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1.6 Installatie van het gereedschap. 
 
Waarschuwing: De S CLASS™ snijplotters gebruiken vlijmscherpe mesjes. Wees daarom 
voorzichtig bij het monteren en verwijderen van het mesje! 
 
1.6.1 Toestellen met een sleepmesje 
 
1.6.1.1 Gebruik van het sleepmesje 
 
Bij een nieuw toestel is er al een mesje geïnstalleerd in de snijkop.  
De mesdiepte is echter ingesteld op nul. Dit om veiligheidsredenen. Het mesje moet dus 
gewoon een beetje uitgedraaid (zie figuur 1-24) worden en er kan mee gewerkt worden. 
Hieronder volgt een volledige beschrijving van het installeren en verwijderen van het 
mesje. 
 

 Verwijderen van het sleepmesje 
 
1. Draai de klemschroef los (1) en haal de meshouder (2) uit de houder. 

 

FIG 1-26 
1-26 VERWIJDEREN VAN DE MESHOUDER UIT DE SNIJKOP 

 
2. Draai de afstelschroef (3) in wijzerszin om zo het mesje (4) uit de meshouder  (5) te 

duwen. 

 

FIG 1-27 
1-27 VERWIJDER VAN HET MESJE UIT DE HOUDER 

 
3. Trek voorzichtig het mesje uit de houder. 
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2.1.3 Online/Pauze 
 
Online en pauze (offline) zijn twee belangrijke begrippen bij het gebruik van de snijplotters. 
De snijplotter is enkel online als het aanraakscherm er uit ziet zoals de afbeelding hieronder. 
 

 

FIG 2-2 
2-3 ONLINE STATUS SCREEN 

 
Als de snijplotter online is, dan kan de data, die onvangen wordt van de computer, verwerkt 
worden. Vanaf het moment dat er op een toets wordt gedrukt op het aanraakscherm, gaat 
de snijplotter offline (pauze). Als de snijplotter pauzeert, dan verwerkt de snijplotter de 
instructies die ingegeven worden via het aanraakscherm. Echter als de computer data aan 
het doorsturen was terwijl er op een toets wordt gedrukt, dan wordt de data opgeslagen in 
de buffer van de snijplotter. Van zodra de snijplotter weer online komt wordt die data dan 
verder verwerkt. 
Als er op de pauze toets wordt gedrukt, dan kunnen media en snijkop bewogen worden 
met de pijltjestoetsen. 
 

Druk op    om het gereedschap omhoog te laten of te laten zakken. 

Druk op   om weer online te gaan. 
 
2.1.4 Acties 
 
De ‘Acties’ toets wordt gebruikt om de oorsprong te herdefiniëren, om een laadprocedure 
op te starten, om te hersnijden of om de lopende job te onderbreken.  
 

 De “Oorsprong” toets wordt gebruikt om de oorsprong te veranderen. 

 De “Laden” toets wordt gebruikt om de  gewone laadprocedure op te starten.  

 De “Herzetten” toets wordt gebruikt om de job te onderbreken.  

 De “Vinyl aligneren” toets wordt gebruikt om laadprocedure op te starten waarmee de 
OPOS registratie markeringen worden gelezen (zie sectie 3). 

 De “Opnieuw snijden” toets wordt gebruikt om de laatste job, indien die niet groter was 
dan de interne buffer, te hersnijden. 

 De “Afsnijden” toets wordt gebruikt om de afgewerkte job af te snijden.  
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2.2.2 Instellen van de druk 
 
1. Schakel de snijplotter aan, laad media en monteer het gereedschap. 

2. Druk op  . 

De verschillende submenu’s verschijnen op het aanraakscherm. De toetsen zullen 
afhankelijk zijn van het gekozen gereedschap, er zal echter altijd een toets zichtbaar zijn 
waar het woord ‘druk’ in voorkomt. 

3. Druk op . 

De huidige druk verschijnt op het aanraakscherm. 

4. Gebruik  of  om de druk te veranderen. 

De nieuwe waarde (in vetjes) verandert op het aanraakscherm.  
 

1. Druk op  om de interne mesdruk test op te starten (zie 1.6.1.1).  

2. Druk op  om de gekozen mesdruk te bevestigen en het menu te verlaten.  

3. Druk op  om het menu te verlaten zonder de mesdruk te veranderen. 
 
2.2.3 Instellen van de mesoffset 
 
Een heel belangrijke instelling bij een sleepmesje is de mesoffset. Dit is de afstand tussen 
het mespuntje en het center van het mesje. 
 

Nota: De mesoffset moet ingesteld worden als het mesje wordt vervangen en moet 
gecontroleerd worden als het mesje begint te verslijten. 
 

Typische waarden voor de mesoffset van echte Summa mesjes zijn: tussen 0.41 en 0.45 voor 
standaardmesjes en tussen 0.9 en 0.97 voor zandstraalmesjes. 
 

Nota: Zandstraalmesjes worden gebruikt bij materialen die dikker zijn dan 0.25mm. 
 
Instellen van de mesoffset: 
 
1. Schakel de snijplotter aan, laad media en monteer het gereedschap. 

2. Druk op  . 

De verschillende submenu’s verschijnen op het aanraakscherm. 

3. Druk op . 

De huidige mesoffset verschijnt op het aanraakscherm. 
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4. Gebruik  of  om de mesoffset te veranderen. 

De nieuwe waarde (in vetjes)verandert op het aanraakscherm.  
 

1. Druk op  om de interne mesoffset test op te starten.  

2. Druk op  om de gekozen mesoffset te bevestigen en het menu te verlaten.  

3. Druk op  om het menu te verlaten zonder de mesoffset te veranderen. 
 

Als de mesoffset correct is ingesteld dan ziet het patroon er zo uit: 
 

 

FIG 2-3 
2-4 CORRECT MESOFFSET PATROON 

 

Als de mesoffset te laag is ingesteld dan ziet het patroon er zo uit: 
 

 
 

Als de mesoffset te hoog is ingesteld dan ziet het patroon er zo uit: 
 

 
 
2.2.4 Instellen van het tangentieel mesje 
 
De bedoeling van de meskalibreringsroutine is het opsporen van problemen met de 
concentriciteit van het tangentiële mesje, en indien nodig, deze problemen op te lossen . 
 
Nota: Elke keer het mesje vervangen wordt moet het gekalibreerd of op zijn minst 
gecontroleerd worden. Gebruik deze test ook als het mesje begint te verslijten. 
 
Mogelijke afwijkingen: 
 
• Afwijking van de oorsprong. Het mespuntje is lichtjes verdraaid ten opzichte van de 

theoretische 0 positie. Corrigeren kan met de oorsprongsparameter. 
 
• Laterale afwijking. Het mespuntje is verschoven ten opzichte van het theoretisch 

nulpunt in laterale richting. Corrigeren kan met de laterale parameter. 
 
• Longitudinale afwijking. Het mespuntje is verschoven ten opzichte van het 

theoretisch nulpunt in lengte richting. Corrigeren kan met de longitudinale 
parameter. 
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LONGITUDINALE afwijking

LATERALE afwijking

Theoretisch center
Van het mes

Afwijking van de OORSPRONG
Werkelijk center 
van het mes

 
FIG 2-4 

2-5 TANGENTIELE MESKALIBRATIE 
 
Tijdens de meskalibratie routine zal de snijplotter enkele patronen uitsnijden. Gebruik deze 
patronen om de juiste mesparameters te bepalen. Gebruikt het aanraakscherm om de 
parameters in te voeren. 
 
Instelling van de tangentiële mesparameters: 
 
1. Schakel de snijplotter aan, laad media en monteer het gereedschap. 

2. Druk op  . 

De verschillende submenu’s verschijnen op het aanraakscherm. 

3. Druk op  . 

De interne testen verschijnen op het aanraakscherm. 

4. Druk op  . 

De drie mesparameters verschijnen op het scherm. 

5. Gebruik  of  om de te veranderen parameter te selecteren. 

De geselecteerde parameter verschijnt invers op het aanraakscherm. 

6. Gebruik  of  om de waarde van de parameter te veranderen. 

De waarde (invers) zal veranderen. 

1. Druk op  om de test uit te voeren.  

2. Druk op  om te bevestigen en het menu verlaten. 
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Als de parameters juist staan, dan ziet het patroon er als volgt uit: 

 

FIG 2-5 
2-6 CORRECT TESTPATROON VOOR TANGENTIEEL MES 

 
Rechthoek 1 en 2 moeten bij het pellen vlot loskomen zonder ergens te haperen. 
Het waaiervormig patroon 3 moet een zuivere snijlijn hebben in het midden; bij de 
snijlijnen links en rechts ervan moet de vinyl lichtjes opgeduwd zijn. 
De vierkanten in 4 moeten allen even groot zijn en op 1 lijn staan. 
De verticale lijntjes in 5 moeten zuiver zijn helemaal van boven tot beneden (niet rond 
nabij de horizontale lijnen.). 

 
Nota: Het is mogelijk dat niet alle patronen even perfect gesneden zijn (dit is afhankelijk 
van de gebruikte media). Test 1 en 4 zijn de belangrijkste patronen. Ze moeten zo perfect 
mogelijk zijn. 
Eerst moet de oorsprong juist worden gezet, pas daarna de laterale en longitudinale 
parameter. 
 
Correctie van de oorsprong 
 

Controleer testpatroon 3. Als de zuiver gesneden lijn rechts van de middelste lijn is, dan 
moet de waarde van de oorsprongsparameter worden verhoogd. Begin met stappen in 
veelvouden van 20. Verminder de grootte van de stappen wanneer het patroon bijna 
juist is. 
Soms is het nodig om met de vinger te wrijven over het patroon om de zuiver gesneden 
lijn duidelijk te onderscheiden van de andere. 
Als de zuiver gesneden lijn links van de middelste lijn is, dan moet de waarde van de 
oorsprongsparameter worden verlaagd. Begin met stappen in veelvouden van 20. 
Verminder de grootte van de stappen wanneer het patroon bijna juist is. 

 
Laterale correctie 
 

Pel de rechthoek in patroon 1 en patroon 4. Als het patroon is zoals in de onderstaande 
figuur, dan moet de waarde van de laterale parameter worden verlaagd. Dit in stappen 
van 1 of 2. 

  

1

2

3

45
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Als het verkregen patroon echter lijkt op de onderstaande figuur, dan moet de waarde 
verhoogd worden totdat de patronen kloppen. 

 

 
 
 
Longitudinale correctie 
 

Pel de rechthoek in patroon 1. Als het patroon is zoals in de onderstaande figuur, dan 
moet de waarde van de longitudinale parameter worden verlaagd.  
 

 
 

Als het verkregen patroon echter lijkt op de onderstaande figuur, dan moet de waarde 
verhoogd worden. 

 

 
 

Druk iedere keer als er een parameter is veranderd op  om de interne test uit te 
snijden en controleer dan de veranderingen van de patronen. 
 
Nota: Niet correct ingestelde mesparameters geven aanleiding tot slechte snijkwaliteit. 
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2.3 Instellen van de snelheid. 
 
De snelheid waarmee het gereedschap (media) zich beweegt wordt gecontroleerd door 4 
parameters. Dit zijn snelheid en versnelling terwijl het gereedschap naar beneden is en 
snelheid en versnelling als het gereedschap naar boven is. 
Deze 4 parameters zijn gebundeld in 1 parameter zodat de snelheid gemakkelijk door de 
gebruiker kan ingesteld worden. 
Die algemene parameter noemt ‘snelheid’ en dit is ook de snelheid van het gereedschap als 
het naar beneden is. De andere 3 parameters zijn standaard gekoppeld aan deze parameter 
zodat als die veranderd wordt, de andere mee veranderen. 
 
1 snelheid kan niet worden veranderd, dat is de snelheid waarmee de media van de rol 
wordt getrokken. Deze snelheid is ingesteld op 200mm/s (8ips).  
 
Instellen van de snelheid: 
 
1. Schakel de snijplotter aan. 

2. Druk op  . 

De verschillende submenu’s verschijnen op het aanraakscherm. 

3. Druk op  . 

De actuele snelheid verschijnt op het aanraakscherm. 

4. Gebruik  of  om de snelheid te veranderen. 

De waarde (invers) zal veranderen. 

5. Druk op  om de nieuwe waarde te bevestigen en het menu te verlaten. 

6. Druk op  om het menu te verlaten zonder de snelheid te veranderen. 

 
Instellen van de individuele snelheidsparameters: 
 
1. Schakel de snijplotter aan. 

2. Druk op  . 

De verschillende submenu’s verschijnen op het aanraakscherm. 

3. Druk op  . 

De verschillende menu’s van de instellingen verschijnen op het aanraakscherm. 
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4. Druk op  . 

De 4 snelheidsparameters verschijnen nu apart op het aanraakscherm. 
 

Nota: Snelheid is de hoofdparameter voor het instellen van de snelheid. De 3 andere 
parameters staan standaard op AUTO. Dit wil zeggen dat ze verbonden zijn met de 
hoofdparameter snelheid (is de snelheid van het gereedschap als het gereedschap naar 
beneden is). Deze drie parameters kunnen apart worden ingesteld, ze verliezen dan echter 
de verbinding met de hoofdparameter.  
 

5. Druk op  ,  ,  of  om de parameter te 
selecteren die veranderd zal worden. 

De waarde van de gekozen parameter verschijnt op het aanraakscherm. 

6. Gebruik   of  om de waarde te veranderen. 

De waarde (invers) zal veranderen. 

7. Druk op  om de nieuwe waarde te bevestigen en het menu te verlaten. 

NOTA:. Soms voert de snijplotter het materiaal te snel door en heeft het materiaal geen tijd 
om mooi opgevouwen in de mand te vallen.  Voor zulke gevallen bestaat er een parameter 
“vijfde versnelling”. De snelheid van lange X-as vectoren wordt automatisch gereduceerd 
zodat het materiaal ordelijk blijft.  
 

8. Druk op . 

De gekozen parameter verschijnt op het scherm.  

9. Gebruik  of  om de snelheid als automatisch of constant in te stellen.  

De waarde (invers) zal veranderen.  

10. Druk op  om de nieuwe waarde te bevestigen of druk op  om het 
menu te verlaten zonder de waarde te veranderen. 
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5 Onderhoud 
 
 
5.1 Inleiding 
 
De S CLASS™  snijplotters hebben een aantal effen glij-oppervlakken en lagers. Ze glijden 
goed en hebben geen smeermiddel nodig. Ze trekken echter stof en pluisjes aan die de 
werking van de snijplotter kunnen beïnvloeden. Gebruik daarom een stofkap om uw 
snijplotter zo proper mogelijk te houden. Maak de machine, indien nodig, schoon met een 
zachte doek bevochtigd met isopropyl alcohol of een zacht detergent. Gebruik geen 
agressieve middelen 
 
 
5.1.1 Reinigen van het aandrijfsysteem 
 
Na een tijdje kunnen de aandrijfcilinders bevuild geraken door opgehoopte residu van de 
folie. Dit kan het transport van de folie beïnvloeden omdat de folie dan de neiging kan 
hebben te verschuiven tussen de aandrukrolletjes en de aandrijfcilinders. 
 
Ga als volgt te werk om de aandrijfcilinders schoon te maken: 
 

Waarschuwing: Elke vingerdruk op het aanraakscherm kan de snijplotter doen opstarten. 
Hou daarom vingers en andere lichaamsdelen weg van de bewegende onderdelen 
(snijkop en media).  

 
1. Zorg ervoor dat er geen media in de snijplotter geladen is. 

2. Schakel de sensoren uit via het configuratiemenu (zie 4.3.2.7) of door ze te bedekken. 

3. Zak de aandrukrolletjes. Wacht tot de laadprocedure gedaan is. 

4. Pauseer de snijplotter (zie sectie 2.1.3). 

5. Druk op  totdat de aandrijfrol tenminste 1 volledige toer heeft gedraaid. 

6.  Verwijder het rugpapier van een stuk folie. Plaats de vinyl met de kleverige kant naar 
beneden tussen één van de aandrukrolletjes (uiterst links of uiterst rechtse) en een 
aandrijfcilinder. Duw hiervoor het aandrukrolletje omhoog zoals in de figuur op de 
volgende pagina. 
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FIG 5-1 
5-1 OPHEFFEN VAN HET AANDRUKROLLETJE 

FIG 5-2 
5-2 POSITIONERING VAN DE STRIP VINYL 

 

7. Gebruik  en  om de strip vooruit en achteruit te laten bewegen totdat 
alle residu van de aandrijfcilinder is verwijderd. 

8. Herhaal dit indien nodig. 

 
5.1.2 Reinigen van de vinylsensor 
 
Na een tijdje kan de sensor bevuild geraken door residu’s van de folie. Hierdoor kan de 
snijplotter slecht gaan werken. 
 
 
Om de sensor proper te houden, volstaat het om ze af en toe eens uit te vegen met een 
wattenstaafje. 
 

 
FIG 5-3 

5-3 POSITIE VAN DE VINYLSENSOREN BIJ DE S CLASS™ SNIJPLOTTERS 
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5.1.3 Reinigen van Y-as geleiding 
 
Het is mogelijk dat de Y-geleiding na verloop van tijd vuil wordt. Dit kan aanleiding geven 
tot een slechte print- en snijkwaliteit. 
Er zijn vier oppervlakken waarop de kop beweegt van links naar rechts. 
Twee oppervlakken zitten vooraan zichtbaar (1). Twee oppervlakken zitten op de 
achterzijde rail (2). Onderstaande figuur toont waar die oppervlakken zijn (het model van de 
rail kan verschillen van model tot model, de plaatsen van het oppervlak is  echter steeds 
hetzelfde). 
 

 
FIG 5-4 

5-4 GELEIDINGSOPPERVLAKKEN VAN DE RAIL 
 

 
Om de Y-geleiding te reinigen, ga als volgt te werk: 
 
1. Schakel de snijplotter uit. 

2. Reinig de oppervlakken met een zachte doek.  

3. Verplaats de kop zodat de volledige geleiding kan gereinigd worden. 

 

5.1.4 Schoonmaken van het loopstukje (tangentiële snijplotter) 
 
Na een tijdje kan het loopstukje bevuild geraken door residu van de folie. Hierdoor wordt 
de snijkwaliteit van de snijplotter negatief beïnvloed. 
Een typische fout bij een vuil loopstukje is een onderbroken snijlijn om de 12mm. 
 
Reinigen van het loopstukje: 
 
1. Verwijder voorzichtig het mesje of de ballpoint door de meshouder tegen de wijzers 

van de klok in te draaien. 

2. Bekijk de oriëntatie van het loopstukje eerst goed alvorens het uit de houder verwijderd 
wordt. 

3. Verwijder de folieresidu met een borsteltje of met een pincetje. 

4. Plaats het loopstukje terug. 

5. Monteer alles terug. 
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5.1.5 Reinigen van het OPOS systeem 
 
In het optische systeem stapelen zich stofdeeltjes op. Het is daarom raadzaam de sensor op 
geregelde tijdstippen te zuiveren met een katoenen propje. De sensor heeft een klein 
gaatje zodat hij gemakkelijk kan worden gereinigd. 
 
Reinigen van het OPOS systeem: 
 
1. Trek het gereedschap omhoog met de hand (zie figuur). 

2. Lokaliseer sticker over het gaatje van het OPOS systeem aan de rechterkant van de kop. 

3. Verwijder de sticker. 

4. Reinig met een wattenstaafje. 

5. Kleef terug een gelijkaardige sticker op het gaatje. 

6. Duw de kop volledig naar rechts zodat de OPOS sensor weer naar boven gaat. 

 
 

            
FIG 5-5 

5-5 REINIGEN VAN HET OPOS SYSTEEM 
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5.1.6 Verwisselen van zekering 
 
Waarschuwing: Zorg ervoor dat de voedingskabel losgekoppeld is van de snijplotter 
voordat de zekering wordt verwisseld.  
 
Waarschuwing: Om brandgevaar te voorkomen, vervang de zekeringen enkel met 
zekeringen van hetzelfde type en dezelfde waarden: T2.0A, 250V SCHURTER SPT OR 
EQUIVALENT. 
 
 

1. Om de zekering te verwisselen (3), moet eerst de zekeringshouder worden verwijderd 
door het lipje opzij te duwen. 

 
FIG 5-6 

5-6 POWER ENTRY MODULE 
 

2. Verwijder de zekeringshouder. 

3. Trek de zekering eruit. 

4. Steek een nieuwe zekering in de houder en steek de zekeringhouder terug op zijn 
plaats. 




