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1.6 Installation d'un outil

NOTE DE SECURITE: Les plotters de la CLASS™ utilisent des lames trés aiguisées. Afin
d'éviter des blessures graves, prenez garde en installant, retirant ou manipulant le couteau'!

1.6.1 Plotter avec une téte flottante

1.6.1.1 Installation de la lame

Une lame est préinstallée dans le plotter.

Pour des raisons de sécurité, la lame n'est pas sortie du porte-outil. Tournez simplement la
molette crantée (cf. Fig 1-24 , fléeche jaune) pour démarrer la découpe. Vous trouverez ci-
dessous la procédure compléte d'installation et de retrait de I'outil.

» Retraitd'un couteau flottant

1. Desserrez la vis de serrage (1), faites pivoter la bride et enlevez le porte-couteau (2).

FIG 1-26
RETRAIT DU PORTE-COUTEAU DU PORTE-OUTIL

2. Tournez la molette crantée (3) dans le sens horaire pour pousser la lame (4) hors de son
support (5).

FIG 1-27
RETRAIT DE LA LAME DU PORTE-COUTEAU

3. Tirez précautionneusement la lame.

Operation 1-36
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2.1.3 Pause

Le concept de la pause est trés important pour les plotters de la gamme S CLASS™. Le
plotter n'est prét a travailler que lorsque I'écran ressemble a la figure 2-2.

HSE1a0 T SERIES

Media: 50000 % 1340 mm
Welodity: 8O0 mm/s
Tool: Tangential Knife

Configuration

knife Pressure: 95gr

User: Configuration 1
Ernulation Language: AUTO
Form Revision: 035

Actions

IP:146.69.250. 154 5:70%: 0:54% Socket:1

FIG 2-3
ECRAN D'UN PLOTTER PRET A TRAVAILLER

Le plotter peut alors recevoir des instructions de I'ordinateur le pilotant via un logiciel de
découpe. Le plotter se met en pause dés qu'une touche est pressée. Cependant, si
I'ordinateur envoie des données au plotter, cela pourra se faire tant que la mémoire tampon
du plotter le permet.

Lorsque le plotter est en pause, il est possible de déplacer I'outil sur la surface de travail a
I'aide des fleches.

Pressez leeeeed pour lever ou baisser I'outil (chaque pression sur une touche modifie I'état
du plotter).
Pressez \w . pour rendre le plotter utilisable.

2.1.4 Actions

Le menu “Actions” permet de définir l'origine (point de départ de la découpe), d'initialiser
un chargement, d'annuler un travail en cours, ou de recommencer le dernier travail.

» "Placer l'origine” permet de définir une nouvelle origine.

» "Chargement” permet de charger un média.

> "Remise a zéro” réinitialise le plotter.

» "Alignement du vinyle” permet de définir la position des repéres OPOS avant une
découpe au contour.

» "Redécouper" relance le dernier travail effectué (sous réserve que celui-ci tienne
entierement dans la mémoire tampon).

» "Trancher" est utilisée pour découper un travail termine.

Operation 2-4
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2.2.2 Modification de la pression

1. Allumez le plotter, chargez un média et installez I'outil voulu (cf. section 1).

i
1]

2. Pressez ‘s ,

Le menu principal apparait a I'écran. La liste des touches disponibles peut varier selon ['outil
installé, mais la 'Pression’ sera toujours présente.

La pression actuelle s'affiche.

4, Utilisez ‘e pour modifier la pression.

La nouvelle valeur (en gras) change.

1. Pressez lus pour effectuer le test interne (cf. 1.6.1.1).
Appliquer

2. Pressez ‘wsme -J) pour valider et quitter le menu.
Annuler

3. Pressez lwsee..) pour annuler la procédure.
2.2.3 Modification du déport de la lame flottante

Le déport de la lame est un paramétre extrémement important pour la lame flottante. Le
déport est le décalage entre I'axe de la lame et sa pointe.

NOTE : Ce réglage doit étre effectué a chaque changement de lame, ou si celle-ci présente
des signes d'usure.

Le déport classique d'une lame Summa se situe entre 0.41 et 0.45 mm pour les couteaux
standards, et entre 0.9 et 0.97 pour les couteaux spécial sablage.

NOTE : Les couteaux de sablage doivent étre utilisés quand les matériaux a découper ont
une épaisseur supérieure a 0.25 mm.

Modification du déport :

1. Allumez le plotter, chargez un média et installez le porte-lame flottant (cf. section 1).

r— . . 3
| Configuration |

| 1

2. Pressez i) |

Le menu principal apparait a I'écran.

Déport de la

larne

3. Pressez lw

Le déport actuel s'affiche.

Operation 2-6
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J pour modifier sa valeur.

La nouvelle valeur (en gras) change.

1. Pressez |l

2. Pressez

3. Pressez

J pour effectuer le test interne.
Appliguer

----------------- .J) pour valider et quitter le menu.
Annuler

pour annuler la procédure.

Quand le déport est correctement réglé, le test doit ressembler a ceci :

FIG 2-4
TEST DU DEPORT CORRECT

Si la valeur du déport est trop faible, vous obtiendrez ceci :

(T T T

Si la valeur du déport est trop élevée, vous obtiendrez ceci :

Manuel de I'Utilisateur

2.2.4 Calibrage de lalame tangentielle

Le but de ce calibrage est de corriger les problémes éventuels de concentricité de la lame.

NOTE : Ce réglage doit étre effectué a chaque changement de lame, ou si celle-ci présente

des signes d'usure.

Les erreurs de calibrages peuvent avoir les explications suivantes :

. Déviation de l'origine. La pointe de la lame est Iégérement pivoté par rapport au 0°
théorique. La correction de I'origine peut palier ce probléme.

o Déviation latérale. La pointe la lame est latéralement décalée par rapport au centre

théorique. La correction latérale peut palier ce probleme.

o Déviation longitudinale. La pointe de la lame est décalée dans la longueur par
rapport au centre théorique. La correction longitudinale peut palier ce probleme.

Operation

2-7
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ORIGIN deviation
Real center A
of the knife

R
b

LONGITUDINAL deviation

h 4

Theoretical center
of the knife —

LATERAL deviation

FIG 2-5
CALIBRAGES POSSIBLES DE LA LAME ANGENTIELLE

Durant le calibrage, le plotter va découper une série de motifs permettant de déceler le type
de déviation. Utilisez I'écran tactile pour effectuer les corrections.

Réglages des parameétres d'un couteau tangentiel :

1. Allumez le plotter, chargez un média et installez le porte-lame tangentiel (cf. section 1).

Y
| Configuration §]

2. Pressez M

Le menu principal apparait a I'écran.

Tests g ]

Réglages  §
3. Pressez |l

Le menu des tests s'affiche.

Réglage de la
larne :
4., Presse7 |l

Les trois parameétres de la lame apparaissent.

5. Utilisez |l .| pour sélectionner le paramétre a modifier.

Celui-ci sera alors en surbrillance.

6. Utilisez le 4 pour en changer la valeur.

La valeur est modifiée.

1. Pressez k. pour effectuer le test interne.

Lppliquer

2. Pressez leee.d| pour valider et quitter le menu.

Operation 2-8
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Quand le réglage de la lame est correct, le test doit ressembler a ceci :

3

5 4 1
EEE ]
=

TEST CORRECT DE CALIBRAGE D'UNE LAME TANGENTIELLE

Les rectangles 1 et 2 doivent s'écheniller facilement et sans coller au reste du média.

La découpe en éventail 3 doit avoir une ligne centrale nette; les autres lignes présentent
une surépaisseur.

Les carrés du motif 4 doivent étre alignés et de méme taille.

Les quatre traits verticaux en 5 doivent étre nets et sans surépaisseur, droits de haut en
bas (et pas arrondis prés des lignes horizontales).

NOTE: Il est possible que tous les tests ne soient pas parfaits (cela dépend du type de
média). Les motifs de test 1 et 4 sont les plus importants. lls doivent s'approcher de la
perfection.

Commencez par régler la déviation de l'origine, puis réglez les deux autres paramétres.

Correction de l'origine

Si la ligne la plus nette du motif 3 se trouve sur la droite, il faudra alors augmenter la
valeur; incrémentez-la de 20, et réduisez cet incrément au fur et a mesure de l'approche
du réglage correct.

Pour vous faciliter le réglage, passez le doit pour sentir si la découpe est nette.

Si la ligne la plus nette du motif 3 se trouve sur la gauche, il faudra alors diminuer la
valeur; décrémentez-la de 20, et réduisez cet incrément au fur et a mesure de I'approche
du réglage correct.

Correction latérale

Echenillez les rectangles des motifs 1 et 4, si le résultat ressemble a la figure ci-dessous,
réduisez la valeur latérale.

T

Operation 2-9
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Si le résultat ressemble a la figure ci-dessous, augmentez la valeur latérale.

Correction longitudinale

Echenillez le rectangle, et si vous obtenez un motif tel que ci-dessous, réduisez la valeur
de correction longitudinale.

Si vous obtenez un motif tel que ci-dessous, augmentez la valeur de correction
longitudinale.

A chaque modification d'un parametre, pressez lu.
correction.

pour le test interne et controlez la

NOTE : Ne pas parvenir a régler ces parametres provoquera une mauvaise qualité de
découpe.

Operation 2-10
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2.3 Réglage de la vitesse de découpe

La vitesse a laquelle se déplacent les outils est régie par 4 différents parametres. La vitesse
et I'accélération avec I'outil baissé; la vitesse et I'accélération avec I'outil levé.

Ces quatre parametres ont été regroupés en un seul pour rendre ce réglage rapide et facile.
Ce paramétre global se nomme “Vitesse” et correspond a la vitesse de déplacement de
I'outil baissé. Si la vitesse est augmentée ou réduite, les autres paramétres seront accordés
automatiquement.

Une seule vitesse est fixe : la vitesse de déroulement du média. Elle est fixée a 200mm/s.

Réglage de la vitesse de découpe :

1. Allumez le plotter.

Le menu principal apparaitra a I'écran.

La vitesse actuelle est alors affichée.

4, Utilisez pour changer la vitesse.

La valeur est modifiée.

Appliques

5. Pressez les...] pour appliquer la nouvelle vitesse.

Annuler

6. Pressez et pour quitter le menu sans changer la vitesse.

Réglage individuel des vitesses :

1. Allumezle plotter.

Canfigur ation

2. Pressez |wssssse.
Le menu principal apparaitra a I'écran.

Parametres |

3. Pressez |l

Le menu de configuration s'affiche.

Operation 2-11
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Vitesse en

detal |

4. Pressez luw

Les quatre vitesses sont alors affichées séparément.

NOTE : La vitesse est le paramétre principal. Le réglage par défaut des autres parametres
est AUTO. Cela signifie qu'ils dépendent de la vitesse (vitesse de l'outil baissé). Ces
paramétres peuvent étre réglés indépendamment, mais ceci leur fera perdre leur lien avec
la vitesse.

Accélération

Witesse

vitesse outil
leve ]

I U

accélération
outil abaisse | ]

outil leve

5. Pressez pour sélectionner le

parameétre a modifier.

Le paramétre sélectionné sera alors affiché.

6. Utilisez | J pour remplacer sa valeur.

La valeur change alors.

7. Pressez k. pour confirmer la nouvelle valeur. Ou pressez lu
menu sans conserver la modification.

J pour quitter le

NOTE:. Parfois le plotter transporte la matiere tellement vite que celle-ci n’a pas le temps
de se courber pour retomber dans le panier. Un cinquiéme parametre de vitesse a donc été
prévu pour réduire automatiquement la vitesse sur de longs vecteurs le long de I'axe de
déplacement du média.

Le paramétre sélectionné apparait a I'écran.

9. Utilisez l ] pour choisir entre une vitesse automatique ou constante.

10. Pressez e pour confirmer la nouvelle valeur. Pressez lww....) pour quitter le
menu sans modifier ce paramétre.

Operation 2-12
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5 Maintenance et Nettoyage

5.1 Introduction

Les plotters de la gamme S CLASS™ possedent un certains nombre de surfaces en métal
lisse et en plastique. Ces surfaces sont anti-frottement et ne nécessitent pas de lubrification.
Pourtant, de la poussiére et des fibres de tissus vont s'y agglomérer et peuvent réduire les
performances du plotter. Conservez le plotter le plus propre possible en le protégeant de la
poussiére. Si nécessaire, nettoyez-le avec de l'alcool isopropylique ou un détergent Iéger.
N'utilisez pas de produits abrasifs.

5.1.1 Nettoyage du systeme d'entrainement

Avec le temps, le tambour des tambours d’entrainement verront s'accumuler des résidus de
support de média. Cela peut causer une mauvaise traction et des déviations du média.

Nettoyage de I'entrainement :

ATTENTION
TENEZ LES DOIGTS ET TOUTE AUTRE PARTIE DU CORPS ELOIGNES DE LA ZONE DE
DECOUPE. IL S'Y TROUVE DES PIECES MOUVANTES POUVANT ETRE DANGEREUSES.

1. Vérifiez qu'il n'y a pas de média chargé dans le plotter.

2. Désactivez les détecteurs de média (voir la section Détecteurs de vinyle :) ou recouvrez-
les.

3. Positionnez un galet au-dessus de la partie a nettoyer. Il faut impérativement utiliser les
galets extérieurs (dans le cas contraire, la pression ne serait pas suffisante).

4. Abaissez les galets et attendez la fin du processus de chargement.

5. Mettez le plotter en pause (voir la section 2.1.3).

6. Pressez ke pour que le tambour fasse au moins un tour complet.

7. Retirez le support d'un morceau de vinyle. Relevez le galet en levant la partie 1 en
poussant sur la partie 2 (Figure 5-1). Placez le morceau de vinyle, face collante en bas,
entre le galet et le tambour (Figure 5-2). Relachez le galet.

Maintenance et Nettoyage 5-1
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FIG 5-1 FIG 5-2
RELEVAGE DU GALET INSERTION DU MORCEAU DE VINYLE

8. Utilisez lessed] ot lwse.] pour déplacer le morceau de vinyle d'avant en arriére
jusqu'a ce que le tambour soit propre .

9. Répétez |'opération sur les autres tambours.

5.1.2 Nettoyage des détecteurs de média

Au fil du temps, les détecteurs peuvent s'encrasser avec des résidus de média. Cela peut
provoquer des dysfonctionnements du plotter

Nettoyez les détecteurs en passant un coton dessus.

FIG 5-3
DETECTEURS DE MEDIA DE LA GAMME S CLASS™
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5.1.3 Nettoyage du rail de guidage de I'axe Y

Il'y a quatre surfaces qui permettent au chariot de se déplacer de gauche a droite.

Deux surfaces (1) sont visibles a I'avant du rail. Les deux autres surfaces (2) sont a l'arriére du
rail, juste derriere les surfaces visibles a l'avant.

La figure 5-4 ci-dessous indique ou se trouvent ces surfaces. Méme si la forme du rail peut
différer d'un modéle de plotter a un autre, les surfaces utilisées sont toujours situées au
méme endroit.

FIG 5-4
SURFACES DE GLISSEMENT SUR LE RAIL DE GUIDAGE

Avec le temps, de la saleté va s'accumuler sur les surfaces de glissement et sur les roulettes
du chariot.

Nettoyage du rail de guidage de l'axe Y :

1. Eteignezle plotter.
2. Prenezun tissu imbibé d'alcool isopropylique ou d'un détergent léger.

3. Nettoyez les surfaces de glissement; si le chariot vous géne, poussez-le délicatement
vers la gauche ou la droite.

5.1.4 Nettoyage du porte-galets (plotter tangentiel uniquement)

Des résidus de vinyle peuvent s'accumuler ici et dégrader la qualité de découpe.
Le symptome typique d'un encrassement du porte-galets est une interruption de la
découpe tous les 12mm (0.5”).

Nettoyage du porte-galets :

1. Dévissez le porte-couteau.

2. Mémorisez l'orientation du porte-galets et retirez-le.

3. Oteztous les résidus qui peuvent s'y étre déposés avec une brosse ou de fines pinces.
4, Replacezle porte-galets.

5. Installez le porte-couteau comme décrit en section 1.6.2.1.
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5.1.5 Nettoyage de I'OPOS

L'OPOS peut se salir avec la poussiére environnante. De ce fait, il faut nettoyer I'ouverture
avec un coton-tige.

Nettoyage de I'OPOS :
Relevez le porte-lame pour faire descendre la cellule OPOS.

Localisez I'autocollant au-dessus de I'ouverture du systéme OPOS sur le coté droit du
chariot.

Enlevez le.
Dégagez le trou de toute poussiére avec un coton-tige ou un tissu.
Remettez une autocollant semblable au-dessus de I'ouverture.

Repositionnez le chariot a droite pour relever 'OPOS a nouveau.

FIG 5-5
NETTOYAGE DE L'OPOS
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5.1.6 Changement du fusible

ATTENTION : Avant de changer le fusible, assurez-vous que le plotter ne soit plus connecté a
la source d'alimentation.

ATTENTION : Pour conserver la protection contre les risques d'incendie, veillez a remplacer
le fusible par un autre fusible ayant les mémes caractéristiques : T2.0A, 250V SCHURTER SPT
OU EQUIVALENT.

1. Pour retirer le fusible (3), appuyez doucement sur la languette (2) du porte-fusible dans
la direction opposée au connecteur du cable d'alimentation. Le porte-fusible sera ainsi
libéré.

FIG 5-6
MODULE DU CONNECTEUR D'ALIMENTION

2. Retirez le porte-fusible.
3. Otezlefusible de son support.

4. Placez le nouveau fusible dans le porte-fusible et insérez celui-ci dans son logement (1).
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