
DATA EXI STS >

(2 Driicken Sie die [P ]-Taste. Driicken Sie die
[ENTER]-Taste, um die Wiederholung zu starten.

REPLOT “
* START o
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4-6 Frontseitiges Laden des Materials

Dieses Gerit erlaubt auch das frontseitige Laden von
Material. Hierfiir muss die Materialauthingung an der
Vorderseite angebracht werden.

Installieren der Materialaufhangung

Bringen Sie die Materialauthdngung an der Geritevor-
derseite an.

Hinweise zum Aufbau des Gerits und der Stinderein-
heit (PNS-502/402/302) finden Sie in der Bedienungs-
anleitung der Stindereinheit.

Einlegen des Materials

(@ Siehe “Arbeiten mit Rollenmaterial” (S. 19) und laden
Sie Material.

(@ Stellen Sie [SELECT SHEET] auf [ROLL] oder
[R-EDGE]. Wiihlen Sie jedoch nicht [F-EDGE].

(® Siehe “Uber den Ursprung und das Schneidegebiet”
zum Festlegen des Ursprungs. Bedenken Sie, dass Sie

nach Anwahl von [R-EDGE] einen neuen Ursprung
definieren miissen.

Anmerkung: Nach Anwahl von [R-EDGE] kann nicht
sofort ein Schneidetest ausgefiihrt werden. Transportieren
Sie das Material mit der [ A ]-Taste ungefihr 2cm riick-
wirts und starten Sie den Schneidetest. Der Ursprung
braucht hier nicht unbedingt definiert zu werden.

Uber den Ursprung und das Schneidegebiet

Wenn Sie das Material frontseitig laden, miissen Sie
[SELECT SHEET] entweder auf [ROLL] oder [R-
EDGE] stellen. Der Ursprung und das verfiigbare
Schneidegebiet werden unten gezeigt. (Im nachfolgen-
den Beispiel wurde [ROTATE] auf [0 deg] gestellt.)

[ROLL] Vorderseite
Nahe der linken Andruckrolle.

7‘;730mm
t Richtet sich nach der
Schneidegebiet Lange
(0.0
3
Material Andruckrolle

[R-EDGE]
Am linken Materialrand.

# #| o
Al

(0.0)

Material

Andruckrolle

Auch in diesem Fall wird das ausgeschnittene Material
an der Geritevorderseite ausgegeben. Allerdings befin-
det sich das Schneidegebiet hier logischerweise hinter
dem Ursprung. Bei Anwahl von [R-EDGE] oder
[ROLL] muss das Material erst zur Geriteriickseite
transportiert werden, um den neuen Ursprung (abhin-
gig von der benotigten Fliche) einstellen zu kénnen.

Beim frontseitigen Laden konnen die Daten auf zwei
Arten ausgeschnitten werden: Unter Verwendung der
[AREA]-Funktion oder mit Hilfe des CAMM-1-Trei-
bers.
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Einstellen des Schneidegebiets im Bedienfeld

(1) Geben Sie die Bremse frei.
(2) Driicken Sie die [MENU]-Taste so oft, bis folgende

Anzeige erscheint.

UNSETUP “
J

(3 Driicken Sie die [ ¥]-Taste. Driicken Sie die [P]-

Taste. Driicken Sie mehrmals [ A].

AREA 1.0m “
>

(@ Driicken Sie die [ ]-Taste, um zum nichsten Para-

meter zu gehen und stellen Sie mit [ A] sowie [ ¥] die
zum Schneiden benétigte Materiallinge ein.

AREA 1.0m L R4
*-0.5m e

Wihlen Sie einen negativen Langenwert. (Negative
Werte hingegen bedeuten, dass das Material zur Geri-
teriickseite transportiert wird.) Am besten geben Sie
+0,2m mebhr ein, als tatsichlich benotigt werden.

(® Driicken Sie die [ENTER]-Taste. Das Material wird

nun entsprechend weit zur Geriteriickseite transpor-
tiert.

Nach dem Materialtransport wird der Ursprung auto-
matisch in der unteren linken Ecke des verfiigbaren
Materials angeordnet.

(® Driicken Sie die [MENU]-Taste, um zur angezeigten

Display-Seite zuriickzukehren.

20cm's
50gf 0.250mm <A

Wenn das Material schief liegt oder zu verrutschen
droht, miissen Sie es neu einziehen.

Anmerkung: Alternativ zum oben erwihnten Verfahren
konnen Sie den Ursprung auch einstellen, indem Sie das
Material mit [ A] und [ ¥] um die gewiinschte Lange zur
Geritertickseite transportieren und dann die [ORIGIN]-
Taste driicken.

Siehe auch “Definieren des Ursprungs” (S. 25).

Einstellen des Schneidegebiets mit dem
CAMM-1-Treiber
Wenn Sie im CAMM-1-Treiber [Front Loading] wih-

len, wird das Schneidegebiet vom Computer vorgege-
ben.

Anmerkung: Bei Verwendung der seriellen Verbindung ist
dieses Verfahren nicht belegt. Stellen Sie die Parameter
dann auf der Frontplatte ein.

(1) Laden Sie Material und wihlen Sie entweder [ROLL]
oder [R-EDGE].

@ Klicken Sie im “Properties”-Fenster des CAMM-1-
Treibers auf das [Options]-Register und wihlen Sie
[Front Loading]. Wechseln Sie zum [Size]-Register
und stellen Sie [Cutting Area] ein. Das gewihlte
Schneidegebiet wird jetzt vorbereitet.

(® Sobald die ersten Daten vom Computer eintreffen,
wird das Material erstmal zur Geriteriickseite trans-
portiert. Der neue Ursprung wird eingestellt und das
in Schritt 2 gewihlte Schneidegebiet wird vorbereitet.
Danach beginnt der Schneidevorgang.

(4) Nach dem Schneideauftrag kehrt das Werkzeug
zuriick zum Ursprung. Wenn Sie danach noch weitere
Objekte ausschneiden mochten, diirfen Sie die Posi-
tion des Werkzeugs nicht dndern.

Anmerkung: Die Position, an der sich das Werkzeug zu
Beginn des Auftrags befindet, wird als Ursprung definiert
und fiir die Berechnung des fiir [Front Loading] notwen-
digen Schneidegebiets verwendet. Wo sich der Ursprung
befindet, ist jedoch unerheblich.

" Schneidegebiet
Werkzeugposition

beim Schneidebe-
ginn
L] L] * L]

Anmerkung: Die aktuelle Werkzeugposition wird als
Ursprung in Transport- und Links/Rechts-Richtung ver-
wendet.
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4-7 'Overcut’-Funktion

Diese Funktion sorgt dafiir, dass das erste und letzte
Liniensegment mit einem zusdtzlichen Rand 1mm ver-
sehen werden. Das ist z.B. praktisch fiir saubere spitze
Winkel auf starkem Material.

In der Regel wihlen Sie am besten “DISABLE”. Wihlen
Sie [ENABLE] nur, wenn Sie Wert legen auf perfekte
Ecken. Bedenken Sie, dass diese Funktion bei besonders
kleinem Text oder komplizierten Formen bestimmte
Partien zerstoren kann. Wihlen Sie dafiir also lieber
[DISABLE].

Die nachstehenden Abbildungen zeigen die Ergebnisse
bei aktiver und ausgeschalteter Overcut-Funktion.

OVER CUT: DISABLE OVER CUT: ENABLE

Schneidelinie Schneidelinie

Verfahren Sie folgendermaflen, um [ENABLE] zu wih-
len.

(D Driicken Sie die [MENU]-Taste so oft, bis folgende
Anzeige erscheint.

UNSETUP <%
o
(2 Driicken Sie mehrmals [ ¥].
OTHERS <%
>

(3 Driicken Sie die [ ]-Taste. Driicken Sie mehrmals
[A].

OVER CUT DI SABLE <%
>

(@) Driicken Sie die [>]-Taste. Wihlen Sie mit der [ A ]-
oder [ ¥]-Taste [ENABLE].

OVER CUT DI SABLE 4@
*ENABLE s

(8 Bestitigen Sie diese Einstellung mit [ENTER].

(® Driicken Sie [MENU], um zur angezeigten Display-
Seite zuriickzukehren.

20cm' s
50gf 0.250mm <A

4-8 ‘Memory’-Funktion

Dieses Gerit erlaubt das Speichern von acht
Einstellungssitzen fiir unterschiedliche Material- und
Werkzeugtypen. Diese Einstellungen lassen sich mit der
[MEMORY]-Taste wieder laden.

Speichern von Einstellungen

(@ Stellen Sie im Display alle notwendigen Werkzeug-
und Materialparameter ein. Es konnen die Einstellun-
gen folgender fiinf Parameter gespeichert werden.

Auflagedruck [FORCE]-Taste

Versatz [OFFSET]-Parameter
Schneidegeschwindigkeit ~ [SPEED]-Taste
Schneidequalitat [QUALITY]-Parameter

Positionswechsel [UPSPEED]-Parameter

(2 Driicken Sie die [MENU]-Taste so oft, bis folgende
Anzeige erscheint.

UNSETUP <4
o
(3 Driicken Sie die [ A]-Taste.
MEMORY <3
<USER1> >

(@ Driicken Sie die [P ]-Taste. Driicken Sie die [ ¥]-
Taste.

SAVE USER1 <

A
v
>

(® Driicken Sie die [P ]-Taste. Wihlen Sie mit [ A] und
[ ] den Speicher, in dem Sie die Einstellungen
sichern méchten.

SAVE *USERL =
20-50-0. 250 «

(® Bestitigen Sie diese Einstellung mit [ENTER].

(D Driicken Sie [MENU], um zur angezeigten Display-
Seite zuriickzukehren.

20cm's
50gf 0.250mm <A

Die Einstellungen werden gespeichert. Die Daten im
Zielspeicher werden dabei durch die neuen Einstellun-
gen ersetzt. Wihlen Sie also immer einen Speicher, in
dem sich Daten befinden, die Sie nicht mehr brauchen.
Mit dem oben beschriebenen Verfahren konnen bis zu
acht Einstellungssitze gespeichert werden.
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Laden von Einstellungen
(@ Driicken Sie die [MEMORY]-Taste.

(2) Wihlen Sie mit der [ A]- oder [ ¥]-Taste den benétig-
ten Speicher. Die Parameterwerte des gewihlten Spei-
chers erscheinen im Display.

LOAD *USER1L <%
20-50-0. 250 d

Geschwindigkeit — Auflagedruck — Versatz

(3 Driicken Sie die [ENTER]-Taste.

20cm' s
50gf 0.250mm <A

Der gewihlte Speicher wird geladen und im Display
erscheint folgende Anzeige.

Loschen eines Speichers
Die Einstellungen der Speicher kann man bei Bedarf
wieder lschen (d.h. wieder die Werksvorgaben aufru-
fen). Bedenken Sie, dass immer alle Speicher (1~8)
gleichzeitig geloscht werden. (Dabei werden nicht nur
die Speicher, sondern auch alle anderen Parameter auf
die Werksvorgaben zuriickgestellt.)

(D Driicken Sie die [MENU]-Taste so oft, bis folgende
Anzeige erscheint.

UNSETUP <%
J
(2 Driicken Sie mehrmals [ V].
OTHERS <3
>

(3 Driicken Sie die [P ]-Taste. Driicken Sie mehrmals
[v].

FACTORYDEFAULT <

v <O

(@ Driicken Sie die [P ]-Taste.

FACTORYDEFAULT 4
*PRESET pu

(® Bestitigen Sie diese Einstellung mit [ENTER].

(® Driicken Sie [MENU], um zur angezeigten Display-
Seite zuriickzukehren.

SELECT SHEET s
*ROLL d

4-9 Verwendung von Beschnitt-
marken

Beim Ausschneiden von Aufklebern und anderen Kon-
turarbeiten konnen Sie mit der Erkennung der auf dem
Material befindlichen Beschnittmarken dafiir sorgen,
dass sich die Schneidebahn exakt an der erwarteten
Stelle befindet.

Die Beschnittmarken werden beim Drucken ange-
bracht und vom Schneideplotter fiir die Positionsjustie-
rung verwendet. Am besten speichern Sie die Beschnitt-
marken gemeinsam mit der Schneidebahn auf dem
Computer.

Beschnittmarke: |_ Schneidelinie; — — — — — —

Konturschnitte um
eine Grafik sind
ohne weiteres mog-
lich

7 Material

Ursprung

Die Einstellungen fiir die Beschnittmarken richten sich
nach dem verwendeten Programm.

Verwendung des beiliegenden Programms
Mit dem Roland CutStudio-Programm koénnen Sie
aufer dem Bild/der Grafik auch Beschnittmarken dru-
cken. Der Schneideplotter ist mit Sensoren ausgestattet,
welche die Position dieser Marken “sehen” und eine
Angleichung der Schneidebahn vornehmen kénnen.
Die Verwendung dieser Funktion finden Sie in der elek-
tronischen Anleitung mit dem Titel “Printing and Cut-
ting Guide” (fur Windows) bzw. “Macintosh Cutting
Guide” (Macintosh).

Arbeiten mit anderen Programmen
Verfahren Sie folgendermafien.

1. Bereiten Sie den Entwurf vor.

Wenn Sie mit dem Programm auch Beschnittmarken
vorbereiten, miissen Sie gentigend Abstand zwischen
den Beschnittmarken und der Schneidebahn lassen. In
der Abbildung unten wird gezeigt, an welchen Stellen
sie sich befinden miissen.

+ Sie konnen wahlweise mit drei oder vier Beschnittmar-
ken arbeiten. Den genauesten Abgleich erzielen Sie mit
vier Beschnittmarken. Die Verwendung von drei Mar-
ken geht hingegen schneller. Wenn Sie nur drei
Beschnittmarken verwenden, miissen sie sich an den
unten mit “17, “2” und “3” angegebenen Stellen befin-
den.

+ Bei besonders langen Objekten empfehlen wir die Ein-
haltung eines linken und rechten Rands von mindes-
tens 25mm.

+ Notieren Sie sich den Abstand zwischen den Beschnitt-
marken (Wert “X” und Wert “Y”). Diesen Wert miissen
Sie namlich spiter im Programm eingeben.
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+ Die Form der Beschnittmarken kann relativ frei gew#hlt
werden. Am besten verwenden Sie aber rechtwinklige
Objekte wie in der Abbildung gezeigt.

+ Im folgenden gehen wir davon aus, dass Sie die unten
gezeigten Beschnittmarken verwenden.

Marke 3 Marke 4
Mindestens 30mm
>
=]
g Schneidegebiet
2
<
Marke 2
_) Mindestens
Marke 1 30mm
Mindestens Abstand “X” _
1smm —— Materialbreite —Mindestens
15mm

2. Bereiten Sie den Schneideauftrag vor.

Drucken Sie das Bild mitsamt den Beschnittmarken.
Laden Sie das Material, welches das gedruckte Objekt
enthilt und installieren Sie das Passwerkzeug. Siehe
“Arbeiten mit Rollenmaterial” (S. 19), “Einsetzen des
Messers” (S. 23) und “Laden von Materialbogen (Stan-
dardformate u.a.)” (S. 35). Das Passwerkzeug muss in
der gleichen Weise installiert werden wie die Messe-
reinheit.

3. Wahlen Sie den Modus und geben Sie die richtigen
Werte ein.

Stellen Sie den [CROPMARK]-Parameter auf
[MANUAL] und geben Sie den Abstand zwischen den
im Bild eingezeichneten Beschnittmarken ein.

(D Driicken Sie die [MENU]-Taste so oft, bis folgende
Anzeige erscheint.

UNSETUP <%
J

(2) Driicken Sie die [ ¥ ]-Taste so oft, bis folgende Anzeige
erscheint.

CROPMARK <%
<SENSOR MODE> >

(3) Driicken Sie die [>]-Taste. Wihlen Sie mit [ ¥] oder
[ A] “IMANUAL]”.

CROPMARK <3
* MANUAL >

(@ Driicken Sie die [ ]-Taste. Wihlen Sie mit [ ¥] oder
[ A] “[BASIC SETTINGS]”.

MANUAL <
*BASI C SETTI NGS

v <O

(® Driicken Sie die [P]-Taste so oft, bis folgende
Anzeige erscheint.

DI STANCE X 180mm <%
*180mm 4J

(®) Stellen Sie mit [ A] und [ ¥] den Abstand zwischen
den horizontalen Beschnittmarken ein.

DI STANCE X 180mm <%
*400mm |

Bestitigen Sie diese Einstellung mit [ENTER].

(@ Driicken Sie die [ ¥]-Taste. Driicken Sie die [P ]-
Taste. Stellen Sie mit [ A] und [ V] den Abstand zwi-
schen den vertikalen Beschnittmarken (Linge) ein.

DI STANCE Y 220mm <%
*600mm |

Bestitigen Sie diese Einstellung mit [ENTER].

Driicken Sie die [ ¥ ]-Taste. Driicken Sie die [P>]-
Taste. Stellen Sie mit [ A] und [ V] den horizontalen
Abstand zwischen dem Schneide- und Druckur-
sprung ein. Normalerweise miisste dieser Wert
“Omm” betragen.

OFFSET X 0.0mm <4
*0. Omm o

Bestitigen Sie diese Einstellung mit [ENTER].

(9 Driicken Sie die [ ¥ ]-Taste. Driicken Sie die [P ]-
Taste. Stellen Sie mit [ A] und [ ¥] den vertikalen
Abstand zwischen dem Schneide- und Druckur-
sprung ein. Normalerweise miisste dieser Wert
“Omm” betragen.

OFFSET Y 0.0mm <%
*0.0mm ¢J

Bestitigen Sie diese Einstellung mit [ENTER].

4. Schneiden Sie das Objekt aus
Verwenden Sie zuerst das Passwerkzeug und sorgen Sie
dafiir, dass sich seine Spitze an der Vorderseite der
Beschnittmarken befindet und starten Sie die Datenii-
bertragung.

(D Driicken Sie die [ d]-Taste. Wihlen Sie mit [ A] und
[ v] entweder [4-POINT START] oder [3-
POINT START] und driicken Sie anschlielend die
[ENTER]-Taste.

MANUAL <%
4- POl NT START «

Anmerkung: Um vier Beschnittmarken verwenden zu
konnen, miissen Sie [4-POINT START] wihlen. Wenn
Thnen drei reichen, miissen Sie [3-POINT START] wih-
len.
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Im Display erscheint nun folgende Meldung.

REPLACE W TH TOOL
(QUIT »MENU) o

(@ Installieren Sie das Passwerkzeug und driicken Sie die
[ENTER]-Taste.
Das Passwerkzeug fahrt zur Beschnittmarke unten links
(“1”) und die nachstehende Meldung erscheint im Dis-

play.

SET MARK 1
(RETURN »MENU) o

() Fiihren Sie die Spitze des Passwerkzeugs mit den Cur-
sor-Tasten zur Beschnittmarke.
Driicken Sie das Passwerkzeug behutsam mit dem Fin-
ger hinunter und schauen Sie nach, ob es sich auf der
Beschnittmarke befindet.

; | Die Spitze des Passwerkzeugs
muss sich hier befinden.

(@ Driicken Sie die [ENTER]-Taste.
Das Passwerkzeug fihrt zur Beschnittmarke unten
rechts (“2”) und die nachstehende Meldung erscheint
im Display.

SET MARK 2
(RETURN »MENU) o

(® Verfahren Sie wie fiir Marke “1”: Ordnen Sie die
Spitze des Passwerkzeugs exakt iiber der Beschnitt-
marke an und driicken Sie die [ENTER]-Taste.

| Die Spitze des Passwerkzeugs
muss sich hier befinden.

Das Passwerkzeug fahrt zur Beschnittmarke oben links
(“3”) und die nachstehende Meldung erscheint im Dis-

play.

SET MARK 3
(RETURN » MENU) o

(® Verfahren Sie wie fiir Marke “2”. Wenn Sie [4-
POINT START] gewihlt haben, muss der Vorgang
auch fiir Marke “4” durchgefiihrt werden.

(@ Driicken Sie nach Einstellen der Position “3” (bzw.
“4”) die [ENTER]-Taste, damit folgende Anzeige
erscheint.

REPLACE W TH BLADE
(RETURN » MENU) o

Bauen Sie das Passwerkzeug aus und die Messerein-
heit wieder ein.

Anmerkung: Wenn Sie zu einem vorangehenden Schritt
zuriickkehren mochten (z.B. um die Ausrichtung des Pass-
werkzeugs zu dndern), miissen Sie die [MENU]-Taste drii-
cken.

(9 Driicken Sie die [ENTER]-Taste.

COMPLETED » ENTER
STOP » MENU 4J

Im Display erscheint nun folgende Meldung. Driicken
Sie nach Fingabe aller notwendigen Einstellungen die
[ENTER]-Taste, um den Schneidevorgang zu starten.

Anmerkung: Wenn Sie stattdessen [MENU] driicken,
wird der Vorgang abgebrochen. Im Display erscheint dann
wieder folgende Anzeige.

20cm's
50gf 0.250mm <A

Schauen Sie nach, ob die Meldung im Display blinkt
und starten Sie dann die Ubertragung des Computers.

OUTPUT DATA

Der Schneidevorgang beginnt, sobald das Geriit die ers-
ten Daten des Rechners empfiangt. Wenn der Schneide-
vorgang beendet ist, erscheint folgende Meldung.

20cm' s
50gf 0.250mm <A

In folgenden Fallen kdnnen die Einstellungen der
Beschnittmarken nicht vorgenommen werden:

+ Wenn der Winkel zwischen “1” und “2” mehr als 5°
betrigt

+ Wenn der Abstand zwischen “1” und “2” mehr als
15mm in Transportrichtung betrigt

+ Wenn Sie den [ROTATE]-Parameter auf [90 deg]
gestellt haben
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Im Falle eines Versatzes der Schneidebahn

Wenn sich die Schneidebahn nicht exakt iiber dem
gedruckten Objekt befindet (siehe Abbildung), kénnen
Sie das eventuell mit [OFFSET X] und [OFFSET Y]
korrigieren.

Die Schneidebahn ist seitlich verschoben

Wenn sie sich zu weit rechts befindet, miissen Sie den
[OFFSET X]-Wert erhohen. Befindet sie sich zu weit
links, so miissen Sie den Wert verringern. In unserem
Beispiel muss der [OFFSET X]-Wert erh6ht werden.
Die Schneidebahn ist vertikal verschoben

Wenn sie sich zu weit oben befindet, miissen Sie den
[OFFSET Y]-Wert erhohen. Befindet sie sich zu weit
unten, so miissen Sie den Wert verringern. In unserem
Beispiel muss der [OFFSET Y]-Wert erhoht werden.

Versatzrichtung
Ursprung
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5. Messer- und Materialtypen

5-1 Messer/Materialkombinationen

In diesem Abschnitt werden die Schneidbedingungen fiir unterschiedliche Materialtypen sowie die Lebensdauer der Mes-
ser erldutert. Die Lebensdauer eines Messers richtet sich vornehmlich nach der Materialhirte und dem Anwendungsbe-
reich. Daher mochten wir ausdriicklich darauf hinweisen, dass folgende Angaben ohne Gewihr sind. Vor Starten des
eigentlichen Schneideauftrags sollten Sie unbedingt einen Test durchfithren, um sich von der Funktionstiichtigkeit des
Messers zu iiberzeugen. Sieche “Einstellen des Auflagedrucks und Messervorsprungs” (S. 24). Wenn das Material selbst
dann nicht mehr durchtrennt wird, wenn Sie den Richt-Auflagedruck um 50~60gf erhohen, muss das Messer umgehend
ausgewechselt werden.

Lebensdauer eines

Messer Material Auflagedruck Geschwindigkeit Messerversatz Messers
(Richtwert)
ZEC-U1005 Allgemeine Sign-Folie 50~150gf 85 cm/sec. 0.25mm 8000 m
Allgemeine Sign-Folie 30~100gf 85 cmisec. 0.25mm 4000m
ZEC-U5025 Fluoreszierende Folie 120~200gf 85 cmisec. 0.25mm 4000m
Leuchtfolie 100~200gf 85 cmisec. 0.25mm 4000m

Gummimaterial far
Je nach dem verwende-

ZEC-U1715 Sandstrahlanwendun- 100~200gf 20 cm/sec. 0.25mm ;
ten Materialtyp
gen
Sign-Folie (mit einer
ZEC-U3017 Starke von maximal Bis zu 100gf 85 cmisec. 0.175mm 4000m
0,1mm)

Dies ist eine geschitzte Lebensdauer. Es wird jedoch keine Gewihr gegeben.

Bei kleinen Buchstaben (Héhe von mindestens 3mm) erzielen Sie mit ZEC-U3017 wahrscheinlich die attraktivsten
Ergebnisse.

Die Verwendungsbedingungen entsprechen jenen fir ZEC-U5025.

5-2 Ein Wort zu speziellem Material

Es kann auch Gummimaterial fiir Sandstrahlanwendungen ausgeschnitten werden
A) Material mit einer Stirke von maximal 1mm
B) Material mit einer Unterlage, die sich auf den linken und rechten Rand beschrinkt (die Andruckrollen miissen sich auf
diesen Streifen befinden).
C) Material mit einer Unterlage, die dem Reibungstransport standhalt
Material

Unterlage

- A) Bis zu 1mm
| Linke Andruckrolle | I

T T

B) Mindestens 15mm B) Mindestens 15mm

Material mit Kettenbohrungen

[
5

000000000

Hiermit ist Kettenmaterial fiir spezielle Transportsysteme (mit Stiften) gemeint.
Wenn sich die Andruckrollen iiber den Bohrungen befinden, ldsst die Transport-
genauigkeit in der Regel zu wiinschen tibrig. Laden Sie das Material also wie in der
Abbildung gezeigt.

1]
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Uber das Trennmesser

Starkes Material (z.B. fiir Sandstrahlanwendungen) kann u.U. nicht ordnungsgemif3 abgetrennt werden.
Material, das sich gleich wieder aufrollt (und den Schneidewagen beriihrt), kann entweder das Trennmesser beschddigen
oder selbst beschddigt werden. Solches Material darf nicht automatisch abgetrennt werden.
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6. Beschreibung der Funktionen

6-1 Uber Tasten erreichbare Funktionen

Hier werden die Tastenfunktionen beschrieben. Siehe auflerdem die Meniistruktur weiter unten, um die benétigte Funk-
tion so schnell wie moglich zu finden.

Direkte Anwahltasten

[MEMORY] [FORCE] [SPEED]
Mit diesen drei Tasten kann ein Einstellungsmenii aufgerufen werden.
Stellen Sie mit [ A] und [ ¥] den gewiinschten Wert ein und driicken Sie die [ENTER]-Taste.

Anmerkung: Wenn Sie vor [ENTER] eine andere Taste driicken, wird die neue Einstellung nicht itbernommen.

Meniimodus

Durch wiederholtes Driicken der [MENU]-Taste wechseln Sie in den gleichnamigen Modus. Im Meniimodus sind fol-
gende Tastenfunktionen belegt.

- Anwahl des vorangehenden oder nachsten Parameters.
[al]V] - Einstellen des gewlinschten Werts
- Transport des Materials

- Aufrufen der Einstellungsseite

(»>] - Verschieben des Wagens

[« - Ruickkehr zur vorigen Seite (Verlassen des Mentiimodus')
- Verschieben des Wagens

(ENTER] - Ausfuhren einer Funktion

- Bestatigen einer Einstellung

Anmerkung: Wenn Sie die [ «]-Taste driicken, ohne vorher [ENTER] zu betitigen, wird die zuletzt durchgefiihrte Einstellung
nicht tbernommen.

Tipps fiir die Arbeit im Meniimodus

Im Mentimodus erscheinen rechts im Display Hinweise zu den belegten Tasten. [«]-Taste  Tasten [a][V]

Die im Display erwihnten Tasten dienen dann fiir die Bedienung. & /
v
J

[»]-Taste  [ENTER]-Taste
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6-2 Meniistruktur

Weitere Hinweise zu den einzelnen Parametern finden Sie unter “Funktionsiibersicht” (S. 49).

Einschalten

GX-500
Roland DG Corp.

Bogenmaterigl wah-

SELECT SHEET L 4
*ROLL «
NOW LOADING ¥ ¥ ¥¥¥

|

Breite und Lange des Schneidegebiets

< ROLL, F-EDGE, R-EDGE, PIECE >

Zu [MEMORY]
Aktue@h eidebedingungen D I@
2o o <
500f 0.250mm ZA [©) o Zu [QUALITY]
oo o
CONDITION 4| ® |rorce s0qf «$|_® [FORCE 50qf “
[ o @ »T@ | 500t o
(DI(D
SPEED  40cm/s 4% _®© [SPEED 20emis LR
[©] | @ | 20cmis o
(DI(D
OFFSET  0.250mm 44| _®© [OFFSET 0.250mm 4
1) »[F& | 0.250mm o
®I®
UPSPEED AUTO 44| _® [UpsPEED AUTO 4
@ »| @ [*AUTO puj
®I®
ROTATE 0degA «$|_® [ROTATE 0degA “
[©] M @ |*0degA J
oD@ ®I®
AREA 1.0m (%[ _® [AREA 1.0m “
1) @] m o
(DI(D
QUALITY  NORMAL 44| _®© [QUALITY NORMAL 4
@ »| @ |[*NORMAL pu|
D
Zu [FORCE]
Kann nur nach Anwahl von [MANUAL] eingestellt werden.
- mTmTmTmTmTmmm_m_m_—__—_——_—_— 1
| Kann nur nach Anwahl von [BASIC SETTINGS] eingestellt werden. |
! 1 Zu [OFFSETY] Il
! [ T ® 1
| é 11
CROPMARK 4%|_® | CROPMARK 4% . [MAaNUAL 4 D [DISTANCE X 180mm 44 [ _®_| DISTANCE X 180mm 4% T
@ | <SENSOR MODE > »| @ |*SENSORMODE e Gf *4-POINT START dl« & d1 @ [*180mm
< SENSOR MODE < 4-POINT START I oo I
/ TOOL MODE I /3-POINT START 1 11
/ MANUAL > | /BASICSETTINGS> | | Iosincey 200 42|, [DSNCE Y 2mn <3| 11
| @ > @ [|*210mm 4
| | ®I® 11
|
I OFFSET X 0.0mm 4| ® |OFFSET X 0.0mm LR I
I IS) Y@ |'00mm Jf 1
O|D | | 11
DD
| 1 11
| . |OFFSETY 0.0mm 4%| ® |OFFSETY 0.0mm LR 1]
1 (;3 M |0.0mm i "
1 | ®1 Il
1 | Zu[DISTANCE X] T
M T s s |
Fortsetzung Fortsetzung e e e e e e e - - - - -
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Fortsetzung Fortsetzung
Kann nur nach Anwahl von [AUTO/SERIAL] eingestellt werden.
oo : Zu [HAND] :
o .
110 4[_® |0 AuTo BAUD 9600 4| _®© |BAUD 9600 <1
@ [<AUTO> M| @ |'AUTO .Jb | @ |90 <
<AUTO/USB/SERIAL > ®I® 1
I
. |DATA 8 % © |DATA 8 !
> M @ |8 Jd0
| 1
(DI@
| 1
1_|STOP 1 | D |sTop 1 <
<] Y @ |1 L |
| ®I® 1
| PARITY NONE 44| © |PARITY NONE 1
[L)[O) 1) »| @ |NONE d
! @I@ I
| 1
1 |HAND. H-WIRE 4% |_® | HAND. HWIRE LR
') y ] HwiRE J !
I
® |
| 1
| Zu [BAUD] I
Zu [COMMAND]
lo
AUTOCUT 44| _® [SPEED 50cmis 43| _®©_|SPEED 50cmis L
[©) P« @ M| @ |[*50cmis o
®I®
MARGIN  30mm 4% _®© [MARGIN 30mm L 4
@ M @ | 30mm «
®I®
PASSES % ®© |PassEs 1 L 4
@ dE<l «
DD ®I®
COMMAND DISABLE «%|_®© | COMMAND DISABLE L 4
@ »| @ |*DISABLE o
|
Zu [SPEED]
Zu [SP CMD]
@@
SETTING COMMANDS ~ 4% | _® |vS CMD  DISABLE % ®© |vscup DISABLE L 4
@ P« @ »| @ |*DISABLE |
®I®
IFS CMD  DISABLE % ®© [IFSCMD DISABLE  «$
[©) »| @ |*DISABLE ul
®I®
SP CMD  DISABLE 4$|_®© |sPCMD DISABLE s
@ »["@ | DiswBLE J
@
Zu [VS CMD]
OD
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Fortsetzung

OTHERS
@

—

—l

Fortsetzung
ol Zu [CALIB]
lo
4% |_® [SMOOTHING ON 4%|_®©_[SMOOTHING ON “
»« @ @ |'oN J
®I®
UNIT mm 4 ®© [T mm “
@ @ |*mm J
®I®
FACTORYDEFAULT 4% |_®_[FACTORYDEFAULT <
@ »["@ |'PRESET o
CONTRAST 5 4#%|_®© [CONTRAST 5 “
@ M@ |5 J
®I®
ol TESTPATTERN TYPE1 44| _® | TESTPATTERN[EXRED] <&
@ »@ | TvPE1 o
®I®
OVER CUT DISABLE  4#|_®_[OVER CUT DISABLE  4$
@ »[@ | DisaBLE J
®I o @» Zu [CALIB Y]
CALIB 4% _© [CAB X 000% 4% D |CALB X 000% “
@ )« @ »[@ |1000%
ol®
2u ISMOOTH'NG] CALB Y 000% %] .® [caBY 000% TP
@ »[ @ | 000%
(&)
Zu [CALIB X]
REPLOT 4| ® [rerior “
DATA EXISTS »[ @] sTART » Zu [USER?]
®I @ |E>> Zu [SAVE] 1@
MEMORY %[ ® [L0aD USERT 44| ® [L0AD * USERT “
<USER1 > Ve @ » [« @] 20-50-0250 o
(&)
Zu [UNSETUP]

@

LOAD * USERS
20-50-0.250

o|®
LOAD * USER2 “
=) 20-50-0250 o
Zu [USER1]
Zu [USERZ]
@
SAVE USERT 4] _® [saE " User1 “
@ >[5 3| 20-50-0250 d
|
Zu[LOAD] | SAVE * UsER8
| 20-50-0250

@

SAVE * USER2
20-50-0.250

Zu [USER1]
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6-3 Funktionsiibersicht

Tastenfunktionen

Hier werden die Funktionen der im Bedienfeld vorhandenen Tasten vorgestellt.

Taste

Funktion

Einstellbereich

Vorgabe

[MEMORY]

Hiermit konnen Sie einen gespeicherten Einstellungssatz laden
und sofort verwenden.

USER1~8

[FORCE]

Hiermit kann der Auflagedruck eingestellt werden. Fiihren Sie
einen Schneidetest durch und éndern Sie die Einstellungen bei
Bedarf.

20~350gf
(10gf-Schritte)

50 gf

[SPEED]

Hiermit kann die Schneidegeschwindigkeit eingestellt werden.
Fuhren Sie einen Schneidetest durch und andern Sie die Einstel-
lungen bei Bedarf

1~85cm/s
(1cm/s-Schritte)

20 cm/s

CURSOR [A] [v] [«] [»]

Hiermit kénnen das Material und der Wagen transportiert wer-
den. Solange ein Meniiparameter angezeigt wird, kénnen Sie
hiermit Werte einstellen und zu anderen Parametern gehen.

[PAUSE]

Hiermit unterbrechen Sie einen Schneideauftrag. Die [PAUSE]-
Diode leuchtet dann. Driicken Sie die Taste erneut, um den Auf-
trag fortzusetzen. Halten Sie die [ENTER]-Taste 0,5 Sekunden
oder langer gedriickt, um den Vorgang ganz abzubrechen.
Diese Taste ist auBerdem praktisch, wenn Sie das Material mit
der [AREA]-Funktion transportieren.

[MENU]

Mit dieser Taste rufen Sie der Reihe nach folgende Display-Sei-
ten auf: Aktuelle Schneideparameter, Meni-Modus, Breite.
Wenn Sie die Taste nach Aufrufen des Menimodus' driicken,
kehren Sie zurtick zu den Schneideparametern.

[ENTER]

Hiermit kdnnen die angezeigten Werte oder Einstellungen akti-
viert, ausgefiihrt oder gespeichert werden.

[ORIGIN]

Halten Sie diese Taste langer als 0,5 Sekunden gedrtickt, um die
aktuelle Messerposition als Ursprung zu definieren.

[SHEET CUT]

Halten Sie diese Taste langer als 0,5 Sekunden gedriickt, um das
ausgeschnittene Material an der aktuellen Position abzutren-
nen. Hiermit kdnnen bereits ausgeschnittene Objekte von der
Rolle abgetrennt werden. Bei laufendem Schneideauftrag ist
der Trennbefehl nicht belegt.

[TEST]

Halten Sie diese Taste langer als 0,5 Sekunden gedrtickt, um
einen Schneidetest zu starten. Siehe auch “Einstellen des Aufla-
gedrucks und Messervorsprungs” (S. 24).

[LANG.]

[MENU] + Einschalten

Hiermit kénnen Sie die Sprache der angezeigten Display-Mel-
dungen einstellen. Es stehen sieben Sprachen zur Wahl: Japa-
nisch, Englisch, Deutsch, Franzésisch, Spanisch, Italienisch und
Portugiesisch.

—R> 3 /[ENGLISH/
DEUT/FRANC/
ESPAN/ITAL/POR-
TOG

ENGLISH

Einschalten
[SELECT SHEET]

Hiermit geben Sie an, welchen Materialtyp Sie verwenden und
aktivieren die Schneidebereitschaft. Siehe auch “Einstellen des
Ursprungs und des Schneidegebiets” (S. 31).

ROLL/PIECE/F-
EDGE/R-EDGE
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Beschreibung der Meniiparameter

Hier finden Sie eine Ubersicht der Parameter, die nach Driicken der [MENU]-Taste angewihlt werden kénnen.

Menii

Funktion

Einstellbereich

Vorgabe

UNSETUP

Hiermit 16schen Sie die Materialeinstellungen.

CONDITION FORCE

Hiermit kann der Auflagedruck eingestellt werden. Wahlen
Sie diese Einstellung immer im Hinblick auf das verwendete
Material und nach Durchfiihren eines Schneidetests.

20~350gf
(10gf-Schritte)

50 gf

SPEED

Hiermit kann die Bewegungsgeschwindigkeit des Messers
eingestellt werden. Wahlen Sie immer eine dem Messertyp
angemessene Geschwindigkeit.

1~85cm/s
(1cm/s-Schritte)

20 cm/s

OFFSET

Hiermit kann der Messerversatz eingestellt werden. Fiihren
Sie einen Schneidetest durch und &ndern Sie die Einstellun-
gen bei Bedarf Wenn Sie das beiliegende Messer verwen-
den, brauchen Sie nichts an den Vorgaben zu andern.

0~1,000mm
(0,025mm-Schritte)

0.250mm

UPSPEED

Hiermit bestimmen Sie, wie schnell das Messer angehoben
und zum nachsten Einsatzort transportiert wird (“Positions-
wechsel”).

AUTO/10~50cm/s
(10cm/s-Schritte)

AUTO

ROTATE

Hiermit konnen die Schneidekoordinaten um 90° gedreht
werden. Die Vorgabe lautet [0deg], und das bedeutet, dass
sich der Ursprung unten links auf dem Material befindet.
Wenn Sie [90deg] wahlen, wird der Ursprung zum unteren
rechten Materialrand verschoben - die Schneidebahn wird
folglich um 90° gedreht.

* Bedenken Sie, dass sich die Koordinatenachsen &ndern,
wenn der Ursprung gedreht wird.

0deg/90deg

Odeg

AREA

Hiermit wird das Material um die fir den Schneideauftrag
benétigte Ladnge vorwarts transportiert, so dass Sie jetzt
bereits sicherstellen kdnnen, dass es spater nicht unter den
Andruckrollen wegrutscht. Wenn Sie gleich mehrere
Objekte in Serie ausschneiden mochten, kénnen Sie mit die-
ser Funktion nachprifen, ob dafir noch ausreichend Mate-
rial vorhanden ist.

Wenn das Material frontseitig geladen wird, sorgt diese
Funktion fir den Vorschub der benétigten Materialmenge.
Gleichzeitig wird der Ursprung umgekehrt.

Bei Bedarf konnen Sie den laufenden Schneideauftrag mit
der [PAUSE]-Taste unterbrechen.

24,9m zur Vorder-
seite, 24,9m zur
Ruckseite (0,1m-
Schritte)

1,0m zur
Vorderseite

QUALITY

Hiermit regeln Sie die Schneidequalitat. In der Regel muss
hier NORMAL] eingestellt werden. Wenn der Auftrag
jedoch vor allem schnell fertig werden muss, kdnnen Sie
auch [HI-SPEED] wahlen. Wenn die Last zu groB ist bzw.
wenn das Material nicht gleichméaBig bzw. kleiner Text
ungenau ausgeschnitten wird, missen Sie hier [HEAVY]
wahlen.

NORMAL/
HI-SPEED/HEAVY

NORMAL

CROPMARK

Diesen Parameter bendtigen Sie zum Ausschneiden von
Objekten mit Beschnittmarken (fur Konturschnitte). Bei
Verwendung des beiliegenden Programms mssen Sie ent-
weder den [SENSOR MODE] oder den [TOOL MODE] wéh-
len. Weitere Informationen hierzu finden Sie in den elektro-
nischen Bedienungsanleitungen (“Printing and Cutting
Guide” (fur Windows) bzw. “Macintosh Cutting Guide"” (fur
Macintosh).) Wenn Sie mit einem anderen Programm arbei-
ten, missen Sie hingegen [MANUAL] wahlen. Siehe auch
“Verwendung von Beschnittmarken” (S. 39).

SENSOR MODE/
TOOL MODE/
MANUAL

SENSOR MODE
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110

Hier konnen Sie die Schnittstelle wahlen, tber die das Gerat
angesprochen werden soll. In den meisten Féllen mssen Sie
[AUTO] wahlen.

Dieses Gerat kann nicht Gber zwei Ports gleichzeitig ange-
sprochen werden. Wenn Sie [AUTO] wahlen, wird der erste
Port verwendet, Uber den das Gerat Daten empfangt. Um
danach den anderen Port zu verwenden, mussen Sie das
Gerét kurz aus- und wieder einschalten oder ihn mit diesem
Parameter wahlen.

Beispiel: Wenn der erste Datensatz Gber den USB-Port emp-
fangen wird und spater Daten an den seriellen Port ange-
legt werden, mussen sie letzteren erst aktivieren, indem Sie
hier [SERIAL] wahlen (oder das Gerat ein- und wieder aus-
schalten). Bei Verwendung einer seriellen Verbindung wird
die Kommunikation von den Parametern des Gerats gere-
gelt.

Wenn nach Anwahl von [AUTO] nicht automatisch die rich-
tige Schnittstelle gewahlt wird, muissen Sie sie mit diesem
Parameter aktivieren. Bei Verwendung des USB-Ports mus-
sen Sie dann [USB] wahlen. Im Falle des seriellen Ports mus-
sen Sie [SERIAL] waéhlen.

AUTO/USB/SERIAL

AUTO

BAUD

Hiermit stellen Sie die Datengeschwindigkeit der seriellen
Verbindung ein. Diese Einstellung wird nur verwendet,
wenn der Computer mit dem seriellen Port verbunden ist.

9600/4800

9600

DATA

Hiermit stellen Sie die Anzahl der fur die serielle Kommuni-
kation verwendeten Datenbits ein. Diese Einstellung wird
nur verwendet, wenn der Computer mit dem seriellen Port
verbunden ist.

1~8

STOP

Hiermit stellen Sie die Anzahl der Stopp-Bits fur die serielle
Kommunikation ein. Diese Einstellung wird nur verwendet,
wenn der Computer mit dem seriellen Port verbunden ist.

172

PARITY

Hiermit stellen Sie die Paritatskontrolle fur die serielle Kom-
munikation ein. Diese Einstellung wird nur verwendet,
wenn der Computer mit dem seriellen Port verbunden ist.

NONE/EVEN/ODD

NONE

HAND

Hiermit stellen Sie den Handshake-Modus fr die serielle
Verbindung ein. Diese Einstellung wird nur verwendet,
wenn der Computer mit dem seriellen Port verbunden ist.

H-WIRE/XONOFF

H-WIRE

AUTOCUT

SPEED

Hiermit regeln Sie die [AUTOCUT]-Trenngeschwindigkeit.
Wabhlen Sie diesen Wert immer in Abhé&ngigkeit des verwen-
deten Materials.

40 to 85cm/s
(1cmis step)

50cm/s

MARGIN

Hiermit wahlen Sie den Abstand (Rand) zwischen dem Ende
des abgetrennten Materials und dem Beginn des nachsten
Objekts.

5~50mm (5mm-
Schritte)

30mm

PASSES

Hiermit bestimmen Sie, in wie vielen Durchgangen fertige
Objekte abgetrennt werden ([1] oder [2] Mal). Bei Verwen-
dung von starkem oder zdhem Material wéhlen Sie am bes-
ten [2]. Druicken Sie die [SHEET CUT]-Taste der Anzahl der
gewdlinschten Trennvorgange entsprechend.

172

COMMAND

Hiermit bestimmen Sie, ob automatische Trennbefehle aus-
gefihrt werden oder nicht. Wenn Sie [ENABLE] waéhlen,
wird das aktuelle Objekt abgetrennt, sobald ein diesbezilig-
licher Befehl vom Computer empfangen wird.

Objekte kdnnen auch mit der [SHEET CUT]-Taste abgetrennt
werden (die [ENABLE]- oder [DISABLE]-Einstellung hat dar-
auf keinen Einfluss).

DISABLE/ENABLE

DISABLE

SETTING
COMMANDS

VS CMD

Wenn die Trenngeschwindigkeit vom VS-Befehl (Werkzeug-
geschwindigkeit) des Computers vorgegeben werden soll,
mussen Sie hier [ENABLE] wahlen. Wenn Sie hier [DISABLE]
wahlen, richtet sich die Trenngeschwindigkeit nach dem
“**cm/s"-Wert des [UPSPEED]-Parameters.

DISABLE/ENABLE

DISABLE
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IFS CMD

Wenn der Auflagedruck vom FS-Befehl des Computers vor-
gegeben werden soll, mussen Sie hier [ENABLE] wéhlen.
Wenn Sie hier [DISABLE] wahlen, richtet sich der Auflage-
druck nach dem “**gf”-Wert.

DISABLE/ENABLE

DISABLE

SP CMD

Fir die meisten Schneideauftrédge muss dieser Parameter
auf [DISABLE] gestellt werden. Wenn der Computer einen
Werkzeugwahlbefehl (“SP") sendet, wahrend hier
[DISABLE] eingestellt ist, wird der “SP"-Befehl ignoriert.
Waéhlen Sie hier [ENABLE], so werden “SP”-Befehle hinge-
gen wohl ausgefuhrt, was folglich die dafur benétigten
Pausen bewirkt. Wenn Sie tatsachlich ein anderes Werkzeug
bendtigen, mlssen Sie es installieren und anschlieBend die
[ENTER]-Taste driicken.

DISABLE/ENABLE

DISABLE

OTHERS

SMOOTHING

Waéhlen Sie hier [ENABLE], damit Kreise und Bégen perfekte
Rundungen aufweisen. Bedenken Sie jedoch, dass kleiner
Text und komplizierte Formen dann eventuell ebenfalls “zu
rund” ausgeschnitten werden. Fir letztere wahlen Sie am
besten [DISABLE] und wiederholen den Vorgang dann noch
einmal.

ON/OFF

ON

UNIT

Hier wahlen Sie die Einheit, in der numerische Werte im Dis-
play angezeigt werden. Selbst nach Anwahl von Zoll wer-
den folgende Werte jedoch metrisch angezeigt.

mm/inch

mm

FACTORY
DEFAULT

Hiermit rufen Sie wieder die Vorgaben fir alle Parameter
auf.

PRESET

SELF TEST

Hiermit stellen Sie die relativen Abstande der X-Achse ein.
Vergleichen Sie die Messergebnisse mit den vom Computer
gesendeten Daten und korrigieren Sie die Werte entspre-
chend.

CONTRAST

Hiermit kann der Display-Kontrast gedndert werden.

TEST PATTERN

Hiermit kénnen Sie das Testmuster wahlen, das bei Driicken
der [TEST]-Taste ausgeschnitten wird.
Normalerweise wird flr den Test das
[TYPE 1]-Muster verwendet. Bei
dinnerem Material sind die Formen von
[TYPE 1] eventuell zu klein fur eine ver-
lassliche Beurteilung. Wahlen Sie dann
[TYPE 2].

TYPE 1 TYPE 2

o QO

TYPE1/TYPE2

TYPE1

OVER CUT

Diese Funktion sorgt dafir, dass das erste und letzte Linien-
segment mit einem zusatzlichen Rand 1mm versehen wer-
den. In der Regel muss hier [DISABLE] gewahlt werden.
[ENABLE] benétigen Sie nur fur Objekte mit zahlreichen
(wichtigen) rechten Winkeln. Bedenken Sie, dass diese
Funktion bei besonders kleinem Text oder komplizierten
Formen bestimmte Partien zerstéren kann. Wahlen Sie
dafur also lieber [DISABLE].

DISABLE/ENABLE

DISABLE

CALIB

Hiermit stellen Sie die relativen Abstande der X- und Y-
Achse ein. Vergleichen Sie die Messergebnisse mit den vom
Computer gesendeten Daten und korrigieren Sie die Werte
entsprechend.

-2,00~2,00%
(0,01%-Schritte)

0.00 %

REPLOT

[START]

Hiermit starten Sie die Wiederholung der im “Replot”-Puf-
fer befindlichen Daten.

[CLEAR]

Hiermit l16schen Sie die Daten im “Replot”-Puffer.

MEMORY

Hiermit konnen die aktuellen Einstellungen der Schneide-
parameter gespeichert werden. Es konnen die Einstellun-
gen folgender fiinf Parameter gespeichert werden: [SPEED],
[OFFSET], [FORCE], [UPSPEED] und [QUALITY]. Das Gerat
bietet acht Speicher (USER1~8).

USER1~8
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7-1 Reinigung

Anmerkung: Vor Beginn der Reinigung miissen Sie das
Gerit ausschalten.

Anmerkung: Schmieren Sie das Gerit niemals selbst.

Anmerkung: Verwenden Sie zum Reinigen niemals
Losungsmittel (wie z.B. Waschbenzin oder Verdiinner).

Reinigen des Gehauses
Zum Reinigen verwenden Sie bitte ein leicht mit Wasser
angefeuchtetes Tuch. Wischen Sie das Gehiduse, das
Bedienfeld usw. aber gleich im Anschluss wieder voll-
standig trocken.

Reinigen des Einzugsbiigels
Zum Reinigen verwenden Sie bitte ein leicht mit Wasser
angefeuchtetes Tuch.

K WI

J —)

D/

\ h
=]

Reinigen der Greifflachen
Senken Sie die Einzugshebel ab und entfernen Sie allen
Staub und alle Materialreste von den Andruckrollen.
Biirsten Sie auch die Greifflichen mit horizontalen
Bewegungen ab.

Wenn sie namlich zuviel Staub und andere Partikel ent-
halten, ist der Materialtransport nicht mehr optimal.

Reinigen der Andruckrollen
Senken Sie die Einzugshebel ab, um die Andruckrollen
anzuheben.
Zum Reinigen des Gehduses und der Haube verwenden
Sie bitte ein leicht mit Wasser angefeuchtetes Tuch.

Reinigen der Messerkappe

Wenn an der inneren Kappenoberfliche Materialreste
usw. kleben, miissen Sie die Kappe losdrehen und sdu-
bern.

&

Wenn Rundungen und Ecken nicht erwartungsgemifd
ausgeschnitten werden bzw. wenn der Schneideauftrag
ganz anhilt, muss zuerst die Kappe der Messereinheit
gesdubert werden.

7-2 Verbrauchsgiiter
Messer

Folgende Symptome bedeuten, dass das Messer so
schnell wie moglich ausgewechselt werden muss. Setzen
Sie ein neues Messer ein.

Die Spitze ist abgebrochen.

Selbst nach Erh6hen des Auflagedrucks um 50~60gf
werden bestimmte Partien nicht ausgeschnitten.

Die Objekte werden nicht mehr mit der gewohnten
Genauigkeit ausgeschnitten.

Beim Ausschneiden von kleinen Partien und Ecken 1ost
sich das Material von der Unterlage.

Bei lingerer Verwendung bzw. beim Ausschneiden von
hartem Material nutzt sich das Messer ab und sieht
dann eventuell wie in der Abbildung gezeigt aus. Wech-
seln Sie das Messer dann aus.

_—
/

Noch verwendbar Abgenutzt

Messereinheit

Wenn Sie den Messervorsprung verringern und danach
wieder etwas ausschneiden, kann es vorkommen, dass
die Messereinheit iiber das Material reibt, was irgend-
wann zu einer Abnutzung der Kappe fiihrt. Bei einer
starken Abnutzung kann der Messervorsprung nicht
mehr verlisslich eingestellt werden. Das fithrt zu einem
Qualititsnachlass. Verwenden Sie eine neue Messerein-
heit.
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Wenn Sie die Messereinheit schon eine Weile verwen-
den, ist das Kugellager, welches das Messer abstiitzt,
wahrscheinlich verschlissen und verhindert eine opti-
male Drehung des Messers. Auch dann ldsst die Quali-
téit logischerweise zu wiinschen tibrig.

Wenn die Ecken und Kurven der Objekte nicht mehr
erwartungsgemifd ausgeschnitten werden, miissen Sie
die Kappe reinigen. Siehe “Reinigung” (S. 53). Wird das
Problem dadurch nicht behoben, so muss die Messe-
reinheit ausgetauscht werden.

Messerschutz
Bei einer falschen Einstellung des Messervorsprungs
oder Auflagedrucks durchtrennt das Messer eventuell
auch die Unterlage, was zu Schiden am Messerschutz
fithren kann. Auch die Arbeit mit einem beschidigten
Messerschutz fithrt zu einem Qualitdtsnachlass.

Wenn der Messerschutz beschiddigt oder stark verkratzt
ist, miissen Sie ihn auswechseln. Wenden Sie sofort an
Thren Roland DG Corp.-Hiandler oder eine anerkannte
Kundendienststelle.

7-3 Auswechseln des Trennmessers

A VORSICHT
Schalten Sie das Gerit aus, bevor Sie das Trennmesser
auswechseln. Sonst besteht namlich Verletzungsgefahr.

Wenn das Trennmesser stumpf wird, miissen Sie das
zum Lieferumfang gehorige Ersatzmesser einsetzen.
Wechseln Sie das Messer wie nachstehend gezeigt aus.

(1) Schalten Sie das Geriit aus.

[ ]
—-—
S POWER

Entnehmen Sie das Trennmesser. Verfahren Sie fol-
gendermaflen:

(2 Losen Sie die Schraube vollstindig.

(3 Ziehen Sie die Schraube langsam in Pfeilrichtung her-
aus.

Anmerkung: Ziehen Sie das Messer nicht zurtick.

(@ Ersetzen Sie das Messer durch ein neues.

Kerbe

Das Messer wird von einem Magneten festgehalten.

Bringen Sie die Messereinheit wieder an:

(® Halten Sie die Schraube fest und schieben Sie das

Messer in die Kerbe.

Anmerkung: Sorgen Sie dafiir, dass das Messer nicht ver-
rutschen kann.

(® Drehen Sie die Schraube fest.
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8. Fehlersuche

8-1 Selbsttest

Dieses Geriit bietet eine Selbsttestfunktion, mit der man iiberpriifen kann, ob es noch ordnungsgemaif3 funktioniert. Wenn
dabei ein Fehler festgestellt wird, miissen Sie folgendermafien vorgehen. (Fiir diesen Test wird kein Computer benétigt.)

(@ Siehe “Arbeiten mit Rollenmaterial” (S. 19) und laden () Driicken Sie die [P ]-Taste. Driicken Sie mehrmals
Sie Material. [Vv].

(2) Setzen Sie das Messer in den Schneidewagen ein. Siehe
“Einsetzen des Messers” (S. 23).

(3 Driicken Sie mehrmals [MENU].
UNSETUP <

SELF TEST <
o

(8 Driicken Sie die [ENTER]-Taste.

(@ Driicken Sie mehrmals [ ¥].

4+ o

OTHERS <

v <O

Die Kontrollfunktion wird gestartet. Wenn die in der
Abbildung gezeigt Form ausgeschnitten wird, funktio-
niert das Gerit erwartungsgemafs.

N

SANAN5

8-2 Erste Hilfe bei Problemen...

Der GX-500/400/300 funktioniert nicht

Ist das Netzkabel ordnungsgemaB angeschlossen?

Schlieflen Sie das beiliegende Netzkabel vollstindig an
das Gerit und eine externe Steckdose an.

Ist das Gerat ausgeschaltet?

« Schalten Sie das Gerit ein.

Wourde das Gerét zeitweilig angehalten? Ist der Pause-
modus aktiv?

CONTI NUE  »PAUSE
STOP »ENTER

+ Wenn im Display die hier gezeigte Meldung erscheint,
ist der Pausemodus aktiv. Driicken Sie die [PAUSE]-
Taste erneut, um den Schneidevorgang fortzusetzen.
Um den Vorgang definitiv abzubrechen, miissen Sie
zuerst die Datentibertragung des Computers anhalten.
Halten Sie die [ENTER]-Taste danach mindestens 0,5
Sekunden gedriickt.

Ist das Gerat einsatzbereit?

» Wenn die [SETUP]-Diode nicht leuchtet, kann es auch
nichts ausschneiden. Siehe “Arbeiten mit Rollenmate-
rial” (S. 19) und laden Sie das Material ordnungsge-
mif. Aktivieren Sie anschlieend die Schneidebereit-
schaft.

Stimmen die Treibereinstellungen?

« Uberpriifen Sie vor allem die Wahl des Ausgabeports.

Weitere Hinweise finden Sie im “Installation and Setup
Guide” auf der beiliegenden CD-ROM.

Haben Sie den Computer mit dem Gerét verbunden?

+ Schliefen Sie den Computer an das Gerit an. Siehe

“Riickseite” (S. 13) und eventuell “Installation and
Setup Guide” auf der beiliegenden CD-ROM.

Stimmen die Einstellungen des Betriebssystems?
Uberpriifen Sie folgende Dinge:

- Wahl des Ausgangsports

- Wahl des Ausgabegerits

- Ausgegebene Befehle

- Andere Einstellungen

Uberpriifen Sie die Einstellungen des Betriebssystems
und korrigieren Sie sie bei Bedarf.

Stimmen die Einstellungen des verwendeten Programms?

+ Wibhlen Sie immer das zutreffende Gerit als Ausgabe-

gerdt. Wenn namlich ein anderer Befehlssatz verwendet
wird, verhilt sich das Geriit bestenfalls nicht erwar-
tungsgemif. Eventuell miissen auch der Ursprung usw.
eingestellt werden. Uberpriifen Sie die Einstellungen
des Programms und korrigieren Sie sie bei Bedarf.
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Angezeigte Meldungen

BAD POSI TI ON

Mindestens eine Andruckrolle befindet sich nicht an der
erwarteten Stelle.

Driicken Sie die [ENTER]-Taste, um die Fehlermel-
dung zu bestitigen und laden Sie das Material ord-
nungsgemif. Siehe “Arbeiten mit Rollenmaterial”
(S.19).

SHEET UNLOADED

Diese Meldung bedeutet, dass das Material so eingezo-
gen wurde, dass der Sensor es nicht “sieht”.

Siehe “Arbeiten mit Rollenmaterial” (S. 19) und sorgen
Sie dafiir, dass das Material den Sensor bedeckt.

Diese Meldung erscheint, wenn Sie das Material nach
Driicken der [ENTER]-Taste wieder entnehmen.

Ziehen Sie das Material wieder ein und driicken Sie eine
beliebige Taste.

MOTOR ERROR

Weist auf einen Motorfehler hin.

Diese Meldung erscheint, wenn das Gerit aus einem der
folgenden Griinde zuviel Kraft aufwenden muss:

- Fur den Vorgang wurde sehr starkes Material gewahlt.
- Sie haben einen Schneideauftrag gestartet, ohne vor-
her den Materialtransport zu iiberpriifen. Das Material
wurde beim Schneiden komplett aus dem Gerit gezo-
gen.

- Es ist zu einem Materialstau gekommen.

Schalten Sie das Gerit aus. Beheben Sie den Material-
stau und schalten Sie das Gerit wieder ein.

Bei besonders grolen Objekten und bei Verwendung
einer Materialrolle miissen Sie die [AREA]-Funktion
im Display verwenden, um die benotigte Materialldnge
von der Rolle abzuwickeln (die Lange sollte nach Mog-
lichkeit 0,1m mehr betragen als das Objekt).

Bei Verwendung von starkem Material miissen Sie die
[QUALITY]-Einstellung von [NORMAL] zu [HEAVY]
indern. (Siehe “Funktionsiibersicht” (S. 49) und
[QUALITY].) Wenn die Meldung auch nach Anwahl
von [HEAVY] noch erscheint, miissen Sie [SPEED]
driicken und einen kleineren [** cm/s]-Wert wihlen.
Siehe “Funktionsiibersicht” (S. 49).

TOOL- CHG: TOOL No

Das Gerdt befindet sich im Bereitschaftshetrieb. Bei
Bedarf konnen Sie das Werkzeug auswechseln.

Wenn das nicht notwendig ist, konnen Sie sofort die
[ENTER]-Taste driicken. In der Regel muss der

[SP CMD]-Parameter auf [DISABLE] gestellt werden.

Die ausgeschnittenen Linien sind nicht perfekt

Sind das Messer und die Cutter-Einheit ordnungsgemaB
installiert?

+ Sorgen Sie dafiir, dass sie wihrend des Betriebs nicht

verrutschen konnen. Siehe “FEinsetzen des Messers”
(S.23).

Kleben eventuell Materialreste am Messerhalter?

Entfernen Sie die Kappe von der Messereinheit und
sdubern Sie sie. Siehe “Reinigung” (S. 53).

Verwenden Sie starkes Material?

+ Bei Verwendung von starkem Material miissen Sie die

[QUALITY]-Einstellung zu [HEAVY] dndern. Siehe
“Detaillierte Schneidebedingungen” (S. 29).

Ist die Messereinheit beschadigt?

+ Verwenden Sie eine neue Messereinheit. Siehe “Ver-

brauchsgiiter” (S. 53).

Ist der Messerschutz beschadigt?
Installieren Sie einen neuen Messerschutz. Siehe “Ver-
brauchsgiiter” (S. 53).

Haben Sie den richtigen Messerversatz gewahlit?

« Stellen Sie einen geeigneten Wert ein. Siehe “Detail-

lierte Schneidebedingungen” (S. 29). Bestimmte Pro-
gramme bieten einen Parameter, mit dem man den
Messerversatz ebenfalls einstellen kann. Uberpriifen Sie
also bei Bedarf, ob jener Parameter der Einstellung auf
dem Gerit in die Quere kommt.

Bestimmte Objektpartien werden nicht oder
nicht sauber ausgeschnitten

Ist die Messerspitze beschadigt?

+ Wenn das der Fall ist, miissen Sie das Messer auswech-

seln. Siehe “Einsetzen des Messers” (S. 23).

Eignen sich Auflagedruck, Messerversatz und Schneide-
geschwindigkeit fiir das verwendete Material?

+ Starten Sie einen Schneidetest und korrigieren Sie die

Werte bei Bedarf. Siehe “Detaillierte Schneidebedin-
gungen” (S. 29) und “Einstellen des Auflagedrucks und
Messervorsprungs” (S. 24).
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Die Unterlage wird ebenfalls durchtrennt.
Eignen sich der Messervorsprung und der Auflagedruck
fiir das verwendete Material?

+ Stellen Sie den geeigneten Messervorsprung und Aufla-
gedruck ein. Siehe “Detaillierte Schneidebedingungen”
(S.29) und “Einstellen des Auflagedrucks und Messer-
vorsprungs” (S. 24).

Das Material wird beim Schneiden wellig und
daher vom Messer verkratzt.
Verwenden Sie besonders breites Material?

+ Bei Verwendung von Material mit einer Breite von
mehr als 762mm muss die mittlere Andruckrolle iiber
einer Greiffliche in der Materialmitte abgesenkt wer-
den.

Ist die Geschwindigkeit des Positionswechsels zu hoch?
+ Stellen Sie einen geringeren [UPSPEED]-Wert ein.
Siehe “Detaillierte Schneidebedingungen” (8. 29).

Der Start- und Endpunkt des Schneideauftrags
befinden sich nicht an derselben Stelle
Sind das Messer und die Cutter-Einheit ordnungsgemaB
installiert?

+ Sorgen Sie dafiir, dass sie wihrend des Betriebs nicht
verrutschen konnen. Siehe “Einsetzen des Messers”
(S.23).

Verwenden Sie starkes oder besonders hartes Material?

» Bei starkem (dickem) oder hartem Material kommt es
bisweilen zu einem Versatz zwischen dem Start- und
Endpunkt.

Bestimmte Partien werden nicht ausgeschnitten
Ist das auf die Abmessungen zuriickzufiihren?
+ Aus mechanischen Griinden muss an allen Seiten ein

Rand gelassen werden. Siehe “Einstellen des Ursprungs
und des Schneidegebiets” (S. 31).

Sie verwenden Bogenmaterial, aber PIECE kann
nicht gewahlt werden (die Lange wird nicht
angezeigt)

Betrégt die Linge mehr als 1,6m?

+ Wenn Sie Bogenmaterial mit einer Linge von mehr als
1,6m einziehen und [PIECE] wihlen, wird es trotzdem
wie eine Materialrolle behandelt. Siehe “Einstellen des
Ursprungs und des Schneidegebiets” (S. 31).

Beim Schneiden rutscht das Material unter den
Andruckrollen weg.
Verwenden Sie Kettenmaterial?

+ Bei Kettenmaterial diirfen sich die Andruckrollen nie-
mals iiber den Bohrungen befinden, weil das Material
sonst verrutscht. Ordnen Sie die Andruckrollen an der
Innenseite neben den Bohrungen an.

Bei Verwendung von Bogenmaterial miissen Sie “PIECE"
als Materialtyp wahlen.

« Ziehen Sie das Material ein und stellen Sie

[SELECT SHEET] auf [PIECE]. Siehe “Laden von
Materialbégen (Standardformate u.a.)” (S. 35).

Kommt es irgendwo zu einem Materialstau?

Die Materialrinder diirfen wiahrend des Schneidevor-
gangs auf keinen Fall die Innenflichen des Gerits
beriihren. Andernfalls kann das Material beschadigt
werden. Oftmals wird der Materialtransport dann so
stark behindert, dass das Material verrutscht.

Liegt das eingezogene Material parallel zu den Greifflachen?

+ Wenn die Materialvorderseite zuletzt schief abgeschnit-

ten wurde, miissen Sie den schiefen Streifen abschnei-
den und das Material danach parallel zu den Greiffla-
chen legen. Bei sehr langen Objekten sollten Sie die
Andruckrollen 5~25mm weiter nach innen schieben,
um zu verhindern, dass das Material wegrutscht.

Bei Verwendung einer Materialrolle miissen Sie das
Material mit der [AREA]-Funktion um den benétigten
Lingenwert (zuziiglich 0,2m) vorwirts transportieren,
um zu iiberpriifen, ob sich die Andruckrollen auch am
Ende der Strecke noch auf dem Material befinden. Star-
ten Sie den eigentlichen Schneideauftrag erst danach.
Wenn das Gerit beim Schneiden am Material ziehen
muss, kommt es leichter zu einem Motorfehler, weil der
Kraftaufwand dann zu grof ist.

Haben Sie die Einzugshebel abgesenkt?

+ Das Material wird nicht gehalten. Ordnen Sie die

Andruckrollen so an, dass sie nicht iiber die
Materialrander hinausragen. Heben Sie anschlieflend
die Einzugshebel an.

Sind die Andruckrollen beschadigt oder verbogen?

+ Wenn sich das Material auch bei korrekter Installation

16st, sind die Andruckrollen wahrscheinlich beschadigt.
Wenden Sie sich an Thren Roland DG-Hindler oder
eine anerkannte Kundendienststelle.

+ Solange Sie das Gerit nicht verwenden, miissen die Ein-

zugshebel abgesenkt sein, damit die Andruckrollen frei
schweben.
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8-3 Fehlermeldungen

Wenn die eingehenden Daten nicht ordnungsgemifl
ausgewertet werden konnen, erscheint eine der folgen-
den Fehlermeldungen. Die Fehlermeldung wird jedoch
nur zu Ihrer Information angezeigt. Das Gerit kann
also weiterhin normal verwendet werden. Driicken Sie
eine beliebige Taste, um die Meldung zu l9schen.

Anmerkung: Wenn der Fehler danach erneut auftritt,
kann der Schneidevorgang nicht ausgefiihrt werden.

Die Fehlermeldungen, die am héufigsten erscheinen,
sind unten aufgefiihrt. In so gut wie allen Fillen sind die
Storungen auf fehlerhafte Daten zuriickzufiihren. Wei-
tere Hinweise fiir die Losung des Problems finden Sie
unter “Erste Hilfe bei Problemen...” (S. 55) und “Der
GX-500/400/300 funktioniert nicht”.

Eril:
WRONG COMVAND

Erscheint, wenn das Gerit einen unverstindlichen
Befehl empfingt.

Er2:
WRONG NO. S

Erscheint, wenn die Anzahl der Parameter zu grof3 ist.

Er3:
OUT OF RANGE

Erscheint, wenn ein ungiiltiger Parameterwert empfan-
gen wird.

Er 15:
RS- 232ERR

Erscheint, wenn die empfangen Daten einen Fehler ent-
halten.
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9. Anhang

9-1 Typen- und andere Hinweisschilder

( Seriennummer

Diese bendtigen Sie, wenn Sie Wartungs-
arbeiten, Reparaturen oder Hilfestellung in
Anspruch nehmen méchten. Entfernen Sie
diesen Aufkleber niemals und sorgen Sie
dafiir, dass er lesbar bleibt.

Netzanforderungen

Schliel3en Sie das Gerat nur an eine
Steckdose an, die den hier erwahnten
Anforderungen (Spannung, Netzfrequenz
und Stromstérke) entspricht.
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9-2 Technische Daten

GX-500 GX-400 GX-300
Verfahren Materialtransport
Antrieb Digital gesteuerter Servomotor

Maximale Schneideflache

Breite: 1195mm
Lange: 24998mm

Breite: 1000mm
Lénge: 24998mm

Breite: 737mm
Lénge: 24998mm

Materialbreite

Min.: 50mm/max. 915mm, 50~

Min.: 90mm/max. 1178mm 540mm, 582~915mm

Min.: 90mm/max. 1372mm

Breite des Materials, das abge-
trennt werden kann

0~1270mm 0~1067mm 0~812mm

Werkzeug

Spezialmesser fir die CAMM-1-Serie

Maximale Schneidegeschwindig-
keit

Beim Schneiden: 850mm/sec. (in allen Richtungen); Bei angehobenem Werkzeug: 1202mm/sec. (in
45°-Richtung)

Schneidegeschwindigkeit

10~850mm/sec (in 10mm/sec-Schritten)

Auflagedruck 20~350gf
Mechanische Auflésung 0,0125mm/Schritt
Software-Auflosung 0,025mm/Schritt

Abstandgenauigkeit (*1)

Fehler kleiner als 0,2% der zurtickgelegten Strecke oder 0,1mm (je nachdem, welcher Wert gréBer ist).

Wiederholungsgenauigkeit
(*10(*2)(*3)

Bis zu 0,Tmm

Schnittstelle

Seriell (RS-232C-kompatibel), USB (Rev 1.1)

Replot-Speicher

2MB (PuffergroBe: 8MB)

Befehlssatz

Spezielles System (CAMM-GLIII-kompatibel)

Stromversorgung

AC100V~240V +10% 50/60Hz

AC100V~240V +10% 50/60Hz 1,2A 11A

Leistungsaufnahme

+100W +95W

Gerdauschpegel Schneidemodus: 62dB(A) oder weniger; Bereitschaft: 40dB(A) oder weniger (gemaB 1SO 7779)
Abmessungen | Gerat 1602 (B) x 264 (T) x 398mm (H) | 1407 (B) x 264 (T) x 398mm (H) | 1144 (B) x 264 (T) x 398mm (H)
Mit Stander 1602 (B) x 727 (T) x 1113mm (H) | 1407 (B) x 727 (T) x 1113mm (H) | 1144 (B) x 727 (T) x 1113mm (H)
Gewicht Gerét 35kg 31kg 26kg
Mit Stander 55kg 51kg 44kg
Erforderliche Umgebungstemperatur 5~40°C
Zubehor Siehe S. 9.

*1 Sofern die Material- und Schneidebedingungen den Vorgaben von Roland DG entsprechen.
*2 Das Material darf sich nicht dehnen/schrumpfen.

*3 Die Wiederholungsgenauigkeit wird gewahrleistet:

+ Bei Material mit einer Breite iiber 610mm: Linge: 4.000mm (nur GX-500/400)

+ Bei Material mit einer Breite von 610mm oder weniger: Linge: 8.000mm

(*1) Folgende Bedingungen miissen gegeben sein:

*Materialtyp: 3M Scotchcal Mastercut

+Spezieller Stander (an der Geritertickseite muss eine Materialrolle in der Aufhingung installiert werden)

Seitenrand: 25mm oder mehr, sowohl links als auch rechts

*Abstand zum vorderen Materialrand: Mindestens 30mm

(Nach Laden des Materials wird bei Anwahl von [F-EDGE] als Materialtyp automatisch 30mm eingestellt.)

*Wenn Sie den [AREA]-Parameter fiir einen zusitzlichen Materialvorschub von 0,2m verwenden und das Material ordnungsgemif laden
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+Folgende Daten werden je ein Mal ausgeschnitten

N
N

< Seitenrand: Mindestens 25mm
\

—=(1) Die Buchstaben werden der Reihe nach ab dem “R” ausgeschnitten

—= (2) Wenn der letzte Buchstabe (“P”) ausgeschnitten ist, kehrt das Gerat
zurlick zum Ursprung und schneidet den &uBeren Rahmen aus.

’

j_‘.Abstand zum vorderen Materialrand: Mindestens { || ~
,/30mm
/

// ’/

Messerschutz

\ Ursprung ~ 1,

=)

AL, B0

\ 7

Schneidebreite
Fullt die gesamte
Breite

Rechte Andruckrolle

_ Yy "=
// !
“Seitenrand: X -

|

Mindestens
25mm

Transportstrecke
Bei Material mit einer Breite Uiber 610mm: 4.000mm

|
T
|
R
|
Bei Material mit einer Breite von 610mm oder weniger: 8.000mm !

Der Ursprung wird um 90° gedreht (der [ROTATE]-Parameter wird auf [90deg] gestellt).

9-3 Spezifikationen der Schnittstelle

[Seriell]

Standard

RS-232C-Spezifikation

Ubertragungsverfahren

Asynchron, Duplex-Datenibertragung

Ubertragungsgeschwindigkeit

4800, 9600 (Anwabhl tiber das Bedienfeld)

Paritatskontrolle

Ungerade, gerade, keine (Anwahl tber das Bedienfeld)

Datenbits 7 oder 8 (Anwahl Uber das Bedienfeld)
Stoppbits 1 oder 2 (Anwahl Gber das Bedienfeld)
Handshake “"Hardwire” (beim Einschalten) oder XON/XOFF (Anwahl tiber das
Bedienfeld)
[USB]
Standard Entspricht “Universal Serial Bus Revision 1.1"

USB-Gerateklasse: Druckgerét, V1.1

Ubertragungsgeschwindigkeit

12Mbps (“Full Speed”-Gerat)

Datenformat

NRZI

Kompatibler Anschluss

Typ “B"
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Serieller Port (RS-232C)

Signalnr. AnscnP:Iuss- Signalnr. Stift

NC 25 13 NC

NC 24 12 NC

NC 23 11 NC

NC 22 10 NC

NC 21 9 NC

DTR 20 8 NC
s PR s OB b0b6005 04
NC 18 6 DSR

NC 17 5 CTS

NC 16 4 RTS

NC 15 3 RXD

NC 14 | 2 TXD

1 FG

USB-Anschluss
Stiftnummer Signal Anmerkung
0 10 VCCh Stromversorgung dber Datenleitung
0 20 “~"-Daten
0 30 “+"-Daten
0 40 GND[; Kabelmasse

Anschluss fir serielles XY-RS-34-Kabel

Anmerkung: Wenn Sie ein anderes Kabel als das XY-RS-34 von Roland DG verwenden, muss es

die folgende Stiftbelegung aufweisen.

D-Sub, 9 Stifte (weiblich)

NC

D-Sub, 25 Stifte (méannlich)

Ooooooooooooooo
000000000000

O FG

5006060

Stift 2

Stift 3

]
]

Stift 1

Stift 4
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