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1  EinfUhrung

Die Schneidemaschine ist eine Konturschneideeinrichtung mit Schleppmesser, die das prézise
Schneiden von biegsamen Druckmaterialien ermoglicht.

Einige der wichtigsten Merkmale der Schneidemaschine sind nachfolgend aufgelistet:

e Optisches Positioniersystem (OPOS) und HP Barcode-System fur prézises und unbeaufsichtigtes
Schneiden

e \erschiedene Schneidemodi, mit der Fahigkeit, einige Druckmaterialien vollstéindig zu
durchschneiden

e Hochgeschwindigkeits-Schneidkopf flr eine einfache Handhabung und verl@ssliche Ergebnisse
beim Schneiden von Vinylfolien

e Touchscreen zum einfachen Andern der Einstellungen

e Intelligentes Druckmaterial-System, das die Druckmaterialien auch beim Schneiden bei hohen
Geschwindigkeiten stabil in der gewtinschten Spur halt

e Ethernet (LAN)- und USB-Konnektivittit
e Druckmaterial-Ablage im Lieferumfang enthalten

Sie benétigen zum Senden von Druckauftréigen an den Drucker eine RIP-Software (Raster Image
Processor), die auf einem separaten Computer ausgefiihrt wird. RIP-Software ist von verschiedenen
Herstellern erhditlich. Im Lieferumfang ist eine HP FlexiPrint and Cut-RIP-Lizenz enthalten, die die
Arbeitsabléufe "Drucken und Schneiden” und "Direktschnitt” unterstitzt.

Schneidemaschinen-Modelle

Es stehen drei verschiedene Schneidemaschinen-Modelle zur Verfligung.

Tabelle 11 Schneidemaschinen-Modelle

HP 54 Basic Plus Schneidemaschine, HP Latex 54 Plus Schneidemaschine und HP Latex 64 Plus

Schneidemaschine
Im Lieferumfang HP Standardklingen (2)
der Schneidemaschine
inbegriffen HP Schnittmesser
HP 3-Zoll-Druckmaterial-Flansche
HP FlexiPrint and Cut RIP-Lizenz
Optionales Zubehor HP Latex Spezialklingen-Kit

Einflhrung 1
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Tabelle 111 Schneidemaschinen-Modelle (Fortsetzung)

HP 54 Basic Plus Schneidemaschine, HP Latex 54 Plus Schneidemaschine und HP Latex 64 Plus
Schneidemaschine

Verbrauchsmaterialien HP Latex Standardklingen-Kit

Dokumentation

Die Dokumentation fur die Schneidemaschine kann von der HP Website heruntergeladen werden.
Es kann von einem der folgenden Standorte heruntergeladen werden:

e http://www.hp.com/go/latex115plusprintandcutter/manuals

e http://www.hp.com/go/latex315plusprintandcutter/manuals

e http://www.hp.com/go/latex335plusprintandcutter/manuals

e http://www.hp.com/go/latex630plusprintandcutter/manuals

Folgende Dokumente stehen zur Auswahl:

e Einfuhrende Informationen

e Handbuch zur Vorbereitung des Aufstellungsorts
e Montageanleitung

e Benutzerhandbuch

e Rechtliche Hinweise

e Eingeschrdnkte Gewdhrleistung

Sicherheitsvorkehrungen

Lesen Sie vor der Verwendung der Schneidemaschine die folgenden Sicherheitshinweise sorgfaltig
durch, damit eine sichere Bedienung gewdhrleistet ist.

Sie mussen Uber die entsprechende technische Qualifikation und die nétige Erfahrung verfugen, um
sich der Gefahren bewusst zu sein, denen Sie beim Ausfiihren einer Aufgabe ausgesetzt sein kbnnen,
und um geeignete MaBnahmen zu ergreifen, damit Sie lhr Risiko und das anderer Personen minimieren.

Dieses Gertit eignet sich nicht zur Verwendung an Orten, an denen mit der Anwesenheit von Kindern zu
rechnen ist.

Aligemeine Sicherheitsrichtlinien

Die Schneidemaschine enthdlt auBer den vom HP Customer Self Repair-Programm abgedeckten
Komponenten keine Teile, die vom Bediener gewartet werden kénnen. Lassen Sie Service- oder
Wartungsarbeiten anderer Teile von einem qualifizierten Servicetechniker durchfihren.

Weitere Informationen zum Programm "Reparatur durch den Kunden" finden Sie
http://www.hp.com/go/selfrepair/unter .
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Schalten Sie in den folgenden Fdllen die Schneidemaschine aus und wenden Sie sich an den
Kundendienst:

e Ein Netzkabel oder Netzstecker ist beschddigt.

e Die Schneidemaschine wurde durch einen Sto3 beschéadigt.

e Esliegt eine mechanische Beschddigung vor, oder das Gehduse wurde beschédigt.
e Flussigkeitist in die Schneidemaschine gelangt.

e Rauch oder ein auffdlliger Geruch tritt aus der Schneidemaschine aus.

e Die Schneidemaschine wurde fallen gelassen.

e Die Schneidemaschine funktioniert nicht normal.

Schalten Sie die Schneidemaschine in folgenden Fdllen aus:

e Wdahrend eines Gewitters

e Beieinem Stromausfall

Bei mit Warnschildern gekennzeichneten Bereichen miissen Sie besonders vorsichtig sein.

Die BeluftungsmaBnahmen fir Ihren Standort, entweder Blro, Kopierraum oder Druckerraum, missen
den ortlichen Umwelt-, Gesundheits- und Sicherheitsrichtlinien (EHS) entsprechen.

Stromschlaggefahr

Die Schneidemaschine funktioniert Gber ein Netzkabel. Stecken Sie vor Servicearbeiten an der
Schneidemaschine unbedingt das Netzkabel aus.

/\ VORSICHT! Dieinternen Schaltungen der integrierten Netzteile und der Stromeingang werden mit
gefahrlicher elektrischer Spannung betrieben, die zum Tod oder zu schweren Verletzungen flhren
kann.

So vermeiden Sie das Risiko von Stromschlégen:

e Die Schneidemaschine darf nur an geerdete Steckdosen angeschlossen werden.

e Entfernen oder 6ffnen Sie keine geschlossenen Systemabdeckungen.

e Fihren Sie keine Gegenstande in die Offnungen der Schneidemaschine ein.

e Achten Sie darauf, beim Gehen hinter der Schneidemaschine nicht tUber die Kabel zu stolpern.

e Stecken Sie das Netzkabel fest und vollstéindig in die Wandsteckdose und in den entsprechenden
Anschluss der Schneidemaschine ein.

e Fassen Sie das Netzkabel auf keinen Fall mit feuchten Handen an.

Brandgefahr

Treffen Sie Vorkehrungen, um eine Brandgefahr zu vermeiden.

Stromschlaggefahr
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Der Kunde ist fur die Erfullung der Schneidemaschinenanforderungen und der Elektrovorschriften
gemdn den geltenden Gerichtsbarkeiten des Landes, in dem das Gerdt installiert ist,

verantwortlich. Betreiben Sie den Drucker ausschlieBlich mit der auf dem Typenschild angegebenen
Netzspannung.

SchlieBen Sie die Netzkabel gemdaB den Anweisungen im Handbuch zur Vorbereitung des
Aufstellungsorts an eine mit einem Abzweigkreisschutzschalter gesicherte Leitung an. Verwenden
Sie auf keinen Fall eine Steckerleiste fur das Netzkabel.

Verwenden Sie ausschlieBlich das im Lieferumfang der Schneidemaschine enthaltene HP
Netzkabel. Verwenden Sie auf keinen Fall ein beschadigtes Netzkabel. SchlieBen Sie das
mitgelieferte Netzkabel nicht an andere Gerdte an.

Fuhren Sie keine Gegenstdnde in die Offnungen der Schneidemaschine ein.

Achten Sie darauf, dass keine Flissigkeit auf die Schneidemaschine gelangt. Stellen Sie nach der
Reinigung sicher, dass alle Komponenten trocken sind, bevor Sie die Schneidemaschine erneut
einsetzen.

Verwenden Sie keine Spruhprodukte mit entzliindlichen Gasen innerhalb oder in der Néhe
der Schneidemaschine. Betreiben Sie die Schneidemaschine nicht in einer explosionsfahigen
Atmosphdre.

Blockieren oder bedecken Sie nicht die Offnungen der Schneidemaschine.

Geféihrdung durch mechanische Teile

Die Schneidemaschine verflgt tUber bewegliche Teile, die zu Verletzungen fuhren kénnen.

Treffen Sie, wenn Sie in der Ndhe der Schneidemaschine arbeiten, folgende Vorkehrungen, um
Verletzungen zu vermeiden:

Halten Sie lhre Kleidung und Ihren Kérper von den beweglichen Teilen fern.

Tragen Sie keine Hals- und Armbdnder oder andere herabhéingende Schmuck- oder
Kleidungsstuicke.

Langes Haar sollte zuriickgebunden werden, damit es nicht in die Schneidemaschine geraten kann.
Achten Sie darauf, dass Ihre Armel oder Handschuhe nicht in die beweglichen Teile gelangen.

Beruhren Sie wéihrend des Druckens auf keinen Fall in Bewegung befindliche Zahnréder oder
Walzen bzw. Rollen.

Betreiben Sie die Schneidemaschine nicht unter Umgehung der Abdeckungen.

Gefahr durch Lichtstrahlen

Von den LED-Statusanzeigen und vom Bedienfeld werden Lichtstrahlen abgegeben.

Diese Beleuchtung entspricht den Anforderungen der risikofreien Gruppe der Norm IEC 62471:2006,
Photobiological safety of lamps and lamp systems (Photobiologische Sicherheit von Lampen und
Lampensystemen). Es wird jedoch empfohlen, nicht direkt in die Lampen zu schauen, wenn diese
leuchten. Verdndern Sie das Modul nicht.

Kapitel 1 EinfUhrung



Gefahr durch schwere Druckmaterialrollen

Gehen Sie beim Umgang mit schweren Druckmaterialrollen besonders vorsichtig vor, um Verletzungen
zu vermeiden.

e Zum Anheben und Tragen von schweren Druckmaterialrollen werden moglicherweise mehrere
Personen bendtigt. Die schweren Rollen kbnnen zu einer starken Belastung des Ruckens und zu
Verletzungen fuhren.

e \Verwenden Sie bei Bedarf einen Gabelstapler, Hubwagen oder ein dhnliches Gerdat.

e Tragen Sie bei der Arbeit mit schweren Druckmaterialrollen eine persdnliche Schutzausristung mit
Stiefeln und Handschuhen.

Warn- und Vorsichtshinweise

Die folgenden Symbole werden in diesem Handbuch verwendet, um die sachgemdéBe Verwendung der
Schneidemaschine zu gewdhrleisten und um Beschddigungen oder Schéden zu vermeiden. Befolgen
Sie unbedingt die Anweisungen, die mit diesen Symbolen gekennzeichnet sind.

A\ VORSICHT! Mit diesem Symbol werden Anweisungen gekennzeichnet, deren Nichtbeachtung zu
schweren Verletzungen oder zum Tod fUhren kann.

A\ ACHTUNG: Mit diesem Symbol werden Anweisungen gekennzeichnet, deren Nichtbeachtung zu
Schdden an der Schneidemaschine oder zu geringfugigen Verletzungen fuhren kann.

Warnschilder
KURZBESCHREIBUNG

Tabelle 1-2 Warnschilder

Beschriftung Beschreibung

Warnschild fur Sicherungen. Um einen stdndigen Brandschutz

zu gewdhrleisten, ersetzen Sie Sicherungen ausschlieBlich
durch Sicherungen derselben Klassifizierung.

Zweipolige Sicherung/Neutralsicherung
Risk of electric shock. Do not open.

Double pole / neutral fusing.

For continued protection against risk of fire,

replace only with same type and rating of fuse. Dieses Etikett befindet sich in der Nahe des Lufteinlasses

Risque de choc électrique. Ne pas ouvrir.
Double pole / fusible sur le neutre.

Pour ne pas compromettre la protection
contre les risques d’incendie, remplacer
par un fusible de méme type et de mémes
caractéristiques nominales.

Achtung: Die Walzen mlssen immer in der oberen Position
sein, wenn die Schneidemaschine nicht verwendet wird.

Dieses Etikett befindet sich auf der Platte rechts.

Gefahr durch schwere Druckmaterialrollen



Tabelle 1-2 Warnschilder (Fortsetzung)

Beschriftung Beschreibung

Gefahr durch bewegliche Teile. Halten Sie Ihre Finger und
andere Koérperteile von diesem Bereich fern.

Dieses Etikett befindet sich auf dem Schneidkopf.

ONNASS

Er HINWEIS: Die tatsachliche Position und GroBe der Etiketten kann leicht variieren, die Etiketten
mussen jedoch immer in der Ndhe des potenziellen Risikos sichtbar sein.

Hauptkomponenten der Schneidemaschine

Die folgenden Abbildungen zeigen die Hauptkomponenten der Schneidemaschine.

Vorderansicht

Die Komponenten der Schneidemaschine von vorne gesehen.

(9]

1. Andruckrollen: Die Andruckrollen klemmen das Druckpapier an das Antriebssystem, um eine
exakte Nachfuhrung zu gewdhrleisten. Die beiden zentralen Rollen sorgen dafur, dass ein breites
Druckpapier in der Mitte flach bleibt; sie kbnnen aktiviert oder deaktiviert werden.

2. Anzeigebildschirm: Alle Schneidaktivitéten kdnnen von diesem Touchscreen aus gestartet werden.
Er zeigt Informationen Uber den aktuellen Status der Schneidemaschine und/oder Uber Aktionen,
die durchgefuhrt werden missen.

6 Kapitel 1 EinfUhrung



Andruckrollenhebel: Dieser Hebel dient zum Anheben und Absenken der Andruckrollen zum Laden
des Druckpapiers.

4. Druckmaterial-Antriebshiillen: Diese Hillsen bewegen das Druckpapier nur, wenn sich die
Andruckrollen in der unteren Position befinden. Je gréBer das Modell, desto mehr kleine Hullen.

5.  Werkzeugschlitten: Der Werkzeugschlitten ist die Aufnahme flur den Messerhalter, den Stift oder
das Stechwerkzeug. Er enthdlt auch den Optischen POSitionierungssensor (OPOS).

6. Schneidstreifen: Ein selbstheilender orangefarbener Streifen hilft, eine Beschddigung der
Messerspitze zu vermeiden, wenn kein Druckpapier eingelegt ist. Da das Schneiden auf dem
Schneidstreifen erfolgt, ist es wichtig, dass der Streifen intakt bleibt.

7. Druckmaterialsensor: Dieser Sensor, der sich hinter der rechten Hulse befindet, wird verwendet, um
das Ende des geladenen Druckpapiers zu erkennen.

8. Schrauben zum Befestigen der Grundplatte der Schneidemaschine: Vergewissern Sie sich, dass
alle Schrauben auf jeder Seite gesichert sind, bevor Sie die Schneidemaschine verwenden.

9. Druckmaterial-Ablage.

Rickansicht

Die Komponenten der Schneidemaschine von der Riickseite aus gesehen.

@ (4]

@___

Andruckrollen: Die Andruckrollen klemmen das Druckpapier an das Antriebssystem, um eine
exakte Nachfuhrung zu gewdhrleisten. Die beiden zentralen Rollen sorgen dafir, dass ein breites
Druckpapier in der Mitte flach bleibt; sie kdnnen aktiviert oder deaktiviert werden.

Andruckrollenhebel: Dieser Hebel dient zum Anheben und Absenken der Andruckrollen zum Laden
des Druckpapiers.

Sicherungskasten: Die Sicherung befindet sich auf der rechten Seite des Einspeisemoduls.
Detaillierte Informationen zur Sicherung finden Sie unter Daten zur Elektronik auf Seite 69.

/M ACHTUNG: Ersetzen Sie Sicherungen nur mit Sicherungen des gleichen Typs und der gleichen

Nennleistung, um Brandgefahr zu vermeiden.

Ruckansicht
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4. Netzschalter: Dieser Wippschalter, der sich in der Mitte des Stromeingangsmoduls befindet,
schaltet die Schneidemaschine ein und aus. Zum Einschalten driicken Sie die ,|*-Seite des
Wippschalters. Zum Ausschalten driicken Sie die ,,O“-Seite des Wippschalters.

5. Wechselstromanschluss: Die Buchse befindet sich auf der linken Seite des Netzeingangsmoduls.
Die Einschaltprozedur wird unter Ein- und Ausschalten der Schneidemaschine auf Seite 8 erklart.
Verwenden Sie immer das Netzkabel, das mit Inrer Schneidemaschine geliefert wurde.

6. USB-Anschluss: Diese Schnittstelle basiert auf den in den Universal Serial Bus
Specifications Revision 1.1 festgelegten Standards. Es ermdglicht eine bidirektionale
Hochgeschwindigkeitskommunikation zwischen dem Host-Computer und der Schneidemaschine.

7. Ethernet-Anschluss RJ45: Zum Anschluss des Schneidegerdts an lhr lokales Netzwerk.
8. Druckmaterial-Stitzrollen: Rotierende Stutzrollen flr die Druckmaterialrolle.

9. Druckmaterial-Rollenfihrungsbuchsen: Die beiden Flanschfuhrungen dienen dazu, die
Druckpapierrolle in Position zu halten, wenn das Druckpapier von der Rolle gezogen wird.

10. Rollen: Die Lenkrollen des Stativs sind mit Feststelloremsen ausgestattet. Sobald die
Schneidemaschine an ihren neuen Standort gebracht wurde, driicken Sie die Bremsen mit dem
FuB, um die Rollen zu arretieren.

Ein- und Ausschalten der Schneidemaschine

Der Netzschalter befindet sich auf der Riickseite der Schneidemaschine.

/M ACHTUNG: Stellen Sie vor dem AnschlieBen des Netzkabels sicher, dass sich der Netzschalter in der

Aus-Position befindet (in der mit ,O" gekennzeichneten Position).

Um die Schneidemaschine einzuschalten, setzen Sie den Netzschalter in die mit ,I* gekennzeichnete
Position.

Wenn die Schneidemaschine eingeschaltet ist, wird der Touchscreen aktiviert und die
Schneidemaschine leitet den Startvorgang ein. Wenn Druckmaterial eingelegt wird, Gberprift die
Schneidemaschine die GroBe des Druckmaterials.

Verbinden Sie die Schneidemaschine mit einem Computer.

Die Schneidemaschine verflgt Uber bidirektionale USB- und LAN-AnschlUsse fir die Verbindung mit
einem Computer.

Wenn beide Anschlisse verbunden sind, bleibt zunéchst der datenempfangende Anschluss aktiv,
wdhrend der andere Anschluss deaktiviert wird.

LAN-Verbindung (empfohlen)

SchlieBen Sie das LAN-Kabel an der Riickseite der Schneidemaschine an und verbinden Sie das andere
Ende mit dem Netzwerk.

DHCP ist fur die Schneidemaschine standardmdBig aktiviert. Daher wird der Schneidemaschine vom
Server automatisch eine IP-Adresse zugewiesen. Die zugewiesene Adresse kann auf dem Bedienfeld
eingesehen werden.

Kapitel 1 EinfUhrung



Um eine statische IP-Adresse festzulegen, tippen Sie auf dem Bedienfeld auf das Menlisymbol = ,

-0
—2

dann auf Konfiguration > Ethernet > DHCP- > aus und bestatigen Sie. Geben Sie dann im gleichen
Menii die IPv4-Adresse und das Subnetz manuell ein (ggf. RUcksprache mit dem Netzwerkadministrator).
Starten Sie die Schneidemaschine neu, um die neuen Einstellungen zu ibernehmen.

USB-Verbindung

Das USB-Kabel darf nicht langer als 5 m sein.

Verfahren flr Microsoft Windows
Die folgenden Schritte umfassen das vollstéindige Verfahren flr dieses Thema.
1. Schalten Sie die Schneidemaschine aus.

2. Stellen Sie sicher, dass Sie Uber die Administratorenrechte auf dem Computer verfigen und dass
die Benutzerkontensteuerung deaktiviert wurde oder auf der niedrigsten Stufe eingestellt ist.

3.  Klicken Sie auf USB-Treiber installieren und warten Sie, wdhrend die Treiberinstallation ausgefihrt
wird. Der HP FlexiPrint and Cut RIP wird auch automatisch installiert.

4.  Stecken Sie ein Ende des USB-Kabels in einen USB-Anschluss des Computers ein. Dieses Ende des
Kabels muss Uber einen 4-poligen USB-Stecker der Serie A verfugen.

5. Verbinden Sie das andere Ende des Kabels mit dem USB-Anschluss auf der Rlckseite der
Schneidemaschine. Dieses Ende des Kabels muss Uber einen 4-poligen USB-Stecker der Serie
B verfugen.

6. Schalten Sie die Schneidemaschine ein (siehe Ein- und Ausschalten der Schneidemaschine auf
Seite 8) und kehren Sie zum Computer zuriick.

Verfahren fur Apple Mac OS X

Die folgenden Schritte umfassen das vollstéindige Verfahren flr dieses Thema.

Um mehr als eine Schneidemaschine mit dem gleichen Computer zu verbinden, siehe USB-Anschluss
auf Seite 53

1. Schalten Sie die Schneidemaschine aus.

2. Stecken Sie ein Ende des USB-Kabels in einen USB-Anschluss des Computers ein. Dieses Ende des
Kabels muss Uber einen 4-poligen USB-Stecker der Serie A verflgen.

3.  Verbinden Sie das andere Ende des Kabels mit dem USB-Anschluss auf der Rlckseite der
Schneidemaschine. Dieses Ende des Kabels muss Uber einen 4-poligen USB-Stecker der Serie
B verfligen.

4.  Schalten Sie die Schneidemaschine ein (siehe Ein- und Ausschalten der Schneidemaschine auf
Seite 8).

In den meisten Fdillen ist die Steuerung der Schneidemaschine Uber die Schneidesoftware fur Mac OS X
moglich, ohne dass dazu die Installation eines Treibers erforderlich ist.

Anzeigebildschirm

Das Bedienfeld liefert detaillierte Informationen Uber den Status des Schneidegerdts und ermoglicht
Ihnen eine flexible und leistungsstarke Steuerung der Konfiguration des Schneidegerdats.

USB-Verbindung 9



Alle Bedienelemente auf dem Touchscreen des Bedienfeldes sind einfach formatiert, um einen
schnellen Zugriff auf die géngigsten Schneidemaschine-Einstellungen zu erméglichen.

Neben den Statusmeldungen oder MenUoptionen kénnen Sie auf Tastensymbole tippen, um
MenUpunkte oder Parameterwerte zu dndern.

HP Cutter

—o—
Configuration 1 -o—
LAN 192.168.10.2

50000 x 145 mm

ﬂ Knife
700 mm/s

&
+ 0O

Nach einer gewissen Zeit des Nichtgebrauchs erscheint der Bildschirmschoner. Sie kdnnen zur
normalen Anzeige zurlickkehren, indem Sie den Bildschirm berUhren.

90 g

Ggf. werden anstelle des Bildschirmschoners Tipps oder Hinweise angezeigt. Wenn z. B. die
Schneidemaschine nicht in Betrieb ist und die Andruckrollen unten sind, wird eine Warnmeldung
angezeigt.

A\ VORSICHT! Jedes Mal, wenn Sie ein Bedienelement auf dem Bedienfeld antippen, kann dies einen
internen Test oder eine Bewegung des Kopfes oder des Druckpapiers auslésen. Halten Sie Finger und
andere Korperteile fern vom Schneidebereich, wo sich die gefahrlichen beweglichen Teile befinden.

Tabelle 1-3 Steuerungstasten

Uber das Symbol "Einstellungen” kénnen Sie auf das Hauptmen( zugreifen. Wenn Sie auf diese Schaltfléiche
tippen, wird die Schneidemaschine offline geschaltet und alle laufenden Vorgdnge werden unterbrochen.
Das Hauptmenu enthdlt alle Parametereinstellungen und Untermenus sowie den Zugriff auf Tests und
Kalibrierungsroutinen. Das gewdhlte Werkzeug beeinflusst die angezeigten Einstellungen.

Wenn Sie auf die Schaltflche "Ursprung” tippen, wird auf dem Anzeigebildschirm der aktuelle Ursprung
angezeigt und Sie kdnnen ihn mithilfe der Pfeiltasten (die nach dem Driicken der Taste erscheinen) éindern.

Online und Pause sind zwei wichtige Begriffe bei der Verwendung der Schneidemaschine. Online kann die
Schneidemaschine vom Host-Computer gesteuert werden, was bedeutet, dass die Schneidemaschine die von
der Anwendungssoftware des Host-Computers ausgegebenen Schneide- oder Plottanweisungen ausfiihre.
Wenn Sie eine andere Taste an der Schneidemaschine antippen, wird die Schneidemaschine angehalten

und kann nicht mehr vom Host-Computer gesteuert werden. Wenn der Computer jedoch damit beschaftigt
war, Schneidedaten an die Schneidemaschine zu senden, kann er dies solange tun, bis der Puffer der
Schneidemaschine voll ist.

© &3 [

Tippen Sie auf diese Schaltfléiche, um die Firmware-Version und die Seriennummer der Schneidemaschine
anzuzeigen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um den aktuellen Auftrag anzuhalten.

©l ©)
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Ntzliche Links

Eine Zusammenfassung der Ressourcen im Internet, die Sie hilfreich finden kbnnen.

Besuchen Sie das HP Latex Knowledge Center unter http://www.hp.com/communities/HPLatex, unter
dem Sie detaillierte Informationen Uber unsere HP Latex-Produkte und Anwendungen finden kénnen,
und das Forum verwenden kénnen, um dort dort Auch dort Dort finden Sie Informationen zu
Geschdaftsbereichen.

Produkthandbticher:

e http://www.hp.com/go/latex115plusprintandcutter/manuals

e http://www.hp.com/go/latex315plusprintandcutter/manuals

e http://www.hp.com/go/latex335plusprintandcutter/manuals

e http://www.hp.com/go/latex630plusprintandcutter/manuals

Videos zur Verwendung der Schneidemaschine: http://www.hp.com/supportvideos/ oder
http:/www.youtube.com/HPSupportAdvanced.

Ein vollstéindiges Schulungsprogramm finden Sie unter
https://lkc.hp.com/blog/hp-latex-print-and-cut-plus-training.

Informationen Uber die Software-RIPs, Anwendungen, Lésungen, Tinten und Druckmaterialien:
https://www.hp.com/us-en/printers/large-format/professional-print-service-plans.html.

HP Support:

e http://www.hp.com/go/latex115plusprintandcutter/support

e http://www.hp.com/go/latex315plusprintandcutter/support

e http://www.hp.com/go/latex335plusprintandcutter/support

e http://www.hp.com/go/latex630plusprintandcutter/support

Wenn Sie Hilfe bendtigen

In den meisten Landern wird der Support von Support-Partnern von HP zur Verfligung gestellt (in der
Regel handelt es sich dabei um das Unternehmen, das Ihnen das Produkt verkauft hat). Wenn dies in
Ihrem Land nicht der Fall ist, wenden Sie sich an den HP Support im Internet wie oben gezeigt.

Sie kdnnen sich auch telefonisch an HP wenden. Bevor Sie uns anrufen:

Nutzliche Links
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e Uberprifen Sie die entsprechenden Abschnitte in diesem Handbuch.
e Lesen Sie ggf.in der Software-Dokumentation nach.
e Halten Sie die folgenden Informationen bereit:

— Verwendetes Produkt: Produktnummer und Seriennummer.

B HINWEIS: Diese Nummern befinden sich auf einem Etikett auf der Rickseite der
Schneidemaschine.

—  Wenn auf dem Bedienfeld ein Fehlercode angezeigt wird, notieren Sie ihn.
— Verwendeter RIP mit zugehdriger Versionsnummer.

— Falls zutreffend, das verwendete Druckmaterial.

Telefonnummer

Die HP Support-Telefonnummer finden Sie im Internet.

Siehe http://welcome.hp.com/country/us/en/wwcontact us.html.

Reparatur durch den Kunden

Das HP Programm "Reparatur durch den Kunden” bietet unseren Kunden den schnellsten Service
entsprechend der Gewdhrleistung oder des Vertrages. Es ermdéglicht HP, Ersatzteile direkt an Sie (den
Endbenutzer) zu senden, damit Sie die Teile selbst austauschen kdnnen. Wenn Sie dieses Programm in
Anspruch nehmen, kdnnen Sie Teile nach Belieben selbst austauschen.

Praktische und einfache Anwendung

e Ein HP Supportspezialist fuhrt eine Diagnose durch und entscheidet, ob ein Ersatzteil fir eine
fehlerhafte Hardwarekomponente erforderlich ist.

e Ersatzteile werden als Eilsendung verschickt und die meisten vorrétigen Teile werden am selben Tag,
an dem Sie HP kontaktieren, versendet.

e Verfugbar fur die meisten HP Produkte mit aktuellen Gewdhrleistungen oder Vertréigen
e Inden meisten Landern/Regionen verfugbar

Weitere Informationen zu ,Reparatur durch den Kunden” finden Sie auf der Website
http://www.hp.com/go/selfrepair/.
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3 Laden des Druckmaterials

Sie kdnnen sowohl Druckmaterialrollen als auch Druckmaterialbégen in die Schneidemaschine
einlegen. Die Bogen kénnen von der Vorderseite oder Rlckseite aus eingelegt werden. Rollen missen
von der Rlckseite aus eingelegt werden.

Der Einlegevorgang istimmer derselbe, egal ob es sich um einen Druck-und-Schneide-Auftrag oder nur
um einen Schneide-Auftrag handelt.

[z WICHTIG: Es wird dringend empfohlen, das Druckmaterial einzulegen, bevor Sie den entsprechenden
Auftrag am Computer vorbereiten.

' HINWEIS: Es gibt verschiedene Schneidemaschinen-Modelle. Die Schneidemaschine entspricht
mdoglicherweise nicht genau dem Modell in den Abbildungen.

Einlegen einer Rolle

Die folgenden Schritte umfassen das vollstéindige Verfahren fur dieses Thema.

1. Heben Sie die Walzen mithilfe des Hebels an, der sich auf der rechten Seite der Schneidemaschine
neben dem Bedienfeld befindet.

Laden des Druckmaterials
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2. Loésen Sie die Griffe von den beiden Druckmaterialflanschen. Die folgende Abbildung zeigt einen
geldsten Flansch (1) und einen festgezogenen Flansch (2).

=, | Ww

3. Setzen Sie einen losen Flansch in das eine Ende der Druckmaterialrolle und ziehen Sie den Griff
fest. Vergewissern Sie sich, dass der Flansch fest sitzt. Wiederholen Sie den Vorgang mit dem
anderen Ende der Rolle.

4. Legen Sie die mit Flanschen versehene Rolle auf die Férderwalze fur das Druckmaterial. Setzen Sie
die Flansche in die Aussparung der Flanschfuhrung. Die Flanschfliihrungen kdnnen spdter seitlich
auf der Walze verschoben werden.

Wenn keine Flansche verwendet werden (wovon abgeraten wird, da ohne Flansche keine
Spurfuhrung gewdhrleistet werden kann), stellen Sie sicher, dass sich die Rolle zwischen den
beiden Flanschfihrungen befindet.
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5. Beginnen Sie damit, das Druckmaterial von der Ruckseite der Maschine aus einzulegen. Fuhren Sie
das Druckmaterial unter den Walzen zur Vorderseite der Schneidemaschine.

6. Legen Sie die linke Kante des Druckmaterials auf die Antriebshulse links auBen und vergewissern
Sie sich, dass sich die rechte Kante des Druckmaterials Gber der langen Antriebshlse befindet.

Bf HINWEIS: Wenn Sie die Schneidemaschine 54 Basic Plus haben, laden Sie das Druckmaterial wie
in der Tabelle unten dargestellt.

Tabelle 3-1 Ladepositionen der Schneidemaschine 54 Basic Plus

Positio Druckmaterialbreite in mm Randbreite in mm

n
1 1372 24
2 1220 23
3 1000 23
4 914 25
5 762 21
6 610 20
7 500 23
8 400 25
9 280 10

10* 105 10

* Position 10 befindet sich ganz rechts auBen und ist nicht in der folgenden Abbildung gezeigt. Der
Druckmaterialvorschubsensor sollte deaktiviert werden, wenn Sie diese Position verwenden.

Einlegen einer Rolle 15
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8.

Positionieren Sie die Walzen Uber den Antriebshulsen und halten Sie dabei einen Abstand von 3 bis
15 mm zu den AuBenkanten (1) des Druckmaterials ein. Ziehen Sie das Druckmaterial fest, indem
Sie daran ziehen, wahrend Sie den hinteren Flansch festhalten.

Wenn dieses Verfahren nicht funktioniert, weil das Druckmaterial nicht gro3 genug ist um die
lange Antriebshulse zu erreichen, legen Sie die linke Kante des Druckmaterials Gber die zweite
Antriebshulse von links, damit die rechte Kante des Druckmaterials die lange Antriebshulse
erreichen kann. Bewegen Sie die linke Walze weiter in Richtung der langen Antriebshlse, bis sich
beide Walzen in den vorgegebenen Positionen direkt tber den Vinylfolienkanten befinden.

Beide Kanten des Druckmaterials missen immer jeweils eine Antriebshilse abdecken. Wenn dies
nicht der Fallist, indern Sie die Position der Rolle, sodass die Antriebshilse abgedeckt wird.

Stellen Sie sicher, dass das Druckmaterial gerade von der Rolle gewickelt wird. Schieben Sie bei
Bedarf die Rolle und die Flanschfihrungen entlang der Stitzrollen fur das Druckmaterial von
rechts nach links.

/N VORSICHT! Halten Sie Finger und andere Kérperteile fern vom Schneidebereich, wo sich die

9.

gefdhrlichen beweglichen Teile befinden.

Senken Sie den Walzenhebel, damit das Druckmaterial fest auf die Antriebshiilsen gedrickt wird.
Nach einer Sekunde bewegt sich der Werkzeugschlitten automatisch von rechts nach links, um die
verwendbare Breite des Druckmaterials zu messen.

B HINWEIS: Es wird davon abgeraten, das Druckmaterial manuell von der Rolle abzuwickeln. Die

Schneidemaschine wickelt das Druckmaterial je nach Bedarf automatisch ab.
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Einlegen eines Bogens

Die folgenden Schritte umfassen das vollstéindige Verfahren fir dieses Thema.

Legen Sie das Blatt vor die Schneidemaschine und stellen Sie sicher, dass sie richtig Uber die
Ausrichtungsmarkierungen vorn und hinten ausgerichtet ist.

Heben Sie die Walzen mithilfe des Hebels an, der sich auf der rechten Seite der Schneidemaschine
neben dem Bedienfeld befindet.

Beginnen Sie damit, das Druckmaterial von der Ruckseite der Maschine aus einzulegen. Fihren Sie
das Druckmaterial unter den Walzen zur Vorderseite der Schneidemaschine.

Legen Sie die linke Kante des Druckmaterials auf die Antriebshulse links auBen und vergewissern
Sie sich, dass sich die rechte Kante des Druckmaterials Uber der langen Antriebshllse befindet.

HINWEIS: Wenn Sie die Schneidemaschine 54 Basic Plus haben, laden Sie das Druckmaterial wie
in Laden des Druckmaterials auf Seite 13gezeigt.

Positionieren Sie die Walzen Uber den Antriebshulsen und halten Sie dabei einen Abstand von 3 bis
15 mm zu den AuBenkanten (1) des Druckmaterials ein.

Einlegen eines Bogens
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6. Senken Sie den Walzenhebel, damit das Druckmaterial fest auf die Antriebshilsen gedrickt wird.
Nach einer Sekunde bewegt sich der Werkzeugschlitten automatisch von rechts nach links, um die
verwendbare Breite des Druckmaterials zu messen.

B HINWEIS: Es wird davon abgeraten, das Druckmaterial manuell von der Rolle abzuwickeln. Die
Schneidemaschine wickelt das Druckmaterial je nach Bedarf automatisch ab.

Sobald die Walzen gesenkt werden, wird automatisch ein minimales Einlegeverfahren wéhrend des
Starts der Schneidemaschine ausgefuhrt. Das Einlegeverfahren wird auch beim Einschalten der
Schneidemaschine gestartet, wenn Druckmaterial bereits eingelegt ist und sich die Walzen in der
unteren Position befinden (wird nicht empfohlen). Die Walzen miissen sich immer in der oberen Position
befinden, wenn die Schneidemaschine nicht verwendet wird.

Das minimale Einlegeverfahren der Schneidemaschine umfasst bei jedem Auftrag die folgenden
MaBnahmen:

e Die Breite des Druckmaterials wird gemessen.

e Ein Stuck Druckmaterial wird abgerollt. Die Lénge des abgerollten Stlicks entspricht dem Abstand
zwischen den beiden Walzen.

e Die Antriebstrommel (Antriebshulse) und der Schneidkopf werden gleichzeitig im Winkel von 45 °©
axial bewegt.

Die Schneidemaschine kann ab sofort Auftréige vom Computer empfangen.

Wenn die Schneidemaschine einen Auftrag vom Computer empféingt, wird automatisch das benétigte
Druckmaterial von der Rolle gezogen. Dies erfolgt in Schritten. Die Lénge der verwendeten Vinylfolie
entspricht dabei der gemessenen Breite des Druckmaterials, die je nach Auftrag mit einem bestimmten
Faktor multipliziert wird.

Dieses Einlegeverfahren ist in den meisten Fdllen ausreichend. In manchen Fdllen sind jedoch einige
zusd@tzliche Einlegefunktionen verfugbar.

B HINWEIS: Beilangeren Sequenzen kann die Spurfuhrung nur gewdhrleistet werden, wenn das
Einlegeverfahren vollstéindig ausgefihrt wird.

Positionieren der Walzen

Die ordnungsgemdBe Druckmaterialbewegung ist nur dann moglich, wenn das Druckmaterial von den
GuBeren beiden Walzen beférdert wird und sich diese ordnungsgemdan Uber den beiden Antriebshiilsen
befinden.
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Die Walzen werden mithilfe des Walzenhebels gleichzeitig angehoben und abgesenkt. Der Hebel
befindet sich auf der rechten Seite der Schneidemaschine. Zum Einlegen der Vinylfolie missen die
Walzen angehoben werden. Das Druckmaterial wird von der Hinterseite der Schneidemaschine nach
vorne gefuhrt. Wenn sich die Walzen in der oberen Position befinden, kdnnen sie manuell entlang der
Walzenachse nach links oder rechts bewegt werden.

/A ACHTUNG: Stellen Sie sicher, dass die Walzen vollstdndig angehoben sind, bevor Sie sie nach links
oder rechts bewegen.

/A ACHTUNG: Fassen Sie die Walze immer an der Seite an, um sie nach links oder rechts zu bewegen.
Verwenden Sie nicht die Bauteile am hinteren Ende der Walze, um die Walze von links nach rechts zu
bewegen.

Die Walzen mussen richtig positioniert und auf das Druckmaterial gesenkt werden, bevor die
automatische Einlegesequenz eingeleitet wird. Stellen Sie sicher, dass sich die Walzen Gber einer
Antriebshulse befinden. Die duBere linke Walze muss sich in einer der Arretiervorrichtungen
(Einrastpositionen) befinden. Diese sind mit weiBen Etiketten in Dreiecksformen gekennzeichnet. Die
tuBere rechte Walze muss sich Uber der langen Antriebshulse befinden. Die Einrastpositionen befinden
sich an den Kanten der Hulse (der Bereich ist mit einem dreieckigen weiBen Etikett gekennzeichnet).

/A ACHTUNG: Die Walzen missen immer in der oberen Position sein, wenn die Schneidemaschine nicht
verwendet wird. Wenn die Walzen zu lange in der unteren Position bleiben, entsteht dadurch eine flache
Stelle auf den Walzen, wodurch die Spurfihrung und die Schnittqualitéit schwer beeintrdchtigt werden.

7 HINWEIS: Wenn die Walzen wéhrend eines Schneideauftrags angehoben werden, héilt die
Schneidemaschine sofort an und der Schlitten bewegt sich nach rechts.

Positionieren der Walzen 19



Kalibrieren des Druckmaterials
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Durch die Kalibrierung des Druckmaterials wird sichergestellt, dass der Sensor den HP Barcode und die
Markierungen erkennt.

Die OPOS-Kalibrierung ist eine Werkseinstellung und kann auf viele verschiedene Druckmaterialien
angewandt werden. Bei bestimmte Druckmaterialien - wie zum Beispiel Hochglanzmaterialien oder
durchsichtige Materialien - funktionieren die Standardeinstellungen moglicherweise nicht. Fihren Sie
eine Druckmaterial-Kalibrierung durch, bevor Sie mit solchen Materialien arbeiten. Dadurch wird die
OPOS-Empfindlichkeit angepasst, sodass beim Lesen der Markierungen verldsslichere Ergebnisse
erzielt werden.

Drucken Sie ein Kalibrierungsmuster von 12 x 48 cm auf dem Druckmaterial, das verwendet

wird, indem Sie auf Einrichtung > Kalibrierungsdiagramm flr Drucker-Schneidemaschinen in der RIP-
Software klicken. Achten Sie darauf, dass Sie dieselbe Tinte verwenden, die auch zur Erstellung der
Registrierungsmarkierungen verwendet wird.

WICHTIG: Inden meisten Fdllen wird fir OPOS keine Druckmaterial-Kalibrierung empfohlen. Wenn Sie
die Kalibrierung durchfihren und sich die Ergebnisse nicht verbessern, setzen Sie den Wert fir die
Druckmaterial-Kalibrierung wieder auf die Standardeinstellung 30 zurlck (siehe unten).

1. Schalten Sie die Schneidemaschine ein und legen Sie das Druckmaterial mit dem
Kalibrierungsmuster ein.

——

2. Tippen Sie auf das Einstellungssymbol ;% auf dem Anzeigebildschirm.
| —o—

3. Blattern Sie nach unten und tippen Sie dann auf Kalibrierungen > Druckpapier kalibrieren (OPOS) >
Messen.

4. \Verwenden Sie die Pfeile, um das Messer Uber eine weiBe Fltiche zu bewegen. Wenn Sie fertig sind,
tippen Sie auf das Bestétigungssymbol , um fortzufahren.

X 30.00 Y 50.00

N\

Set tool
above white
\ﬂ“]area.

Die Schneidemaschine bewegt sich im Kreis und misst dabei die Reflexion des Druckpapiers.
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5. Verwenden Sie die Pfeile, um das Messer Uber eine bedruckte Fléiche zu bewegen. Wenn Sie fertig
sind, tippen Sie auf das Bestatigungssymbol , um fortzufahren.

X 85.00 Y 50.00

Set tool
above

printed
area.

N/

\

Die Schneidemaschine bewegt sich im Kreis und misst dabei die Reflexion des Druckpapiers.

6. Verwenden Sie die Pfeile, um das Messer Uber eine weiBe Fltiche zu bewegen. Wenn Sie fertig sind,
tippen Sie auf das Bestétigungssymbol , um fortzufahren.

X 30.00 Y 50.00

VAN

Set tool
above white
v}'iarea

\/

A

Die Schneidemaschine bewegt sich im Kreis und misst dabei die Reflexion der Markierung.

7.  Die Schneidemaschine zeigt einen Wert an, der von der Kombination aus Druckmaterialfarbe und
Markierungsfarbe abhdngt. Notieren Sie sich diesen Wert.

-o—
8. Tippen Sie auf das Einstellungssymbolund dann auf Kalibrierungen > Medien kalibrieren
—-o0—
(OPOS) > Festgelegt.
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9. Verwenden Sie die Pfeile, um den Wert zu éindern, oder tippen Sie den neuen Wert ein. Wenn Sie
fertig sind, tippen Sie auf das Bestatigungssymbol , um fortzufahren.

OPOS sensor level

70 N
4y \
7 8 9 \é
4 s & WP
1 2 3 o0

—-o0—
Um die Kalibrierung auf den Standardwert zurlickzusetzen, tippen Sie auf das Einstellungssymbol
—-o—

und dann auf Kalibrierungen > Medien kalibrieren (OPOS) > Auf Standard zurilicksetzen.

Anpassen der Schnittparameter

Einige Parameter miissen immer angepasst werden, wenn ein neues Druckmaterial eingelegt wird.

Einstellen von Messertiefe und Messerdruck

Die folgenden Schritte umfassen das vollsténdige Verfahren fur dieses Thema.

1. Schalten Sie die Schneidemaschine ein und laden Sie das Druckmaterial.
2. Tippen Sie auf das Drucksymbol D auf dem Anzeigebildschirm.

3.  Verwenden Sie die Pfeile, um den Wert zu éindern, oder tippen Sie den neuen Wert ein.

Knife pressure
90 VAN
85 e \j ~
7 8 9 \ K’)
4 5 6 .
1 2 3 0
e Tippen Sie auf das Testsymbol D um den internen Drucktest durchzufthren.

e Tippen Sie auf das Bestdtigen-Symbol , um den gewdhlten Druck zu bestatigen.

e Tippen Sie auf das Abbruchsymbol , um den Druck unverdandert zu lassen.
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4,  Wenn Sie auf das Testsymbol Dtippen, wird der aktuelle Messerdruck auf den neuen Wert
eingestellt und die Schneidemaschine schneidet das Messerdruck-Testmuster.

5. Losen Sie das Rechteck aus und tberprifen Sie die Riickseite des Druckmaterials.

Die Messertiefe ist richtig eingestellt, wenn das Testmuster vollstéindig durch die Vinylfolie
schneidet und die Messerspitze die Vorderseite der Druckmaterialunterlage sichtbar zerkratzt
hat. Die Klinge darf die Rickseite nicht durchschneiden, sondern lediglich kleine Kratzer in der
Silikonschicht der Ruckseite hinterlassen.

Einstellen der Schnittgeschwindigkeit

Die tatsdchliche Geschwindigkeit, mit der sich das Werkzeug bewegt, wird durch vier verschiedene
Parameter bestimmt: Geschwindigkeit und Beschleunigung, wéihrend das Werkzeug unten ist;
Geschwindigkeit und Beschleunigung bei angehobenem Werkzeug. Diese vier Parameter werden in
einem Parameter zusammengefasst, damit Sie die Geschwindigkeit einfach und effizient anpassen
kénnen.

Dieser Parameter wird als Geschwindigkeit bezeichnet. Dabei handelt es sich um die
Geschwindigkeit der Schneidemaschine bei abgesenktem Werkzeug. Wenn der Wert fir den
Geschwindigkeitsparameter erhéht oder verringert wird, werden die anderen Parameter ebenfalls
entsprechend erhdht oder verringert. Die Parameter kdnnen einzeln geéindert werden, aber nur mit
dem Programm HP Cutter Control.

Er HINWEIS: Die Geschwindigkeit, mit der die Schneidemaschine Druckmaterial von der Rolle zieht, ist
auf 200 mm/s eingestellt.

1. Schalten Sie die Schneidemaschine ein und laden Sie das Druckmaterial.
2. Tippen Sie auf das Geschwindigkeitssymbol auf dem Anzeigebildschirm.

3. Tippen Sie, um die neue Geschwindigkeit auszuwdhlen. Verwenden Sie ggf. die Pfeile zum Blattern.

Velocity

350 mm/s

400 mm/s N\
500 mm/s

600 mm/s

700 mm/s \/

soof:u/
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4. Tippen Sie auf das Bestdtigungssymbol , um die gewdhlte Geschwindigkeit zu bestdatigen, oder

auf das Abbruchsymbol , um die Geschwindigkeit so zu belassen, wie sie vorher war.

B HINWEIS: Die Schnittgeschwindigkeit kann auch Gber das Einstellungssymbol :%::3 eingestellt
werden.
Langenkalibrierung

24

Das Schneidegerat wurde im Werk fir standardmdBige 51 um gegossene oder 76 um3 kalandrierte
Vinylfolie kalibriert. Jedem der vier Benutzer kann ein anderer Kalibrierungsfaktor zugeordnet werden.

Dies ist besonders bei mehrfarbigen Schildern hilfreich: Es stellt sicher, dass die Teile in verschiedenen
Farben lGbereinstimmen, auch wenn unterschiedliche Vinyltypen verwendet werden.

Fur die Standardverwendung ist keine Kalibrierung der Schneidemaschine erforderlich. Bei
Standardvinylfolie liegt die Genauigkeit innerhalb von 0,2 %. Wenn jedoch verschiedene Vinylfolientypen
verwendet werden und eine hohe Prézision erzielt werden soll, ist eine Kalibrierung erforderlich.

1. Schalten Sie die Schneidemaschine ein und laden Sie das Druckmaterial.

2. Tippen Sie auf das Einstellungssymbol — auf dem Anzeigebildschirm.

~
-0

3.  Blattern Sie nach unten und tippen Sie auf Kalibrierungen > Langenkalibrierung.

4. Die Schneidemaschine beginnt mit dem Nachladen des Druckmaterials und startet die
Langenkalibrierung. Entnehmen Sie das Druckmaterial und messen Sie die Lange der Schnittlinie.
Die einzugebende Lénge ist der Abstand zwischen Linie 1und Linie 2, wie unten dargestellt.

/ \

< >

Er HINWEIS: Die Genauigkeit der Schneidemaschine ergibt sich aus der Genauigkeit der
Kalibrierung. Wenn lhre Messung der Ldnge ungenau ist, kann eine Neukalibrierung die Genauigkeit
der Schneidemaschine verringern. Fir maximale Genauigkeit empfiehlt HP, die Schneidemaschine
fur die Kalibrierung auf metrische MaBeinheiten einzustellen.

5. Tippen Sie auf das Bestdtigungssymbol , um lhre Messung einzugeben, oder auf das Symbol
"Abbrechen” , um die Kalibrierung abzubrechen.
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6. Verwenden Sie die Pfeile, um den Wert zu éindern, oder tippen Sie den neuen Wert ein.

Media movement axis

899.111 N\
—___ mm
900.000 :

7 8 9 \96}}
4 5 6 .

1 2 3 0

7.  Tippen Sie auf das Bestdtigungssymbol , um die neue Kalibrierung zu bestdatigen, oder auf das
Symbol "Abbrechen” , um die Kalibrierung abzubrechen.

B HINWEIS: Wenn Sie die Kalibrierung unter einem der vier Benutzer durchgefuhrt haben, kann es
sinnvoll sein, den Benutzernamen zu dndern.

Einrichtung des Druckmaterialsensors

Die folgenden Abschnitte enthalten Einzelheiten zu diesem Thema.

Kalibrierung der Empfindlichkeit des Druckmaterialsensors

Sie kbnnen die Empfindlichkeit des Druckmaterialsensors je nach Farbe der Riickseite des
Druckmaterials anpassen, um das Vorhandensein des Druckmaterials zu erkennen.

Die Einstellung der Druckmaterialempfindlichkeit wird durch eine Benutzerkonfiguration gespeichert.
Wahlen Sie am besten eine Benutzerkonfiguration aus und kalibrieren Sie dann den
Druckmaterialsensor fir eine bestimmte Art von Druckmaterial.

Gehen Sie wie folgt vor, um die Empfindlichkeit anzupassen:

1.  Starten Sie die Schneidemaschine.

—o0—
2. Tippen Sie auf das Einstellungssymbol .
o —

3. Blattern Sie durch das Meni und tippen Sie auf Kalibrierungen.

4. Tippen Sie auf "Konfiguration des Mediensensors”.

Einrichtung des Druckmaterialsensors
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5. Tippen Sie auf "Messen". Ein Dialogfeld wird angezeigt, in dem Sie aufgefordert werden, das
Druckmaterial Uber den Sensor einzulegen.

Insert media half on
Sensor.

Vv

6. Legen Sie ein Druckmaterialblatt von der Vorderseite der Schneidemaschine aus ein und decken
Sie es zur Halfte mit dem Sensor und unter den beiden &uBersten Andruckrollen ein.
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8. Tippen Sie auf das Bestatigungssymbol , um fortzufahren. Die Schneidemaschine bewegt

das Druckmaterial vor und zurtick, um den Sensor abzudecken und freizulegen. Das Display zeigt
alternativ den Reflexionswert des Sensors bei abgedecktem oder nicht abgedecktem Sensor an.

Back sensor Back sensor

/N N\
| I | 32— 3
% \%

9. Tippen Sie auf den Abwdrtspfeil \/ oder den Nach-oben-Pfeil \, um die Empfindlichkeit zu
andern. Es kann von 0 (hohe Empfindlichkeit) bis 4 (niedrige Empfindlichkeit) ge&indert werden. Der
Standardwert ist 3. Die Empfindlichkeit ist richtig eingestellt, wenn bei abgedecktem Sensor der
Bargraph fast vollstéindig geflillt ist. Wenn der Sensor unbedeckt ist, dann ist der Zdahler (fast) leer.

10. Verschieben Sie den Schieberegler I ,um die Auslosestufe einzustellen. Idealerweise wird der

Triggerpegel in der Mitte des Balkendiagramms eingestellt, wenn der Sensor bedeckt ist und wenn
der Sensor freigelegt wird.

A\
) 3
AV

1. Tippen Sie auf das Bestétigungssymbol , um die Kalibrierung zu bestatigen.

Ausschalten des Druckmaterialsensors

Sie kdnnen den Druckmaterialsensor auch ausschalten. Die Schneidemaschine geht dann davon aus,
dass Druckmaterial vorhanden ist, und prift nicht auf die Hinterkante des Druckmaterials.

/A ACHTUNG: Ein Ausschalten des Druckmaterialsensors kann das Risiko erhéhen, in der Schneidleiste
zu schneiden, da das Druckmaterial moglicherweise aus der Schneidemaschine herausgefuhrt wird.

1.  Schalten Sie die Schneidemaschine ein.

—-o0—
2. Tippen Sie auf das Einstellungssymbol .
-o0—
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3. Blattern Sie durch das Meni und tippen Sie auf Konfiguration.
4. Blattern Sie durch das Men und tippen Sie auf Mediensensor.
5. Tippen Sie auf "Aus” und bestdtigen Sie dies.

Benutzer ndern

28

Es gibt vier Benutzerkonfigurationen, die auf unterschiedliche Parameterwerte fur jeden Benutzer
eingestellt werden kénnen, sodass Sie die Schneidemaschine schnell und einfach durch Auswahl eines
anderen Benutzers flr einen anderen Auftragstyp oder fiir ein anderes Druckmaterial neu konfigurieren
kdénnen.

Br HINWEIS: Zundchst sind die Parameter fir alle Benutzer auf dieselben Werte eingestellt.

Dies sind die wichtigsten Schnittparameter, die fir verschiedene Benutzer gespeichert werden kénnen:

Geschwindigkeit | Druck | Versatz | Werkzeug
FlexCut-Einstellungen

Werte fir Druckmaterial- und Langenkalibrierung
Overcut

Panelieren

So wechseln Sie von einem Benutzer zu einem anderen:

1.
2

Schalten Sie die Schneidemaschine ein und laden Sie das Druckmaterial.

Tippen Sie auf den Namen des aktuellen Benutzers auf dem Anzeigebildschirm.

HP Cutter =

Knife

Q 700 mm/s

90g
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3. Wahlen Sie einen anderen Benutzer aus der Liste aus.

User 1

User ﬂ/
User é-\

User 4

4. Tippen Sie auf das Bestatigungssymbol , um den neuen Benutzer zu bestdtigen, oder auf das
Abbruchsymbol , um die Anderung abzubrechen.

Benutzer dndern 29



4 Arbeitsablauf beim Schneiden

Ihre Schneidemaschine bietet alle Méglichkeiten, um lhre Schneideauftréige zu bearbeiten und
hochwertige, gebrauchsfertige Schnittprodukte zu erhalten.

s Job edition and - \

Wall Decoration HP Flexi Print and HP Latex Printer Avoid HP Latex Cutter
apps and HP CUT RIP and 115/315/335 lamnating Relabz and
Signage Suite Production Manager High qualty with shorttermjobs  unattended

Edt yourimages. spee with scratch- cutting.
Designin 3 smple AutomaTic cut ines. Instant-dry. resistant High cut speed.
ste sn Generic it and print X-axis cutter. ints.

ps- profies. frequred
Automadically incluces Laminate aftar
ggg’ Barcace ang printing.

7 HINWEIS: Der beschriebene Arbeitsablauf funktioniert nur mit Auftréigen, die mit der mitgelieferten
Software vorbereitet wurden.

Auftragsarten

Es gibt verschiedene Arten von Auftrdgen: hauptsdchlich Druck- und Schneideauftréige und
Direktschneideauftrége. Beide werden mit der bereitgestellten Software am Computer vorbereitet.

Wenn Sie einen Direktschneideauftrag starten, beginnt das Schneidegerdt sofort mit dem Schneiden,
stellen Sie also sicher, dass Sie zuerst das Druckpapier geladen haben.

Im Allgemeinen umfassen Konturschneideauftréige die folgenden Schritte:

1. Erstellen Sie die Grafik und die Konturschnittlinie(n).

2. Drucken Sie die Grafik mit dem HP Drucker und der RIP-Software HP Flexi Print & Cut.
3. Laden Sie die Grafik in die Schneidemaschine.

4. Legen Sie das Druckpapier ein und registrieren Sie die Markierungen.

5

Schneiden Sie die Grafik aus.

Schnittarten

Die Schneidemaschine kann zwei Schnittarten ausfiihren.
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Kiss Cut (sanfter Schnitt)

Hierbei wird nur die Druckmaterialschicht durchtrennt, die Liner-Schicht bleibt unversehrt.

Pressure

SAV

Liner
Siehe Einstellen von Messertiefe und Messerdruck auf Seite 22.

Cut Through (wird am Bedienfeld als FlexCut bezeichnet):

Hierbei werden sowohl Druckmaterialschicht als auch Liner-Schicht durchtrennt.

Durch kleine, nicht-durchtrennte Stellen (Briicken) bleibt das Druckmaterial verbunden. Wenn der
Auftrag abgeschlossen ist, kdnnen die ausgeschnittenen Teile ausgelést werden. Dies kann bei jeder
Form durchgefihrt werden. Verl@sslichkeit kann jedoch nur bei einfachen Formen gewdhrleistet werden.

Cut through Kiss cut
pressure pressure
(Full pressure) (Half pressure)

Cut through length
» (Full length) |
Bridge (Bridge length)
(Half length)

Der HP Flexi Print & Cut RIP kann den Unterschied zwischen einer Konturlinie und einer
durchgeschnittenen Linie erkennen. Die Software sendet zuerst die Daten der Konturlinien an die
Schneidemaschine, aktiviert dann FlexCut, den Segmentierungsmodus und die Vektorsortierung und
sendet die Durchschneidedaten an die Schneidemaschine.

Festlegen der Durchstanzparameter

Die verwendeten Parameter sind z. B. 180 g und 10 mm fir vollen Druck, 100 g und 1 mm far FlexCut-
Druck und Auto-Speed.

Im néichsten Abschnitt wird beschrieben, wie Sie die genauen Parameter fir das Druckmaterial
entscheiden, das Sie verwenden mdchten.
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1. Schalten Sie die Schneidemaschine ein und laden Sie das Druckmaterial.
-

2. Tippen Sie auf das Einstellungssymbol auf dem Anzeigebildschirm.
—-o0—

3. Tippen Sie auf FlexCut.

Knife pressure
Knife offset

FlexCut

Tool ‘ﬂ,'] N\
Action)

Setting-s A4

»|
3

4.  Wahlen Sie den Parameter, den Sie festlegen mochten.

Full pressure

Full pressure cut length
Flex pressure

Flex pressure cut length
FlexCut mode
FlexCut Velocity

o)

i

Werte der Durchstanzparameter

Die Bestimmung der Werte der Parameter kann in zwei Hauptteile unterteilt werden. Der erste Teil
besteht darin, die ,festen” Druckwerte zu ermitteln; der zweite Teil besteht darin, die Lingenparameter
empirisch zu ermitteln.

Druck

Die folgenden Schritte umfassen das vollstéindige Verfahren fir dieses Thema.

1. Bestimmen Sie den Druck, der erforderlich ist, um sowohl die Folie als auch das Tréigermaterial
vollsténdig zu durchtrennen (siehe Einstellen von Messertiefe und Messerdruck auf Seite 22).

2. Heben Sie das Messer ein wenig an und prifen Sie, ob es noch vollstéindig durchschneidet. Wenn
ia, heben Sie sie wieder an. Wenn es nicht vollstdndig durchschneidet, dann senken Sie das Messer
in die vorherige Position ab.

3. Senken Sie das Messer ein wenig ab und prifen Sie, ob es noch vollstdndig durchschneidet. Wenn
ia, senken Sie sie wieder ab. Wenn es nicht vollstéindig durchschneidet, erhdhen Sie den Druck auf
den vorherigen Wert.
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4. Fixieren Sie das Messer an seiner aktuellen Position und notieren Sie sich den Enddruck.

Lange

Die folgenden Schritte umfassen das vollstdndige Verfahren fur dieses Thema.

1.  Stellen Sie im oben beschriebenen FlexCut-Meni den Volldruck auf den Wert ein, der zum
Schneiden durch die Folie und das Tréigermaterial erforderlich war, und stellen Sie den Flexdruck
auf den Wert ein, der zum Schneiden nur durch die Folie erforderlich war.

B HINWEIS: Verwenden Sie bei einem Schnittdruck tber 170 g nie eine héhere
Schnittgeschwindigkeit als 400 mm . Wenn der Volle Druck also hdher ist, verringern Sie die
Geschwindigkeit.

2. Stellen Sie die Volldruck-Schnittlange auf 10 mm und die Flexdruck-Schnittiange auf 0,8 mm ein.
Fihren Sie einen Test durch. Uberprifen Sie die Briicken. Wenn sie zu groB sind, fihren Sie einen
Test mit einem niedrigeren Wert durch. Wenn sie zu klein (oder nicht vorhanden) sind, erhéhen Sie
den Wert.

Die Durchstanzparameter sind jetzt eingestellt.

Wenn diese Einstellungen angepasst werden missen, versuchen Sie, nur die Flexdruck-Schnittléinge zu
andern. Es besteht keine Notwendigkeit, die Druckeinstellungen anzupassen, bis das Messer abgenutzt
ist. Beginnen Sie in diesem Fall wieder von vorne.

B HINWEIS: Esist nichtimmer einfach, die richtige Balance zu finden zwischen tief genug schneiden
und sicherstellen, dass die Sticke leicht entnommen werden kénnen, und nicht zu tief schneiden und
sicherstellen, dass das Material beim Schneiden seine Festigkeit behdlt. Manchmal kann dieses
Gleichgewicht nicht gefunden werden, was bedeutet, dass es keinen zufriedenstellenden Weg gibt,
dieses Druckpapier zu durchtrennen.

Auftragsbearbeitung und -verwaltung (RIP)

Vorbereiten lhres Auftrags zum Drucken und Schneiden.

Auftragsabldufe

Auftréige kdbnnen mit HP Signage Suite, HP Flexi Print & Cut oder jeder anderen Grafikdesign-Software
erstellt werden.

Es gibt drei Hauptarbeitsabldufe:
e Dateien mit Konturlinien: Weiterleiten zum Production Manager HP Edition.
e Dateien ohne Konturlinien: Bearbeiten mit HP Flexi Print and Cut Editor.

e Direktschnitt: Bearbeiten mit HP Flexi Print and Cut Editor.

Hinzufligen von Konturlinien

Mit HP Flexi Print and Cut Editor kbnnen Sie die Pfade in Ihrer Bilddatei auswdéihlen und die Konturlinien
hinzuftigen.

Klicken Sie auf i[Jiund dann auf Konturlinien > Effekte > Konturschnitt hinzuftigen.

u
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Fur einige Bildtypen sind méglicherweise weitere Schritte erforderlich:

e \ektoren/Masken

T;‘i Entfernen Sie alle unnétigen Hintergrinde und wdhlen Sie nur die Umrisspfade aus, denen Sie

eine Konturlinie hinzufigen mochten.

e Bitmaps/Farbspuren

5& Bei Bitmaps muss der Hintergrund transparent sein.

:_“‘ Die Option "Farbspur™ hilft, einen qualitativ hochwertigeren Konturschnitt zu erstellen.

e Direktschnitt

In diesem Fall werden keine Konturlinien benotigt.
? Erstellen Sie lhr Design und schneiden/plotten Sie.

Weitere Details finden Sie in der Anleitung zum HP Flexi Print and Cut Editor: Hilfe > Flexi-Tutorial.

Beim Hinzufligen von Konturlinien empfiehlt HP, diese direkt innerhalb der Grafiken oder auBerhalb der
Grafiken zu platzieren oder dicke Rénder um die Grafiken zu erstellen und Konturlinien innerhalb dieser
Rénder zu platzieren.

HP Barcode

Das Konturschneiden wird durch das GuBerst prdzise optische Positionierungssystem (OPOS)
ermdglicht.

Der OPOS-Sensor ist unter dem Werkzeugschlitten angebracht und erfasst die verschiedenen
Registrierungsmarkierungen auf dem Druckmaterial. Mithilfe dieser Markierungen kann der OPOS-
Sensor die genaue Position der gedruckten Grafik feststellen.

Der HP Barcode besteht aus einer Reihe von Elementen, die auf das zu schneidende Druckmaterial
gedruckt werden. Dadurch kann der OPOS-Sensor der Schneidemaschine feststellen, welche Schnitte
gesetzt werden missen und wo.

Er besteht aus den folgenden Elementen, die je nach den in der RIP-Software gewdéhlten Optionen
variieren kdnnen.
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e Registrierungsmarkierungen Kleine Quadrate, mit deren Hilfe die Schneidemaschine den
Schneideauftrag an der richtigen Stelle durchfiihren kann. Durch diese Markierungen werden auch
Schraglauf und Verformung ausgeglichen.

e  OPOS-Linie(n): Linien/Markierungen am Auftragsanfang und entlang des Auftrags (je nach
Einstellung), die der Schneidemaschine helfen, Verformungen Uber die Breite des Auftrags
auszugleichen.

e Blinkende Linien (HP-Barcode): Ein Code, der den Auftrag identifiziert und auf beiden Seiten platziert
werden kann, verbessert die Produktivitat, da Sie das Druckpapier von beiden Enden aus einflihren
kénnen.

Kompensationsmethoden

Die HP Workflow-Optionen in der HP Flexi Print & Cut-Software bieten drei Kompensationsmethoden
zur Korrektur von Schréglauf und Verformung. Fur jede gewdhlte Option wird ein anderer Satz von
Markierungen auf das Druckmaterial gedruckt.

HP Barcode Options X

" opos

" OPOS XY
' OPOS XY2
" OPOS Xtra

[V HP Barcode

[V Place barcode at the bottom
[V Place barcode on top
[ Print file ID

[~ Add white badkground

Mark size: | 0.300cm _I

Maximum distance between marks: | 40.000cm _|:|

Top print offset: 5.340am -4

Bottom print offset: 7.5%0am -

o ] e |

Kompensationsmethoden
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Tabelle 41 Kompensationsmethoden

Kompensations OPOS-Linien Verwendungszweck
methoden

Auf der linken und rechten Seite der Grafik wird eine Reihe mit
Markierungen gedruckt.

opos D000 0 O Keine Verformung des Drucks

Registrierungsmarken und eine horizontale Linie werden zur
Verformungskorrektur gedruckt. Der OPOS-Sensor liest die untere
Zeile, um die Verformung zu korrigieren.

o QOO0 OO R

Registrierungsmarkierungen und zwei horizontale Linien werden zur
Deformationskorrektur gedruckt. Der OPOS-Sensor liest beide Linien,
um die Verformung zu korrigieren.

. Gleichmd@Bige Verformung in zwei
Richtungen (Bogenverformung)

Auftragsausrichtung

StandardmdBig werden Auftrdge an der rechten Seite des Druckmaterials ausgerichtet. Es ist wichtig,
dass Sie flr alle Auftrage, die Sie gemeinsam auf demselben Druckpapier drucken und schneiden
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mochten, dieselbe Ausrichtung verwenden, damit der Sensor die HP Barcodes aufeinanderfolgender
Auftréige lesen kann.

Schnittparameter

Definieren Sie die Schnittart und die Schnittparameter fir jede Konturlinie Ihres Auftrags entsprechend
dem von Ihnen verwendeten Druckmaterial.

Sie kdnnen diese Parameter im Men( Kontur in HP Flexi Print and Cut Editor oder im Menu
Auftragseigenschaften in Production Manager HP Edition dndern.

Als Ausgangspunkt kénnen Sie die Schnittvorgaben auswdahlen, die bereits in lhrem HP Flexi Print and
Cut Editor und Production Manager HP Edition gespeichert sind.

Kiss cut parameters Cut-through (FlexCut)
HP Lates 84 Cuttar X HP Lates 82 Cutte
Betore Joby || Mber Joby | Macrs Getore Jot  Mier Job | Maom
Sof Adhemvn Vind - Hind o Sell Adhmave Vit il Bvough
1 Tl Cu Tool Fleslit Aocuaste
! Prmsause i I8 ] 10400 Fieziae @ A
| S g _ - o pend 2R
1Pl Panpe | 180 largh 07N
|l Proe 1% Tes Lengrht .
Flews vednciy AUTQ

| petete | e [ meset

agigw |

Drucken von Réndern

Wenn Sie auf eine Rolle drucken, achten Sie darauf, dass an den Seiten und auf dem Bedienfeld ein 2 cm
breiter Rand vorhanden ist.

Bei kuirzeren Auftragen kénnen die Kantenréinder kleiner sein, sollten aber mindestens 1cm.

Beim Bedrucken eines Blatts sollte nach der letzten OPOS-Markierung mindestens Druckmaterial
eingelegt sein; dies ist auch das Mindestdruckpapier, das am Ende einer Rolle Ubrig bleiben sollte.

Schneideaufgaben automatisieren

Bei normalen OPOS-Auftragen missen Sie das Werkzeug nur Uber der ersten Markierung positionieren,
um den Auftrag zu starten. OPOS ermdglicht Ihnen, bestimmte Aufgaben zu automatisieren und auf
diese Weise den Benutzereingriff und die Produktionszeit zu reduzieren.

Es gibt verschiedene Arten der Automatisierung:
e Automatischer Start des OPOS-Auftrags

Dieser wird durch den Parameter OPOS-Ursprung gesteuert. Eine Kombination dieser
Parametereinstellung und/oder eine spezielle Werkseinstellung wahrend des Einlegens des
Druckmaterials kdnnen dazu fihren, dass Sie das Werkzeug nicht Giber der ersten Markierung
positionieren missen, um einen OPOS-Auftrag zu starten.

e Mehrere Kopien desselben Auftrags

Schnittparameter 37



Wenn Sie mehrere Grafiken schneiden, missen Sie den OPOS-Sensor Uber der urspringlichen
Markierung der ersten Grafik positionieren. Sie missen dies fur die nachfolgenden Grafiken nicht
wiederholen.

Es gibt zwei Situationen, in denen dies durchgefiihrt werden kann:

— Wenn mehrere Grafiken oder mehrere Kopien einer Grafik auf derselben Druckmaterialrolle
geschnitten werden.

— Wenn dieselbe Grafik auf mehreren Druckmaterialbdgen geschnitten wird.

Die meisten automatisierten Aufgaben werden Uber die Schneidesoftware organisiert. Wenn jedoch
die gleiche grafische Kontur geschnitten werden muss, kdnnen die automatisierten Aufgaben auch
einige manuelle Bearbeitungen umfassen.

Beachten Sie vor der Verwendung der automatisierten Funktionen das RAM der Schneidemaschine.
Wenn das RAM der Schneidemaschine gréBer als die Auftragsdatei ist, kdnnen die
Automatisierungsfunktionen verwendet werden. Wenn das RAM der Schneidemaschine kleiner als
die Auftragsdatei ist, dirfen die Automatisierungsfunktionen nicht verwendet werden.

Bearbeitung langer Auftréige
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Normalerweise registriert der OPOS-Sensor alle Markierungen, bevor er mit dem Schneiden
beginnt. Bei langen Auftrdgen kann dies jedoch zu einem umfangreichen Hin- und Herschieben des
Druckpapiers fuhren, was schlecht fur die Nachverfolgung ist.

Die Schneidemaschine bietet daher eine Option zum Segmentieren, bei der der Auftrag in Segmente
unterteilt wird, um zu vermeiden, dass sich das Druckmaterial unnétigerweise bewegt. Wenn OPOS-
Segmentierung aktiviert ist, werden alle Schnittdaten in Segmente geschnitten. Die GroBe der

Platte ist der Abstand zwischen den OPOS-Markierungen in der X-Achse (entlang der Druckpapier-
Vorschubrichtung).

OPOS-Segmente kdnnen auf Aus, Ein (2 Markierungen) oder Ein (4 Markierungen) eingestellt werden.
Wenn die Option auf Ein (2 Markierungen) eingestellt ist, Iddt die Schneidemaschine beim Laden von
OPOS nur zwei Markierungen in X-Richtung und liest die Markierungen (insgesamt vier fir den ersten
Bereich). Die folgenden Segmente werden nach dem Lesen der Markierungen am Ende dieses Bereichs
geschnitten (also zwei fur jedes folgende Segment). Wenn die Einstellung "Ein" (4 Markierungen)

lautet, werden die letzten Markierungen des vorherigen Bedienfelds erneut gelesen. Dadurch wird die
Verbindung zwischen den Segmenten verbessert.

1. Schalten Sie die Schneidemaschine ein und laden Sie das Druckmaterial.

2. Tippen Sie auf das Einstellungssymbol 7 - auf dem Anzeigebildschirm.
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3. Scrollen Sie nach unten und tippen Sie auf Konfiguration > OPOS-Parameter > OPOS-Segmente.

FlexCut
Tool 7\
Actions
Settings \V4

Calibrations
Configuration

4.  Wahlen Sie 2 oder 4 Markierungen.

OPOS panelling

Off
On (2 marks)

On (4 marks%})m

5. Tippen Sie zum Bestdatigen auf das Bestatigen-Symbol oder zum Abbrechen auf das
Abbruchsymbol p'§.

OPQOS origin

This parameter was created to automate the start of the OPOS procedure. It has four settings. Its usage
depends on the chosen OPOS mode.

OPOS origin can be found in the system submenu OPOS parameters. If the OPOS mode is OPOS
barcode or OPOS sheet, then OPOS origin has no effect. The useful combinations are mentioned in the
table below.

Tabelle 4-2 Values of OPOS origin settings

Setting OPOS X OPOS XY

Mark Indicate mark Indicate mark

XY correction line - Indicate line
Current position Current position Current position
Center of substrate - Center of substrate
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In Kombination mit dem Modus ,,OPOSX"

Dies sind die im OPOS X-Modus verflgbaren Einstellungen.

OPOS-Ursprung ist auf ,Markierung” eingestellt

Dies ist die Standardeinstellung. Bei Empfang eines OPOS-Auftrags vom Computer werden Sie
von der Schneidemaschine dazu aufgefordert, zuerst das Werkzeug Uber der ersten Markierung
zu positionieren und dann auf die Taste Ubernehmen zu tippen. Die Schneidemaschine beginnt
daraufhin um den Bereich dieser Position nach der OPOS-Markierung zu suchen.

OPOS-Ursprung ist auf ,Aktuelle Position” eingestellt

Wenn Sie einen OPOS-Druckauftrag vom Computer erhalten, beginnt die Schneidemaschine sofort,
nach der Markierung zu suchen, ohne zu warten, bis Sie das Werkzeug verschieben. Daher

mussen Sie das Werkzeug wdhrend des Einlegens des Druckmaterials Uber der ersten Markierung
positionieren.

Wenn der OPOS-Ursprung entweder auf XY-Korrekturlinie oder Mitte des Druckmaterials eingestellt
ist, fahrt die Schneidemaschine mit der Einstellung Markierung anzeigen fort.

In Kombination mit dem OPOS XY-Modus

Dies sind die im OPOS XY-Modus verfugbaren Einstellungen.
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OPOS-Ursprung ist auf ,Markierung" eingestelit

Dies ist die Standardeinstellung. Bei Empfang eines OPOS-Auftrags vom Computer werden Sie
von der Schneidemaschine dazu aufgefordert, zuerst das Werkzeug tber der ersten Markierung
zu positionieren und dann auf die Taste Ubernehmen zu tippen. Die Schneidemaschine beginnt
daraufhin um den Bereich dieser Position nach der OPOS-Markierung zu suchen.

OPOS-Ursprung ist auf ,Linie anzeigen” eingestellt

Bei Empfang eines OPOS-Auftrags vom Computer werden Sie von der Schneidemaschine

dazu aufgefordert, das Werkzeug unter der OPOS XY-Linie zu positionieren und auf die Taste
Ubernehmen zu tippen. Die Schneidemaschine beginnt daraufhin, nach der OPOS XY-Linie zu
suchen, indem sie das Druckmaterial langsam vorschiebt. Sobald es die OPOS XY-Linie gefunden
hat, folgt es dieser Linie nach rechts, bis es die erste Marke findet und mit der Suche nach der
eigentlichen Marke beginnen kann.

OPOS-Ursprung ist auf ,Aktuelle Position” eingestellt

Bei Empfang eines OPOS-Auftrags vom Computer sucht die Schneidemaschine sofort nach der
XY-Linie, indem sie das Druckmaterial langsam vorschiebt. Sobald es die OPOS XY-Linie gefunden
hat, folgt es dieser Linie nach rechts, bis es die erste Marke findet und kann dann mit der Suche
nach der eigentlichen ersten Marke beginnen. Daher sollten Sie den Ursprung unter der OPOS
XY-Linie setzen, unmittelbar nachdem das Druckpapier geladen wurde.

Diese Einstellung wurde fur Auftréige geschaffen, die linksbiindig ausgerichtet sind und in der GréBe
auf der Rolle stark variieren. Der Ursprung/das Werkzeug kann dann auf der linken Seite des
Druckpapiers, unter der OPOS XY-Linie, eingestellt werden, um die Ursprungsmarkierung zu finden,
auch wenn sie weit rechts liegt.

OPOS-Ursprung ist auf ,Mitte des Druckmaterials” eingestellt
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Bei Empfang eines OPOS-Auftrags vom Computer stellt die Schneidemaschine zuerst den OPOS-
Sensor auf die Mitte des Druckmaterials ein. AnschlieBend sucht sie nach der OPOS XY-Linie, indem
sie das Druckmaterial langsam vorschiebt. Sobald sie die XY-Linie gefunden hat, folgt sie dieser
Linie nach rechts, bis sie die erste Marke findet und kann dann mit der Suche nach der eigentlichen
Marke beginnen.

Diese Einstellung wurde fur Auftréige auf einer Rolle entwickelt, auf der die Breite der einzelnen
Auftrdge mindestens eine halbe Breite des Druckmaterials betréigt (dies ist normalerweise der Fall,
andernfalls wird zu viel Druckmaterial verschwendet). Diese Methode ist etwas langsamer als die
vorherige Methode.

Lesen des HP Barcodes

Einige RIPs kbnnen einen Barcode zusammen mit den OPOS-Markierungen drucken. Dieser Barcode
kann dann far die Ermittlung des Auftrags und den automatischen Erhalt von Schnittdaten vom
Computer verwendet werden.

Es kann auch von der Schneidemaschine aus gestartet werden, wie folgt:

1. Schalten Sie die Schneidemaschine ein und laden Sie das Druckmaterial.
2. Tippen Sie auf das Barcode-Symbol auf dem Anzeigebildschirm.

3. Verwenden Sie die Pfeile, um das Messer unter den Barcode zu legen.

.

X 0.00 Y 1150.00

N\

Set tool
under
barcode.

4. Tippen Sie zum Bestdatigen auf das Bestatigen-Symbol oder zum Abbrechen auf das
Abbruchsymbol p'§ .

5. Die Schneidemaschine liest den Barcode und sendet die Daten an den Computer.

6. Die Schneidesoftware sendet automatisch die richtigen Schnittdaten an die Schneidemaschine.

7.  Die Schneidemaschine beginnt mit der Erkennung der OPOS-Markierungen und schneidet den
ersten Auftrag.

8. Der OPOS-Sensor sucht nach dem gerade beendeten Druckauftrag nach einem weiteren und setzt
den Konturschnitt fort.

9. Dies wird wiederholt, bis alle Konturschnittauftrdge auf der geladenen Rolle ausgeschnitten sind.
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Kalibrieren des OPOS

Um sicherzustellen, dass OPOS korrekt funktioniert, sind zwei Kalibrierungen erforderlich:
Druckmaterial-Kalibrierung und OPOS-Kalibrierung.

Bei der Druckmaterialkalibrierung werden der Schneidemaschine die Reflexionsstufen der
Markierungsfarbe und der Druckmaterialfarbe vermittelt. Siehe Kalibrieren des Druckmaterials auf
Seite 20. Bei der OPOS-Kalibrierung wird der Abstand zwischen Messerspitze und Sensor kalibriert.

B HINWEIS: Der OPOS-Sensor wurde werkseitig kalibriert. Dennoch empfiehit HP, dass Sie einen Test
durchfthren, um festzustellen, wie gut die werkseitig eingestellten Parameter auf die von Ihnen
verwendeten Materialien anwendbar sind. Fihren Sie bei nicht zufriedenstellender Genauigkeit die
OPOS-Kalibrierung durch.

1. Schalten Sie die Schneidemaschine ein und legen Sie die schwarze Vinylfolie mit weiBer Rlckseite
ein.

Er HINWEIS: Schwarze Vinylfolie mit weiBer Rickseite muss verwendet werden, wenn OPOS
kalibriert wird.

2. Tippen Sie auf das Einstellungssymbol IZ@b auf dem Anzeigebildschirm.

3.  Scrollen Sie nach unten und tippen Sie auf Kalibrierungen > OPOS kalibrieren.

.

FlexCut
Tool /\
Actions
Settings \V4

Calibrations

Conﬂguratig\rg- N

4. Die Schneidemaschine schneidet ein Rechteck von etwa 9,5 x 9,5 mm aus und verschiebt es nach
vorne. Die Meldung Entkrauten des Rechtecks wird auf dem Anzeigebildschirm angezeigt.

5.  Entfernen Sie das Quadrat vorsichtig und achten Sie darauf, dass die Kanten intakt bleiben.
6. Tippen Sie auf das Bestatigungssymbol .

7.  Tippen Sie auf das Home-Symbol m um wieder online zu gehen.

8. Der OPOS liest die Rander des Quadrats und kalibriert sich entsprechend selbst.

9. Tippen Sie auf das Home-Symbol m um wieder online zu gehen.

Um die Genauigkeit des OPOS-Sensors so hoch wie méglich zu halten, wiederholen Sie diese
Kalibrierung jedes Mal, wenn das Messer ausgetauscht wird.
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Andern des Ursprungs

Die folgenden Schritte umfassen das vollstéindige Verfahren fir dieses Thema.

1.

2.

3.

4.

Schalten Sie die Schneidemaschine ein und laden Sie das Druckmaterial.

Tippen Sie auf das Ursprungssymbol auf dem Anzeigebildschirm.

Andern Sie mit den Pfeilen den Ursprung. Der Wert Y ist die linke Breite.

C L2
™

Tippen Sie zum Bestatigen auf das Bestatigen-Symbol oder zum Abbrechen auf das
Abbruchsymbol 4.

Erweiterter Druckmaterialbereich

Mit der Funktion ,Erweiterter Druckmaterialbereich” kbnnen Sie die Grenzen der Y-Achse erweitern,
damit die Schneidemaschine auBerhalb der Andruckrollen schneiden kann.

Das Druckpapier muss geladen sein, bevor diese Funktion verwendet werden kann.

B HINWEIS: Beibreiterer Auslastung kann die Spurfihrung nicht garantiert werden.

1

2.

Schalten Sie die Schneidemaschine ein und laden Sie das Druckmaterial.

-o—
Tippen Sie auf das Einstellungssymbol auf dem Anzeigebildschirm.
—-o0—

Andern des Ursprungs
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3. Tippen Sie auf Aktionen > Erweiterter Druckmaterialbereich.

Knife pressure
Knife offset
FlexCut

Tool

Actions

4.  Verwenden Sie die Pfeile, um den Ursprung einzustellen, und tippen Sie zur Bestétigung auf das
Bestatigungssymbol .

X 0.00 Y 0.00

5. Verwenden Sie die Pfeile, um die GroBe einzustellen, und tippen Sie zur Bestdtigung auf das
Bestatigungssymbol .

X 0.00 Y 0.00
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Detaillierter Betrieb der
Schneidemaschine

In diesem Kapitel ist eine ausfuhrliche Liste aller Parameter, die geéindert werden kdnnen, und aller Tests,
die am Bedienfeld der Schneidemaschine gestartet werden kénnen, enthalten.

Die am haufigsten verwendeten Vorgéinge wurden bereits in diesem Handbuch beschrieben. Dieses
Kapitel dient als Referenz fir eine bestimmte Parametereinstellung oder einen bestimmten Test,
einschlieBlich der weniger hdufig verwendeten Elemente.

Das Menlsystem besteht aus dem Startbildschirm, dem Hauptmeni und den acht Untermends.

Abbildung 5-1 Startseite
HP Cutter -

Configuration 1 —-o0—
LAN 192.168.10.2

50000 x 145 mm
f Knife
700 mm/s

90 g

Siehe Anzeigebildschirm auf Seite 9.

Abbildung 5-2 Hauptmenl

Knife pressure

Knife offset

FlexCut

Tool ™\
Actions

Settings A4

Calibrations

Configuration

Uber das Hauptmeni haben Sie Zugriff auf die acht Untermendis.
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Abbildung 5-3 Menls "Tochtergesellschaften”

X I G

0.42 Full pressure

—85 g \/ T 041 mm N Full pressure cut length
Flex pressure

7 8 9 C 7 s C Flex pressure cut length

4 5 6 . 4 6 FlexCut mode

1 1 3 FIexCut Velocity

B Bl B

OPOS Barcode Velocity

Knife Confidence test Overcut
Load Opticut
Load extended TurboCut
Replot Panel
Reset

RANL N K

Calibrate media (OPOS) Ethernet

USB por port
Calibrate OPOS OPOS parameters

Length calibration Factory defaults””™\
Media sensor setup Autoload
Recut offset A4
Media sensor

Alignment mode

Messerdruck

Dieser Bildschirm wird nur zum Einstellen des Messerdrucks verwendet.
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Knife pressure

00 /\
85 ° V

7 8 9 C

4 6

1 2 3 0

v D X

Siehe Einstellen von Messertiefe und Messerdruck auf Seite 22.

Messerversatz

Dieser Bildschirm dient nur zum Einstellen des Messerversatzes.

0.42 N\
041 MM
' N/
7 9 ¢
4 6
1 2 3 0

v D X

Siehe Andern des Schleppmesser-Versatzes auf Seite 59.

FlexCut

Das FlexCut-Menu wird verwendet, um die Durchstanzparameter anzupassen.

Full pressure

Full pressure cut length
Flex pressure

Flex pressure cut length
FlexCut mode
FlexCut Velocity

v R

FlexCut kann auf Deaktivieren, Schnell oder Genau eingestellt werden. Wenn die Schneidemaschine
auf Schnell oder Genau eingestellt ist, wird abwechselnd eine bestimmte Lénge mit vollem Druck und
eine bestimmte Lange mit reduziertem Druck zugeschnitten. Die Funktion ,FlexCut” bietet den Vorteil,

Messerversatz
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vollstéindig durch das Druckmaterial zu schneiden. Dartber hinaus kann das Material durch kleine
Druckmaterialbriicken verbunden bleiben.

Die Option Schnell stellt den schnellsten Modus dar. Die Prézision dieses Modus ist jedoch aufgrund
Druckanderungen wéhrend des Schneidvorgangs geringer.

Die Option Genau ist zwar wesentlich langsamer, jedoch viel genauer, da die Schneidemaschine bei
jeder Druckdnderung anhdlt.

Es gibt funf typische FlexCut-Parameter:

Voller Druck: Mit diesem Parameter wird der volle Druck festgelegt, der wahrend des FlexCut-Modus
verwendet wird.

Schneiden der Ladnge mit vollem Druck: Mit diesem Parameter wird die Lénge, die mit vollen Druck
geschnitten wird, festgelegt. Hierbei handelt es sich normalerweise um die Léinge, die komplett
durchgeschnitten wird.

Schneiden der Lidnge mit Flex-Druck: Mit diesem Parameter wird Lénge, die mit reduziertem Druck
oder ohne Druck geschnitten wird, festgelegt. Dies ist normalerweise ein viel kleinerer Wert als die
volle Druckschnittlénge: die Lange der Druckpapierbricken.

FlexCut-Druck: Mit diesem Parameter wird die L&inge, die mit Flex-Druck geschnitten wird, festgelegt.
Hierbei handelt es sich normalerweise um einen reduzierten Druck, sodass das Messer das
Druckmaterial nur streift oder es nur halb durchschneidet.

FlexCut-Geschwindigkeit: Bei FlexCut wird ein hdherer Messerdruck verwendet. Bei hdheren
Messerdrucken wird eine geringere Schnittgeschwindigkeit bendétigt. Mit diesem Parameter kann
die Geschwindigkeit von FlexCut unabhéngig von der normalen Schnittgeschwindigkeit eingestellt
werden.

Weitere Einzelheiten unter Cut Through (wird am Bedienfeld als FlexCut bezeichnet): auf Seite 31.

Werkzeug

Uber dieses Menli kdnnen Sie den Stift oder das Messer auswdhlen.

oo

Pen
Knife

Siehe Messer ersetzen auf Seite 57.

Vorgdnge

Uber dieses Menl kdnnen Sie die Schneidemaschine zu bestimmten Aktionen anhalten.

48
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OPOS Barcode
Confidence test
Load

Load extended
Replot

Reset

K

siehe Lesen des HP Barcodes auf Seite 41.

Konfidenztest: Ein kurzer elektrischer und mechanischer Test der Schneidemaschine, um
sicherzustellen, dass sie voll funktionsfdhig ist. Fir diesen Test muss ein Bogen des Formats A3/B
oder groBer verwendet werden. Der Bogen wird immer auf der linken Seite geschnitten.

Laden: Legen Sie ein Druckpapierblatt ein. Wéhrend des Ladens kénnen Sie die maximale
Druckpapierliinge einstellen.

Laden erweitert: Siehe Erweiterter Druckmaterialbereich auf Seite 43.

Erneut plotten: Schneiden Sie die zuletzt an die Schneidemaschine gesendete Datei erneut zu (es
sei denn, sie war zu groB fur den Puffer).

Zuriicksetzen: Setzen Sie die Schneidemaschine komplett zurtck.

Einstellungen

Uber dieses Menii kénnen Sie verschiedene Schneidemaschinenparameter festlegen.

Velocity
Overcut
Opticut
TurboCut
Panel

Geschwindigkeit

Mit diesem MenU werden alle Parameter gruppiert, die den Durchsatz der Schneidemaschine betreffen.

Die Geschwindigkeits- und Beschleunigungseinstellungen werden in Einstellen der
Schnittgeschwindigkeit auf Seite 23 erklért.

Einstellungen

OPQOS-Barcode: Hat die gleiche Wirkung wie das Barcode-Symbol auf dem Home-Bildschirm:
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Overcut

Diese Einstellung kann verwendet werden, um einen Ausschnitt zu erzeugen, um das Entkrauten des
Schnitts zu erleichtern.

Jedes Mal, wenn das Messer nach oben oder unten fahrt, schneidet die Schneidemaschine etwas
weiter. In der folgenden Abbildung wird dargestellt, was mit der Funktion ,Ausschnitt” mit einem
Tangentialmesser durchgefuhrt werden kann. Ein Muster-Ausschnitt mit einem Schleppmesser wirde
eine geringere Anzahl von Ausschnitten aufweisen, da es weniger Auf- und Abwdrtsbewegungen gibt
(normalerweise nur eine pro Kurve/Buchstabe). Die Ausschnitt-Einstellung kann deaktiviert (= 0) oder auf
einen beliebigen Wert zwischen 0 (= Aus) und 10 eingestellt werden. Eine Einheit betréigt etwa 01 mm.

/

Tippen Sie auf das Bestdétigungssymbol . Andern Sie den Wert mithilfe des Pfeilsymbols .

Tippen Sie zum Bestatigen auf das Bestatigungssymbol oder zum Abbrechen auf das
Abbruchsymbol p:¢ . StandardmdBig ist der Ausschnitt auf den Wert 1 eingestellt.

OptiCut

Diese Einstellung kann die Schnittqualitat verbessern, wenn das Messer abgenutzt oder nicht korrekt
kalibriert ist.

Tippen Sie auf das Bestdatigungssymbol . Verwenden Sie das Pfeilsymbol , um OptiCut ein-

oder auszuschalten. Tippen Sie zum Bestdtigen auf das Bestétigungssymbol oder zum Abbrechen
auf das Abbruchsymbol p.4 . Die Option OptiCut ist standardmdBig ausgeschaltet.

TurboCut

50

Diese Einstellung kann den Durchsatz erhéhen, indem die Ziehbewegung bei gleichbleibender
Gesamtgeschwindigkeit der Schneidemaschine erhéht wird.

Die Schnittzeit wird erheblich reduziert, besonders wenn kleine detailreiche Designs geschnitten
werden. Einige dickere Materialien schneiden mit TurboCut jedoch mdglicherweise nicht gut.

Tippen Sie auf TurboCut und verwenden Sie dann das Pfeilsymbol , um TurboCut zu aktivieren

oder zu deaktivieren. Tippen Sie zum Bestdtigen auf das Bestdtigungssymbol oder zum Abbrechen
auf das Abbruchsymbol p’¢ . TurboCut ist standardmdcBig aktiviert.
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Segment

Dieses Menu enthdlt verschiedene Einstellungen fur die Segmentierung.

Es gibt vier Parameter im Unterment ,Segment”;

Segmentieren: Mit diesem Parameter werden Segmente ein- und ausgeschaltet.

HINWEIS: Mit OPOS Xtra ist die Option Segmentieren immer aktiviert.

SegmentgréBe: Mit diesem Parameter wird die Ladnge des Segments festgelegt.

Segment wiederholen: Mit diesem Parameter wird bestimmt, ob das Design erneut geschnitten
werden muss, Segment fiir Segment. ,Segment wiederholen” wird fir Druckmaterialien verwendet,
die stark oder schwierig zu schneiden sind. Der Wert dieses Parameters wird ignoriert, wenn
L~Segmentieren” ausgeschaltet ist. Wenn dieser Parameter auf 0 eingestellt ist, schneidet die
Schneidemaschine jedes Segment nur einmal. Wenn der Parameter auf 1 eingestellt ist, schneidet
die Schneidemaschine jedes Segment zweimal.

Vektoren sortieren: Siehe unten.

Vektoren sortieren

sVektoren sortieren” stellt ein Untermeni des Menus ,Segmentieren” dar und wird aufgrund der
Bedeutung separat erl@utert. In diesem Menu gibt es drei Optionen:

Aus: Wenn die Vektorsortierung ausgeschaltet ist, fuhrt die Schneidemaschine keine Optimierung
der Vektoren durch. Diese Option wird verwendet, wenn der Einsatz des Schneidemaschine-Treibers
bevorzugt wird.

Direktional: Wenn die Option ,Direktional” eingestellt ist, werden die Vektoren fir die Schnittrichtung
optimiert (Druckmaterial erweitert). Diese Option wird verwendet, wenn der Schnittdruck relativ
hoch sein muss (z. B. wéhrend des Durchschneidens).

Ausgangspunkt: Mit dieser Option wird der Ausgangspunkt fir geschlossene Kurven optimiert.
Diese Funktion wird verwendet, wenn die Kurven nicht wie gewlinscht abgeschlossen werden.

Die Option ,Segmentieren” wird fir verschiedene Anwendungen verwendet. Im Folgenden werden die
Standardeinstellungen fur die zwei am héufigsten verwendeten Anwendungen angezeigt:

Durchschneiden: Dies wird in Cut Through (wird am Bedienfeld als FlexCut bezeichnet): auf Seite
31 erlautert. Die Standardeinstellungen fur die Parameter sind: Segmentieren: Ein; SegmentgroBe:
5-10 cm Segment wiederholen: Aus; Vektorsortierung: Direktional.

Spurfuhrung bei schwierigen Druckmaterialien: Die Standardeinstellungen fur die Parameter sind:
Segmentieren: Ein; SegmentgréBe: 3-10 cm Segment wiederholen: Ein/Aus, je nach Stdrke des
Druckmaterials. Vektorsortierung: Direktional/Aus, abhéngig von dem erforderlichen Messerdruck
und der Ruckseite des Druckmaterials.

Kalibrierungen

Uber dieses Menti kénnen Verschiedene Kalibrierungen durchgefiihrt werden.

Segment
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Calibrations

Calibrate media (OPOS)
Calibrate OPOS
Length calibration
Media sensor setup

Medium kalibrieren (OPOS): Durch die Druckmaterialkalibrierung wird der Sensor bei der Erkennung
der Markierungen unterstutzt. Dies wird in Kalibrieren des Druckmaterials auf Seite 20 erléutert.

OPOS kalibrieren: Mithilfe der OPOS-Kalibrierung wird der Abstand zwischen dem OPOS-Sensor
und der Messerspitze kalibriert. Dies wird in Kalibrieren des OPOS auf Seite 42 erl@utert.

Langenkalibrierung: Mit der Ladngenkalibrierung kann die Léinge der Schnittlinien innerhalb der
Spezifikationen angepasst werden. Wenn die Schnittlinie zum Beispiel genau 100 mm betragen
soll, kann die Schneidemaschine fir jede Diskrepanz angepasst werden. Diese Kalibrierung wird in
Langenkalibrierung auf Seite 24 erléutert.

Materialsensor konfigurieren: Sie kbnnen die Empfindlichkeit des Druckmaterialsensors je nach
Farbe der Riuckseite des Druckmaterials anpassen, um das Vorhandensein des Druckmaterials zu
erkennen. Die Einstellung der Druckmaterialempfindlichkeit wird durch eine Benutzerkonfiguration
gespeichert. Wéhlen Sie am besten eine Benutzerkonfiguration aus und kalibrieren Sie dann den
Druckmaterialsensor fur diese Art von Druckmaterial. Siehe Einrichtung des Druckmaterialsensors
auf Seite 25.

Konfiguration

Uber dieses Menii kénnen Verschiedene Konfigurationseinstellungen angezeigt und/oder geéindert
werden.

Configuration

Ethernet

USB port

OPOS parameters
Factory defaults”™\
Autoload

Recut offset v
Media sensor
mm mode

>
3

Ethernet

Hier werden die Ethernet-Einstellungen der Schneidemaschine angezeigt: DHCP, IP-Adresse und
Subnetz.
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USB-Anschluss

Der USB-Anschluss kann auf USB-Anschluss 1, USB-Anschluss 2, USB-Anschluss 3oder USB-Anschluss
4 eingestellt werden.

Aufgrund der verschiedenen USB-Anschllsse kann der Computer bis zu vier angeschlossene
Schneidemaschinen unterscheiden.

Tippen Sie auf das Bestétigungssymbol . Andern Sie den USB-Anschluss mithilfe des

Pfeilsymbols . Tippen Sie zum Bestdtigen auf das Bestdtigungssymbol oder zum Abbrechen

auf das Abbruchsymbol p’4 . Die Standardeinstellung ist USB-Anschluss 1.

[ HINWEIS: Eine Anderung des USB-Ports tritt erst nach einem Neustart der Schneidemaschine in
Kraft.

Bf HINWEIS: Der USB-Anschluss in der Schneidesoftware sollte mit dem USB-Anschluss in der
Schneidemaschine Ubereinstimmen. Immer wenn ein neuer USB-Port fur die Schneidemaschine
ausgewdhlt und zum ersten Mal an den Computer angeschlossen wird, startet Windows einen
Assistenten zur Installation des Treibers.

OPOS-Parameter

Das OPOS-Einstellungs-Untermenii wird verwendet, um die verschiedenen OPOS-Parameter Uiber das
Bedienfeld zu dndern.

Zusdtzliche Parameter

e Bogenmodus.

e Segmentieren ermoglicht das Lesen der Markierungen in Segmenten. Mithilfe dieser Option kann
der OPOS-Sensor Markierungen anhand der SegmentgroB3e lesen, anstatt alle zu laden.

Segmentieren kann auf Ein oder Aus eingestellt werden. Wenn Ein eingestellt wurde, liest der Sensor
beim Laden von OPOS nur zwei Markierungen in X-Richtung. Andere Markierungen werden beim
Abrollen des Druckmaterials gelesen.

Die GroBe der Segmente ist automatisch auf den Abstand zwischen zwei Markierungen in X-
Richtung eingestellt.

e  OPOS-Ursprung wird in OPOS origin auf Seite 39 erldutert.

Werkseinstellungen

Mit dieser Option kénnen alle Parameter auf die Werkseinstellungen zurickgesetzt werden.

Autoload

Dies schaltet die automatische Ladung ein oder aus. Sie ist standardmdBig aktiviert.
Wenn Autoload aktiviert ist, rollt die Schneidemaschine die Vinylfolie bei Bedarf automatisch ab.

Wenn das automatische Aufladen ausgeschaltet ist, sollten Sie vor dem Schneiden manuell gentigend
Druckpapier abrollen.

[ WICHTIG: Die Nachfuhrungist nicht gewdhrleistet, wenn Autoload ausgeschaltet ist.
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Nachschnitt-Versatz

Damit kénnen Sie den Abstand zwischen den Auftrégen éindern, wenn Sie mehrere Nachschnitte
durchfahren. Der Standardwert betragt 40 mm.

Mediensensor

54

Mit dieser Einstellung kann der Druckmaterialsensor ein- und ausgeschaltet werden.

Der Druckmaterialsensor erkennt, ob Druckmaterial eingelegt wurde. Er erkannt auch das Ende
des Druckmaterials. Durch den Sensor kbnnen Beschédigungen an der Schneidleiste und an der
Messerspitze verhindert werden.

Die Schneidemaschine stoppt wahrend des Einlegens oder Schneidens, sobald der hintere Sensor das
Ende des Druckmaterials erkennt.

In einigen Fallen, wenn Sie transparente oder dunkle Druckmaterialien verwenden, kann die
Schneidemaschine das eingelegte Druckmaterial méglicherweise nicht erkennen. Deaktivieren Sie

in diesen Fdllen den Druckmaterialsensor, und der Ladevorgang beginnt direkt nach dem Absenken

der Klemmrdder. Wenn der Druckmaterialsensor deaktiviert ist, flhrt die Schneidemaschine das
Druckmaterial wihrend des Ladevorgangs um eine voreingestellte Strecke weiter. Diese Vorspannldnge
ist gleich der Druckmaterialbreite plus 200 mm, mit einem Maximum von 750 mm.

Tippen Sie auf das Bestétigungssymbol . Verwenden Sie das Pfeilsymbol , um den Sensor ein-

und auszuschalten. Tippen Sie zum Bestdatigen auf das Bestétigungssymbol oder zum Abbrechen
auf das Abbruchsymbol p’q . Der Sensor ist standardmaBig aktiviert.
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Wartung

Warten der Schneidemaschine und ihrer Komponenten.

Reinigen der Schneidemaschinen-Oberfldchen

Die Schneidemaschine hat eine Reihe von Gleitfléichen aus glattem Metall und Kunststoff. Diese sind
nahezu reibungsfrei und benoétigen keine Schmierung. Auf ihnen sammeln sich jedoch Staub und Flusen
an, was sich auf die Leistung der Schneidemaschine auswirken kann.

Halten Sie die Schneidemaschine so sauber wie mdglich, indem Sie eine Staubabdeckung verwenden.
Reinigen Sie die Maschine bei Bedarf mit einem weichen Tuch und Isopropanol oder mildem
Reinigungsmittel. Verwenden Sie keine Scheuermittel.

HINWEIS: Verwenden Sie in Regionen, in denen es Bestimmungen zur Reinigung mit fllichtigen
organischen Verbindungen (VOCs) und Wartungsflussigkeiten gibt (z. B. in Kalifornien), einen VOC-
zertifizierten Reiniger wie z. B. den entsprechend verdinnten Allzweckreiniger von Simple Green.

Reinigen des Antriebssystems

Im Laufe der Zeit konnen die Hulsen der Antriebstrommel aufgrund von Ruckstdnden des
Druckmaterials verstopfen. Dadurch kann das Druckmaterial zwischen die Walzen und die
Antriebshulsen rutschen, wodurch die Zugkraft verringert wird.

1. Stellen Sie sicher, dass sich kein Druckmaterial in der Schneidemaschine befindet.

2. Schalten Sie die Schneidemaschine aus und trennen Sie sie von der Netzversorgung. Heben Sie
die Walzen an.

3. Setzen Sie eine Walze Uber die zu reinigende Hulse. Stellen Sie sicher, dass es sich um die duBere
rechte oder linke Walze handelt (andernfalls liegt nicht gentigend Druck vor).

4. Entfernen Sie die Ruckseite von einem Stiick Vinylfolie. Legen Sie das Stuck Vinylfolie, mit der
klebenden Seite nach unten gerichtet, zwischen eine Walze und eine Antriebshuilse. Senken Sie die
Walze ab.

5. Drehen Sie eine andere gelbe Antriebshllse manuell so, dass das Stuck Vinylfolie auf der Hilse
mindestens eine Umdrehung macht.
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6. Ziehen Sie das Stlick Vinylfolie unter der Walze hervor.

__|

7.  Wiederholen Sie dies mehrmals, bis alle Rickstéinde von den Antriebshilsen entfernt wurden.

Reinigen des Druckmaterialsensors

Im Laufe der Zeit setzt sich am Druckmaterialsensor Schmutz ab und es sammeln sich Rickstéinde aus
dem Druckmaterial. Dies fuhrt moglicherweise zu Stérungen der Schneidemaschine.

Reinigen Sie den Sensor mit einem Wattestébchen.

Reinigen der Y-Flhrungsschiene

Es gibt zwei V-férmige Bereiche auf der Y-Fihrungsschiene, auf dem sich der Werkzeugschlitten von
links nach rechts bewegt. Diese Bereiche befinden sich auf der Ober- und Unterseite der Y-Flihrung.

Obwohl sich die Form der Y-FUhrungsschiene von Modell zu Modell unterscheidet, befinden sich die
Bereiche auf der Ober- und Unterseite der Fihrung.

Auf der untenstehenden Abbildung wird die Oberseite der Y-FUhrung angezeigt.
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Im Laufe der Zeit sammeln sich mdglicherweise einige Ricksttinde auf diesen Gleitflaichen und auf den
Walzen des Werkzeugschlittens.

Reinigen Sie die Gleitflchen:
1. Schalten Sie die Schneidemaschine aus.

2. Verwenden Sie ein weiches Tuch mit Isopropylalkohol oder mildem Reinigungsmittel.

Er HINWEIS: Verwenden Sie in Regionen, in denen es Bestimmungen zur Reinigung mit fllichtigen
organischen Verbindungen (VOCs) und Wartungsflissigkeiten gibt (z. B. in Kalifornien), einen VOC-
zertifizierten Reiniger wie z. B. den entsprechend verdinnten Allzweckreiniger von Simple Green.

3. Reinigen Sie die Oberflachen. Wenn der Werkzeugschlitten im Weg ist, driicken Sie ihn vorsichtig
nach links oder rechts.
Messer ersetzen

Um das Messer auszutauschen, missen Sie das alte Messer entfernen, das neue Messer anbringen
und den Messerversatz dndern.

/A VORSICHT! Die Schneidemaschine verwendet sehr scharfe Messer. Um schwere Verletzungen zu
vermeiden, seien Sie beim Entfernen, Installieren oder Umgang mit dem Messer vorsichtig.

Entfernen des Schleppmessers

Die folgenden Schritte umfassen das vollstéindige Verfahren fir dieses Thema.
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1. Losen Sie die Schraube der Kopfklemme (1), klappen Sie den Klemmarm zuriick und entfernen Sie
die Messerhalterung von der Klemme (2).

2. Drehen Sie den anpassbaren Réandelknopf (3) im Uhrzeigersinn, um das Messer (4) aus der
Halterung (5) herauszudricken.

NP”_aN

3. Nehmen Sie das Messer vorsichtig aus der Halterung.

Installieren des Schleppmessers
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Die folgenden Schritte umfassen das vollstéindige Verfahren fir dieses Thema.

1. Nehmen Sie das Aluminiumstick aus der Kunststoffmesserhalterung (5), indem Sie den
anpassbaren Réndelknopf (3) im Uhrzeigersinn drehen, bis das Aluminiumstick aus der Halterung
fallt.

5
\ y\
\ N\ 3
2. Stecken Sie das konische, nicht schneidende Ende des Messers in die Offnung im schmalen Ende
der Halterung. Dricken Sie das Messer vorsichtig vollsténdig hinein.

3. Drehen Sie die Halterung um, und schlagen Sie damit leicht auf eine feste Oberfléiche, um
sicherzustellen, dass das Messer vollsténdig eingesetzt ist.
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4.  Drehen Sie den Randelknopf langsam im Uhrzeigersinn bis der Abstand der Klingenspitze auf den

fur das Schnittdruckmaterial (t) erforderlichen Abstand vergréBert wird, wie in der Abbildung unten
dargestellt.

)
7

BACKING

5.  Stecken Sie die Messerhalterung in die Kopfklemme und dricken Sie sie ganz nach unten (1).

6. Ziehen Sie die Klemmschraube fest (2).

A\ VORSICHT! Achten Sie darauf, sich nicht selbst zu schneiden.

Nach dem Installieren eines neuen Messers mussen Sie den Messerversatz einstellen (siehe Andern

des Schleppmesser-Versatzes auf Seite 59) und den OPOS-Sensor neu kalibrieren (siehe Kalibrieren
des OPOS auf Seite 42).

Andern des Schleppmesser-Versatzes

Der Versatz ist der Abstand zwischen Mitte und Spitze des Messers. Der Versatz muss gepruft werden,
wenn das Messer gewechselt wird und wenn das Messer Anzeichen von Verschlei3 aufweist.

Typische Versatzeinstellungen
e 041-045 fur Standardmesser
e 049-0,52 fur das 60-Grad-Messer

e 0,90-0,97 fur Sandstrahlmesser

Er HINWEIS: Ein Sandstrahimesser muss verwendet werden, wenn das Druckmaterial stéarker als
0,25 mm ist.
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So dndern Sie den Versatz:

1. Schalten Sie die Schneidemaschine ein, laden Sie das Druckmaterial und montieren Sie das
Werkzeug.

2. Tippen Sie auf das Einstellungssymbol iﬁ

0
-0—

3. Blattern Sie mit dem Pfeilsymbol durch das Men(, bis Sie den Messerversatz erreicht

haben. Tippen Sie auf das Bestatigungssymbol . Der aktuelle Versatz wird auf dem Bildschirm
angezeigt.

4. Andern Sie den Versatz mithilfe des Pfeilsymbols.

e Verwenden Sie das Pfeilsymbol und wdhlen Sie "Nach unten ", um den internen

Messerversatztest durchzufihren.

e Tippen Sie auf das Bestdatigungssymbol , um den gewdhlten Versatz zu bestétigen.

e Tippen Sie auf das Abbruchsymbol , um den Versatz unveréndert zu lassen.

Wenn der Versatz passt, sieht das Testmuster folgendermafBen aus:

Wenn der Versatz zu gering ist, sieht das Testmuster folgendermaBen aus:

HEEEE

Wenn der Versatz zu hochist, sieht das Testmuster folgendermafBen aus:

Wechseln der Sicherung
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Die folgenden Schritte umfassen das vollstdndige Verfahren fir dieses Thema.

/A VORSICHT! Schalten Sie die Schneidemaschine vor dem Wechsel der Sicherung aus und
vergewissern Sie sich, dass sie vollstéindig von der Stromquelle getrennt ist.

/A VORSICHT! Ersetzen Sie Sicherungen nur mit Sicherungen des gleichen Typs und der gleichen
Nennleistung, um Brandgefahr zu vermeiden. T2.0A, 250V Schurter SPT oder dhnlich.
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1

Drucken Sie den Freigabeclip der Sicherungshalterung leicht in die Gegenrichtung des
Netzschalters, um die Sicherung zu entfernen. Die Sicherungshalterung springt heraus.

Entfernen Sie die Sicherungshalterung.

Nehmen Sie die Sicherung aus der Halterung.

Setzen Sie die neue Sicherung in die Halterung ein und bringen Sie die Halterung zurtick auf ihre
Position.

Firmware aktualisieren

Die folgenden Schritte umfassen das vollstéindige Verfahren flr dieses Thema.

[y WICHTIG: Schalten Sie die Schneidemaschine wahrend der laufenden Firmware-Aktualisierung nicht
aus.

1.

Stellen Sie sicher, dass HP Cutter Control installiert ist. HP Cutter Control wird automatisch
wdhrend der Druck- und Schneideinrichtung installiert. Wenn Sie die Anwendung deinstalliert
haben, kbnnen Sie sie herunterladen und erneut installieren.

Fihren Sie HP Cutter Control durch Doppelklick auf das Symbol aus.

q

HP Cutter Control

HP Cutter Control sucht nach der Schneidemaschine. Die Anwendung durchsucht das LAN
standardma@Big; Wenn dies fehlschlégt, kdnnen Sie ein USB-Kabel anschlieBen. Die Details der
Schneidemaschine werden auf dem Bildschirm "Maschineninfo” angezeigt.

Machine info I

Model: S . - &
Serial number:

Firmware: -

Firmware aktualisieren
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5.
6.

Klicken Sie auf die Option Aktionen > Firmware aktualisieren.

CUTTER o

CONTROL

General Cut tests OPOS Tests
Read last file ' " Print OPOS Test
Queue Upgrade

Upgrade Firmware

Choose Folder J

‘Cut Files (*.plt;*.dmp;>.dmpl;*.hgl;*.hpgl;*.pr;=.spl)

Laden Sie die Firmware-Aktualisierungsdatei herunter.

Starten Sie die Schneidemaschine erneut.

Sie kdnnen auch die neueste Firmware von https://support.hp.com/us-en/drivers herunterladen.
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1  Fehlerbehebung

Behebung mdglicher Probleme, die bei der Verwendung der Schneidemaschine auftreten kénnen.

Schnittqualitét ist nicht zufriedenstellend

Die folgenden Schritte umfassen das vollstdndige Verfahren fur dieses Thema.

1.

Fuahren Sie den Konfidenztest durch und prufen Sie, ob in diesem internen Test ebenfalls
Qualitatsprobleme angezeigt werden. Falls keine Qualitéitsprobleme angezeigt werden, liegt das
Problem moglicherweise an der Datei.

Fuhren Sie den Messerdrucktest durch und ersetzen Sie das Messer, wenn dieses abgenutzt ist.
Bei normaler Vinylfolie muss der Messerdruck etwa bei 60 bis 80 g fur Kiss-Cutting liegen. Sobald
das Messer abgenutzt wird, erhéht sich der Druck.

Prifen Sie, ob das Messer richtig montiert ist und nicht zu weit aus der Halterung herausragt. Das
Messer darf nur geringfligig herausragen.

Uberprifen Sie, ob die Messerhalterung richtig montiert ist und weit genug in die Kopfklemmen
hineingedrickt wurde. Der Abstand zwischen der Unterseite der Messerhalterung und der
Schneidleiste muss etwa 3 mm betragen.

Prifen Sie die Versatzwerte des Messers. Jedes Messer weist einen eigenen Versatzwert auf. Der
Versatz ist der Abstand von der Messerspitze zur Messermitte. Wenn der Versatz nicht richtig
eingestellt ist, weisen die Ecken des Schneidauftrags eine schlechte Qualitat auf.

Uberprufen Sie andere Parameter wie z. B. OptiCut, TurboCut, Uberschnitt und FlexCut, die die
Schnittqualitat ebenfalls beeinflussen kénnten.

Ersetzen Sie das Messer.

Uberprifen Sie die Schneidleiste. Die Schneidleiste verschleiBt, da das Messer immer in der
gleichen, zentralen Position der Schneidleiste schneidet. Wenn eine kleine Einkerbung an den
Stellen auf der Schneidleiste erscheint, muss diese ersetzt werden.

Druckmaterial rutscht weg und es gibt Probleme bei der
Spurfihrung

Die folgenden Schritte umfassen das vollstéindige Verfahren flr dieses Thema.

1.

Stellen Sie sicher, dass Druckmaterialflansche an den Druckmaterialrollen verwendet werden.

Fehlerbehebung
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2.  Stellen Sie sicher, dass die beiden Flansche des Druckmaterials auf den Flanschfihrungen des
Druckmaterials liegen.

3. Stellen Sie sicher, dass die externen Walzen immer 5 mm Uber der Kante des Druckmaterials
positioniert sind.

4.  Verringern Sie die Schnittgeschwindigkeit.

Druckmaterialstaus
Die folgenden Schritte umfassen das volistéindige Verfahren flr dieses Thema.
1. Verringern Sie den Schnittdruck.

2. Wenn Sie FlexCut verwenden, sind die Parameter eventuell nicht richtig eingestellt. Das
Druckmaterial verliert Integrittit oder fallt auseinander. Experimentieren Sie mit den FlexCut-
Parametern, bis Sie die passenden Parameter finden.

3. Médglicherweise verwenden Sie FlexCut fir zu komplexe Formen. FlexCut darf nur fir einfache
Formen verwendet werden.

4. \erringern Sie die Schnittgeschwindigkeit. Wenn Sie zu schnell schneiden, wird das Druckmaterial
in der Ablage moglicherweise nicht richtig gefaltet.

5. Ihre Auftrdge sind moglicherweise zu lang und fuhren in der Ablage zu Problemen. Teilen Sie die
Auftréige in kiirzere Segmente ein, wie beispielsweise Segmente mit einer Lange von einem Meter.

Schneidemaschine erkennt den HP Barcode oder die
Registrierungsmarkierungen nicht
Die folgenden Schritte umfassen das volistéindige Verfahren flr dieses Thema.

1. Achten Sie darauf, den Schneidkopf richtig zu positionieren, wenn Sie von der Schneidemaschine
dazu aufgefordert werden. Lesen Sie die Anweisungen auf dem Bildschirm der Schneidemaschine
sorgfaltig durch, bevor Sie mit dem Schneideauftrag beginnen.

2. Dieses Problem tritt am héufigsten bei farbigen Druckmaterialien oder bei Druckmaterialien mit
bestimmten Laminierungen auf. Denken Sie daran, das Druckmaterial vor der Verwendung zu
kalibrieren. Siehe Kalibrieren des Druckmaterials auf Seite 20.

3.  Prufen Sie, ob der Sensor das Druckmaterial wéhrend der Barcode- und Markierungserkennung
beruhrt.

Siehe auch Kalibrieren des OPOS auf Seite 42.

Die Schneidemaschine kann nicht erkennen, dass
Druckmaterial geladen ist, oder das Laden beginnt nicht nach
dem Absenken der Klemmrdder

Uberprifen Sie die Einrichtung des Druckmaterialsensors erneut.

Siehe Einrichtung des Druckmaterialsensors auf Seite 25.
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8 Zubehor

Sie kdnnen Verbrauchsmaterial und Zubehor fir den Drucker auf zwei Arten bestellen.

e Besuchen Sie die folgende Website: http://www.hp.com/ Dort finden Sie auch eine aktuelle Liste des
Verbrauchsmaterials und Zubehérs fur die Schneidemaschine.

e Wenden Sie sich an den HP Support (siehe Wenn Sie Hilfe benotigen auf Seite 11), und prifen Sie, ob
der gewlinschte Artikel in Inrem Land/Ihrer Region zur Verfligung steht.

Im Folgenden finden Sie eine Zusammenstellung des verfligbaren Verbrauchsmaterials und Zubehors
mit den dazugehdrigen Teilenummern (Stand zum Zeitpunkt der Verfassung dieses Dokuments).

Bestellen von Zubehoér

FUr die Schneidemaschine kbnnen zwei Zubehorteile bestellt werden.

Tabelle 81 Zubehor

Name Teilenummer
HP Latex Standardklingen-Kit TUP44A
HP Latex Spezialklingen-Kit 1UP45A

HP Latex Standardklingen-Kit

HP Latex Standardklingen werden verwendet, um die gdngigsten Druck- und Schnittmaterialien, wie z. B.
selbstklebende Vinylfolie, zu schneiden.

Dieses Kit enthdlt finf Klingen und eine Schneidleiste.

HP Latex Spezialklingen-Kit

HP Latex Spezialklingen werden verwendet, um einige Transferdruckmaterialien zu schneiden. Darlber
hinaus sind sie flr die Herstellung von Strassstein-Anwendungen hilfreich.

Dieses Kit enthdlt funf Klingen und eine Schneidleiste.

Zubehor
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9 Spezifikationen

Die folgenden Abschnitte enthalten Einzelheiten zu diesem Thema.

Abmessungen der Schneidemaschine
In diesem Thema finden Sie eine ganze Reihe von Referenzinformationen zu diesem Thema.

Tabelle 91 Abmessungen der Schneidemaschine

54 Basic Plus Schneidemaschine

Dimension 54 Plus Schneidemaschine 64 Plus Schneidemaschine

Hoéhe 1145 mm 1145 mm

Breite 1750 mm 1980 mm

Tiefe 680 mm 680 mm

Gewicht 42 kg 54 kg
Versandabmessungen

In diesem Thema finden Sie eine ganze Reihe von Referenzinformationen zu diesem Thema.

Tabelle 9-2 Versandabmessungen

54 Basic Plus Schneidemaschine

Dimension 54 Plus Schneidemaschine 64 Plus Schneidemaschine
Hoéhe 670 mm 670 mm

Breite 1880 mm 2110 mm

Tiefe 480 mm 480 mm

Gewicht 69 kg 78 kg

Abmessungen des Druckmaterials

In diesem Thema finden Sie eine ganze Reihe von Referenzinformationen zu diesem Thema.
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Tabelle 9-3 Druckmaterialabmessungen 1

Dimension

54 Basic Plus 54 Plus Schneidemaschine
Schneidemaschine

64 Plus Schneidemaschine

Minimale Breite 280 mm 180 mm 180 mm
Maximale Breite 1.372mm 1410 mm 1635 mm
Walzen 3 4 4
Maximale Arbeitsbreite - 1350 mm 1575 mm
Maximale Arbeitsbreite - 1380 mm 1605 mm

(UbergroBe)

Tabelle 9-4 Druckmaterialabmessungen 2

Dimension

54 Basic Plus Schneidemaschine

54 und 64 Plus Schneidemaschine

Maximale Arbeitslange 50m
Vordere und hintere Rander 30 mm
Seitliche Rander 25mm
Rand zwischen den Druckauftréigen 30 mm
(keine abgeschnittenen)

Abzuschneidender Rand 30 mm

Tabelle 9-5 Druckmaterialabmessungen 3

54 Basic Plus Schneidemaschine, 54 und 64 Plus Schneidemaschinen

Spurfihrung

Bis zu 8 m innerhalb der gewdhrleisteten Spezifikationen fur Druckmaterialien, die eine geringe

Breite als 762 mm aufweisen

Bis zu 4 minnerhalb der gewdhrleisteten Spezifikationen fir Druckmaterialien, die breiter als

762 mm sind

Breitere Druckmaterialien kdnnen verwendet werden, die Konformitat mit den technischen

Daten kann jedoch nicht garantiert werden

Stérke

0,05 bis 0,25 mm mit Standardmesser

Bis zu 0,8 mm mit optionalem Sandstrahimesser

B HINWEIS: Die Spurflhrung wird im UbergroBenmodus nicht gewdhrleistet.

Leistungsfdahigkeit

Diese Leistung wird durch wachsummantelte Vinylfolie mit einer Starke von 0,05 mm und einer
Gesamtstdrke von maximal 0,25 mm erzielt.

Leistungsfahigkeit
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Tabelle 9-6 Leistung der Schneidemaschine

Merkmal Spezifikation
Schnittart Schleppmesser mit TurboCut und tangentialen Emulationsmodi
Schnittbreite 135 cm fir die Schneidemaschine HP Latex 64

158 cm fur die HP Latex 54 Schneidemaschine
Schnittgeschwindigkeit  Bis zu 113 cm/s diagonal

Bis zu 84 cm/s fur Druckmaterialien, die breiter als 736 mm sind

Beschleunigung

Bis zu 3 G diagonal

Bis zu 0,9 G fur Druckmaterialien, die breiter als 736 mm sind

Genauigkeit

0,2 % der Bewegung oder 0,25 mm, je nachdem, was gréBer ist

Reproduzierbarkeit

+01mm

Schnittstdrke

0 bis 400 g Abtrieb, in Schrittenvon 5 g

Schnittkraft

0,05 bis 0,25 mm

0,8 mm mit optionaler Sandstrahlklinge

B HINWEIS: Die Wiederholbarkeits- und Genouigkgitsspezifikationen gelten innerhalb der garantierten
Langen (siehe vorherige Tabelle), jedoch nicht im UbergréBenmodus.

Firmware

In diesem Thema finden Sie eine ganze Reihe von Referenzinformationen zu diesem Thema.

Tabelle 9-7 Firmware-Eigenschaften

Merkmal Spezifikation
Sprache DM/PL, HP-GL (758x-Emulation), HP-GL/2
Unterstutzte Zeichensdatze Standard ASCII

Unterstutzte Schriftarten

Sans Serif (einfacher Strich und mittel)

Auf ROM-basierende
Entwirfe

Konfidenz-Entwurf, DIN-Entwurf

Umgebung

Diese Daten gelten fur die Schneidemaschine ohne Druckmaterial.

Tabelle 9-8 Umgebungsbedingungen

Merkmal Spezifikation
Betriebstemperatur 15 bis 35°C
Lagertemperatur -30 bis 70°C
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Tabelle 9-8 Umgebungsbedingungen (Fortsetzung)

Merkmal Spezifikation

Relative Luftfeuchtigkeit 35 bis 75 %, nicht kondensierend

Q TIPP: Die Verwendung von stabilem Druckmaterial ist eine wichtige Voraussetzung, um ein
hochwertiges Schnittergebnis zu erhalten. Darlber hinaus kann sich das Druckmaterial aufgrund von
Temperaturschwankungen ausdehnen oder zusammenziehen. Warten Sie mindestens 24 Stunden,
damit sich das Druckmaterial vor der Verwendung an die Umgebungsbedingungen anpassen kann, um
die Formstabilittit des Druckmaterials zu verbessern.

Daten zur Elektronik

Das Netzeingangsmodul erkennt die Netzspannung und schaltet automatisch zwischen 100 V und 240 V
um.

Tabelle 9-9 Elektrische Daten

Merkmal Spezifikation
Eingangsspannung 100-240 V Wechselstrom
Eingangsfrequenz 50/60 Hz

Maximaler Laststrom 2A

Energieverbrauch 85 VA

Sicherungen T2.0A250V

A\ VORSICHT! Ersetzen Sie Sicherungen nur mit Sicherungen des gleichen Typs und der gleichen
Nennleistung, um Brandgefahr zu vermeiden.

Gerdiusche

Dies sind die deklarierten Ger&iuschemissionspegel flr Inre Schneidemaschine.

Der Schalldruck wird an den Positionen umstehender Personen gemessen, und der
Schallleistungspegel wird gemaBi ISO 7779 gemessen.

Tabelle 910 Ger&uschparameter

Merkmal 140D 160D
Schalldruckpegel (Leerlauf) 26 dB(A) 26 dB(A)
Schallleistungspegel (Leerlauf) <43B(A) <4,3B(A)
Schalldruckpegel (Betrieb) 55 dB(A) 56 dB(A)
Schallleistungspegel (Betrieb) <T71B(A) <73B(A)

Daten zur Elektronik 69
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