
Большоеспасибозапокупкуплоттерамодели .GX-500/400/300

* Дляобеспеченияправильногоибезопасногоиспользованиясполнымпониманием
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* Данныйпродуктбылтщательноподготовленипротестирован.Пожалуйстасообщитенам
вслучаеобнаружениякаких-либоошибок.
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РУКОВОДСТВОПОЛЬЗОВАТЕЛЯ



ПРИМЕЧАНИЕ
Неизменяйтеразъемподключения, еслиэтонеявляетсянеобходимым, Обеспечьтесоответствующее
подключение, установленноеквалифицированнымспециалистом.
Проверьтесквалифицированнымобслуживающимперсоналомправильностьзаземления
оборудования.
Используйтетолько3-хконтактныешнурыпитания, которыеимеютклеммузаземленияи3-х
контактныерозетки, имеющиеобщиезаземленныеконтакты.
Ремонтируйтеилизаменяйтеповрежденныйилиизношенныйшнурнемедленно.

СОХРАНЯЙТЕ ОБЛАСТЬЧИСТОЙ. Загрязненныеобластимогутстатьпричинойнесчастного
случая.
НЕИСПОЛЬЗУЙТЕВОПАСНОЙСРЕДЕ. Неиспользуйтеоборудованиевовлажнойсредеилипод
дождем. Рабочаяобластьдолжнабытьхорошоосвещена.
ОТКЛЮЧИТЕАППАРАТОТСЕТИПИТАНИЯпередобслуживанием; напримерприочисткеит. д.
УМЕНЬШИТЕРИСКНЕУМЫШЛЕННОГОСТАРТА. Удостоверьтесь, чтопереключательнаходитсяв
позицииOFF передвключениемоборудования.
ИСПОЛЬЗУЙТЕРЕКОМЕНДУЕМЫЕАКСЕССУАРЫ. Вруководствепользователяуказаны
рекомендуемыевспомогательныеаксессуары. Использованиенеподходящихаксессуаровможет
вызватьрискущерба.
НИКОГДАНЕОСТАВЛЯЙТЕИНСТРУМЕНТВРАБОТЕБЕЗПРИСМОТРА. ВЫКЛЮЧАЙТЕПИТАНИЕ. Не
оставляйтеоборудованиедозавершенияработы.

Этооборудованиебылопровереноиустановлено, чтооноудовлетворяеттребованиямдляКлассаА
цифровыхустройств, всоответствиисЧастью15 FCC Правил. Этиограниченияразработаныдля
обеспеченияприемлемойзащитыотвредноговоздействияотоборудования, эксплуатируемогов
коммерческойсреде. Этооборудованиегенерирует, используетиможетизлучатьэнергию

частотыи, еслинетсоблюденияустановленныхииспользуемыхправилвсоответствиис
инструкцией, можетвызыватьпомехив связи.
Кабеливвода- выводамеждуэтимоборудованиемикомпьютеромдолжныбытьзащищеныотслучайного
отключения.

РАБОЧУЮ

радио
радио

ВНИМАНИЕ

Плоттердолжениметьобщийконтурзаземленияскомпьютером.
Несоблюдениеэтогоусловияможетстатьпричинойполомкиплоттера.

Приотключенииинтерфейсногошнура, первоначальнонеобходимо
отключитьплоттеротсетипитанияитолькозатемотключать
интерфейсныйшнур.
Несоблюдениеэтогоусловияможетстатьпричинойполомкиплоттера.

Приподключенииинтерфейсногошнура, первоначальнонеобходимо
отключитьплоттеротсетипитанияитолькозатемподтключать
интерфейсныйшнур.
Несоблюдениеэтогоусловияможетстатьпричинойполомкиплоттера.
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Несоблюдениеэтогоуказаниявлечетрискущербаздоровью

Знаки WARNING и CAUTION

Следованиеинструкцииснижаетрискущербаздоровью, материалуимашине

WARNING

CAUTION

Касаемосимволов

Длябезопасногоиспользования

Неправильноеиспользованиеданноймашиныможетповредитьвамилипривестик
поломкемашины. Важныеданныевруководствебудутпомеченытакимзнаком.

Символ указываетпользователюнаважнуюинструкциюилипредупреждение.
Специальноезначениесимволаобусловленоизображениемвнутритреугольника.
Указанныйсимволозначает“Опасностьпораженияэлектрическимтоком”.

Символ Указываетпользователюнадействия, которыенельзяпроизводить.
Специальноезначениесимволаобусловленоизображениемвнутрикруга. Указанный
символозначает“Запрещениеразборкиаппарата”.

Символ Указываетпользователюнадействия, которыенельзяпроизводить.
Специальноезначениесимволаобусловленоизображениемвнутрикруга. Указанный
символозначаетнеобходимостьотключениявилкишнураотрозеткипитания.

w .ruww.roland
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Распаковка, установкуиперемещение
аппаратапроизводитекакминимум
вчетвером.
Пренебрежениеэтимможетпривестик
поломкеаппарата.

Используйтедополнительно
приобретеннующеткудля
удалениякрупнойметаллической
стружки.
Удалениекрупнойметаллической
стружкиприпомощи
пылесосаможетпривести
кзасорениюпылесоса
иегополомке.

Недопускайтепопаданиярукв
рабочуюобластьилиблизко
кшпинделю.
Несоблюдениеэтогоможетпривести
ктравме.

Обращайтесьсинструментом
осторожно.
Несоблюдениеэтого
можетпривести
ктравме.

Надежнозакрепляйтешпиндель,
инструментиматериал.
Пренебрежениеэтимможетпривести
ктравме.

Неработайтесчрезмернойсилой
резки.
Инструментможетсломатьсяиобломокможет
вылететьизрабочейобластивпроизвольном
направлении. Еслисиларезкиошибочнобыла
выставленаслишкомбольшой, немедленно
выключитеаппаратаварийнымвыключателем.

Приработеиспользуйтезащитные
очкиимаску.
Пыльприрезкеможетповредитьвашему
здоровью.

Передобслуживаниемиличисткой
аппаратавыключитепитание.

Пренебрежениеэтимможетпривестик
травмеилипоражениюэлектрическим
током.

Неработайтесаппаратомводежде,
могущейпопастьврабочуюзону.
Несоблюдениеэтогоможетпривести
ктравме.

Недотрагивайтесьдоинструмента
сразупослезавершениярезки.
Инструментпослезавершениярезки
можетбытьгорячим.

Неработайтесаппаратомпри
сломанномограждениишпинделя.

Еслисломаноограждениешпинделя
срочносвяжитесьс

сервисным
специалистом .

обслуживающим
персоналомили

Недотрагивайтесьдошпинделя
сразупослезавершениярезки.

Невыполнениеэтогоможетпривести
кожогу.

Требованиябезопасногоиспользования

w .ruww.roland
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Требованиябезопасногоиспользования

Дляудалениямелкойстружки
используйтепылесос.
Неиспользуйтевыдувающее
оборудование.
Пренебрежениеэтимможетпривестик
поломкеилиповредитьВашемуздоровью.

Неиспользуйтеповрежденный
кабельиливилкупитания, или
некачественнуюрозеткупитания.
Использование
любогоизописанных
компонентовможет
привестикпожару
илипоражению
электрическимтоком.

Ненарушайтеизоляциюшнурапитанияи
недопускайтенахождениявблизишнура
объектов, которыемогутповредитьшнур,
атакженеставьтенашнуртяжелые
предметы.

Несоблюдение
этогоможет
привестик
поражению
электротоком.

ЕслиВынеиспользуетестанок
длительноевремя, отсоедините
вилкупитанияотрозеткисети.
Несоблюдениеэтого
повышаетопасность
пожараилиповреждения
электротоком.

Приотключениивилкипитанияотсети
тянитезавилкушнурапитания, анеза
шнурпитания.
Несоблюдениеэтого
можетпривестик
повреждениюшнура
питанияили
короткомузамыканию.

Неотключайтешнурпитания
мокрымируками.
Несоблюдениеэтого
можетпривестик
поражению
электротоком.

Недопускайтепопаданияжидкостей,
металлическихпредметов, илигорючих
материалов
внутрь
аппарата.

Несоблюдениеэтого
можетпривести
кпожару.

Устанавливайтенастабильные
поверхности.

Несоблюдениеэтого
можетпривестик
падениюаппарата
ипривестикегополомке.

Послезавершенияработысмойте
сруквсюстружку.

Неиспользуйтесмазкуприработе.
Этоможетпривестикпожару.

w .ruww.roland



To Ensure Safe Use
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Данныестикерынанесенынаобластях, вкоторыхнаходятсядвижущиесяэлементы.
Обращайтевниманиенаинформацию, указаннуювних.
Никогданеудаляйтестикеры.

Информационныестикеры

Caution: Moving Carriage
Внимание, вовремяубирайтеруки
изобластиперемещениякаретки

Caution: Entanglement Hazard
Неприкасайтесьруками, атакже
недопускайтепопаданиеядлинных
волосвовращающисяузлыаппарата

w .ruww.roland
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Важныезамечанияпоиспользованию

Данныйаппаратявляетсяпрецизионнымустройством. Дляполногоикачественного
функционированиявамнеобходимообратитьвниманиенаследующиезамечания.
Игнорированиезамечанийможетпривестикполомкеаппаратаилиубыткам.

Main unit

Данныйаппаратпрецизионноеустройство

Перемещайтеаппаратосторожно, неподвергайтеегочрезмернымсиловымвоздействиям.

Устанавливайтеаппаратнастабильнойповерхностиивкачественнойсреде

Установитеаппаратвместесдопустимойтемпературойивлажностью
Установитеаппаратнаровнойповерхности, обеспечивающейбеспрепятственныйдоступ

Важныепримечаниякасаемосетевогокабеля

Надёжносоединитесетевойкабельсаппаратом, атакжевсеинформационныекабели.

w .ruww.roland
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USB кабель

1 Комплектность

Толкатель
(XD-CH3)Сетевойшнур: 1

Держательножа
Нож(ZEC-U5025) Привязочныйинструмент

Лезвияотрезного
ножа

Зажимдлякабеля Программноеобеспечение
Roland

ИнструкцияпользователяРуководствопоустановке

2 Компонентыиорганыуправления
2-1 Видспереди

Среднийприжимнойролик
Используетсяприрезкематериала
шириной762ммибольше.
Устанавливаетсявцентре,
междуправымилевымроликами

Левыйприжимнойролик
Устанавливаетсяналевый
крайматериала

Правыйприжимнойролик
Устанавливаетсянаправый
крайматериала

Датчикматериала

Режущаяголовка
Дляустановкиножа
илифломастера

Отрезнойнож
Применяетсядля
отрезкикуска
материалаотрулона

Панельуправления

Включение[1].
Выключение[0]

Выключатель

Выравнивающаялинейка
Используетсядлявыравнивания
правогокраяматериала

Рифленыеучасткивала
Валиприжимныеролики
перемещаютматериал
вперединазад

Защитнаяполоска

Рабочаяповерхность

* Представленныйрисунок X-500 показываетплоттерна
специальнойподставкеPNS-502.

G

w .ruww.roland
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Разъем USB
дляподключения
компьютерачерез

портUSB .

Тормоз

2-2 Видсзади
Рычагиприжимныхроликов

Поднимаютиопускают
прижимныеролики

Датчикматериала

ИнтерфейсCentronics
дляподключения
компьютерачерез

параллельныйпорт

Сетевойразъем
дляподключения
сетевогошнура

Лотокдляхранения
ножейифламастеров

2-3 Панельуправления
Длябольшейинформацииофункциональныхкнопкахсмотритесоответствующийраздел“7-3 Списокфункций”.

Индикатор
Когдаэтотиндикаторгорит, материал
заправлениаппаратготовкработе.

SETUP Индикатор
Когдаэтотиндикаторгорит, материал
заправлениаппаратготовкработе.

PAUSE

Клавиша
Принажатиивыполняетсятест
резки(используетсяпринастройке
скоростирезки, давленияножаи
смещенияножа).

TEST

Болееподробноп.4-3.

Движокрегулировкидавленияножа
Используютсядляболееточнойрегулировки
давленияножа.
Болееподробноп.3-3.

Клавиша
Используетсядля
отрезкикускаматериала
отрулона

SHEET CUT

Клавиша
Используетсядлявходавподменю
илидляподтверждения(сохранения)
изменений

ENTER

Дисплей
Отображаетсистемноеменю,
выборпараметров, координаты,
сообщенияобошибках.

Клавиша
Аппаратнаходится
врежимепаузы.

PAUSE

КлавишаORIGIN
Используетсядля
установкиначальнойточкиотсчета.
Болееподробноп.4-4.

КлавишаFORCE
Используетсядляустановки
давленияножа.
Болееподробноп.3-3.

КлавишаSPEED
Используетсядляустановки
скоростирезки.
Болееподробноп.4-3.
Индикаторпитания
Горитпривключенном
питании

Клавишиперемещениякурсора
Используютсядляперемещения
курсора, атакжематериалаи
режущейголовки.

Клавиша
Применяетсядлявыбора
нужногопунктаменю.

MENU

Болееподробноп.7-1.

Клавиша
Вызываетданныерезки
записанныевпамять

MEMORY

w .ruww.roland
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3 Основныеустановки

3-1 Загрузкарулонногоматериала

Рулонматериаладолженнаходитьсявустойчивом
положении.
Несоблюдениеэтого
требованияможет
привестик
падениюматериала
итравме.

ВНИМАНИЕ

Ширинаматериалаимаксимальнаяширинарабочейобласти

Допустимаяширина Максимальнаярабочая
материала область

- 500 90мм … 1372мм 1195мм

- 400 90мм … 1178мм 1000мм

- 300 50мм … 915мм 737м
(50 - 540мм, 582-915мм)

GX

GX

GX

Здесьнетспециальныхограниченийнадлинуматериала, еслиегоразмерыбудутот20 смибольше.
Этозначит, чтоВыможетеиспользоватькакстандартныелистовые, такирулонныематериалы. Длябольшей
информациисмотритераздел4

Наразличныхмоделяхплоттеровконструкцияприжимныхроликовирифленоговаламожетизменяться,
иразмерматериалаопределяетсярасстояниеммеждулевымиправымприжимнымироликами. Устанавливайте
прижимныероликизапределамирабочейобласти, впротивномслучаевозникнетсообщениеобошибке.

-4. Загрузкакускаматериала(материаластандартногоразмера, материала
длярезки, ит.п.).

w .ruww.roland
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Установкарулона
* Привыполнениирезкинадлине1.5м(илибольшей), прочитайтераздел4-3 “Выполнение
резкинабольшойдлине”.

Инструкцияпосборкеиустановкеподставки, направляющихвалов, тормозовит.д. прилагаетсявкомплектепоставки
GX-500/400/300.

Менее72 мм

Установитенаправляющиевалы, какизображенонарисунке, всоответствиисдиаметромрулонаматериала.

Прииспользовании
толстогорулона
материала

Еслидиаметррулона
меньше72 мм. Неправильно

Направляющиевалы
Направляющиевалы Направляющиевалы

Положитерулонматериалананаправляющиевалы.

Поднимитеприжимныеролики, нажавна
рычагиприжима.
Положитекрайматериаламеждуприжимными
роликамиирифленымвалом, такчтобы
крайматериаланескольковыступалс
переднейстороныаппарата.

Направляющиевалы

Прижимныеролики

Подставка
подрулон

Подставка
подрулон

Тормоз

Ограничители

Используйтевысокоскоростнойрежимрезкитогда, когдарулонматериалане
оченьтяжелый.
Приэтомможнозакрепитьрулонкакпоказанонарисунке.
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Материал

Данныеотметкиобозначаютположениерифлёныхучастковвала

Положитематериалтак, чтобыеголевыйкрайлежалнаодномизрифленыхучастковвала.
Передвигаяматериализсторонывсторону, найдитетакуюпозицию, чтобыправыйкрай
материалалежалнасамомправом участкевала.рифленом

Рифленыйучастоквала Датчик
материала
(Заправляйтематериалтак,
чтобыдатчикбылзакрыт)

Рифленыйучастоквала

Материал

GX-500
Положениематериала Рифленыйучасток

вала
Передвижной
левыйролик

Передвижной
правыйролик

Передвижной
среднийролик

152 мм

305 мм

762 мм

610 мм

1219мм

1372мм

457 мм

914мм

Правыйроликможетпередвигатьсявэтомдиапазоне.
Призагрузкематериаласшириной, отличнойотуказанной,
поставьтеэтотроликнакрайматериала

152 мм305 мм762 мм 610 мм
1219 мм
1372 мм

1372 мм

457 мм

(*1)

(*2)

914 мм

Прижимныероликидолжнырасполагатьсянадрифленымиучасткамивала

(*1) Позициясреднегоролика, прииспользованииматериалашириной762, 914 мм.
(*2) Позициясреднегоролика, прииспользованииматериалашириной1219, 1372 мм.
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(1*)

GX-400
Положениематериала

Материал

Рифленыйучасток
вала
Передвижной
левыйролик

Передвижной
правыйролик

Передвижной
среднийролик

152 мм

305 мм

762мм

610мм

1178 мм

457мм

914 мм

Правыйроликможетпередвигатьсявэтомдиапазоне.
Призагрузкематериаласшириной, отличнойотуказанной,
поставьтеэтотроликнакрайматериала

152 мм305 мм762 мм 610 мм
1178 мм

457 мм914 мм

Прижимныероликидолжнырасполагатьсянадрифленымиучасткамивала

(*1) Позициясреднегоролика, прииспользованииматериалашириной762 ммилиболее.

Прижимныероликидолжнырасполагатьсянадрифленымиучасткамивала

1178 мм
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13 ммоткраядо
крайнеголевогорифлёногоучастка

37 mm откраядокрайнего
правогорифлёногоучастка

Доступныйдлярезкидиапазон

Дляиспользованияотрезногоножаустановитематериал, согласносхеме, показаннойниже.
Установкаматериала, выходящегозауказанныепределылишаетвасвозможностииспользоватьотрезнойнож.

GX-300
Положениематериала

Рифленыйучасток
вала
Передвижной
левыйролик

Передвижной
правыйролик

152 мм

305 мм

762мм

762 мм
914 мм

610мм

457мм

Правыйроликможетпередвигатьсявэтомдиапазоне.
Призагрузкематериаласшириной, отличнойотуказанной,
поставьтеэтотроликнакрайматериала

152 мм305 мм610 мм 457 мм

Прижимныероликидолжнырасполагатьсянадрифленымиучасткамивала

915 мм
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Материал

Направляющиеотметки

Прижимнойролик(правый)
Опуститероликнаматериал

Видсзади

Рычагприжимногоролика

Материал

Винты

Тормоз

Рулонматериала

Ролики

Установитерулонматериала, чтобыонлежалнанаправляющихвала, затемпереместителевыйиправый
прижимныероликипокраямматериалатак, чтобыонинаходилисьнарифленойповерхностиматериала.
Установитесреднийприжимнойроликмеждулевымиправым,нотоженарифленойповерхности.

* X-300 неимеетсреднегоприжимногоролика.G

Поднимитерычагиприжимныхроликов.
Прииспользованииматериалаширинойменее
762 ммненужноприжиматьсреднийролик.

Сдвиньтеограничителидокасаниярулона
изакрепитеихвинтами.
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SELECT SHEET
*ROLL

W:1195mm
L:------

Вменю[SELECT SHEET],используяклавиши ] [[ ]
Выберите[ROLL], затемнажмитеклавишу[ENTER].
Длядополнительнойинформации, смотритераздел“4-2”
длявыставлениянулевойточкииопределениязонырезки

3-2 Установканожа

ЗагоритсяиндикаторВключитепитание.

BAD POSITION

Нажмитеклавишу“Setup”. Загоритсяиндикатор“Setup”,
аппаратизмеритгоризонтальнуюширинуматериалаи
покажетеенадисплее.

Еслиприжимныероликинаходятсяненадрифленымиучастками
вала, надисплеепоявитсясообщениеобошибке, показанноесправа.
Вэтомслучае, поднимитеприжимныероликииустановитеихна
рифленойповерхностивала.

СОВЕТ

Затянитеколпачокдержателяножа.

ОСТОРОЖНО!

Некасайтесьострияножа
руками.
Этоможетпривестиктравме.

Послеустановкиножа, незабудьтезатянутьколпачокдержателяножа,
впротивномслучаекачестворезкиможетзначительноухудшиться.

Толкатель

Держательножа

Вставьтетолкательножавдержатель.

w .ruww.roland
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Есливыиспользуетеоднослойныйматериал, делайтевылетножамаксимальным(около2,5 мм).
прирезкесамоклеящегосяматериаланаподложкеотрегулируйтевылетножатакимобразом, чтобы
подложканебылапрорезана.

3-3 Установкадавленияножаискоростирезки

Каретка

Затянуть

Вставьтеножвдержательдо
щелчка

Держательножа

Нож

1. Ослабьтевинтдержателя
2. Вставьтедержательножадоупора
3. Затянитевинтдержателя.

Ослабить

Винт
держателя

Передтем, каквыполнятьосновнуюрезку, проведитетест, чтобыубедиться, чтоустановленноедавлениеножа
подходитдлярезкиданногоматериала.
Еслинеобходимо, изменитедавлениеножа, послечеговыполнитетестовуюрезкуснова.

Клавишами [ ], [ ], [ ] и[ ] передвиньтережущую
головкувтоместо, гдепредпологается
произвеститестовуюрезку.

Тестоваярезка

Длятестовойрезкинеобходимооколо2 см (немного
меньшеквадратногодюйма), ножбудетнаходиться
влевомнижнемуглувырезаемогоизображения.

2

НажмитеклавишуTest, иудерживайтееевтечение0.5 сек
илиболее. Послеэтогобудетвырезаноизображение, показанное
нарисунке. Точкаустановки

ножа, описаннаявп.1

Советуемнепроводитьтестовуюрезкусразупослезамераширины
материала, есливменю[SELECT SHEET] Вывыбрали[R-EDGE]. Сначалапродвиньтематериалназад
нанесколькосантиметровкнопкой[ ], послечегопроведитетестовуюрезку. Выиспользуетережим
[R-EDGE], еслиматериалзаправляетсяспереди. Длябольшейинформациисм. “5-6 Загрузкаматериала
спереди”.
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Проверьтекачестворезки. (1) (обозначена ).Отделитекруглуючасть
Еслиприэтомпрямоугольнаячасть(обозначена

остаетсянасвоемместе, давление
настроеноправильно.

) .

(2) ).Отделитепрямоугольнуючасть(обозначена

Приоптимальномдавленииножа, на
подложкедолжнаостатьсятонкаялиния.

Дляматериаловссильнымклеевымслоем
ЕслиВыиспользуетематериалссильнымклеевымслоем, липкийслойможетпрочноудерживать
резаныечасти. Этоозначает, чтодажееслиматериалдействительнопорезан, этоможетбытьплохо
заметноиВыошибочнобудетеустанавливатьповышенноедавлениеножа.
Еслитестоваярезкапоказывает, чтоматериалчиститсялегкоиножоставляетследынаподложке
материала, нонепрорезаетее, тодавлениеножавыбранооптимально.
Будьтеосторожныпривыборедавленияножа, неустанавливайтедавлениебольшеоптимального.

Давлениеножа

НИЖЕ ВЫШЕ

0.250mm 50gf
50cm/s

Регулировкадавленияножа

Внимательноизучитерезультатытестовойрезкиипроведитерегулировкудавленияножа.

Пределы: от20 до350 гС.
(Шаг10 гС)

Давлениеножа

Установитедвижок[PEN FORCE] вцентральноеположение(положениепо-умолчанию).

Нажмитекнопку[FORCE], чтобынадисплее
появилосьследующеесообщение.

Клавишами [ ], [ ] установитенеобходимое
значение, затемнажмите[ Enter ].

Посленастройки ножаприпомощипанелиуправления,выможетепроизводитьоперативную
регулировкуприпомощирегулятора , расположенногоподклавишамипанелиуправления.
Диапазонрегулировки припомощидвижка+/- 30г. относительнозначения, установленного
напанелиуправления.

давления
давления

давления

http://www.roland.ru
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W:600mm
L:-----

3-4 Установканачальнойточки

SPEED 20cm/s
*20cm/s

Регулировкаскоростирезки

Пределы: от1 до85 см/с
(Шаг1 см/c)

Нажмитекнопку[SPEED], чтобынадисплее
появилосьследующеесообщение.

Клавишами [ ], [ ] установитенеобходимое
значение,затемнажмите[ Enter ].

Установкаскоростирезки
Внимательноизучитерезультатытестовойрезкиипроведитерегулировкускоростирезки.

Много

Мало

Скоростьрезки

Быстро

Медленно

Принекачественнойрезкемогутнаблюдатьсясимптомы,описанныениже.

Давлениеножа

Некоторыечастиизображения
непрорезаются

- Поверхностьлегкорвется
- Ножтребуетчастойзамены
- Принормальномдвижении,
ножпроникаетсквозьбумагу

- Ножпрорезаетзащитнуюполоску.

- Остаютсянепрорезанныеобласти
- Глубинарезкинепостояннанаразныхучастках

- Вырезанноеизображениеискажено
- Поверхностьлегкорвется

Используяаппарат X-500/400/300 Выможетеустановитьначальнуюточку(точкуотсчета) влюбомместематериала.
Послетогокак, Выустановитематериалинажмете[ENTER], ножбудетустановленвстартовуюначальнуюточку,
которуюприжеланииможноизменить.
УстанавливаяначальнуюточкусамостоятельноВысможетесъэкономитьматериал.

G

Клавишами[ ], [ ], [ ], [ ] передвиньтережущуюголовкув
нужноеположение.

Нажмитеиудерживайте0,5 сек. кнопку[ORIGIN].
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UNSETUP

CONDITION

3-5 Началорезки

Тестподачиматериала

Убедитесьчторазмерыматериалаопределены, материалустановленправильно.

Следующейнадписи

Нажмитеклавишу[ ].

Нажмитеклавишу[MENU] длявозвратакпоказанному
экрану.

AREA 1.0m

AREA 1.0m
*2.0m

20cm/s
50gf 0.250mm A

Проведитетестподачиматериалапередначаломрезкибольшогоизображения, чтобыубедиться, чтоматериал
подаетсявплоттерсвободно. Еслипридвиженииматериалавозникаютпрепятствияизатруднения, прирезке
можетпроизойтисбойдвигателя. Крометого, проматываяматериалпередработой, Выможетеубедиться, чтоон
установленровноинеуйдетсприжимныхроликоввовремяработы.
ОпцияAREA MOVE облегчитВамперемещениематериалавнужнуюточку.

Убедитесь, чтотормозотпущен.

Нажмитеклавишу[ ].

Нажмитеклавишу[ несколькораз].

Нажмитекнопку[ ], чтобыперейтикнадписи, показанной
справа, затемиспользуякнопки[ ] и[ ], проведите
установкудлиныматериала.
Вданныхрезкиустановитедлинуматериалабольше
истиннойна0,1 м.
(Значениерядомсозначком “ ” означаетдлинуматериала,
проматываемоговперед, азначениерядомсозначком “ ”
означает, длинуматериала, проматываемогоназад.
“ ” используетсяпризагрузкематериаласпереди. Длябольшей
информациисм. “ 4-6 Загрузкаматериаласпереди”

w .ruww.roland



20

Отправкаданныхнааппарат

Резканачинается,когдаданные,переданныескомпьютерапоступаютваппарат.

Еслиматериалзаминаетсяилирезкавыполняетсянеподобающимобразом,нажмитеклавишу[PAUSE],
илиотключитепитаниеаппарата

СОВЕТ

ДрайверCAMM-1 необходимдлявырезкиданных,созданныхвкоммерческомпрограммномобеспечении(неRoland)

ДрайверCAMM-1 поставляетсяна включенномвкомплектпоставки.CD-ROM,

Чтобыотрезатькусокматериала

Аппарат X-500/400/300 имеетвозможностьотрезатькусокпорезанногоматериала, дляэтогонG ажмитеи
удерживайте0,5 сек. кнопку[SHEET CUT].

ENTERSTOP

PAUSECONTINUE

0.250mm 50gf
50cm/s

Нажмитеклавишу[PAUSE].
Работааппаратабудетпродолжена.

[Дляпрекращенияработы]
Впервуюочередь, остановитеподачуданныхскомпьютера.
Нажмитеиудерживайте0,5 сек. кнопку[ENTER].
Работапрекратитсяинадисплеепоявитсяисходноеменю:

Приостановкарезки

Еслиувасвозникланеобходимостьостановитьработуаппарата, выполнитедействия, описанныениже:

Нажмитеклавишу[PAUSE].
Работааппаратаостанавливаетсяинаиндикаторе
появляетсясообщение:

[Дляпродолженияработы]
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Дляизмененияскоростирезкиилидавленияножавпроцессерезки, вамнеобходимосделатьследующее:

Такжевыможетепроизвестинебольшуюкорректировкудавленияножавпроцессерезкииспользуябегунок[PEN FORCE].
Длядополнительнойинформации,смотритераздел“3-3 Настройкадавленияножаискоростирезки.”

Нажмитеклавишу[PAUSE].
Резкаприостанавливаетсяинаэкране
появляетсяследующее:

[SPEED]. Есливыхотитеизменитьдавлениеножанажмите
клавишу[FORCE].

Используйтеклавиши и длясменызначений.[ ] [ ]

Нажмите[ENTER] дляотображениянаэкране.
Следующего:

Дляпродолжениярезкинажмитеклавишу[PAUSE].

Дляостановкирезкипрекратитепередачуданных
Скомпьютера,азатемнажмитеиудерживайтеклавишу
[ENTER] 0,5секундыилиболее.

CONTINUE PAUSE
STOP ENTER

SPEED 20cm/s
*20cm/s

SPEED 20cm/s
*22cm/s

CONTINUE PAUSE
STOP ENTER

Изменениескоростирезкиидавленияножавовремяработы
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3-6 Когдарезказакончена

Удалитематериал

Режущаякаретка

Фикисрующийвинт

UNSETUP

Индикаторпогаснет

Наэкранеследующего,затемнажмитеклавишу[ENTER]

Кареткапереместитсянаправыйкрайматериала.

Выключитепитание.

Нож

Держательножа

Нажать

ОСТОРОЖНО!

Еслиаппаратнеиспользуется
втечениедлительноговремени,
отключитеего
отэлектросети.

ВНИМАНИЕ! Неоставляйтезатянутымвинт, фиксирующийдержательножа.
Этоможетзатруднитьегопоследующуюустановку.
Неоставляйтеприжимныероликиприжатымиквалу, этоможетпривестиких
деформации.

Поднимитероликииудалитематериал.

1. Ослабьтефиксирующийвинтдержателя
ножа.

2. Удалитедержательножа.

Надавитенатолкательножаиудалитенож.
Спомощьючистойтканиудалитесножапыль
илюбуюгрязь, препятствующуюегосвободному
заходувдержательножа.
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4 Обслуживание

4-1 Подробноеописаниепараметроврезки

Регулировка
вылетаножа

1/2 толщины
подложки

Желательнаявел-на
выступаножа

Нож

Колпачок

Подложка

Материал

Настройкавыступалезвия

Поворачиваяколпачокдержателяножаотрегулируйте
выступтакимобразом, чтобыонбылпримерноравен
сумметолщиныматериалаиполовинытолщины
подложки.
Установитедавлениеножанемногобольшим,
поотношениюкнормальному.

Еслиприменяетсяобычныйматериал, регулировкавыступаножанетребуется, иколпачокдержателяможно
установитьвсамуюверхнююпозицию(выступножаоколо2.5 мм). Еслижеприменяетсяматериалнатонкой
подложке(толщинапленкизначительнобольшетолщиныподложки), илиматериалбезбумажнойподложки,
выступножаустанавливаетсятак, чтобынепорезатьпредохранительнуюполоску.

Поворотнакаждоеделениеколпачкадержателя,
изменяетвыступлезвияна0,1мм.
Поворотнаполныйоборотизменяетвыступна0,5 мм.

Установкавеличинывыступаножа.

Используйтеследующуюформулу, какгрубуюоценку
установкивеличинывыступаножа.

Величина
выступа = Толщина

пленки +

толщина
подложки

2

0.250mm
OFFSET

Установкасмещенияножа
Смещениеножаустанавливаетсявзависимостиоттого, ножкакоймаркиВыиспользуете. Нож, прилагаемыйв
стандартнойкомплектацииплоттераимеетсмещение0,25 мм.
Длябольшейинформациисм. п. “6 Применяемыематериалыиножидлярезки”.

Нажмитекнопку[MENU], чтобывойтиврежимМЕНЮ.
Нажмитекнопку[ ] несколькораз, поканадисплеенепоявится
надпись, показаннаясправа.

Мин: 0 мм Макс: 2,5 мм
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наэкранеследующего:

Нажмитеклавишу[ ]

UNSETUP

FORCE 50gf

CA B

OFFSET
0.250mm 0.275mm Установкавел-ны

смещенияножа

Нажмитекнопку[ENTER], чтобысохранитьв
памятиустановленноезначение.

Нажмитекнопку[ ], чтобыперейтикнадписи,
показаннойсправа, затемиспользуя
кнопки[ ] и[ ], проведитеустановкусмещения.

Длявыходаизменюиспользуйте[ ].

Проверкаправильностиустановкисмещения
ножапосредствомтестовойрезки

Передтем, какпроводитьустановкусмещенияножа, рекомендуетсяпровестиустановкудавления
ножаивыступаножа.

Пределы: от1 до1000 мм
(Шаг0,025 мм)

Фигураввидекрестаиспользуетсядляпроверки
смещенияножа.
Еслизначениесмещенияустановленоправильно,
фигурабудетвыглядетьтак, какпоказанона
рис. А
Еслисмещениемало, углыполучатсяскругленными,
какнарис. В
Прислишкомбольшомсмещении, углыбудутвывернутыми
наружу, какнарис. С

Изменениескоростиперемещениякареткиивала,
когданожподнят(Верхняяскорость)
Уаппарат X-500/400/300предусмотренавозможностьизменятьскоростьперемещенияножаотодного
вырезаемогообъектакдругому, когданожнаходитсявподнятомположении.
Этаустановкапозволяетуменьшитьвремярезки.
ЕслиВыиспользуетематериал, которыйпузыритсяипучитсяподприжимнымироликами, тоВерхнюю
скоростьнеобходимоснижать

G

.

Нажмитеклавишу[ ]
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Нажмитеклавишу несколькораз[ ]

Используйтеклавиши и длявыбораскорости[ ] [ ]

Нажмитеклавишу[MENU] дляотображенияна
экранеследующего:

UPSPEED AUTO

UPSPEED AUTO
*50cm/s

20cm/s
50gf 0.250mm A

UNSETUP

FORCE 50gf

QUALITY NORMAL

20cm/s
50gf 0.250mm A

QUALITY NORMAL
*HEAVY

Режимы:
AUTO, от10 до50 см/с(шаг10 см/с)

Установкаверхнейскорости

Нажмитеклавишу .[ ]

Нажмитеклавишу , дляподтверждения.[ENTER]

Установкакачестварезки

Выможетенезависимоотскорости, которуюВывыбрали, установитькачественныйрежим, приэтомаппарат
будетработатьсоскоростью, оптимальнойдлянаиболеекачественнойрезки.

наэкранеследующего:

Нажмитеклавишу .[ ]

Нажмитеклавишу .[ ]

Нажмитеклавишу .[ ]

Используяклавиши и установите[ ] [ ]
требуемоекачество

Установкакачества

Режимы: NORMAL,
HEAVY, HI-
SPEED

HEAVY NORMAL HI-SPEED

Приоритет
вкачестве

Приоритет
вскорости

- ЕслиВыхотитепроизвести
резкумаксимальногокачества.

- ЕслиВыиспользуететяжелый
материал.

- ЕслиВыхотитепроизвести
резкусмаксимально
скоростью.

Нажмитеклавишу[MENU] дляотображенияна
экранеследующего:

Нажмитеклавишу , дляподтверждения.[ENTER]
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4-2 Подробноеописаниевыбораначальнойточкии
зонырезки

Местоположениеначальнойточкисразупослезамераматериала

Перваяначальнаяточкаприсваиваетсясразупослепослетого, каквызагрузитематериалинажмете[ENTER].
МестоположениеначальнойточкиможетменятьсявзависимостиотвыбираемогоВамитипаматериала. Тип
материалавыбираетсяпереднажатиемкнопки[ENTER] опцией[SELECT SHEET].

[ROLL] Вблизилевогоприжимногоролика

[F-EDGE] Влевомнижнемуглуматериала

[R-EDGE] Влевомзаднемуглуматериала(призагрузкематериаласпереди)

[PIECE] Измеряетсяразмерматериалаиточкаотсчетаустанавливаетсявлевомнижнемуглу
материала.

Длябольшейинформациисм. Следующуюстраницу.

* Когдавменю[AXIS ROTATE]стоитустановка[90deg], этоозначает, чтокоординатнаяплоскость
поворачиваетсяна90 градусовпротивчасовойстрелки, начальнаяточкаприсваиваетсяправомунижнемууглу.
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(0.0)

Материал
Прижимнойролик

30 мм

25 ммРабочаяобласть

PIECE (Когдаиспользуетсякусокматериал)

Послетого, какплоттеризмеритдлинукуска
материала, начальнаяточкабудетустановленау
левогоприжимногороликасотступомотпереднего
края25 мм.

* Еслидлинакускапревышает1600 мм, он
определяетсякакрулониначальнаяточка
присваиваетсяисходяизрежима“ROLL”.

* Длябольшейинформации, см. следующуюстраницу.

(0.0)

Зависитоттого, сколько
Высамиустановите

Материал
Прижимнойролик

Рабочаяобласть

“ROLL“ (Когдаиспользуетсярулонматериала)

Начальнаяточкаустанавливаетсяоколо
левогоприжимногоролика.

(0.0)

Материал
Прижимной
ролик

25 ммРабочаяобласть

F-EDGE (Выравниваниепопереднемукраюматериала)

Начальнаяточкаустанавливаетсяоколо
левогоприжимногороликасотступомотпереднего
края25 мм.

(0.0)

Материал
Прижимной
ролик

25 ммРабочаяобласть

F-EDGE (Выравниваниепопереднемукраюматериала)

Начальнаяточкаустанавливаетсяоколо
левогоприжимногороликасотступомотпереднего
края25 мм.

Местоположениеначальнойточкисразупослезамера
материала(Опция[AXIS ROTATE] установленав[0deg])
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следующегоменю

Нажмитеклавишу[ ]

Нажмитеклавишу[ENTER] дляподверждения.
Нажмитеклавишу[MENU] дляпоявленияследующего:

UNSETUP

FORCE 50gf

20cm/s
50gf 0.250mm

ROTATE 0deg A

ROTATE 0deg A
*90deg

X

Y

Начальнаяточка Начальнаяточка

X

Y

[0 гр.] [90 гр.]

Этаопцияпозволяетповернутьплоскостьосейкоординатплоттерана90 градусов. Поумолчаниювменюаппарата
установленповорот[0 гр.]; Начальнаяточкаустанавливаетсяулевогоприжимногороликавнизуматериала.
Привыбореповорота[90 гр.] начальнаяточкаустанавливаетсяоколоправогоприжимногороликавнизу
материала.

Поворотплоскостиосейкоординат

Нажмитеклавишу[ ]

Нажмитеклавишу несколькораз[ ]

Нажмитеклавишу[ ]
Нажимайтеклавиши и дочтобыповернутьна90 градусов[ ] [ ]
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* ЕслиВывыбираете[F- EDGE] или[PIECE],
эторассотяниеравно30 мм. ЕслиВы
выбираетережим[ROLL], начальнаяточка
присваиваетсятомуместу, гдеустановлен
материал(см. “Расположениеначальной
точкисразупослезагрузкиматериала“).
ЕслиВыотрезаетематериалспомощью
кнопки[SHEET CUT], этозначение
устанавливаетсядляопции[MARGIN] в
меню[AUTOCUT MENU] (длябольшей
информациисм. 6-3.Списокфункций)

GX-400

GX-500

25 мм(*)

24998 мм

737 мм

1000 мм

1195 мм

1 мм
Подвижный
прижимной
ролик(левый)

Точкаотсчета
длярезки

Правыйприжимной
ролик

Направлениекоординат
X, Y обозначает
положительное
направление.

Материал

Областьрезки

15 мм

10 мм

30 мм

Рабочаяобласть
Рабочаяобластьвгоризонтальномнаправлении(внаправлениипередвижениярежущейкаретки) определяется
положениемприжимныхроликов. Область, гдевозможнарезкаравнарасстояниюмеждуроликами
минус1 ммсобоихсторон. Еслидлинаматериалабольшечем1600 мм, то
какрулонныйматериалдлиной24998 мм.
Крометого, еслииспользуетсякусокматериала(иВыопределяетеегокак[PIECE]), задайтедлину, на100 мм
большечемтребуетсядлярезки.

Gаппарат Х-500/400/300 определитего

Тормоз

СОВЕТ

4-3 Выполнениерезкинабольшойдлине

Установитематериалнанаправляющихизафиксируйтетормоз.

Прирезкеилиперемоткематериала, освободитезажимрулона.
Попыткавыполнениярезкиилиперемоткиматериалапризажатомрулоне,
можетсделатьневозможнойнормальнуюподачуивызватьошибкудвигателя.

Рулонматериаладолжениметьдиаметрнеменее50 мм.
Вслучаесамопроизвольногоразматыванияматериала, можноотмотатьегонанеобходимуюдлину,
изатемзафиксироватьзажимом.
Следуйтенижеприведеннымшагам, чтобыправильноустановитьматериал.

GX-300
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Прижимнойролик(левый)

Среднийприжимнойролик

Отмотайтематериалотрулонаизаправьте
еговаппарат.

25 мм
или
более

25 ммилиболее

Выравнивающаялинейка

Положениеправогоилевогоприжимныхроликовпоказанонарисунке.
Среднийприжимнойроликдолженнаходитьсяпосередине, надрифленымучасткомвала.

Поднимитерычагиприжимныхроликов.
Прииспользованииматериаламенее762 мм
ненужноприжиматьсреднийролик.

Тормоз

Рулонматериала
Сдвиньтеограничителидокасаниярулона
изакрепитеихвинтами.

Винты

Тормоз

Опуститефиксатор.
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Нажмите[MENU]дважды.
Нажмите[ ].
Нажмите[ ].

Нажмите[ ].
Нажмите[ ] дважды

SELECT SHEET
*ROLL

CONDITION

AREA 1.0m 20cm/s
50gf 0.250mm A

AREA 1.0m
*5.0m

W:500mm
L:-----

Нажмите[ ].

SELECT SHEET
*PIECE

W:500mm L:600mm

Нажимая[ ], [ ]
выберите[ROLL],
нажмите[ENTER].

Нажимая[ ], [ ], выберитенеобходимый
параметр, нажмите[ENTER].

Задайтедлину,
на200 мм
большечем
требуетсядля
резки.

4-4 Загрузкакускаматериала(материаластандартного
размера, материаладлярезкиит.п.)

Заправьтематериал

Помиморулонаматериала, Выможетезагрузитькусоклистовогоматериалавданныйаппарат.

Еслиматериалприрезкеударяетсяонаправляющиедлякреплениярулона, удалитеих.

Опуститеприжимныерычагиизаправьте
материалмеждуприжимнымироликами
ирифленымвалом.

Выполнитешаги4, 5, 6 пункта“4-1 Загрузкарулонногоматериала”

Клавишами[ ], [ ]выберите , затемнажмите
клавишу

[PIECE]
[ENTER]

Режущаяголовкапереместитсянаширину
материала, измеривширину, затемвалпрогонит
материал, замеривдлинуматериала.
Индикаторпокажетизмеренныйразмер.

* Длябольшейинформации, см. “ 4-2 Подробноеописаниевыбораначальнойточкиизонырезки”

Спомощьюпанелиуправлениявыполнитепоказанныеустановки, чтобыпроверитьровнолиустановлен
материал. Проматываяматериалповсейдлинеследитезатем, чтобыонневышелиз-подприжимныхроликов.
Еслиматериалкривойиможетвыйтииз-под , нажмите[PAUSE], затемудерживайте
[ENTER] втечение0.5 секунд, чтобыпрерватьподачу. Установитематериалзаново.

прижимныхроликов
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Есливыобнаружиличтопризамеренашаге4, материалустановленнеровноиестьвероятностьзамятияматериала,
илиегоперемещениязароликиустановитематериалзаново.

4-5 Повторпоследнейрезки

Наэкранеследющего

Нажмитеклавишу несколькораз[ ]
Приналичиинадписи“NO DATA” пропуститешагидо4.

Отправьтеданныедлярезкискомпьютера,иследуйтешагам, указаннымниже.

Выполнитешаги1 и2, указанныевыше.

Нажмитеклавишу[MENU]длявозвратакследующему

Нажмитеклавишу[ ]

BAD POSITION

UNSETUP

20cm/s
50gf 0.250mm A

REPLOT
DATA EXISTS

REPLOT
*CLEAR

REPLOT
DATA EXISTS

REPLOT
*START

Еслиприжимныероликинаходятсяненадрифленымиучастками
вала, наиндикаторепоявитсясоответствующеесообщениеоб
ошибке, приэтомнажмите[ENTER].
Приэтомнеобходимозановоустановитьположениероликов.

Функция“Replot” используетсядлямногократногоповторенияпоследнеговырезанногоизображения.

ФункцияReplot используяданныевбуфере, выполняетповторнуюрезкуматериала. Послезавершения
повторнойрезкиодногоизображения, следуеточиститьбуфер, преждечемскомпьютерабудетвведена
другаяинформация, сцельюмногократнойрезки.
Следуйтешагам, описаннымниже.

Используяклавиши и выберите[ ] [ ] [CLEAR]
Инажмите дляочисткибуфераданных.[ENTER]

Нажмитеклавишу[ ]
Инажмите дляначалаповторнойрезки.[ENTER]
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Установкаматериала

4-6 Загрузкаматериаласпереди
Ваппарате ыможетезагружатьспередидажерулонматериала,приэтомпереставивнаправляющие
креплениярулонавпереднюючастьплоттера.

GX-500/400/300 В

Установканаправляющихкреплениярулона

Установитекрепленияинаправляющиеслицевой
стороныплоттера.
Длябольшейинформацииосборке
подставки(PNS-502/402/302) см. “Инструкциюпосборке”,
прилагаемуювкомплектеснастоящимаппаратом.

См. “3-1 Загрузкарулонногоматериала” длятого, чтобы
правильноустановитьматериал.

Вменю[SELECT SHEET]выберите[ROLL] или[R-EDGE].
Режим[F-EDGE] неприемлем.

Выполнитенижеописанныешаги“Выбор
точкиотсчета”, чтобыправильноустановитьновую
точкуотсчета. Этонеотноситсякслучаю, еслиВы
выбралирежим[R-EDGE]. Резканебудет
осуществляться, еслиВывэтомрежимевыберите
новуюточкуотсчета.

Вынеможетевыполнитьтестрезкисразупослезамераматериалаврежиме[R-EDGE]. Спомощью
кнопки[ ] переместитематериалнанесколькосантиметровназад, послечегоВыможетевыполнить
тест.
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Установкаобластирезкисиспользованиемпанелиуправления

UNSETUP

AREA 1.0m

AREA 1.0m
*-0.5m

Нерабочаяобласть

Прижимнойролик Прижимной
ролик

Видспереди

Привыборережима“ROLL” Привыборережима“R-EDGE”

(0.0)

Зависитоттого,
какВыустановите

30 мм

Рабочаяобласть

Материал
Материал

30 мм

(0.0)

Выборточкиотсчета
ЕслиВыосуществляетезагрузкурулонаматериаласпереди, вменю[SELECT SHEET] выберите[ROLL] или
[R-EDGE]. Нижепоказаноместонахождениеначальнойточкиирабочаяобласть(поворотсоответствует0 гр. [0 deg])

[ROLL] Устанавливаетсяокололевогоприжимногоролика
[R-EDGE] Устанавливаетсянавнутреннемлевомкраематериала

Впроцессеработыматериалпостепеннопродвигаетсякпереднейсторонематериала. Возможнаяобластьрезки
располагаетсяпозадиплоттерасправаотносительноначальнойточки. Дажепривыборе“R-EDGE” или“ROLL”
необходимоотмотатьматериалкзаднейсторонеплоттераиуказатьначальнуюточку.

ЕслижеВыиспользуетефронтальнуюзагрузку, тоустановитевручнуюнеобходимуюВамобластьрезки.

Убедитесь,чтотормозотпущен.

Нажмитекнопку[MENU],допоявления
наэкранеследующего.

Нажмитеклавишу[ ]

Нажмитеклавишу[ ]
Нажмитеклавишу несколькораз.[ ]

Нажмитекнопку[ ], чтобыперейтикнадписи, показанной
справа, затемиспользуякнопки[ ] и[ ], проведитеустановку
длиныматериала.
Вданныхрезкиустановитедлинуматериалабольше
истиннойна0,1 м. ( Втомслучае, еслиВызагружаетематериал
спереди, установитедлинуматериала, обозначеннымзначком“ ”,
“ ” обозначаетпродвижениематериалакпереднейчасти, “ ”
обозначаетпродвижениематериалакзаднейчастиплоттера.

Нажмитекнопку[ENTER].
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Нажмитеклавишу[MENU]дляотображениянаэкране
Следующего.

20cm/s
50gf 0.250mm A

Еслиматериалприперемещениивышелиз-под
прижимныхроликов, перезагрузитематериал.

Помимоописанногометода, Выможетеустановитьначальнуюточкуспомощьюкурсоров[ ], [ ] учитывая
продвижениематериалакзаднейсторонеплоттера, затемнажатькнопку[ORIGIN]. Рабочаядлина
материалапоявитсянадисплее. Длябольшейинформациисм. “4-4 Установкаточкиотсчета”.

Какбылоописановпредшествующемразделе, еслиВыиспользуетепереднююзагрузку, Вамнеобходимо
установитьвозможнуюрабочуюобласть, но, еслиВыиспользуетедрайверCAMM-1, этиустановкибудутсделаны
автоматически.

Загрузитематериал, выбраврежим [ROLL] или[R-EDGE].

ОткройтеокносвойствплоттеравдрайвереCAMM-1 нажавкнопку[Options], затемвыберите [Feed material
before cutting]. Крометого, войдитевокно[Size] иустановитеразмерырабочейобласти[Cutting Area].

КогдаВыотправляетеданныенарезкускомпьютера, материалперемещаетсякзаднейсторонеплоттерабез
каких-либоручныхустановок. Начальнаяточкаустанавливаетсяавтоматически. Послеэтогоначинается
резка.

Послеокончаниярезкиножвозвращаетсявначальнуюточку. КогдаВыпосылаетеследующеезадание, не
изменяйтеположениеначальнойточки.

Местонахождениеножавмоментначаларезкиустанавливаетсяавтоматическиприиспользовании
режима нетразницы, гденачальнаяточкабылаустановленадо
этого. Режимможетизменятьсявзависимостиотустановки

[ ]. Приэтом
[Cutting Origin]. Выбор[Origin] всегда

устанавливаетначальнуюточкувлевомуглу. Выбор[Tool Position] позволяетустанавливатьначальную
точкувлюбомместематериала.

Front loading

Местоположение
ножапередрезкой

Рабочаяобласть

УстановкаобластирезкисиспользованиемдрайвераCAMM-1
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Чтобывключитьфункцию ,следуйтешагам, указаннымниже.Overcut

UNSETUP

OTHERS

OVER CUT DISABLE

OVER CUT DISABLE
*ENABLE

20cm/s
50gf 0.250mm A

OVER CUT:[ DISABLE] OVER CUT: [ENABLE]

Линияреза
Линияреза

4-7 ФункцияOvercut
Привключенииэтойфункциидлиналиниирезаувеличиваетсяна1 ммотносительносвоегоистинногоразмера.
Этафункцияособенноэффективна, еслиВыхотитеполучитьострыеуглы, особенноприрезкетолстых
материалов. Этаопциявключаетсяпривыборе[ENABLE] иотключаетсяпривыборе[DISABLE].

ПримерработыпривыборефункцииOverc t показаннарисунке.u

Нажмитекнопку[MENU], допоявления
наэкранеследующего.

Нажмитеклавишу несколькораз.[ ]

Нажмитеклавишу[ ]
Нажмитеклавишу несколькораз.[ ]

Нажмитеклавишу[ ]

Нажмитекнопку[MENU], допоявления
наэкранеследующего.
Нажмите дляподтверждения.[ENTER]

w .ruww.roland



37

4-8 ФункцияMemory

UNSETUP

MEMORY
<USER1>

SAVE USER1

SAVE *USER1
20-50-0.250

20cm/s
50gf 0.250mm A

Ваппарате X-500/400/300 Выможетеустановитьвосемьразличныхнастроекработыдляразличныхножейи
материалов. Чтобывыбратьустановленныйрежимдостаточнонажатькнопку[ ].

G
MEMORY

Записьвпамять

Используйтекурсорыидисплейплоттера, чтобыустановитьследующиепятьпараметровработы:

Давлениеножа: кнопка[FORCE]
Смещениеножа: РежимМеню [OFFSET]

Скоростьперемещениявподнятомположении: РежимМеню [UPSPEED]
Качестворезки: РежимМеню [QUALITY]
Скоростьрезки: кнопка[SPEED]

Нажмитекнопку[MENU],допоявления
наэкранеследующего.

Нажмитеклавишу[ ]

Нажмитеклавишу[ ]

Нажмитеклавишу[ ]

Используяклавиши и выберитеномерзаписи[ ] [ ]
впамяти

Нажмитекнопку[ ], дляподтвержденияENTER
Нажмитекнопку[MENU],допоявления
наэкранеследующего.

Послеэтогоданныебудутсохраненывпамяти. ЕслиВыперезаписываетеданныенаодинитотженомер, старые
значениябудутпотеряны. Чтобысохранитьустановки, записывайтеновыеданныеподдругойцифрой.
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LOAD *USER1
20-50-0.250

Speed - Force - Offset

Вызовизпамяти

Выбранныйномерзаписибудетактивирован
иегоданныеотобразятсянаэкране.

Выможетеудалитьзаписанныезначения.Помните, чтобудутудаленывсе8 записей
Всеустановленныепараметрыбудутсброшеныназначенияпоумолчанию, установленныеназаводе.

UNSETUP

OTHERS

FACTORYDEFAULT

FACTORYDEFAULT
*PRESET

SELECT SHEET
*ROLL

20cm/s
50gf 0.250mm A

Нажмитекнопку[ ].MEMORY

Используяклавиши и выберитеномер[ ] [ ]
Необходимойвамзаписи.Выбранныйномер
будетотображеннаэкране

Нажмитекнопку[ ].ENTER

Удалениеустановленныхпараметров

Нажмитекнопку[MENU], допоявления
наэкранеследующего.

Нажмитеклавишу несколькораз.[ ]

Нажмитеклавишу несколькораз.[ ]

Нажмитеклавишу[ ]

Нажмитеклавишу[ ]

Нажмитекнопку[ ], допоявления
наэкранеследующего.

ENTER
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Использованиедругихпрограмм

Выполнитеописанныенижедействия.

1. Создайтеданныерезки.

Приподготовкефайласпривязочнымиметками, распологайтеизображениетак, чтобыучитыватьихрасположение.
Нарисункенижесхематичноотображеноихкорректноерасположение..

Областьрезки

Начальнаяточка

30 mm
Илиболее

30 mm
Илиболее

Ширинаматериала

ОсьX15 mm 15 mm
Илиболее

Метка1

Метка2

Метка3 Метка4• Выможетеиспользовать3 или4 метки.
Прииспользовании4 метокповышаетсяточностьвырезки,
Прииспользовании3 метокускоряетсяпроцессподготовкифайла.
Когдавыиспользуете3метки, отметьтепозиции
“Mark 1,” “Mark 2,” и“Mark 3.”

• Прииспользованиидлинногоматериала,рекомендуется
оставлятьбоковыеполянеменее25 мм.

• УбедитесьвустановкерасстояниямеждуметкамиХиУ.
Этиданныевводятсявмашинупозже.

• Нетспециальныхтребованийквидуметки,однакометкав
видепрямогоуглаоблегчаетпроцессвыравнивания.

*Данныекоментарииприменительныкпримерусправа.

Прииспользованииданнойфункции,способработызависитотпрограмм, скоторымивыработате.

Использованиепрограмм, поставляемыхвкомплекте.

ПрииспользованииRoland CutStudio длярезкипонапечатанномуизображению,привязочныеметкибудутнайдены
автоматически,произойдётавтоматическоевыравниваниеиначнетсярезка. Длядополнительнойинформации
Смотритеэлектронноеруководствопользователя(“Печатьирезка” (for Windows) или“резкавMacintos ” (дляh
Macintosh).)

4-9 Функцияугловыхметок
Этафункцияиспользуется, длявырезкинапечатанногоизображения.

ЕслипослепечатиВызагружаетематериалв

требуетсявыравнивание,
следовательновокругизображениядолжныбыть
напечатаныкорректирующиеугловыеметки.
Еслиизображениенапечатанос
метками, ихпозициюможнозаложитьвпамять
Х-500/400/300ииспользоватьприрезке.

G

G

Х-500/400/300,
практическиневозможноустановитьматериал
абсолютноровно(см. РисА),

корректирующими

Угловыеметки: Линияреза:

Правильнаярезкавокруг
изображениявозможна

Материал

Базовая
точка

Илиболее
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2. Подготовкакрезке.

Когдаметкиготовы- напечатайтематериал.
Установитематериалснапечатаннымизображением, ивключитевыравнивание(инф. вразделах“3-1 Загрузкаматериала,”
3-2 установканожа,” и“4-4 Установкакускаматериала.Установкаматериалаиножавыполняютсяобычнымобразом.

3. ВыборРежимарезкиивводпараметров

Выберите[CROPMARK] далее[MANUAL], дляручноговводазначений.

Нажмите[ENTER] дляподтверждения.

UNSETUP

CROPMARK
<SENSOR MODE>

CROPMARK
*MANUAL

DISTANCE X 180mm
*180mm

DISTANCE X 180mm
*400mm

DISTANCE Y 220mm
*600mm

OFFSET X 0.0mm
*0.0mm

OFFSET Y 0.0mm
*0.0mm

MANUAL
*BASIC SETTINGS

Нажмитекнопку[MENU], допоявления
наэкранеследующего.

Нажмитеклавишу несколькораз.[ ]
допоявлениянаэкранеследующего.

Нажмитеклавишу[ ]
Используяклавиши и выберите[ ] [ ] [MANUAL]

Нажмитеклавишу[ ]
Используяклавиши и выберите[ ] [ ] [BASIC- SETTINGS]

Нажмитеклавишу несколькораздопоявления[ ]
наэкранеследующего

Используйтеклавиши и длявведения[ ] [ ]
горизонтальногорасстояниямеждуметками

Нажмитеклавишу[ ]
Нажмитеклавишу[ ]

Нажмите[ENTER] дляподтверждения.

Используйтеклавиши и длявведения[ ] [ ]
вертикальногорасстояниямеждуметками

Нажмитеклавишу[ ]
Нажмитеклавишу[ ]

Нажмите[ENTER] дляподтверждения.

Используйтеклавиши и длявведения[ ] [ ]
горизонтальногорасстояниямеждуначальнойточкой
резкииначальнойточкипечати.Поумолчаниюэто
значениеустановленона0.

Нажмитеклавишу[ ]
Нажмитеклавишу[ ]

Нажмите[ENTER] дляподтверждения.

Используйтеклавиши и длявведения[ ] [ ]
Вертикальногорасстояниямеждуначальнойточкой
резкииначальнойточкипечати.Поумолчаниюэто
значениеустановленона0.
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4. Выполнениерезки.

Выполнитепроцедурувыравниванияпередотправкойданныхнарезку.

Выровняйтемаркердлятретьейметкии, если
установленачетвертая- тоидлячетвертой.

Когдавыравниваниезаконченонажмитеклавишу
[ENTER] дляотображенияследующегонаэкране:

Удалитепривязочныймаркер,иустановитенож.

* Есливамбудетнеобходимоизменитьнастройки
выравнивания, нажатиеклавиши[MENU]
вернетваскпредыдущемушагу

Наэкранебудетотображеноследующее:

Убедитесьвтом, чтоустановленвыравнивающиймаркер
инажмитеклавишу[enter].
Переместитеинструменткнижнейлевойметке
(mark 1), наэкранеотобразитсяследующее:

Используяклавишикурсоравыровняйтемаркерпометке.
Прижмитеинструментпальцемчтобубедитьсявтом, что
маркеррасположенточнонадметкой.

Нажмитеклавишу[ENTER].
Инструментпереместитсякнижнейправойметке
(mark 2)инаэкранеотобразитсяследующее:

[ENTER].
Инструментпереместитсякверхнейлевойметке
(Mark 3)инаэкранеотобразитсяследующее.

MANUAL
4-POINT START

REPLACE WITH TOOL
(QUIT MENU)

SET MARK 1
(RETURN MENU)

SET MARK 2
(RETURN MENU)

SET MARK 3
(RETURN MENU)

REPLACE WITH BLADE
(RETURN MENU)

Adjust the tip of the
alignment tool here.

Нажмитеклавишу[ ]
Используяклавиши и выберите4-[ ] [ ] [ POINT-START]

[3-POINT START] дляиспользования3 меток,
Дляиспользования4 привязочныхметок, или

послечегонажмите[ENTER]
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Еслипечатьирезкасмещены

Еслипечатьирезкасмещены, какпоказанонарисункениже,используйтеменюдлянастройкизначений[OFFSET X] и
[OFFSET Y] какуказанониже.

• Линиярезкисмещенавлевоиливправо.
Еслилиниярезкисмещенавправо, увеличтезначение[OFFSET X].Еслилиния
смещенавлево- уменьшитеего.. Вслучае, показанномнарисунке,значение
[OFFSET X] должнобытьувеличено.

• Линиярезкисмещенавверхиливниз.
Еслилиниясовмещенавверх, увеличтезначение[OFFSET Y]. Еслилиния
смещенавниз- уменьшитеего.Вслучае, показанномнарисунке, значение
[ FFО SET Y] должнобытьувеличено.

•Установкапривязочныхметокнеудастсявследующихслучаях:
•Перекосмежду1 и2меткамиболее5градусов
• Меткисмещеныболеечемна15 ммвнаправлениидвиженияматериала
• Когдафункция[ROTATE] установленана[90 deg]

Нажмитеклавишу[ENTER].
Наэкранеотобразитсяследующее:

Когдавызакончиливыравнивание
нажмитеклавишу[enter] длярезки.

* Нажатиеклавиши[MENU] возвращаеткпоказанным
наэкранезначениям

Убедитесь,чтонаэкранеотображенопоказанноесправа
затемотправляйтеданныескомпьютера
Приполученииплоттеромданныхначнетсярезка.

Когдарезказакончится, наэкранеотобразитсяследующее:

COMPLETED ENTER
STOP MENU

20cm/s
50gf 0.250mm A

OUTPUT DATA

20cm/s *
50gf 0.250mm A

X

Y

Стартоваяточка

Направление

Направление
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5 Применяемыематериалыиножидлярезки

5-1 Взаимосвязьиспользуемогоножаиматериала
Вэтомразделеописываютсяусловиярезкиразличныхматериаловипродолжительностьсрокаслужбы
ножей. Режимырезкиипродолжительностьсрокаслужбыножейсильнозависятоттвердостиматериала
ипрочихусловий. Выполнениеустановок, описанныхвэтомразделенегарантируютавтоматическоеполучение
наилучшихрезультатоввовсехситуациях. Передвыполнениемрезкипроведитетестовуюрезкуивыполните
необходимыенастройки(см. 3-3 Регулировкадавленияножаискоростирезки).
Еслиматериалнепрорезаетсяполностью, установитенажимножана50 - 60 гбольше, чемуказановтаблице.
Этоговоритотом, чтосрокслужбыножаподходиткконцуитребуетсяегозамена.

Материал

Обычныйвинил

Обычныйвинил
Флюоресцентная
пленка
Светоотражающая
пленка

Полиулефин

Полиулефин

Пленкадля
пескоструйной
обработки

Тонкийвинил
(материалтолщиной
0,1 ммилименее)

Типножа

ZEC-U1005

ZEC-U5025

ZEC-U1715

ZEC-U3017

Смещениеножа

0.25 мм

0.25 мм

0.25 мм

0.25 мм
0.25 мм

0.25 мм

0.175 мм

0.25 мм

Давлениеножа

От30 до100 г

От120 до200 г

От100 до200 г
От70 до140 г

От100 до200 г

100 гилименее

От100 до200 г
От50 до150 г

Скоростьрезки

85 cм/c

85 cм/c

85 cм/c

85 cм/c
85 cм/c

20 cм/c

85 cм/c

85 cм/c

Срокслужбыножа
(длинарезки)

2500 м

4000 м

4000 м

4000 м
2500 м

зависитоттипа
материала

4000 м

8000 м

* КогдаВырежетемелкийтекст(высотасимволовнеболее3 мм), нож ZEC-U3017 дастнаилучшиерезультатыпо
отношениюкножамдругихтипов.

* ПрилагаемыйкаппаратуножсоответствуетхарактеристикамZEC-U5025.
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[Материалыкоторыемогутбытьвырезаны]

5-2 Оспециальныхматериалах

А) Толщина - неболее1 мм
Б) Покраямдолжныбытьполяподложкидляприжимныхроликов.
В) Материалвместесподложкойдолженбытьдостаточножесткимчтобынерастягиватьсявовремярезки.

A) 1 ммилименее

B) 15 ммилименее
B) 15 ммилименее

Подложка

Материал

[Отрезнойнож]
Усилияножаможетнехватитьдляотрезкинекоторыхтолстыхматериалов(напримеррезинадля
пескоструйнойобработки), либо, еслиматериалтонкийинепрочный, онбудетзаминаться. Вэтомслучае
используйтеобычныеножиилиножницы.

Материалысбольшойспособностьюкскручиваниювнаправлениилицевойсторонымогутцепляться
зарежущуюголовкуилипереднююкрышкувпроцессерезки.

[Материалысперфорациейпокраямдля
зубчатогоколеса]

Материалысперфорациейимеютотверстияпообоимкраям.
Еслиматериалзагружентакимобразом, чтоприжимныеролики
расположенынадотверстиями, естьвероятностьуводаматериала
из-подроликоввовремярезки.
Устанавливайтеприжимныероликикакпоказанонарисунке.
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6 Основныехарактеристики

6-1 Кнопки

Этотразделописываетключевыеоперации. Далеепредставленыблок-схемыменюсподробнымописанием.

Кнопкиуправления
[FORCE]

[ ]

[SPEED]

MEMORY
Нажатиелюбойизэтихкнопок, показываетсоответствующеезначениепараметра,
установленноеваппарате.
Спомощьюкурсоров[ ], [ ] Выможетеизменятьзначениепараметра. После
установкинажмите[ENTER].

РежимМеню

[ ] [ ] Перемещениепоменю
Выборустановленногопараметра
Перемещениематериала

[ ] Перемещениепоэкранудлявыборанеобходимогопункта
Перемещениекаретки

[ ] Перемещениевменюнаодинвнешнийуровеньвверх
Перемещениекаретки

[ENTER] Выполнениепунктаменю
Сохранениеустановленногопараметра

Нажмитекнопку[MENU],чтобывойтиврежимМЕНЮ.

Длявозвратавпредыдущееменюбезвыполненияизмененийзначений, нажмитеклавишу[ ] безнажатия[ENTER].

[ ]

[ ]

[ ] [ ]

[ENTER]

ИспользуемыекнопкиуправленияврежимеМеню.
КогдаВынаходитесьврежимеМеню, вправомуглупоявляются
функционирующиекнопки, именновэтомпунктекнопкиуправления.
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6-2 Картаэкранногоменю

GX-500
Roland DG Corp.

Включениепитания

SELECT SHEET

NOW LOADING...

W: 1195 mm

20 cm/s UNSETUP

SPEED 40 cm/s

OFFSET 0.250 mm

UP SPEED AUTO

ROTATE 0 deg A

AREA 1.0 m

QUALITY NORMAL

CONDITIONS FORCE 50gf FORCE 50gf
* 50 gf

To [MEMORY]
MENU

ENTER

Данныефункциидоступнытолькокогдавыбранрежим[MANUAL].

CROPMARK
<SENSOR MODE>

MANUAL

OFFSET X 0.0mm

DISTANCE X 180 mm

To [OFFSET Y]

To [DISTANCE X]

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

Выборвида
материала

* ROLL

Размерыобластирезки

L: -----------

MENU

MENU

50 gf 0.250 mm A To [QUALITY]

SPEED 20 cm/s
* 20 cm/s

OFFSET 0.250 mm
* 0.250 mm

UP SPEED AUTO
* AUTO

ROTATE 0 deg A
* 0 deg A

AREA 1.0 m
* 1.0 m

QUALITY NORMAL
* NORMAL

To [FORCE]

CROPMARK
* SENSOR MODE

<SENSOR MODE / TOOL MODE / MANUAL>

Данныефункциидоступнытолькокогдавыбранрежим[BASIC SETTINGS].

* 4 POINT START
<4 POINT START / 3 POINT START
/ BASIC SETTINGS>

DISTANCE X 180 mm
* 180 mm

DISTANCE Y 210 mm DISTANCE Y 210 mm
* 210 mm

OFFSET X 0.0mm
* 0.0mm

OFFSET Y 0.0mm OFFSET Y 0.0mm
* 0.0mm

ContinueContinue

Дляполученияподробныхсведенийокаждомпунктеменюсмотрите“6-3 Описаниеэкранногоменю”.
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<AUTO / USB / SERIAL >

DATA 8

STOP 1

I/O BAUD 9600

To HAND

To [BAUD]

SETTINGS COMMANDS VS CMD DISABLE

SPEED 50 mm/s

MARGIN 30 mm

PASSES 1

COMMAND DISABLE

To [COMMAND]

To [SPEED]

To [VS CMD]

To [SP CMD]

Continue Continue

ContinueContinue

<AUTO>
I/O
* AUTO

AUTO

Данныефункциидоступнытолькокогдавыбранрежим[AUTO/ SERIAL].

BAUD 9600
* 9600

DATA 8
* 8

STOP 1
* 1

PARITY NONE PARITY NONE
* NONE

HAND. H-WIRE HAND. H-WIRE
* H-WIRE

AUTOCUT SPEED 50 mm/s
* 50 mm/s

MARGIN 30 mm
* 30 mm

PASSES 1
* 1

COMMAND DISABLE
* DISABLE

VS CMD DISABLE
* DISABLE

!FS CMD DISABLE !FS CMD DISABLE
* DISABLE

SP CMD DISABLE SP CMD DISABLE
* DISABLE
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OTHERS SMOOTHING ON

UNIT mm

FACTORYDEFAULT

SELF TEST

CONTRAST 5

TEST PATTERN TYPE 1

OVER CUT DISABLE

CALIB CALIB X 0.00%

CALIB Y 0.00%

MEMORY LOAD * USER 1

LOAD * USER 8

To [CALIB]

To [SMOOTHING]

?

To [CALIB X]

To [LOAD]

To [USER 2]

To [USER1]

To [UNSETUP]

SAVE USER 1 SAVE * USER 1

To [USER2]

To [USER1]

REPLOT

To [SAVE]

ContinueContinue

SMOOTHING ON
* ON

UNIT mm
* mm

FACTORYDEFAULT
* PRESET

CONTRAST 5
* 5

TEST PATTERN TYPE 1
* TYPE 1

OVER CUT DISABLE
* DISABLE

CALIB X 0.00%
* 0.00%

CALIB Y 0.00%
* 0.00%

DATA EXISTS
REPLOT
* START

<USER1>
LOAD USER 1

20-50-0.250

20-50-0.250

LOAD * USER 2
20-50-0.250

20-50-0.250

SAVE * USER8
20-50-0.250

SAVE * USER2
20-50-0.250
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FORCE

SPEED

CURSOR – –

[ ] [ ] [ ] [ ]

PAUSE – –

MENU – –

ENTER – –

ORIGIN – –

SHEET CUT – –

TEST – –

6-3 Списокфункций
Функциикнопокуправления
Вэтомспискеприводитсяописаниекнопокпанелиуправления.

MEMORY
От1 до8 -

Можнозадатьдовосьмиинструментов, каждый
изкоторыхбудетиметьсвоихарактеристики.

От20 до350 г/c
(шаг10 г/c)

50 г/cДавлениеножаприрезке.
(зависитотиспользуемогоножаиматериала)

От1 до85 см/c
(шаг1 см/c)

50 см/с
Скоростьдвиженияинструментаприрезке.
(зависитотиспользуемогоножаиматериала)

Отвечаютзаперемещениематериалаикаретки.
Еслинадисплееотображеноменю-
перемещениепоменюиустановкавеличин.

Режимпаузы. ЕслиВынажметеэтукнопкувовремя
работы, резкаостановитсяииндикатор[PAUSE]
загорится. Повторноенажатиепродолжитрезку.
Нажатиекнопки[ENTER] , пока
горит , удалиттекущуюработу.

втечение0,5 сек
индикатор[PAUSE]

Этакнопкаполезнапризагрузкематериалас
помощьюрежима [AREA MOVE].

РежимМЕНЮ. Используйтекнопки[ ], [ ] для
перемещенияпоменю, кнопку[ ] дляпереходана
одинуровеньвнизи[ ] дляпереходанаодин
уровеньвверх.

Позволяетвыполнитьилисохранитьзначение,
показанноенадисплее.

Приудержаниинажатойвтечение0,5 сек,
устанавливаетначальнуюточкувтомместе, гдев
данныймоментрасположенаосьножа.

Приудержаниинажатойвтечение0,5 сек,
отрезаеткусокматериала.
Отрезканеможетбытьвыполненапокаплоттер
выполняетзадание.

Приудержаниинажатойвтечение0,5 сек,
плоттервыполняеттестрезкивтомместе, гдев
данныймоментрасположеннож.
Длябольшейинформациисм. “3-3 Регулировки
давленияножаискоростирезки”.

MENU + Включение ENGLISH/ ENGLISH/

(Выборязыка) PORTUG / ITALIANO/
Выможетевыбратьизсемиязыков:
Японский, Английский, Португальский, Итальянский,
Испанский, Французский, иНемецкий. ESPA„OL / FRAN‚E/

Deutsch

-
Выбородногоизтиповматериала- рулон, край,
отрезок.

ROLL/PIECE/
F-EDGE/R-EDGE

Включение
(SELECT SHEET)

Меню Описание Пределы Поумолчанию
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CONDITION FORCE Устанавливаетсядавлениеножанаматериал .от20 до350 г
(Шаг10 г)

SPEED Устанавливаетсяскоростьперемещениякаретки От1 до85 см/с 50 см/с
вовремярезки

UPSPEED

ROTATE

AREA

QUALITY

CROPMARK SENSOR MODE/ SENSOR MODE
TOOL MODE/

MANUAL

Длядополнительнойинформацииобратитеськпунку
“4-9 установкапривязочныхметок.”

Функциименю
ВэтомспискеприводитсяописаниефункцийрежимаМЕНЮ.

Меню Описание Пределы Поумолчанию

SETUP Нажатиеотменяетустановкудляматериала. - -

OFFSET Устанавливаеткомпенсациюсмещенияножа
(режущейточки). Выполнитетестрезки, чтобы
убедитьсявправильностиустановленногозначения.
Используяприлагаемыйкаппаратунож, используйте
значениепоумолчанию.

0,025ммОт0 до1мм
(шаг0,025 мм)

Устанавливаетповоротосейкоординатна90 гр.
Изначальноустанавливается0 гр., т.е. точка
отсчетанаходитсявлевомнижнемуглу.
Приповоротена90 гр. точкаотсчетаперемещается
вправыйнижнийугол, иизображениевырезается
споворотомна90 гр.

0 / 90 гр. 0 гр.

Устанавливаетфункциюперемоткиматериала
нанеобходимуюдляработыдлину.
Выможетеиспользоватьее, чтобыпроверить,
невыскальзываетлиматериализподприжимных
роликов. Вовремяработысиспользованиемодного
итогожерулона, Выможетепроверитьхватаетли
длиныматериаладлярезкиследующегозадания.
Выможетеприостановитьсяилиотменить
перемоткуматериаланажавклавишу[PAUSE].

24,9 мпо
отношениюк
переднейстороне
плоттераи24,9 м
поотношению
кзаднейстороне
плоттера

1,0 мпо
отношениюк
переднейстороне
плоттера

Устанавливаеткачестворезки. Обычноиспользуется
режим[NORMAL]. Втомслучае, еслипроизводится
резкабольшихобъектовнабольшойплощади,
целесообразнеевыбратьрежим [HI-SPEED], еслиже
производитсярезканебольшихобъектовсбольшой
точностью, применяетсярежим[HEAVY].

NORMAL/
HI-SPEED/
HEAVY

NORMAL

Устанавливаетсяскоростьперемещениякаретки,
когданожнаходитсявверхнемположении.

От1 до50 см/c
(шаг10 см/c) 50 см/с

(шаг1 мм/с)

(50 г)

Устанавливаетугловыеметки. Еслитребуется
вырезатьпредварительнонапечатанное
изображение, нанемприпечатинаносятся
привязочныеугловыеметки.
Применяетсядляточногосовмещенияконтура
резкиотпечатанногоизображения.
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I/O Устанавливаетсятипсоединенияскомпьютером
Поумолчаниюустановленрежим[AUTO].

Плоттернеможетработатьсдвумяпортами
одновременно. Еслиустановленрежим[AUTO],
Первыйпорт, получившийданныепослевключения
питаниябудетпризназнпригоднымкработе.

BAUD Устанавливаетсяскоростьсоединенияпо 9600/4800 9600
последовательномупорту

DATA Устанавливаетсячислобитовприработес 1~8 8
Последовательнымпортом. Эффективнопри
использованиипоследовательногокабеля.

STOP Устанавливаетсячислостоп-битовприработес

PARITY NONE/ NONE
EVEN/
ODD

HAND Устанавливаетконтрольпотокаданныхприработес H-WIRE/ H-WIRE
XONOFF

AUTOCUT

AUTO/
USB/
SERIAL

AUTO/

Длявыборадругогопортанеобходимоили
выключитьпитаниемашины, иливыбратьв
менюсоответствующийпорт.
Например, еслисначалабылипереданыданные
на , авдальнейшемнеобходиоработатьс
последовательнымпортом, нужнолибовыключить
питаниемашины, ивключитьегозаново, либо
установитьвменюпункт .
Еслиприустановленомрежиме портне
назначетсяавтоматически, выберитевменютот
порт, скоторымвыработаете.

USB

[SERIAL]
[AUTO]

Последовательнымпортом. Эффективнопри
использованиипоследовательногокабеля.

1 2~ 2

Устанавливаетпроверкучетностиприработес
последовательнымпортом. Эффективнопри
использованиипоследовательногокабеля.

последовательнымпортом. Эффективнопри
использованиипоследовательногокабеля.

MARGIN
Устанавливаетрасстояниеотлинииотрезадоточки
началаотсчета.

От5 до50 мм
(шаг5 мм) 30 мм

SPEED
Устанавливаетскоростьотрезаниядлякоманды
[AUTO CUT].

От40 до85 см/c
(шаг1 см/c) 50 см/с

1/2 1
PASSES Устанавливаетколичествопроходовотрезногоножа

([1] или[2]).
Длятолстыхматериаловсоветуемиспользовать
режим[2].
Такжеиспользуетсяпринажатииклавиши
[SHEET CUT]

DISABLE / ENABLE DISABLE
COMMAND

Устанавливаетрежимавтоотрезания. Для
включениярежимаавтоотрезания, сиспользованием
команды, посылаемойскомпьютера, установите
режим[ENABLE].
Влюбомслучаеможнопроизводитьотрезаниепри
помощиклавиши [SHEET CUT].

Меню Описание Пределы Поумолчанию
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SETTING VS CMD
COMMANDS

!FS CMD

SP CMD

OTHERS SMOOTHING ON/OFF ON

UNIT Задаётсяединицаизмерения, mm/ mm
Отображаемаянадисплее. Inch
Темнеменее, вдругихменювеличинывсегдабудут
отображатьсявмилиметрах

FACTORY PRESET –
DEFAULT

SELF TEST УстанавливаетсякорректностьрезкипоосиХ. – –
Сравнитеразмервырезанногоэлементас
размеромфактическиотправленногоскомпьютера
ирассчитайтевсевозникающиеискажения

CONTRAST Устанавливаетсяконтрастдисплея 5 to 1 5

DISABLE / ENABLE DISABLE

Установкаскоростирезки. Длятого, чтобыуправлять
скоростьюрезкискомпьютера, Вамнеобходимо
установитьрежим[ENABLE].
Еслиустановленрежим[DISABLE], резка
производитсянаскоростях, установленныхв
параметрах[SPEED] и[UPSPEED].

DISABLE / ENABLE DISABLE

Установкадавленияножа. Длятого, чтобыуправлять
давлениемножаскомпьютера, Вамнеобходимо
установитьрежим[ENABLE].
Еслиустановленрежим[DISABLE], резка
производитсясдавлениемножа, установленнымв
параметре[FORCE].

Устанавливаетпаузывработедлясмены
инструмента.

[ENABLE], используются
паузыфункционирования. Еслинеобходимо,
изменитеинструмент, затемнажмите[ENTER] для
продолженияработы.

Еслиустановленрежим[DISABLE],
плоттербудетигнорироватьзаданныескомпьютера
паузыдлясменыинструментаифункционироватьв
непрерывномрежиме.
Еслиустановленрежим

DISABLE / ENABLE DISABLE

Устанавливаетаппаратноесглаживаниеуглов.
Опцияактивируетсяпривыборережима[ENABLE].
Темнеменее, еслиВырежетемелкиесложные
объекты, плоттерможетпринудительнорезатьихс
закругленнымиуглами. Еслиэтопроисходит,
изменитеустановкуна[DISABLE].

Устанавливаетизмененныезначенияхарактеристик
плоттеравзаводские.

TEST
PATTERN

Устанавливаеттиптестовойрезки. Обычно
используетсяTYPE 1. Еслиматериалдостаточно
тонкийиприэтомнельзядобитьсякачественной
резки, используйтеTYPE 2.

TYPE 1 / TYPE 2 TYPE 1

TYPE 1 TYPE 2

Меню Описание Пределы Поумолчанию
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Menu Function Range Default

MEMORY -

OVER CUT Устанавливаетфункциюувеличениядлинылинии
резана1 ммотносительносвоегоистинногоразмера.
Этафункцияособенноэффективна, еслиВыхотите
получитьострыеуглы, особенноприрезкетолстых
материалов. Этаопциявключаетсяпривыборе
[ENABLE] иотключаетсяпривыборе[DISABLE].

DISABLE / ENABLE DISABLE

CALIB УстанавливаетсоответствуюпоправкупоосиХ.
Сравнитефактическиеразмерырезультатоврезкис
размерамиизображения, посланногоскомпьютера,
чтобывычислитьиустановитьвеличинупоправки
поосиХ.

От-2% до2% 0.00%

Шаг0,01%

REPLOT Устанавливаетфункциюповторениерезки
последнегоизображения. Производитсярезка
изображения, используяданныеизбуферапамяти.
Дляочисткибуферавыберите[CLEAR].

Устанавливаетповоротосейкоординатна90 гр.
Изначальноустанавливается0 гр., т.е. точка
отсчетанаходитсявлевомнижнемуглу.
Приповоротена90 гр. точкаотсчетаперемещается
вправыйнижнийугол, иизображениевырезается
споворотомна90 гр.

0 / 90 гр. 0 гр.
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7 Обслуживание

7-1 Чистка

СОВЕТ Всегдавыключайтеплоттер передочисткой.GX-500/400/300

Несмазывайтемеханизм.

Нельзяприменятьрастворителиилибензин, таккаконимогутповредитьповерхность.

[ ]Очисткакорпуса
Используйтемягкуюткань, смоченнуюводойилиспиртом.
Панельуправленияииндикатораккуратно
протирайтемягкойтканью.

[ ]Очисткарабочейповерхности
Еслирабочаяповерхностьзагрязнилась, протритееемягкой
тканью, смоченнойводой.

[ ]Очисткаприжимныхроликов

Очищайтеприжимныероликиприпомощимягкойткани, смоченной
водойилиспиртом.
Роликиприэтомдолжныбытьподняты.

[ ]Очисткарифленоговала
Припомощижесткойщеткиудалитезагрязнения, вращаярифленыйвали
передвигаящеткувправо- влево.
Загрязнениянарифленомвалууменьшаютточностьработы.

[ ]Очисткадержателяножа
Есливнутрьколпачкадержателяножапопалиобрезкиматериала,
снимитедержатель, удалитеколпачокиочиститеегоповерхность.
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7-2 Компоненты - расходники
[Нож]
Еслирезультатырезкисоответствуютлюбомуизследующегопунктов,
этоозначает, чтоножнеобходимозаменить.

- Конецлезвияножасломан.
- Остаютсянепрорезанныеобластидажепридавленииножа60 гр.
- Качестволиниирезанетакоевысокоекакпрежде.
- Послерезкитруднопроизвестичисткуматериала.

Придлительнойработесплотнымиматериаламивозможенизнос
ножакакпоказанонарисунке.

[Держательножа]
ЕслиВыработаетесоченьтонкимиматериалами, либосматериаламибезподложкиивынужденырегулировать
выступножаспомощьюколпачкадержателяножа, имейтеввиду, чтосовременемколпачокизноситсянастолько,
чтокачественнаярезкастанетневозможна.
Подколпачокдержателяножазабиваетсягрязьипыль, темсамымразрушаяподшипники.
Еслиножпроворачиваетсявдержателесзатруднением, держательножанеобходимозаменить.
Чтобыпредотвратитьизносподшипниковдержателяножанеобходимопроизводитьегоочистку
(см. 8-1 Очистка).

Новыйнож Старыйнож

[Предохранительнаяполоска]
Еслидавлениеножавыставленонекорректно, ножбудетпрорезатьподложкуматериалаиизнашивать
предохранительнуюполоску. Послетого, какнапредохранительнойполоскеобразуетсяглубокаяпрорезанная
полоса, качественнаярезкастанетневозможна. Приэтомпредохранительнуюполоскунеобходимозаменить.
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7-3 Заменаотрезногоножа

Передначаломпроцедурызаменыножа
убедитесь, чтопитаниеаппаратавыключено.

ОСТОРОЖНО!

* Дляудобстваможетеиспользоватьпинцет.

Выключитепитаниеаппарата

Снимитеотрезнойнож.
(1) Ослабьтефиксирующийвинт
(2) Взявшисьзавинт, потянитеегов
направлении, указанномстрелкой.

Установитеотрезнойнож
(1) Взявшисьзавинт, установитеножна
место.

(2) Затянитевинт.

* Следите, чтобыножнесдвинулсяприэтом.

Заменитенановыйнож Выточка

Лезвиезакрепляется
припомощимагнита.

Длязаменыотрезногоножаваппарате выполнитеследующиедействия.GX-500/400/300
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8 Привозникновениипроблемы...

8-1 Функциясамотестирования
Машинаобладаетфункциейсамотестированиядлявыяснениякорректностипроизводимойрезки.Длязапуска
самотестирования, следуйтешагам, описаннымниже.

Обратитеськпункту“3-1 Загрузкаматериала”
изагрузитематериал.

Начнетсясамотестирование. Операцияудачна
еслирезультатомрезкиявляетсяследуещее.

Нажмитеклавишу[MENU] несколькораз.

Обратитеськпункту“3-2 Установканожа” иустановитенож
идержательножа.

UNSETUP

OTHERS

SELF TEST
Нажмитеклавишу несколькораз.[ ]
Нажмитеклавишу .[ ]

Нажмитеклавишу[ .ENTER]

Нажмитеклавишу несколькораз.[ ]
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GX-500/400/300 Troubleshooting

CONTINUE PAUSE
STOP ENTER

8-2 Чтоделать, если...

Питаниеподключеноправильно? Сетевойшнур, прилагаемыйкплоттеру, необходимооднимконцом
подключитькплоттеру, адругимкэлектрическойрозетке.

Включитепитание.Аппаратвключен?

Аппаратприостановилработу?
Еслинаиндикаторепоявилосьпоказанное
здесьсообщение, значитаппаратнаходится
врежимепаузы.
Дляпродолженияработы, нажмитеклавишу[PAUSE] .
Дляпрекращенияработы, остановитепередачуданныхскомпьютера,
затемнажмите[ENTER] втечение0.5 секунд.

Компьютериплоттерсоединены
кабелемтребуемоготипа?

Сразличнымпрограммнымобеспечениеммогутприменяться
различныетипыкабелей. Выберитеправильныйкабель.

Операционнаясистема
установленаправильно?

Проверьтевыборпорта, устройствовывода, доступностьпорта,
параметрысвязи,прочиепараметры.

Программноеобеспечение, из
которогопроизводитсярезка,
установленоправильно?

Проверьтеспецификациюустройствавывода. Есливыбрано
несоответствующееустройство, результатыработыбудутневерными
илибудетвыданосообщениеобошибке. Проверьтепараметры
связиипрочиепараметры.

Аппаратнаходитсявсостоянии
готовности?

Убедитесь, чтоиндикаторSETUP горит.

Правильноливыбранпортв
установкахдрайвера?

Припомощименюнастройтенужныйпортипараметрысвязи.
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A message appears on the display

BAD POSITION

SHEET UNLOADED

MOTOR ERROR

TOOL-CHG:TOOL No

Расположениеприжимныхроликовнеправильное.
Прижимныероликидолжнырасполагатьсянадрифленымиучастками
вала. Установитеприжимныероликиправильноисновазаправьте
материал.

Сообщениепоявляется, еслиматериалбылзаправлентак,
чтонезакрываетсенсор.
Такжеэтосостояниевозникает, когдаматериалбылудален
послетого, какбылзамеренклавишей[ENTER].
Заправьтематериалинажмителюбуюклавишу.

Сообщениевыдаетсяприошибкемотора.
Возникаетприперегрузкеиз-зазаминанияматериала,иликогда
аппаратвнезапнодергаетматериал, неотмотанныйотрулона.
Вэтомслучаевыключитепитаниеивключитеснова.
Дляработысдлиннымматериалом, включитефункцию
[AREA], дляпредварительногоотматываниянужногоотрезка
материала.
Длярезкитолстогоматериалаизменитепараметр[NORMAL]
на[HEAVY] вменю[QUALITY]. Затемвыключитепитание,
сновавключите, иуменьшитескоростьрезки** см/с.

Аппаратприостанавливаетработудлязаменыинструмента.
Еслизаменаинструментанетребуется, простонажмите[ENTER].

[COMMAND SP] поумолчаниюсоответствует[DISABLE].Меню
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Adjust the amount of blade extension and the blade force appropriately. (Refer toThe carrier paper is cut

Еслиматериалрежетсянекачественно
Ножидержательустановлены
правильноипрочно?

Установитеправильно(см. “3-2 Установканожа” ).

Колпачокдержателяножаповрежден? Заменитеколпачокдержателяножа (см. “8-2 Компоненты- расходники” ).

Используетсятолстыйматериал? Еслииспользуетсятолстыйматериал, заменитевменю
режим[NORMAL] на[HEAVY].

Держательножаповрежден? Заменитедержательножа (см. “8-2 Компоненты- расходники” ).

Предохранительнаяполоска
повреждена? Заменитепредохранительнуюполоску(см. “8-2 Компоненты- расходники” ).

Смещениеножаустановлено
корректно?

Передработойвыполнитетестовуюрезкуиотрегулируйте
всепараметры .(см. “5-1 Подробноеописаниепараметроврезки” )

Возникаютнепрорезанныеобласти
Ножслишкомкороткий? Заменитенож(см. “3-2 Установканожа” ).

Скоростьножа, давлениеи
смещениесоответствуют
данномутипуножаиматериала?

Передработойвыполнитетестовуюрезкуиотрегулируйте
всепараметры(см. “4-1Подробноеописаниепараметроврезки”,
“3-3 Регулировкадавленияножаискоростирезки“).

Впроцессеработыматериалприподнимаетсяилиножцарапаетматериал

Используетсяширокийматериал? Еслииспользуетсяматериалшире, чем762мм, прижмите
егосреднимприжимнымроликомпосередине.

Скоростьперемещениякареткив
верхнемположениислишкомвысокая?

Уменьшитезначениевменю[UPSPEED]. (см. “5-1 Подробноеописание
параметроврезки” ).

Ножидержательустановлены
правильноипрочно?

Установитеправильно(см. “3-2 Установканожа” ).

Используетсятолстыйили
относительнотвердыйматериал? Вэтомслучаеначальнаяиконечнаяточкиконтурамогутнесоединиться.

Начальнаяиконечнаяточкиконтуровнесовпадают
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Этообластипредусмотренные
конструкциейаппарата?

Конструкциейаппаратапредусматриваютсянеиспользуемыеотступыот
краевматериала(см. “5-2 Подробноеописаниевыбораначальной
точкиизонырезки”).

Приустановкекускаматериаладлиной1,6 милиболееемубудет
присвоентипрулонногоматериала(см. “5-2 Подробноеописание
выбораначальнойточкиизонырезки”).

Остаютсянеиспользованныеобластиматериала

Длинаматериалабольшеилиравна
1,6 м?

Материалнеудаетсяустановитькак"PIECE” ( длинанеотображается)

Используемыйматериалимеет
перфорациюпокраямдля
зубчатогоколеса?

Расположитероликиближекцентру, так
чтобыониперемещалисьпоровномуместу.

Еслиматериалсоскальзываетизподприжимныхроликоввпроцессеработы

Еслибылустановленлистовой
материал, былзадантип
[PIECE]?

Материалзастреваетвопределенных
положениях?

Передрезкойубедитесь, чтоматериалнекасаетсявнутренних
боковыхповерхностей . Такойконтактможет
нетолькоповредитьматериал, ноисделатьневозможнымего
нормальноеперемещение.

GX-500/400/300

Призагрузкематериала, выберитетип[PIECE] впункте[SELECT
SHEET] (см. “4-4 Загрузкакускаматериала(материала
стандартногоразмера, материаладлярезки, ит.п.“).

Материалзаправленровно? Еслипереднийкрайматериаланеровныйилизагнут, отрежьте
его, такчтобыонбылпараллельноприжимнымроликам.
Еслиматериалнадлиннойдистанциисъезжаетизподприжимных
роликов, установитеихближекцентру, такчтобырасстояниеоткрев
материалабылооколо5 - 25 мм.
Еслииспользуетсярулонныйматериал, используйтефункцию

дляпредварительногопрогонанужногоотрезкаматериала.
Убедитесьприэтом, чтоматериалнесоскальзываетизпод
прижимныхроликовнавсемпротяжении.
Еслиматериалотматываетсяотрулонавовремярезки, это
можетпривестикегоперекосуиошибкедвигателя.

[AREA MOVE]

Рычагиприжимныхроликовопущены? Убедитесь, чтолевыйиправыйприжимнойроликиустановленына
краяхматериала, затемподнимитерычаги, приэтомзафиксировав
прижимныероликинаматериале.

Еслиматериалсоскальзываетдажепослеточнойустановки,
прижимныероликиподлежатзамене. Чтобызаменитьприжимныеролики,
обратитесьвближайшийкВамсервисныйцентрRoland.
Когдааппаратнеработает, поднимитеприжимныеролики.

Прижимныеролики
или ?

деформированы
сломаны
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Er1:
WRONG COMMAND

Er2:
WRONG NO.S

Er3:
OUT OF RANGE

Er15:
RS-232ERR

Сообщение Описание

Появляется, еслинарушеносоединение, четность, илиполученныеданныевыходят

8-3 Сообщенияобошибках
Сообщениеобошибкахвозникаеттогда, когдаинформация, приходящаяскомпьютерасодержитошибки.
Послевыдачисообщенияобошибке, данныепродолжаютпоступать, иВыможетепродолжатьвыполнятьоперации.
Длясбросасообщенияобошибке, нажмителюбуюклавишу.

Еслипроизошлаошибка, дальнейшаярезкаможетбытьнекорректна.
Возможныесообщенияобошибкахописаныниже.

Вбольшинствеслучаевошибкисвязаныснеправильнымиданными,посланнымискомпьютера.
Длябольшейинформациисм. “8-2 Чтоделать, если...”.

Аппарат неможетинтерпретироватьпоступившуюинструкцию.
Этаошибкаможетбытьвызванатем, чтоподаетсякомандаврежиме“mode 2”, а
плоттернастроеннакомандырежима “mode 1” илинаоборот.
Установитенеобходимыйнаборинструкцийприпомощипанелиуправления.

GX-500/400/300

Появляется, когдаколичествопараметровотличаетсяоттребуемого.

Появляется,когдазначенияпараметроввыходятиздопустимогодиапазона.

издопустимогодиапазона.
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9 Спецификация

9-1 Расположениестикерассерийнымномеромиданными

Серийныйномер
Онбудетнеобходимвамвслучае
обращениязапомощьюповопросам
эксплуатациииподдержкик

Питание
Используйтеэлектропитание,
соответсвующееданным, указанным

поиспользуемомупитанию.

кавторизованнномудистрибьютору.

вданномстикере
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GX-400

(*1)

Потребляемаямощность

GX-300

*1
МатериалирезкапометодикеRoland DG
*2
Бездеформацииматериала
*3
Точностьповторенияуказана:

GX-500

9-2 Спецификация

100W 95W

Механизм

Привод

Перемещениематериала

Серводвигателисцифровымуправлением

Максимальнаязонарезки

Допустимаяширина
материала 90 - 1372 мм 90 - 1178 мм 50 - 540 мм, 582 - 915 мм

1195 х24998мм 1000 х24998 мм 737 х24998 мм

Ширинаматериала,
которыйможноотрезать 0 - 1270мм 0 - 1067 мм 0 - 812 мм

Инструмент Ножи: специальныеножидлясерииCAMM-1

Макс. скоростьрезки Прирезке- 850 мм/с(вовсехнаправлениях), приподнятоминструменте- 1202 мм/с(подуглом45`)

Скоростьрезки

Давлениеножа

Механическоеразрешение

Программноеразрешение

Точностьперемещения

10 - 850мм/с(увеличениесшагом10 мм/с)
20 -350 г(увеличениесшагом10 г)

0.0125мм/шаг

0.025 мм/шаг

Менее+/- 0.2% отдлины, или0.1 ммналюбомрасстоянии(*2)

Точностьповторения(*3) 0.1 ммилименее(несчитаядеформацииматериала)

Интерфейс USB (ver 1.1), последовательныйRS-232C

Объембуфера 8 MB (2 MB дляповторнойрезки)

Системакоманд CAMM-GL III

Питание 1,2A/100 - 240 В 10% 50/60 Гц 1,1A/100 - 240 В 10% 50/60 Гц

Уровеньшума

Размеры: основнойблок

сподставкой

1144 мм(W) x 264 мм(D) x 398 мм (H)

1144 мм(W) x 727 мм(D) x 1113 мм (H)

1407 мм (W) x 264 мм (D) x 398 мм(H)

1407 мм(W) x 727 мм(D) x 1113 мм(H)

1602 мм(W) x 264 мм(D) x 398 мм(H)

1602 мм (W) x 727 мм (D) x 1113 мм(H)

Вес: основнойблок

сподставкой 44 кг

26 кг

51 кг

31 кг35 кг

55кг

Рабочаятемпература 5 - 40`C

Влажность 35 - 80% (безконденсата)
Аксессуары Сетевойшнур, держательножа(XD-CH2), нож(ZEC-U5025), инструментдлявыравнивания,

фиксаторкабеля, лезвиеотрезногоножа, драйвердляCAMM-1 CD-диск, Roland CutChoice CD-диск,
инструкцияпользователя.

дляматериаловширинойболее610 мм: надлине4000 мм(толькодля

дляматериаловширинойменее610 мм: надлине8000 мм

GX-400/500)

Приработе- менее62dB, вдежурномрежиме- менее40dB

(СоответствуетнормамISO 7779)
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(*1) Присоблюденииследующихусловий:

- Типматериала: 3МScotchcal Mastercut Пленка.
-Специальнаяподставка(рулоннаходитсясзадиплоттеранаспециальныхвалах)
-Отступыскраев: 25 ммиболеесобоихсторон
-Фронтальныйотступ: 25 ммиболее(Послезагрузкиматериалаиспользуйтеопцию [F-EDGE] дляавтоматического
отступаспереди25 мм).
-Используйтефункцию[AREA MOVE] дляпредварительногопрогонаматериалаплюс0,2 миправильновыставляйте
материал
-Резкаследующегоизображенияосуществляетсяза1 раз

Отступспереди: 25 ммиболее

Предохранительная
полоска

Отступыскраев:
25 ммиболее

Отступыскраев: 25 ммиболее

Левыйприжимнойролик

Правыйприжимнойролик

(1)Буквыначинаютрезатьсяссимвола"R"
(2)Послевырезанияпоследнегосимвола"Р", плоттер
возвращаетсявначалоивырезаетпрямоугольниквокруг
изображения

Материалшириной610мм: 4 000 мм
Материалсшириной610 ммименее: 8 000 мм

Длинапрогона

Длинарезки
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Стандарт

Методпередачи Асинхронный

Скоростьпередачи 4800, 9600 (Выбираетсявменю.)
Проверкачетности Нечетный, Четный, Нетпроверки(Выбираетсявменю.)

Битыданных 7 или8 бит (Выбираетсявменю.)
Стоповыебиты 1 или2 бита ( .)Выбираетсявменю

9-3 Спецификацияинтерфейса

[Serial]

[USB]

[(RS-232C)]

NC

NC

NC

NC

NC

NC 13

12

11

10

9

8

7

6

5

4

3

2

1

DTR

25

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

NC

FG

TXD

RXD

RTS

CTS

DSR

SG

NC

NC

NC

NC

NC

NC

NC

NC

NC

NC

Номер
Сигнала Нумерацияконтактов

1

14

13

25

[XY-RS-34 Последовательноесоединение]
Note: Приприменениекабеля, отличающегосяот

XY-RS-34 фирмыRoland DG Corp., Используйте
следующуюсхемураспайкикабеля:

D-sub 9-pin D-sub 25 pin

RS-232 - Cetnronicsспецификация

Стандарт Всоответствиисоспецификациейуниверсальнойпоследовательнойшины(Ver 1.1)

Скоростьпередачи 12 Mбит/с
Форматданных NRZI
Совместимыйразъем СерияB

Номинальнаядлинакабеля 3 м

[USB подключение]

Pin #2 Pin #1

Pin #3 Pin #4

4 GND Cable ground

3 + Data

2 - Data

1 VCC Cable power

НомерсигналаНомерконт. Нумерацияконтактов

Номер
Терминала

Номер
Сигнала
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