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Para una utilizacion segura

Acerca de los simbolos AATENCION y APRECAUCION

AATENC'ON Se utilizan en instrucciones que pretenden alertar al usuario del riesgo de
muerte o heridas graves si se utiliza el equipo de forma inadecuada.
APRECAUCION Se utilizan en las instrucciones que pretenden alertar al usuario del riesgo de

heridas o dafios materiales si se utiliza el equipo de forma inadecuada.

* Dafios materiales se refiere a dafios u otros efectos adversos causados al
hogar y al mobiliario, asi como a animales domésticos y mascotas.

Acerca de los simbolos

LN

significa "peligro de electrocucion”.

El simbolo /\ alerta al usuario de instrucciones importantes o avisos. El significado especifico
del simbolo se determina por el dibujo contenido en el triangulo. El simbolo de la izquierda

®

El simbolo ® alerta al usuario de acciones que nunca deberia llevar a cabo (estan
prohibidas). La accién especifica que no debe efectuar se indica en el dibujo contenido en el
circulo. El simbolo de la izquierda significa que nunca debe desmontar el equipo.

<

El simbolo . alerta al usuario de acciones que si deben efectuar. La accién especifica que
debe llevar a cabo se indica en el dibujo contenido en el circulo. El simbolo de la izquierda
significa que debe desconectar el conector de la toma.

ANATENCION

®

No desmonte, repare ni modifique el
equipo.

Si lo hiciera podria provocar un incendio o
un funcionamiento anormal, con resultado
de lesiones.

Derive el equipo a masa con el cable
de masa.

Si no lo hiciera correria el riesgo de sufrir
descargas eléctricas en caso de un
problema mecanico.

O

Utilice inicamente fuentes de
alimentacion de las caracteristicas
indicadas en la unidad.

El uso con cualquier otra fuente de alimentacion
puede provocar un incendio o electrocucion.

O

No utilice el equipo si observa un
estado anormal (por ejemplo, si
desprende humo, olor a quemado,
ruido anormal o similar).

Si lo hiciera podria provocar un incendio o
una descarga eléctrica.

Desactive inmediatamente el equipo,
desconecte el cable de alimentacion de la
toma de corriente y péngase en contacto
con un distribuidor Roland autorizado o con
un centro de servicio.




APRECAUCION

O

No utilice un cable de alimentacién
dafiado o una toma de corriente floja.
El uso de una fuente A

de alimentacién
incorrecta puede
provocar un
incendio o
electrocucion.

No dafie ni modifique el cable de
alimentacion, ni lo doble, retuerza,
tire de él, empalme o pise, ni deposi-
te objetos pesados sobre el mismo.
Si lo hiciera podria

dafar el cable de

alimentacion,

provocando una N
electrocucion o un

incendio.

Si no va a utilizarlo durante un
tiempo, desenchufe el cable de
alimentacién de latoma.

En caso contrario, hay
riesgo de incendio o
electrocucion debido
al deterioro del
aislamiento eléctrico.

Al desconectar el cable de alimentacién
eléctrica de la toma de corriente, sujete
el conector, no tire del cable.

Si desconecta el cable tirando de él puede
dafarlo, provocando un incendio o0 una
electrocucion.

No intente desconectar el cable de
alimentacién con las manos
himedas.

Si lo hiciera podria
sufrir una descarga
eléctrica.

No introduzca liquidos ni objetos
metalicos o inflamables en el
equipo.

Estos materiales %

pueden provocar

Instale el equipo en un lugar plano y
estable. /

En caso contrario /

el equipo puede
lesiones.

caerse y provocar

un incendio.

No toque la punta de la cuchilla con
los dedos.

Si lo hace podria lesionarse.

)

No coloque las manos ni ningdn
objeto en el rodillo al activar el
equipo.

Si lo hace podria lesionarse.

(El carro de corte se mueve
simultaneamente cuando se activa el

equipo.)

No coloque las manos cerca del
rodillo durante el funcionamiento.
Si lo hace podria lesionarse.




Acerca de las etiquetas pegadas al equipo

Estas etiquetas estan pegadas en €l mismo equipo.
Lasiguiente ilustracion describe su posicion.

Frontal

A CAUTION
AVORSICHT

A PRUDENCE
A PRECAUCION
ACAUTELA
AxE

No coloque las manos al rodillo
durante el funcionamiento.

Posterior

Nombre del modelo
Etiqueta de caracteristicas
Utilice la fuente de alimentacion indicada.

Ademés de los simbolos AATENCION y APRECAUCION, también se utilizan los simbolos siguientes.

AVISO : Indicainformacion para evitar fallos en el equipo y conseguir que el equipo funcione correctamente.
N
|§ - Indica sugerencias o trucos Utiles para la utilizacion del equipo.



1 Comprobar los accesorios

1 Comprobar los accesorios

Este producto incluye los elementos siguientes.
Antes de empezar, compruebe que todos ellos estén presentes.

Cable de alimentacion: 1 CD-ROM con el paquete de Base del rodillo: 1 Cuchilla: 1
software Roland: 1

&

Soporte de la cuchilla Manual de Inicio: 1 Para una utilizacién segura: 1
(XD-CH3) : 1

H

Pasa-
dor




2 Nombres de las partes y funciones

2 Nombres de las partes y funciones

En las explicaciones comunes al CX-24y a CX-12, se utilizan figuras que muestran el CX-24.

2-1 Vista frontal

Rodillo de presion (Izquierdo)  protector de la

Presiona el material para
mantenerlo en su sitio.
Ajustelo en €l borde
izquierdo del material.

Rodillo de
avance
Gira para hacer
avanzar o
retroceder €l
material.

Marcas de lineas de guia
Los bordes del material se
ainean con las guias al
cargarlo.

Guia de la cuchilla

La cuchilla separadora (inclui-
dasolo con el CX-24) seinser-
tay sedesplazaalolargo deesta
guia.

Hace posible separar una parte
del material del rollo sin quitar-
lo de su lugar.

cuchilla

Rodillo de presion (Derecho)
Presiona el material para mante-
nerlo en su sitio.

Ajustelo en €l borde

derecho del material.

2-2 Vista posterior

Palanca de carga de hojas

Es para cargar y descargar €l material.

Carro de corte

aqui.

Panel de
operaciones de impresora (se vende
por separado).

El soporte de la cuchilla
(o pluma) seinstala

Entrada de conector
paralelo (Centronics)
Es para conectar un cable

Entrada de conector serie (RS-232C)
Es para conectar un cable serie cruzado (RS-
232C) (se vende por separado).

Interruptor de alimentacién
Pulsando "|" se activa el equipo.

Pulsando "O" se desactiva.

Conector de alimentacion
(Entrada de CA)



2 Nombres de las partes y funciones

2-3 Panel de operaciones

Tecla [MENU/PARAM|]
Seleccionasi girando el dial se
eligen los elementos del ment o se
cambian los valores de los gjustes.
Pulsando esta tecla cambiala
posicion del cursor del mend.

Tecla [TEST]

Realiza un test de corte. Puede
utilizarla para asegurarse de que la
fuerza de la cuchilla seala apropia-
da.

Teclas de posicion
Mueven la cuchilla (o pluma) y el
material.

) e
| "]

ME !U/PARAM
TEST
T A

‘I:I<] [>|:|‘
\Y

—a

ENTER

ORIQ\N

Pantalla
Muestra los diferentes menls 'y valores de los
gjustes, asi como los mensajes de error.

Tecla [ENTER]

Se utiliza para elegir los elementos de los
menusy confirmar los gjustes.

Si la pulsa durante la operacion, ésta se detiene.

Dial
Se utiliza para cambiar |os elementos de los
menlsy |os gjustes.

Tecla [ORIGIN]
Establece el punto de origen en la posicién
actual dela cuchilla.



3 Preparar el CX-24/12

3 Preparar el CX-24/12

3-1 Instalacion
ANATENCION /APRECAUCION

Derive el equipo a masa con el cable Instale el equipo en un lugar plano y
9 de masa. 0 estable.

Si no lo hiciera correria el riesgo de sufrir En caso contrario (

descargas eléctricas en caso de un el equipo puede [ e _ 7

problema mecanico. caerse y provocar ESa— }

lesiones.

Utilice Gnicamente fuentes de

alimentacioén de las caracteristicas
indicadas en la unidad.

El uso con cualquier otra fuente de alimentacion
puede provocar un incendio o electrocucion.

AVISO Cuando mueva €l equipo, no intente levantarlo o llevarlo cogiendo la parte superior del mismo. Levantey lleve
el equipo cogiendo con las manos |os laterales izquierdo y derecho del equipo.

/ O

No instale nunca este equipo en ninguna de | as siguientes situaciones, ya que podria resultar dafiado:
» Lugares en que la superficie de instalacion seainestable o inclinada.
» Lugares con excesivas interferencias el éctricas.
* Lugares con excesiva humedad o polvorientos.
» Lugares con pobre ventilacion, ya que el CX-24/12 genera un calor considerable durante el funciona-
miento.
» Lugares con excesivas vibraciones.

Compruebe que la unidad esté instalada en una superficie estable y resistente.
Lainstalacion requiere el espacio siguiente.

CX-24
950 mm de ancho, 500 mm de profundidad y 300 mm
de dtura.

CX-12
650 mm de ancho, 500 mm de profundidad y 300 mm
de dtura.

El material se mueve durante el corte. No cologue
obstéacul os que puedan obstruir € material en |as partes CX-24: 950 mm
frontal y posterior del equipo. CX-12: 650 mm



3 Preparar el CX-24/12

3-2 Conexidn

AVISO Conecte el cable al puerto serie 0 paralelo. Asegurese de que tanto el ordenador como el equipo estén
desactivados a conectar el cable.

Conecte de forma segura el cable de alimentacion, el cable E/S del ordenador de forma que no se desconecten
durante el funcionamiento y provoquen fallos. De no hacerlo pueden producirse averias o funcionamiento
incorrecto.

M Para IBM PC o PC compatible
Conector RS-232C del ordenador

Conector de impresora del ordenador

Entrada de conector

paralelo (Centronics) [ID Cable paralelo (Centronics)
C _/— = j 543:]]

Cable serie (RS-232C)

— [ A
Entrada de conector serie =

(RS-232C) Los cables se venden por
separado. Deberia seleccionar
uno que coincida con el modelo
de su ordenador.

B Para Macintosh

@]D Puerto de impresora

Q¢ Puerto de modem

Conecte acuaquier puerto.

Cable serie cruzado

)

Los cables se venden por separado.

Entrada de conector serie

10



3 Preparar el CX-24/12

B Conectar el cable de alimentacion

Toma de corriente

/ Conector de alimen- <9
tacion /’
@ AP
T,

alimentacion

11



3 Preparar el CX-24/12

3-3 Instalar el controlador

El CD-ROM incluido con €l paquete de software Roland contiene una aplicacién Windowsy un controlador para cortar con el CX-24/12.

CAMM-1 DRIVER

Este programa es necesario para enviar datos desde una aplicacion Windows al CX-24/12. Si utiliza Windows, asegUrese de instalar este
controlador.

Consulte el Manual de Inicio einstale el controlador en su ordenador.

3-4 Ajuste del puerto

El CX-24/12 detecta autométicamente el puerto utilizado para la conexidn con el ordenador.
De todos modos, si 1os datos de corte no se envian correctamente, compruebe |os parametros del controlador y utilice los menUs de
pantalla para hacer |os mismos gjustes en el CX-24/12.

B Comprobar los parametros de comunicaciéon del controlador

1 Hagaclic en[Inicio].
Sefiale [Configuracion] y hagaclic en [Impresoras].
Aparecerala carpeta [Impresoras].

Frograms L4
Documents L4

E}. Settings M = Cortrol Panel
#3 Printers
L[
iﬂ Tazkbar...

2 Haga clic derecho en el icono del controlador del
modelo que utilice y haga clic en [Properties).
Aparece € cuadro de didlogo [Roland CAMM-1
CX** **Properties].

Para el CX-24: Open
[Roland CAMM-1 CX-24] Pausze Frinting
Para el CX-12: Purge Print Jobs

[Roland CAMM-1 CX-12]. SetAs Default

3 Hagaclic en laficha [Detail].
Haga clic en [Port Settings| para mostrar |os
parametros de comunicacion del controlador.

Frink ta the fallowing part:

|EDM1: [Communications Port] j Add Fort. .. |
Delete Port... |
Frint using the following driver:

Roland CAkMR-1 C%* - Mew Driver...

o

Spool Settings... | _F'w<t Setting’.._l
Ok, I Cancel | Apply |

12



3 Preparar el CX-24/12

B Hacer los ajustes desde los menus del CX-24/12

Los menUs de pantalla sélo se pueden utilizar para hacer gjustes cuando el material esté cargado y configurado. Antes de intentar hacer
gjustes con los menUs, consulte "4-3 Activar el equipo” y ponga el CX-24/12 en modo de configuracion.

Gire e dial parahacer aparecer lapantaladela N

1 derecha. I / O | <AUTO> + MENU/PARAM
Pulse latecla[MENU/PARAM]. A~ ﬁ@\\
Gire el dial parahacer aparecer el puerto a que esta r—

2 conectado €l cable, luego pulse [ENTER] para 110 | <AUTC> +

confirmar el gjuste. O %

3 Si elige [SERIAL] en el paso 2, aparece la pantalla Volver a la pantalla del paso 1

para gjustar la velocidad de transmisién. Sentido
Girando el dia en sentido horario aparecen sucesiva- A horario
mente |as pantallas para gjustar la velocidad de #BAUD. | <9600>

transmision, bits de datos, bit de parada, comproba-
cion de paridad y protocolo de intercambio (control
deflujo). #DATA. | <8>
Girando €l dia en sentido antihorario la pantalla
vuelve al ment del paso 1 sin hacer cambios.

En las pantallas donde aparecen |os elementos a
gustar, puede cambiar los valores de los ajustes
pulsando latecla[MENU/PARAM] y girando €l dial.
Para mas informacion acerca de como hacer gjustes,
consulte "4-3 Activar el equipo - Hacer gjustes de #PARI TY| <NONE>
menu con el panel de control.”

#STOP. | <1>

#HANDS. | <H W RE>

Sentido
antihorario ¥

13



4 Operaciones basicas

4 Operaciones basicas

4-1 Instalar la cuchilla

A\PRECAUCION

No toque la punta de la cuchilla con
los dedos.

Si lo hace podria lesionarse.

(

AVISO Aseglrese de aguantar €l tornillo de la herramienta desde debgjo a instalar el soporte de la cuchilla
La calidad de corte puede verse afectada si se instala sin aguantar el cuchillo de este modo.

1 Inserte el pasador en el soporte de la cuchilla Pasador \/
’

Soporte de
la cuchilla

2 Inserte la cuchillaen el soporte de la cuchilla

Soporte de
la cuchilla

Cuchilla /4
y;

3 Afloje el tornillo de lafigura.

14



4 Operaciones basicas

Mientras aguanta el tornillo desde debgjo, inserte el
4 soporte de la cuchilla por arriba.

Inserte hasta que el collar
del soporte de la cuchilla
toque el borde del
agujero.

//-
7\
@/////

5 Apriete firmemente el tornillo.
Tire del soporte de la cuchillahacia arribay comprue-
be que no se afloja.

Tornillo \x

4-2 Cargar el material

AVISO No utilice unafuerza excesiva a levantar la palanca de carga del papel.
Si o hace podria dafiarla.

En el CX-24, use e panel de control paraelegir la configuracion del material cargado.
En el CX-12, no hay menu paraelegir la configuracion del material.

B Anchura aceptable del material

CX-24 CX-12
Anchura 50 a 700 mm 50 a395 mm
(dimensioén horizontal)
Longitud Para material plano, 100 mm o més; pararollos de Ningunarestriccion (* laprecision esta
(direccion vertical) material no hay restriccion asegurada en un rango de hasta 1600 mm)
Ninguna otrarestriccion (* laprecision esta
asegurada en un rango de hasta 1600 mm)

Para més informacion acerca del rango en el que es posible cortar, consulte "8 Acerca de las cuchillasy el material ll Acercadel dreade
corte."

15



4 Operaciones basicas

W Cargar el material

Antes de cargar el material, asegUrese de que la palanca de carga de hojas esté bajada.

- Si utiliza rollos de material, empiece por el paso 1.

- Si utiliza piezas de material, empiece por el paso 2.

1

Pase el extremo del material entre los rodillos de
presiony los rodillos de avance hasta que salga por €l
frontal del equipo.

- Si utiliza la base del rodillo

En el CX-24, use labase del rodillo. En €l CX-12,
consulte "~ Si no utiliza labase del rodillo," o asegure
el rollo de material en su lugar utilizando un sustituto
de labase del rodillo.

- Si no utiliza la base del rodillo

Coloque €l material de modo que ambos bordes estén
encima de los rodillos de avance.

Para més informaci6n acerca de la anchura del
material y las posiciones de los rodillos de avance,
consulte "8-2 Acerca del material [ll Anchura del
material cargable.”

- CX-24
Visto desde delante, alinee de modo que el borde
derecho del material esté encima de cualquierade
losrodillos de avance y €l borde izquierdo esté
sobre el rodillo de avance largo.

Extraiga la porcion
a cortar del rollo

Si se carga como en
lafigura, no se
Base del\ puede redlizar un
rodillo avance Correcto.

‘r‘&y}*j\
Base del ‘
rodillo

Separe lalongitud necesaria para
cortar del rollo.

- = l

I
.l

Las areas blancas de los railes sirven como guia para
colocar los rodillos de avance.

Para material con una anchura de 15 cm, coloque el material
sobre el rodillo de avance de la izquierda.

16



4 Operaciones basicas

- CX-12
Coloqgue el material de modo que los bordes
derecho eizquierdo estén encima de uno de los
rodillos de avance.

Las areas blancas de los railes sirven como guia para
colocar los rodillos de avance.

3 Alinee de modo que los bordes derecho e izquierdo

del material sean paralelos con las lineas de guia. %C

Utilizando los adhesivos de |os railes como guia, Adhesivos
4 gjuste la posicion de los rodillos de presion derecho e
izquierdo encima de los rodillos de avance.

Marcas de lineas
de guia

5 Compruebe que € extremo del material haya sido
extraido mas que €l protector de la cuchilla.

Correcto Incorrecto

Protector de la cuchilla \
Borde del material

Compruebe que el extremo del
material no se enganche en esta
muesca.

6 Levante la palanca de carga de hojas.
Bajalosrodillos de presion para mantener €l material ﬁl
en su sitio. <[

17



4 Operaciones basicas

4-3 Activar el equipo

/A\PRECAUCION

No coloque las manos ni ningdn
® objeto en el rodillo al activar el

equipo.

Si lo hace podria lesionarse.

(El carro de corte se mueve
simultaneamente cuando se activa el

equipo.)

Active el CX-24/12.

B Poner el equipo en estado de configuracion

Use €l panel de control para poner el CX-24/12 en estado de configuracion (el estado pararecibir datos).
Para el CX-24:

=+

O
El carro de corte empieza a moverse. // T«W

ENTER

Gired dial. VN
1 Cuando |a pantalla muestre e tipo de material SELECT | ROLL
cargado, pulse latecla[ENTER]. A o

ROLL: Rollos de material

EDGE: Al cortar desde el extremo frontal
del material

PIECE: Material plano de tamafio y forma
estandar

18



4 Operaciones basicas

2 Laanchuradel material se detectay el equipo se
prepara para cortar.

*  Cuando se carga material plano, el material se
mueve hacia adelante y hacia atrés para detectar
también lalongitud del material.

En este momento, si €l material esta arrugado o
parece que se puede soltar de los rodillos de
presion, o ya se ha soltado, vuelva a cargarlo.

Para el CX-12:
Pulselatecla[ENTER]. ENTER
1 El carro de corte empiezaa moverse. SETUP -> ENTER %

2 Se detectala anchura del material y launidad se
prepara para cortar.

B Hacer ajustes de menu con el panel de control
Como visualizar la pantalla

Pulse la tecla [MENU/PARAM] para cambiar la
posicién del cursor.

[
Este es el elemento de menu. 4|-CFFSET| <0. 250>|— Este es el valor del ajuste para el elemento que

Cuando €l cursor esté en la | aparece en la izquierda.
izquierda, gire el dial para pasar Cuando el cursor esté en la derecha, gire € dia para
por los distintos elementos. cambiar el valor del gjuste. Pulselatecla[ENTER]

para confirmar el gjuste.

19



4 Operaciones basicas

4-4 Comprobar el avance del material

Compruebe que el material no se suelta de los rodillos de presién durante el corte.

En el CX-24, cuando €elija [PIECE] como tipo de material, el material se desplaza hacia adelante y hacia atras para detectar lalongitud
del material.

No hay necesidad de realizar |os pasos descritos a continuacion para comprobar que el material no se suelte en este momento.

1 Gire el dia para hacer aparecer la pantalla de la derecha.

N
Pulse latecla [MENU/PARAM]. AREA | < 1.0np + i
Aparece €l menu para gjustar lalongitud de avance del A~ %
material. T@\\

Gireel dia paracambiar €l valor alalongitud P

2 requerida del material a cortar. Cuando la pantalla AREA | < 1.0np +
muestre el valor deseado, pulse latecla[ENTER]. ENTER
Lapantallacambiaa menl para hacer avanzar €l ¢ ¢
material.
Cuando aparezca la pantalla de |a derecha, pulse la ENTER

3 tecla[ENTER] de nuevo. AREA | MOVE C
Se extrae unalongitud de material correspondiente &
gjuste hecho en el paso 2.
Si e material estdarrugado o parece quevaasoltarse ¥ Parahacer avanzar el material e valor del paso
de los rodillos de presién, o si ya se ha soltado, 1, luego después del paso 2, simplemente pulse
Vuelvaacargaﬂo_ latecla [ENTER], y el material avanza.
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4 Operaciones basicas

4-5 Al realizar cortes largos

Cortar unalongitud de 1.5 m 0 mas requiere un -
material al menos 50 mm mas ancho de lo necesario.

|

»
»

<
<

Prepare un material al menos
50 mm mas ancho que la
anchura de corte necesaria.

Consulte lafigura de la derechay muevalos rodillos
1 de presion.
Coloque los rodillos de presion de modo que cada uno
esté a 25 mm del borde del material respectivo.

cAMM-T

2 Levante |a palanca de carga de hojas para asegurar el
material en su sitio.

3 Antes de hacer avanzar el material, extraigala
longitud necesaria del rollo de material.

4 Consulte la seccion anterior, "4-4 Comprobar €l
avance del material," y haga avanzar €l material.
Si el materia se afloja, vuélvalo a cargar.
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4 Operaciones basicas

4-6 Ajustar el punto de origen

Cargando el material y pulsando latecla[ENTER] se establece automaticamente el punto de origen para cortar.
El punto de origen establecido al hacer esto varia de acuerdo con el modelo y laforma de materia seleccionada.

Modelo | Forma del material seleccionada en el men( Posicién del punto de origen

CX-24 [ROLL] - Cercadel rodillo de presion izquierdo
- Cercadel rodillo de presion derecho si €l elemento del
menl [ROTATE] esté en ON

[EDGE] - Enlaesquinainferior izquierda del material
[PIECE] - Enlaesquinainferior derechadel materia si el elemento
del ment [ROTATE] esté en ON

CX-12 | No hay menu de seleccion de material. - Cercadel rodillo de presion izquierdo
- Cercadel rodillo de presion derecho si €l elemento del
ment [ROTATE] esté en ON

CX-24/12, ademas de las posiciones anteriores, puede gjustar libremente el punto de origen (0, 0) en cualquier lugar del area de corte.
Ajustando €l punto de origen en un &rea sin cortar del material puede ahorrar material.
Para gjustar el punto de origen donde desee, siga estos pasos.

Antes de gjustar el punto de origen, cargue €l
1 material. Consulte "4-2 Cargar €l material" y cargue

el material.
2 Use las teclas de posicion paramover el centro del
soporte de la hoja a la posicion donde desee estable-

cer el punto de origen.

Pulse latecla [ORIGIN]. El mensgje [ORIGIN
SETTING] parpadeaen lapantalla, y e punto de ORIG@ N SET
origen queda fijado.
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4 Operaciones basicas

4-7 Realizar un test de corte (Como ajustar la fuerza de
la cuchilla/Ajustar la cuchilla del cutter)

Antes de llevar a cabo un corte real, puede desear realizar un “test de corte” para comprobar si la unidad produce unos resultados
satisfactorios.

Esto se hace examinando los resultados del test de corte, y gjustando la fuerza de la cuchilla asi como su extension. El test de corte
deberia repetirse hasta que se consigan las condiciones de corte adecuadas para el material que se esta utilizando.

Si no se puede redlizar un corte correcto, use el menu de pantalla para gjustar la fuerza de la hoja.

Si gjustando la fuerza de la cuchilla tampoco se producen buenos resultados, gjuste la extension de la cuchilla en el soporte.

B Test de corte

Si el material alin no hasido cargado, consulte "4-2 Cargar el material" para cargar €l material correctamente.

1 Use las teclas de posicion paramover €l soporte de la y——
cuchilla. Muévalo ala posicion donde se redlizara el
test de corte.
—/
—/ ©

*  Tengaen cuenta que se necesita un area de aproxi-
madamente 2 centimetros cuadrados pararealizar €l
test.

2 Pulse latecla[ TEST] durante 0.5 segundos o mas. :%m
TEST

3 Se cortalaformadelafiguraenlaposicion actua de  pespegue primero.
I;CUChI“aeI eria e | i El cuadrado deberfa l
espegue el material para comprobar |os resultados ermanecer sin desoe-
del test de corte. garse P —— Despegue luego.
' Lacuchilladeberiadejar leves
marcas en el papel de soporte.

Si los resultados no son como |os descritos en el paso
4 3, use el panel de control para aumentar gradualmente
lafuerzadelacuchilla.
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4 Operaciones basicas

1 Gireel dial para hacer aparecen lapantallade la

[
derecha. FORCE | < 809> +
Pulse latecla[MENU/PARAM]. ) MEﬁmﬁV\

2 Aparece €l menu para gjustar lafuerza de la cuchilla.

Gire el dial en sentido horario para aumentar lafuerza |FORCE | < 80g> ~ +
delacuchillaen pasosde 10 g. ENTER
Cuando la pantalla muestre el valor deseado, pulse la ¢ C
tecla[ENTER].

3 Al gjustar la fuerza de la cuchilla, tenga en cuenta el | Il - Puede rasgarse el material
tipo y grosor del material que utilice, y laresistencia l e - Se reduce la vida il de la hoja
delacuchilla. (Consulte "8-1 Combinaciones de - - La cuchilla del cutter se extiende
cuchillasy materiales.") - a través dfabl| parIJeI de soporte );
Si el gjuste de lafuerzade la cuchillano es correcto, = B E?(?)S(-FZJZ?::.ZepE egzargcsi If;)r”ec ©
pueden ocurrir los sintomas de la derecha. - dafiado
| |
@ ]
!

Pequeﬁa - El material puede no cortarse
satisfactoriamente

B Ajustar la extension de la cuchilla

Si el corte no se realiza correctamente incluso después de gjustar la fuerza de la cuchilla, gjuste la extension de la punta de la cuchilla que
sobresale del soporte de la cuchilla

% Si utiliza el material incluido o un material general equivalente, gire el capuchén al maximo hacia arriba (maxima
extension de la cuchilla: 2.5 mm).

Al cortar material con una base de papel fino respecto al material (grosor del material), o un material sin papel de

soporte, la extension de la cuchilla deberia ajustarse de modo que no corte la base del papel.

1 Quite el soporte de la cuchilla.

2 Ajuste la extension de la cuchilla poco a poco,
realizando tests de corte para comprobar 10s resulta-

dos.

Cuando €l test de corte muestre que la cuchilla deja T -

unos leves trazos en el soporte de papel, la extension - T
delacuchillaesla correcta Min. : 0 mm - Max. : 2.5 mm
Use la siguiente formula como directriz para calcular =

laextension de la cuchilla
0.1mm  Girando la punta una cantidad

l 1 J correspondiente a una gradacion
——1—— delaescalalacuchillaseextiende

Extension Grosordela  Grosor de la MUY 0.lmm. _
de la cuchilla = porcién de + base de papel Se puede gjustar 0.5 mm girando
del cutter material 2 la punta una vuelta compl eta.
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4 Operaciones basicas

4-8 Descargar los datos de corte

AVISO Al cargar materia plano a CX-12 para cortar, asegurese de utilizar un material que sea unos 70 mm més largo
que lalongitud vertical de los datos. Si se envian datos més grandes que lalongitud vertical del material, €l
CX-12 intentara cortar los datos incluso si no caben completamente en el material. Esto significaque el
material se desplaza del rodillo de avancey el corte continliasin material. Esto puede provocar no sdlo la
rotura de la cuchilla sino también dafios a equipo, de modo que se debe tener cuidado para evitarlo.

Si el material se desplazadel rodillo o hay algin problema en la operacion, pulse inmediatamente la tecla
[ENTER] o desactive € interruptor de alimentacién en el lateral izquierdo del equipo.

Utilizar el CX-24/12 para cortar los datos creados utilizando un programa necesita del controlador CAMM-1.
El controlador CAMM-1 estaincluido en €l paquete de software Roland. Para mas informacién acerca de como instalarlo, consulte €l

Manual de Inicio.
Las explicaciones de esta seccién asumen que €l controlador CAMM-1 ya se encuentrainstal ado.

M Hacer ajustes del controlador CAMM-1

Ajuste €l rango de cortey las condiciones de la cuchilla para permitir el envio desde el ordenador.

f— El rango de corte se determina por la posicién de los rodillos de presion. Ajuste el rango de corte en el contro-
— lador de modo que esté dentro de este rango.

Si se especificaun areaidénticaa material cargado y se envian los datos de acuerdo con este gjuste, puede
haber porciones que no puedan cortarse.

A —\_/-\ ]
[] :Areadecotte T | ~ | ~T1

[P :Rodillo de
presion

El rango que puede cortarse cambia de acuerdo con la posicion de los rodillos de presion. Si utiliza material
plano, use el programa para especificar un valor que sea unos 70 mm mas corto que el tamafio vertical del
material. Para mas informacion acerca del rango de corte, consulte "8-2 Acerca del érea de corte.”

1 En el programa que utilice, desde el menu [File], elija
[Print Setup] paramostrar €l cuadro de dialogo [Printers].

*  Los nombres de |os elementos de los menus pueden
variar dependiendo del programa que utilice.

2 Parael CX-24, dija[Roland CAMM-1 CX-24]. Parael
CX-12, elija[Roland CAMM-1 CX-12]. Luego €lija
[Properties].
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4 Operaciones basicas

3

6

Hagaclic en laficha[Size] y guste e rango de corte
en lapantalla de la derecha.

Hagaclic en laficha[Toolg].

Haciendo clic en la flecha desplegable aparecen las
selecciones numerales[1] a[8] y [Machine Settings].
Para especificar la velocidad para cortar utilizando el
controlador, elijaun nimero del [1] a [8] e introduz-
calas condiciones de corte. Los valores que gjuste
aqui no cambian hasta que registre un nuevo ajuste.
Introducir condiciones que utilice amenudo le
permite hacer |os gjustes que desee simplemente
seleccionando €l nimero correspondiente. Al hacer
esto, los gjustes del equipo del CX-24/12 se
desactivan.

Para cortar utilizando las condiciones gjustadas en €l
CX-24/12, elija[Machine Settings].

Hagaclic en [OK].

En el cuadro de didlogo [Printers], haga clic en [OK].

En laventana del programa, disponga los datos de
corte de modo que queden dentro del rango de corte
mostrado.

Envie los datos de corte desde €l programaa CX-24/
12.

M Pausar las operaciones de corte

Roland CAMM-1 CX24 on LPT1: Properties HE
Size |TDD|S I Dptionsl
Cutting Area Clipping
idth & O
Length £ on
Unit ;
€ Milimeters
' Inches

Roland CA <1 C¥24 on LPT1: Properties
Size Options I
- l—@

r— Cutting Conditions

=

_:I [om/s]
I I Fill
Fill Pitch -

EE

Comments :

Ciefault |

Ej Cancel | S |

* Al cortar, desmarque la casilla [Fill Pitch].

Al pulsar latecla[ENTER] aparece una pantalla como lasiguiente y se detiene |a operacion.

PAUSE |

<CONT. >

- Para continuar cortando sin cambios
Pulse de nuevo latecla[ENTER].

ENTER

N
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- Para detener la operacién
Detenga la transmision de las instrucciones de corte desde el
ordenador.

1

Hagaclic en [Inicio]. Hagaclic en [Configuracion],
luego haga clic en [Impresoras].

4 Operaciones basicas

» (2] Control Panel

Haga doble clic en el icono de laimpresora #1 Printers =
2 Para el CX-24: File Edit ‘iew Help
[Roland CAMM-1 CX-24] ng -]
Para el CX-12: :
[Roland CAMM-1 CX-12]. Add Printer
[ |
v
3 En el menu [Printers], hagaclic en [Purge Print Jobs]. |EIIZNIENEE HEE
Compruebe que os datos del archivo que se estaba -DPTQ‘ Y‘EIW LD -
imprimiendo desaparecen. Purgs Pint.Jobs Frinting Obytes of 1. 11:41:59 25/04/00
Setdg Default
Properties
Close
‘1 jobs in queue v
Gire el dia del CX-24/12 para seleccionar [STOP]. P\
4 PAUSE | <STOP>
@
5 Pulsando latecla[ENTER] aparece el mensgje dela ENT;R
derechay se detiene el corte. SUSPENDED

B Continuar cortando en la misma pieza de material

Ajuste el punto de origen en una posicion no cortada
del materia (la posicién donde desee cortar a
continuacion).

Para més informacion acerca de gjustar el punto de
origen, consulte «4-6 Ajustar €l punto de origen."

1

Envie los datos de corte desde €l programaa CX-24/
12.
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4 Operaciones basicas

4-9 Aplicar el corte completado

Cuando termine el corte, pegue el material que ha creado.

Antes de pegar €l material, limpie el area donde desee pegarlo para quitar restos de polvo o grasa.

il

- Al aplicarlo en un medio transparente como €l cristal de una ventana, puede ser Util dibujar lineas de guiaen la
parte posterior del cristal con un rotulador que pueda borrarse una vez aplicado el material.

- Si seforman burbujas de aire debajo del material pegado, use un afiler parapinchar laburbuja, y presionela
paraque salga el airey asi obtener un pegado correcto.

M Quitar el material

Pieza de material

1 Gire el dia parahacer aparecer lapantalladela r—
derecha. SETUP | <ON\> +
MENU/PARAM
@ %
Pulse latecla[MENU/PARAM]. ENTER
2 Cuando aparezca la pantalla de la derecha, pulse la SETUP | ON->CFF &

tecla[ENTER].

3 El carro de corte se mueve haciala derecha.

7

Baje la palanca de carga de hojas.
Quite el material.
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4 Operaciones basicas

- Para rollos de material, o al separar solo la parte cortada

Use una cuchilla comercial para cortar el material por la guiade
corte.

Guia de la

cuchilla
1 Use unas pinzas para despegar |as partes innecesarias L
del material creado.
*  Deberia dibujar un borde o un rectangulo
arededor del trabajo parafacilitar latarea. u

2 Pegue la pelicula de aplicacion sobre el trabajo completado.
Presione firmemente la cinta para eliminar las burbujas
deaire. Si no presionalo suficiente, el érea cortada no se
adheriraalasuperficie.

A

3 Transfiera el material creado ala pelicula de aplicacion.

4 Decida donde desea pegar €l material, y péguelo,
asegurandose que no quede desalineado.
Presione la pelicula de aplicacion para asegurar que €l
trabgjo esté firmemente pegado en su lugar. Luego
despegue la pelicula de aplicacion.
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4 Operaciones basicas

4-10 Cuando se haya completado el corte

APRECAUCION
Si no va a utilizarlo durante un

% tiempo, desenchufe el cable de
alimentaciéon de latoma.
En caso contrario, hay %
riesgo de incendio o
electrocucién debido

al deterioro del
aislamiento eléctrico.

AVISO No dgje los tornillos de la herramienta apretados. Si aprieta los tornillos es mas dificil instalar el soporte de la
herramienta.

1 Afloje el tornillo de lafiguray quite el soporte de la
cuchilladel carro de corte.

Tornillo

Presione el pasador que aparece en lafiguray retire el Pasador
2 soporte de la cuchilla.

Si la cuchillahasido utilizada, limpiela con un trapo

suave para quitar el material que pueda haber Soporte de la

adherido en ella cuchilla

R
Cuchilla \
,

L 4
3 Baje la palanca de carga de hojas y quite el material.
/

—

4 Desactive el equipo.

* Use un pafio suave, seco paralimpiar el CX-24/12.
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5 Realizar un auto-test

5 Realizar un auto-test

El CX-24/12 esta equipado con unafuncién de “auto-test” para permitirle comprobar si es capaz de funcionar correctamente o no. Si el
CX-24/12 no funciona correctamente, siga los pasos a continuacion pararealizar un auto-test.
No se necesita ningun ordenador pararealizar un auto-test.

1

Consulte "4-1 Instalar lacuchilla™ einstale el soporte
delacuchillaen el carro de corte del CX-24/12.

Mantenga pulsada la tecla [A] del panel mientras
activa el equipo.

Consulte "4-2 Cargar el material" y cargue el
meaterial.

Cuando aparezca la pantalla de la derecha, pulse la
tecla[ENTER] parainiciar la comprobacion.

El funcionamiento es normal si se cortalafiguradela
derecha.

CX-24 CX-12

SELECT | RCOLL | |[SETUP -> ENTER

//\/\/\

EZAINMINMIFT
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6 Dibujar en papel
6 Dibujar en papel

Antes de cortar, puede dibujar utilizando una plumay papel para asegurar que su disefio es correcto sin gastar material.
Esta opcién puede utilizarse para dibujar plantillas en material es gruesos que no puedan cortarse.

* Como el disefio del CX-24/12 difiere inherentemente del de los plotters, no incorpora funciones como dibujo de alta
velocidad, cambio automatico de pluma, proteccion contra el secado de la tinta, o similares.

B Plumay papel aceptables

Papel aceptable : Papel de dltacalidad Anchura aceptable del papel :
CX-24 -- 50 a 700 mm
Pluma aceptable : Pluma de punta de fibra tinta agua CX-12 -- 50 a 395 mm

Pluma gruesa de punta de fibra tinta agua

Consulte "4-1 Instalar la cuchilld" einstale la pluma
1 siguiendo |os mismos pasos que parainstaar la
cuchilla.

2 Consulte "4-2 Cargar €l material" y cargue el papel
del mismo modo el material.
Si utiliza el CX-24, cuando aparezca el menu para
seleccionar €l tipo de materid, elija [PIECE].

3 Gire el dia parahacer aparecer lapantalladela OFFSET]| <0. 250> 2
dereCha' . + MENU/PARAM
Pulse latecla[MENU/PARAM]. %

A
4 Gire el dial hasta que aparezca <0 (PEN)>, luego P
pulselatecla[ENTER]. OFFSET| <O( PEN) > %:\ e
Al

Cuando se envian los datos desde el ordenador, empieza
5 el dibujo.
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7 Repetir el mismo corte
7 Repetir el mismo corte

El CX-24/12 puede guardar |os datos enviados desde el ordenador en un buffer (area de memoriatemporal), y usar estos datos para
repetir el corte.

En estado de configuracion, cuando se envien los datos, los datos se guardan al mismo tiempo que empieza el corte.

L os datos enviados hasta que se deje €l estado de configuracion pueden volver a cortarse.

— - Incluso cuando se deja el estado de configuracion, los datos para volver a cortar no desaparecen hasta que se
— envian nuevos datos desde el ordenador.
- Cuando se desactiva el equipo, cuaquier dato existente en €l buffer se borra.
- Si el buffer estalleno a enviar los datos, no se puede repetir el corte.
Si ocurre esto, al gjecutar [REPLOT] aparece el mensgje "DATA TOO LARGE."
- Sino hay datos en €l buffer, aparece el mensagje "NO DATA".

W Preparar los datos de corte

Al repetir el corte, se accede atodos los datos en el buffer y se cortan. Antes de enviar los datos desde el ordenador, borre todos los datos
en € buffer del CX-24/12.

1 Gire e dial parahacer aparecer lapantaladela

derecha REPLOT] START| X +
Pulse latecla[MENU/PARAM]. ! ME%MM

2 Gire el dial parahacer gparecer <CLEAR>, luego P
pulselatecla[ENTER]. REPLOT]| CLEAR +
Se borran los datos en el buffer. %

T

Consulte "4-8 Descargar los datos de corte" y envie
3 los datos desde el ordenador.
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7 Repetir el mismo corte

W Prepararse para volver a cortar
Repetir el corte sin cambiar el material

1 Use las teclas de posicion para mover €l soporte de la
cuchillaala posicion donde desee cortar.

2 Pulse latecla[ORIGIN] parafijar el punto de origen. :%m
ORIGIN

Repetir el corte en un material diferente

Gireel dia para hacer aparecer lapantallade la r—x
1 derecha. SETUP | <ON> + MENU/PARAM
Pulse latecla[MENU/PARAM]. % W
2 Gireel dia para hacer aparecer lapantallade la T
derecha. SETUP | ON>OFF +
O

Pulse latecla[ENTER]. %
Se degja el estado de configuracion. T@“\

3 Cargue €l nuevo material. Para mas informacion
acerca de cargar el material, consulte "4-2 Cargar el
material."

B \olver a cortar

1 Gireel dia para hacer aparecer lapantallade la e +
derecha. REPL OTl START MENU/PARAM
Pulse latecla[MENU/PARAM]. @ ﬁm\
2 Pulse latecla[ENTER]. ENTER
Vuelve aempezar € corte. REPLOT| START

£
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8 Acerca de cuchillas y materiales

8 Acercade cuchillas y materiales

8-1 Combinaciones de cuchillas y materiales

La tabla siguiente proporciona informacion acerca de las combinaciones de cuchillas y materiales, condiciones de corte, y vida Util.

Los vaores de vida (til de la cuchilla son s6lo estimaciones. Las condiciones descritas a continuacion es posible que no puedan aplicarse
atodos los casos.

Antes de cortar, realice un test de corte para comprobar y gjustar la calidad. (Consulte "4-7 Realizar un test de corte.")

Si permanecen areas sin cortar incluso cuando aumente la fuerza de la cuchillaamas de 50 o 60 gf por encima de |os valores siguientes,
lacuchillahallegado a final de su vida Gtil. Debera cambiarla por una de nueva.

Cuchilla Material Fuerza Velocidad Extension de la Vida util de la cuchilla
cuchilla del cutter (Guia general)
ZEC-U1005  Vinilo de rotulacion genera 50 a 150 gf 40 cm/s 0.25 mm 8000 m
ZEC-U5025  Vinilo de rotulacion genera 30 a 100 gf 40 cm/s 0.25 mm 4000 m
Vinilo reflgante 120 a 200 ¢f 40 cm/s 0.25 mm 4000 m
Vinilo fluorescente 100 a 200 g¢f 40 cm/s 0.25 mm 4000 m
ZEC-U1715 Materia de goma para 100 a 200 g¢f 10 cm/s 0.25 mm Varia dependiendo del
méscaras de chorro de arena material

* Losvaloresdelavida Util estdn pensados para servir como guiageneral a cortar materiales del mismo tipo.
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8 Acerca de cuchillas y materiales

8-2 Acercade los materiales

B Anchura del material cargable

Laposicion de los rodillos de avance (donde el material se mantiene en su lugar con los rodillos de presion) difiere segiin €l modelo.
Consultando la siguiente figura, cologue el material en los rodillos de avance y compruebe que quede fijado por los rodillos de presion.

CX-24 |:| : Rodillo de avance
II] : Rodillo de presion : Rodillo de presion
(izquierdo) (derecho)

/

Aprox.150 mm
4

Aprox. 305 mm

Aprox. 457 mm

I
Aprox. 610 mm

|
|
S R

m essssss——— S S S—
o i Ofe Cife Cife
Material con una Material con una Material con una Material con una

anchura de 150 mm anchura de 305 mm anchura de 457 mm  anchura de 610 mm

* Compruebe que los rodillos de presion estén encima de los rodillos de avance

700 mm

A\

4

1] <4muunnnnm)p l']

El rodillo de presién izquierdo se puede mover en este rango.
Al cargar material con una anchura distinta de las indicadas anteriormente, mueva el rodillo de presion
izquierdo.

CX-12

/\_/ [[] :Redilo de avance

Aprox. 150 mm
- . ll]] : Rodillo de presion [[l] : Rodillo de presion

izquierdo derecho
Aprox. 305 mm (tzq ) ( )

e e - eee—— JE—
ol Offe dile

E Material con una Material con una
! anchura de 150 mm anchura de 305 mm;

,
* Compruebe que los rodillos de presién estén encima de los rodillos de avance

395 mm !

Al cargar material con una anchura distinta de las indicadas anteriormente, mueva los rodillos de
presion derecho e izquierdo de forma adecuada para el material.
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8 Acerca de cuchillas y materiales

B Acerca del area de corte

El &reade corte alo largo de la direccion horizontal (ladireccion en laque se mueve €l carro) se determina a partir de la posicion de los
rodillos de presion. El area de trabajo comprende lalongitud entre los dos rodillos excepto un margen de aproximadamente 1 mm en
ambos lados.

Si ha seleccionado [PIECE] en el CX-24, cuando lalongitud del material sea de 1600 mm o més, el CX-24 determina que se trata de un
rollo de materia y fija su longitud en 24998 mm.

<CX-24> <CX-12>
Max. Max.
584 mm 280 mm
P -
Area de corte — i A
Material /—\ % RN %
J W N N\~
S o
ks =
) . s = gt
Rodillo de presion 5 € ENS
(izquierdo) Aprox. 1 mm §§ S
7 < Q3 \g 3
IS G — c 3 —
g E 3 c g %
n ' c 0 0o ®
S © N
; —\ S § :% i § 8 i
£ 58T Y S £79
A R 298
>=2¢ X Y =<==c
D)
™ > A Y C— /
Punto de origen /
inicial (0,0) Rodillo de presion Rodillo de presién
(derecho) (derecho)

@ Al cargar material plano

Cuando utilice material plano, debera utilizar un material que seaa menos 70 mm mas largo que el tamafio vertical de los datos de corte.
Esta es lalongitud necesaria para que los rodill os de presion puedan hacer avanzar €l material hacia adelante y hacia atras. Consulte la
siguiente figuray compruebe |os méargenes frontal y posterior del material.

Rodillos de

% presion
om | arpp T

20 mm t
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8 Acerca de cuchillas y materiales

M Material con orificios para ruedas dentadas

El material para utilizar con ruedas dentadas tiene orificios alo
largo de los bordes | aterales.

Si cargamaterial con estos orificios debajo de los rodillos de
presion, el material no avanza correctamente.

No cologue los rodillos de presion encima de la zona de los
orificios.

[cc0000600

B Mascaras para chorro de arena de goma

Papel portador Material A) 1 mm o menos

Use mascaras para chorro de arena de goma que cumplan las
condiciones indicadas en la figura de la derecha.

A) Materiales con un grosor del material de 1 mm o menos

B) Materiales con solo papel portador a ambos lados del : : : :

material
(Coloque los rodillos de presién encima de las bandas de papel ] ]

portador.) B) 15 mm o méas B) 15 mm o mas

C) Materiales con un papel portador suficientemente resis-
tente para aguantar el avance del material
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9 Descripcion de los menus de pantalla

9 Descripcion de los menus de pantalla

9-1 Como leer este capitulo

L as explicaciones de este capitul o tienen €l siguiente formato

Esta es la informacion
1 que aparece en pantalla
'Guardaren memoma' Si o
FORCE | < 50g> Si esta en "Si," los
L valores del ajuste se
Indica el valor por defecto ————e 509 guardan en memoria
de fabrica. incluso al apagar el

Daz0g e eaquipo.
Indica el rango en que se
pueden hacer los ajustes,

~ e 10g . .
Indica el valor de los o las elecciones posibles.
pasos en que se puede
ajustar un ajuste numéri- Ajusta la fuerza de la cuchilla
co al cortar el material.

Resalice un test de corte y gjuste
las condiciones adecuadas para

el material cargado y el cutter » )
instalado. | Esta seccion proporciona

una explicacion de las
funciones y puntos a
tener en cuente

9-2 Descripcion de los menus de pantalla

Guardar enmemoria)  NO
(rjn) SELECT | roLL | (Gudennemos)
— s
m So6lo CX-24 ROLL
O
— ROLL, EDGE, PIECE
Descripcion ROLL:

Corta utilizando un rollo de material.

EDGE:

Cuando utilice un rollo de material, el corte se realiza desde la esquina

frontal izquierda del material.

*  Si d guste de [ROTATE] en el mena de pantallaestaen [ON], €l corte se

realiza desde el borde frontal derecho.
PIECE:
Corta utilizando una pieza de material de formay tamafio estandar.
Guardar en memoria)  NO
(r/n) SETUP | <onp | (Guatuennenoe)
c
T
Cuando esté en ON, se pueden recibir los datos de corte y se pueden hacer

ajustes de mend.
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9 Descripcion de los menuUs de pantalla

340404

d43ds

135440

v3aygv

FORCE

< 50g>

1Guardar en memoria' Si
Valor por defecto ) 50 @
0a200g

100
Ajustalafuerzadelacuchillaal cortar el material.

Readlice un test de corte y gjuste las condiciones adecuadas para el material
cargado y €l cutter instalado.

SPEED

| <40cm s>

1Gua{dar en memona' Si

40 cm/s

1a40cm/s

1cm/sen e rango de 1 a10 cm/s

5 cm/sen e rango de 10 a40 cm/s

Ajustalavelocidad de corte del material.

Ajustelo aun valor adecuado para €l material cargado y la cuchillainstalada.

OFFSET|

<0. 250>

((Guardar en memoria ) Si

0.250 mm

0 mm (PEN), 0.175 mm, 0.250 mm, 0.500 mm

Ajusta el valor de la compensacion parala punta de la cuchilla.

Ajuste un valor adecuado para las condiciones de la cuchillainstalada.
Cuando utilice el material de pruebay la cuchillaincluidos o partes equivalen-
tes, se puede cortar utilizando €l valor por defecto de fabrica.

AREA

| <

1.

Onp

1 Guardar en memoria ' Si

Valor por defecto)  1.0m

2492249 m

Asegura que €l materia no se aflojara durante del corte haciendo avanzar la
longitud de materia a cortar antes del corte real.
Al realizar cortes continuos en el mismo material, también se puede utilizar
para asegurarse de que hay suficiente material restante para cortar los datos
gue sevan aenviar.
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1071d3d

341V10d

HLOOWNS

REPLOT |

START

Guardar en memoria

Elecciones

1

Descripcion

ROTATE|

<OFF>

Guardar en memoria

Valor por defecto

Elecciones

I

Descripcion

SMOOTH, |

<ON>

Guardar en memoria

Valor por defecto

Elecciones

Descripcion

100

9 Descripcion de los menus de pantalla

No

START, CLEAR

START
Corta utilizando los datos del buffer cuando se pulsalatecla[ENTER].

CLEAR
Borralos datos del buffer cuando se pulsalatecla[ENTER].

Si

OFF

ON, OFF

Si estden ON, el punto de origen sefijaen el extremo inferior derecho del
material, y el texto (0 imagen) se gira 90 grados.
*  Cuando se gira, |0s g es de coordenadas cambian.

Los pares de flechas indican las direcciones positivas de los gjes X eY.

ROTATE: [ON]

[

Punto de

origen
ROTATE: [OFF]

—Roland

' Roland

— =X
Punto de
origen

Si

ON

ON, OFF

ON

Corta curvas suaves paralos arcos circulares y similares.
Tenga en cuenta que el texto pequefio y las iméagenes intrincadas se pueden
cortar con esquinas redondeadas.

OFF

Elijaeste si las esquinas se redondean a elegir [ON].
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9 Descripcion de los menuUs de pantalla

11VO 1HOIEAM

4401S3d

oll

\\EI GHT|

<LI GHT>

Guardar en memoria

Valor por defecto

Elecciones

Descripcion

100

CALL|

<USER1>

Guardar en memoria

|

Valor por defecto

Elecciones

Descripcion

RESTORE|

<USER1>

i

Guardar en memoria

Valor por defecto

Elecciones

Descripcion

/0O

<AUTC>

Guardar en memoria

Valor por defecto

Elecciones

Descripcion

TR

Si

LIGHT

LIGHT, HEAVY

Ajusta el peso del material. Si el material no avanza de forma continua,
gjustea[HEAVY].

Cuando estaen [HEAVY], el limite superior de la velocidad de corte es de
10 cm/s, y lafuerza utilizada paramover el material y paralacuchilla
aumentan. Normalmente deberia estar en [LIGHT].

Si

USER1

USER1 a8

Accede alos valores de |os gjustes guardados utilizando [RESTORE].

Si

USER1

USER1 a8

Guarda los valores de | os gjustes de |os respectivos elementos de menas que
se utilizan en ese momento.

L os elementos de menl que puede registrar son:

FORCE, SPEED, OFFSET, y WEIGHT

Si

AUTO

AUTO, PARA, SERIAL

Especifica el tipo de interface parala conexién al ordenador.

AUTO

Selecciona €l puerto automaticamente. Los parametros de comunicacion para
una conexion serie se gjustan de acuerdo con los gjustes del CX-24/12.

Si e interface no se reconoce correctamente cuando esté en AUTO, use el
menU para elegir €l tipo de interface que esté utilizando.

PARA (PARALELO)
Elijaéste si esta conectado al ordenador con un cable paralelo.

SERIAL
Elijaéste si esta conectado a ordenador con un cable serie.
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9 Descripcion de los menus de pantalla

anva#

VIVAa#

Guardar en memoria) S
#BAUD. | <9600>
Valor por defecto 9600
Elecciones 9600, 4800
Descripcion Ajustalavelocidad de transmision para la conexion serie.
Aparece solo si esta conectado al ordenador con un cable serie.
Guardar en memoria) S
#DATA. | <8>
Valor por defecto 8
Elecciones 8,7
Descripcion Ajusta el nimero de bits de datos para la conexion serie.
Aparece solo si esta conectado al ordenador con un cable serie.
Guardar en memoria) S
#STOP. | <1>

'dOL1S#

Valor por defecto 1

Elecciones 1,2

Descripcion Ajusta el nimero de bits de parada parala conexion serie.
Aparece solo si esta conectado a ordenador con un cable serie.

Guardar en memoria) S

#PARI TY] <NONE>

ALIAVd#

Valor por defecto) NONE
Elecciones NONE, ODD, EVEN

Descripcion Ajusta la comprobacion de paridad parala conexion serie.
Aparece solo si esta conectado al ordenador con un cable serie.

Guardar en memoria) S

#HANDS. | <H W RE>

‘SANVH#

Valor por defecto) H-WIRE

Elecciones H-WIRE, XONOFF

000 0000 B0R0 10ge 0EL

Descripcion Ajusta el protocolo de intercambio (control de flujo) parala conexién serie.
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9 Descripcion de los menuUs de pantalla

Guardar en memoria) S

LANG | < ENGLI S>

Valor por defecto) ENGLISH

"ONV1

Elecciones ENGLIS, =7 > =, DEUT, FRANG, ESPAN, ITAL, PORTUG

Descripcion Selecciona el idioma de los mensajes en pantalla. Para ver este menq, active
el equipo manteniendo pulsada latecla[MENU/PARAM].

Guardar en memoria) S

UNIT | <Metric>

1INN

Valor por defecto)  Meétric
Elecciones Metric, Inch

Descripcion Seleccionala unidad de medida de los valores numéricos que aparecen en
pantalla.

Para ver este menq, active €l equipo manteniendo pulsadala tecla[MENU/
PARAMY], luego gire e dial en sentido horario.

Descripcion Este menU es pararealizar comprobaciones cuando el CX-24/12 no funcione
DEMO CUT correctamente.

Para ver este ment, active el equipo manteniendo pulsadalatecla[A].

IR

1ND OIN3Id

Descripcion Al pulsar [ENTER] devuelve los gjustes a los valores por defecto de fabrica.
I NI TI ALl ZE EEROM Para ver este men, active el equipo manteniendo pulsada latecla[ENTER].

[

INOH33 FZITTVILINI
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10 Diagrama de menus de pantalla

10 Diagrama de menus de pantalla

Para ver los valores de |os gjustes de | os distintos elementos
de mens, pulse latecla[MENU/PARAM]. Para una
informacién detallada acerca de hacer ajustes en el men,
consulte "4-3 Activar el equipo - Hacer gjustes de menu con
€l panel de control."

%

Girar en sentido antihorario

\g
Girar en sentido horario

i [MENU/PARAM] + ACTIVAR [A] + ACTIVAR '
Rol and DG Cor p. . [LANG | <ENGLI'S> | |DEMO CUT :
""""""""""""""""""" - X —7k> =, ENGLIS, DEUT, '
! 1 FRANC, ESPAN, ITAL, 1
! ! Y PORTUG [ENTER] + ACTIVAR !
SELCT | ROLL SETUP -> ENTER [+ ' |UNIT |<Metric>
J} I[?EONL_II__,EFRD]GE, PIECE [ENTER] E E pp—— I NI TI ALI ZE EEROM E
"""""""""""""""""""" X \ | '
NOW LOADI NG, .  [<—=—1 ! :
: BXIT ENTER- >START | NT|:
La pant_all cambl_acuando : :
seterminan os gjustes. ! [ENTER] [ENTER] devuelve los ajustes I
' alos valores por defecto de fébrica :
W DTH | *****pmm I —————
SMOOTH. | <ON>
Yy ON, OFF
SETUP | <ON> y
ON. OFF VEEI GHT|  <LI GHT>
\ LIGHT, HEAVY
FORCE | < 80g> y
30a200g (Enpasosde10g) CALL | <USER1>
Y USER1 a USERS
SPEED | <40cmi s> y
1240 cmis RESTORE| <USER1>
(Lcm/sen el rango de 1 a10 cm/s
Y Scmisend rangode 10a40cms) USER1aUSER8 Si esta conectado a un cable serie,
\j elija [SERIAL] o [AUTQO] y pulse
OFFSET| <0. 250> [ENTER].
0 mm (PEN), 0.175 mm, 1/0 | <AUTO>|----""-----~ '
0.250 mm, 0.500 mm "
\ AUTO, PARA, SERIAL
AREA | < 1.0np #BAUD. | <9600>
-24.9 a24.9 m (En pasos de 0.1 m) 4800, 9600
Y Y
REPLOT| START #DATA. | <8>
START, CLEAR 87
Y Y
ROTATE]| <OFF> #STOP. | <1>
ON, OFF 12
Y
#PARI TY| <NONE>
NONE, ODD, EVEN
Y
#HANDS. | <H W RE>

H-WIRE, XONOFF

45



11 Qué hacer si...

11 Qué hacer si...

11-1 Si el CX-24/12 no funciona...

S El CX-24/12 estéa activado?
Active el equipo.

¢ElI CX-24/12 esta en estado de configuracion?
Cuando la pantalla muestre €l siguiente mensaje, no se puede realizar el corte aunque se envien datos. Cuando active el estado de
configuracién, puede empezar €l corte.

CX-24 CX-12

SELECT | RCOLL SETUP -> ENTER
Elijael material cargado, y luego pulse latecla Pulselatecla[ENTER] para activar
[ENTER] paraactivar el estado de configuracion. el estado de configuracion.

¢La operacion ha sido detenida?
Cuando aparezca €l siguiente mensaje, la operacion esta detenida.
Para continuar, pulse latecla[ENTER].

PAUSE |  <CONT>

Para detener la operacion

1 Detenga la transmision de las instrucciones de corte
desde el ordenador.

2 Gireel dia para hacer aparecer a pantalladela ~
derecha, y luego pulse latecla[ENTER]. PAUSE | <STOP> +

Si esta conectado a un puerto serie, ¢los parametros de comunicaciones del CX-24/12 coinciden con los del ordenador?
Use e menu de pantalla para ajustar |os parémetros de comunicaciones del CX-24/12 para que coincidan con los parametros de comuni-
caciones del ordenador.

¢El ordenador esta configurado correctamente?
Consulte la documentacion del ordenador que esté utilizando y haga los gjustes correctos para la memoria, placa de lainterface y otros
pardmetros de comunicaciones.

¢El cable utilizado para la conexién al ordenador esta conectado correctamente?
Compruebe los puertos de salida del CX-24/12y el ordenador y vuelva a conectarlos correctamente.

¢El ordenador y el CX-24/12 estan conectados con el cable adecuado?
El tipo de cable necesario viene determinado por €l ordenador y los programas que esté utilizando. Incluso con el mismo ordenador, los
distintos programas pueden necesitar cables distintos. Use el cable especificado en su programa.

¢ Los ajustes de los programas son correctos? (Utilizando MS-DOS.)

Especifique el dispositivo de salida. (Seleccione un nombre de modelo que coincida con el grupo de instrucciones. Si el grupo de
instrucciones es diferente, se pueden enviar instrucciones completamente diferentes, resultando en un error).

Consulte ladocumentacion el programay haga los ajustes correctos para los parametros de comunicacion y otros valores.
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11 Qué hacer si...

¢La seleccion del controlador es la correcta para la aplicacion? (Utilizando Windows.)
Elijael controlador CX-24/12 apropiado.
Para el CX-24:
[Roland CAMM-1 CX-24]
Para el CX-12:
[Roland CAMM-1 CX-12].

¢ Los ajustes del controlador son correctos? (Utilizando Windows.)
Haga los gjustes correctos para el puerto de saliday los parametros de comunicacion.

11-2 El material se escapa de los rodillos de presion
durante el proceso de corte

¢Las palancas de carga estan bajadas?
Si las palancas de carga de hojas estan levantadas, entonces compruebe que los rodillos de presién derecho e izquierdo estén encima del
material y baje las palancas de carga. (Consulte "4-2 Cargar €l material”.)

¢ El material esta cargado paralelamente a los rodillos de avance?
Si el borde frontal del material esté cortado en angulo, recorte la parte en exceso de modo que €l borde frontal sea paralelo alos rodillos
de avance, luego cargue el material.

¢ El material hace contacto en algun lugar durante el proceso de corte?
Compruebe que los bordes derecho e izquierdo del material no haga contacto con la superficie interior de CX-24/12 durante el corte.
Este contacto podria no solo dafiar el material, sino también hacer imposible el avance del material o hacer que este patine.

Al hacer avanzar material largo, ¢ ha comprobado anteriormente que éste no se deslice?
Use el menu de pantalla [AREA] para hacer avanzar lalongitud de material necesaria (mas un margen de aproximadamente 0.1 m), y
compruebe que el material no se suelte de los rodillos de presion.

¢Los rodillos de presion estan dafados o deformados?

Si el materia se afloja, incluso al cargarlo correctamente, lavida Util de los rodillos de presién ha terminado.

Si esto ocurre, pongase en contacto con su distribuidor Roland DG Corp. autorizado o centro de servicio (La sustitucion es una opera-
cién de servicio con recargo).
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11 Qué hacer si...

11-3 Quedan areas sin cortar, 0 hay areas que no se
cortan limpiamente.

¢La cuchilla y el soporte estan montados de forma segura?
Instalel os de modo que no queden flojos.

La cuchilla puede estar rota.
Cambiela por una de nueva.

¢Hay algun resto de material o polvo adherido en la punta de la cuchilla?
Compruebe si hay depdsitos de suciedad en lacuchilla. Si esta sucia, l[impiela

¢Hay algun resto de material o polvo en el interior del soporte de la cuchilla?
Quite la punta del soporte de lacuchillay retire los fragmentos de material del interior.

zﬁ
¢La extension de la cuchilla es correcta?

Si € gjuste de la compensacion de la cuchilla no es correcto parala hoja, las esquinas pueden ser redondeadas o tener picos.
Consulte "4-7 Realizar un test de corte.”

7

¢La fuerza de la cuchilla y la velocidad de corte son adecuadas para el material a cortar?
Realice un test de corte y utilice e menu de pantalla para gjustar |os val ores adecuados.
Consulte "4-7 Realizar un test de corte.”

¢El protector de la cuchilla esta dafiado o deformado?
Si el material no se corta correctamente aunque |os gjustes del CX-24/12 sean correctosy la cuchillay el soporte estén bien instalados,

entonces el protector de la cuchilla puede estar dafiado. Si esto ocurre, pdngase en contacto con su distribuidor Roland DG Corp.
autorizado o centro de servicio (La sustitucion es una operacion de servicio con recargo).

11-4 Los resultados del corte estan desplazados, y
guedan partes sin cortar

¢ Estéa utilizando material grueso?
Si utilizamaterial grueso, cambie el gjuste del ment de pantalla"WEIGHT" a"HEAV'Y."

Al cortar utilizando un rollo de material, ¢ ha extraido la longitud de material necesaria antes de cortar?

Cuando se extrae €l material mientras se lleva a cabo €l corte, el material puede patinar o la operacion puede detenerse debido a un error
del motor.
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11-5 Mensajes de error

Err: Bad Positin

SHEET UNLOADED

DATA OVERFLOW

DATA EMPTY

11 Qué hacer si...

La posicion de uno o mas de los rodillos de presion no es
correcta.

Pulse latecla[ENTER] paraborrar el mensgje.

Coloque los rodillos de presion de forma correcta encima de los
rodillos de avance y vuelva a cargar el material.

Consulte "4-2 Cargar €l material."

Cuando se activo el estado de configuracion no habia
material cargado.

Se haretirado el material del equipo durante el estado de configura-
cion.

El material se ha soltado durante el corte.

Cargue el material, y luego active €l estado de configuracion.

Pulse latecla[ENTER] paraborrar el mensgje.

Consulte "4-2 Cargar €l material."

Al ejecutar [REPLOT], la cantidad de datos enviados desde el
ordenador excede el tamafio del buffer del CX-24/12.
Reduzca |la cantidad de datos y luego gjecute [REPLOT].

Consulte "7 Repetir el mismo corte.”

Se ha ejecutado [REPLOT] sin datos en el buffer.
Envie datos desde el ordenador, y luego gecute [REPLOT].
Consulte "7 Repetir el mismo corte.”

L os siguientes mensajes aparecen con proposito informativo cuando se envian los datos descritos en “Detalles’. Cuando aparezca uno de
estos mensgjes en pantalla, se detiene €l envio de datos y no puede continuar con la siguiente operacion.

Pulse latecla[ENTER] paraeliminar el mensgje de la pantalla.

Tenga en cuenta que aungue borre el mensaje de error, el CX-24/12 conservaen memoria el error ocurrido, y no se puede cortar correcta-
mente incluso si se contindian enviando datos. Para cancelar el error, desactive el equipo y vuélvalo a activar.

Significado

Significado

Significado

permitido.

Er1: Wong CMD. Aparece si se enviaunainstruccion que el CX-24/12 no puede interpretar.

Er2: Wong No. s Aparece s el nlimero de pardmetros difiere del niimero permitido.

Er 3: Qut of Range| Aparecesi e valor especificado paraun pardmetro esta fuera del rango
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11 Qué hacer si...

Significado

Er 15: RS- 232Err Aparece si ocurre un error de cuadros, un error de paridad o un error
de desbordamiento en el momento de la recepcion. Los gjustes del
protocolo del CX-24/12 se deben hacer correctamente para coincidir
con los de su ordenador.

Significado

Er 16: Buf f er Fl ow Aparece si el buffer de E/S se ha desbordado. Hay alguin problema
con el cable de conexion o con los gjustes del protocolo de inter-
cambio. Compruebe que utiliza un cable adecuado para €l ordena-
dor. Ademés, compruebe que |os gjustes del protocolo de intercam-
bio sean correctos.

Significado
Er18: 1 nd. Error Aparece s ocurre un error de comunicaciones no especificado
distinto de los errores 10 a 16.

12 Tabla de instrucciones de soporte

Hay un "Manual del Programador CAMM-GL 11" que puede adquirirse por separado, paralos que deseen crear sus propios programas
para este equipo. Para més informacién pdngase en contacto con su distribuidor Roland autorizado o centro de servicio.

Esta lista usalas marcas siguientes:

O : Compatible @ : Seignora X : Incompatible
modo 1
Instruccién Compatibilidad Instruccién Compatibilidad Instruccion  Compatibilidad Instruccion ~ Compatibilidad Instruccién Compatibilidad

H O D O M O [ O R O
L @) B @) X O P O IS O 0
O N O C O E O A O
G O K O
T ©) n ©)

modo 2

Instruccion Compatibilidad Instruccién Compatibilidad Instruccion Compatibilidad Instruccion  Compatibilidad Instruccién Compatibilidad

AA O AR O CA O Cl O CP O
CS O DF O DI O DR O DT O
EA @) ER @) EW @) FT @) IM @)
IN O IP O W O LB O LT O
OA O oC O OE O OF O OH O
Ol @) (o)) @) OP O oS O ow O
PA O PD O PR O PT O PU O
RA O RR O SA O sc O Sl O
SL O SM O SR O SS O TL O
ucC O VS O WG O XT O YT O
WD [ J SP [ J

Instrucciones en modo 1y modo 2

Instruccion Compatibilidad Instruccion Compatibilidad Instruccion Compatibilidad Instruccion  Compatibilidad Instruccion Compatibilidad
INR O IPG O IST O IFS o
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13 Especificaciones

13 Especificaciones

CX-24 | CX-12

Método de avance

Método de movimiento del medio con motor por pasos (micro-pasos)

Area maxima de corte

Anchura: 280 mm
Longitud: 24,998 mm

Anchura: 584 mm
Longitud: 24,998 mm

Anchura aceptable del material

50a700 mm 50 a395 mm

Anchura aceptable del papel

50 a700 mm 50 a395 mm

Tipo aceptable de papel

Papel de alta calidad

Herramientas

Cutter: Cutter especial paralaserie CAMM-1
Pluma: Pluma de punta de fibra tinta agua, y pluma de punta de fibra gruesa tinta agua (opcionales)

Max. velocidad de corte

Durante el corte: 400 mm/s (direccion 45 grados)
(si esta seleccionado [HEAVY] en e menu de pantalla: 100 mm/s

Fuerza de la cuchilla 30a200 gf
Resolucién mecanica 0.05 mm/paso
Resolucion del software 0.025 mm/paso

Precision en distancia

Error de menos de +/- 0.2% de la distanciamovida, 0 0.1 mm, [o que sea mayor

Precision de repeticion

0.1 mm o menos (Excluyendo expansién/contraccion del material, y suponiendo que lalongitud del
material seainferior de 1600 mm)

Interface

Paralelo (compatible con Centronics), Serie (RS-232C)

Tamafio del buffer

1 Mb (800 Kb para el buffer de repeticion)

Sistema de instrucciones

CAMM-GLIII (modoly modo2)

Interruptores Interruptor de alimentacion

Controles Dial, TEST, ORIGIN, A ¥ 4 P> ENTER, MENU/PARAM
Pantalla Pantalla de cristal liquido: 16 caracteres por 1 linea
Consumo Méximo: 0.9 A /100a240V + 10 % 50/60 Hz

Nivel de ruido acustico

[Modo de corte] : menosde 70 dB (A) [Modo de espera] : menos de 40 dB (A)
(De acuerdo con |SO 7779)

Dimensiones 850 mm (Anch.) x 300 mm (Prof.) x 240 mm (Alt.) | 545 mm (Anch.) x 300 mm (Prof.) x 240 mm (Alt.)
Peso 14 kg 10 kg
5a40°C

Temperatura de funcionamiento

Humedad de funcionamiento

35 a 80% (sin condensacion)

Accesorios

Cable de dimentacién x 1, Cuchillax 1, Soporte de la cuchilla XD-CH3 (Soporte del cutter y
pasador) x 1, Manual de Inicio x 1, Para una utilizacién segura x1, CD-ROM con paguete de
software Roland x 1, Base del rodillo x 1*
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Paralelo
Estandar De acuerdo con |as especificaciones Centronics
Sefiales de entrada STROBE (1 BIT), DATA (8 BITS)
Sefales de salida BUSY (1 BIT), ACK (1BIT)
Nivel de los sefiales E/S Nivel TTL
Método de transmisién Asincrono
Serie
Estandar Especificaciones RS-232C
Método de transmision Asincrono, transmision de datos duplex

Velocidad de transmisién 4800, 9600 (Seleccionable con las teclas del panel.)

Comprobacién de paridad Par, Impar, o Ninguna (Seleccionable con las teclas del panel.)

Bits de datos 7 u 8 bits (Seleccionable con las teclas del panel.)

Bits de parada 1 0 2 bits (Seleccionable con las teclas del panel.)

Protocolo de intercambio Hardwire (activado) o XON/XOFF (Seleccionable con las teclas del panel.)

Conector paralelo (de acuerdo con las Conector serie (RS-232C)
especificaciones Centronics)
Numero Ndmero Numero | Conexion de patillas Numero Numero |NUmero | Conexién de patillas
de sefial de terminal | de sefial de sefial |de terminal|de sefial
NC 36 |18 |HIGH* NC 25| 13|NC
HIGH* | 35 |17 |GND NC 24| 12|NC
NC 34 |16 |GND NC 23| 11|NC
GND | 33|15 |NC NC 22| 10|NC 13 1
HIGH* | 32 [14 |NC NC 21| 9|NC \ /
NC 31 [13 |HIGH* DTR | 20| 8|NC (0008
30 |12 |GND NC 19| 7]SG
29 |11 |BUSY NC 18| 6|DSR 25 14
28 |10 |ACK NC 17| 5|CTS
27|9 |D7 NC 16| 4|RTS
26 | 8 |D6 5V NC 15| 3|RXD
GND |25|7 |D5 Hj’j’ﬁﬁ NC [ 14| 2[TXD
24| 6 |D4 1[FG
23|5 |D3
22 | 4 |D2
21 |3 |D1
20 | 2 |DO
19| 1 I'STROBE
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