PRECISION - ACCURACY

VULCAN

INSTRUKCJA OBStUGI

SC 350

Dziekujemy za wybranie urzgdzenia VULCAN SC-350. Aby zapewni¢ wysokg jakos¢ ciecia i optymalng wydajnos¢,
prosimy o doktadne zapoznanie sie z niniejszym podrecznikiem uzytkownika przed rozpoczeciem uzytkowania.



OSTRZEZENIE

Podrecznik
« Zadna czes¢ niniejszej publikacji nie moze by¢ powielana, przechowywana w systemie
wyszukiwania lub przekazywana, w jakiejkolwiek formie i w jakikolwiek sposéb, bez uprzedniej
pisemnej zgody VULCAN Corporation.
» Dane techniczne produktu oraz inne informacje zawarte w niniejszej instrukcji mogg ulec zmianie
bez powiadomienia.

* Dotozono wszelkich staran, aby informacje byty kompletne i doktadne, jednak w przypadku
niejasnosci, btedéw lub innych uwag i sugestii prosimy o kontakt z przedstawicielem handlowym lub
najblizszym sprzedawcg firmy VULCAN.

» Bez wzgledu na postanowienia poprzedniego paragrafu, VULCAN Corporation nie ponosi zadnej
odpowiedzialno$ci za szkody wynikajgce z wykorzystania informacji zawartych w niniejszym
dokumencie lub z uzytkowania produktu.

Kuter
Wszystkie zewnetrzne kable i ztgcza interfejsu danych muszg by¢ odpowiednio ekranowane i
uziemione. Odpowiednie kable i ztgcza sg dostepne u autoryzowanych sprzedawcoéw firmy vulcan
lub producentéw komputerow lub urzgdzen peryferyjnych.
Firma VULCAN nie ponosi odpowiedzialnosci za zaktdcenia spowodowane uzyciem kabli i ztgczy
innych niz zalecane lub nieuprawnionymi zmianami lub modyfikacjami tego urzgdzenia.

Nieuprawnione zmiany lub modyfikacje mogg spowodowac utrate uprawnien uzytkownika do obstugi
urzadzenia.

Etykieta ostrzegawcza maszyny

Nastepujgca Etykieta Ostrzegawcza znajduje sie na tym ploterze thgcym. Prosze przestrzegac wszystkich
ostrzezen zawartych na etykiecie

Ostrzezenie; Elektrycznosé
Dbatos¢ o unikanie kontaktu z elektrycznoscig

?ﬁ Ostrzezenie; Ostry element
Zachowanie ostrozno$ci w celu unikniecia zranienia ostrymi elementami (np. igtami, ostrzami)

Strona 1
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Po witgczeniu obcinarki arkuszy
Podczas pracy, zaraz po zakonczeniu pracy i podczas ustawiania funkcji plotera thgcego, karetka

przesunie sie do pozycji wyjsciowej, a inne czesci, ktére nie sg zamocowane, mogg sie nagle

poruszyc.
Nie dopuszczaj, aby rece, wtosy lub ubrania znalazty sie zbyt blisko ruchomych czesci lub w zasiegu

ich ruchu.
Nie wolno rowniez umieszczac zadnych obcych przedmiotéw w tych obszarach ani w ich poblizu.

Jesli rece, wiosy, ubranie itp. zostang wciggniete lub owiniete wokét ruchomych czesci, moze dojsé

do obrazen ciata i uszkodzenia urzgdzenia.
Definicje
* W tej instrukcji stowo "wycinarka" odnosi sie do obstugi maszyny i uzywania pioéra plotujgcego lub

trzpienia wycinarki do ciecia.
* W niniejszej instrukcji stowo "nosnik" odnosi sie do papieru, nosnika w rolce, no$nika w arkuszu lub folii

do znakowania.
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Rozdziat 1 Podsumowanie produktu

1.1 Specyfikacja maszyny
1.2 Lista akcesoriow
1.3 Wprowadzenie do produktu
1.4 Panel sterowania
1.4.1 Ekran (LCD)
1.4.2 Klawisz sterujacy




1.1 Specyfikacja maszyny

Pozycja

SC-350

Konfiguracja

Automatyczny podajnik arkuszy tngcych

Rozmiar nosnika

Szerokosé:185 do 350mm
Dtugos$¢: 150 do 500mm A4,A3,SRA3,Extended A3.

Rozmiary niestandardowe dla maksymalnej dtugosci ciecia
500 mm

Maksymalna predkosc ciecia

1200 mm/s ( tryb wysokiej predkosci )

Maks. sita

400g

Minimalna wielkos$¢ znakow

Okoto 5 mm kwadratowych

Waga arkusza

Do 0,35mm (350g/m?)

Pojemnos¢ arkusza

automatycznego Do 200 arkuszy
Czas karmienia 2 sekundy
4 sekundy

Czas wykrywania znakéw

Mechaniczne / programowalne
Rezolucja

0,01254mm / HP-GL: 0,025 mm

Standardowe interfejsy

USB2.0 (Full Speed) / U-Flash / Ethernet

Zestawy polecen

HP-GL

Liczba narzedzi

1 narzedzie

Rodzaje narzedzi

Ostrze tngce

Ekran operacyjny

4,3-calowy dotykowy wyswietlacz LCD

Zasilanie

100 do 240 V AC, 50/60 Hz (przetgczanie automatyczne)

Zuzycie energii

60w




. . . Temperatura: 10 do 35 stopni,
Srodowisko operacyjne Wilgotnosé: 35 do 75% RH (bez kondensacji)
Taca wyjsciowa : 406 x 462 x 186 mm
Wymiary zewnetrzne (mm) Taca wyjsciowa+Obcinarka+Taca na nosniki: 1109 x 747
(W x D x H) X 594 mm
Waga 33kg/36kg
Wymiary (WxDxH) 870 x 550 x 580mm
Kompatybilny system operacyjny Windows i Mac

*1 : HP-GL jest zarejestrowanym znakiem towarowym amerykanskiej firmy
Hewlett Packard Company.

*2: To zalezy od naszego okreslonego papieru i warunkéw



1.2 Lista akcesoriow

Akcesoria do obcinarki do blach

Kabel zasilajgcy x 1szt. Kabel USB x 1szt.

Kabel Ethernet x 1szt.

m[TE o

Uchwyt ostrza x 1szt. 2szt.

<_—_— 1 —mw» 30°Latarka
X 1szt.

Narzedzie do kalibracji piéra x © T

Ostrze 60° x 1szt.

o1 o —

Dysk USB x 1szt. Dtugopis x 5szt.

Akcesoria do stojaka

m

3

Taca wyjsciowa

Y

Taca podawania mediéw

Tylny przewodnik po mediach

*Moze byc¢ dotgczona inna prowadnica do tego akcesorium.
9




1.3 Wprowadzenie produktu

3
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(1) Taca podawania medidw................. Otrzymuje media, ktére majg by¢ ciete przez ploter tnacy.
(2) Panel sterowania.............c......... Stuzy do uzyskiwania dostepu do réznych funkgciji plotera thgcego.
(3) Wobzek narzedziowy ...................... Czes¢ do napedu frezow/ pior.
(4) System rolki podajace.............. Separuje media i dostarcza je do sekcji thacej.
(5) Uchwyt rolki dociskowei............... Podnies i opusc¢ rolke dociskowa.
(6) Walec zaciskowy........cc.cceeeuvveennenn. Podczas pracy, naprawit media.
(7) Taca wyjSCIOWa........cceeerieeeeiiieeanns Umies¢ przyciety nosnik.
(8) Nieaktywne ztacze
(9) Ztacze interfejsu USB..... Podtgcz komputer za pomoca kabla USB
(10) U Port dysku ........cccoueeeennee Port uzywany tylko dla pamieci USB.
(11) Port LAN.......ccoerie do podtgczenia kabla sieciowego
(12) Przetgcznik zasilania....................... Stuzy do wigczania i wytgczania plotera thgcego.
(13) Wejscie linii AC........ccoceceveenne. Wejscie, do ktorego podtgczany jest kabel zasilajgcy.

10



1.4 Panel sterowania

r L
| X: 255 mm . |
Y: 435 mm
| . Speed:1200 Force: 400 . 5 : |
L - - - - = - - = = = = = = - 4
Ekran (LCD)
(1) Wskaznik przyspieszenia ...... Predkosci przyciskow strzatkowych do sterowania karetkg, Szybkie (x10) /
Wolne (x1).
(2) Wspbdtrzedne wozka......Wspodtrzedne wdzka na stole.
(3) Klawisze strzafek.................c....... Aby przesung¢ karetke do roznych pozycji.
(4) Speed.......ccceveiiereniiennn Predkosci ruchu wozka (narzedzie1/narzedzie2) podczas pracy.
(B) Force.....cveviiiieiieee Sity dziatajgce w dot karetki (narzedzie1/narzedzie2) podczas pracy.
Klawisz sterujgcy
OrigiN. ..o Aby ustawic¢ poczatek pracy.
Predkosé/sita .........c.... ....... Do ustawiania predkosci/sity narzedzia1/narzedzia2.
Ciecie testowe.........ccocevviieiiinenen. Do wyciecia jednego kwadratu i jednego trojkata w celu sprawdzenia

sity narzedzia1/narzedzia2.

ANUIY.cceeeiei e Anuluj zadanie po wstrzymaniu pracy.
Pause.........cccoiiiiiiiiiennn Aby wstrzymac ciecie, gdy wykryjemy jakis btad.
Ustawienia........cccceeeeiviiiieeneennne Kalibracja urzadzenia i informacje o systemie.
Files. .o Aby wybra¢ plik z dysku USB

(Pliki PLT zapisane na dysku USB mogg by¢ uzyte do bezposredniego wyjscia).

11



Rozdziat 2: Instalacja

2.1 Montaz frezow

2.2 Uzycie narzedzi

2.3 Mocowanie narzedzia

2.4 Podtgczenie do komputera

12



2.1 Instalacja obcinarki

Taca na nos$niki

e wilozy¢ tace nosnika do urzgdzenia
e przesung¢ w doét w kierunku.
¢ Podnies tace nosnika ponownie do gory, ustyszysz klikniecie.

13



e WIGz tace wyjsciowg do urzgdzenia. (Kierunek pionowy)
e odtozyc¢ tace wyjsciowg, taca wyjsciowa utknie na urzadzeniu.

14



2osiadacze mediow




2.2 Uzycie narzedzi

Uchwyt ostrza

e Odkreci¢ ostone uchwytu ostrza, jak pokazano na rysunku.
e umiesci¢ ostrze (jak pokazano na rysunku) w szczelinie gniazda ostrza.
e przykreci¢ zaslepke uchwytu ostrza, aby zakonczy¢ montaz i wymiane ostrza.




Wyregulowac¢ wtasciwe ustawienie ostrza

Stopniowo zwiekszaj dtugosc¢ ostrza, aby dostosowac¢ je do grubosci uzywanego medium.

Dtugo$c¢ ostrza nalezy wyregulowac tak, aby podczas testu ciecia na arkuszu nodnym pozostawaty jedynie
Slady ostrza. Idealna dtugosc¢ ostrza to taka, ktéra jest nieco mniejsza niz tgczna grubosc folii i arkusza
nosnego, ale wieksza niz grubosé same;j folii.

*Jesli ostrze przecina folie na wylot, zmniejsz dtugos¢ ostrza. Jesli ostrze nie przecina folii czysto, nalezy

zwiekszy¢ dtugos¢ ostrza.

Powierzchnia

ciecia N

ostrza Plyta nosna

l

T Najodpowiedniejsza dtugos¢ dla
Uchwyt na dtugopis

uchwyt na diugopisy skuwka uchwytu na dtugopisy

GZ(_J__ID 7

e odkreci¢ nasadke narzedzia do kalibracji, jak pokazano na rysunku.
e umiesc pioro (jak pokazano na rysunku) w szczelinie gniazda piora.
e przykre¢ nasadke narzedzia do kalibracji, aby zakonczy¢ instalacje i wymiane piora.

17



2.3 Mocowanie narzedzia

[Al Podczas wciskania uchwytu narzedzia palcami, koricéwka ostrza moze wystawac. ]

Podczas montazu narzedzia w uchwycie nalezy przestrzegac¢ nastepujgcych wskazowek.

Wsun narzedzie do oprawy, az jego kotnierz zetknie sie z gérng czescig oprawy, a nastepnie
mocno dokrec¢ Srube.
Aby zapobiec obrazeniom, unikaj bezwzglednie dotykania narzedzia zaraz po wtgczeniu plotera
tngcego lub zawsze, gdy narzedzie sie porusza.

_— Tool Carriage

P,,
© ©o
Bracket hold tool ————"
- @aﬁ ‘f\:
Tool holder screaw \___Tool holder

Poluzowac¢ srube uchwytu narzedzia.
wciskajgc uchwyt narzedziowy do gory, wsuwac narzedzie do uchwytu, az kotnierz narzedzia

catkowicie zetknie sie z gérng czescig uchwytu.
upewnic sie, ze wspornik narzedzia jest osadzony na kotnierzu narzedzia, a nastepnie dokreci¢

Srube

18



Wyjmowanie narzedzia

Podczas wyjmowania narzedzia nalezy obroci¢ Srube uchwytu narzedzia w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara, aby wyjg¢ narzedzie.

19



2.4 Podtaczanie do komputera

Podtgcz ploter do komputera za pomoca kabla komunikacyjnego. Uzyj interfejsu USB, interfejsu

sieciowego (LAN), aby podtgczy¢ ploter do komputera. Wybierz port w zaleznosci od specyfikacji
oprogramowania, ktére ma by¢ uzywane i dostepnosci portu interfejsu w komputerze.

W zaleznosci od uzywanego portu, nalezy uzy¢ kabla USB (akcesoria standardowe), kabla sieciowego (LAN)
(akcesoria standardowe) do podigczenia. Uzyj kabli okreslonych przez Vulcan, pasujacych do komputera,

ktéry ma by¢ podtgczony

Potaczenie przez interfejs USB

Nie nalezy wykonywac ponizszych czynnosci:

* Nie podfgczaj ani nie odtgczaj kabla USB, gdy komputer lub ploter wykonuje procedure inicjalizacji.
* Nie nalezy odtgczac kabla USB w ciggu 5 sekund od jego podtaczenia.

* Nie nalezy odtgczac kabla podczas przesytania danych.

* Nie nalezy podtgczaé wiglu p_Ioter()w do jednegvo kompu.tera za pomocg interfejsu USB.

Potaczenie przez interfejs Ethernet (LAN)

* Aby korzystac¢ z interfejsu sieciowego (LAN), nalezy stworzy¢ srodowisko, ktdre umozliwi podtgczenie
komputera do sieci.

 tymczasowo wytgczy¢ funkcje zapory sieciowej podczas uzytkowania lub zmieni¢ ustawienia.jesli chcesz
wytaczy¢ funkcje zapory sieciowej, odtgcz sie¢ od Internetu.

20



Podtgczanie kabla zasilajgcego

Suplement

Po wylgczeniu zasilania nalezy odczekac ponad 10 sekund przed ponownym witgczeniem, w przeciwnym
razie mogg wystgpi¢ problemy z wyswietlaczem.

Podtgczanie za pomocg napedu USB

Dysk USB jest dostarczany jako standardowe akcesorium.
* Na dysku USB znajdujg sie instrukcje obstugi, oprogramowanie i pliki testowe.

21
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Rozdziat 3: Funkcje

3.1 Ladowanie nosnika

3.2 Przesuwanie wozka narzedziowego
3.3 Ustawianie punktu poczgtkowego
3.4 Przeprowadzanie testow ciecia

3.5 Zatrzymanie ciecia

3.6 Wyjscie offline

3.7 Kod QR

3.8 Ustawienia

e Kalibracja wielkosci noza
e Kalibracja przesuniecia

e Tryb pracy

e Stan czujnika

e Informacje o systemie

23



3.1 Ladowanie nosnika

- Nie uzywaj wypaczonych lub poskrecanych nosnikow. Upewnij sie, ze
materiat jest ptaski.

v X

e nacisngc¢ platforme podajacg w dot.
e Umies¢ nosnik na platformie podajgcej. Zwrdo¢ uwage, aby papier catkowicie wszedt na platforme.
e Poluzuj platforme podawania, platforma podawania papieru podniesie sie i Przesun lewg i prawa

przegrode do krawedzi papieru, na ktérym zostanie umieszczony nosnik. (Uwaga: zatadowany nosnik

znajduje sie pod rolkg podawania papieru).

24



3.2 Przesuwanie wozka narzedziowego

Wobzek narzedziowy moze by¢ przesuwany recznie przy pomocy klawisza POSITION. Mozna réwniez
przesungc¢ wozek narzedziowy do poczatku, lub przesung¢ go na pewng odlegtos¢, aby go oddalic.
Jako system karmienia maszyny automatycznie, funkcja ta jest uzywana, gdy sita i inne parametry musza by¢

testowane

Gdy nie ma pliku w toku, nacisnij biatg cyfre, aby zmieni¢ predkos¢ poruszania sie. Predkos$¢ 1 moze zostaé

zmieniona na 1 lub 10, a w prawym goérnym rogu pojawi sie biata liczba pokazujgca warto$¢ predkosci.

X: 255 mm
Y: 435 mm ®

LClick on the number to modify

the movement speed

[

Speed:1200 Force: 400

Mozna naciskac przyciski " A ¥ 4 ", aby przesuwac¢ wozek narzedziowy. Wézek narzedziowy bedzie
poruszat sie w kierunku nacisnietego klawisza POZYCJA, zmieni sie réwniez predkos¢ ruchu.

3.3 Ustawianie punktu poczgtkowego
Nacisnij przycisk "Origin". i nowy poczatek zostat ustawiony.

Biaty tekst w lewym gérnym rogu bedzie pokazywat odlegto$¢ nowego punktu poczgtkowego od oryginalnego
punktu poczatkowego.

Distance origin coordinates——— Set the origin
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3.4 Przeprowadzanie testow ciecia

Dzieki testom ciecia mozna dostosowac wiasciwg predkosc¢ i site do danego medium:
Zatadowac zgdany nosnik do testowania

e Otworzy¢ system blokujgcy do obstugi mediow i podnies¢ rolki dociskowe

e WI6z nosnik do obcinarki

e Ponownie zamkn3ac rolki dociskowe przez opuszczenie dzwigni.

e Umiesci¢ uchwyt ostrza z ostrzem w wozku.

e Przesung¢ karetke na Srodek i potwierdzi¢ pochodzenie.

e Nacisnij przycisk Test Cut na panelu sterowania.

e Nacisnij przycisk przedni i tylny ( ), alw wyjac nosnik z urzadzenia i sprawdzi¢, czy sita nacisku jest
odpowiednia.

o Jedli stwierdzisz, ze sita nie jest odpowiednia, mozesz wtaczy¢ przyciski predkosci i nacisku i wyregulowac

e Aby dostosowac predkos¢ lub site, przesun suwak na ekranie dotykowym lub kliknij numer i wprowadz
zgdang predkosc lub site.

e Przesung¢ karetke na $rodek nosnika i ponownie nacisngc przycisk "Test cut".

e Sprawdz, czy sita nacisku jest w porzadku. Podnie$ uchwyt rolki dociskowej, wyjmij nosnik i opusc
uchwyt rolki dociskowe;.

e Testy na scinki zostaty zakonczone.
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Test cut

X: 255 mm
Y: 435 mm

Speed:1200 Force: 400
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3.5 Zatrzymanie ciecia

W trakcie pracy, jesli trzeba zrobi¢ pauze, nacisnij przycisk "Pause". Aby kontynuowac ciecie, nalezy
ponownie nacisngc¢ przycisk "Start".

Cancel
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3.6 Wyjscie offline

Dedykowane dane, ktére zostaty wstepnie utworzone przez oprogramowanie aplikacyjne, mozna zapisac¢ na
dysku USB i cig¢ bezposrednio z obcinarki bez koniecznosci podtgczania komputera. Konieczne jest
utworzenie plikow PLT, np. z SignCut lub DrawCut.

Wybierz plik PLT naciskajac przycisk files na panelu sterowania

e Nie mozna uzywac znakow zabronionych w systemie Windows (¥, /, ;, *,
?," <, >, |itd.).

e Limit ilosci wyswietlanych znakdéw wynosi 8 znakow.

e Rozszerzenie to "plt".

e Preview........ Po wybraniu pliku, kliknij tutaj, aby zobaczy¢ jego zawartosc.

e Gdy plik jest wybrany, kliknij "Enter". Obcinarka bedzie dziatac.

(1) Nazwa pliku (2) Rozmiar (3) Czas tworzenia danych
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3.7 Kod QR

Kod QR tryb pracy, gdy offline, maszyna automatycznie wycina rézne pliki.

X: 255 mm
Y: 435 mm

Speed:1200 Force: 400

Plik PLT (zawierajacy kod QR) wykonany przez oprogramowanie jest umieszczany na dysku USB
Nastepnie wtéz pamie¢ USB do urzgdzenia. Kliknij QR-CODE, a urzgdzenie automatycznie poda i wytnie
pliki QR-CODE. Wymagane jest, aby zawarto$¢ kodu QR zgadzata sie z nazwa pliku bez rozszerzenia. Np.
kod QR zawiera 123456, plik musi by¢ 123456.PLT w gtéwnym folderze napedu USB.
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3.8 Ustawienia

Kliknij na parametr, a w oknie Podglad pojawi sie znaczenie parametru.
W normalnych warunkach parametry te nie muszg by¢ modyfikowane.
Prosze zapoznac¢ sie z ponizszymi instrukcjami W razie potrzeby modyfikaciji.

X: 255 mm
Y: 435 mm

1.Calibrate Cutter Size

2.0ffsslsting

3.0perating Mode

4 88A%r Stan

S.Informacje o systemie

Speed1200 Force: 400

Podglad

Kalibracja wielkosci noza

Kalibruj rozmiar noza: "Calibrate Cutter Size" stuzy do zapewnienia rozmiaréw ciecia
identycznych z rzeczywistymi rozmiarami. Po pewnym czasie, gdy urzgdzenie nie tnie
precyzyjnych rozmiaréw, konieczna bedzie jego ponowna kalibracja.

Prosze najpierw zatadowac nosnik testowy i ustawi¢ poczatek. (Patrz 3.4)

e Nacisnij "Calibrate cutter size", a nastepnie nacisnij "Enter".

e Wprowadz rozmiar w "Draw Rectangle", a nastepnie nacisnij "Draw".

e Obcinarka narysuje prostokat o rozmiarze zgodnym z podanym na wejsciu.

e Uzyj linijki do zmierzenia prostokata rysunku i wprowadz wynik pomiaru do "Measured
Rectangle".

e Nacisnij "Calc" i gotowe. Program automatycznie obliczy doktadng wartosc.




Ustawienie przesuniecia

Przesuniecie pokazuje odlegtos¢ X i Y pomiedzy srodkiem gtowicy tngcej a kamerg. Jest on
wymagany do precyzyjnego ciecia mediéw drukowanych. Jesli drukowane nosniki nie sg
precyzyjnie ciete, nalezy wyregulowac przesuniecie i/lub skalibrowac je.

Maszyna jest wyposazona w automatyczny system kalibraciji, ktéry wymaga narzedzia do
kalibracji piora i kartki papieru.

e Zataduj najpierw nosnik testowy (papier A4) do urzgdzenia i uchwyt topatki zastgpiony
narzedziem do kalibracji piéra (patrz 3.4).

¢ Nacisnij "Auto", wtedy maszyna bedzie rysowac jedno koto.
¢ Nastepnie maszyna automatycznie wprowadzi skalibrowane parametry.

e Nacisnij "Return”, kalibracja offsetu jest zakonczona.

1.Calibrate Cutter Size

28.0500 12.0282 ‘ Jq‘sr 2.0ffset Calibration

3.0Operating Mode

4.About

-0.0490 23.8530
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Tryb pracy

Maszyna posiada trzy tryby pracy:

Normalny: Tryb wspdlny, doskonata szybkosc i precyzja.

Precyzja: Nadaje sie do pracy o wysokiej precyzji. Doktadnos¢ jest priorytetem, a predkosé
zostanie spowolniona.

Hi-speed: Jest odpowiedni do pracy w duzym formacie. predkos¢ bedzie szybki i
precyzja bedzie spadac.
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Stan czujnika

Stan czujnika pokazuje stan 3 czujnikow mediow, w ktére wyposazone jest urzgdzenie:
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Informacje o systemie

FC-500vC-01 Cutlen: 7500m

12 SN: 0000000000 IP:192.168.0.252

- SERVO_MB_V2.0

FW Ver: 1.00.05
5N: MA20010001

Model: Model frezarki.

SN maszyny: Numer seryjny kutra, kazda maszyna ma swoj unikalny numer.
MB Ver: Wersja ptyty gtowne;j.

MB SN: Numer seryjny ptyty gtéwne;.

Dtugosé ciecia: Przebieg, ktory przepracowat kuter

IP: Adres IP. W przypadku potgczenia za pomoca kabla sieciowego nalezy
sprawdzi¢, czy adres IP jest taki sam jak adres komputera.

FW Ver: Wersja oprogramowania sprzetowego.
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Rozdziat 4: Rozwigzywanie problemow i konserwacja

4.1 Komunikaty o btedach
4.2 konserwacja
4.3 dokumentacja techniczna
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4.1 Komunikat

o btedach

Wyswietlacz

Przyczy

Rozwigza

Bez

Taca nosnika jest pusta.

Prosze zatadowac nosnik do
taca nosna.

Btad podawania

Materiat nie moze dostac sie do frezu

1:Sprawdzi¢, czy materiat jest

szeroko$¢ maszyny

Papier z reguy. 2: g?;véd::(;mcr)\iki $g w normie.
*t adowanie... t adowanie
tadowanie interfejsu
*Cutter jest zajety! Obcinarka pracuje i nie moze Wykonaj inne operacje,
wykonywac inne operacje po zakonczeniu prac,
‘Rysunek... Obcinarka rysuje plik kalibracyjny.
* Oversize! Szeroko$¢ robocza jest wieksza niz rzeczywisteen rozmiar roboczy, prosze

zwraca¢ uwage na rzeczywistos
wielkosc¢ robocza frezu.

* Nie udato sig!

Zadanie przesuniecia kalibracji nie

Upewnij sie, ze uchwyt piéra mo
pisa¢ normalnie,

i sita obu narzedzi sg ustawione
do 60g.

*Btad odczytu pliku!

Bfad odczytu pliku podczas pracy z naped

lehjosze sprobowac wiozy¢ USB
ponownie wjechac¢ na

* X Bfad silnika!

*Y Btad silnika!

Btad silnika!

Zatrzymaj

1:Sprawdzi¢, czy silnik jest
pod wptywem innych oporéw
podczas pracy.

2:Sprawdzi¢ obwdd silnika
potaczenie.

3:Wymieni¢ na nowy silnik.

*Obraz nie pasuje do
wielkosé

W przypadku korzystania z funkcji RESET|, Zmiana pozycji materiatu

pozostata wielkos¢ robocza frezu wynosi
mniejszy niz rozmiar dokumentu do
by¢

i zresetowac punkt poczatkowy.




Wyswietlacz LCD

Przyczyna

Rozwigzanie

S1 Okfadkal!

Czujnik S1 jest zakryty.

1: Czy jakies ciata obce (materiaty,
skrawki papieru itp.) blokujg czujnik.
2: Czy czujnik S1 jest w normie?

3: Sprawdz, czy zrodto Swiatta
znajduje sie bezposrednio na
czujniku.

S2 Okfadkal!

Czujnik S2 jest zakryty.

1: Czy obce przedmioty (materiaty,
skrawki papieru itp.) blokuja czujnik.
2: Czy czujnik S2 jest w normie?

3: Prosze sprawdzi¢, czy zrodto
Swiatta znajduje sie

bezposrednio na sensorze.
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4.2 Konserwacja

Codzienna konserwacja

Podczas codziennej konserwacji nalezy pamietac¢ o przestrzeganiu nastepujgcych srodkéw ostroznosci:

e Nigdy nie smaruj mechanizmdéw plotera.

e Obudowe plotera nalezy czysci¢ suchg szmatkg, ktéra zostata zwilzona w neutralnym detergencie
rozcienczonym wodg. Nigdy nie uzywaj rozcienczalnika, benzenu, alkoholu lub podobnych
rozpuszczalnikow do czyszczenia obudowy; uszkodzg one wykonczenie obudowy.

e Jedli panel sterowania jest zabrudzony, nalezy go wyczysci¢ suchg szmatka.

¢ Do czyszczenia panelu nie nalezy uzywaé benzyny, rozcienczalnikow ani podobnych
rozpuszczalnikow.

e (4) Gdy powierzchnia slizgowa szyny Y zabrudzi sie, delikatnie wytrzyj brud czystym, suchym
recznikiem.

¢ Na powierzchni slizgowej znajduje sie srodek smarny, wiec nalezy uwazac, aby nie wytrze¢ catego
smaru.
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4.3 Dokumentacja techniczna

Rysunek wybuchowy

13

11

12

910

34 5 6738

2
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Lista czesci:

Pozycja Numer czesci | Opis

1 SC350-031 Lewa pokrywa

2 SC350-032 Slideway

3 SC350-033 Goérna pokrywa

4 SC350-034 Pokrywa wozka

5 SC350-018 Oswietlenie LED
(kamera)

6 SC350-013 Kamera

7 SC350-012 Wobzek

8 SC350-020 Ptyta wozka

9 SC350-007 Oswietlenie LED.

10 SC350-035 Pokrywa LED

11 SC350-009 Serwomotor

12 SC350-021 Panel

13 SC350-026 MXL191 Pas

14 SC350-036 Stupek
podporowy

15 SC350-037 Tylna pokrywa

16 SC350-039 Serwomotor

17 SC350-011 Ptyta gtbwna

18 SC350-019 Ptyta transferowa

19 SC350-038 Prawa pokrywa

20 SC350-022 Przetacznik

21 SC350-040 Moc

22 SC350-009 Pokrywa mocy

23 SC350-008 Tylna ostona
czujnika

24 SC350-041 Rolka

25 SC350-042 Pedat

26 SC350-043 Ptytka czujnika

27 SC350-014 Czujnik S1

28 SC350-014 Czujnik S2

29 SC350-044 Tylne media

30 SC350-045 Taca wyjsciowa

31 SC350-005 Walec zaciskowy

32 SC350-046 Fan

33 SC350-010 42 Silnik krokowy

34 SC350-028 MXL173 Pas

35 SC350-027 MXL128 Pas

36 SC350-014 Czujnik S3
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C€

Oswiadczenie o zgodnosci

Niniejszym oswiadczamy z petng odpowiedzialnoscig, ze wymienione w "danych
technicznych" produkty sg zgodne z postanowieniami nastepujgcych dyrektyw WE i norm
zharmonizowanych:

Dyrektywy WE:
2014/35/WE Dyrektywa niskonapieciowa

98/37/WE Dyrektywa w sprawie maszyn (od 2009-12-29: 2006/42/WE)

Norma: EN 60204-1:2006

Oliver Tiedemann
Geschéftsfiihrer

Technische Dokumente bei / Dokumentacja techniczna pod adresem: Nepata Vertrieb
GmbH, Hochstatt 6-8, 85283 Wolnzach, Niemcy
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