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POZNAMKA

GCC ma pravo ménit informace obsaZzené v tomto manudlu bez jakéhokoli upozornéni; je zakazané
kopirovat a ménit tuto ptiru¢ku. VSechny komentare, dotazy nebo navrhy vztahujici se k tomuto manualu
konzultujte s vasim dealerem.



Diulezité bezpecnostni upozornéni
Prectéte si, a dodrzujte prosim, vSechny instrukce, stejn¢ tak jako varovani v piirucce:

Obal —

Se strojem miiZze pracovat pouze opravnéna osoba starsi 18 let.
Pouzivejte zatizeni pouze pro jeho uréeny ti€el umisténym na vhodném pracovisti.

K pfipojeni pouzivejte spravné instalovanou sitovou zasuvku s ochranou proti trazu elektrickym
proudem.

Pokud je nezbytné nutny prodluzovaci kabel, méli byste pouzit 20 ampérovy. Pfi pouziti kabelu
urc¢eném na mensi velikost proudu, muze dojit k pietizeni.

Zkontrolujte, zda tidaje o napdjeni na typovém Stitku souhlasi s parametry elektrické sité.
Pokud je sitova zasuvka uvolnéna, nezapojujte do ni sitovou zastrcku.
Je tieba dbat, abyste kabel umistily tak, aby nebyl napnuty anebo o n¢j nikdo nezakopl.

Nepracujte s pfistrojem s poskozenym kabelem, anebo pokud vam pfistroj upadl nebo je
poskozen.

Nenechavejte pristroj bez dozoru, pokud je zapojen. Po dokoncené préaci lis vypinejte.

Neponotujte piistroj do vody nebo jiné tekutin. Mimo jiné HROZI riziko tirazu elektrickym
proudem.

Pti odpojovani nikdy netahejte kabel ze zasuvky, misto toho uchopte zastr¢ku a vytahnéte kabel.

Nedovolte, aby se kabel dotykal horkych povrchti. Nechte ptistroj vychladnout na bezpe¢ném
misté pied jeho transportem do skladu.

Nerozebirejte ani se nepokousejte ptistroj opravit, odneste ho do autorizovaného servisu na
vySetieni nebo opravu.

Nespravnd montdz nebo oprava miiZze byt pfi¢inou pozaru, razu elektrickym proudem nebo
poranéni osoby, kterd ptistroj pouziva.

Pokud se budete dotykat horkych kovovych ¢astic, mohlo by dojit k popalenindm.

Chcete-li snizit pravdépodobnost pietizeni obvodu, neméjte ve stejném okruhu dalsi zafizeni
s vysokym napé&tim.

Dodrzujte pravidelné funkéni a revizni kontroly, dle CSN a dalsich souvisejicich platnych norem
a predpisti a zdkonti CR a EU.

HaSeni pfistroje proved'te fadné platnym hasicim pfistrojem.

pteprava: Doporucujeme ptivodni karton (krabice), obal a dievény transportni paletu uchovavat

pro budouci dopravu tepelného lisu do servisu. Usnadni to eventualni opravy v servisu.

Oprava: Pokud jsou nékteré soucasti vadné, a to navzdory fadnému pouziti, autorizovanému pouziti, a
nikoliv v diisledku opotiebeni a nastane-li porucha v zaru¢ni dob¢, pak budou nahrazeny nebo opraveny
bez jakychkoliv dotazi za ptedpokladu, ze spole¢nost REFO, s.r.o. byla o takovém ndroku pisemné
informovana do jednoho tydne od vyskytu selhdni.

DODRZ}JJTE TYTO INSTRUKCE.
NAVOD UCHOVEJTE.
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Diulezité informace
Dékujeme za zakoupeni fezaciho plotru GCC Jaguar V. Této kapitole vénujte zvySenou pozornost, protoze
obsahuje rady pro bezpe¢nou praci s fezacim plotrem.

Bezpecnostni opatieni

V zajmu bezpecnosti, pii presunu plotru ho vzdy drzte za spodek. Plotr nechytejte za prohloubeniny na
obou stranach.

Spravné Spatné

¢ Netfeste nebo neupust’te drzak noze, Spi¢ka noze se mize zlomit.

e Béhem fezani se nedotykejte jakékoli pohybujici se €asti ptistroje. Pt praci s fezacim plotrem si
dejte pozor na obleCeni a vlasy.

e Vzdy zapinejte zdrojovy kabel do uzemnéného zdroje.

e Vzdy pouzivejte dodany zdrojovy kabel. Nepokladejte zdrojovy kabel tak, aby se kroutil nebo byl
zachycen mezi piedméty.

e Nezapojujte zdrojovy kabel do vétveného vystupu, do které¢ho jsou zapojené dalsi pfistroje nebo
do prodluzovaciho kabelu. Hrozi pfehfati a chybné fungovani pfistroje.

e Drzte fezaci plotr mimo dosah déti.

e Vzdy umistéte ptitlacna koleCka v rozmezi bilych znacek.



Varovani
Nikdy nemackejte horni a dolni ¢ast klady ve stejnou dobu. Viz obrazek nize.

SPRAVNE: SPATNE:

Horni ¢ast kladky
Horni ¢ast kladky

Zajidténi kladky ' SPATNE l

Poznamka:

V piipadé, Ze jsou kladky zaseknuty o sebe,
zpiisobené vaSim Spatnym zachdzenim,
prosim pouZijte pinzetu k povytahnuti
zarazKy, a to pomoci zatlacenim na vrSek
kladky. Odstrante zardzku a pak uvolnéte

Uvolnéni kladky l kladky spravnym zptisobem.




1. Zakladni informace
1.1 Uvod

Rezaci plotr Jaguar V byl navrzen pro vyrobu poitatové vytvorené grafiky nebo k fezani obrysti na
arSich nebo na foliich.
Tento manual byl vytvoten pro nasledujici konkrétni modely Jaguar V:

-15-61(LX)/J5-61LXE

Site folie: 50 mm (1.97”) ~ 770 mm (30.3”)

-J5-101(LX) sife folie: 50 mm (1.97”) ~ 1270 mm (50”)
+J5-132(LX) site folie: 50 mm (1.97”) ~ 1594 mm (62.7”)
-J5-183LX sife folie: 300 mm (11.8”) ~ 1900 mm (74.8”)

1.2 PrislusSenstvi

PtisluSenstvi k fezacimu plotru Jaguar V obsahuje nasledujici polozky. Zkontrolujte je prosim peclivé.
Pokud zjistite, ze vam néjaka polozka chybi, obrat’te se na svého dodavatele, ktery vam poskytne pomoc.

Polozka
Rezaci plotr
Stojan (jen pro verze dodavany se stojanem)

Komponenty dodavéany s plotrem

2x T-podstavec
1x nosnik
20x Srouby

1x imbus Sroubovak M5
1x névod na sloZeni stojanu

Polozka

UloZeni drzéku role (2 ks)
Drzak role (2 ks)

Vodici svérky drzaku role (4

ks)

Podpora drzaku role (2 ks)
Imbus Sroubovak M6 (1 ks)
Navod na drzéak role

Imbus Sroubovak M5
Podpora drzaki role (2 ks)
4x plastické nozicky

4x M4 Srouby

12x M6 Srouby

Imbus Sroubovak M4

Set zakladny roli (2 kusy)

PrisluSenstvi

1x napajeci kabel

J5-183/132/101  J5-61 (LX)
ANO ANO
ANO ANO
ANO ANO
ANO ANO
ANO ANO

ANO
ANO
ANO
ANO
ANO
ANO
ANO

1x datovy kabel (USB kabel: 3 metry)
1x ethernetovy kabel (neobsahuje JG-LXE)

1x drzak noze

1x fezaci niiz (vlozeny v drzéku noze)

1x bezpecna cepel

Mnozstvi
1
1
J5-61LXE
1
ANO
1



e Ix fezaci podlozka pro vinylové fezani
e Ix pinzeta
e 1x promise card (neobsahuje JG-LXE)

1.3 Vlastnosti Fezaciho plotru
Nasledujici jsou hlavni vlastnosti fezaciho plotru Jaguar V.

Trojité propojeni fezaciho plotru s pocitac¢em poskytuje vysokou flexibilitu
Az 600 gramt pritlak

Az 1500 mm/sec rychlost fezani (pii 45°)

Garantované vedeni média 10 metrti

Uzivatelsky ptivétivy kontrolni panel

Média kos (volitelna polozka)

Opticky systém druhé generace pro ofez

1.4 Pohled na stroj
1.4.1 Pohled zepredu

Posuvny valec: posouva folii Drzak noZe: vykonava
vpred a vzad béhem fezani fezani pomoci fezaku noze Kontrolni panel: obsahuje
a perem s AAS modulem. 14 tlac¢itek a1 LED a 1

LCM tlagitko.

Odrezova drazka: ke
snadnému odfiznuti média
po fezani

Deska: zajistuje plochu pfi

fezéani a posun média Pravitko: médium
mizeme zalozit pomoci
vodicich znacek

Rezaci paska: chrani stroj
i nuz pii fezani. Je
vymeénitelna.



1.4.2 Pohled zezadu

Paka pritlaénych kladek:
zvedna nebo poklada
pritlacné kladky.

Kladky: drzi
médium pii fezani
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1.4.3 Pohled na cely plotr

Drzak k uloZeni folie:
umozinuje snadné odvijeni

folie
Kolecka s drazkou: udrzuji
Podpora drzaku role: roli na misté, aby se pfti
udrzuje drzék role fezani nepohnula

T — stojan: drzi £
cely plotr Nosnik stojanu:
> / zpeviiuje télo

] stojanu

T — stojan: drzi
cely plotr

11



1.4.4 Pohled z levé stany

-

AC napajeci konektor: slouzi Jisti¢ — 3 ampéry Vypinad/zapinaé
k zasunuti napajeciho kabelu

1.4.5 Pohled z pravé strany

USB pripojeni: slouzi Ethernetové pripojeni: Sériové pripojeni

k pfipojeni fezaciho Slouzi k pripojeni (RS232C): slouzi

plotru k pocitaci tezaciho plotru k mistni k ptipojeni plotru
prostiednictvim USB siti. k pocitaci prostiednictvim
kabelu. sériového kabelu

12



2. Instalace

2.1 Opatieni
Prosim, pfectéte si pozorn¢ nasledujici opatieni pted instalaci fezaciho plotru.

Poznamka 1:
e Ujistéte se, ze pred instalaci plotru je plotr vypnuty.
¢ Pfi manipulaci se strojem bud’te opatrni a drzte stroj pevné, abyste predesli zranénim
a poskozenim stroje.

Poznamka 2: Vybrani spravného mista pro rezaci plotr

e K pfistroji by mél byt snadny ptistup ze vSech stan.
Poskytnéte dost mista pro pfistroj, ptislusenstvi a dopliky.
Zajistéte stabilni pracovni prostfedi bez nezddoucich vibraci.
Teplota pracovisté musi byt mezi 5 a 40 °C (41-104 °F).
Zajistéte relativni vlhkost prostiedi v rozmezi 30-70 %.
Chrarite pfistroj proti prachu a silnému proudéni vzduchu.
Chrarite pfistroj proti slunci nebo silnému svétlu.

Poznamka 3: Zapojeni

Zkontrolujte konektor napajeciho kabelu a zasuvky, zda se shoduji. Pokud ne, kontaktujte svého
dodavatele.

e Zapojte napajeci konektor do zasuvky.
e Zapojte napajeci konektor do fezaciho plotru.

Poznamka 4: Utahovani nebo povolovani Sroubi pomoci Srouboviaku

At uz se jednd o ru¢ni nebo elektricky Sroubovak, dbejte na to, abyste pii utahovani nebo povolovani
Sroubli nepouzivali nadmérny kroutici moment. Pfi utahovani nebo povolovani Sroubtli do Zeleza a
nerezové oceli se fid’te nasledujici tabulkou standardnich utahovacich momentt Sroubti, Srouby z jinych
material nejsou zahrnuty.

Hodnota toc¢ivého momentu (kgf-cm)

Primér Sroubu <~ y :
Norma tocivého momentu pro materialy s vysokou tvrdosti

M3 6

M4 16
MS 30
M6 50
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2.2 Stojan & flexibilni drzak role (pro J5-101 (LX)/ 132(LX)/ 183LX
Krok 1:
Zkontrolujte vSechno piisluSenstvi v krabici:
e 1 set obrub drzaku role (2 kusy)
e 1 set drzaku role (2 kusy)
e 2 kusy zékladnich nosnikt
e 2 kusy postrannich nosniki

A P

e 1 kus nosniku 2

e 2 kusy podpory drzéku role [

e 20 kustl Sroubtt M6

e 1 kus L-imbus Sroubovak

e 1 kus navodu na sestrojeni stojanu

Krok 2: | &

¢ Vyndejte t¢lo fezaciho plotru a i
piislusenstvi z krabice. (:/ /j:‘:,

e Umistéte bo¢ni pficku na zakladni / Y
pricku a uchopte pomoci dvou Sroubti //:o‘iiji/

Obrazek 2.2-1

Prosim, dejte pozor na pozici zakladniho nosniku a kolecek (viz obrazky nize).

|
s

Obrazek 2.2-2 Obrazek 2.2-3
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Krok 3:
Umistéte nosnik stojanu vzpiimené na T — stojany a nésledujte ¢asti 1. a 2. pro sestaveni. Vlozte Srouby
do dér a zasroubujte je pevné. Viz obrazek 2.2-4 a Obrazek 2.2-5.

‘ T 1.T-stojany
Ha,
e

.;6-'

2. Nosnik stojanu

Obrazek 2.2-4 Obrazek 2.2-5

Krok 4:
Umistéte nosnik stojanu vodorovné na ¢ast 1. a vloZte Srouby do dér a poradné je utdhnéte jako na
obrazku 2.2-5 a poté celkovy pohled na stojan bude jako na obrazku 2.2-4.

Krok 5:
Vyndejte fezaci plotr z krabice. Pfemistéte se pod plotr, potom vsuiite Srouby do dér na spodni Casti

Obrazek 2.2-6
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Krok 6:
Vsuiite podpéru drzaku role se Srouby do stojanu a utdhnéte Srouby jako na Obrazku 2.2-7. Mé€li byste se
rozhodnout nad pozici podpéry drzaku role, mate moznost vsunout Srouby do riznych deér.

| 2

o

% 3 Srouby

Drzak role
Obrazek 2.2-7

Krok 7:
Umistéte dva drzaky role do mezer podpéry drzéku role. (Obrazek 2.2-8)

Obrazek 2.2-8
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Krok 8
Otocte cca tiikrat Sroubem proti sméru hodino

’

vych rucicek po rozbaleni drzaku role (obrazek 2.2-9).

Obrazek 2.2-9

Krok 9
Vlozte konec drzak role do levého drzaku role bez tlumici klapky a vlozte konec drzéku role do pravého
drZaku role s tlumicimi klapky (Obrazek 2.2-10).

. .
Obrazek 2.2-10
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Krok 10:
Utahnéte Sroub na kladce dokud neni pevné pfipojena k drzaku role. (Obrazek 2.2-11).

Obrazek 2.2-11

Krok 11:
Na zavér, celkovy pohled na fezaci plotr a stojan bude vypadat jako na Obrazku 2.2-12.

Obrazek 2.2-12

Krok 12:
Pro navod zaloZeni média prosim nalistujte kapitolu 4.1.
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2.3 Upevnéni USB kabelu

Upevnéni USB kabelu pouze pro stojany, ktery maji drzék role.

Krok 1: Vlozte pasku pro upevnéni kabelu do horni dirky podlozky zdola nahoru.

Touhle stranou nahoru

ro upevnéni a utdhnéte.
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Uvolnéni pasky: Vytdhnéte konec pasky -> zatahnéte za uvoliiovaci kolik -> uvolnéte pasku

Vytyhnéte konec pasky

Zatahnéte za uvolnovaci kolik

Uvolnéte pasku

20



2.4 Systém podpory pracovni plochy [pro J5-61(LX)]

Krok 1:
Prosim zkontrolujte nasledujici predméty, které se nachazeji v krabici:
® Ix setulozeni drzaku role (2 ks)
e Ix set drzaku role (2 ks)
e Ix set vodici svérky drzaku role (4 ks)
* Ix set podpéry drzéku role (2 ks)
* Ix set podpéry pracovni plochy (2 ks)
®  4x ks plastickych nozicek
®  4x Srouby M4
*  12x Sroubt M6
* 1x M4 L-imbus Sroubovak
® 1x M5 L-imbus Sroubovak
®¢ Ix M6 L-imbus Sroubovék (pro Gpravu Sroubti drzaku role)

® s Instalacni priivodce pro drzék role

Krok 2:

Vlozte 4 plastické nozicky pod podpéru drzéku role a vsuiite do nich M4 Srouby a utdhnéte je M4 L-
imbus Sroubovékem (viz obrazek 2.4-1)

Podpora
AN drzaku role

g Podpora
_ A T drzaku role

¢ \

* —» M4 Srouby )
l A

Plasticka !
nozicka :
" Srouby pracovni
plochy
M6 Srouby
Obrazek 2.4-1 Obrazek 2.4-2
Krok 3:

Umistéte podporu pracovni plochy vedle podpéry drzaku role a vsuiite M6 Srouby do podpéry drzaku
role a utahnéte je M6 L-imbus Sroubovakem. (viz Obrazek 2.4-2)
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Krok 4:

Polozte stroj na bok a umistéte podpéry drzaku role vedle spodni ¢asti stroje. Potom vsuiite Srouby M6
do dér podpéry drzaku role a utahnéte je M6 L-imbus Sroubovakem, viz Obrazek 2.4-3.

M6 Srouby Diry na Srouby

P

Podpéra
drzaku role

Obrazek 2.4-3

Krok 5:

Drzak role

Obrazek 2.4-4

Vlozte dva drzaky role do mezer podpéry drzaku role. (Obrazek 2.4-4).

Krok 6:

Sestaveny systém flexibilni podpéry pracovni plochy bude vypadat jako na Obrazku 2.4-5.

Obrazek 2.4-5.

22



2.5. Zakladni odlehceny systém podpory folii [pro J5-61(LXE)]

Krok 1: Vyjméte zakladnu roli. Zakladna role je opatfena magnety. V zévislosti na §ifce pouzivané¢ho
materialu jej umistéte do vhodné polohy a ptimo pfipevnéte zakladnu role ke stroji.

Krok 2: Instalace je hotova
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2.6. Instrukce o tlumici kladek

Otocte kolecko pro nastaveni tlumeni, jak je znazornéno nize. Cis§ vyssi je Cislo, tim je vétsi tlumeni.
Nalepka intenzity ukazuje uroven tlumeni (viz obrazky nize).
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2.7. Instalace noZe
Na obrazku 2.6-1 je zobrazen drzék nozZe. Nuz se vklada do spodniho otvoru drzdku a miiZzete s nim hybat

pomoci vysunovaci tycky. Ujistéte se, Ze VaSe prsty jsou z dosahu Spicky noze.

A

Knoflik pro nastaveni \ <
hloubky

Vysunovaci tyc¢ka

/

Vnéjsi prstenec

Obrazek 2.6-1

Krok 1:

VloZzte niz do spodniho otvoru (viz obrazek 2.6-2).

Obrazek 2.6-2 Obrazek 2.6-3

Krok 2:
Ujistéte se, zda je niz zasunuty na doraz. (Obrazek 2.6-3)

Krok 3:
Pomoci knofliku pro nastaveni hloubky nastavte optimalni vysunuti noze

|

Tip:

Optimalni vysunuti” znamena, Ze délka
vysunuti noze je o néco malo vétsi (zhruba
00,1 mm) nez je tloustka svrchni vrstvy
folie. (To znamena, ze kdyz je tloustka
svrchni vrstvy média 0,5 mm, tak délka
vysunuti noze je okolo 0,6 mm). Cilem je
vysunou ndz tak, aby profizl svrchni vrstvu
a lehce poskrabal vrstvu podkladni. Zbytek
se presnéji doladi nastavenim piitlaku.
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Krok 4:

Vlozte drzak noze do posuvného drzéku nastroje. Prosim, vénujte pozornost vnéjSimu prstenci na drzaku
noze, musi volné zapadnout do drazky v drzaku nastroje (Obrazek 2.6-4), potom zajistéte drzak nastroje
upinacim Sroubem (Obrazek 2.6-5).

Ll 777

Obrazek 2.6-4 Obrazek 2.6-5

Krok §:
Pro vyjmuti noze pouzijte opacny postup.

Krok 6:
Pro vysunuti noze z drazky, stisknéte vysouvaci tycku.

Upozornéni:

Nuaz se po kratké dobé lehce ztupi — zapracuje. Takto vydrzi dlouho — po dobu Zzivotnosti. Doba
Zivotnosti uvadéna u nozl je pouze orienta¢ni, zaleZi na fezaném materidlu, typu noze vzhledem k fezané
grafice a nastaveni. Konec zivotnosti se projevi zhorSenou kvalitou fezu. Kratce, nouzové miize pomoci
zvySeni hodnoty pfitlaku. Jakmile je niiZ jednou ztupen, nezajiSt'uje jiz presné fezani a mé¢l by byt vymeénén
za novy. NUZ je spotiebni materidl a mé¢l by byt vyménovan tak Casto, jak je nutné k zajisténi kvality fezu.
Kvalita noze silné€ ovliviiuje kvalitu fezu.
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2.8. Automaticka uprava délky noze
Na Obrazku 2.6-6 je novy drzdk noze se stupnici a pohyblivy drzak néstroje se znackou. Tento drzak
noze automaticky detekuje délku noze a ukazuje, jak knoflik musi byt nastaven na LCM.

Stupnice

Obrazek 2.7-1 Obrazek 2.7-2
Na stupnici je 10 ¢asti a kazda ¢ast predstavuje 0,5 mm, umoznujici upravu délky noze od 0,00 mm do
5,00 mm (Obrazek 2.7-1).

Nasledujte tyto kroky pro nastaveni délky noze:
1. Prfedtim neZ zanete setizovat délku noze, mé&jte niiz na nule

2. Zarovnejte jednu z draZzek na stupnici na drzaku noze se znackou.

3. Vyberte “Blade Length Adjust” pod “CUT TEST” na LCM displeji, zadejte
pozadovanou délku noze v “Set Length”; nejdiive otestujte drzdk noze a poté
otestujte délku noZe tim, Ze zmacknete ENTER.

Poznamka: Kdyz nastavujete drzak noZze a také kdyz testujete jeho délku, udrzujte drzédk noze
ve stejné pozici.

4. Az test drzdku noze a test délky noze bude ukoncen, displej Vam ukdaze, na jaky stupeit
(jednotka hodnoty nasledujici “CW” nebo “CCW” je “kruh”) a jaky smér [CW (po
sméru hod. rucicek) nebo CCW (proti sméru hod. rucicek)] byste méli nastavit na
oto¢ném knofliku. EG, Turn CW 0.5 Vam tik4, Ze byste m¢li otocit knoflik o polovinu
kruhu po sméru hod. rucicek. (Obrazek 2.7-3, Obrazek 2.7-4).
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Obrazek 2.7-3 Obrazek 2.7-4

5. Displej Vam ukaze ,,Adjustment completes®, kdyZ hodnota na displeji bude 0, délka noze
je perfektni, zadné dalSi nastaveni nejsou potieba. Stisknéte ,.Enter” pro dokoncéeni

nastaveni a nyni mliZete zacit fezat.
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2.9. Pripojeni rezaciho plotru
Rezaci plotr komunikuje s po¢itaéem pomoci USB (Universal Serial Bus), Sériovym portem (RS-232C)
nebo Ethernetovym portem. Tato kapitola Vam ukéze, jak ptipojit plotr k pocitaci a jak nastavit fezaci

plotr.

Poznamka: Pokud jste ptipojili plotr pomoci USB kabelu, tak je automaticky zakézan sériovy port.

Sériovy port (RS232C) — pouzijte pro
propojeni fezaciho plotru a pocitace
pomoci sériového kabelu.

Ethernet— pouzijte pfi propojeni plotru a
pocitaCe na mistni sit.

USB - pouzijte pfi propojeni plotru a poditace
pomoci USB kabelu.

2.9.1. USB rozhrani

Jaguar V modely maji zabudované USB propojeni, které je zalozeno na Universal Serial Bus
Specifications Revize 2.0. (PIna rychlost).

2.8.1.1 Pripojeni GCC plotru

1. Zapnéte plotr.

2. Zapojte USB konektor do plotru, potom se USB naistaluje automaticky. Bude to trvat nékolik
minut, nez USB najde pfistroj. Prosim, NEODPOJUJTE USB kabel pted tim, neZ bude
instalace dokoncena.

3. Muzete 2x kliknout na USB ikonu na listé, abyste si byli jisti, ze USB nalezlo zafizeni.

il Your device is ready to use

¥ Device driver software installed successfully.

2.8.1.2. Instalace driveru

Pouzijte USB jeden-klik instalaci pro rychlou instalaci driveru. PouZijte jednoduché kroky nize, pro
nastaveni driveru.

Upozornéni: Pokud pouzivate operacni systém Windows 8/7/Vista/XP/2000, ujistéte se, ze jste se
ptihlasili do uctu ,,Administrator*.

Krok 1: Navstivte stranky GCC a piejdéte do sekce “SUPPORT” manualu, driveru a softwaru
(https://www.gccworldnew.com/download.php).

29


https://www.gccworldnew.com/download.php

xc ® LANGUAGE

Innovation i/ & Homen 7ok

ABOUT APPLICATIONS PRODUCTS SHOWCASE SUPPORT CONTACT CAREERS

Buyer's Guide

Tech Support
GCC Club
Online Video

| Download Area

Product Termination Policy

Krok 2:
Muzete pouzit funkci vyhledavani nebo ptimo vyberte model plotru, ktery chcete naistalovat.

Download Area v

Download Area

enter keywords to search Q_ SEARCH

Or browse by machine model

Vinyl Cutter Laser Engraver Laser Cutter
I Viny‘ Cutter Vinyl Cutter v

Expert Il A i-Craft™ 2.0 AR-24

Stahnéte ovladace podle typu ptipojeni
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Product Brochure 2

Title Size Download
Cutter COM Driver_V2.21-03 Nn.2MB Download
Cutter ETH Driver_V2.21-03 Nn2MB Download
Cutter USB Driver_V2.21-03 Nn.2MB Download
User Manual y

Krok 3: Rozbalte soubor a dvojim kliknutim na driver.exe spust’te instalaci ovladace a AAS plug-in.
Cutter Driver Install = |

Installing
S

Cument File

Copying file:
I C:hNepstemd2hgoctemphad S Plug Microzaft WYCI0.CAT Ymavemdl.di

ENEEEEEEEEEENENENEEEEEER
All Files
Time Remaining 1 minute 0 seconds

e Installation wizardh

| | [ coneel

Krok 4:
Pokud jste uzivatel Windows 7 a vyssi verze prosim kliknéte na €ervena slova pro instrukce, jak
deaktivovat aktualizace Windows a umoznit uspéSnou instalaci driveru. Poté kliknéte na OK.

T —

Windows 7, § and %P users please follow this
I step by step instruction

to disahle Windows Update to allow successful
driver installation.

Thankyou.

———— e

Krok 5:

Ujistéte se, ze plotr je zapnuty a pfipojeny k PC pomoci kabelu, poté kliknéte na OK.

on

Please make sure the cutting plotter is powered on Please make sure the cutting plotter is powered on
and connected to the USE device. and connected to the USB device

|
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Krok 6:
Potvrd'te, Ze jste zavieli vSechny spusténé aplikace pfed zac¢atkem instalace a kliknéte na OK.

Itis strongly recommended that all running application programs
are dosed before you start instaling the driver.

Krok 7: Pokud chcete instalovat AASII VBA na Core]DRAW a Adobe Illustrator, zaviete CorelDRAW
a Adobe Illustrator a kliknéte na ,,Install*.

'ty GCC AAST installer V2.12 E
e

Welcome to the installer for AAS Il VBA on
CorelDRAW version 11 1213 14 1516 and
I Adobe lllustrator CS3 CS4 CS5 CS6 fl

It is strongly recommended that you exit

CorelDRAW and lllustrator program before
continuing

Install

Krok 8:
Zkontrolujte zpravu o instalaci a potvrd’te CoreIDRAW a Al verzi a poté kliknéte na OK.

1 Corel Message
Install CorelDRAW 17.0 GCCAASII_Draw.gms successful

Al Message
Al Plug-in not find
Poznamka:

(1) Pokud se ovlada¢ instaluje podruhé, bude uZivatel vyzvan, zda druha instalace je potieba.

Gee DriverInslzIIatl'n:‘l.A [

.~ The RXII-1325 driver installed
LIA Do you want to add an attachrment?

GCC Driver Installatio 5

Add R¥I-13251 Printer driver Successfully

32



(3) Pro uzivatele, ktefi upgradovali Adobe Illustrator nebo CoreIDRAW. Prosim, jdéte na stranku
AAS Installer v okné Printer Properties a kliknéte na ,,Install®, pro umoZnéni instalace posledni
verze GCC AAS Plug-in.

, _

‘ General | Sharing | Ports | Advanced I Color Management | Securty [ Options
| Pen | Paper | AAS Installer

GCC AAS Installer

Press the "Install” button to begin the
installation process

! ( Install |

2.8.3.3 Odinstalovani driveru

Nejdiive musite odstranit pfedeSlou nainstalovanou verzi driveru na VaSem PC, nez budete instalovat
novou verzi. Prosim, postupujte podle kroki nize.

Krok 1: Jdéte do okna Ovladaci panely -> Hardware a zvuky -> Zatizeni a tiskarny. Pravou mysi kliknéte
na cutter a vyberte ,,Odebrat zafizeni®.
]
» Control Panel » Hardware and Sound » Devices and Printers v

Add a device Add a printer See what's printing v Manage default printers Print server properties >

> Devices (2)

4 Printers and Faxes (11)

- - .

AFEE =E Adobe PDF BuIIZ|p PDF Graphtec CE6000 i Microsoft XPS

_KYOCERA Printer Document Writer
FS-2025D KX on

gpprinter

See what's printing

MUTOH_VC-1300 32 {Z35Z OneNote Set as default printer

2010
Printing preferences

Printer properties
Delete print queue

Create shortcut
RXO-132S  Model: RXI-132S

Category: Printer Troubleshoot

g’ Status: 0 document(s) in queue Removedhevi:e
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_/ Are you sure you want to remove this device?

RAI-1325

Krok 2: Po odstranéni jednotky, kliknéte na jakoukoliv tiskarnu a vyberte ,,Vlastnosti tiskového
souboru‘ (pro Win 7 a vyse).
Nebo kliknéte do prazdna a vyberte ,,Vlastnosti tiskového souboru* (pro Win XP).

- » Control Panel » Hardware and Sound » Devices and Printers - H Search Devices and Printers

Add a device Add a printer See what's printing Manage default printers | Print server pro?irties Remove device = - 0
ws

> Devices (2)

4 Printers and Faxes (10)

e A

AFEE =R Adobe PDF Bullzip PDF Graphtec CE6000 | i-Craft | Microsoft XPS
_KYOCERA Printer Document Writer
FS-2025D KX on
gpprinter
MUTOH_VC-1300 RXT-101S {3 E OneNote
2010

Krok 3: Vyberte stranku driveru

Forms | Pots | Drivers | Security | Advanced |

Forms on: MAFI{,QEI'- EILEENC

Delete |

| Save Form |

Faorm narne: 10:11

Create a new form

Define a new form by editing the existing name and
measurements, Then click Sawve Form,

Form description (measurements)

Units: @ Metric () English

Paper size: Printer area margins:

Width: Left Top:

I @ Change Form Settings ]

Close Il Cancel
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Krok 4: Vyberte na model a kliknéte na ,,Odstranit®

- |

| Forms | Ports | Drivers |Secunty I Ad\ranced| i

i! MARKET-EILEENC

Installed printer drivers:

Mame Processor Type

Adobe PDF Converter x86 Type 3 - User Mode
Bullzip PDF Printer 54 Type 3 - User Mode
Bullzip PDF Printer x86 Type 3 - User Mode
Graphtec CEG000 x86 Type 3 - User Mode
HP Color Laserlet 2800 5. =86 Type 3 - User Mode
i-Craft x86 Type 3 - User Mode
Microsoft enhanced Poi.. =86 Type 3 - User Mode
Microsoft XPS Documen.., =86 Type 3 - User Mode
MUTOH_VC-1300 Type 3 - User Mode
RXI-1015 Type 3 - User Mode
RXO-1325 Type 3 - User Mode
RXI-13251 Type 3 - User Mode

[ Add... ] ’ h Remove... ] [ Properties

[ @ Change Driver Settings ]

[ ok ][ cancel ||

Krok §: Vyberte ,,Remove drive and driver package® a kliknéte na OK.

e O o

Do you want to remove the driver(s) only, or remove
the driver(s) and driver package(s) from your system?

(71 Rermove driver only.

(@ Remove driver and driver package.
QK Cancel

Krok 6: Kliknéte na YES, poté na ,,Delete a ,,OK* a nainstalovany driver je zcela odebran.

Deleting this printer driver package will
remove it from the system. Are you sure
you want to delete RXII-1325_17
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Ty . '
Remove Driver Package _ Remove Driver Package -

Driver package information collected. Driver package deleted.

The following driver(s) wil be deleted: a Driver RXII-1325_1 was removed.

RXII-1325_1 (x85)

Delete [ Cancel Delete

2.9.2. RS-232 propojeni

e  Piipojeni RS-232 (Sériovy) Port

1. Pro IBM PC, uzivatele PS/2 nebo kompatibilni, pfipojte RS-232C kabel do sériového konektoru
umisténého na sériovém portu (COM1 nebo COM?2) ve Vasem pocitaci.
2. Nastavte komunika¢ni parametry (Pfenosova rychlost a Data Bity/rovnost), aby

odpovidaly nastaveni softwarového baliku, najdete v kapitole 3 — “Misc” kli¢ popisu.

!Upozornéni: Vypnéte plotr pred tim, neZ pripojite RS-232C kabel.

2.9.3. Ethernetové propojeni
Existuji dva zptsoby, jak pomoci ethernetového propojeni miizete fezat na plotru. Pokud fezete pomoci

GreatCut-S, nasledujte prvni zptisob. Pokud fezete pres Adobe Illustrator nebo CoreIDRAW, nasledujte
postup 2.
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Postup 1 (Fezani pres GreatCut-S):
GreatCut-S je plug-in pro CorelDRAW a Illustrator. (Instalace GreatCut-S — kapitola 3.9.1).

Instrukce pro ethernetové nastaveni pro GreatCut:

1 Oteviete GreatCut-S a vytvoite novou slozku a fezaci linky.
o E)_t_;!

x

—
e o E—
«% I
- —
L& ~ m—
=% I
- *%
- I
8 -
i - E—
- —
3 - I——
~
' —
83 - —
- —
« % I
3 - E—
- —
5 o« E—
b o E—
o % I
«% I
- I
. 1. W - . ) o -
o3 - —
| oo e— -

<+ Obiecis. 2 +== Sel. ol wih § Gbjects =+ e [

2 Jdéte do Nastaveni -> Pfedvolby -> Vystupni zatizeni
= GreatCut 3 - [i-CraftiE

Ctrl+)

Miscellaneous...

Standard Settings

Mouse...

3
Coloybaletie Output Devices... [} |

" Working Area... Output Parameters...

Register / Jog Marks...
N Rulers... Shift+I .
Filter...
Unit of Measurement 4 RIP...
v Profile...

Shift+F7

Choose Language...

|
3 Vyberte model v okné Pfedvolby — vystupni zaFizeni

r
Setup Device (2 ]
Common
Device name Diver
GCC R-1015 GLCAXAMS -
8= [ Run as Plot Server [19] GCC Puma SP 60 o
Device Types
GCC RX-1325
Local Forts
GCC RX-1835 @

EM ) (<< Pasesf GCCRA6L

. GCC Sable SB-60
USE ¢ FireWire Devices: GCC SignPal LYNX 5-1325 il

uses
FireWire: -

TCP /1P:
TCR/P © 192,167 . 100 . 170 Pt 9100
Spooler

Spooler 0| 777 OneMote 2010
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4 Vlozte IP adresu, kterou jste ziskali z kontrolniho panelu do TCP/ IP. Kliknéte na OK.
Setup Device @Iéj Setup Device &I&J

Comimor:
Cormmar; X
8 - Device name Criver
Device name Diriver:
GCC R1015 GCC RH1015 _] GCCRX-1015 [GCE Rx-1015 v]
8= [ Fun as Plot Server [192.168.100.137) 8= [ Run as Plot Server (192.168.100.137)
Device Types: Device Types:
Local Ports: Local Ports:
COMS - =
EF'D'FV ) | << Pleaze select »» - Settings. pr O %2 Fleaze select »» - Settings...
UUSE / Firgtwfite Devices: USB / Firghwfire Devices:
USBE/ - (USB/
Firghwfire Firghw/ire -
TCP /1P TCF /IP;
TCR/IP @ 192 . 167 . 1001 . 170 Pot: 9100 - TCR/IP @ 192 . 167 . 101 . 170 Pob 3100~
Spooler: Spoaler:
Spooler ) | 777 Oneblate 2010 Spooler ) | 777 OneMate 2010

Lo ) [ ]

]
| — | —
5 Jdéte na Soubor-> Vystup na zarizeni pro zkontrolovani nastaveni.

Output to device GCC RX-1018 D)
ws GreatCut 3 - [i-CraftizEE job

Cutput

s
Device: [GCC RX-1015. - Number of outputs: 1 [] Output only took-assigned layers

Mew... CtrleM [ ! e [1] [] Sort before output
- :
ode: | Cut Stack spacing 2.00 o g:&:rr::erencepmnl
— ot to il
S mEE = B Relat]
gpen.. oL L AW T — el
2.00 Copies spacing: 0.0 mm
Save Ctrl+S Manage Profies Segmentspacing: 000 mm || Wait after segment
2l Save As... Shift+ Ctrl+S
= [ 100
- . P I I I I NI T T N U T A O Parameter Value
T% 8 Send by Email... S s
| Speed [ems] 108
el Import... Ctrl+I Material width [mm] 470.38
1 | Length [mm] 30000.00
oM Export... Ctrl+E | Cuteft or
b AutoCut Dist [mm] 5
3 F Step count 1
= -| & Print... Ctrl+P |
ol Quit Ctrl+Q ‘
o
.
E ceuracy:
] |
_- Objects:  All obiects -
]
o] |
=1
=
a |

Output Read material [ canca |

Poznamka: Pokud chcete pfidat novy mistni zafizeni, prosim, jdéte na Soubor-> Ptedvolby -> Vystup na
zafizeni a kliknéte na tlacitko na pravé strané Aktudlni vystupni zafizeni a vyberte PF¥idat mistni zarizeni
(pokud zatizeni bylo nainstalovano, ale vy chcete fezat pies jiné zafizeni, vyberte Zménit pro nastaveni
IP adresy jiného zafizeni).

Setup - Output

Current Output Device

[sccriins <[] Addlocal deice..
Driver: GEC RX.B1 Connect to Plot Managers,
File: C:\Program Files\GCCIGreatCut \cutter\GECRX ECD. Change.
Port: 192.168.101.170 k==m
mode: [ Gut -
l Materiat ol -

Default Settings

[T keep reference point Weed border. 200 mm
[T wait after segment (=] Overap:  0.00 mm
Sort before output Copies spacing:  0.00 mm
[CPotto fie Segmentspacing:  0.00 mm
"] Read out automatically Stack spacing:  0.00 mm

[ Output only took-assigned layers (] No tooliips.

Enable output for objects larger than page size

ok | [ concer | [ aeey |




Postup 2: Rezani pies Ethernetovy driver

Cast prvni:

Krok 1: Pfipojte port LAN a port Ethernet na fezacim plotru GCC pomoci kabelu RJ45 Ethernet a zapnéte
plotr.

Krok 2: Stisknéte tlacitko On/Oft a poté MISC na kontrolnim panelu plotru.

POWER @
SPEED FORCE OFFSET @ @

OO O \/

ON/OFF
MISC TOOL SELECT ~ DATA CLEAR CUT TEST LINE PAUSE / RESUME ENTER

OO0 O 0000

Krok 3: Jdéte na strinku DHCP a vyberte ,,Enable® pomoci Sipek nahoru a dolu, poté stisknéte Enter.
. - P

Krok 4: IP adresa se objevi na obrazovce automaticky. Prosim, zapiste si ji.

Krok 5: Stisknéte tlacitko On/Off a jdéte na hlavni stranku.

Cast druha:

Pokud vytvarite grafiku prostiednictvim aplikace Adobe Illustrator nebo CorelDRAW, postupujte podle
nize uvedenych pokynt.

Krok 1: Pfipojte ethernetovy kabel k PC a naistalujte driver. Kliknéte OK.

[P Address Acquisition =)

Control Panel
MISC =p DHCP =» Enable

Please acquire the IP Address of vour PC following this
step by step instruction
You will be requested to enter this address on the TCR/IF

Configuration page in the following steps.

Krok 2: Vlozte IP adresu, kterou jste ziskali z kontrolniho panelu a vyberte model.
rTCF'r’IP Configuration @1

This setup allows you to configure your TCP/IP port.

IP Address 192 ) 168 ) 1 _ 153
Model: RXII-1325 -

Save Cancel
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Krok 3: Driver je naistalovany. Nyni mizete piimo fezat pres Al nebo Corel DRAW.

GCC Driver Installation l

The RXI-1325 driver installed
! % Doyouwant te add an attachment?

| Ys || Ne

2.9.4. Preneseni dat

Existuji dvé moznosti, jak pfenést data z pocitace do fezaciho plotru.

Moznost 1: S fadnym nastavenim pfipojeni, mohou byt data pienesena ze softwaru ptimo do
fezaciho plotru.

Moznost 2: VétSina softwarovych baleni fezacich plotri jsou schopni napodobit piikazy HP-GL
nebo HP-GL/2.

Pokud soubor je formatu HP-GL nebo HP-GL/2, fezaci plotr miiZze piesné ptijmout
data.

2.9.5. Sdilené nastaveni tiskového serveru

V ,,A-PC%, nastavte driver tiskarny jako sdilend tiskarna, poté pouzijte B-PC pro pfipojeni k A-PC
tiskarné pomoci internetu.

A-PC B-PC
w8 ‘ 8

&

NN
D>
USE COM Port

Krok 1: Nastavte driver tiskarny A-PC jako sdilenou tiskarnu. (Pravou mysi kliknéte na ikonu tiskarny,
vyberte Vlastnosti tiskarny. Kliknéte na Sdilet tuto tiskarnu).

= Bengal-60 Properties ‘

'y

| General | Sharing | Ports I Advanced I Color Management | Security I Option
/ You can share this printer with other users on your network. 1
=z printer will not be available when the computer is sleeping or
off,
. / —
e &
% See what's printing Share this printer
Ben . Share name:
3 Set as default printer
Printing preferences [¥] Render print jobs on client computers
Printer properties [ List in the directory
Create shortcut
Drivers
Troubleshoot If this printer is shared with users running different versions of
" Windows, you may want te install additional drivers, so that the
,% Remove device users do not have to find the print driver when they connect to t
Jagua shared printer.
Properties Additional Drivers...
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Krok 2: Kliknéte na UpFesnit, poté vyberte moznost Tisknout piimo na tiskarnu.

1

| General | Sharing | Parts | Advanced |Co|or Management | Security I Option | Paper |

f
@ Always available
() Available from 12:00 AM = To 12:00 AM
Priority: 1 =
Driver: Bengal-60 - ] [ MNew Driver...

() Spool print decuments se program finishes printing faster
Start printing after last page is spooled

(@ Start printing immediately

Hold mismatched documents
Print spooled documents first
Keep printed documents

Enable advanced printing features

Krok 3: Poslete praci do stroje, abyste zjistili, zda je A-PC propojeny se strojem.

¥ CorlDRAW 11

S CorelDRAW X4 (2)

B To .. Expert 24 LE
Krok 4: Aktivujte driver A-PC tiskadrny z B-PC Network
4 ?ﬂ Metwark
b M ADMIN-ANITAY!
&> (M ADMIN-ELAIN
& | ADMIN-HR
& (8 ADMIN-JULIA
& [ ALBERTTHINK
& | CBAD30003
& | CBADS0033
& (M CBADB0D019

Krok 5: Pravou mysi kliknéte na ikonu tiskarny a vyberte Propojit pro propojeni A-PC tiskarny.

F—
- | Connect...
I Create shorteut
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2.10. Instalace softwaru
2.10.1.Instalace softwaru GreatCut-S

Krok 1: Navstivte stranky http://gecf.gcc.com.tw/gccclub/login.aspx a ptihlaste se do GCC klubu.

Languag

ID:
* New to GCC Club? Sign uj

vassword: IS Ty GCC Web Shop

* Forgot your password? Click here.

nebo si vytvoite novy tcet v GCC klubu. Kliknéte na ,,I agree®, vypliite pozadované informace a
kliknéte na ,,Submit®, ¢imz se zaregistrujete.

. =

Welcome to GCC Club .
Please review the following terms and conditions, and indicate your agreement below.

Already have an ID? Sign In

Terms and Conditions
There are several classes of memberships and each class are restricted to access certain information of the website:

C class: General user
€ class users are only allowed to access some contents and files of the website.

B class: Registered user
B class users are eligible to view most of the website contents and allowed to download certain files

A class: GEC customers
Once the GCC's customers are registered and provide a serial number of a product, they are allowed to access all the
contents and files that are provided by GCC.

This Web Site (and any other site accessed through this site) and the services provided therein are subject to the Terms and Conditions
which are set out below. If you do not accept the Terms and Conditions, please do not use this Web Site. Upon your acceptance of the
Terms and Conditions, they are binding upen you. GCC (“the Company”) may revise the Terms and Conditions from time immediately upon
notice to you. Your access the Company's Web Site and its services will be terminated upon your notice to the Company that any change is
unacceptable otherwise your continued use will constitute your acceptance of all changes and they will be binding upon you.

1.Copyright, Trademarks etc.
The graphics, images, editorial content and HTMC on all the Company's Web Sites are the intellectual property of the Company and are
protected by copyright and trademark laws and may not be downloaded or otherwise duplicated without the express written permission of the
Company. Re-use of any of the foregoing is strictly prohibited and the Company reserves all rights.

2.Responsibility
The Company may not monitor its Web Sites at all times but reserves the right to do so. The Company takes no responsibility whatsoever P

I|Agree | [ I Disagree |

Sign up for GCC Club Already have an ID? Sign In

Create Your ID ¥ Please do not use special characters or spaces in your GCC ID or Password.

Your GCC ID GCCMKT (Must be 5-20 characters)

Password FreTTer

Re-enter password

Personal Information

Name GCCMKT ‘
Email keira lee@gcc.com tw ‘ (Enter a valid email for immediate confirmation.)
Country Taiwan v |

Subscribe to our free e-newsletters below

Yes, | wish to receive e-newsletters and offers from GCC.
| understand that | may change my preference or unsubscribe from any publication, marketing,
nvitation at any time by clicking on the Unsubscribe contained in the emails | receive.

Please calculate it if you are not a robot: 0+ 3 =

Submit Reset
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Meéli byste dostat email s aktivacnim linkem. Pro aktivaci kliknéte na link.

Thank you for registering with the GCC Club. Please find your registration information below.

*Please be sure to click
http-//gccf.gee.com. tw/gecclub/mail_confirm aspx?enable=Y& D=GCCMKT 1&Name=GCCMKT &lang=
to activate your account.

Personal Information

Name GCCMKT

Email keira lee@gcc.com.tw
Cell Phone +886972066897
Gountry Taiwan

Please note that most of the contents on the GCC Club are exclusive to GCC product owners. If you own a GCC machine and its serial number starts “H" to "L", we encourage
you to register your product to receive an additional 3-month limited warranty extension. Other Benefits include: product applications, tips and parameters, technical support and
trouble shooting tips, driver and software updates, user manual document.

¢ listy.

Krok 2: Navstivte GCC Club a klikn€te na ,,GreatCut-S voucher code® na levé stran

GCC od
cLuB

Edit My Info Change My Password

TECh Duppuct GreatCut-S Serial Number

@ Drivers

User Manual

@ Clipart Download GreatCut-S Serial Number List

(®) Product Video
@ Showcase

Obtain Your GreatCut-S Serial Number

product Registration Voucher Code 2KUKALCZQGVT1EBKVPS

GreatCut Voucher
Code

Please calculate it if you are not a robot: 2 +1=|3
(® GreatCut-S Voucher
Code
GCC Bonus Credit
(North America)

| submit |

Krok 3: Vlozte voucher kod a kliknéte na ,,Submit*

sle= !
cLUB

Edit My Info hange My Password
TeCh SUDDOSE GreatCut-S Serial Number
@ Drivers
User Manual
@ clipart Download

GreatCut-S Serial Number List

(®) Product Video

@ Showcase Obtain Your GreatCut-S Serial Number

Voucher Code 2KUK4LCZQGV71EBKVP8

(€8 Product Registration

(€?) GreatCut Voucher
Code

Please calculate it if you are not a robot: 2 +1=|3
(®) GreatCut-S Voucher
Code

Submit
€ Gcc Bonus Credit ‘u7ml|

(North America)
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Krok 4: Dostanete GreatCut-S sériové ¢islo.

gech Suppok GreatCut-S Product Key
Drivers
(@) User Manual
(@ Clipart Download GreatCut-S Key List
(=) Product Video Date 2022/10/11 £ 05:24:21
Showcase Product Name Cutting Plotter / Puma IV / P4-132LX
@ Product Registratio Machine SIN W70233

T u egistration

Voucher Code AALD2MPORF7LVPDP4KQQ

(€9 GreatCut Voucher
Code

P GreatCut-S Voucher
Code

@ GCC Bonus Credit Obtain Your Product Key
(North America) Voucher Code

GreatCut-S Product Key AC19BBD4-BDA8-4B1F-8CCA-712086A0DSD6

Please calculate it if you are not arobot: 8+7 =

Krok 5: Navstivte stranky https://www.gccworld.com/download.php, kliknéte na kategorii Vinyl Cutter
a vyberte vas model plotru.
Or browse by machine model

Vinyl Cutter Laser Engraver Laser Cutter

Download Area v

[ Vinyl Cutter vinyl Cutter -

Expertll A i-Craft™ 2.0 AR-24

Expert Il Puma IV Jaguar V [ Jaguar V (PPF)
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Krok 6: Stahnéte GreatCut-S, ¢imz zah4jite instalaci.

Title Size Download
Sure Cuts A Lot Pro 5 _Win&4bit 521 MB Download
Sure Cuts A Lot Pro 5 _Win32bit 34.0 MB Download
Sure Cuts A Lot Pro 5_Mac 39.9 MB Download
SignPal V19 818 MB Download
GreatCut-S for Windows 303 MB Download
GreatCut-S for Mac 303 MB Download

Krok 7: Kliknéte na Next, zakliknéte ,,Launch GreatCut-S* a kliknéte na tlacitko ,,Finish®, ¢imz
dokoncite instalaci.

i Setup - GreatCut-5 5,005 - 8 Setup - GreatCut S 5,005 _ 8! Setup - GreatCut-S 5.005 -

license Agreement
Ploase raed the following important information bafare cantinuing,

Ready to Install

Setup Is now ready t begin Instaling GratCut-S on your computer

Completing the GreatCut-S
Setup Wizard

L e )l e T I T T A ST Click Tnstall k0 continue with the installation, o elick Bak If you want to review or
agreement before continwing vith the installaton.

Setup has finished installing GreatCut-S on your computer.
change any settings.

The epplication may be launched by selecting the instalied
GREATCUTS Shormgs,

(SOFTWARE LICENSE AGREEMENT

Additionsl tasks:
Additonal icons:

Create b desitop icon
PLEASE READ THE FOLLOWING TERMS AND CONOITIONS CAREFULLY BEFORE e
DOWNLOADING, INSTALLING OR USING THE SOFTWARE OR ANY
(ACCOMPARYING DOCUMENTATION (COLLECTIVELY, THE "SOFTWARE').

Click Finish to ext Setup.

8 Lounch GreatCuts

[THE TERMS AND CONDITIDNS OF THIS SOFTWARE LICENSE AGREEMENT
"AGREEMENT™) GOVERN USE OF THE SOFTWARE UNLESS YOU AND CRAFT

O 1 2coept the agreement

T not sccept the agreement

Mest > Cancal < Back Install Cancel ..

Krok 8: Zapnéte GreatCut-S a kliknéte na tlacitko ,,Activate..”. Ujistcte se, Ze jste pfipojeni k internetu.

Demo Mode X

Software will run in Demo Mode until the software is activated with a valid
Serial Number.

2022 Craft Edge In In Demo Mode:

Great Cut-

- The software will cut horizontal lines through your design as a
DEMO watermark.

Activate... ok |

Krok 9: Vypliite do pozadovanych policek Jméno a Sériové Cislo. Poté kliknéte na tlacitko OK, ¢imz
dokoncite aktivaci.

Pleas enter your Name and Serial.

Name: I
Serial: | .
Activation... X
| Thank you for activating the software.
. If you need to move the software to a new computer, you can choose to
) Activate manually Cancel OK Deactivate under the Help menu (Requires an Internet connection)
Uninstalling the software from a computer does not automatically
If you are nable to activate, check the Activate manually option, and obtain your deactivate it

Activation code at:
hittp:Ahwwrw crafted ge comiactivation/sreatcut
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Krok 10: GreatCut-S je ptipraven k pouziti.

Poznamka: Pokud k vystupu grafiky pouzijete zkusebni verzi, coz znamen4, Ze nezadate vyse uvedeny
softwarovy kli¢ k aktivaci softwaru, budou v navrhu vyfiznuty dva fadky navic, proto se pied realizaci
fezacich uloh ujistéte, ze je software aktivovan.

2.10.2. Ruéni aktivace software

Pokud pocitac piipojeny k plotru nema ptipojeni k internetu, mtizete alternativné pouzit moznost aktivace
ruéné =,,Activate manually* a vlozit aktivacni kod pro spusténi softwaru rucné. Pro ziskéani aktivaéniho
kodi vsak budete potebovat pocitac s pristupem k internetu podle nize uvedenych pokynd.

Krok 1: Zaskrtnéte moznost ,,Activate manually* a mély by se objevit dalsi dvé pole k vyplnéni: ,,Site

Code* a ,,Activation Code*. Pole Site Code bude pfedvyplnéné a nemize byt zménén.

[
Activate GreatCut-S X

Please enter your Name, Serial and Activation Code.

Wame: [Jim

Serial: | 560227-482346-465767-153586-123456]

Site Code: |t'|l_:f_:l:_ 343330-065511-410429

Activation Code: |

Activate manually Cancel OK

If you are vnable to activate, check the Activate manvally option, and obtain your
Activation code at:

hitp:iwrwrw crafted g comfactivation/sreatcut

Krok 2: Navstivte tuto adresu: https://craftedge.com/activation/greatcut/. Zadejte jméno, sériovy
(softwarovy klic) a site kod.
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Great Gut-S

Activate "GreatCut-S"

Important: You only need to do the following if you are having trouble activating from within "GreatCut-S" or do not have an Internet connection on the
computer you are trying to activate on.

You must activate in order to use the full version of the software. Generally, you will just need to choose Activate.. from the Help menu in GreatCut-S and enter
your name and serial number. The software will try to activate automatically and you can disregard this web page. Do not use this web page if you have nat
installed the software yet or have not purchased.

If you view the About box in GreatCut-S and it shows your name and serial number, the software is activated ok

If you have problems activating automatically, you must use this web page and generate a Manual Activation Code. The Name and Activation Code information
is obtained from your purchase confirmation e-mail. The Site Code is obtained by running the program and choosing "Activate.." and checking the "Activate

Manually” option
Hame
Jim

Serial
|‘560227—452345—458767-1 53586-123456 |

(Ex: 123456-123456-123456-123456-123456) What is this?

Site Code
|7626304-661456-1 72829-153129

(Ex: 123456-123456-123456-123456) What is this?

After entering in your Name, Activation Code, and the Site Code, click the Generate Activation Code button to create your Manual Activation Code. Copy and
paste the value back inta the " Activation” dialog box in the application to activate your copy.

Krok 3: Kliknéte na tlacitko ,,Generate Activation Code*, ¢imz se vam v Casti Activation Code zobrazi
vas aktiva¢éni kod.

Great Gut-S

Activate "GreatCut-S"

Important: You only need to do the following if you are having trouble activating from within "GreatCut-S" or do not have an Internet connection on the
computer you are trying to activate on.

You must activate in order to use the full version of the software. Generally, you will just need to choose Activate.. from the Help menu in GreatCut-S and enter
your name and serial number. The software will try to activate automatically and you can disregard this web page. Do not use this web page if you have nat
installed the software yet or have not purchased.

If you view the About box in GreatCut-S and it shows your name and serial number, the software is activated ok.

If you have problems activating automatically, you must use this web page and generate a Manual Activation Code. The Name and Activation Code information
is obtained from your purchase confirmation e-mail. The Site Code is obtained by running the program and choosing "Activate.." and checking the "Activate

Manually" option.
Name
E |

Serial
|—560227482345-468767- 153586-123456 |

(Ex: 123456-123456-123456-123456-123456) What is this?

Site Code
|_626304-661 486-172829-153129

(Ex: 123456-123456-123456-123456) What is this?

Activation Code
F82363373430 12345 ‘

Activation Code is for "GreatCut-S"

After entering in your Name, Activation Code, and the Site Code, click the Generate Activation Code button to create your Manual Activation Code. Copy and
paste the value back into the " Activation" dialog box in the application to activate your copy.
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Krok 4: Zkopirujte a vlozte aktivacni kéd zpatky do dialogového okna GreatCut-S a dejte OK.

Activate GreatCut-S X

Please enter your Name, Serial and Activation Code.

Name: [Jim
Serial; |560227-462346-468767-153506-123456
Site Code: |6263D4-561486-1'?2829-153.129

Activation Code:  [28736337343012345

B Activate manually Cancel 0K

If wou are unable to activate, check the Activate manually option, and obtain your
Activation code at:

hittp: i crafted ge comfactivation/greatout

Krok 5: Kliknéte na tlacitko OK a GreatCut-S je pfipraven k pouZiti.

Activation... X

0 Thank you for activating the software.

If you need to move the software to a new computer, you can choose to
Deactivate under the Help menu (Requires an Internet connection).
Uninstalling the software from a computer does not automatically
deactivate it.

- 4

2.10.3. Opétovna instalace softwaru GreatCut-S
Pokud zménite pocita¢, mél by se deaktivovat software GreatCut-S a znova naistalovat na novy pocitac.

Piejdéte na polozku ,,Deactivate.. v ¢asti napovédy ,,Help*™ a potvrd’te pomoci tlacitka OK. Poté znovu
nainstalujte software podle pokyn vySe a pouZijte stejny aktivacni kod.

(G GreatCut-S: Untitled-1

File Edit Object Path Layer Page Effects Text View Cutter Window Help

About GreatCut-S...

Help F1

Support >

Handles: Basic b A Language >
Im Untitied-1
g
75 Deactivate

I Are you sure you want to deactivate the software?
Deactivating will allow you to re-install on a different computer.
(Requires an Internet connection)

Yes l l Neo I
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2.10.4. Resetovani sériového kodu GreatCut-S

Pokud potiebujete znovu nainstalovat software z diivodli problémii, jako je porucha pocitace, kdy jste
nemohli nejprve deaktivovat kod v pocitaci. Navstivte https://craftedge.com/activation/deactivateGC.php

pro resetovani sériového Cisla.

Geeat Gut-S

Deactivate "GreatCut-S"

This page can be used to reset your serial number if you need to re-install the software again due to problems such as a computer crash/reformat where you
were not able to de-activate your copy off the computer first.

If you still have an activated copy installed and you wish to deactivate to install on a different computer, you can choose Deactivate under the Help menu in
GreatCut-S instead of using this webpage. The deactivation option in GreatCut-S requires an internet connection.

Important: You will only be able to use this page on a limited basis to reset your serial number. If you need your serial reset again after using this page, you
will need to contact GCC Support for help.

IP Address Logged: 180.218.237.36

Name: | |

Email: | |

Serial: | |

Please describe the reason you are needing to reset your serial number
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3. Kontrolni panel

Tato kapitola Vam popiSe tlacitka pro operaci s LCM menu. Kdyz je fezaci plotr pfipraven k pouZziti,
jak jsme popsali v kapitole 1 a 2, vSechny funkce maji vychozi nastaveni.

3.1. Dotykovy panel
4 N

POWER @
SPEED FORCE OFFSET @ @

O O O \/

ON/OFF
MISC TOOL SELECT DATA CLEAR CUT TEST LINE PAUSE / RESUME ENTER

OO0 0O 0000 0

LCD dotykovy panel na Jaguar V

Klavesa Funkce
LCD displej Zobrazuje rizné funkce a zpravy pti komplikacich.
Power LED Sviti, pokud je zapnuto.

Tlacitka se Sipkami Slouzi k vedeni média nebo ke zméndm v nastaveni.

ENTER Slouzi k nastavovani polozek, k registrovani pravé predchazejici vloZzené
hodnoty

PAUSE/RESUME Soucasné zastavi proces anebo v ném pokracuje.

ON/OFF LINE Slouzi k zastaveni fezani nebo v ném pokracuje.

OFFSET Slouzi k nastaveni hodnoty offsetu.

FORCE Slouzi k nastaveni pfitlaku.

SPEED Slouzi k nastaveni rychlosti fezani.

CUT TEST Provede Cut Test- test fezani, Repeat- zopakovani posledniho fezu
DATA CLEAR Pro k vymazani predchozich dat

TOOL SELECT Vybér néstroje a jeho nastaveni

MISC Slouzi k nastaveni funkeci
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3.2. Menu v online modé

Cutter
LCM Version- - -

Jaguar V
Firmware: Copyright:

A 4

Place Media And Then
Lower Down The Lever

v

Roll Edge Single
A Key V Key P Key |use A V D> toselect

v

Sizing Media Width
Lever Up To Abort

v

Sizing Media Length
Lever Up To Abort

Top menu

Sending data

Pause Setup Resume

[PAUSE ]

[ FORCE] Force:80 ¢f use Ato select; [ENTER] to enable the

A
OK:ENTER Y [eattin
[ SPEED ] Speed: 72 cm/s A
1 1

» select:< > OKENTER

\ 4

[ OFFSET] Offset: 0.275 mm A

OK:ENTER v Quality: normal A

Select<] [> OK.EENTER  /

A 4
A 4

[ DATACLEAR]

Clear Data Memory
. . Up Speed: 72cml/s A
N-ONLINE — OKENTER — | select<] > OKENTER Y/
[TOOL SELECT ]
1S:72 F:80 0:0.275M A\ :
> - Up Accel.: Medium A
Select<]| > OKENTERY/ | —» Select<] [> OKENTER 1/

Set Smoothing Cut
select:<I > OK:ENTER

\ 4

overCut<] [> 0.00mm A
Select<]| > OKENTER Y/

\ 4

Set Tangential Mode
select:<I > OKENTER

\ 4

\ 4

Pouncin 0 mm A
Select<? [> OKENTER Y/
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3.3.

Offline For System Setup

[ ]

Menu v offline modé

[ SPEED |

A 4

A 4

QDA V move origin M
X Y:
Speed: 72 cm/s A

Select<| > OKENTER Y/

Al ~rmle)\

UP Speed: 72 cm/s A
Select<| > OKENTER Y/

Quality: Normal A
Select<] [> OKENTER Y/

—

Up Accel.: Medium A
Select<] [> OKENTER Y/

High, Medium, Low

Speed: 3~153 with an increment of

UP Speed: 3~153 with an increment of 3(cm/s)

Draft, Fair, Normal, Fine, Small Letter

52

[ FORCE] Force:80 gof /\ | 5~600 with an increment of 5(gram force)
> OK:ENTER \V/4
[ OFFSET] . .
| Offset: 0.275 mm 0.000~1.000 with an increment of 0.025(mm)
g OK:ENTER
[ DATA CLEAR ]
AIEAD 1 .| Clear Data Memory
"| N:ONLINE OK:ENTER
[CUT TEST
» Square Cut Recut #1 . O
Select<] [> OK-ENTER Select<] D OK:ENTER v » Recut number: 0-99
Copy #1 A N Copy number: 1-999
.| Redo Jobs in Memory | Select<][> OKENTER \V/
Select<|[>  OKENTER
> Test Blade Holder
OK: ENTER
> gelpe?'thAg\JOb OKENTER After sending AAS job v
et ; Test Blade Length
OK: ENTER
: v
Blade Length Adjust o] SetLength 0.00mm -
»| Select<] & OK:ENTER | Change: OK: ENTER Tum CW O Turn
N:ONLINE OK: ENTER
v
Adjustment completes
OK: ENTER
Ratio Setting Ratio: 100% .
P select<] > OKENTER Change:/\v OK: ENTEI% — Ratio: 100%, 200%, 300%, 400%
o] Pattern Setting | Pattern: Arrow .
”| select<][> OKENTER »| Change/A/ OK:ENTER > Pattom: Cross, Arrow



1S:72 F:80 0:0275M A\
Select:<|[> OKENTER Y/

Offline For System Setup

Set Smoothing Cut

Select:<|[> OK:ENTER

OverCut: 0.00mm /| OverCut: 0.00~1.00mm with an
Select:<|[> OKENTER Y/ | increment of 0.05mm

[ TOOL SELECT]
o | Set Tangential Mode
i Select:<] [> OK:ENTER

Pouncing 0 mm

Pouncing: 0~200mm with an
Select:<|[> OK:ENTER

increment of Tmm

<>

Panel Setup
Select:<|[> OK:ENTER

Factory Default ?
Select:<|[> OK:ENTER

Auto Unrolled Media Enabled, Disabled
Select:<|[> OK:ENTER

\4

Rear Paper Sensor Enabled, Disabled
>| Select:<|[> OK:ENTER

Vacuum Enabled, Disabled
Select:<|[> OK:ENTER

DHCP Enabled, Disabled
Select<|[> OK:ENTER

IP Address IP Address set, Submask set,
Select:<|[> OK:ENTER Gateway set

MAC Address
» 00:CF:52:72:03:01

First Back To Origin Enabled, Disabled
Select:<| > OK:ENTER

\ 4

[ MISC]

| AAS Offset
Select:<|[> OK:ENTER

galpert.3<a]V[i”>9 '\g:gENTER Both Expanded Mode, Length Expanded Mode,
eect i Width Expanded Mode, Both Un€xpanded Mode,

Set communication
Select:<|[> OK:ENTER

A 4

Firmware X.X.XX
FPGA: xx.xx

A 4

Select Language English, Francais, Tirkce, Polski, Ingles,
Select:<|[> OK:ENTER Japanese, Deutsch, Italian, Espanol

.| Select Unit Metric (cm/g), Unit (inch/ g),
Select:<][> OK:ENTER Unit (cm/ oz), English (inch/ 0z)

Scale Length
Select:<|[> OK:ENTER

Scale Width
Select:<|[> OK:ENTER

\ 4

Image Scale Length
Select:<|[> OK:ENTER

Image Scale Width
Select:<|[> OK:ENTER




3.4. Polozky menu

Nabidka nebo tlacitko Funkce Nastaveni Vychozi
nastaveni
--- Média sizing ---
Roll Zméii sitku média Max. délka média 150
imetrti
Edge Zméti Sitku a posune médium tak, aby byl pfedni senzor nezakryty. Max. délka média 150
imetrti
Single Zméii sitku a délku. Max. délka média
10 metri.
--- POWER ---
Zobrazuje status plotru.
[ Sipky |
1. K posouvani po osach.
2. K vybérim funkci v menu.
[ ENTER |
1. Zobrazené parametry automaticky ulozi.
2. Pro nastaveni nového pocatku. V off-line moédu, posuite drzak
noze do pozadované polohy pomoci Sipek a poté stisknéte ENTER
pro nastaveni nového pocatku.
[ PAUSE/RESUME |
Tlacitko zastavi praci a po opétovném zmacknuti tlacitka
PAUSE/RESUME, prace pokracuje.
[ ONLINE/OFFLINE |
1. Pfepina mezi online a offline médem.
2. Slouzi ke stornovani fezani bez moznosti navratu.
[ OFFSET |
Nastaveni hodnoty offsetu pro fezani. 0.000~1.000mm  [0.275mm
[ FORCE ]
Pro nastaveni pfitlaku fezani. 5~600gram; 80 gram
Pro Jaguar V, kdyz pfitlak pfesdhne 450g, maximalni rychlost by |5 gram/per step
mél byt 15cm/sec a kvalita fezani — Small Letter (0,2g) a zatimco
pritlak je 300g-449g, maximalni rychlost by méla byt 30 cm/sec a
kvalita fezani — Fine (0,5g)
[ SPEED |
Speed K nastaveni rychlosti fezani. 3~153cm/s; 72cm/s
(kroky po 3cm/s)
Up Speed K nastaveni rychlosti pii piejezdech. 3~153cm/s; (kroky |72cm/s
po 3cm/s) per step
Cutting Quality K nastaveni kvality fezani. Draft, Fair, Normal
Pokud fezete mald pismena, zvolte “Small letter”. Normal, Fine,
Pokud chcete tezat rychle, zvolte “Draft”. Small Letter
Pro normadlni fezani zvolte “Normal”.
Up Accel. Pro nastaveni nebo Upravu akcelerace, zatimco se drzak nastrojt  |High, Medium, Medium

pohybuje z koneéného bodu do startu v horizontalnim pohybu.

Lox
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[ CUT TEST ]

Square Cut Spusti test fezani v soucasné poloze voziku.
Pro vice informaci jak nastavit rychlost a ptitlak mizete piejit
na kapitoly 4-3.

Repeat AAS Pro opakovani tloh AAS automaticky bez nutnosti operace na
pocitaci. Prosim, poznamenejte si, Ze tato funkce se pouziva

Job

zejména pro mod jednoho papiru. Prosim, zajistéte novy kus
materialu, ktery si pieje pouzit pro tuto funkci a vloZte ho na
pluvodni registracni znacky pfed zahajenim. Kdyz prvni AAS
prace opakuje dokonceni, bude uzivateli nabidnuta moznost
“Repeat AAS Job Again”, prosim zmacknéte ”Online/Offline” pro
navraceni do hlavniho menu.

“Arrow” and

Pattern Setting |Poskytuje dvé schémata pro test fezani “Arrow”
(=nastaveni Poznamka: Je doporuceno vybrat “Cross” pokud pracujete “Cross” patterns
schématu) s tlustym materialem.
Ratio Setting Pro nastaveni velikosti schématu 100 %, 200 %, 100 %
300 %, 400 %
Blade Length  |Pro nastaveni délky noze. 0.00mm-5.00mm |0.00mm
Adjust (nastaveni Poznamka:
délky noze) I. Megjte délku noze na 0 predtim, nez zacnete nastavovat.
2. Nejprve otestujte drzak noze a poté otestujte délku drzaku
noze tim, ze zmacknete ENTER.
3. Drzte drzak noze ve stejné pozici, kdyz testujete drzak
noze a délku drzaku noze.
4. Az test noze a test drzaku noze bude ukoncen, displej Vam
ukaze na jaky stupen (jednotka hodnoty nasledujici “CW?” nebo
“CCW?” je “kruh”) a jaky smér [CW (po sméru hod. rucic¢ek)
nebo CCW (proti sméru hod. ruéi¢ek)] byste méli nastavit na
oto¢ném knofliku.EG, Turn CW 0.5 Vam fika, ze byste méli
otocit knoflik o polovinu kruhu po sméru hod.ru¢icek.
5. Hodnota displeje bude 0.0, kdyz délka noze bude perfektni,
zadné dalsi nastaveni nejsou potieba. Budete vyzvani nésledujici
zpravou: ,,Adjustment completes and you may start cutting at
this point“= Nastaveni dokon¢eno, mize zacit fezat.
Redo Jobs in Chcete-li zopakovat test fezani a tlohy uloZené v paméti, Recut (number of |Recut
Memory znovu fezte nebo umoznéte kopie testu fezani. jobs: 1-99)
Copy (number of
jobs: 1-999)
[ DATA CLEAR |
Vymaze kratkodobou pamét. (buffer) |
[ TOOL SELECT |
Nastaveni K povoleni vyhlazovani Enable
vyhlazovani
Over Cut Umoznuje ptefezavani okraji zacatku a konce ¢ary tseku. 0.00mm-1.00mm [0.00mm
0.05mm/per step
Nastaveni Umoziiuje tangencialni techniku fezu pro silnéjsi typy médii, fezani Enable
tangencialniho drobného textu. Pozn.: Mdd je vypnut, pokud offset je nastaven na
modu. hodnotu 0,00mm
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Pouncing Tato funkce se pouziva k vytvofeni vzorku preformace spole¢né |0~200mm Omm
(dérovani) s tuzkou nebo kiidou k dérovaci sad¢: Vzorek Vam umozni pienést
obrazek na povrch kvtli malovani nebo vystiihovani. Pred
samostatnym dérovanim je tfeba zalozit magneticky dérovaci pasek
na plochu ochranného pasku noze. To ochrani ochranny prouzek
béhem derovéni. Zalozte dérovaci nastroj do voziku nastroje
(posuvné hlavy) fezaciho plotru a bezpecné utdhnéte Sroubem.
*Nastroje pro dérovani je volitelna polozka
Panel Setup Akceptovani piikazi:
(nastaveni K nastaveni moznosti posilani parametrt (pritlak, rychlost,
panelu) kvalita a offset) pfes software.
Pouze kontrolni panel:
Pro pfijimani ptikazl o pfitlaku, rychlosti, kvality fezu a offsetu,
pouze prostiednictvim kontrolniho panelu.
Factory Default | Vrati hodnoty v menu na tovarni nastaveni.
Zpét vychozi
hodnoty
[ MISC |
Auto Unrolled Tato funkce je vhodna pro vyhnuti se mackani papiru a rozbiti Enable
Media morotu a to diky automatickému odvijeni folie (50 cm a vice)
(Automatické ptes fezani, kdyz je funkce nastavena na ,,Enable*
odvijeni média) | *Pokud je délka role mensi nez 2m nebo pokud je role lehka,
doporucujeme nastavit ,,disable*
* Auto unroll se projevi pouze pfi volbé roll/edge pfi nacitani
média.
Vacuum Pomaha vylepsit sledovani a pfesnost fezu zapnutim ventilator.  [Enable, Disable Enable
Pokud vypnete vakuovy systém, vétraky zistanou neaktivni
béhem fezani nebo kresleni.
AAS Offset K nastaveni AAS offsetu.
Vic detaill najdete v “5.3 Printer Test”.
First Back to Enable- usetii ¢as pii opakovani Enable Enable
Origin Kdyz je zaskrtnuto ,,Enable®, niz se neposune na ptredchozi Disable
pocatecni bod, zatimco ,,Disable se tam pfesune.
Paper Saving 4 médy pro usetieni média: Length
Mode 1. Length expanded mode 2. Width expanded mode expanded
3. Both expanded mode 4. Both unexpanded mode mode

Set
Communication

K nastaveni komunikace mezi pocitacem a plotrem.
Baud Rate- k urcent rychlosti prenosu dat.

Data Bits- k nastavent velikosti 1 blok.

Parity- kontroluje, jestli data dorazily v poradku.

9600,n,7, 1, p 9600pbs, 7 Bits with NO Parity
9600,0,7, 1, p 9600pbs, 7 Bits with ODD Parity
9600,¢e,7,1,p 9600pbs, 7 Bits with EVEN Parity
9600, n, 8, 1, p 9600pbs, 8 Bits with NO Parity
9600, 0,8, 1, p 9600pbs, 8 Bits with ODD Parity
9600, ¢, 8, 1,p 9600pbs, 8 Bits with EVEN Parity
19200,n, 7, 1, p 19200pbs, 7 Bits with NO Parity
19200,0,7, 1, p 19200pbs, 7 Bits with ODD Parity
19200,e,7,1,p 19200pbs, 7 Bits with EVEN Parity
19200, n, 8, 1, p 19200pbs, 8 Bits with NO Parity
19200,0, 8, 1, p 19200pbs, 8 Bits with ODD Parity
19200, ¢, 8,1, p 19200pbs, 8 Bits with EVEN Parity
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Firmware Zobrazi se Cislo verze Firmwaru a FPGA kod.
Version
Select Na LCM displeji mtize zménit jazyk na nasledujici: English, English
Language Spanish, Italian, Deutsch, Japanese, Portuguese, Polish,
(nastavit jazyk) | Turkish or French.
Select Units Poskytuje dvé jednotkoveé sestavy. cm/s; inch/oz Metricky
(Vybér jednotek) cm/oz; inch/gram |systém
Image Scale Funkce upravy korekce meétitka se pouziva k odstranéni nepiesnosti 500/500 mm
Length délky a sitky, zptisobenou tloustkou média.
Citatel je skute¢na délka a jmenovatl je idealni délka naméfena
z vysledku.
Napt. linku o délce 500.0 mm nasledujte tuto proceduru:
Imaged Scale 1. Pouzijte levou Sipku k nastaveni rozsahu, potom pouzijte tl.
Width Horni-dolni Sipky k nastaveni 500.0 mm,
2. Odeslanim souboru vyfezte pozadovanou délku.
3. Zmacknéte pozadovanou délku a tl., pravé Sipky ke zméné
hodnoty délky.
4. Nakonec stisknéte tl. Horni-dolni Sipky ke zméne hodnoty
skutecné délky.
Scale Lengh Opravena méfitka, pouze pro udrzbu
Scale Width
Sizing Setting  |UmoZfiuje uzivateli nastavit velikostni nastaveni. User Defined User
Pokud uzivatel nastavi definovany mod, uzivatel bude dotazan zvolit|/Default Roll Defined
nastaveni velikosti pokazdé, kdyz zapne stroj.
Pokud je nastaven na vychozi roli, velikost role bude
piednastavena pokazdé, kdyz stroj bude zapnut.
First Back to Slouzi k vraceni noze na ptivodni misto; kdyz je vybran Enable Enable
Origin “Enable” nliz se nevrati na ptivodni misto, zatimco kdyz je Disable
vybrano “Disable” umoziiuje k navraceni na pivodni misto.
Auto Unrolled  |Pro nastaveni odvijeci délku média. 500-3000 mm 500 mm
Length
DHCP Ukazuje IP adresu pro TCP/IP configuraci Disable
IP adresa Ukazuje IP adresu Vaseho fezaciho plotru
MAC adresa Ukazuje adresu MACu Vaéeho fezaciho plotru
Rear Paper Pokud chcete zjistit, zda zadni senzor papiru je zakryt: Enable, Enable
Sensor Pokud je nastaveno na ,,enabled”, plotr bude detekovat, zda material |Disable

zakryl zadni senzor papiru a to pod Roll and Edge médem. Pokud je
»disabled®, senzor zadniho papiru nebude detekovat material.
Poznamka: senzor zadniho papiru funguje pouze pod ,,Roll*“ a
,»Edge* modu.
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4. Cinnosti/ Provoz
4.1. Zalozeni média
4.1.1. Zalozeni archu

Krok 1
Pouzijte paku ptitla¢nych kolecek umisténou v horni pravé ¢asti fezaciho plotru ke zvednuti nebo polozeni
pritlakovych kolecek. Ptitahnéte paku ptitlakovych kole¢ek nahoru k jejich zvednuti. (Obrazek 4-1).

Paka

Obrazek 4-1

Krok 2
Vlozte médium na pracovni desku a klouzavym pohybem ho podsuiite pod pfitlacné kolecka bud’ z ptedni,
nebo ze zadni Casti fezaciho plotru. Barevné srovnavaci pravitka na pracovni desce Vam pomilzou

dokonale srovnat médium.

Poznamka:

Ujistéte se, Ze meédium zakryva

senzory materialu pracovni plochy, _
kdyZ médium zakladate. Alesponl X
jeden ze dvou senzorli média by mél

byt zakryt (Obrazek 4-2). Jakmile
jednou senzor nacte médium, fezaci
plotr bude nacitat tuto velikost
a Sitku média automaticky.

Senzory

Obrazek 4-2
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Krok 3
Posuiite pritlacna kolecka na spravni pozice. Ujistéte se, ze pfitlacna kolecka jsou nad vodicimi valci.

Pomtizou Vam bilé znacky umisténé nad valci na hlavnim nosniku. (Obrazek 4-3).

Bilé znacky

Obrazek 4-3

Krok 4
Ptitla¢na kolecka opét polozte stlacenim paky ptitlacnych kolecek smérem dozadu.

Krok 5

Zapnéte plotr, vozik nastroje automaticky zméti rozméry média. A fezaci plotr miiZe zacit pracovat.

Poznamka:

1. Vzdy pohybujte pouze se zvednutymi pfitlacnymi kolecky.

2. Presunujte pfitlacna kolecka uchopenim za jejich zadni ¢ast.

3. Nedrzte ptitlatna kolecka za jejich gumovou ¢ast béhem jejich presunu. (Obrazek 4-4).

Obrazek 4-4
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Poznamka:

Prosim, vytdhnéte spodek vSech ptitlacnych valeckt (Obrazek 4-5), pfedtim nez paku zatlacite dozadu

pro zajisténi presné Sitky média.

Vytahnéte dolejSek k uvolnénimu sevreni.

Spravné
Obrazek 4-5

4.1.2. ZaloZeni média
Krok 1
Nasunite vodici svérky na oba drzaky role. (Obrazek 4-6).

Vodici svérky drzaku role

Obrazek 4-6
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Krok 2
-- MoZnost A (Doporucena)
Vlozte oba drzaky role do ulozeni drzakt role, pak polozte roli média pfimo mezi tyto dva drzaky.

(Obrazky 4-7).

Poté vlozte roli folie na drzaky role. Nastavte pozici role a ujistéte se, Ze oba drzéky role jsou

schopny bez problému bézet. (obrazek 4-8).

Obrazek 4-7 Obrazek 4-8

-- Moznost B

Vlozte kotouce na oba konce role a utahujte pomoci sroubti, dokud neni role pevné seviena.
(Obrazek 4-9).

Obrazek 4-9
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Krok 3
Vlozte médium na pracovni plochu. Prosim, nahlédnéte do kapitoly “4.1.1 Zalozeni archu”. Napnéte

médium na pracovni plose a pevn¢ drzte predni okraj role. (Obrazek 4-10).

Obrazek 4-10 Obrazek 4-11

Krok 4

Potom pootocte roli zpét pro vytvoreni souvislého

Poznamka:

Ujistéte se, Ze napéti média je
napéti po celé plose média. (Obrazek 4-11). rovnomérné rozprostieno
Krok 5 z leva doprava. Jestlize
Umistéte pritlacnd kolecka na znacky — nad vodici valce. médium neni spravné napnute,
mohlo by to zplsobit

problémy s odvijenim.

Krok 6
Pritlacna kolecka poloZte stla¢enim paky pfitlacnych kolecek smérem doli.

Krok 7
Upevnéte vodici kotouce role na drzacich role, aby se médium bezpecné odvijelo.

Krok 8
Zapnéte plotr a vyberte Roll, Edge nebo Single mod pro nastaveni nebo nastavte Default Roll v nastaveni

velikosti (Sizing Setting) a nastaveni typu role bude nastaven, kdyz je plotr zapnuty.

Rezaci plotr miize zacit pracovat.

Krok 9
K vyjmuti média pouzijte opacny postup.
62



GCC..

4.2. Nastaveni vedeni média

Pro dosazeni co nejlepsiho vedeni média pro dlouhy fez, doporuc¢ujeme nékolik zdsadnich postupt,
které jsou popsany nize.

Jestlize je délka média mensi nez 4 metrti, nechte okraj Siroky 0,5 mm — 2 Smm, na levém i pravém okraji média.
(Obrazek 4-12).

|

!

I

0.5 mm — 25 mm : 0.5 mm — 25 mm
]

)

ptitlacné kolecko H H

pfitlacné kolecko

Obrazek 4-12
Jestlize je délka média vétsi nez 4 metry, nechte okraj Siroky minimalné 25 mm, na levém i pravém okraji
média. (Obrazek 4-13).

T

> nebo =25 mm >nebo =25 mm

«— —p
Obrazek 4-13

Pro vice detailu se podivejte na odstavec “4.5 Jak vyfiznout dlouhy fez”.

Poznamka: Uzivatelé fezaciho plotru Jaguar V-61LXE mohou pouzivat pro vedeni média zékladni drzak
role. Lze upravit polohu drzaki podle Sitky materiala.

~n
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4.3. Nastaveni Fezaciho pritlaku a ofset

Pted poslanim Vasi prace do plotru, mizete provést CUT TEST k zajisténi spravného vystupu. Cut test byste

m¢éli opakovat, dokud si nebudete jisti, ze vychozi kvalita je na dobré urovni.

Po zméteni média zmacknéte tlacitko [CUT TEST], k vybrani ctvere¢niho testu zmacknéte [ENTER].

Tovarni nastaveni piitlaku a offsetu jsou: 80gf a 0.275 mm. Pro posun noze na misto, které chcete, pouzijte
Sipky [ARROW KEY]. Pot¢ stisknéte [ENTER] pro vykonani fezaciho testu (cut test).

Poznamka: Zaroven, novy pocatek je nastaven jako pozice testu fezani.

Po dokonceni testu Vam vysledek vyjede. Odlepte médium na misté, které jste fezali. Pokud Vam jde

jednoduse odlepit kousek, ktery jste fezali, tak to je spravné. Pokud Vam nejde vyseparovat nebo jste fezali
do bezpecnostni drazky, tak zmacknéte [FORCE] klavesu a nastavte jiny pfitlak. (Obrazek 4-14)

Square C
Selec <=

uot
DK : Enterx

Press ENTER_KEY

A <]> Mo v &
X

coul
Y -

L e st :.1|

l Fress ENTER_EEY

AA BB CC
Press SPEED_KEY,
FORCE_KEY,
OFFSET_KEY to setup
|I:'-:.-|'.l 100w s Square Cu l| or
N:ON/OFFLINE OK: Enter Press arrow keys 1o
l Press ENTER_KEY desired pesition for next
Sguedre cut

— el
3mm - 3mm N
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Pokud se vzorek zda byt BB nebo CC, stisknéte
tlacitko offsetu a nastavte novou hodnotu offsetu
a to do té¢ doby nez bude vzorek tvaru AA.
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4.4. Jak vyriznout 3 mm pisma

Pro dobrou kvalitu vystupu doporucujeme zké médium, kazdopadné pouziti SirSiho média je také mozné.
1. Zmensit vzdalenost pritlakovych kolecek.
2. Ujistéte se, ze vlozené médium je drzeno rovné se stejnym napétim pies celou plochu.
3. Zménit nastaveni:
e Tool force (ptitlak): na 55 (zalezi na materidlu a vysunuti noze)
e Cutting speed (rychlost fezani): 45-50 cm/s

e Smooth cut (vyhlazovani): na ,,Disable*
e Quality (kvalita): ,,Small Letter*

4.5. Jak vyriznout dlouhy rez

Pokud chcete fezat dlouhy fez se Sirokou nebo tézkou roli, tak je dobré nastavit funkei “AUTO UNROLL
MEDIA®. Nésledujici parametry maji pomoc uzivateli pro nejlepsi kvalitu fezu. Skute¢na kvalita se mize
lisit pii pouziti riznych druhli materiala.

1. Pokud je délka grafiky mezi 3-5 metru, je lepsi nastavit rychlost méné nez
72 cm/sec a fezaci kvalitu nastavit na normalni.
2. Pokud je délka média delsi nez 5 metri anebo typ materialu, ktery je tézky
fezat, je lepSi zadat niZsi rychlost fezani.
3. Po zalozeni média zvednéte piitlatna koleCka, vyhlad’te médium a pevné
podrzte piedni okraj. (Obrazek 4-15).

Obrazek 4-15
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Poté otacejte valeCkem doli, tak aby médium bylo napnuté na vSech stranach stejné. (Obrazek 4-16)

Ujistéte se, ze médium je napnuté
rovhomérné z leva doprava. Pokud
médium neni napnuté rovnhomérné,
muze to zpusobit problémy.

Obrazek 4-16

4. Dejte pritlacna kolecka doli.
5. Zajistéte vodici pouzdra drzéku role.

6. Délka vystupku noze by méla byt delsi nez tloustka vinylu. (Prosim, zkontrolujte “Specifikace
noze: O néstroji” v dodatku).

4.6. Po dokonceni Fezani grafiky

Po dokonceni fezani, zvednéte piitlacna kolecka a vyjméte materidl. MiiZete také odfiznout hotovy material

pomoci bezpecnostniho noze (standardni piisluSenstvi) podél privodce noze. (Obrazek 4-17).

Obrazek 4-17
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4.7. Jaguar V nastaveni tiskového ovladace

4.7.1. Jaguar V nastaveni tiskového ovladace -> volby

= Jaguar V-132LX Properties 29
- e
General I Sharing I Ports | Advanced | Color Management | Security
Option | Paper | AAS Installer
Setting File Function
Per Speed 72 comisg [ B eme
] [ k
Load
— Original

4 2

Offset 0275 mm Save To Default

4 2

PenF a0 [
en Force aq [
[

[

Delete

Cusgtom Media :
ity Small Letter hd

Image Scaling

¥ 5000 4 BOOO mm

] [l »
Y 5000 4 ROO0 mm

€ [l 3

Use Plotter Setting
[ Back ta Home =

Rl e filrn. )
[ £5: Origity uzing printer zetting Winplad

Drefault

Section Cutting wiindov_tint.Jiad
@ At 200 mim interyals
() By Registration Marks
[ Diee Cut
1.00 1.00
a0 a0
OK |[ cancel |[ #pply

Nastaveni (Setting): Rezaci plotr miiZete sefidit v sekci nastaveni.

Kvalita (Quality):

[Slower speeds / higher quality - Faster speeds / lower quality]

Funkce nastaveni fezaci kvality Vam umoznuje sefidit a vyrovnat vektorovy mod kvality a nastaveni rychlosti
podle Vasi specifické prace. Draft Mode nabizi nejvétsi vykonnostni rychlost, na ukor kvality Zatimco Small
letter (malé pismena) mdd nabizi nejvétsi kvalitu, na tkor rychlosti vykonu. Méjte na paméti, Ze rychlost je na

ukor kvality a opacné.

Pouziti nastaveni plotru (Use Plotter Setting):

Parametry nastaveni budou nastaveny podle nastaveni z kontrolniho panelu.

Zpatky domu (Back to Home):

KdyZ tuto moznost zvolite, hlava plotru se vrati na originalni misto.
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Rezani po sekei (Section Cutting):

Pti fezanim dlouhé grafiky lze vyuzit moznost fezani po sekci, diky tomu je fezani stabilnéjsi a dosahuje vynikajici
kvality fezu. Lze nastavit fez podle registracnich znacek nebo zadat hodnotu rucné. Kdyz fezaci plotr dokonci
fezani v sekci 1, bude pokracovat v fezani v sekci 2. Obrazek je uveden nize:

r T -
350 Section 4
S
500 Section 3
e
500 Section 2
e
500 Section 1
L 1 -
Y

Funkce souboru (File Function):

Vybér funkce souboru umoziuje hospodafit s riznymi parametry. Tento vybér je uZitecny, kdyz provadite

opakovanou praci na riznych objektech, umoZiiuje uloZit nejpouzivanéjsi parametry a nacist je v budoucnu.

*  Custom Media: Tento vybér obsahuje list soubort, které jste nedavno vytvofili a pouzivali. Muzete
ulozit vice jak 50 souborti.

*  Default: Tato sekce obsahuje referencni nastaveni, které jsou pouZitelné s ovéfenymi materialy pro
dosazeni nejlepsiho vysledku fezu. Hodnoty nastaveni mohou byt potifeba zménit, a to z diivodd riznych
materiald.

*  SAVE: Tato funkce ulozi souc¢asné nastaveni parametry tisku do specifického souboru ve Vasem pocitaci.
(Ulozené nastaveni parametri bude oznaceno ptiponou Jaguar V série).

*  LOAD: Tato funkce Vam umoznuje nacist predtim ulozené parametry.
*  ORIGINAL: Tato funkce nacte ptivodni (tovarni) nastaveni parametri
* SAVE TO DEFAULT: Tato funkce Vam umoznuje ulozit stavajici parametry, které se budou

automaticky nastavovat po zapnuti plotru.

« DELETE: Tato funkce vymaze soubor, ktery jste vybral ze sekce ,,Custom Media“, pfi¢emz v nastaveni
sekce ,,Default” nelze vymazat. Prosim, zaznamenejte si, ze tato funkce odstrani soubory pouze ze sekce
,Custom Media“, neodstrani je celkové. Pokud si pfejete soubor vymazat Gpln€ z hard disku, budete ho muset

manualné vymazat z opera¢niho systému.
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*  DIE CUT: Funkce Die Cut musi byt zapnuta zaroven s funkci Kiss Cut, aby se vyhnulo zmackani materialu.
Die Cut umozni protfiznout podlozku materialu, zatimco Kiss Cut feze pouze material (ne spodni ¢ast). Diky
tomu budou pouze malé kousky podkladu pfichycené k materidlu (obrazek 4-18 a 4-19)

I Blade

Top layer

Backing sheet

Kiss cut Die cut
Obrazek 4-18

Die Cut
~

Kiss Cut

Obrazek 4-19

Pro nastaveni Die Cut funkce, ptejdéte do zalozky Option->Die Cut a vypliite hodnoty délka ,,Length“ a
pritlak ,,Force®, jak pro Die Cut, tak pro Kiss Cut -> poté potvrd’te pomoci tlac¢itka OK (obrazek 4-20).
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F - ™
= Jaguar V-1321X Prcp:rtfi i il M
| General | Sharing | Ports | Advanced | Color Management I Securty
Option | Paper BAS Installer
Setting File Function
Pen Speed 72 emisz ’ Cave ]
1 [ b
e ’ Load ]
— . [ Original ]
[lffset 0975 mm [ Save To Default ]
4 = 3 ’ Delete ]
] Custom Media
Quality Small Letter v]
Image Scaling
1 = 5000 4 5000 mm
4 [l 3
W 5000 /4 5000 mm
[ [ 3
[T Use Platter Setting
| ] Back to H Drefault ;
Ak o Home Freflactive,_film.Jd
[ &45: Qrigin using printer setting Winglad
[ Section Cutting Window_tint.J&4
i @ At (200
S Degizbiation bark
| Die Cut
Die Cut Kiss Cut
| Length 1.0 mm Length 1.00 mm /1
| L/
Farce |0 g Farce 4 q
o) o ) oo

Poznamka:

Nastaveni délky pro fezaci linii Die Cutu je
mozné zadat v rozmezi 0-2000 mm zatimco
v pro Kiss Cut je rozmezi 0-100 mm.

H

Obrazek 4-20

Kdyz je prace hotova a vy vypnete funkce Die Cut, budete moc nastavit rychlost, offset a pritlak kresliciho

nastroje v horni sekci nasledujici normalnich provoznich postupti.

Poznamka:

~ N 4

1. Rozsiteni

noZe musi byt nastaveno na fezani horni 1 dolni ¢asti materidlu, a to na samém zacatku.

2. Jednou jak je funkce Die Cutu nastavena, bude provedena na celém objektu.

AAS I
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4.7.2. Jaguar V nastaveni ovladace tisku -> Paper Page

o=y | V-1321X P rti @
e I"Op: Ei N Y Wy v
General I Sharing I Ports | Advanced | Color Management I Security
Optien | Paper | AAS Installer
Paper Size Lnit
by [2640.00 mm @ Metric (mm)
¢ 1320.00 - () Imperial [inch)
Wergion Mo,
Jaguar V1320

Copyright [c] Great Computer Co.
All Rights Reserved.

o 2.07-

GCC..

wiw. gccwaorld. com

T

W

Velikost papiru (Paper Page) [Automaticky nastaveno: Y = §iika stroje; X délka bude automaticky nastavena
na dvojnasobek Sitky Y]

Velikost papiru reprezentuje VaSi absolutni pracovni plochu. Hodnota X reprezentuje délku a hodnota
Y reprezentuje Sitku. Velikost papiru by méla byt nastavena na to samé jako je Vs obrazek, tak ziskate lepsi
kvalitu fezéani.

Jednotka (Paper Page) [Automaticky nastaveno: Metricky (mm)]

Tady muiZete nastavit jednotky, které byste radi pouzili. MiiZete si vybrat mezi metrickymi a imperialnimi jednotky.
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4.7.3. Jaguar V nastaveni ovladace tisku -> Paper Feeder Page

o= Jaguar V-61LX Propirtfi gy — .

General | Sharing | Ports | Advanced | Caolor Management | Securty |
Option Paper AAS Installer Paper Feeder

Repeat count : |"|
P3 (X.Y):|0.000 |[0.000
P4 (X.Y):|0.000 |[0.000

X(+) 4 X(-)
Yi#) -
T P4 ~ P21
ElelelelE
‘_.‘ 5 (7 = :,-.;\ :"\." =
v II ”_-l'-; P1_J
I Printing line
‘/‘/Cutting line
X (+ Value)
Y (+ Value)
ll
sl e
[0k ) [ Coneet ][ oy

Nastaveni Paper Feeder funguje, kdyZ je v souboru fezani pouZito nastaveni 2bodové polohovaci registraéni
znacky. Viz ¢ast A4 Piidat dvoubodové registrani znacky nebo A 5 Ptidat dvoubodové registracni znacky.

- Pocet opakovani: definovani poctu pozadovanych kopii v jedné tloze fezani.

-P3 (X,Y) /P4 (X,Y): pro nastaveni hodnoty posunu X a'Y (vodorovna ¢ara je definovana jako Y a svisla jako
X, kdyZ je obracena k fezacimu plotru).

Pokud je tfeba zménit skute€nou feznou ¢aru a vytiSténou caru smeérem ke znacce P1, pak staci ptidat zdpornou
hodnotu posunu. Pokud je smér opacny nez znacka P1, pak zadejte kladné hodnoty odsazeni. Tato metoda plati
proosy X1Y.
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4.8 Orienta¢ni parametry pro nastaveni riznych materiala
Nasledujici referencni parametry jsou pouzity na GCC ovétenych materidlech zobrazenych v tabulce.

Material Samolepky na zed’ Magnety Persm,lallzované Okenni dekorace
nalepky
Niiz cerveny zeleny cerveny cerveny
Délka Spicky noze 0.3 0.8 0.28 0.25
(mm)
Pritlak (g) 95 580 105 95
Rychlost (cm/sec) 72 3 72 65
Offset (mm) 0.275 0.5 0.275 0.275
RX, Jaguar, Puma, RX, Jaguar, Puma, | RX, Jaguar, Puma,
Doporuceny model EX-P, Bengal, RX, Jaguar EX-P, Bengal, EX-P, Bengal,
EXII, AR-2 EXII, AR-24 EXII, AR-24
Material Autofolie Reflexni folie Karton Flock
Niiz cerveny zeleny zeleny zeleny
Délka §pi¢ky noze 0.27 0.5 0.3 0.3
(mm)
Pritlak (g) 85 380 165 135
Rychlost (cm/sec) 60 3 30 30
Offset (mm) 0.275 0.5 0.5 0.5
‘« RX, Jaguar, Puma, RX, Jaguar, Puma, RX, Jaguar, Puma, RX, Jaguar, Puma,
Doporuceny model EX-P, Bengal, EX-P, Bengal EX-P, Bengal, EX. AR
EXII, AR-24 ’ EXII, AR-24 ’
Material Okenni tonovani O,chral}nfé Rhinestone Sandblast
tonovani
Nuz Cerveny/zluty zeleny zeleny Modry
Délka Spicky noze 0.09 0.3 0.8 0.27
(mm)
Pritlak (g) 70 320 190 85
Rychlost (cm/sec) 72 3 15 60
Offset (mm) 0.25 0.5 0.5 0.25
Doporuceny model RX, JE‘;’Z Zr’lf uma, | RX, Jagg;{r, Puma, RX, Jaguar, Puma RX, Jg‘g’z i’}f uma,

AAS I
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5. Opticky pozicni systém (AAS II)

Tato kapitola je pouze tivod do AAS II; pro intrukce krok po kroku nalistujte nasledujici kapitoly: 08 A-3
CorelDraw Plug-In, 08 A-4 Illustrator Plug-In, 08 A-5 GreatCut Plug-In.

5.1. Uvod

Rezaci plotry Jaguar V LX obsahuji standardni Opticky poziéni systém (AAS II), ktery zaruéuje piesné

fezani kontur tim, ze zachyti registracni znacky vytisténé kolem grafiky.

Poznamka
*  Vyhnéte se jakémukoliv druhu svétla, které by svitilo horizontaln€ na AAS systém.

- SPATNE - PRIJATELNE

¢  NEoddélujte kryt AAS modulu béhem operace.

- ZAKAZANO
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5.2.  AAS Kalibrace systému

AAS systém ma jednu kalibracni proceduru, aby zarucila maximdalni pfesnost AAS operaci. Pro
pracovani s AAS se nejdiive budete muset naucit o metodé zalozeni média. (Zminovani 4.1 zaloZeni

média.)

5.2.1. Kalibrace média
Kalibrace senzorti zajist'uje jejich schopnost rozpoznat pozi¢ni znacky. Vychozi tovarni nastaveni
funguje na vétSinu folii. Nicmén¢, u nékterych materiali se muze stat, ze detekce pozi¢nich znacek
nebude fungovat spravné. Kalibrace je nutnd pii praci s riznymi materidly, u kterych je rtizna

citlivost senzoru.

e  Kdy pouzit
Doporucujeme bilé médium pro lepsi vysledek fezu. Neni nutné provadét Media Calibration
pokazdé pti pouziti riznych barevnych materialii nebo riznych druhti materialti, ledaze by pozi¢ni

znacky nebylo mozné na daném materialu detekovat.

5.2.2. AAS Kalibrace
Prvni pozi¢ni znacka je navrzena tak, aby byla odli$na od ostatnich pro snazsi identifikaci pocatku
AAS. Pro spravni fungovani AAS automatické detekce vénujte pozornost nésledujicim bodim:
e Typ média
® Poloha pocate¢niho bodu
® Pozi¢ni znacky a jejich umisténi podle vzoru
e Umisténi znacek na médiu
® Dostatecny prostor potiebny pro detekci pozi€nich znacek

Parametry pozi¢nich znacek:
* Vytvofeno fezacim softwarem jako je SignPal nebo GCC CoreIDRAW plug-in

e Cerna barva (fezaci kvalita pozi¢nich znagek je zasadni; nespravné, nevyrovnané barvy,
rozmazany nebo zamazany vytisk vede k nepfesnému fezani),
e Délka znacky: 5 mm~50 mm, doporuceno 25 mm
® Tloustka znacky: 1 mm~2 mm, doporu¢eno 1 mm
® (QOkraje: 0 mm~50mm, doporuc¢eno 5 mm
Plotr Spatné detekuje, kdyZ je:
e Vozitko néstroji neni umisténo blizko u prvni znacky pred detekovanim.
¢ Tloustka materidlu vétsi nez 0.8 mm

® Transparentni material je pouZit.
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e Ne jednobarevny podklad. Znacky nemohou byt detekovany, pokud jsou znacky
vytisknuty na barevné médium.

® ZaSpinény nebo pomackany povrch média

5.2.3. AASII na Jaguar V
Jsou tii typy AAS II vzorovych znacek: 4-Point Positioning, Segmental Positioning, and Multiple Copies.
Poznamenejte si, ze pred tisknuti VaSich navrhii, musi byt registracni znacky graficky vytvoieny ve VaSem
fezacim software jako je GreatCut, SignPal nebo GCC CorelDraw plug-in. Ru¢né vyrobené registracni
znacky nebo nakresy nebudou rozpoznany fezacimi plotry GCC. Pro vice detailli o registranich znackach
a jejich nastavend v fezacim software, prosim navstivte.
‘Priloha A-3 : CorelDraw Plug-In Instrukce”, ‘PFiloha A-4 : Illustrator Instrukce’,
‘Priloha A-5 : GreatCut Instrukce, Priloha A-6: SignPal 10.5 Instrukce

1. 4-bodové pozicovani (4-Point Positioning)
Toto je zékladni vzorova znaCka AAS II, kterd bude automaticky detekovat 4 registratni znacky
a obrysy fezacich obrazkl dovnitt t€chto znacek.
ePtikaz: Esc.D1;(XDist);(YDist):
eRozmisténi: 4 L-tvar znacky ve 4 rozich kolem obrazku

.
I

2. Segmentové pozicovani (Segmental Positioning)

Krom 4 originalnich bod, uprostied jsou pfidany registracni znacky na obou dvou osach pro vétsi
presnost fezu a to zejména u fezani vétsich objekti.

e Piikaz: Esc.D2;(XDist);(YDist);(XStep);(Y Step):
e Rozmisténi:

Prostiedni vzdalenost na X: 200~600 mm, dano 300 mm

Prostfedni vzdalenost na Y: 200-600 mm, dano 300 mm
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o Rezani dlouhého designu (Fezani po sekei)
Jaguar V vykonava fezani po sekci pro nejvyssi moznou kvalitu fezani
o Objekt bude nasledovat sekci pattern na zékladé€ nastaveni Segmentového pozicovani.
o Postup fezani: Section 1->Section 2-> Section 3-> Section 4

3 T 4

3. Hromadné kopie
Tato funkce se pouziva pro duplikaci objektli, aby se snizilo mnozstvi snimkl najednou. AAS II sensor
bude automaticky skenovat registracni znacky pro kazdy jednotlivy objekt, aby zajistil pfesnost obrysu
rezu.
e Prikaz: Esc.D3;(XCopies);(YCopies);(Space):
¢ Rozmisténi:

Stav 1 (Automaticky nastavena) Stav 2

N
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5.2.4. Automatické rozliSeni sméru vystupu
Pro pohodli uzivatele, Jaguar V automaticky detekuje smér podavani materidlu pti provadéni fezu kontur.
Obrazek 5-1 zobrazuje detekci posloupnosti registracnich znacek, kdyz je material podavan standardnim
zpusobem (1->2->3->4), zatimco Obrazek 5-2 zobrazuje, jak Jaguar V detekuje registra¢ni znacky, pokud
je material podivam obracené (3->4->1->2). Jaguar V je schopny detekovat registracni znacky, a to bez
ohledu na to, jak uzivatel podavéa material.

Postup detekce sméru: (viz obrazek 5-2)

a. Detekce pozice tieti registrani znacky

b. Postup ke Ctvrté registraéni znacce pro detekci sméru.

c. Informace jsou poslany do driveru a piepocitany pred vystup.

d. Detekce objektt a proces vystupu je realizovan (postup registra¢nich znacek (3->4->1->2).

r 1 r r
2 1 4 3
L - C J

Standard Media Fedding Direction 1->2->3->4 Reversed Media Fedding Direction 3->4->1->2

Obrazek 5-1 Obrazek 5-2

5.3. Serizeni AASII v osach X-Y

Pred zapocetim prace s AAS ofezem se doporucuje provést test tiskarny. SlouZi ke zjisténi kvality tisku potfebné

pro pfesné obiezavani. Pejdete na stanku https:/www.gccworld.com/download.php?act=view&id=20 a stdhnéte

soubory pro testovani.

Existuji dva testovaci soubory pro AASII:

1.AASII X Y Offset Caberation A4 .eps (A4 format)
2.AASII X Y Offset Caberation 600 600 .eps (Automatické nastaveni, je doporuceno pro testovani)
= Vytisknéte testovaci grafiku na tiskarné (Prosim, pouzijte vysokou piesnost tiskarny).

" Nahrajte vytiSténou grafiku do Jaguar V plotru a poslete do plotru data pro ofez.

Pokud jsou zde n¢jaké odchylky, je mozné setfidit AAS offset podle nasledujicich krokii:
Zmgéite offsetové hodnoty mezi vytisknutou a vyftiznutou linkou.

Zadejte AAS Offset podle funkci MISC, pro hodnoty, které jsou pravé méfeny a stisknéte Enter.
Proved’te znovu fézi testu s detekci a ofezem.
AAS 1II offsetové X a Y hodnoty jsou definovany nasledovné: \orizontdlni linka — X, vertikalni linka- Y

(pti pohledu ze predu)

o 00 O

o Pokud aktualni fezaci linie a vytiSténa fezaci linie je potfeba zménit ve sméru plivodnich znacek,
potom jednoduse pfidejte negativni hodnoty offsetu. Pokud smér je z protéjSich originalnich znacek,
potom pridejte positive hodnoty offsetu. Tato metoda plati na obé dvé osy X a Y.
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« Media feeding direction
« Media feeding direction

—

X (+ Value) : X (- Value) :
Y (- Value Y (- Value)
{ ) ! ¢ X (+ Value) : X (- Value)
| Y (- Value) Y (- Value)
-
. .
X (+ Value) : X (- Value) |
Y (+ Value) | Y (+ Value) X (+ Value) : X (- Value)
\ Y (+ Value) Y (+ Value)
| \ \ Printing line
=i \ Printing line Cutting line
Origin Cutting line Origin
« Media feeding direction
« Media feeding direction
X (+ Value) X (- Value)
Y (- Value) Y (- Value) X (+ Value) X (- Value)
y Y (- Value) Y (- Value)
X (+ Value) X (- Value) .
Y (+ Value) Y (+ Value) X (+ Value) X (- Value)
\ { Y (+ Value) Y (+ Value)
J__ \ Cutting line \
P Cutting line
Ongm Printing line Origin i

Napriklad:

Pokud hodnota nastaveni je X: 0.50 mm Y 0.50 mm a rozméry jsou:

X1:-0.25 mm, Y 1:+0.25 mm. (V nasledujicim obrazku modra cara piedstavuje hodnotu Y a cervena
predstavuje Spicku hodnoty X.)

Potiebuje sefidit AASII offset X novy : (X + X1) Y novy : (Y + Y1) coZ znamena X

novy: 0.25 mm, Y novy: 0.75, poté uloZte nové nastaveni hodnot.
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I
X (+Value) i X (- Value)
Y (- Value) l Y (- Value)
[
|
X (+Value) I X (- Value)
Y (+ Value) i Y (+ Value)
I
I
' |
Poznamka:

e Pied sefizovani AAS II nastaveni, prosim zkontrolujte Sitku a délku.
e Také zkontrolujte nastaveni offsetu noze.

* Pokud mate n¢jaké nejasnosti, kontaktujte VaSeho dodavatele pro asistenci.
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5.4. Rozsah ofsetu registracnich znacek

Prosim, nactéte spravné folii pro uspésné detekovani registracnich znacek. Odchylka ptesahujici rozsah nize
povede k selhani detekce.

Registration Mark Length range: 5 ~ 50 mm
L (Registration Mark Length)

Ist Mark

S (Deviation of Registration Mark)

L L
Deviation range <8<
2 2

Registration Mark Length range: Smm < L <€ 50mm
5.5. Rezani kontury
Pro piesné fezani kontury s AAS funkci, postupujte prosim podle néasledujicich krok:

Krok 1: Vytvoreni grafiky

e Vytvorte grafiku, kterou chcete vytisknout a fezejte ze softwawru.

&, BABY
& IN CAR

e Vytvorite obrysy kolem Vasi grafiky.

&, BABY

o IN CAR

TIP 1: Nechte n¢jaké misto mezi grafikou a obrysovou ¢arou.

TIP 2: Vytvofte obrys v samostatné vrstvé a pfifad’te mu jinou barvu.

e Vlozte tiskové znacky kolem grafiky.

Poznamka:

Funkce hromadné kopie jsou také mozné. Automaticky to zkopiruje grafiku a pozi¢ni znacky.
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Krok 2: Umisténi tiskovych znacek.
e AAS rozvrzeni instrukce:

10 mm|{0.39 in)
30 mm(1.18in) 10 mm(0.39 in) Track of Pinch Roller (grey e

10 mm(0.39 in)

5 mm(0.2in)

098in] 2N9 Mok AAS |l Layout Instruction 3rd Mork

Standard media verification:
/ Oracle white-color vinyl (651)
25 mm S5mm|(0.2in) / Grafityp white-color vinyl
(0.98in) / 5V white-color vinyl

20 mm 2
(0.79in) Moark size i
/ Length: 25 mm(0.98 in)
/ Thickness: 1 mm{0.04 in) =
margin between maork & graph: 5 mm(0.2 in) wic

X Distonce (vetween 200 & ¥a morks):
/ Maximum: 600 mm(23.62 in) 50 mm(1.97 in|
/ Minimum: 70 mm|(2.76 in) (cepends on grophic design) ":f; L?:::mz:
Y Distance (between 15! & 2nd manks):
/ Maximum: 1770 mm|(69.69 in) (cepends on medio & cutte)
/ Minimum: 70 mm(2.76 in) (depends on grophic design)

)
Mode/
g6)

Repealability: less than 0.3 mm(0.01 in)

WORKABLE AREA

(light grey blocks)

4th Mark
15t Mork

Origin

Auto-detecting area Track of Pinch Roller igrey s+ 30 mm(1.18in)
o)

grey ¥ian

* Auto-detekovaci funkce na 1. znacce kryje Sedou oblast.
e Doporuceno 30mm okraje na levé a pravé strané listu média.

e Doporuceno 20~30mm okraje na hornim ¢asti média a alespont 5S0mm okraje na spodku
listu média, aby se predeslo jakékoliv chyb¢.

Krok 3: Tisknuti grafiky
e Vytisknéte grafiku a znacky.

(zména velikosti = 100 %).

o Kdyz tisknete na roli média, ujistcte se, Ze orientace je nasledujici:
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Krok 4: VloZte vytisky na Fezaci stroj
e Plvodni znacky jsou odlisné od zbylych znacek. Prosim, ujistéte se, ze médium je umisténo ve

spravném smeru.

EEn |

Krok 5: Rezani kontury

e Vyslete ptikaz ze softwaru, aby byla provedena fezaci prace.

5.6. Tipy pro AAS systém

Abyste dostaly lepsi vysledky pfi fezdni s optickym pozi€nim systémem, mulzete pouzit nékolik z nize
popsanych tipti. Tyto body nejsou nutné nezbytné k fezani s optickou hlavou.

o Doporucujeme pouzivat plotr za stejného osvétleni, tzn. neumistovat k oknu, kde mize
dochazet ke zménam svételnosti v pribchu dne.

o Pred praci s optickym pozi¢nim systémem nastavte maximalni Sifi média v driveru pro
Jaguar V.
* Krok 1: Najdéte Jaguar V model v “Printer & Fax” slozka Vaseho PC.
=  Krok 2: Oteviete okno s vlastnostmi a vyberte “Paper” zalozku.
*  Krok 3: Zménte maximalni velikost papiru na ose X na 1200 mm.

o Nastavte rychlost fezani mezi 300~600 mm/sec.
o Vyhnéte se umisténi kolecek na misté, kde jsou ofezové znacky.
o Ujistéte se, ze okraj média neni ohnuty.
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6. Udrzba

Tato kapitola popisuje zdkladni tdrzbu (tj. €iSténi fezaciho plotru), kterou fezaci plotr vyzaduje. Kromé nize

zminéného, veskera dalsi udrzba musi byt provedena kvalifikovanym servisnim technikem.

6.1. Cisténi Fezaciho plotru

Abyste udrzeli plotr v dobrém stavu a vyborném vykonu, musite stroj ¢istit fadné a pravidelné.

Opatieni pri ¢iSténi!
= QOdpojte plotr pted Cisténi, vyhnete se tak trazu el. proudem.

= K ¢isténi nepouzivejte rozpoustédla, tuhé (brusné) Cisti¢e nebo
silné Cistici prostiedky. Mohou znic€it povrch fezaciho plotru a
|‘ jeho pohyblivé Casti.

Doporuceni metody:
= Hladkou latkou Setrné otfete povrch plotru. Jestlize je to nutné, pouzijte vlhky hadfik nebo alkohol.

Otiete vodou, abyste oplachly zbytky a lehce osuste latkou bez chlupd.
= Setfete veSkery prach a Spinu z kolejnic fezaci hlavy.
= Pouzijte vakuovy Cisti¢ k odstranéni nahromadéné Spiny a zbytkt folie pod krytem ptitlacnych kolecek.

= Qcistéte desku, senzory média a pfitlacna kolecka vlhkym hadiikem nebo alkoholem a osuste jemnym
hadiikem bez chlupt

= Odstraiite prach a $pinu ze stojanu plotru.
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6.2. Cisténi vodiciho valce

1. Vypnéte fezaci plotr a odsuiite hlavu noze z mista, které chcete vycistit.
2. Zvednéte pfitlacné kolecka a odsuiite je z vodiciho vélce na mistech, které chcete Cistit.

3. Pouzijte Stétec (nebo zubni kartacek) k odstranéni prachu z povrchu. Pii ¢isténi tocte valcem rucné, viz
Obrazek 6-1.

...............

/

Obrazek 6-1

6.3 Cisténi pritlaénych koletek

1. Pokud pfitlacnd kolecka potiebuji dikladné cisténi, pouzijte hladkou latku nebo tampdn k vytieni
nahromadéného prachu z gumovych ¢asti ptitlacnych kolecek. Aby se Vam pfitlacna kolecka béhem

¢iSténi neotacela, pouZzijte prst k jejich ptidrZeni.

2. Jestlize potiebujete odstranit zaslou nebo zazranou Spinu a prach, pouzijte hladkou latku nebo tampon

namoceny v Cistém alkoholu.

Pozndmka: Denni idrzba Vaseho fezaciho plotru je velmi dilezita. Cistéte

miizky valce a ptitlacna kolecka pravidelné, pro lepsi piesnost fezani a kvality

vystupu.
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/. Poradce pri problémech
Tato kapitola Vam pomuize vyiesit nékteré bézné problémy, na které miizete narazit. Jesté pred proniknutim

do detail této kapitoly se prosim ujistéte, ze Vase aplikace je kompatibilni s timto fezacim plotrem.

Poznamka: Nez svij plotr ptedate do servisu, ujistéte se
prosim, ze Spatné fungovani je zptisobeno fezacim plotrem,

ne vysledkem problému spojeni VaSeho pocitace nebo

problémem ovladaciho softwaru!

p=d

\ Pro¢ Fezaci plotr nepracuje?

Rezaci potie:

7.1. Problémy ne operacni

Nasledujici polozky zkontrolujte jako prvni:
® Je napgjeci S$iiira pevné zasunuta?
= Je $nlira spravné zasunuta do napdjeci zasuvky?

= Sviti kontrolka napéjeni (power LED)?
ReSeni:
Pokud je displej schopen zobrazovat zpravy, pak by fezaci plotr mél byt v normalnim stavu (bez

poruchy). Vypnéte a nasledné opét zapnéte Vas fezaci plotr, abyste poznali, jestli problém pfetrvava.

Jestlize displej plotru nezobrazuje zadné zpravy, kontaktujte Vaseho dodavatele fezaciho plotru.
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7.2. Operacni Problémy

Neékteré mechanické problémy nebo poruchy béhem provozu zpisobi nékteré problémy. HlaSeni chyby
(error) na displeji upozoriiuje na problém jako prvni, nasledované doporuCenym zasahem. Jestlize se

problém stale vyskytuje i po doporu¢eném zasahu, potiebuje Vas plotr odborny servis.

Tato zprava indikuje, ze problém mtize byt v X ose
Error, Check Media . . f .
’ (X axis). Zkontrolujte, zda vodici valec pracuje
Or Drum or X Motor e e e e " . .
spravng a jestli médium je dobie zalozeno. Vyteste
problém a restartujte (vypnéte a zapnéte) fezaci
plotr kviili rebootu vnitiniho systému.
Tato zprava indikuje, ze zde mtze byt prekazka
Error, Check Media Ly o .
’ obdobna ptedchdzejicimu problému v ose Y (Y
Or Y Motor . , . y
axis). Napravte problém a restartujte (vypnéte a
zapnéte) fezaci plotr kvuli rebootu vnitiniho
systému.
Tato zprava upozorniuje na to, ze zvedani
Error, Check Carriage

a pokladani noZe nefunguje spravné. Restartujte

M .
Sensor or VC Motor (vypnéte a zapnéte) fezaci plotr kvili rebootu

vnitiniho systému. JestliZe problém potad setrvava,

vyhledejte servisniho technika.

Tato zprava upozoriiuje, ze délka fezané grafiky
Graph Was Clipped.

ptekracuje limit. Zalozte vé&tsi médium nebo
Data In Buffer

zmenSete méfitko grafiky, pak zmacknéte tlacitko

umoziujici pokracovat, jez se objevi na displeji.
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7.3. Komunikacni problémy rezaciho plotru vs. Pocita¢

Zpravy zobrazené nize predstavuji problémy komunikace ve vztahu fezaci plotr/pocitac.

Communication Error Je spravné pripojen datovy kabel
Setup: MISC. key mezi pocitacem a fezacim
' plotrem?
T
|
|
Ano | Ne
\ 4 A 4
Byly spravné nastaveny Kapitola 2 — Pfipojeni
parametry komunikace? Vaseho fezaciho plotru
T
|
|
Ano | Ne
v v
Pokuste se o komunikaci mezi Zminuje “MISC” key v
pocitatem a fezacim plotrem. kapitole 3 — Popis parametrti
JestliZze porad nefunguje, nechte v nastaveni portu.
plotr odborné¢ sefidit.

Poznamka:

Pocitac také potfebuje nastavit parametry kompatibilni komunikace.

Pokud Vas fezaci plotr nemlZe rozpoznat
HP-GL/2 Cmd. Error “ ptikazy jazykih HP-GL/2 nebo HP-GL,
zkontrolujte prosim, zda piikazy HP-GL/2 nebo

HP-GL pouzivané k fezacimu plotru jsou

spravné pouzivany.
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7.4. Softwarové Problémy

Nejprve projdéte nasledujici:

plotrem?

Je Vas software kompatibilni s Vasim pocitatem a fezacim

Podporuje Vas software HP-GL a HP-GL/2 ovladace?

(* zkontrolujte nastaveni konfigurace Vaseho softwaru.)

Ano

\ 4

Spliiuje pfipojeni pocitace a

fezaciho plotru pozadavky Vaseho

I
I
:Ne

|
A 4

Vétsina znamych fezacich softward na

svét¢ obsahuje ovladace pro naSe

software? fezaci plotry. Jestlize ne, pouZzijte
: software, ktery
Ano | Ne ma HP-GL/2 podporu emulace a
v v muzete si vybrat z nasledujicich tfech
Doporucuje Odpovida kapitola ovladaci:

Vas software

2 — Pfipojeni
Vaseho fezaciho = Al size: HP7580A
=  AQ size;: HP Draf Pro Exl

= A3 size: HP7475A

nebo HP Draf Master

pouziti jiného
kabelu? plotru
N
N
N
Ano ~Ne
A 4 A
Zkuste pouzit Zajistuje dodavatel
doporuceny softwaru vzorové
kabel.
soubory?
T
[
[
Ano :
v v

Restartujte fezaci
plotr a zkuste
soubor poslat

znovu.

Ne

Rid'te se zpravou o chybé na
displeji nebo konzultujte se

svym dodavatelem softwaru.

89



GCC..

7.5. Problémy s kvalitou fezu

Poznamka: Denni udrzba Vaseho plotu je velmi dulezitd. Ujistéte se, ze
pravidelné budou vyc¢isténa miizky valce a pritlacna kolecka

pro lepsi piesnost fezani a kvality vystupu.

Je drzak noze bezpecné utazen a niz spravné

instalovan?

|
l
:Ne

Ano

A\ 4 *

Je ntiz ztupeny/ Popséno v kapitole 2.4

hrot odstipnut? “ Instalace noze”

Ano Ne

I
|
|
|
|
|
v A 4

Vyménte Je pritlak noze vhodné
nuz za nastaven?

novy. (Pfednastaveno 80 gf)

Ano

I
I
I
:Ne
|

A 4 A 4

Je offset nastroje Vhodné nastavte ptitlak néstroje,
nastaven spravné? abyste ziskali optimalni pfitlak

noze. V kapitole 4.3 “Uprava

Ano Ne

pritlaku a offsetu”

A 4 A 4

Je né¢jaka Spina nebo zbytky Zmente offset k dosazeni

folie na nozi? optimalni hodnoty.

Ano Ne

\ 4

I
|
|
|
|
|
A 4

Vyjméte niiz a Prosim, kontaktujte technika Vaseho
ocistéte ho. dodavatele.
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8. Pilohy

A-1: Jaguar V specifikace

J5-61(LX)/J5-

Model E J5-101(LX) J5-132(LX) J5-163(LX) J5-183LX
Typ motoru Valcova

Max. Sitka fezani 610 mm | 1016 mm | 1320 mm ‘ 1627 mm 1830 mm
Max. délka fezani 50 metru

Max. §ife média 770 mm 1270 mm | 1594 mm ‘ 1782 mm 1990 mm
Min. $ife média 50 mm 300 mm

Pocet ptitlaénych kladek 3 4 ‘ 6
Akceptovana tloustka materialu 0.8 mm (0.03in)

Typ motoru DC Servo Control

Pritlak 0~600 g

Max. rychlost fezani 1530 mm/sec (60 ips) (pii 45°)

Zrychleni 42G

Offset 0~1.0 mm (se zvy$enim 0.025 mm)

Pamét’ 32 MB (J5) / 16 MB (J5LX)

Rozhrani USB 2.0 (Full Speed), Serial (RS-232C) and Ethernet

Typy ptikazl HP-GL, HP-GL/2

Mechanicka piesnost 0.006 mm

Software ptesnost 0.025 mm

Piesnost vzdalenosti +0.254 mm nebo +0.1 % pohybu, ktery je vyssi

Opakovatelnost +0.1 mm

Vyhlazovani kiivek a oblouk Ano

Nastavitelnost pocatku Ano

Rezaci test zptisobilosti Ano

Tangencialni méd Ano

Ptetezavani po€. bodu Ano

Opakovani Ano

Kopirovani Ano

Kontrolni panel LCD (20 ¢islic x 2 tadky), 14 tlacitek, 1 Power LED, 1 zelena LED

Primér noze 2.5 mm

Napéajeni AC 100-240V, 50~60 Hz (auto ptepinani)

Ptikon Max. 110 wattt

Rozméry (VxDxS) mm 412 x 950 x 486 1096 x 1450 x 651 | 1111 x 1774 x 651 | 1127 x 1962 x 756 1127 x 2170 x 756
(VxDxS) v 16.2x37.4x19.1 43.1x57x256 | 43.7x69.8x25.6 | 44,4x77,2x29,8 44.4x 85.4x29.8
Véha 8 kg 41.5 kg 50 kg 69 kg 88 kg
Stojan Volitelné Standardni

Opticky pozi¢ni systém
(AASII)

Jaguar V LX modely s kompletnim ASS II pro fezani kontur.

Ko$ na material Volitelné
Provozni Teplota 15°C~30°C
prostiedi Vlhkost 25%~75%
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e  Kompatibilni s Windows 7 a vyssi verze a MAC OS X 10.6 a vyssi verze.

e  Specifikace a datovy list se mohou u riiznych pouzitych materialu lisit. Abyste dosahli nejlepsi kvality
vystupu, udrzujte stroj pravideln¢ a fadne.

e  GCC si vyhrazuje pravo na zmény ve specifikacich, a to kdykoliv bez ptfedchoziho upozornéni.

e  GCC certifikovany material ve vedeni média je Avery MPI 3000.

e  Vyse uvedené specifické hodnoty jsou platné pouze pti pouziti materialti od GCC.
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Specifikace Jaguar V LX — R: specialné pro reflexni material.

Model J5-61LX - R J5-101LX - R J5-132LX -R J5-183LX - R
Typ motoru Vialcovy

Max. Sitka fezani 610mm (24in) | 1016mm (40in) | 1320mm (52in) 1830mm(72in)
Max. délka fezani 50m (164ft)

Max. §ife média 770mm (30.3in) | 1270mm(50in) | 1594mm(62.7in) 1990mm(78.3 in)
Min. §ife média 50mm (1.97in) 300mm (11.8in)
Pocet ptitlaénych kladek 3 | 4 6

Akceptovana tloustka materialu

0.8 mm (0.03in)

Typ motoru DC Servo Control

Pritlak 0~600 g

Max. rychlost fezani 1530 mmy/sec (60 ips) (pii 45°)

Zrychleni 42G

Offset 0~1.0 mm (se zvySenim 0.025mm)

Pamét’ 32 MB (J5) / 16 MB (J5LX)

Rozhrani USB 2.0 (Full Speed), Serial (RS-232C) and Ethernet
Typy piikazi HP-GL, HP-GL/2

Mechanicka piesnost 0.006 mm

Software ptesnost 0.025 mm

Piesnost vzdalenosti

+0.254 mm nebo +0.1% pohybu, ktery je vyssi

Opakovatelnost +0.1mm
Vyhlazovani kiivek a oblouktu Yes
Nastavitelnost pocatku Yes
Rezaci test zptisobilosti Yes
Tangencialni mod Yes
Ptetezavani po¢. bodu Yes
Opakovani Yes
Kopirovani Yes

Kontrolni panel

LCD (20 ¢islic x 2 tadky), 14 tlacitek, 1 Power LED, 1 zelena LED

Pramér noze

2mm

Napajeni AC 100-240V, 50~60 Hz (auto piepinani)

Prikon Max. 110 wattt

Rozméry (VxDxS) mm 412 * 950 * 486 1096 * 1450 * 651 1111 * 1774 * 651 1127 * 2170 * 756
(VxDxS) v 16.2*37.4*19.1 43.1*57*25.6 43.7 *69.8 * 25.6 44,4 *85.4*29.8
Vaha 18 kg 415 kg 50 kg 63 kg
Stojan Volitelné Standardni

Opticky poziéni systém
(AAS 1)

Jaguar V LX models with Completely Automatic Contour Cutting System for print to cut solution

Kos na material Volitelné
Provozni Teplota 15(1C~3011C / 60°F~86°F
prostiedi Vlhkost 25% ~ 75%
. Kompatibilni s Windows 7 a vyssi verze a MAC OS X 10.6 a vyssi verze.
. Specifikace a datovy list se mohou u riznych pouzitych materialt liSit. Abyste doséahli nejlepsi kvality vystupu, udrzujte stroj pravideln¢ a fadné.
. GCC si vyhrazuje pravo na zmény ve specifikacich, a to kdykoliv bez ptedchoziho upozornéni.
. GCC certifikovany material ve vedeni média je Avery MPI 3000.
. Vyse uvedené specifické hodnoty jsou platné pouze pii pouziti material od GCC.
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e Specifikace Jaguar V LX — W: Specialné pro okenni grafiku

Model J5-61LX - W | J5-101LX - W | J5-132LX - W | J5-183LX - W
Typ motoru Valcovy

Max. Sitka fezani 610mm (24in) | 1016mm (40in) | 1320mm (52in) | 1830mm(72in)
Max. délka fezani 50m (164ft)

Max. §ife média

770mm (30.3in) | 1270mm(50in) | 1594mm(62.7in) 1990mm(78.3 in)

Min. §ife média

50mm (1.97in) 300mm (11.8in)

Pocet ptitlaénych kladek

3 | 4 6

Akceptovana tloustka materidlu

0.8 mm (0.03in)

Typ motoru DC Servo Control

Pritlak 0~600 g

Max. rychlost fezani 1530 mmy/sec (60 ips) (pii 45°)

Zrychleni 42G

Offset 0~1.0 mm (se zvySenim 0.025mm)

Pamét’ 32 MB (J5) / 16 MB (J5LX)

Rozhrani USB 2.0 (Full Speed), Serial (RS-232C) and Ethernet
Typy piikazd HP-GL, HP-GL/2

Mechanicka ptesnost 0.006 mm

Software ptesnost 0.025 mm

Presnost vzdalenosti +0.254 mm nebo +0.1% pohybu, ktery je vyssi
Opakovatelnost +0.1mm

Vyhlazovani kiivek a obloukt Yes

Nastavitelnost poc¢atku Yes

Rezaci test zptisobilosti Yes

Tangencialni moéd Yes

Ptretfezavani po¢. bodu Yes

Opakovani Yes

Kopirovani Yes

Kontrolni panel

LCD (20 ¢islic x 2 tadky), 14 tlacitek, 1 Power LED, 1 zelena LED

Prumér noze

2mm

Napajeni AC 100-240V, 50~60 Hz (auto piepinani)

Ptikon Max. 110 watti

Rozméry (VxDxS) mm 412 * 950 * 486 1096 * 1450 * 651 1111 * 1774 * 651 1127 * 2170 * 756
(VxDxS) v 16.2*37.4*19.1 43.1*57 *25.6 43.7*69.8 * 25.6 44.4*85.4*29.8
Vaha 18 kg 41.5 kg 50 kg 63 kg
Stojan Volitelné Standardni

Opticky pozi¢ni systém
(AAS 1)

Jaguar V LX models with Completely Automatic Contour Cutting System for print to cut solution

Kos na material Volitelné
Provozni Teplota 1511C~3011C / 60°F~86°F
prostiedi Vlhkost 25% ~ 75%
. Kompatibilni s Windows 7 a vyssi verze a MAC OS X 10.6 a vyssi verze.
. Specifikace a datovy list se mohou u riznych pouzitych materiali lisit. Abyste dosahli nejlepsi kvality vystupu, udrzujte stroj pravidelné a fadné.
. GCC si vyhrazuje pravo na zmény ve specifikacich, a to kdykoliv bez pfedchoziho upozornéni.
. GCC certifikovany material ve vedeni média je Avery MPI 3000.
. Vyse uvedené specifické hodnoty jsou platné pouze pii pouziti materiali od GCC.
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A-2: Specifikace Fezacich noza

290088090G

W O

Pro fezani silnych fluorescentnich a reflexnich folii. Také pro fezani detailt do
standardni folie.

Uhel biitu 45° s &ervenou &epickou (5 kust), 0.25 mm ofset a 2,5 mm
prumér noze.

N —————

290088080G

Pro fezani reflexnich folii, papiru, piskovacich a §ablonovych folii.

Uhel bfitu 60° s zelenou ¢epickou, 0.50 mm ofset noze a 2,5 mm
pramér noze.

T ———

265017550G

Pro fezani slabych piskovacich a $ablonovych f6lii do valcovych plotru.

Uhel btitu 60° s modrou ¢epickou, 0.25 mm ofset noze a 2,5 mm
pramér noze.

S ——————

265017560G

Pro fezani malého textu a jemnych detailti. Ostfi noZe s nejmensim offsetem.

Ofset noze 0.175 mm s ¢ernou ¢epi¢kou a 2,5 mm priamér noze.

S ——————

265017530G

Pro tenké a delikatni folie, jako je okenni tonovani.

Uhel biitu noze je 25 ° se Zlutou &epickou, 0,25 mm offset a 2,5 mm
prumér noze.
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O nastroji

Obecné se mluvi o nozi, ktery feze folie, o peru, které kresli a o LED zamétovaci (voliteln€) pouzivanému
k uréeni referencniho bodu.

OFFSET je vzdalenost od hrotu noze k ose, kolem které se niiz otaci.

<«— QOsanoze

Hrot noze .

)

Offset

Délka vysunuti hrotu noze

Tloust’ka folie (t1)

Vysunuti hrotu

A 4

Tloust’ka podkladni -

vrstvy (t 2) SN v

Vysunuti noze = tl + t 2/ 2 (do poloviny podkladového materidlu), ale podle vlastniho uvazeni mizete
nz vysunout 0.3mm ~ 0.5mm za hranici $pic¢ky drzaku noze.
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A-3: CoreIDRAW Plug-In

AASII VBA Installer je vhodny pro CorelDRAW Version X3 - X8

Instalace
Prosim, jdéte na Krok 8 v Kapitole 2.8.1.2. Instalace Driveru pro instalaci AAS II plug-in pro
Corel DRAW.

Spusténi CorelDRAW AAS Plug-in

Krok 1: Zapnéte Corel DRAW pro tpravu Vasi grafiky a vyberte najednou vSechny obrazky, které budete
chtit vyfezat.

Krok 2: Vyberte ,,Tools->Macros->Run Macro.* Poté vyberte Global Macros(GCCAASII Draw13.gms)
pod “Macros in”” a zmacknéte “Run”.

-

Run Macro

:

b acro narme:

GCCModule GCC LAS

Fun

Cancel

FCCkMadule TG

Step Into
Edit
Create
Macrog in | Globalblacros (GOCALSTT Draw gnnz) v]
Dezcription:
GCC's A LRI Contonr cutting Sarstem VBA -
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AAS I Reg. Mark Setting v2.09-01 RS

Iv¥ Add Registration Mark by page size
-
{* 4-Point Position
Length 25 mm (5-50)
Thickness 1 mm (1-2)
Margin 0 mm  {0-50)
" Segmental Positioning
X5®P| 500 (200 - 600)

¥ Ste
P| 500 mm (200 - 600)

-

No. of X Copies | 4 (1-50)
No. of ¥ Copies | 4 (1-50)
™ Copies with outliine

Apply | Cancel ‘

Krok 3: Kliknéte na “Apply” a vyberte cokoliv, co si piejete pridat
a dale, zda chcete pridat ochranné znacky podle velikosti stranky anebo
objektu.

Poznamka: “Add Registration Mark by Object” (=Ptidani
tiskovych znacek podle objektu) bude déno jako automatické
nastaveni, pokud kliknete na obrazek. Zatimco “Add Registration
Mark by page size” (ptidat tiskové znacky podle velikosti) bude
dano jako automatické nastaveni, pokud kliknete na prazdnou

oblast na strance.

Krok 4: Nyni mizete vytisknout V4§ obrdzek s tiskovymi znackami.

Muzete také pridat rychlou ikonu pro AAS Plug-in

Vyberte ,,Tools->Options->Workspace->Customization->Commands->Macros->
GCCMadual. GCC_AAS Okug In* a dejte OK.

Options

5 Viorkspace

Commands

General
Display 1
Cai Macros -l
PowerChp Frame ‘B CoaverterStn
Snap to Objects ‘;‘ CoeelMacros.CreateColorS.
Womings B CorelMaciosPageumber...
. (8 GCCModule.GCC ARS PL |
dve l,‘ Wizard, CreateCalendar
Power TRACE
Plug Ins

4 Ten

+ Toclbox

Custormzation
Command Bary
Commands
Color Palette

o Document
i Globel

General | Shortcut Keys { Appratance
Toolip Hep;

Cuarrently Availlable Orx

u CorelDRAW X7 (64-Bit) - Untitled-1
File Edit View Layout Arrange Effects Bitmap

[ = I = B ®- 5 |
ﬁ g85" -|[a

[Letter 010" == | || E
L‘\_ Welcome Screen p titled-1

Fl N - N

L S PR R s
tv. o A
[ ok J[ Cancel |[ Hep | &

98



GCC..

Pridani tiskovvch znacek podle velikosti stranky

Pokud se rozhodnete pro “Add Registration Mark by page size”, na obrazeku nize a kliknete na “Apply”,

Vase tiskové znacky budou vytvoreny automaticky. (Obrazek A3-1).

Poznamka:

1. Nastaveni délky bude v rozmezi 5-25mm v zavislosti

na velikosti stranky.

-
AAS 1 Reg. Mark Setting v1.02-01

=)

[V Add Registration Mark by page size

2. Prosim, NEprovadéjte zadné zmény v sekci “Origin” a c

to pti vybéru tiskovych znacek podle velikosti stranky (jak

ukatuje obrazek dole), jinak pozice tiskovych znacek bude

zménéna (Obrazek A3-2).

Options

Snap to Objects ~
Warnings
VBA
Save
PowerTRACE
Plug-Ins
9 Tet
- Toolbox
-} Customization
Command Bz
Commands
Color Palette
Document
General
Page Size
Layout
Label
Background
+- Guidelines
Grid
Rulers
Save
Export To HTML

+1- Global =
« m »

Rulers

Nudge

Nudge: .01 — Supernudge 2 2 x0010in
Micro nudge:  0.010in / 2

| Same units for Duplicate distance, Nudge and Rulers
Units
Horizontal: inches v

nche

| Same units for Horizontal and Vertical rulers

ngn Tick divisions:
Horizontal: 00 > inches 8 = pertick
Vertical: 00 . inches 7] Show fractions
V| Show Rulers Edit Scale...
oK Cancel | |

Help

Length 11 mm
Thickness 1 mm
Margin 0 mm
ol
X Step 300 —
‘ Y Step 300 e
&

No. of X Copies | 4
No. of Y Copies | 1

I Copies with outline

Cancel

Apply

r

Obrazek A3-1

Obrazek A3-2

Systém vytvoii 4 znacky ve 4 rozich stranky, kamkoliv posunete Vas obrazek, viz Obrazek A3-3.

Obrazek A3-3
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Pracovni plocha

Umoziuje uzivateli upravovat a fezat grafiku v oblasti mimo tiskové znacky a to pfi ptidani tiskovych znacek
po strance.

Pro A4 format, pracovni plocha je rozsifena o 2,5 mm od tiskovych znacek na levé (=Left side) a pravé stran¢
(=Right side) a dale je rozsifena o 4,5 mm od tiskovych znacek na horni stran¢ (=Top side). Na spodni stran¢
(=Bottom side) je doporuceno nechat alespont 25 mm od okraje folie, aby se zabranilo jakémukoliv erroru,

ktery by se mohl objevit pii ¢teni média.

Pro A3 format, pracovni plocha je rozsifena o 10 mm od tiskovych znacek na levé strang, o 9 mm na pravé
strané a déle je rozS8ifena o 11 mm od tiskovych znacek na horni stran€. Na spodni stran€ je doporuceno nechat
alesponl 25 mm od okraje folie, aby se zabranilo jakémukoliv erroru, ktery by se mohl objevit pii ¢teni média.

Print X
General | Color I Compaosite | Layout | Prepress | 1 Mo Issues

Destination

Printer: [\\gpprinter2\4F_E'—ﬂE_,:!-FH_KVOCERA FS-20250 KX v] ’ Preferences...

Page: ’Match orientation (Landscape) v] Use PPD L Left side L

Status: Default printer; Ready

Location: 192.168.100.246 :

Comment: [T Print to file :

e O 8t (:') ide

Print range Copies Top side; % “ai = Buttom side;

_ _ . = : v ;
@ Current document ) Documents Number of copies: 1 = | 3

() Current page Selection ( ) ‘Jj -

Pages: 1 Collate - S |
Even & Odd nght side (]
[T Print as bitmap: 300 dpi OFi
Print style: ’CoreIDRAW Defaults v] ’ Save As... ]
Page 1 -]
k) ([canca ) (oo (s
Poznamka:

Vyberte mdd ,,Edge* pii nacitani folie pro umoznéni rozvinuti félie. Pokud vyberete mod ,,Single®, folie
nebude schopna se vratit zpét a tim padem nebudou detekovany ptedni ¢idla.
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Pridani tiskovvch znacdek podle objektu

Pokud se rozhodnete pro “Add Registration Mark by Object”, bude Vam nabidnuta tii moznosti

ochrannych znacek, viz Obrazek A3-4.

-

AAS T Reg. Mark Setting v1.02-01

)

-

{* 4-Point Position

KStEp| sgg o
Y5tep| spo o

" Multiple Copies

| Copies with outline

Apply

Mo, of X Copies 1
Mo, of ¥ Copies 1

Iv Add Registration Mark by Object

Length 25 mm
Thickness 1 mm
Margin o mm

" Segmental Positioning

Cancel

Obrazek A3-4

4-Point Positioning
eDélka: Délka znacek
» 'V rozmezi: Smm~50mm
» Optimalni nastaveni: 25mm
eTloustka: Tloustka linie znacek
» Vrozmezi: Imm~2mm
» Optimalni nastaveni: Imm
eOkraje: Vzdalenost mezi znackami a obrazky
» Vrozmezi: 0Omm~50mm

» Optimalni nastaveni: Smm

Segmental Positioning
X Krok: Vzdalenost pozice uprostied na ose X
oY Krok: Vzdalenost pozice uprostied na ose Y

> Rozmezi: 200mm~600mm

» Optimalni nastaveni: Mén¢ nez 500mm

Multiple Copies
eNo. of X Copies: Pocet kopii na ose X
eNo. of Y Copies: Pocet kopii na ose Y
> Rozmezi: 1~50. (Cim vic kopii vyrobi, tim bude
potieba vic Casu pro prenos dat.)
» Numbers of X Copies * Pocet kopii = Celkovy
pocet kopii obrazki

eCopies with outline: UkaZe nahledy grafiky

Poznamka: Hodnoty vybrany v “4-Point Positioning” sekci (délka, tloustka a okraje) budou stéle

aplikované i kdyZz vyberete “Segmental Positioning” nebo “Multiple Copies”.
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4-Point Positioning

AAS 1T Reg. Mark Setting v1.02-01 et S
- 4-Point Positioning
¥ Add Registration Mark by Object e Délka: Délka znacek
& 4Point Position » Rozmezi:5mm~50 mm
Length I mm > . , e r
= » Optimalni nastaveni: 25mm
Thickness | 1 mm
margn [ mm e Tloustka: Tloustka linie znacek
(" Segmental Positioning » Rozmezi:lmm~2 mm
XSteP] 500 o » Optimalni nastaveni: lmm
i Y Step
500 . , . v . ,
l e e Okraje: Vzdalenost mezi znackami a obrazky
" Multie Copies » Rozmezi:0mm~50 mm
| No. of X Copies | 1 » Optimalni nastaveni: 5Smm

| No. of Y Copies |

™ Copies with outline

Apply Cancel |

Obrazek A3-5

Systém vytvofi 4 znacky a to tak, jak ukazuje obrazek nize.

fle Edt View Lesyout Object Effests Bitmaps Tet Table Took Window Help

S - B O-d- H &P e wx @ [P @ SwTe- @ % & -
[ » 1 [ 2970 mm n =1tenias P puoree ¥ o, 50 mm
A4 - 15 2100 men | ] ) i) Bg  Units: millimeters »| <> 01 emm %, 50 mm

[y | Welcome S¢ i Untitled-2
4
PRk

®,

L

B4 1oft »HDB Pagel
» XX

(37801,105652) (3]

Obrazek A3-6

iif (-

@ & X None & Il Co Mo v0 K100 0500 gt
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Poznamka:
1. Chcete-li ulozit Vas material, kromé¢ zmény okraji obrazku, mizete také nastavit délku tiskovych
znacek, (Smm minimum). Pfi pouziti 4-Point Positioning (viz tabulka 1 s navrhy v zavislosti na

velikosti materidlu). Cim mensi velikost, tim kratsi vzdalenost mezi objektem a tiskovou znackou. (viz

obrazek nize).

P} W

: Oblast pro fezani
g )
-“\\\b -
/'\
. Obrazek A3-7 ¢ v |, Obrazek A3-8
25mm 5mm

Velikost stranky Doporucena délka znacky
(unit: mm) (unit: mm)
A6 (105 x 148) 5
A5 (148 x 210) 8
A4 (210 x 297) 11
A3 (297 x 420) 16
A2 (420 x 594) 23
Al (594 x 841) a dal 25%

Tabulka 1
*25mm je doporuceni délka tiskové znacky

2. Velikost tiskové znaCky miize mit vliv na ptfesnost detekce znacky, proto prosim, ujistéte se, ze

velikost, kterou jste zadali, je rozumna.

3. Pokud zmeénite velikost papiru, budete muset resetovat tiskové znacky, jinak bude pouzito

pfedchozi nastaveni.
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Segmental Positioning

e

r
AAS I Reg. Mark Setting v1.02-01

r
[¥ Add Registration Mark by Object

" 4-Point Position
25 mm

ll_rnrn
lo_mm

(% Segmental Positioning

Length
Thickness

Margin

XSt 200

YSt=P| 200 o

' Wultpe Copes

No. of X Copies [~y
No. of Y Copies |T

™ Copies with outline

Apply | Cancel |

Pro precisni kvalitu fezani je doporu€eno vybrat “Segmental Positioning”
a to kdyz pracuje s extra dlouhou f6lii nebo velkym obrazkem. Tato volba

zvyS$i pfesnost.

Segmental Positioning

e X Step: Vzdalenost pozice uprostied na ose X
e Y Step: Vzdalenost pozice uprostied na ose Y
» Rozmezi:200 mm ~ 600 mm

» Optimalni nastaveni: Mén¢ nez 500 mm

Obrazek A3-9

Systém je vytvoii, tak jak je ukdzano na obrazku niZe.

fle Edt VYiew Lsyout Object Effects Bitmaps Te Table
(S0 ~ I * B & ®-
[ 7000 mm '+

T 10 300 mem 2ls
Iy Wekome S a Untitied-1  Untitled-2
. w

l“

Custom e uc

H &amp o

ki Units millimeters » < 01mm O

Toik w"Sregi'lf;_ental Positioning

. SnpJo -

P50 mm

iy 50 mm g =

L4

e

L

it B
L %0
i: g¥e
oL X
L

(174517, 30398 ) (B

A
X

pﬁ‘

‘,
o=
&= 60

&= 60
£ po P
.R&u

@ % £
SO @=

&= 60
£ b

W A4,

B & X Nene 4 I CO M0 Y0 K100 0.500 pr

Obrazek A3-10

Segmental position bude pouzit na Multiple Copies, kdyZ objekt, ktery mé byt kopirovan je velké velikosti
(s délkou nebo §itkou nad 200 mm), pro zvySeni presnosti detekce tiskovych znacek.
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Multiple Copies

Je doporuceno zvolit “Multiple Copies”, kdyz chcete vyrobit nékolik kopii jednoho obrazku, pro lepsi

piesnost fezani.

o

r
AAS 1 Reg. Mark Setting v1.02-01

r
¥ Add Registration Mark by Object

" 4-Point Position
25 mm

Il_mm
[O_rnrn

) (" Segmental Positioning

Length
Thickness

Margin

XStep| s00 mm
\ Y Step| sop ==

@+ Multiple Copies

No. of X Copies | 4

Multiple Copies
eNo. of X Copies: Pocet kopii na ose X
eNo. of Y Copies: Pocet kopii na ose Y
> Rozmezi: 1~50. (Cim vic kopii vyrobite, tim je potieba
vic ¢asu na prenos dat.)
» Numbers of X Copies * Pocet kopii = Celkovy pocet
kopii
eCopies with outline : Budou Vam ukazany nahledy.

eOkraje: Misto mezi znackami; musi byt 0 nebo vétsi nez 20.
Zaporné Cislo neni dovoleno.

No. of Y Copies [ 3

™ Copies with outline

Apply

Cancel |

Obrazek A3-11

v

Systém je vytvori, tak jak je ukdzano na obrazku nize.

fie Edit VYiew Leyout Object Effects Bitmaps Tet Table Tools Window Help

(S = = =Y B ®- H & éb ox B [P @ e SpTe- @ £ & -
{ » [ 000 mm (vie | e BT pore= 1 & o, 50 mm v
Qusom T 15 3500 mm UG (] b | Units imilmetesa| | ¥ 01 mm B, 50 mm A Rlia

e
[y | Welcome $¢ & Untitled-2  Untitled-1
b,

L&

~

~

2

osayY

e

H

©
=
<

L

B« 101 » VB Pagel
r 2

(-20.536, 34547 [

R i e
b L b %

. v v ¥
1 B e &
Lol U
i

o0sa X ' :

@ & X None 4 I COMD Y0 K100 0.500 pr

Obrazek A3-12
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Rezani kontur pomoci CoreIDRAW
Krok 1: Umistéte vytistény papir s tiskovymi znackami na Va§ GCC fezaci plotr.

Krok 2: Vyberte “Files->Print”.

1 CorelDRAW X7 (64-Bit) - Untitled-4

- m X
File Edit Wiew Layout Object Effects Bitmaps Text Table Tools Window Help '
o Mew.. Ctrl+H BN - T - P i@ & SnepTo- W £ & -
{2 New from Template...
- =l T e o = 5.0 SE
B Open.. cwo | on O [0] il vnisfmitimetes <] & o01mm [ g0 C
Open Recent ¥ ed-2  Untitled-3  Untitled-4 Text Properties »
B Close A . o . e . 0, P A, G AP o e M i1 A=Y Ay
pr
B Closea % Character el -1
=
B Save. Chrl+s (Al scripts BIRE
H
B Savels.. Ctrl+Shift+5 ES
QO Arial - =
G Saveas Template..
C - . e -
A I » — —
cquire Image Ay @‘
Search Content
ﬂ carch tonten =t | Uniform Fill b - -
g Import.. Ctrl+] L
4, Eport. CteE ab] |NoFill - -
Export For » A R - % E
Send To » =
L L w0 X0 O, %
fzs  Publishto PDF
fa  Publish Page to ConceptShare... 20 1wo TFo@ oW
Ip:-‘ Brintu. Ctrl+P I A‘ S, A 29 AR
Print Merge 3 fi & st s { L
(& Print Preview... N
= L "&) H{, ¥ E g
ﬂ% Collect For Output... o 2 ‘ o
[ Document Properties...
% Paragraph
B Eit Alt+Fd = = = — =—
T E00mm [Z] 07E 00mm %
1ofl » b BI[ Pagel ) « i ] r @
E- 00mm | o
(133911, 453.218) [¥] & > None & [l coMo 0 K100 0.500 pt

Obrazek A3-13

Poznamka: Pokud pouzivate CorelDraw X5 a vyse, musite nasledovat kroky nize.

Krok 1: Kliknéte na “color” stranku a bézte do “Color conversions performed by:” a poté vyberte

model pojmenovany po Vasem fezacim plotru. (viz Obrazek A3-14).

Effects Bitmaps Text Table Tools Window Help
B 6 gy B @ [0 v| snepto v £ o
Ofet0omm vl WM. e o va|
a4 v : 4 @D .[]Dn Units: | 9 | opim 7] | o Eie—— s
1 L L LA e e e LSt i et Mo b | © -0 » a x|
A

Layer:
Eo &

o] B (] Page 1

. — . . @ s @l Clone Layer
General | Color | Composite || Layout | Prepress | &2 Mo Issues | @ o G Mark Layer

=1 @ Print composite
O Print separations

(® Use document color settings
O Use color proof settings

Color conyersions performed by:

lors to RGB 8 * = ¢l Layer 1
spot colars to RGH Tl Ree
Carrect colors using color profile: | (Document) sRGB IEC61966-2.1 v ‘ ad Hugx‘l’:e

(i A Cundes
S * G #M Dstop
-%@ G

Preserve RGE numbers

Rendering intent:

@& The color settings and preview available in this dialog box are set for the Windows Graphic
device printer that you selected on the General tab.

PrintPreview | (10 [t ) [ cancel ) [ apoy ][ heb

CEERFANERPOO D" O R
lﬂ Sln l?n IISD Z?I‘l ZIS
=« I W N B [ [

M 4 1of1 » ¥ @] Pagel ) &
(-128.179, 316.087) b
Document color profiles: RGB: sRGB IEC61966-2.1; CMYK: Japan Color 2001 Coated; Grayscale: Dot Gain 15% b

Obrazek A3-14
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Krok 2: Bézte do “Layout” stranky a vyberte na Bottom left corner v “Reposmon images to”.

% CorelDRAW X5 - [Untitled-1]

File Edit View Layout Armange Effects Bitmaps Text Table Tools Window Help = \:|" x
RN Bwe-0- | Ha l:l-f:smm.z

210.0 =
m;s?um @D .ﬂﬂu nits: [milmeters v | @fpimm 3|

=
<

a "\:-19- Mark Layer

J
Image position and size
O As in document
OFit to page |
(® Reposition images to: | -
() Settings for Page 1:
Position: Sige: 5 1 les
X L2148 v & |
v ez v a| IR oo % ; T a8 * = 2l Layer 1
[ Rectangle
[print tiled pages Tili @ [_| Master Page
* & #M Cuds

Tile awetlap;

*Q Desktop
-2® G
[]leed limit:

AFAHEHRHPOO D O R
1

Impastion layout: | As in document (Full Page) vl [ . ]

&
X

[ pintprevien | (1) et J [ cancd J [ amoy J[ ree |

&

S

S

py o
B 1oft » B[ Pagel e | s [N i ,
(-128.179, 316.087) b & X Obralek A3'14
Document color prafiles: RGB: sRGB [EC61966-2.1; CMYK: Japan Color 2001 Coated; Grayscale: Dot Gain 15% b a |

Krok 3: Kliknéte “Print”.
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A-4: Illustrator Plug-In

AASII VBA Installer je pouZitelny pro verze Adobe Illustrator 8-CS6, CC.

Instalace
Pro instalace AAS plug-in do Adobe Illustrator se odkazte na Krok 8 v Kapitole 2.8.1.2.

Nastaveni tisku
Krok 1: V ,,Ovladaci panely* kliknéte pravou mysi na tiskarnu a vyberte ,,Vlastnosti tiskarny*.

o o " ‘ —-'m-"-,‘ N

m ’@ » Control Panel » HardwareandSound » Devices and Printers »

Add a device Add a printer See what's printing Manage default printers Print server properties Remove device

4 Devices (2)

MARKET-EILEEN USB OPTICAL
NB MOUSE

4 Printers and Faxes (9)

AF_MER_Z=H IFER =B Adobe PDF Bullzip PDF Fax i-Craft Microsoft XPS RXT-

’2

See what's printing

2 3 2t Set as default printer
_SHPAR _KYOCERA Printer Document Writer .
AR-M450 PCL6 FS-2025D KX on Printing preferences
on gpprinter2 gpprinter2 I Printer properties N
123
Create shortcut

Troubleshoot

Remove device

Properties
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Krok 2: Jdéte na ,,Uptesnit™ a ujistéte se, Ze neni zaskrtnuty ,,Zapnout vylepsené vlastnosti tiskarny*.

o =
ok RXI-1325 Properties e

Pen | Paper | AAS Installer
General Sharing | Portz Advanced Color Management I Security | Options

@ Always available

() Available from 12:00 AM = To 12:00 AM
Pricrity: 1 -
Driver: RATI-1325 v] ’ Mew Diriver..,

i@ Spool print documents so program finishes printing faster

() Start printing after last page is spooled
@ Start printing immediately

() Print directly to the printer

[T Hold mismatched documents
[] Print spooled documents first

[ Keep printed documents

[C|Enable advanced printing features

’ Printing Defaults... l’ Print Processor... H Separator Page...

| oK || cancel || Apply
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Uzivatelské instrukce

Krok 1: Oteviete Illustrator

Krok 2: Editujte V4S obrazek a vytvoite obrysovou ¢aru (Poznamka: §itka ¢ary musi byt nastavena na
0.001mm).

3 Patnfinder

Krok 3: Kliknéte na obrazek a spustte AAS funkci (File->Scripts-> AASII Plug In).

File  Edit
Ctrl+N
New from Template... Shift+Ctrl+N
Open... Ctrl+0
Open Recent Files
Browse in Bridge... Alt+Ctrl+ O

Close Ctrl+W
Save Ctrl+S
Save As... Shift+Ctrl+5
Save a Copy... Alt+Ctrl+5
Save as Template...

Save for Web... Alt+Shift+Ctrl+S
Save Selected Slices...

Revert F12

Place...

Save for Microsoft Office...
Export..

Scripts 3 ExportDocsAsFlash
Flex Skins

Document Setup... Alt+Ctrl+P

ImageTracing
SaveDocsAsPDF
SaveDocsAsSVG
_AAST Plug_ln N

Document Celor Mode 3

File Info... Alt+Shift+ Ctrl+]

Print... Ctrl+P

Exit Ctrl+Q

Other Script... Ctrl+F12
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Krok 4: Vyberte tiskové znacky, které potiebujete.

Mok bry Page vize

V 4Pont Polmtionng |

Lengriam) E (0-s0)
Thidnession:: (IR (1-2)
Mo gefmes): I )

Segmental Pastionng |

X Stapdmen)

No.ofx Coves: (IR (1~
Mo of Y Cosies: [ (1~50)

Lopees with outine

Execute

reoly

Krok 5: 3 typy registracnich znacek jsou zde popsany:4-Point Positioning, Segmental, Positioning a Multiple

Copies.

¥ 4-Point Poisitioning |

Lengthmm):  FERSSEN  (10n50)
Thickness(mm): (1~2)
Margin{mm): _ {0~50)

Segmental Poisitioning |

xsip: I (oo
vipt): GO oo

Multiple Copies |

Mo. of X Copies:
No. of ¥ Copies:

Copies with outline

Execute ————————————————
’7 Apply Cancel

Make by Fage size

Poznamka: Hodnoty vybrany v sekci “4-Point
Positioning” (délka, tloustka a okraje) budou stale
aplikované i kdyz vyberete “Segmental
Positioning” nebo “Multiple Copies”.
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Krok 6: Potvrd'te registracni znacky (v nésledujicich krocich je 4-Point Position pouzito jako ilustra¢ni
ptiklad).

File Edit ¢ ype Help E @Y

ourai* @ 100% (CMYK/Preview) *

T'F Transform
[= Atign

Py Pathfinder
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Krok 8: Kliknéte na ,,Edit Artboards*.
Document Setu

Bleed and View Options
Units: | Points v Edit Artboards
Top Bottomn :f Right
Show Images In Qutline Mode
Highlight Substituted Fonts
Highlight Substituted Glyphs

Transparency

Grid Size: Medium -

Grid Colors: [ Light

Simulate Colored Paper -

Preset: [Medium Resolutio.., = Custom...

Type Options
+" Use Typographer's Quotes
Language: English: USA

Double Quotes:  «* * Single Quotes:

‘osition
ipt:

Subscript:
Small Caps:

Export: P

File Edit Object

Artboard Presets:

#HoE M cor
Fit to Artwork Bounds
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Krok 10: Prosim, posufite Vasi mys$ na liStu s néstroji v levé ¢asti, az dokoncite krok 10, kliknéte na
“Selection Tool”.

File  Edit

Artboard Pr

Name:

T'F Transform

=, Atign

By Pathfinder
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Krok 12: Vytisknéte soubor s obrysovou ¢arou a tiskovymi znackami.

File Edit Object Type
New...
Mew from Template...
Open...

Open Recent Files

Browse in Bridge...

Help | [ MW~
ynitorm [SQll] @ s pt Round (I8

Ctrl+N
Shift+ Ctrl+ N
Ctrl+0

L3

Alt+Ctrl+ 0

Krok 13: Umistéte vytistény soubor na fezaci plotr a dejte dolu ptitlacna kolecka. Poté umistéte vozitko s

Close Ctrl+W
Save Ctrl+5
Save As... Shift+ Ctrl+5
Save a Copy... Alt+Ctrl+5
Save as Template...
Save for Web... Alt+Shift+Ctrl+5
Save Selected Slices...
Revert F12
Place...
Save for Microsoft Office... ’ ’
Export... ’ :
Scripts 3
Document Setup... Alt+ Ctrl+P
Document Color Mode 3
File Info... Alt+Shift+Ctrl+I
_ I Print... Ctrl+P I
Exit Ctrl+Q

nozem na pocatek ochrannych znacek.

Krok 14: Postele soubor do plotru.

File Edit Object Type S
New...
Mew from Template...
Open...
Open Recent Files

Browse in Bridge...

Close

Save

Save As...

Save a Copy...

Save as Template...
Save for Web...

Save Selected Slices...

Revert
Place...

Save for Microsoft Office...
Export...

Scripts

Document Setup...
Document Color Mode

File Info...

Window Help D IEY
inéom [l + 5 5t Round S T~ sve W~

Ctrl+N
Shift+Ctrl+M
Ctrl+ 0

»
Alt+Ctrl+0

Ctrl+W
Ctrl+5
Shift+Ctrl+5
Alt+Ctrl+5

Alt+Shift+ Ctrl+5

F12

Alt+Ctrl+P
»
Alt+5Shift+ Ctrl+1

Print...

Ctrl+P

Exit

Ctrl+ Q)
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Krok 15: Vyberte model plotru, umistéte objekt do spodni ¢asti levého rohu a kliknéte “Print”

Print Preset: Custom

Printer: | RXII-1325

General General

Marks and Bleed

Output Copies: Reverse Order
Graphics

Color Management
Advanced
Summary

Artboards:

Ignore Artboards = Skip Blank Artboards

Media Size: Defined by Driver

Orientation:

Options

Print Layers: Visible & Printable Layers
F‘Iau:ement: X ¥
Scaling: Do Mot Scale

Scale:

Document: 595,28 ptx 841.89 pt
Media: 7483.46 ptx 3741.73 pt

Vase prace je hotova.

Cancel
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Pridani registracnich znacek podle velikosti stranky

Pokud chcete vytvotit registracni znacky podle velikosti stranky, vyberte objekt a jdéte do ,Skripts® pod
»File“ a vyberte AASII Plug In*

File

Edit Object Type Select ffect v Window
Ctrl+N
MNew from Template... Shift+Ctrl+ N
Open... Ctrl+0

M .ai* @ 74% (CMYK/Preview) =

Open Recent Files 3
Browse in Bridge... Alt+Ctrl+ 0

Ctrl+W
Ctrl+S
Shift+Ctrl+5
Alt+Ctrl+5

Close

Save

Save As...

Save a Copy...
Save as Template...

Save for Web...

Alt+Shift+Ctrl+5

Save Selected Slices...

Revert F12

Place..

Save for Microsoft Office..
Export...

] TS >I ExportDocsAsFlash
i : :

Document Setup... Alt+Ctrl+P Flex Skins .

Document Coler Mode » ImageTracing

File Info... Alt+Shift-Ctrl+1 SR
SaveDocsAsSVG

prnt- CubsP | AASI Plug In

Bt il Other Script... Ctrl+F12

ZaSkrtnéte ,,Make by page size“ a dejte ,,Apply*“. Tiskové znacky ¥ Make by Page size

budou automaticky vytvoreny ve 4 rozich.

Effec

W 4-Point Poisitioning |

Length(mm}: RN (10-0)
Thickness(mm): _ (1~2)
Margin(mm): I o0

Segmental Poisitioning |

XStepmm):  ECCINNN (z00~600)
vstepom):  EVHNEN (200~600)

Pozndamka: Nastaveni délky bude v rozmezi 10 — 50 mm a to podle velikosti stanky.
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Pracovni plocha

Umoziuje uzivateli upravovat a fezat grafiku v oblasti mimo tiskové znacky, a to pfi piidani tiskovych znacek
po strance.

Pro A4 format, pracovni plocha je rozsifena o 2,5 mm od tiskovych znacek na levé (=Left side) a pravé strané
(=Right side) a dale je rozsifena o 4,5 mm od tiskovych znacek na horni stran¢ (=Top side). Na spodni strané
(=Bottom side) je doporuceno nechat alespon 25 mm od okraje folie, aby se zabranilo jakémukoliv erroru,
ktery by se mohl objevit pii ¢teni média.

Pro A3 format, pracovni plocha je rozsifena o 10 mm od tiskovych znacek na levé stran€, o0 9 mm na pravé

stran€ a dale je rozsifena o 11 mm od tiskovych znacek na horni stran€. Na spodni stran¢ je doporuceno nechat
alesponi 25 mm od okraje folie, aby se zabranilo jakémukoliv erroru, ktery by se mohl objevit pfi ¢teni média.

Print Preset: | custam M=
Printer: | laguarly-101 4
PRD:
General
Trks ane Blead Copies: |1 [JRevetse Order
Cutput @ 4l [(ignore Arthoards
Graphics -

Color Managerment
Advanced
Surnmaty Media

=LHN =fined by Driver

width: Height: & [
Cptions
Left side Placement: X |0pt ¥o|0pt
(%) Do Mot Scale
Top gide Bbttomside | b topage  (483.8058%)
() Custom Scale: W # H:
Origin___ FIgNCSe .
= O Tie Ovetlap:
W h H:
14 4 ]1af1(1) Ll
Print Layers: | visihle & Printable Layers M
[_prnt ] [ Cancel | [ Done |

Poznamka: Vyberte méd ,,Edge” pii nacitdni folie pro umoznéni rozvinuti folie. Pokud vyberete mod
,»dingle®, folie nebude schopna se vratit zpét a tim padem nebudou detekovany predni ¢idla.
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Pridani registracnich znacek podle objektu

Pokud chcete pridat tiskové znacky podle objektu, budou Vam nabidnuty 3 typy tiskovych znacek.
Nejdrive vyberte grafiku, ke které chcete pfidat tiskové znacky a jdéte do File-> Scripts a vyberte
» AASIL Plug In*.

File Edit Object Type

Ctrl+M
Mew from Template... Shift+ Ctrl+ N
Open... Ctrl+0

New...

Open Recent Files 3
Browse in Bridge... Alt+Ctrl+0

Ctrl+W
Ctrl+5
Shift+Ctrl+5
Alt+Ctrl+5

Close

Save

Save As...

Save a Copy...
Save as Template...

Save for Web...

Alt+Shift+ Ctrl+5

Save Selected Slices...

F12

Revert

Place...

Save for Microsoft Office...
Export...

GreatCut 3

Scripts ExportDocsAsFlash
Document Setup... Alt+Ctrl+P Flex Skins »
Document Color Mode » ImageTracing
File Info... Al Shifts Ctri+1 Basusa AU
SaveDocsAsSYG
Pt ctrl? AASIPlug In
> By Other Script... Ctrl+F12

Odkliknéte ,,Make by page size™ a vyberte jednu z typu tiskovych znacek. Popis jednotlivych typt naleznete
kapitole ,,CoreIDRAW instrukc“.

X

| Make by Page size

' 4-Point Poisitioning |

Length{mm): E 0~s50)
Thickness{mm): (1)
Margin{mm): _ (0~50)

Segmental Poisitioning |

xsteprm):  ETTNNN (o00~600)
vstepmm):  ETTNN (o00~600)

Multiple Copies |

Mo. of Y Copies:

Copies with outline

Exeute ————
’7 Apply Cancel
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A-5: GreatCut plug-in

UZzivatelsky manudl GreatCut software je dostupny na instalaénim DVD GCC.

GCC AASII Systém

Nize jsou instrukce o pouzivani AAS funkce GreatCut software popsany krok za krokem

Uprava obrazku v CoreIDRAW.

4-Point Positioning

Krok 1: Vytvoite v CoreDRAW novy soubor a kliknéte na ikonu ,,Create contour na GreatCut toolbat
(objevi se automaticky, jakmile je CoreIDRAW otevieny).

B CoreIDRAW X4 - [Graphicl]

u Fie Edit ¥iew Lewowsd Amange Fffegh  Botmaps  Tet Tablke  Tock  Findow  Help - A x
..“I“.EI.-| g“‘- |=..E] ﬁ"ﬂ' I;E"t :'ﬂ 0% v| 5"““3':: H
Do 173,840 mm | wH 240,373 mm oo |5 & “ W o I T oGP R =
Dy 20zs%mm | ¥ o2enerimm |LDD.I1 % “) b E | R e aEEmE DG
PAM e
¥ ] . 112 2™
v, 5 GreatCut 3 B &3
7 . - Fill Type:
- - SR Por
[ T
oIl R 4 i .
oy ] |Lrul=;.:nl:url Un#arm Rl
+ f
| - .
& i i =T
e E
=i : | -
;l‘ Py e
L3 '
b, | & . -
F
B - . febvanced..,
] Y o
L o Ly
A A
A 1 L] L]
g -
A
3> d
- -
&
g:
g s 1]
Ebhu 4 10f1 rulb Pael {E: B @
419 Cyects Selected on Layer 1 & [N Fil color
{-3T1.BEF, 372,262 3 Clck an object bwios For robating)skewing; dhkchcking tool sekects all abgects; Shifttckck mudti-srlects; Alb-+dic digs; Ch+click selects In a group _.:} Nnunmrnh
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Krok 2: Dokoncete nastaveni kontur (v€éetné hodnoty offsetu kontury) a pro dokonceni kliknéte na
,,Calculate*

Contour Line rs_<|

Find Cortaur Calor

b iU gray zcale 97 4 -
B e

el g Change. ..
ackgroun g

[ B Talerance %

ACTUTAcH: |"-.-"er_l,l high [slower] j

[ Keep interior elements

Digtance and Line Guidance

Contour offzet: |2 i
Corner Marmal j /\

Contour ofset je
vzdalenost mezi objektem

_ Etended.._|
% a linii kontury.

v

S| CorslDEAW X4 - [Graphacl]

|3 Fle Bl Vee Layoul  Aocene Efeck Himegs  Twd  Isbe Ipole  Miedow  Hel T X
OER= KK g &- [ A =R T w| wmowm - = H
x| ITREZE B 245,004 mm w00 % & . in B = | &
o200 S mm | ¥ E17%mm | 1000 % o o) o | [ 8 |- & L Loimm
P MK e
&) wo AR A e B R ER | MR e Froperiss - IF
c I 3
fy, | (GreatCut3 < |0 |LHE = i
N =3
w T BEE IS5 FiTope
e e Fill -
N Ha il
| The ciject has na Fil,
£ ]
4
=R
.:_:‘
=)
®, &
¥
ERE
W
”E
8,
&
3 |
ul
=
ES w
£ o W
TEWE 4 1of1 v W B[ Faged g 56, (a&]
Sumbar of Hodas: 305 Curye on Cubine_3 @ X FMung
[oocee, 3019307 Chek sn obgect bvace For retstngskevang; dbl-chicking tool selects sl cboects; Shift+dick muki-sslects; lt+chek dos; CorHechick sslects s groop :l .lLU!G.F'ANIL‘NL 412 C 0.00L el
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Tip: Kulaty obrys pro vektorovou grafiku
Obecné¢ pro vektorou grafiku jsou lepsi vysledky s funkei obryst. Uvidite ten rodil mezi
»Normal“ a ,,Round“ v ostrych rozich. Obrazek nize.

AA

Normal Round

1. Kliknéte na ,,create outline™ pro vytvoreni kontury ve volné¢ definované vzdalenosti okolo textového
objektu.

Outline ‘[ D]

[ Automatic welding

e et Offset: 2.00 mm

GreatCutB; x -
[ Delete original
R e s s Copies: 1
: L\su . [ Ignore inner objects
" Outline " Do not modify corners e“\
¥ Inling " Cut corners "::"
(" Outline & Inling fr.. Round corners A
Ly S
Target I

Delete objects

smaller than: 2.00 mm Tolerance . -

2. Vyberte ,,Round corners* a nastavte hodnotu pro ,,offset™ a ,,tolerance.
Offset je hodnota pro vzdalenost inline a outlline od piivodniho objektu. Tolerance indikuje, v kterém odsazeni
od rohu je bod fezu.
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Krok 3: Kliknéte na ikonu nastaveni v GreatCut toolbar.

B ComeIDRAW XA - [Graphic] ]

] Bk Bl ¥ww  Lewool  Gewage Bk Bibmspe el Ishle  Took  Mmdow  Hel - & ®
MR Ry - glog |- F 1w » smepto - = O H
| L752E mm | B ME00mm | o (R Og o nin B o _ — = | a
po|20L 555 om | E[E5LF5em | (1000 |% ope =k L 3 o | O Lpoooten v
M| e
o .S TOUN. JOVOVSN IO DOUUUUUDS. JOOVOVRY. SUUSUOOV. NUSUTIV. OO MOl »ax
el
— A _': " 1.
v, - (Geatcin3 oliog-~s 5
w5 O BEYN,INS At
[T = = o Fil -
& ; [Eetingz| b il
:U: ] ] The nhiect has ro AL
+=h ﬁ—- )
L
oy
@ & - S
= 2 4 N oy
= e wm
: . o e
r% s \N 3 - Il't, Y '.
e w ® e
&, ] = . n
@,
> | 1
£ -
£ s m . "
BB MW 4 1of1 kb B[ Fape1 [ ¥ 8 &
Rutiiber of Modes: 05 Curva on Cutlie_5 & [ b
C-JRELF, AP 201 ) Chck amchoedt beice For rotating/shEming; cbl-didurg tool sslects ol ohjscts; Shft+chck muk-selscts; akchick digs; cbr-+dick salscks nos aroup ﬁ -Luwm-'nm-:.lrl_ﬂz-:_ 0.001 mill

Krok 4: Kliknéte na tlacitko na pravé stran¢ Jog marks.

Sethngs E|

: |GreatCut3 (¥ |

Evrosysterms Software

Jog marks |GCC (A4S 1D |

Wame of layer for Jog Marks: |Reg k |

Waime of layer for Cntline: |Duﬂ.1'm |

Show alwanes contour and outline sethings
Dring the cnt process only transfer "Fegmark” and "Cuotline" Laer
Create new file while cutting
Cipen output dialog while cutting [
S T | l ol
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Krok 5: Nastavte velikost, okraje objektu a tloust’ku cary tiskovych znacek a to v okné Setup-Jog Marks
a dejte OK.

Setup - Jog Marks E' 4-Point Positioning
e Size: Délka znacek
» Rozmezi: 5 mm~50 mm
» Optimalni nastaveni: 25 mm

Type | GCC (AASI) v

{E} Align to selection . , .
e Okraje: Vzdalenost mezi

) Align ta working ares znackami a obrazky.
S 25,00 | ; Io{ozmgzll.vO ;nm~50 mm
Dhiject Margin min Out=zide corners ptlma ne: > mm
Line thickness 1.00 | mim v v s v v 7
e Tloustka cary: tloustka ¢ary
' : znacek
Max. 7 distance mm Target layer |1. ] v| » Rozmezi: 1 mm~2 mm

» Optimaln¢: 1 mm

Krok 6: Zaskrtnéte 3 moznosti, jak ukazuje obrazek nize a kliknéte OK.

Sethings

E3
Ewrosrstemns Softaare: |GreatCut3 Y| u

Yoz macks |GCC (LAZIT) |

Wame of lawer for Jog bMarks: |Reg k |

Name of layer for Oufline: |Ouﬂ.1'm |

Show alwanrs comntour sand ontline sttings
Dring the cut process onky transfer "Fegmark” and "Cuotline" Iawer

Create new file while cutting

Crpen output dialog while cutting [ ]
B — | I —
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Krok 7: Kliknéte na ikonu Set Jog Marks v GreatCut toolbaru.

Bl CorelDRAW T4 [Graphael]

[ Fle Eift Yiew Lowouwr Ao Effecy Bimage Tt Ttk Twols  Window  Help - x
OFeHe & K %- g% B - [ ¥ st - E IH
2 [1FIEZE mm W [246.004 mm 1.0 (% & s | - :
yiIEeEmn  §SLTEmE  ma % 2 H 2| —d & M| & ooorom ] ||
MK e
[:‘--.-. i o G A B M| ek Propartdes R
g :' V] _
'iii-‘ g: ﬁ @ ¥ DEI | @ E
nE - R Fil Type:
", : e O 5 o Fil v
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L=
=
T
= =
o
P
8. 1
& -
& I
ul
5 -
E- bt r L]
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Systém vytvoii 4 tiskové znacky, tak jak ukazuje obrazek nize.
B ConlDRAW X4 [CADocuments and SettingsiAd ministratarh
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Poznamka:

1. Chcete-li ulozit V4§ material, krom& zmény okraji obrazku, miizete také nastavit délku
registracnich znacek, (Smm minimum). Pfi pouziti 4-Point Positioning (viz tabulka 1
s navrhy v zavislosti na velikosti materialu). Cim mensi velikost, tim kratsi vzdalenost mezi objektem

a ochrannou znackou. (viz obrazek nize).

— { )

(, @D(— | ( 6 : _ Oblast k fezani
e 8 U
\ J L /J /) - \ | G

> I \D \ / )

- R
== o Qf\

25mm
Smm

Velikost stranky Doporucena délka stranky
(unit: mm) (unit: mm)
A6 (105 x 148) 5
A5 (148 x 210) 8
A4 (210 x 297) 11
A3 (297 x 420) 16
A2 (420 x 594) 23
Al (594 x 841) a vice 25%

Tabulka 1
*25mm je doporu¢ena hodnota tiskovych znacek.

2. Velikost tiskové znacky mize mit vliv na ptesnost detekce znacky, proto prosim, ujistéte se, ze castku,
kterou jste zadali, je rozumna.
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Vystup
Krok 1: Vyberte vSechny objekty (v¢etné tiskovych znacek a kontur) a kliknéte na ikonu Cut v toolbaru
GreatCut.

B CorcIDRAW X4 - [Fraphicd]

B Bk El Twy Leow  howes  FHek Biteps Ied Tl Tok Wadow  Help - X
S = = PSR T T oy - » septo - = 0 H
%3 |LF5526 mm | WHIS05.003 mm e % @ oo a s B b= I T T = L Gl i
wlEnisssom | ¥ |si0rEmm | 00 | % - L mme DohBah@| -
-
[j % % P et | abjact Properties RS
Ll g P
1, : |2 £l
f, g Grescus @ I|.¢ = -
B | Bl Ty
1 - N =
_ﬁ‘ it pliedl] S . - . Unifarm Fi -
\_"L ] Cut l " Ui i
" O]
S § s
ot
=, 1
~ | 1 | -
o, 1 ]
Sl
&y E = v
T
W
P
& 1
’v“\, ] L] [ ] e
3 ]
el
"
£ ns "
T EH 4 1of 1 bk B Papel < | |3, III
AF1 hijects Seleched Arrnss Mubiphs Lavers [ B Fil Calor
{92,067, STS.281 ) Click & chiect Lwice for rotatinaiskamang; cbldicking Lool sslects ol objscks; Shilt+ chk muli-sekacts; Alchck digs; Shil+dick ssbects in a group 0 [ cutios ok

Krok 2: Systém automaticky zapne GreatCut a importuje tiskové znacky a kontury do GreatCut.

= GrestCut 3 - [furttled - 1)]

19999999999999999999994

127



GCC.

Krok 3: Vyberte Soubor-> Vystup na zafizeni

“ GrestCut 3 - [GreatCut.ccj*] [l
s - & X
Mew... Crris b
| W open.. Cerl+L
Fave Chrl+
Save As... Shift+ Cerle 5 @
Bl Send by Empil... 0.0 eiga
m? ! nport.. Chrlel R R R N R S e R éET] e C
i
Export.. Ctrle E - oy
] -1
; Print... Cirl+P -
7 =% I
T Output... 5 =% I
p =% I
g Quit celey |® —T = I
it
1 — «% I
C:\Program Files\ GCC) GrastCut T ok GrestCut.cej Lay]
L - AR || =
EE "'{__l'?- - ""('Ul‘l :
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==+ Omects: 1 +++ 5e0: Group with 10 Objects +++

Opers dialeg for cutting the objects

Krok 4: Vyberte Rezdni s AAS v Rezim/Nastroje v okné Vystupu na zatizeni. Dale dokondete nastaveni

parametrQ (ofset, rychlost, pfitlak, tloustka atd.).

Ountput to device GCC Jaguar I¥ 61

Cutput

Device: |GC

Mode 7 Toal: | Cut with 285 ~ Stack spacing:

cut |:| Veed border:

Matetiak ﬁm
Copies spacing: -

Segment spacing: mm

Cutput only tool-assigned layers
W
— = |:| Sort before output
fizet origin X [mm] 0.00 .
S Ot origin Y [mm] 0.00 [] Stack pracessing
ressure [g) g5 |:| Vuzit after segment
Spesd [omis] 72 Keep reference poirt
Material width [mm] G00.00 D .
Length [mm] 120000 Pict to file
Murnber of outputs in X-direction 1 [ Save seftings ]
Limkber of outputs in Y-direction 1 T
Wtance between copies [mm) 10.00
Origin: |NeW arigin A |
ACCuUracy: |N0rmal b |

Te—

Read material Objects: |AII ohiscts 3 |

Preview... l [ Cutput l ’ Test drive ] ’ Cancel ]
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Krok 5: Kliknéte na Vystup (=Output) a objekt bude poslan do GCC tezaciho plotru.

QOutput to device GCC Jagnar I['¥ 61

Cotpost
Device: |GCC Jaguar IV 61 A4 | E]
Made | Tool: IZI:ut with A
haterial: |F|:.i| A | E]
Parameter Salue
AAS Offset arigin & [mm] 0.00
ALS Offset origin Y [mm) 0.00
Preszure [g] 85
Speed [cmtz] 72
Material wwicth [mm] G00.00
Length [trim] 1200.00
Mumber of outputs in X-direction 1
Mumber of outputs in Y -direction 1
Distance betvween copies [mm) 10.00

Read material

Mumber of outputs:

Mumber of copies:

|:| Wieed hardet: 2.00 | mm

Copies spacing,

Segment spacing: mm

|:| Sort before output
|:| Stack processing
[ ]wvizit after egment

[ ]Plat ta file

[ Save settings

= hiday

Oirigin: | Mew origin

ACCUracy: | Marmal

Ohijects: | All ohiects

Presviewy ... ] I

Ot

Test drive

| [ cae ]
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Pozndamka: Rizné mnozstvi najdete v okné Vystup na zarizeni; Pocet vystupt, pocet kopii a pocet krok.

Output
Device: [GCC RX-1015 v] Number of outputs: 1 [ output only tookassigned layers
Number of copies: ﬂ SIi TR T
Mode: [CUt '] Stack spacing: 0.00 mm D Keep reference point
[ Piot to file
Output Profie: [ Foi - (7] Weed border. 200 jrram Enable tool tips

Copies spacing: 0.00 mm

’ Manage Profiles ... ] Segment spacing: ~ 0.00 mm [T wait after segment
Parameter Value
Pressure [g] 20
Speed [cmis] 108 |
Material width [mm] 470.38
Length [mm] 30000.00
Cut off off
AutoCut Dist [mm] 5
Step count I 1 |

Accuracy: | Normal

II

Origin: | New origin

Objects: Al obiects -

Test drive

Output Read material Cancel

1. Kdyz,Pocet vystupli“ je nastaven na 2, ¢tverec a trojihelnik budou vyfezany jednou a poté Ctverec a

trojuhelnik budou vyfezany znova na dalsi pozici.

2. Kdyz ,,Pocet kopii“ je nastaven na 2, ¢tverec a trojuhelnik budou vytezany dvakrat na stejné pozici.

3. Kdyz ,,Pocet krokii* je nastaven na 2, ¢tverec bude vyfezan dvakrat na stejné pozici a trojihelnik
bude vytezan dvakrat na stejné pozici.
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Pokro¢ilé nastaveni

Segmental Positioning

Pro precisni kvalitu fezani je doporuceno vybrat “Segmental Positioning” a to kdyz pracuje s extra

dlouhou grafikou nebo velkym obrazkem tato volba zvysi pfesnost.

Nasledujte stejné kroky jako v sekci 4-Point Positioning pro dokonceni nastaveni kontur a tiskovych

znacek. Nastavte velikost, okraje objektu a tloustku ¢ary tiskovych znacek a vzdalenost mezi tiskovymi

znackami pomoci zmény X, Y vzdalenosti v okné Setup-Jog window a kliknéte na OK.

Setup - Jog Marks

Type | GCC (445 1) v I_

@ Align to selection

{:) Align to woarking area |

Size 2500 | mm

Ohject Margin 1.00 | imm Outsicde corners

hs. ¥ distance B00.00 | mm

Jsls

—
|

3

Max. ¥ distance B00.0G | mm Target layer |1_ v|

v

Segmental Positioning

Max. x Distance: Vzdalenost
pozice uprostied na ose X

> Rozmezi: 200-500 mm

Max. y Distance: Vzdalenost pozice
uprostied na ose Y
» Rozmezi: 200-500 mm
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Systém vytvofi znacky, jako na obrazku nize.

B CoreIDRAW X4 [CADacaments and Settings\Ad mmistrator
B Bk Bl Twe Loowt Aowge Bt Bitwps Jod  Dble  Twb  Vodos  Hlb - & x
B =~ E H- - ANE SR v SR TTLS v swplo - %  H

o O[00mm ¥ D ™ F il |- +  &f0mm va
Custem ¥ 1l400.0 | EH ﬂ:u Unls:lrr‘ln::as ~ | 0lmm 2 %, /5.0mm %2

E T et B PEP I Voo et VAL Fon s e U4 s s KO o] e 10 P AV ERo S iy

& & (=]
ta s A e
if £
o .
=8
_§

(]
~5
—a

5

% BEL,UI5 [ S 7]

e 3 /
bl 3

v
IBH 4 1of1 ¥ W B P21 3 |2

e‘he’ﬂ

> ¢
WX

{122,627, 251.315 ) Naxt cick [or CragiScak; Secord dik for Robate)Skevy; Dbkchcking oo cebacts al objacts; Sl AU ehels; AL+dick digs

Segmental Positioning

Nasledujte stejné kroky, jako v ¢asti Vystup pro vystup grafiky do fezaciho plotru GCC.
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Multiple Copies

Nasledujte stejné kroky jako v sekci 4-Point Positioning pro kompletaci nastavni kontur a tiskovych
znacek.

Setap - Jog Marks rs_(|

Type |GCC (ARSI W | |

(%) Align to selection Kdyz vyberete funkci “Multiple
Copies”, hodnota, ktera byla

nastavena v této sekci, bude stale

platit.

Ohject Margin i Cutside corners

ine thickness 1.00 Output marks (or by pressing Crl)

MM

Mz, ' distance fmim Target layer | 1. I v|

Kliknéte na ikonu Set Jog Marks na GreatCut toolbaru a budou vytvorena 4 znacky, tak jak je na obrazku
nize.

Bl CorIDRAW T4 - [Graphicl]

B B Efit ¥iw Lawot  sowns  Brece Bimsge  Den Ttk Tl Wislow  Belp - 7%
O Ee < A W == = v [T 7 s - E P H
|17 580 mm 246004 mm e % & nn &= ] E A ]
A EIE U A Bt L BL <A i | v A | &poimm )
P AN e
[—*.s-...zlt‘.. e A S e | ot Propentas - |F
w ] -
| 173 0 & 0 |OE | e
L g [ a T =
¥ o vpe:
1 o B ™
LY ] L O T o Fil b
E . : e
i 5 Sat Ing Marks Ha il
g ] L) L ) The bt hiass o Fill,
% n: E e )
SR i '
=1 ] i W
oy e
Q o T
= L= ¢
x| ol ' :
FE i —— -
1 g B R — r:
o & 0 .,
& dall’ :
A 2 T S
1O PR "
@
@ i
al
=
5 | -
& e 5 L]
TRH 4 1of1t P HBE Pmel i ) EI
Mumber of Nodes: 905 Curve on Cutline_3 [ Xﬂnnn
[-20.706, 396,728 ] hck an object bvice Tor robatingfskesing; dol-chcking tool selects all cbdects; Shit+dick mubi-sslecks; Nt-chokodigs; Qrbecich sslecs ina group ﬂ . LS PARTONE 412 © 0,000 mil
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B ConIDRAW X4 [CADocnments and SettingsiAdministratart
Amngs  Effect  Bitmage
& %

B FEis Bt Ve Layout
O e = n -

>y A e

() e T B

&

i, 5‘ GraseCut 3 =8
o 5

&
B NI | T | ST Laee:

i s

&

5
LR

&
TR W« 10f1 ¥ HB] Pael

{350,404, 181,340}

=8

Text  Tsble
2 - uze

v

Tool:  Window  Help
Somlo v o=

- Oiomn ¥4 (=) . ()¢ : 0 e
Yl anomm  wa " “3* Lrks:|mineters | | S20mm (3

T

Q5.0 mm

<

Pl chek for Dran)Scebs; Second cick for RolabaiShen; Chl-didiang Lool sedects &b objects; ShTt+didkmulicebacts; Ab4Cick digs

- .- x
e
val
0 TITCes AT O 1A DT A v
Y i
> &
& X
by |

Kliknéte na ikonu Multi-copy na toolbar GreatCutu a dopliite poc¢et v Number in X a Y a Distance in X/Y

a kliknéte OK.

Mulh-Copy
WNumber in X |2 “
WMumber in ¥ |2 5
Distance in X |EI.EIEI| & mm
Distanuce in ¥ |EI.EIEI & mm
|D:iSt8I|EE fo object W |
|  OK || Concel

Poznamka: Horizontalni a vertikdlni rozestup (Offset X a Y) musi byt > 20 mm nebo = 0 mm. UZivatelim
se doporucuje nastavit vzdalenost v X/Y na 0 mm pro odebrani mezery mezi kazdé kopii, aby se zabranilo

plytvani materialem.
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Systém vytvori n¢kolik kopii objektu s tiskovymi znackami, tak jak je uvedeno na obrazku nize.

5 CorlDRAW X4 - [CADocamesuts and SetbngAdmansiaton

W Bk Edt Y Lewoul Qe Effeh Bibmepe  Ied Jable  Took Maodow  Haly

B R =~ I B b co@oey 2@ e v et - =N
= Yomomm  wa - [ . Blsomm
— ¥ Ginoomwa (D0 |[@ ik vs[rimess ] plorm S i
P A @

#*E‘% f1¢%
dd Lea
ﬁmﬁ gvs

Y¥% “«’!"f"’ﬁ‘

L% PG

“&‘F“.\Fﬂ h T SR S A O

E
i
T B4 1ofz > w B[ Pagel | |¢

{211,900, U15 966 ) Next cick For Cragiicale; Sscond dick for Rotate)Skews; Dbkchching tool selacts al objacts; Sheftdchok mub-selects; Ak+dick dios

i R S e e T P e e e M e e

va

BV

va

R

O T L
B
v i
>
&[X
|

Nasledujte stejné kroky, jako v sekci Vystup, pro fezani Vasi grafiky pomoci fezaciho plotru GCC.
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Editovani obrazku v Adobe Illustrator

4-Point Positioning
Krok 1: Vytvoite novy soubor v Adobe Illustrator.

Hep | @ EE-
; ll —— o Sl - 5ot vound I3

Appearance

B neselection
e O tet

Krok 2: Oznacte obrazek a jdéte do File->GreatCut->Contour
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[erw... sltbl

Blerw Lroom Jemplale .. Elafl+_tldl

Cpen... Calslr
Ugen Eevenl Biles

Esoe m Birdge... Al

Calsw

ChE

Sl ChHE

AR CHHE

Seve Belecked Slices

Blece...
Jzve for Micoomdt Oifice

Decument Sty LHCHHT
Decument Color Mode
Fils Infa... Al ZhifC ]

*ined Objects

ChHT

iEzmet Apearanre

a4l

Krok 3: Dokoncete nastaveni Kontur (véetné Contour ofset) a pro potvrzeni kliknéte na Calculate.

Contour Line E|

Find Contour Colar

b aximum gray zcale IEI?— E4
A

B S
“ i

Accuracy: |Ver_l,l high [zlower] ﬂ

Change. ..

|

| Eeep interior elements

Distance and Line Guidanc Extended.. ) - :
Contour offset T Contour ofset je vzdalenost mezi
l/ Cancel objektem a ¢arou obrysu.

Cormer Mormal - /\

v

el

Calculate

Céra obrysu je nyni piidéna k objektu.
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Fle Edit Object Tw S Help B mE-

Untitled-: 1% {CMYK/Preview) x

Swatches

D003pt |
Frrm—
. Compound Path
o »

o p Fill:

O & fi

Layers

Tip: Kulaty obrys pro vektorovou grafiku
Obecné pro vektorou grafiku jsou lepsi vysledky s funkci outline. Uvidite ten rodil mezi ,,Normal* a
»Round* v ostrych rozich. Obrazek nize.

L — s

Normal Round

1. Kliknéte na File-> GreatCut-> ,,Outline pro vytvoteni kontury ve voln€ definované vzdalenosti
okolo textového objektu.

138



GCC...

Offset: |2.DD mm I [~ Automatic welding
1 [~ Delete original
Copies: |1

i [ Ignore inner objects

Cutting Master 3 » _

= Qutline ~ Do not modify corners
GreatCut 3 ’ Cut i
- { @ Inline (" Cut corners
SAodege Co h ¢ Contour " Qutline & Inline (RRuund corners I
Summa » Multi-Copy

Target

Z= Behance E=H(E).. Set Jog Marks SEERETEE
$1R(G)... Alt+Shift+Ctrl+P smaller than: |2.DD 'T'"I Tﬂlerﬂncemﬂ! I'- _j
ASEAR ’ Create Outline-Layer
0K Cancel
S =

XEREO).. Alt+Ctd+P

2. Vyberte ,,Round corners* a nastavte hodnotu pro ,,offset™ a ,,tolerance®.
Offset je hodnota pro vzdalenost inline a outlline od pivodniho objektu. Tolerance indikuje, v kterém
odsazeni od rohu je bod fezu.
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Krok 4: File-> GreatCut-> Settings

Flz Edi Ohlect Type Select
e
Mo foomn Temphate  Shifse Chde N
Opuen ChilD
g Rt Pl
Browss: in Bridge A0
Choes: i W
forn Chrlsd
i b Shifts Sl
e 1 Copy e
Een 8z Tamplete
o oy Wah o albeShifie i S al che

foer Selented Sl = iﬂ B
. . J | |

it Offics. .

Cut

Contour
Mt Cogy

Dot Setup... WP S o Ml

Dowzment Color Bode

Pl Indo... Al Eraft Culel
Erunk.. Chksp
Eut Chil()

Krok 5: Kliknéte na pravé tla¢itko od Jog marks

Sethings E
Ewrosrstems Softaware: |GreatCut3 -vl| u
Jog marks: |0CC AASTD | u
Ware of larer for Jog Marks: |Regma:rk |
: |Ouﬂ.1'ne |

Name of layer for Outline

Shovw alwaoes condour and oufline settings
Dring the cut process onky transfer "Fegmark” and "Cuotline" Lawer
Create new file while cutting
Crpen output dialog while cutting [ ]
S T | l ol
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Krok 6: Nastavte velikost tiskovych znacek, jejich okraje obrazku a tloust’ku car a kliknéte na OK.

Type | GCC (RAST) v

Size

Object Margin
Line thickness
M. X distance
ax. %" distance

(E} Align to selection

{:} Align to working ares

25.00 | mem
1.00 | mm

1.00 | mm

B00.00 | mim

B00.0C | mm

H
x I

L

Outside carners

_

Target layer |l_ v|

Cancel

Krok 7: Zaskrtnéte naledujici tii moznosti (obrazek nize).

Settings

Evrosysterms Software

Jog marks

Waimne of larer for Jog Marks

Name of layver for Outline

4-Point Positioning

[1[0Size: Délka znacek
JJRozmezi: 5 mm~50 mm
[J[]Optimalni nastaveni: 25 mm
[1[0Okraje: Vzdalenost mezi
znackami a obrazky.
JJRozmezi: 0 mm~50 mm
[0Optimalné: 5 mm
[J0Tloustka cary: tloustka cary
znacek

[J[JRozmezi: | mm~2 mm

O 0Optimalng: 1 mm

: | CGrreatCut 3

_ |GCC TTERIE

: |Regmﬂ:fk

: |Ouﬂjne

Bhow alwanrs comtour and ontline sthings

Dring the cut process onky transfer "Fegmark” and "Cuotline" Lawer

Create new file while cutting

Crpen output dialog while cutting [ ]

ok || Comel
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Krok 8: Kliknéte na File-> GreatCut-> Jog Marks

Citl A

A0

Cdt W
Crkd
Shift+C ks
AW E

Cwee for Wb Al ShifC
Swe Selected e

Eeree fior Mizzoacd: Cffice...

Dozt Setp ARl
Tewument Color Hode
Fee Jnin AnvZianCultl

Frint kP

T

i Help | [ WE~
Ml —— uriform (Sl @ St Round |2

51% {CMYK/Preview) =

Swatches

Appearance

[  noselection
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Vystup

Krok 1: Vyberte Vsechn objekty (vCéetné tiskovych znacek a kontur) a kliknéte na File-> GreatCut > Cut

Hew

Heww fivom Temploke . ErateCulell
Coem Cul+l
Cpun Fopcaenit Files:

Eness o Brad gn Al

Closs Clv W
Seew i
Jave A5 ShaliC s
Swena Cop AR
Saenr s Templale

Seenfor Meb o ANsShil il
!

# T 1 S

Satew for Mizocendt Oftice
= w;
ol Segpte P Combng
- Mulhi-Copy

s e
Loosmnimant Setop AIHCHRE 1 Jog Warke

Cossmmimnt Colbor ods b .
i Crulling
Fils [nfi... Al ShifkCrs] Curst Crullne Ligc
Cik? Eiling:

Calsi}

ayurs

Krok 2: Systém automaticky otevie GreatCut a importuje tiskové znacky a kontury do GreatCut.

- GreatCut3 - [GreatCut.ogj*] e o |
BB e Edit Des e —— -

|-. g

e ey T

g — S 8

Y AN YE AN o

oy

Q@Q}Q@Qb :

&)

+
) sy ﬁi&@
8 EJLEJQQ? ggﬁbw E i
I N QQQLQGQJ ________ E —

f = 3

Krok 3: Vyberte Soubor-> Vystup na zarizeni 143
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- GraatCut 3 - [GreatCurt.ccj*]
BRI £dit Design View Tooks

Cirl=MN
Cirlel
Cirl+S
Seve ds. Shift+Cirl+5
Send by Email,..
Impaort...
Esport...

Print...

T Output... 5

PR e

Couik Cirl=Q

1

CaProgram FileshGOC\ GreatCut 3ok Great Cut.og)

T + <
&7 N7
[ilefaYjatelal

‘ [

-4 -]
|

o}

1999909999 9999999999

&
k]

Krok 4: Vyberte Rezani s ASS (=Cut with AAS) v Rezim/Nastroje v okné Vystuu na zatizeni. Dale
dokoncete nastaveni parametrt (offset, rychlost, pritlak, tloustka atd.).

QOutpnt to device GCC Jagnar I'¥Y 61

Cutput
Mumber of outputs: 1
Device: |GCC Jaguar IV 61 w | m B
Mumber of copies:
Maode Jf Tool: | Cot with A25 w Stack spacing:

D Weed barder:

Cut
Material ﬁm
eria m Copies spacing: ITim
/\ Segment spacing: mm
Cutput anly todl-assigned layvers

/F?éer — vale \ D Sort before output
S Offzet origin X [mim] 0.0 .
A5 Offzet origin ¥ [mm] 000 [ stack processing
/ Pressure [g] 35 D Wait after segment
Speed [cmis] 72 Keep reference point
Material width [mm] &00.00 .
Length [mm] 120000 Iz i =
Murmber of outputs in ¥-direction 1 [ Save seftings ]
\ Mumber of outputs in Y -direction 1 Y
Distance betvween copies [mm) 10.00
\ Origfir: |New origin v |
/ Accuracy: |N0rma| w |

Fead material Objects: | Al objects hd |

[ Previewy... ] [ Cutput ] ’ Test drive ] ’ Cancel ]
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Krok 5: Kliknéte na Vystup a objekt bude poslan do fezaciho plotru GCC.

Output to device GCC Jagunar [¥ 61

Outpt

Device: |GCC Jaguar IV &1

Mode / Tool .:::._n with s

Mumber of outputs:
Mumber of copies:
Stack spacing:

[ Jwieed border: 200 |mm

Material; i B
Era |F':lII . | Copies spacing: T
Seqment spacing: mm
Output only todl-assigned layers
Parameter alue
— [ ]=ort before output
AL Offaet origin X [mm] 0.0a ]
AAS Offset origin ¥ [mm] 0.00 [ Stack processing
Pressure [g] =] |:| Wit after seqgment
Speed [cmis] 72 Keep reference point
Material width [rmim] 0000 |:| .
Length [mm] 120000 HlBt i e
Mumber of outputs in X-direction 1 [ Save zettings ]
Murmber of outputs in Y -direction 1
Tul
Diztance betvween copies [mm) 10.00 [= Moy ]
Origin: |New origgin v |
ACCUracy: |N|:|rmal W |
Fead material Objects: |.ﬂ-.ll ohiscts v|
Presies . ] [ Output l ’ Test drive ] ’ Cancel ]
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Poznamka: Nastaveni rizného mnozstvi najdete v okné ,,Vystup na zafizeni“; Pocet vystupt, pocet kopii

W o
a pocet krokd.
Qutput to device GCC
Output
Device: [GCC RX-1015 v] Number of outputs: 1 |:| Output only tool-assigned layers
Number of copies: EI STU TR
Mode: [ Lt hd ] Stack spacing: 0.00 mm D Keep reference point
[ Piot to file
Output Profile; [Fnil v] HEE T 2.00 ey Enable tool tips

Copies spacing:  0.00 mm

[ Manage Profiles ... ] Segment spacing.  0.00 mm [Clwatt after segment

]

Parameter alue

Pressure [g] 20

Speed [cmig] 108 |
Material width [mm] 470.38

Length [mm] 30000.00

Cut off Off

AutoCut Dist [mm] 5

Step count I 1 |

Accuracy: | Normal

II

Qrigin: | New origin

Objects: Al objscts hd

Test drive

Output Read material Cancel

1. Kdyz,Pocet vystupli“ je nastaven na 2, ¢tverec a trojuhelnik budou vyfezany jednou a poté Ctverec

a trojuhelnik budou vyfezany znova na dalsi pozici.

2. Kdyz,,Pocet kopii je nastaven na 2, ¢tverec a trojihelnik budou vyfezany dvakrat na stejné pozici.

3. Kdyz ,,Pocet krokd* je nastaven na 2, ¢tverec bude vyfezan dvakrat na stejné pozici a trojuhelnik

bude vyfezan dvakrat na stejné pozici.
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Segmental Positioning

Pokrocilé nastaveni

Pro precisni kvalitu fezani je doporuc¢eno vybrat “Segmental Positioning” a to kdyZ pracuje s extra

dlouhou grafikou nebo velkym obrazkem tato volba zvysi piesnost.

Nasledujte stejné kroky jako v sekei 4-Point Positioning pro dokonceni nastaveni kontur a tiskovych

znacek. Nastavte velikost, okraje objektu a tloustku cary tiskovych znacek a vzdalenost mezi tiskovymi

znaCkami pomoci zmény X, Y vzdalenosti v okné Setup-Jog Marks a kliknéte na OK.

Setup - Jog Marks

Type | GCC(ALS ) w

(%) Align to =election

D Align to woarking ares

Size
Ohject Margin
irfe thickness

Max. ¥ distance

Max. ¥ distance 60000, | mm Target laver | 1. | NN

2500 | mm
1.00 | mm
10

0000 |

Outside corners

X]

Cancel

v

Segmental Positioning

Max. x Distance: Vzdalenost
pozice uprostied na ose X

> Rozmezi: 200-500 mm

Max. y Distance: Vzdalenost pozice
uprostied na ose Y
» Rozmezi: 200-500 mm
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Krok 1: Kliknéte na File-> GreatCut-> Set Jog Marks

CtH0

Etvcwze in Bridge... A CHHD

Cloe Chile W

Care Cbd

Caee Az ShiftC k2

Eaee = Copry... AHChE

Ewee 2z Templase .

Swe for Web...  AlbShiftsZmhd Sraliches
Ferew Selected Flioes.. .

Eerwe fior Mizmoacd: Cffice. .
Ewprt...

Dhewumest Sefp... AMCekP 1
Dhoenmesi Color Mode A8 o L k Appua
AR Tl .

CrkP
T

Help | [ WE~
Ml —— uriform (Sl @ St Round |8

Swatches

EEE W
[

& Strake
bt =

Appearance

B roselection

Layers
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Krok 2: Nasledujte stejné kroky jako v sekci 4-Point Positioning pro kompletaci nastaveni.

Sefup - Jog Marks

Type | GCC (ARSI v

(%) Align to selection

i

I
i
[
o
3
3

Size

)

Max. ¥ distanc 00| 1mym

s, ¥ distance BI0.00 |

%]

Kdyz vyberete funkci
“Multiple Copies”,

v

Chject Margin 1.00 | imim ¥ | Dutsicle corners
ige thickness 1.00 Cutput marks (ar by pressing Ciel

hodnota, ktera byla
nastavena v této sekci,
bude stale platit.

Target layer | 1. I |

Cancel

Krok 3: Dejte File- > GreatCut-> Set Jog Marks a systém vytvofti 4 tiskové znacky.

Hew Ctl
Hew dooon Template - Shifs St
C+0

A0

Tl

Chld

ShifC 8

Sawe 2 Copp... AlCrded
Sawe 23 Templaie. ..

Cwwe for Web . AlnShifC el

Swee Seleckd Fhoes.

Flae

Serve for Mizmand: Ciifice...
Export...

B

fors *

Diewumens St AT
Thecument Cok Mode L4
Fie Izin AReEratCul

ek

ey
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Al —— riform (S « 5t Round B8

' 51% (CMYK/Preview) x

e Calell
Weew oo Temploe.. EhatteCade
Dgen Cul+D
Ogen Recant Filez

v o Bl g Al Tl

Closs Culv W

Zevn [T

BT E St Ce

S a Cop At

Zevn az Temphte

Sevwfor Meb . Aledhilis Cirobd
e Saleched Slices

Plan

Seve Tor b reodt Difice

ACHhE

Cosmmant Color ods
File Infia... Al EhuftCid
Ctik?

Cukiy

il Jog Merke
Couthium

Coveate: Crlbiie L awar
Galtiigs

Swatches

Appearance

W  Noselection

Layers

S 5 |
O >

Appearance

“ixed Objecks
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Krok 5: Dopliite po¢et Number in X/Y a Distance in X/Y a kliknéte na OK.

Multi-Copy X
Numberin X [2 3
Numberin¥ (2 3
Distance in X 0.00) 5| mm
Distnce in ¥ 0,00 5| mm

|Distene to object v |
| 0K || Comcel |

Pozndamka: Horizontélni a vertikalni rozestup (Offset X a Y) musi byt > 20 mm nebo = 0 mm. Uzivatelim
se doporucuje nastavit vzdalenost v X/Y na 0 mm pro odebrani mezery mezi kazdé¢ kopii, aby se zabranilo

plytvani materidlem.

Krok 6: Systém vytvoii n¢kolik kopii objektu s tiskovymi znackami, jako je na obrazku niZe.

[—— e Bl o5t vons B

: + -
S0 £:20
HO4 HOS

Pokracujte podle stejnych krokli v sekci Vystup pro vystup objektti na GCC fezacim plotru.
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A-6: SignPal 12
Nova verze SW SignPal 12 je kompatibilni k Windows Systemu a pro vSechny verze podporujici funkci
AAS1I.

SignPal 12 Instruk¢ni Index:
[1] Instalace SW SignPal 12

[2] Nastaveni GCC stroje v Manageru produktt
[3] SignPal AAS II Rychly Start
[4] SignPal 12: List vlastnosti

[1] Instalace softwaru SignPal 12

Pro instalovani tohoto software, musite mit administratorsky privilegia. Pro pouziti software musite

mit administratorsky nebo power uzivatelska privilegia.

1. Odinstalujte jakékoliv predeslé verze softwaru.
2. Jdéte na stranku GCC Clubu (http://gccf.gcc.com.tw/gecclub/login.aspx) a piihlaste se. Dale vyberte
Drivers > Cutter > Others > SignPal 12 k nahrani souboru ve formatu WinRAR.

me

(& Tech Support
Drivers (C Drivers
User Manual @ Below yvou will find drivers for GCC cutting plotters and ID card printers. Simply choose from

. the selections below and press the "Downlead” button. As to laser engraving/cutting/marking
@ Clipart Download systems or other products, please contact vour local distributeors for further assistance.
Product Video

Step 1 Step 2 Step 3
(©) showcase
, . | Cutter ] ||Dthers | L R v
(7 Product Registration [ e s
- GreatCut 3 v16.0.10

GCC Bonus Credit Please note SignPal 10.5.1

{(North America)

SignPal 12

For some of the driver(s) version might cause problem(s] on voUlmmem—m——rrr
To ensure the correct version on your system, please contact yoﬁrmrsunmer—
for support before you update your system.

Download

3. Nasledujte kroky instalace a instrukce k instalace vizte nize
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(1) Instalace a aktivace softwaru na online po¢itaci (pocitac¢ pripojeny K siti)

1. Oteviete vas prohlize¢ a piejdéte na nasleduijici link https://www.saicloud.com , poté vlozte
vas aktivacni kod a poté kliknéte na Activate, Aktivacni kod Ize nalézt v originalnim baleni
softwaru.

Activation Code

Flease enter the activation code that accompanied your software purchase.

Activation Code SHALALLCZHTTW3TYZDU

=

2.V ptihlasovaci ¢asti, vyberte I am new to the SAi Cloud a vlozte vasi emailovou adresu, poté kliknéte na
Create Account, dna zadanou emailovou adresu Vam bude zaslan email.

Create A Free SAi Cloud Account

& | am a returning customer

Enter your email address to get started.

Important: The email address you select for
this SAi Cloud account will be the owner of
the software. It will be used for all SAi
software services. It is recommended you
Use a permanent business email address.

784306662@0qg.com
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3. Zkontrolujte vasi emailovou schranku a kliknéte na webovy link v emailu a vyplite formulaf.

Create Account

T ISR Do T
T SaEwasrT
SEEEeTT TR o8 E B T SSEEsies
T S pe Serwass
— Terms And Conditions
oy v Terms and Conditions
User Agreement
= Couniry SaEne STooDa LI IMPORTANT—READ CAREFULLY
This ACcount UIser's Agreement is a legal contract between You (defingd Deiow)
T Tera Iz AT & D30T LTS
b L and
Akl L SA Intemational Inc
BY USING YOUR SA CLOUD ACCOUNT, YOU (A4S THIS TERM IS DEFINED
:DHELQ'M AGREE BY CLICKING ON THE “ACCEPT” BUTTON TO BE BOUND
AzzreEs e I

BY THE TERMS OF THIS AGREEMENT [AS THIS TERM IS DEFINED BELOW) ,
INCLUDING, BUT NOT LIMITED TC, ANY WARRANTY DISCLAIMERS,

Cry LIMITATIONS OF LIABILITY, JURISDICTION, AND TERMINATION
PROVISIONS. IF ¥OU DO NOT AGREE TO THE TERMS OF THIS

AGREEMENT, DO NOT OPEN AN SAi CLOUD ACCOUNT AND EXIT NOW
EEaTroTce

Article |. Defined Terms:

IeTww 1. Account means your account on the SA1Cloud

2. Agreement means this End-User Account Agreement

3. Entity means any individual, partnership, jnt venfure, Comgration, limited in

Sremt Aot
| Accepd the Terms and Condifions

Krok ¢.2 Pridejte vas software k uctu SAi Cloud

Add To SAi Cloud Account
This software license will be added to your SAi Cloud Account.

Activate Now
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4. Otevrete Autorun v souboru WinRAR. Poté mizZete nainstalovat software krok za krokem dle
nasledujicich krokiim:

Select the language for the installation from
the choices below.

S’ 54 Production Suite Cloud &\
Setup Status

" SAi Praduction Suite Cloud

PRODUCTION |

‘Welcome lo the InstallShield Wizard for SA SUITE

Production Suite Cloud ——ro———

54iPreducton Sute Cloud is configuing your rew sollwer inxlallafon. |

The InztalShield? \Weard wilinstal S Produstion Suie oo 3 u
Chud cn paur compubar. Tocemnue, clek Nest S&s Production Suite - InstallShield Wizard

& Hthe USB dongle is connected to the computer, plesss remove # now,
A5 <o that the dongle driver can be installed

—

Inzts1=kislc

Cencel Can:
‘ “ anzel
. 4 . B
SAi Production Suite Cloud \/ W S&; Production Suite Cloud -
T = o~ | S =
Select Feat Setup Stat 1
SRR — PRODUCTION s PRODUCTION
ec| L e s=l wi - ]
SUITE| || SUITE |
— _ - | —— |
Select the featur=s pou wart lo instal, and deselec! the fealu=: pou donot wenl lo nstel | S Froduction Suke Cloudis conliguing pour new soflvars ngalgion
134 Production Sute Chud EEEED
Famrie: Saehle Senlined diver )
¢ aleblel Serbre| Syster Drives 7.6.4 | Inwalio
D4 NSAAS A Preduckion Sule CoudProgramaGieDev.dl
|
704.70MB of space requred on the D dive
FIEQE 20 MB of space available on the D dive
Ingds |
IJ'I <Beck [ Ned> Cancel LCancel ‘
; £ |
SAi Froduction Suite Cloud :dU " shi Production Suice Cloud I |l_|I )
Licenze Agreement PRODUCTION Choose Destinolion Locolion F‘RODUCTFON
Flzase 12ad the Followsng iceros & Select lolder wheie seiup wlliratal
SUITE SUITE
Sl Leofmh ph Satup will hietal S4 Praduction Suile Chowd ik tha folowiig folder.
IMFORTANTIREAD COREFULLY. This Ageerert [ defved belowl s s begal o A e 3 o P e T e e L
carirec: betvieen ou (e defined beioe] and 54 Interationel Inc. fardie Flesiand :
| FholoPAINT Sollwa = [22 defned bedowl
Thiz Agieameni: [az definad below) 2etz lothibe tema and conditiars for licanzing af
the Sollwe e fiom 52 Intemstonsl Inc. and r'ou |as defined below), and i eling snd
weing the Foftwarz, This dgiesment aopliee ioany 11 shake vz feanse; [i] muiver
hezrae: end [ anigkel equinment manukachoes [DEM | or Speciel Edtion [SE vessions aof M
the Solwale and other branded o cushomized verson s urless chenass agiesd 1 >
B OPEMING THE SEALED PACFAGE COMTAIMING THE SOFTWARE DR L4

DOt WLOADING THE S0FTwWARE FROM &M ALUTHORLEEED OMLIME SITE, OR =

i
Il'.! | acceptthe lerms of the licens= age=mert I ’P—‘ | DCreatination Folder
: |
I = : [ I D A RiGAT Fraduction Suite Cloud Bragizs... II
i
|

T da ot acezp: the beime of the oens2 agieemen!

retaldhizld

< Back l Meit = I Cancel (Back | Me#s | Cancel
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5.Vlozte aktivacni kod do aktivacniho pole.

Activation Code
| Enter an Activation Code to get 2 fcense License
. Succeaa

Whan you purchsse new software it comsa with an Activation Code.  Ernter the
I Artivation Code balow

Ativatian Code: | SHALALICZHTTWaFYZDL ] SEEERLEEL

! cBack [ Meas> | [ Ceee

<Back [ MNea> | [ Onse

F6.Vype11e pozadovany jazyk a potvrd'te tlac¢itkem OK a dokoncete instalaci.

- Mot for resale
Product:  |PhotoPRINT SERVER-PRO Cloud -]
Language: |Er1glish ;I

l [ Clear Application's previous preferences
[ Install to startup items
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(2) Instalace a aktivace softwaru SignPal 12 v offline reZimu
1.0teviete Autorun v souboru WinRAR. Pak nainstalujte software krok po kroku dle krokti nize:

the choices below.

g Select the language for the installation from

~

Chinese (Smplihed)
Chinese (Tradibonal)

' ' .
SAi Preduction Suite Cloud - o SAi Production Suite Cloud R
Jout 1A PRODUCTION |
Welcome to the InstallShield Wizard for SAi SUITE
Production Suite Cloud —— — st
S Preduction Sub= Cloud is conlguing paur rew soliver= inzldlalon |
ThelnsidShield? wizaid vil ingal $4 Froduction S e foz= ? 5 o
Ooudonyou camputer To continue, dizk Mew Séi Production Suite - InstallShisld Wizard Q

¢ lthe USB dongle is connected to the computer, plesss remove it now,
50 that the dongle drver can be installed

InetsiSkisld

SAI Production Suite Cloud d w ’S‘u Production Suit= Cloud -

— S e U A - e
PRODUCTION o St PRODUCTION
SUITE

SUITE |

License Agreement
Please read the folowing cens=

= _
Soflwans Licerse Agresment = S Froduztion S uike Cloud s confiauing pour new sofivars ndalaion,

IMFORTANT(READ CAREFULLY: This Agresmenl [ac definad below]ic 2legal &
carkrack between ol (a: defned hedow) and S& | ctemationa Inc. for the Flexi ard

| PholoPAINT Soflvrer= [as defin=c belove). Inetaling
Thiz Agieemark |3 defined babw| stz forth tha teime and condticns for lizencing cof
the Sollwars from 54 Irk=inational Inc. and You (a1 delned bedow). =nd iraldirg =nd DL SSEAS A Freduckion Sute CoudvProgamyaGreOev.dl
wargthe Scltwaie. Thie dgisemant zpoles 10 anp || sigeussi leense: [ mub-use
fesrae: and (1] ocgnal equpmznt maruieciurer (JEM) or Specw Edben SE) veisons of "

the Soltwae and other bianded o) cofomized veigir wies olreiwge ageed.
BY OPEMING THE SEALED PACKAGE CONTAINING THE SOFTWARE 0R
DOWNLOADING THE SOFTWaRE FROM &M AUTHORIZED ON-LINE SITE, OR -

| |® ! aceml the e of the l=roe sgeerent | Pinl
T da ol azcaptthe e of the leerse g eemert v

retal3 iz |Irstdl3hisd

cack | Het> |[ Coeel |

=y

PRODUCTION Select Features

SUITE Selec| the featunes o= il netal

> L] — —
SAi Praduction Suite Clnud_d J L = SAi Production Suite Cloud
~

Chonse Dextination Location
Select Folder mhere setup wil insfall

PRODUCTION
SUITE

Sabn willinctal BaAi Production Suie Cloud in e folloving bolde, Selec the featun=s pouwart (oinstal, and deselect e fealues pou dono: seeni o nstel.
Ta izl o thiz folder, clck MNest To ireldl to.a difeenl fokdzr, cick B i zelect 8 9 ki
a?\cﬂfﬂ}ddcl.x oidat, ¢ el Toirelal to & difeisnl fokder, click Biowse and 1 i Praduction Sute Chaud 11 e ripkioe
Rimplaz Safehlet Senlingl ditver
% ¢ aletlef Sechrel Systern Orver 7.6 4

Dreatinaion Folder

|
|
| b WS ARSAT Praductian Suie Ooud | Brawise... II 0470 MB af apars rquirsd on the D dive
| FIEHEADME of space evailabk on the D difve
ll st el Shicle Irgtal Bhield
cBack || Memy | Cancel |_ tBeck || Hewds | Canc=l
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2. Nahrajte ID vaSeho pocitace to dialogového boxu nize a nechte vyhledat nazev vaseho pocitace. Nazev
pocitace zjistite pomoci kliku pravou mysi na My Computer a vyberete Properties.

-

o

' )

License
Could not communicate with the SAi Cloud

License manager was unable to connect to the Cloud License Server. Possible
causes for this may include:

- The "SAi Cloud" website may be experiencing issues. Please open your
browser and try to log into your account on www saicloud .com.

- Your activation code has nat yet been linked to your saicloud .com account.
Please go to www saicloud .com, enter your activation code on the
"Activation Code" field, enter your email address and passwaord, and click on
"Activate License.”

- Your computer may not have access to the license server. Please verify that
port 443 is open for both incoming and outgoing connections in your firewall for
all S5A applications.

During the process you may be asked for a Computer 1D, ¥ you require a
Computer 10, use the value below.

https:/fwww saicloud .com,’
| Computer ID: 5E19DA268331 |

*You should retrieve a license file from the website. When you have a license file
imort it using the button below.

< Import License File

2 Use Proxy Settings

< Back [ Mext = ] [ Cloze

System
Rating:
Processor:
Installed memaory (RAM]:

System type:
Pen and Touch:

Computer name:

m'ﬂ‘-"indcws Experience Index
Intel(R} Core(Th) i5-2450M CPU @ 2.50
8.00 GB (7.90 GB usable)

64-bit Operating System

Mo Pen or Touch Input is available for t

Cormputer name, doemain, and workgroup settings

Jeff-PC

I Full computer name:

Jei-pC |

Computer description:

Workgroup:

WORKGROUP

3. Oteviete internetovy prohlize¢ na druhém pocitaci, kde jste ptipojeni k siti a jdéte na stranku

https://www.saicloud.com . Zde vlozte aktiva¢ni kod a kliknéte na Activate.

Activation Code

Flease enter the activation code that accompanied your software purchase.

Activation Code SHALALWCZHT TW3TYZDU

=
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4.V sekci ptihlaseni, vyberte I am new to the SAi Cloud a vlozte vasi emailovou adresu a pak kliknéte na
Create Account, email bude odeslan do vasi emalové schranky.

Create A Free SAI Cloud Account

Zr 1 am a returning customer

‘@ 1 am new to the SAi Cloud

Enter your email address to get started.

Important; The email address you select for
this SAi Cloud account will be the owner of
the software. It will be used for all SAi
software semnvices. It is recommended you
se a permanent business email address.

784306662Eg.com

Create Account

4. Zkontrolujte ptichozi poStu a ptejdéte na link v emailu.

Step 2. Add Software to your SAI Cloud Account

Add To SAI Cloud Account

This software license will be added to your SAi Cloud Account.

[meron ]

5. Kliknéte na “License Manager” can’t connect a vlozte ID ¢islo a jméno pocitace, které jste si predtim
zajistili. Pak kliknéte na Create license Now a Download License, ulozte licenci do mistni slozky.
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Step 1 - Download

Clicking on the download button below will download a small application. Run the application to do

Download MNow

Step 2 - Install

Once the download is complete, run the installer. The final step in the install process will run a "Lic
application.

Step 3 - License

The "License Manager” application will ask for an activation code. Use the activation code below tc

QTPSNDB8FXYUXGXHLTAG

"License Manager” can't connect?

!

Create License Current Install

Go Back Computer ID: 5E19DA26B331
four software will be licensed to be used on the computer wit Cumputer Name- JEFF-PC

Computer 1D

|:> User Mame: Administrator

Mar 21, 2014

Computer Name
Download License

License Removed?
Create License MNow

Download Now
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6. Okopirujte slozku licence do offline pocitace

i o - e “ j
License
Ceuld not communicate with the SA Cloud
Licenas manaper was unzble to connect to the Cloud License Server. Poesible \
couses for ths may include:

= e o

- The "S54 Cloud” websta may be experencirg issues Fleass open your
broweer and ity to log into your account on www ssicicud com.

- Your activation code has not yet been Inked to your eaidoud.com accourt.

Pleage go to www aacloud com, enter your sctvation cods on the
“Artnavhan Cade’ fiald actaryror amsil ad=mas and passward and ciek an

“Adtivete License.*
- Your computer may not have access {o the icens= server. Pease verdly that

0 Cper

GG.IL » Computer » Local Dk () » Uses »

port 443 iz opan for both incoming and outgoing connections n your firswal for s Tl e o ’
al SAl apolicatione. - Mame Date modfied Tioe
Dunng the crocess you may be asked for a Comeuter 0. F you reque a i ".,_ sl ASTurTRIROS idcnrideisa, L P
Computer 10. use the valus below. = "m | | icenecuizatskn | DRADDAE SN le
it/ Swww sscloud com/ & Music
Computer ID. 5E130A268331 o Pictures
You shodd retiieve a lcense file from the website . When you have a lcensefile | D Byviea
imort it using the button below . ¢ E
™ Computer
- - B Locat Dk (T
I-) Import License Fllel . Local Disk (D)
(- New Volume (€
. A1 €O Onve ) OR2
= Use Proxy Settings WEARE _ . : .
Fie rame iconta 2077335 50 | License e (" un) v
[ <Back \[ Nex> | I Cloaz ] [ ope Coxd |
Bl « ™ by
(4] OF ‘wmma- e ]
License @ License @
Lioenss aucoeadfuly Inpoted. ‘ Softwrs D 007725
Licerse Type:  TRIAL
Bore Date: 201042014
Lcoreod On:  This Computar
Computer 1D: GE150A268331
|

Qlick Nexd {0 contine.

# Check For License Updates

= Import A License File

» Remove License From This Computer

| nee> J|| coss |

< B=ck

l Back || Frish

I[Cb;e]
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7. Vyberte jazyk a pak kliknéte na OK a dokoncete instalaci.

- Mot for resale

Product: |F'h|:|1J:|PRINT SERVER-PRO Cloud

L] Lo

Language: |English

| [ Clear Application's previous preferences
[ Install to startup items

GGEy e

(2) Preneseni licence na online pocitac

1. Oteviete License Manager z nabidky Start menu

. 341 Production Suite Cloud
;% Install Manager
ﬁ Jeb Monitor

. # License Manager

o4l PhotoPRINT EDITOR-PRO Cloud
E PhotoPRINT SERVER-PRO Cloud
|7l Preference Manager

e B [ . -

2. Kliknéte na Remove License From This computer, V tento moment muzete nainstalovat software
do jiné¢ho pocitace.
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Software ID:  DOT7325
Licerss Type: TRIAL

Espire Date: 2043004
Licenwed On: Thiz Computer
Computer ID: ~ 5E190A268331

= Check For License Updates

= Import & License File

< Remove License From This Computer

cBack | Fsh | [ Owme |

- &

The licerse was successfully remaved from this computer

Software ID: 0077325
Aemoval Code: MLEKIRKCIR

= License this computer again
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(4) Preneseni licence na offline poc¢ita¢

1. Oteviete License Manager z nabidky Start menu

5A1 Production Suite Cloud
;% Install Manager
% Job Monitor

E License Manager I
4] PhotoPRINT EDITOR-PRO Cloud
E PhotoPRINT SERVER-PRO Cloud

i< Preference Manager

(S Lt

boxu.

O

sl "oy " e =

License

Software ID: 0077325
Liceres Tops:  TRIAL

Expire Diate: H-04-3014
Licsnzsd On: Thiz Computer
Computer ID:  5E150A268331

2 Check For License Updates

2 Import & License File

= Remove License From This Computer

® | ®

Thee icenes wae succesefully remaved from this comouter.

Softwars ID: 0077326

Aemovel Code GMYHLTIG45

> = License this computer again

ack | Finsh

| {

Close

e

3.V jiném pocitadi, ktery je pfipojen k siti pfejdéte na stranku URL https://www.saicloud.com a
pfihlaste se pomoci vaseho uctu. Poté kliknéte na License Removed , vlozte kdd a kliknéte na
Remove. Po tomto kroku Ize instalovat software do jiného pocitace.
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Current Install

Computer ID- 5E19DA26B331
Computer Name: jeff-pc
User Name: Jeff

Mar 21. 2014

Download License

License Removed?

Download Mow

@ Cloud

Software Removed?

When a software licansa is removed from your computar, it will atternpt to
awer the Imtemet. [T your computer was unable ta communicate over the Int

:D have diaplayed a remavel code. Enter the rermoval eode below
Removal Cade

I GNYKCTIGAS

Mo Removal Code?

Go Back
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[2] Nastaveni VaSeho GCC fezaciho plotru v Manageru produktii

1. Oteviete Production Manager 12.

2. Vyberte a nastavte Vas GCC fezaci plotr.
(Nezapomerite, ze systém AAS II, pracuje pouze na Jaguar IV, RX II, Puma III, Expert 24 LX a Expert
52 LX

Add Setup 3

~Choose a device -
What is the brand name of your vinyl cutter?

jacc |
What iz the model name of your GCC?

GCC Cotter |

StgnPal Jaguar I-101 ~

SignPal Jagvar 111-132
SignPal Jagvar 111-183
SignPal Jaguvar 111-61
SignPal Ja

: "
SignPal Jaguar [V-132

SignPal Jaguar IV-183

SignPal Jaguar IV-61

SignPal Jaguar JII-1018

SignPal Jaguar JII-1328

SignPal Jaguar JII-61

SignPal Jaguar JII-768

SignPal Jaguar JR-1018

SignPal Jaguar JR-1328

[SignPal Tagnax IR-61 v

| F#w- | [ = |

What do you want to call your new setup?

|SignF‘aI Jaguar IY-132

How is your SignPal Jaguar IV-132 connected to your computer?
o —

[ < Back I Finishl [ Cancel ]
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% Production Manager Q@@
File Edit Setup View Help

R ®

Joh ¥ Send Abonrt elete Help ¥

ignPal Jaguar IY-132@GCC USE 000 | Status
VI SignPal Jaguar Iv-132

| < |

RAM Free: 419.4 MB VM Free: 1.82 GB C: Free: 2.01 GB D: Free: 6522 GB
= RAM Total:1.00 GB VM Total: 2.00 GB C: Total: 16.6 GB D: Total: 45.2 GB

SignPal Expert g]

i ) SignPal Expert 8.5v1

Runtime hours until password expires: 582.16

|~

T

d%.

- TFY7-KYUP-YRGF

3. Vyberte File > Print Setup v SignPal Software.
@ (CN Edit View Arrange Text ;Ffects Bitmap ‘Window Help - 8 X
[yNew Chrl+N | B e O (== ) 7
l@Qpen--. Ctrl+o | ¢ ol [3 ¥ XL o N % Qﬁ
| Close Ctrl+F4 12|f] ; 4F | SP ‘ 'crlerit'imeiérsj
. Wﬁind File...
1 E§ave Ctrl+S
f‘ Zsave s... Ctrl4+Shift+5
[: i_lélmport... EW
o ﬁgxport...
7B Ef5e.400em =
Acquire Image »
2- o
= [ Document Setup... Ctrl+B '_D‘I l_
Ctrl+Shift+P ﬂ

=G

Send Email 4 ‘
m 171
‘Workspace > Solid fill v

Black

Exit Alt+F4 lil :]

DAjl I Wireframe [T -
I s | Advanced... s
71‘J.‘.J|Z..D@|..i[|.l][|[].iD.EI.....EH I= Dyt o

Changes the printer and printing options
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4. Vyberte tiskarnu a velikost papiru.

Print Setup

-~ Printer

2]

/’
Name: |\\G cc2\HP Laser)et 2100 EN v Properties... l
Status:  Ready
Type: HP Laserlet 5100 PCL B
Where:  4F48H8—3R
Comment: 4F 4845 —%F
- Paper i~ Orientation -
Size: |A4 l.l " Portrait
Source: | Baéhi¥iE L] " Landscape
Help ‘ Network... Cancel

@ File Edit View Arrange Text Effects Bitmap Window Help

Y
T &
2 [QA
O
B QL
2 | &
. YN
AR

\D@E\E@%?Sﬁ%ﬁi@ﬂ f’*“ﬁé_‘v@lﬁ\

o

] /o
A4 -1

=f21000em =
@fearo0em =

1<

{ 34.491,

17.243)

_I_JIZIIIEIIIIID-DEIDIIE]ll:lllllll:l 7

"5 ||

| Solid fil

Black
[N

™ Wireframe

Advanced... |

[ Overprint

| ™
<
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[3]SignPal AASII Rychly Start

5. Pouzijte Rectangle Tool pro vytvofeni obdélniku.

(Slgnpal Expert - [Untitled 2] Q@

@ File Edit Yiew Arrange Text Effects Bitmap Window Help =l x

\D@Hﬁ%é?EX%ﬁ@ﬂW“EI‘Qﬁ\

oy 0 5 1 : 15 20 5 30 cenlineters

A =

= |3.0281:rn 5:

_29'-]
P pLL

Of[z608em =]
Rounded v

o

™ Inner border

CIN W [

S E

RBees

i =
o || —
T les Fill/Stroke Editor I (%)
&|7]
Solid il v
o Black
(-~
I Wireframe
=] ™

I | Advanced... >
L‘L‘JIZIIIDIIIDIEIEIE]IIEIIDIIIIID‘ I Overprint

( 11.829, 16.609)

6. Vyberte Effect > Contour Cut a poté kliknéte ‘Apply’ v DesignCentral okné.

@ File Edit View Arrange Text Effects Bitmap Window Help B ) ) - |5 x
\D@H%%Q?EX%Q@QWWEIOQE\
= [— H 0 ? 10 15 2IO 25 30 : |t:,enllmelers

< I — = IO

T & -

z aF — —
%3, ’i‘ e L
= I 8 XV

e F-il'_l[StrokaEdltor. | X

&7
ISolid fill -
o Black
[\
I Wireframe
o v
| < | Advanced... >
711|.<.JIZIIII:|IIIDII:IEIE]III:III:IIIIIIEH I~ Overpint 7
( 31.606, 11.613) ——erTre.
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7. Pouzijte znacku pro fezani kontur GCC AASII tim Ze vyberete Effect > Contour Cut Mark.

& SignPal Expert - [Untitled 2]

File Edit Yiew Arrange Text NS{=ZEeM Bitmap Window Help -8 X
N o Combine » = - . I ~ K
DAHB RS oo BES AN
_E{ 0 D Contour Cut... 20 25 30 centimeters
r P R (PN O M PR PR PPl PPSCParl PR PRl WArarl [ [P
k 1 [ER Contour Cut Mark... TR A
; ™y Shadow... S
T &4 = oo B
% @ i 0 Clear Contour Cut [ﬁ
7 {M3eparate Contour Cut Contour ~
™| 3 FIoooem =
YR bt =
] — Sor =
N m
3 -
B Q 1 & ) [~ wWith holes
| O 173
] e
o4 il ;
: &|7]
B Solid fill v
w0 Black
(N
] I Wireframe
o v
1< Advanced... >
ﬂlﬂIIDDIIDIDDDIDDIDIHIIIDH ™ Overprint
Creates cut marks around contour cut objects

8. Vyberte “GCC AASII” v SignPal DesignCentral okné pro vytvofeni AAS II tiskovych zndmek (4-Point
Positioning). Nastavte hodnoty na 0.1 cm a vice a kliknéte ‘Apply’ v DesignCentral okn¢. Tato hodnota je
definovana jako vzdalenost mezi tiskovymi znackami a oblasti obrazku. Pokud je hodnota mensi nez 0.1

cm, je pravdépodobné, Ze obrazek bude ptesahovat pres znacky a vysledek bude $patna kvalita fezu.

N\

SR B

9. Jsou tf1 typy GCC AASII tiskovych znacek: 4-Point Positioning, Segmental Positioning a Multiple
Copies. Pro tvorbu ‘Segmental Positioning’ znacek, prosim vyberte “GCC Segmentation” v okné
DesignCentral a poté kliknéte na ‘Apply’.
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DesignCentral ]

A
A

r 1

GCC Segmelig
{m ocscne
Eﬂr____73\
q.p ID.D[H]n :'*

¥ One set for &l

options. | X v

10. ‘Multiple Copies’ funkce neni dostupna v SignPal. Momentalné ‘Multiple Copies’
funkce je dostupna pouze pod CorelDraw plug-in.

11. Vyberte File > Print pro vytisknuti obrazku.

& SignPal Expert - [Untitled 2]
@ N Edit View Arrange Text Effects Bitmap Window Help

T New i
ngp ol E A A D E{IO Q| ﬁ

Close Cirl+Fa | 10 15 2' I | centlniletersn
N @Flnd File...
BSave Ctrl+5
SZ S Ctri+Shift+5

P “1
[ Gl
L 4

[: Elmport —
ji TYExport... —l (5] [0.000cm ]

E Acquire Image > )
E EnDocument Setup... Ctrl+B -
3 F Cut/Plot... Ctrl+L

t ;Cut Contour.. | | |
Print Setup Ctrl+Shift+P .>—<J —{J
m, ill/Stroke Editor i (%)

Send Email

&7
Workspace » ’m
i Exit Alt+F4
o i)
1< | >
JJEIID!!!IDIDDDII!D-DIIIIID‘ ™ Qverprint =
Prints the active document | =3 /%‘
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! E Printer paper orientation does not match document, Adjust printer autcmatically?

Yes No ]

12. Nastavte métitko na 100cm =Im (100%) v Print page.

Print @@

Printer 1 Preview

Name:  |{\\Gec2WHP Laserlet 2100 EN ~|  Properties... |

Status:  Ready
Type: HP LaserJet 5100 PCL &
PostScriptdata: ¢ Binary ¢ ASCII

Copies - Print Options
Number of copies: 3: I™" Selection only

I Border |— _|
Q]j jﬂ Lﬂ}]r Cofate I Wireframe ‘ _
" [ Substrate I - "
(c‘ a;t drawing to paper [ Guides ’ ‘

[~ Grid Nee

" Fit border to paper
e [™ Template | |
[100em=1m(100%)  ~| |__SeketTem |
Tiling - Position
™ Print tiled pages IEenter ;J
Oversp: [0000 = Offsets: [0000cm —

- Advanced - OffsetY: I 00c 3

IV Use device margins E

IV lgnore overprint

oK | Cancel |

13. Nactéte folii do plotru a vyberte File > Cut Contour pro poslani dat. MiiZete zkontrolovat Vasi praci
a zmenit fezaci parametry v ‘Properties’ v Cut Contour okné. Production Manager bude automaticky
aktivovan pro dokonceni préce.
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& SignPal Expert - [Untitled 2] (=] >'<

. File Edit View Arrange Text Effects Bitmap Window Help =
D@H%%é?i\xﬁh@@ﬂﬂ“ ls@m\
Q v ? , 10 : 15 2 % 30 cenlimeters
k i &
T K|
5& fo¥ 18
o|Q|
B G T ——
Z &
Sa =
...... Nl x| T
/ X| v|
] 1 ® - = =
=
&7
E No fill v
7ii < £ "
S AEEECEERECEOOEEECRCOEENEECE  ovepi =
For Help, press F1 mﬁrﬁ y

Status

Properties... !j

General IElptionsl Advanced |

i~ Malerial
‘ i - ,130,120,110,100 90 80 70 B0 50 40 30 20 10 OIEI

Lo L]

ISend now vl

- Position
O¢Eo00em =
& 5000em =

fo,0 10,20 30 40 50 60 ,7C 80 ,30 ,100,110,°20,130, 140, 150, 160,170, 180, 190,200,210,22

-
O e
IT Ql ) | Q - Contour Cut end Done I
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[4]SignPal 12 List vlastnosti

Text

Text Tool

Arc Text

Path Text
Vertical Text
Vertical Path Text
Kerning

Break Apart/ Join

Drawing
Bezier
Freehand Drawing

Shapes

Rectangle

Oval

Registration Mark Tool
Measure Tool

Path Editing

Select Point Tool
Remove Point

Add Point
Straighten Path
Round Comer
Sharpen Comer
Optimize by Curve
Optimize by Smooth
Arc

Optimize by 3point Arc
Make Arc

Reduce Points
Close Path

Change Start Point
Cleaver

Expert

Apprentice
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Scissors

Make Right Angle
Break Path

Join Paths

Align Honizontal
Align Vertical
Align Points
Apply Length and
Angle

Remove Tiny Objects
Vector Eraser
Cleaver by Path

Working with Files
Job Info

Scanning

Achieve to Cloud
Workspaces

View
DesignCentral
Color Mixer
Snap

Arrange

Group
Compound

Mask

Guides

Contour Cut
Convert to Outlines
Convert Stroke to
Outlines

Convert Linked to
Mative

Path Direction
Order

Cut Order
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Align

Spacing

Rotate

Resize

Deskew

Mirror

Step and Repeat

Effects

Combine

Outline

Contour Cut
Contour Cut Mark
Shadow

Bitmap
Autotrace
Color Mode

Production
Cut/Plot

Manual Split Lines
Tile All Copies
Panel to Border
Auto-weld
Auto-trap

Owercut

Optimize Cutting Order
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A-7: Sure Cuts A lot

Tato ¢ast obsahuje zékladni instrukce k Sure Cuts a Lot. Pokud potiebujete detailnéjsi informace, odkazte
se na Sure Cuts A Lot Help.

1. Vyberte plotr, ze kterého chcete fezat a zméiite pracovni plochu.

Krok 1: Zapnéte software Sure Cuts A Lot

He (gt Osjct Path e Page Wiects Tt View Cutior Widow Melp

L < O A

ALo

Q0 #BUN|QN|DRNNo |35

Krok 2: Pro zménu pracovni plochy vyberte ,,Cutter a ,,Manage Cutters* pod ,,My Cutter*.

(% Sure Cuts A Lot 4: Untitled
er | Window Help

File Edit Object Path Layer Page Effects Text View

& o L] .- > = Mat Size »
ﬂi“ b = = EE | . Mat Orientation 3
Preview Ctrl+Shift+P
| Handes: Cut with GCC i-Craft
Cutter Settings...
i el © o My Cutter - 3 Manage Cutters...
|ﬂ lHIlHIlIHl”I‘Hlllllllllllllllll Tablet Connection... ¥ | GCCi-Craft T

Krok 3: Vyberte GCC pod company/ brand a vyberte model, z kterého chcete fezat a poté kliknéte na

tlacitko ,,€< Add to list®.

Cutters you currently have added are listed below. To add another Cutter, dick the Add button

to add another Brand/Model.

Cutter
GCC i-Craft

4 LIS

| Remove | [RﬂmvEAﬂ]

Add a Cutter

Company/Brand:

<Unspecified>
Model: (SR
GCC i-Craft

<~ Add to list

177

Cutters you currently have added are listed below. To add another Cutter, dick the Add button
to add another Brand/Model.

1

Cutter
GCC i-Craft

Add a Cutter

S

s
AR24

<~ Add to st Bengal
Expert 24
Expert 24 LX
Expert 52
Expert 52 LX
Expert Il 24
Expert II 24 LX
Expert I 52
Expert II 521X

. d 3

Expert Pro

| Remove | [RﬂmvEAI]

Jaguar II

Jaguar 111

. Puma IIT

f 2 Arron Puma III DX
{10 Basicpy
{21 Fall (5able

T mama 90 T

N (=
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Krok 4 Na leve stran¢ vyberte GCC a kliknéte ,,Done*.

,
e

| cutters wou currently have added are listed below. To add another Cutter, dick the Add button

to add another BrandModel.
Add a Cutter
Cutter JBrand
Company/Brand: |GCC -
GCC i-Craft pany
ecc | ST F—— -
«<— Add to list
S TR b

l Remove ] lR.emoveAlll

Krok 5: Pokud chcete zménit velikost materialu a orientaci, mizete vyplnit odpovidajici hodnoty do
okna Document.
DOCUMENT

Mat Size: [12‘1: 12" v] |i|

Orientation| |Vertical (Portrait) |

Uniits: [lnmes ']

Show Grid

Grid Lines: .00 1in

IS @®

Subdivision: &

Bk EE

Waorkspace Alpha:

D 70

[7] show Outlines Cnly
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2. Vlozit grafiky z Knihovny
Krok 1: Vyberte grafiky z knihovny pro vlozeni vybranych designti.

Fie Edit Object Path - Layer Page —kffects Text View. Cutter Window- -Help

P | sz
9 ] 3 k) . [] i » . ]

A O DO, 0 O, O 0 P L (O R a e
i| x 300m =
e

5 Ve300 W
nage: (4] (0] (] [v]

o wwer (6] (3] (3
o (] 8 ()

Wi 1000l

") Tovage

@&

glop 2R UN|[OSN|[ORNSe|= A2

3. VlozZeni textu

Kliknéte na ikonu ,,T* na levé strané, diky které vlozite text a mizete pouzit riizné fonty, které si mizete
vybrat v okné Text.

~ . =)
File Edit Object Path Layer Page Effects Text View Cutter Window Help
. TR e b — 5 .
A= B BER ER N TN QN
il
Fage 1 | 0| o TEXT
k Q 1 H 3 4 H 3 [] T H a 10 1 1z - s S
@ | [N N T TN PN N N NN N N | | \naw: |:|
k|7 Font:  Lucda Caligraphy ~ a@be - E]
ol o
8 | P— L
| _— 2,
& | AT Size: 100 [
& | - — - : 100.00% | A
] &q A Width: 100,00 % |5 AA
& |1 H ot & Ay Tracings  100.00 % |
=) E_: Shages &% leading:  0.00in [E=]
] Ar voffset: 0.00in =
s EOEE =l a
o | ] A Rotate: |Ratate -
—* =+ Library - R ——
] L2 Arraws (18) r € g E‘,_L D //\ | 000
2. Rerc L <
=3 (3 Fel (12) =
it (1 Game (12) #
@ | s )3
- (23 Newborn {15)
@ (2 Spring (13) ) [’I} ' Y
= | Qe 9\ W\, )
. ’%“‘ v A R el e A e <
@ ) u e
3% v
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4. Importovani Designii
Pokud jste si vytvorili sviij design v jiném softwaru muizete ho importovat pomoci ,,import* nebo ,,place
image* pod File. Sure Cuts A Lot podporuje nasledujici ptipony: svg, scut, scal, pdf, ai. wpc eps, bmp,
grgif, jpg a png.

[File] Edit Object Path Layer Page Effects Text

Mew Project Ctrl+M
Open Project Ctrl+O
Sawve Project Ctrl+5
Save Project As... Ctrl+Shift+5
Import... Ctrl+Shift+1
Export.. Ctrl+Shift+E
Trace Image... Ctrl+Shift+T
Place Image...

Acanslut...

FCM Batch Cornvert...

Send to r

eshape Store...

Share Project...

Sync My Library...

Print Setup...

Frint...

Recent Projects 2

Exit Ctrl+0Q

Tip: Tisice SVG soubori vytvoreny specialné pro Sure Cuts A Lot!
http://SVGCuts.com je hlavnim zdrojem pro SVG designy pro Sure Cuts A Lot. Tisice vysoce kvalitnich
prvka, véetné tvarl pro cardmaking, scrapbooking, také tvary pro darkové tasky a 3D kytky.

180


http://svgcuts.com/

GCC...

Pi‘evod grafiky na Rezaci soubor.

Krok 1: Kliknéte na File -> Trace Image nebo na Trace Image tlacitko na toolbaru.

2 sure s A Lons: i d

IIFfe Edit Object Path Layer Page Effects Text View Cutter Window Help

Mew Project Ctrl+M

Open Project Ctrl+O

Save Project Ctrl+5

Save Project As... Ctrl+5hift+5

Import... Ctrl+Shift+1

Export... Ctrl+5hift+E s = 5 . T

Trace Image... Ctrl+Shift+T Lo b b b bie bea
I Place Image...

SCanZiut-.

FCM Batch Convert...

Send to 4 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ |

Krok 2: Kliknéte na ,,Choose an image* pro vystup obrazku. Nastavte Image Setting a Output Settings a
kliknéte OK. Poté se Vam automaticky zobrazi nahled.

5{’, Trace Image
([rztit Output
I [C] show Nodes Nodes: 1885

o
:3?‘ Cat_girl_kids_cartoon.jpg Show Source Image: - ll
I (1779 x 1113)

Image Settings

[ »

Mode: |Monochrome v]

ik

Contrast (0-100): - {1 154

Output Settings

4r

Smooth (0-100): 80

Detail (0-100): 98

ik

Single Line Threshold: 0 = -

] D r
- The preview is currently showing
Update Preview | ,pat wil be traced. Click the Update

Preview button to see trace result.

[ Break Apart Qutlines [ Blackout
[] add Image Layer (Print+Cut)

| Restore Settings | | Save as 5VG... | | cance | [ ok g

Poznamka: Kontrast a pixely importovanych obrazkti budou mit vliv na vysledky trasovani obrazu. Jsou
doporuceny vysoce kontrastni grafiky.
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6. Rezani designu.

Krok 1: Kliknéte na tlacitko ,,Cutter na toolbaru a objevi se Vam okno Cut Settings.

7| Sure Cuts A Lot 4: Untitled
File Edit Object Path Layer Page Effects Text View Cutter Window Help

Ak = BiInE " I | r= Q|

Krok 2: Kliknéte na ,,Settings...“ pro otevieni okna GCC Cutter Settigns.

r
Cut Settings.

General @
GCC 0 12 3 456 789101112 N
Model: | Jaguar IV - .
Connection: [USB - ] :;
Port: [{.Auto Detect> v] @ :
Cut Settings ;

CutMode: | WySIWYG -

Use Software Speed and Pressure Mirror H Mirrar V

End Action: | Rewind to origin -

Poznamka: Pocate¢ni bod je v pravém dolnim rohu.

Krok 3: V okné¢ GCC Cutter Settings miiZete nastavit tiskové znacky.
@, GCC Cutter Settings E

Registration Marks
Mark type: |4 (TL,TRELBR) v |

Mark offset: 0,50 cm m
Mark size:  1.50cm an

Mark thickness: 1,00 mm mm

|setDefaults | | cancel || save |

Registracni znacky: Nastaveni vzdalenosti mezi okrajem materidlu a tiskové znacky v Mark Ofset;
nastaveni velikosti tiskovych znacek v Mark Size; nastaveni tloustky car tiskovych znacek v Mark
Thickness.

Krok 4: Nastavte Blade Ofset (=ofset noze), Overcut Value (=hodnota piefezani), Multi-Cut a Quality
v okn¢ Cut Setting.
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F

Cut Settings

General

GCC

Maodel: [Jaguar v

Connection: [L.IE‘.E

)

Part: [<Auto Detect=

v] @ Test Connection

Cut Settings

Cut Mode: [WYSIW‘FG ]

Use Software Speed and Pressure

)

End Action: |Rewind to origin

[TMirrer H [ Mirrar v

Preset: [Copy Paper

7 [+]

Holder: [R.egular Blade (0.25 mm)

[Ellade,r‘Pen Prompt

9 12 3 45 6 78 911112
L I T

Blade Offsgt:

-

Multi-Cujt:

Owercut:

0.0 (Mone) -

Quality: |Small Letter -

Speed:

Pressure:

15 cmyfs

/g

| print+cut | | savetofie

[ Cancel

Blade ofset: Nastavte hodnotu offsetu podle riiznosti noZe, pro standardni niiZ nastavte hodnotu offsetu
na 0,25 mm, 0,5 pro pokrocily volitelny niz a 0 mm pro volitelné krelici pero.

Quality: Souvisi s vysledkem fezu; uvédomte si, ze ¢im vétsi kvalita fezu, tim mensi rychlost fezu.
Multi-Cut: Pro opakovani fezani na stejné pozici, coz je vhodné pro fezani tlustych materiald.
(3verCut: Slouzi pro jednodussi separaci a vynahradi netplné linie.

N

A\ /\

Krok 5: Pod sekci ,,Cut Settings* najdete n¢kolik uzite¢nych funkci. Po nastaveni parametrt kliknéte na
,,Cut®“ pro odeslani dat do GCC tezaciho plotru a plotr za¢n¢ fezat.
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L

General
1 GCC
Model: lJaguarI'u' v]
Connection: [USB ']
Port: | <Auto Detect> - @
Cut Settings

Cut Mode: [WYSIW‘FG

L]

)

Use Software Speed and Pressure [CImirror 1 [T Mirror v

End Action: |Rewind toorigin v |

Preset: ’Copy Paper v]
Holder: [Regular Blade (0.25 mm) v]

[Blade,.'Pen Prompt v]

Blade Offzet: Overcut: | 0.0 (Nong) -
Multi-Cut: | Off - Quality: |Small Letter -

Speed: —{} 15 cm/fs

Pressure: - |:| 70aq

Print+Cut ] [ Save to file ] [ Cancel ] [ Cut ] \
Preset: [«:msﬂmPreset:a v]

Cardstock (120lb.)

Holde Cardstock (250lb.)

Cardstock (3500b.)
Copy Paper
Flocked heat transfer

Heat transfer
Blade Offse Sign "J"Iﬂﬂ i I:NOI"IE}

Soft Magnet (0. 2mm)

Multi-Cu Printable tatoo Eﬁr iU.P_mei e

Speed: - 1 3

Cut Mode: Jsou moznosti ,, WSIWYG* a ,,Origin Point*“. WSIWYG znamena, co vidite, to dostanete->
Plotr vyteze grafiku na stejném misté, jako je vidét na ndhledu. Zatimco Origin Point znamena, Ze plotr
vyteze grafiku od pravého dolniho rohu.

Use Software Speed and Pressure: Zaskrtnéte tuto moznost a mizete nastavit manualné¢ hodnotu
rychlosti a tlaku.

Preset: Vyberte spravny material pro pouziti predvolby hodnoty rychlosti a tlaku automaticky.

Speed & Pressure: MozZna budete chtit nastavit hodnoty rychlosti a tlaku manudln€ pro ziskani lepsi
kvality.
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7. Tisk a Fezani Vaseho designu (Print and Cut)

Funkce Print and Cut Vam umoznuje vytisknout grafiku z Sure Cuts A Lot ve Vasi tiskdrné a poté vlozit
vytiStény materidl do GCC plotru pro fezani pomoci tiskovych znacek ze softwaru.

Igrok 1: Oteviete soubor obrazku v Sure Cuts A Lot

File Edit Object Path Layer Page Effects Text View Cutter Window

S = BbEE £ =

DeNNe|aan x|

| #BYNON

Krok 2: Kliknéte na ikonu Cutter na toolbaru, nastavtet parametry a kliknéte na tlac¢itko ,,Print+Cut* pro
pridani tiskovych znacek a vytisknéte obrazek.
Cut Settings

General @

GCC 0 12 3 456 7 & 8 10 11 42

Model: ’Jaguar v

Connection: [USE Y]
o (<t ptect> 1@

Cut Settings

CutMode: | wysIwyeg -

Use Software Speed and Pressure [CIMirror H [T Mirror v

Preset: [CopyPaper ']

Holder: [R.egular Blade (0.25 mm)

’BIade,-'Pen Prompt v]

Blade Offset: Overcut: |0.0 (None) -
Multi-Cut: | Off - Quality: |Small Letter b

Speed:

,_D
Pr?-—ﬂ Tg

[ Printscut | [ savetofie | [ cancel ||

15 amyfs

Krok 3: Kliknéte na ,,Print...“ pro otevieni okna nastaveni tiskarny a stisknéte OK.
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/- Sure Cuts A Lot 4: Untitled Wit m oo - G wd e

| Fie Ecit Object Psth Laysr Page Effects Text View Cutter Window Help

i ]

Registration Marks

I A [Micmsoft KBS Docunent Wiiter v [ AE®. )
#BR Micmwsoft KPS Document Writer
WE Aot

Bi
FlEnEaE
B

& 'O #E [ )Bm ]
4 TR a1 22l 53 Cut settings
7 '
[ Print outlines only Preset: | Copy Paper -]
&
it gt
=, [7] Print selection only
Blade Offsct: [0.25 -] owerat [0.0@en  ~]
ad Mult-Cut: [OFF - Quality: [SmallLetter _~]
Speed: ] 15 amjs

Pressu / g

Prev

AEYN|ON

Printer

Krok 5: Vlozte vytistény material do GCC plotru.

Krok 6: Kliknéte na ,,Next* a poté na ,,Scan+Cut* a poté GCC plotr bude detekovat tiskové znacky a fezat
obrysu automaticky.

Print and Cut Print and Cut
+  Registration Marks o Registration Marks

Print and Cut Reg Mark 1: Static Sca'_' for . RegMark 1: Static

(Auto Scan) Registration Marks
Reg Mark 2: Static Reg Mark 2: Static
Reg Mark 3: Static . - RegMark 3: Static

This will guide you through * Pasition the Carriage so that

the steps needed for doing 2 it is over the "rsi P”":ed

Brint and Cut registration mark at the top-

rint and &u (=i = = @zmrrs

v If you have not already
printed your design, click the
Print button below to print
with your printer.

Click Scan+Cut to start the
Auto Seam, '
You must print using the

Print button below in order [ Use Software Force & Speed Use Software Force & Speed

to pr\'r:dyour artwork with t||:
sl et & e [ccmompestz 7] [+]
o dom it pere ani < Custom Preset = - < Custom Preset > -

the Cutting Mat and load it

into the cutting machine. speed: - D 3 Speed: - D 3
Click the Next button when Pressure: - { 45 Pressure: - {1 45
you ara ready to continue
0 e e trtons wiscu: (0% - s

Cancel Print...
) [

(o] (o
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Tip: Funkce: Test propojeni Vam muze usetfit material. Kliknéte na ,,Test Connection* pro vyzkouSeni,
zda je vse sprave propojené.

General @

GCC - B A B -
I Model: | Jaguar Iv - l

Connection:  |uUsB -

Port: | <Auto Detect> =] [@] [TestConnect

Cut Settings

Cut Mode: [mglmg ,]

IUse Software Speed and Pressure Mirrar H Mirror V

End Action: [ng'md to origin v]

Preset: [Copy Paper "]
Holder: [R.egl_ﬂarﬂlade{ﬂ.ZEmm} "]

[Blade,r'Pm Prompt V]

Blade Offset: Overcut: | 0.0 (Mone) -

Speed: ] 15 cm/fs
Pressure: —} g
| printscut | [ savetofle | | cancel || cut |

{(-'"* Test Connection

This will attempt to mowve the rollers or blade a short distance back and forth,

If you do not see the rollers or blade move, double check the connection and
make sure the cable is not loose and the power is turned on.

This test will not lower the blade and will not cut anything.

G ] [ )
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A-8: GreatCut-S kratky navod

Nize naleznete zakladni manudl k fezacimu softwaru GreatCut-S. Pokud potiebujete podrobny navod,
podivejte se do napovédy piimo v softwaru GreatCut-S Help (na horni 1i8tg).

Vybrani fFezaci plotru a zména pracovni plochy
1. Otevrete GreatCut-S

-
& GreatCut-5: Untitlec-1 n o x
| File Edit Object Patn Layer Poge Effects Test View Cutter Window Help

LY H ) Iy & iE R E

E8\No|-700

G 2 Craft Edge Inc
All Rights Reserved

Great Cut-S

2.  Vyberte ,,Cutter* a vyberte ,,My Cutter* -> , Manage Cutters* .

& GreatCut-S: Untitled-1 -

L [

=

2l

o
o
o
0]
el
ﬂl‘
O

X
file Edit Object Path Layer Page Effects Text View Cutter Window Help

Mat Size >
Mat Orientation >
Preview Ctrl+ Shift+P

Cut with GCC
Cutter Settings.. -
[ MyCuter ] Manage Cutters..
3 12'x12°
Tablet Connection... v GCC

| \ GCCi-Craft Vertical (Portrait)
| ‘ ’ Units: Inches

3. Vyberte v ¢asti Company/Brand zna¢ku GCC a vyberte model fezaciho plotru, ktery vlastnite. Poté
kliknéte na tlacitko [ -- Add to list.

& Manage My Cutters X
Machines you currently have added are listed below. To add another machine, dick the Add
button to add another Brand/Model.
Add a machine
el Company/Brand: GCC
$ v
GCC
GCC iCraft Model:
<-Add to list
& Manage My Cutters X ‘
Machines you currently have added are listed below. To add another machine, dick the Add
| button to add another BrandModel.
Add a machine
Cutter
<2 e Remo R Al
‘ e ot | Remove emove
<~ Add to list -
Remove Remove Al
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4. Vyberte GCC na levé stran€ a kliknéte na tlacitko Done.

& Manage My Cutters X
Machines you currently have added are listed below. To add another machine, dick the Add
button to add another Brand/Model.
Add a machine
Crisd Company/Brand: GCC
GCC . g
GCC i-Craft Model:  Jaguar V LX v

<-- Add to list

Remove Remove All Done

5. Pokud chcete zménit velikost a orientaci materidlu, miizete vyplnit pozadovanou velikost v okn¢

Document.
DOCUMENT 5]

Mat Size: 12"x 12° v I
Orientation: Vertical (Portrait) v

Units: Inches

& show Grid

Grid Lines:  6.00in

Subdivision: 6

8 Show Guidelines Edit...

Workspace Alpha:
j w

Vlozeni grafiku z knihovny
Vyberte grafiku z knihovny a vyberte poZzadovany design.
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Text View Cutter Windg

DICUMENT

Mat Size: 12°x12° v

Orientation; Vertical (Portrait)

Units: Inches he

8 show &rd[y

°pe
J

{2 swils (23)
{2 Symbols (11)
{20 Tage, signs & Banr
{20 Talk Bubbles (16)
Dusasn
{2 Westher (15)
£ Winter (11)
(2 My Desans
{2 Design Donnloads

532 Darant Nrarinade

SEABUN|UN|[DRNNe|= A

V% v

VloZeni textu
Kliknéte na ikonu ,,T* na levé strané a vyberte pozadovany font v okné€ na pravé stran¢.

‘ & GreetCut-5: Urtitled-1 n X

ly
{ File Edit Object Path Layer Page Effacts Text View Cutter Window Help

T [
L} T
® 25| L Y 1 ]
5 - o |
Zjl¢e @ @
¢ omert: || (= 3| (= =4
2 T e ) .,L»
' i Sz 100 13 A ‘
@ A wdh  10000% |3
[~} AV Trading: 100.00% |
P & leadng: 000 &
(| At voffeet: 0.00in 3
7" Rotate:  Rowte v
e 000 fe]
®
®
=
v LayERs [S]]
| ® - lace|  [Pex I @
@- Q| Db
a o
8%
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Importovani designu
Pokud jste ndvrh vytvofili v jiném softwaru, piejdéte na moznost ,,Import* nebo ,,Place image* pod
moznosti ,,File*. GreatCut-S podporuje soubory svg, scut, scal, pdf, ai. wpc eps, bmp, gif, jpg a png.

Fig, Edit Object Peth Layer Page Effects Text View Cu
1
New Project Ctrd+N

I
Open Project... cul+0
Close Project Culsw
Close All Projects Ctrl+ Shift+ W
) e
Save Project As... Ctrl+Shift+S
S - .
I Import Ctrl+Shift+1 ]
Export... Ctrl+Shift+£
Trace Image... Ctrl+Shift+T
| Place Image... |
Scan2Cut...
Send to » ——t
l Share and Get Shapes >
Print Setup...
Print
Recent Projects >
Exit
DF
- | !

TIP: Tisice SVG souborti k dispozici v SVGCauts: http://SVGCuts.com je top zdrojem pro soubory SVG.
Tisice vysoce kvalitnich prvka véetné: tvarti pro vyrobu pranicek, scrapbooking, ale i darkovych tasek,
krabicek a 3D modelt kvéta.

Prevod obrazku do souboru pro fezani
1. Kliknéte na File = Trace Image nebo vyberte ikonu pro pievod obrazkt v horni 1i§té nastroju.
Otevie se vam okno s nastavenim.
& GreatCut-S: Untitled-1

| File Edit Object Path Layer Page Effects Text View Cutter Window Help

r

New Project Ctrl+N
Open Project. .. Ctrl+0
Close Project Crl+W
Close All Projects Ctrl+Shift+\W
Save Project Ctrl+5
Save Project As... Ctrl+Shift+S
Revm L Ll L —— 1L 1 Ll L Lkl 11 1 1 1 1
Import Ctrl+Shift+l
Export... Ctrl+Shift+E
Trace Image... Ctrl+Shift+T
Place Image...

Scan2Cut...

Send to »
Share and Get Shapes >
Print Setup...

Print

Recent Projects >
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2. Kliknutim na ,,Choose an image* (Zvolit obrazek) vlozite obrazek, upravite obrazek a nastavite fezani
a poté kliknéte na OK. Poté se obrys obrazku automaticky zobrazi na vystupu.
5 Trace Image

Input Output

m— s S

2?9‘ Cat_girl_kids_cartoon.jpg Show Source Image:

B (1779 x 1118)

Image Settings e 4
Mode: L e N

Contrast (0-100): i} 194 ko

Output Settings
Smooth (0-100): 80 |xal
Detail (0-100): 98 aa)

Single Line Threshold: 0

. <[
Poznéamka: Kontrast a pixely importovanych obrazka ovlivni vysledek trasovani obrazku. Doporucuje se
pouzivat grafiku s vysokym kontrastem.

Rezani designu
1. Kliknéte na tlacitko ,,Cutter” na horni liSt€ nstrojii a objevi se vdm okno.
& GreatCut-S: Untitled-1
| File Edit

A o BiRlE Al ] e

Object Path Layer Page Effects Text View Cutter Window Help

2. Kliknéte na tlac¢itko ,,Settings..* pro otevieni okna nastaveni.

Cut Settings
General Layers CutBy Color | Qq Q @
GCC EONES SRS SIS T S R
[
Model: Jaguar VLX bl Settings... 19 I
2
Connection:  USB W il
Port:  <Auto Detect> v (& TestConnection il
5
Cut Settings ol
CutMode:  yysIWYG ne (C) cut selection only ;
8 Use Software Speed and Force DM"“H C'm“v 9
o
{1t
2
CutLine Type: Cut v

TIP: Pocatecni bod je v dolnim pravém rohu.
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3. Pokud potfebujete tak nastavte registraéni znacky v okné ,,GCC Cutter Settings®.
. GCC Cutter Settings

Registration Marks

Mark type: |4 (TL,TR,BL,BR) |
Mark offset: 0,50 cm =)

Mark size: 1,50 cm o

Mark thickness: 1,00 mm mm

*Registracni znacky: nastavte vzdalenost mezi okrajem materidlu a registratnimi znackami v polozce
Mark offset; nastavte velikost znacek v polozce Mark size; nastavte tloustku ¢ary znacek v polozce
Mark thickness.

4. Nastavte Offset, OverCut hodnotu, Multi-Cut (vicendsobné kopie) a Quality (kvalitu) v sekci ,,Cut
Settings*

Cut Settings :
General Layers CutBy Color ® @ QQ
GCC e e T S S B e G
Model: Jaguar V LX v Settings...
Connection;  USB ~
Port:  <Auto Detect> ~ & TestConnection
Cut Settings
CutMode:  WySIWYG v (O cut selection only
8 Use Software Speed and Force OMirorH (] Mirror v
CutLine Type: Cut s
Preset: < Custom CutPreset » MR
Holder: Regular Blade (0. 25 mm) v +
Cut cut lines ~
Blade Offset: 0.25 ~ Overcut: 0.0 (None) ~
Multi-Cut:  Off “ Quality:  Small Letter
Force: i = M9
Speed: |l =l 15amfs
Print+Cut Save to file Cancel Cut

Blade Offset: nastavte hodnotu odsazeni podle riiznych nozi, pro standardni ntiz nastavte hodnotu
offsetu na 0,25 mm, 0,5 mm pro volitelny pokro¢ily niz a 0 mm pro volitelné vykreslovaci pero.
Kvalita: souvisi s vysledkem fezani; méjte na paméti, Ze ¢im lepsi kvalita fezani, tim niz8i rychlost
fezani.
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Vicenasobny fez: opakovani fezaci tlohy ve stejné poloze, které je vhodné pro fezani silného materialu.

Overcut: umoznuje snadnéjsi separaci materialu a doplituje netiplné linie fezu.

5.V sekei,,Cut Settings® najdete uzite¢né funkce. Po nastaveni parametrt kliknéte na ,,Cut* a tim
oslete ulohu do fezaciho plotru, ktery za¢ne fezat.

Cut Settings
General Layers CutBy Color @ @. Q @
ace BTEEFLEEEEEE N
Q
Model:  Jaguar VLX N Settings... 1
Comecton:  USE ~ Z
Port:  <Auto Detect> «~ @ TestConnection il
L]
Cut Settings ]
CutMode:  \WYSIWYG v (O] Cut selection only :
8 Use Software Speed and Force Omirort [mirror v B
e
o
12
CutLine Type: Cut hs
Preset: < Custom CutPreset > ~| |+
Holder:  Regular Blade (0,25 mm) ~[ [+
Cutcut lines v
Blode Offset:  0.25 v Overati 0.0(None) ~ Cut Mode: [WYSIWYG =
Multi-Cut:  Off v Quality:  SmallLetter
F— S [¥]Use Software Speed and Pressure
|
Speed: I =1 15emis
Preset: iv;.CumnPreset:r
Cardstock (120lb.)
Cardstock {250b.
Print+Cut Save to file Cancel Cut — Holde ( )
Cardstock (3500b.)

- Cut Mode: k dispozici jsou moznosti ,, WSIWYG* a ,,Origin Point“, WSIWYG znamena, Ze to, co
vidite, je to, co dostanete, fezaci plotr vyvede grafiku na stejnou pozici v okn¢ nahledu. Zatimco v
rezimu Origin Point bude plotr fezat grafiku od pravého dolniho pocate¢niho bodu materialu.

- Use Software Speed and Force (pouzit rychlost a ptitlak softwaru): zaSkrtnéte tuto ¢ast a mizete ru¢né
nastavit hodnoty rychlosti a pfitlaku.

- Preset: Vyberte vhodny material, na ktery se automaticky pouziji prednastavené parametry rychlosti a
pritlaku.

- Speed & Pressure: hodnoty rychlosti a tlaku muizete nastavit ru¢né, abyste dosahli kvalitnich vysledk.

Vytisknuti a Fezani grafiky
Funkce v softwaru Print+Cut umoziiuje vytisknout grafiku z GreatCut-S na tiskarn€ a poté vlozit
vytistény material do fezaciho plotru a ofezat podle registracnich znacek.

1. Oteviete soubor v GreatCut-S

& GrestCun-S: Untitled-1

File Edit Obgect Psth Layer Page Effects Text View Cutter Window Help

UN[EN[E RN Ne a3
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2. Kliknéte na ikonu Cutter na panelu nastrojui a otevie se vam okno pro nastaveni fezani.
& GreatCut-S: Untitled-1

File Edit Object Path Layer Page Effects Text View Cutter Window Help

3. Kliknéte na moznost ,,Settings...“, otevie se vam okno nastaveni.

& GreatCut-S: Untitied-1 a x

File Edit Object Path Layer Page Effects Text Vie

Mat Size: 2
Onentatan; | Vertcs Gortrat)

v @ TestComecton

CutMode:  wysTwYG v () Cut selection orly
18 Use oftware Speed andi Force Omereri - Derer v

CutlineType: Cut
Preset; < Custom Cut reset >
Holder: | Reguiar Bade (0.25 )
Cutautines
Blade Offiets 0,25 v Oveat 0.0Qkne) -

MUt OfF v Quity Smalletier -
ST

03]
‘aa
5L
T-
¢
&
A
&~
5.
VA
o
EAN
It o
w
&
&L

4. 'V okné nastaveni nastavte parametry registra¢nich znacek.
& GCC Cutter Settings 2,5

Registration Marks
Mark type: 4 (TL,TR,BL,BR) v
Mark size: 14,986 mm )
Mark thickness: 1,000 mm -4

Mark offset around design v

5.000 mm -4

8 Use Segment Marks
Max X Step:  500.000 mm

Max Y Step:  500.000 mm

Set Defaults Cancel Save
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5. Nastavte parametry fezani a kliknéte na "Print+Cut", ¢imzZ se pfidaji registracni znacky.
(st ‘ o
Genersl Layers Cut®y Cobr

P [+

Modet  Jaguar VLY Sectgs. .

Comecson:  USD

POt <Auto Detect> @ TestConnection
Cut Setangs

CutMode:  wystwvG I Cut selncton only

@ uze Softwere Speed ond Force: Cimerarss  Clmteror v

Preset:  Cardstock (J0b.) +
Holder:  Reguar Bade (0.5 swr) +
Cut aut ines
Blade Offsex; 0,25 Overcut: 0.0 fore)
MinOsr of Qualty:  Smad Letter
rorcer | ng
[ | 3l gous

6. V nove otevieném okn¢ kliknéte na tlacitko ,,Print...*, ¢imz se vam otevie okno nastaveni tiskarny
a kliknéte na OK.

[ [rrese— Y ")
81 CHR
“oer £ X2 32 B e O Pint X

Sy st

T s  imn & 1A)

A e mms g =) Name:  GOCJF-2418UV ¥ | Popeties

8¢ ey zesen Sths Resdy

& e owe Twpe  GECJF2418UV

A vomer dn g Where  C\Program Files k861 SA'GCC Production Sute 19\Jcbs and Setings

Capres
Muberctcoples: |1 %

1t 22 33

=t

8. Vlozte do fezaciho plotru vytisténou grafiku.
9. Kliknéte na tlac¢itko ,,Next™ a poté kliknéte na tlacitko ,,Scan+Cut®, ¢imz GCC plotr rozpozna
registracni znacky a automaticky je ofeze.
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Prtand Cut Prntand Cut

= RapmtrasorMarka
Scan for —

y . -~ Reghark U Eaic
Registration Marks
FagMark 2 Chalc
+ Foakian the Camsgs oo that S
itia oemr bra first printed
ragicimation mark at the top-
vt of tha deaign,
+ Clidk Scand Cut to siart tha
.M.n. Ny

Print and Cut
{Auto Scan)

This wil guica i thraugh
the sbeps. nesdsd for doing =
Frink and Cub.

¥ I yau hiwe nor slinesy

prinbad your dmaipr, dlick the
Bint: busttom Eakow 6 grint
wth your printar

* You et peiak using the
bk in order 7 - £

B BAIEE por mrnoek it the Uiz 5 Force &Speed Uime Saftwere Fore. &Speed

raguired v —_—— | [™ [ Pr—
Flaca the privted pagar ants Fresell |« Custom Preset » (N Freseti | Custons Preset & | [+]
tha Culting Mat end load it

Irka tha cutting rachine. f— 3 emact i 3
Click the Maxt buthon ehen Prasgara: - # Prassina: #

displmpad in this sindas miram [off - miscan [off -

TIP: Test pfipojeni vam muze uSetfit materidl. Kliknéte na ,,Test Connection* a vyzkousSejte, za je
pfipojeni spravné nastaveno.

Cut Settings

General Layers CutBy Color

i 6ec E
I Model:  Jaguar VLX v Settings... 1
| Connecbon:  USB j
|
| Port:  <Auto Detact> ~ @  TestConnection :
| Cut Settings o
CutMode:  wySIWYG v () cut selection only "
8 Use Software Speed and Force OMirorH  [Miror v o
ld
b
CutLine Type: Cut
Preset:  Cardstock (120lb.) v +
Holder: Regular Blade (0.25 mm) v |+
Cut cut ines
Blade Offset:  0.25 ~ Overaut: 0.0 (None)
Mult-Cut:  Off v Quality:  Small Letter
Force: 1 : 79
Speed: | =l 9amjs
Print+Cut Save to file Cancel Cut
\
& Test Connection X
This will attempt to move the rollers or blade a short distance back and forth.
If you do not see the rollers or blade move, double check the connection and
make sure the cable is not loose and the power is turned on.
This test will not lower the blade and will not cut anything.
e (o)

4

Rezani podle barev

Funkce Rezani podle barev umoZiiuje vybrat, které barvy v navrhu chcete fezat, a kazdé barvé pritadit
jiné parametry. Své navrhy muzete fezat v jedné tloze nebo v samostatnych tlohach pro kazdou barvu.
1. Vyberte design a specifikujte pro n¢j barvu.
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& GreatCut-S Urtitled-1 = a X
File Edit Object Path Layer Page Effects Text View Cutter Window Help

Fandes: Easc

FILL &STROKE

[ -l
Opacty: i 0% 5
Sticke: Cdlor v
Opedty: ]

width: 100 |$
o B & £

Mter: 100 |3

mice: m @ (@)

0SB UN|IN[ERNNe |72
; \

Lreste: | .
LAYERS

® Davs
® O > E)lea L

2. Poté definujte typ fezani a parametry.

& GreatCut-: Untitled-1 o x
Fle Edit Object Path Layer Page Effect: Text View Cutter Window Hslp

ETNE

Style: Norma! )
[Dweld

Clppng:  None ¥

Cutlne Type:  Cut v

Preset: < Custom CutPreset>

SISBUNON|[ERNSNe|= 0
i T

LAYERS
@ D
@ > (G Lol
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3. Kliknéte na tlacitko ,,Cut®, ¢imz se vam otevie nastaveni fezani.

th Layer Page Effects Text View Cutter Window Help

2y
R acc . | CutSettings
[3: \ntitied-1 Qla\ General Layers CutBy Color el
d | ji|ecc j
& | Model:  ExpertII 24 v Settngs... :
m e e =
N Port:  <AutoDetect> v (& TestComnection
3 " Cut Setings L=
) CutMods:  yystwye v E‘Cu:selech'oﬂﬂv f
R || @usesoftware speec andForce Olmrrors Oierar v i
pe 4A
<
EA
A CutlneType: Cut
v
Preset: < Custom CutPreset > bd || G
D —
— | Holder: Regular Blace (0.25 mm) v| |+
A
ol Qut atines
I |
‘ Blade Offset:  0.25 v Overcut: 0.0 (None)
@ “ Mut-Cut:  Off & Qually:  Fne
® Force: 1 2 ma
wm [ _‘
0 =
—a Speed: | 2 15ank
| 4 &
| @
|
Print+Cut save to fle Cancel cut
— . aw
Pl O Mwdee,
7% v

4. Klikndte na zalozku ,,Cut By Color (Rezat podle barev) a vyberte, zda chcete fezat viechny barvy
v jedné uloze (Cut all colors), nebo kazdou barvu zv1ast’ (Cut each color separately) jako samostatnou
tilohu. Pokud je vybrana moznost Rezat kazdou barvu zvlast, software GreatCut-S vas pied zahajenim
fezani vyzve, abyste mezi jednotlivymi barvami nacetli pfislusnou barvu nebo odpovidajici nastroj do
tezaciho plotru.

Poznamka: Pokud se pro vSsechny barvy v fezaci tloze pouziva stejny nastroj, doporucuje se pouzit
moznost ,,Rezat vSechny barvy (jedna tloha)*.

Cut Settings
General Layers Q Q Q @
| e AT AN

0

Cut each color separately (Separate jobs)

B e o 48 0 & 00
P R R

N =
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5. Kliknutim na ikonu noze vyberete barvy, které chcete fezat. V nahledu se zobrazi, které barvy jsou
aktualné povoleny pro fezéani.

Poznémka: Potfadi uspofaddni vrstev mizete upravit kliknutim a pfetazenim vrstvy.

( Cut Settings

General Layers CutBy Color @ aQ Qa
w—— w o".ﬁ’.‘.i‘.l".’,“.".'" |
| Cut each color separately (Separate jobs) b4 2'
3
, v ‘
5
(3 .
| 7
8
Cut Settings
General Laylis CutBy Color QQaaaae
I Stroke color v AREREE R E R IR

o]

Cut each color separately (Separate jobs)

Kliknéte na tlac¢itko ,,Cut®, ¢imZz zahdjite fezani.

a1 n %

R L

o

7| Cut Setfings
N "
General Layers CutBy Celor qa aa
& | Stroke color - [ I I D
S Cut each color separately (Separate jobs) ~ ; *
T 3
: : &
:
a
7 ﬁ
X et
n
o
: Al

5 =

7
7

CHESBAUVAN|IN| DR Y

() chedkfnchedk Al
Print+Cut Save to file
e 1] )|\ e
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Likvidace vyrobku a jeho ¢asti

Ptfi zavéreCném vytazeni z provozu stroje (po skonceni zivotnosti stroje), mejte na paméti zajem a hledisko
ochrany zivotniho prostfedi a recyklacni moznosti: Zlikvidujte toxické odpady (napft. baterie) podle ptedpisii.
Oddg¢lte plastické materialy a nabidnéte je pro recyklaci. Oddélte kovové ¢asti podle typu pro Srotovani.

Informace pro uzivatele k likvidaci elektrickych a elektronickych zafizeni (domacnosti)

Uvedeny symbol na vyrobku nebo v privodni dokumentaci znamena, Ze pouzité

elektrické nebo elektronické vyrobky nesmi byt likvidovany spolecné s komunalnim

odpadem. Za celem spravné likvidace vyrobku jej odevzdejte na urcenych sbérnych

mistech, kde budou pfijata zdarma.

Spravnou likvidaci tohoto produktu pomuzete zachovat cenné ptirodni zdroje a

napomahate prevenci potencialnich negativnich dopadii na zivotni prosttedi a lidské
I zdravi, coz by mohly byt disledky nespravné likvidace odpadut. Dalsi podrobnosti

si vyzadejte od mistniho tfadu nebo nejblizsiho sbérného mista.

Pti nespravné likvidaci tohoto druhu odpadu mohou byt v souladu s narodnimi ptedpisy

udéleny pokuty.

Informace pro uzivatele k likvidaci elektrickych a elektronickych zafizeni (firemni a podnikové pouZziti)
Pro spravnou likvidaci elektrickych a elektronickych zafizeni si vyZzadejte podrobné informace u Vaseho
prodejce nebo dodavatele.

Informace pro uzivatele k likvidaci elektrickych a elektronickych zafizeni v ostatnich zemich mimo Evropskou unii.
Vyse uvedeny symbol je platny pouze v zemich Evropské unie. Pro spravnou likvidaci elektrickych
a elektronickych zatizeni si vyzadejte podrobné informace u Vasich uradi nebo prodejce zatizeni

Bezpecnostni instrukce:

1.

b

8.
9.

10.

Prectéte si vSechny instrukce k obsluze stroje.

Pouzivejte pristroj pouze k tomu, k ¢emu byl uréen.

Abyste snizili riziko elektrického Soku, nepotapéjte piistroj do vody nebo nepolévejte piistroj
jinymi kapalinami.

Pti odpojovani nikdy netahejte kabel ze zasuvky, misto toho uchopte zastr¢ku a kabel vytahnéte.
Kabel se nesmi dotykat teplych ploch, nechte pfistroj vychladnout, nez odpojite kabel.
Nepracujte s pristrojem, pokud je kabel poskozeny nebo pokud pfistroj nebo jeho ¢ast je
poskozena Ci zniCena. Abyste snizili riziko elektrického Soku, nerozebirejte nebo nezkousejte
opravit piistroj, odneste ho do autorizovaného servisu na zkousku nebo pfipadnou opravu.
Nespravna opétovna montaz nebo oprava mize byt rizikem k vzniku pozaru, elektrického Soku
nebo muze zpiisobit tiraz osobam, které pfistroj pouzivaji.

Nenechévejte pristroj bez dozoru, pokud je zapojen. Pfistroj mohou pouzivat pouze osoby
starsi 18 let.

P1i dotyku s teplymi kovovymi ¢astmi miize dojit k popaleninam.

Abyste snizili pravdépodobnost pretizeni elektrického obvodu, nepracujte s dalSimi

pristroji s vysokym napétim ve stejném obvodu.

Pokud je nezbytné nutny prodluzovaci kabel, méli byste pouzit 20ti ampérovy. Pti pouziti kabelu uréeném

na mensi velikost proudu, mize dojit k pfetizeni. Je tfeba dbat, abyste kabel umistily tak, aby nebyl napnuty
anebo o n¢j nekdo nezakopl.

Technici firmy GCC fezaci plotry neustale vylepsuji. V této souvislosti je mozné, Ze jiz Vas plotr mé n&jaké
nové vylepseni, nebo rozsiteni o dalsi funkce. Podrobnéjsi informace jsou v originalni ptirucce na CD s ovladaci
ve slozce — User manual.
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