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ATENCAO

ATENCAO

REPUDIO DE GARANTIA: ESTA GARANTIA LIMITADA DA MIMAKI SERA A UNICA E
EXCLUSIVA GARANTIA, E EM LUGAR DE TODAS AS OUTRAS GARANTIAS, EXPRESSAS OU
IMPLICITAS, INCLUSIVE, SEM LIMITACAO, QUALQUER GARANTIA IMPLICITA DE
COMERCIABILIDADE OU ADEQUACIDADE, E A MIMAKI NAO ASSUME, NEM AUTORIZA O
CONCESSIONARIO A ASSUMIR PELA MESMA QUALQUER OUTRA OBRIGAGCAO OU
RESPONSABILIDADE FINANCEIRA, OU DAR QUALQUER OUTRA GARANTIA, OU CONFERIR
QUALQUER OUTRA GARANTIA COM RELACAO A QUALQUER PRODUTO, SEM O PREVIO
CONSENTIMENTO POR ESCRITO DA MIMAKI. EM NENHUM CASO A MIMAKI TERA
RESPONSABILIDADE FINANCEIRA POR DANOS ESPECIAIS, INCIDENTAIS OU
CONSEQUENCIAIS, OU PELA PERDA DE LUCROS DO CONCESSIONARIO OU DOS
CLIENTES DE QUALQUER PRODUTO.

SOLICITACOES

. Este Manual de Operacéo foi preparado cuidadosamente para seu facil entendimento. No
entanto, ndo hesite em entrar em contato com um distribuidor em sua regido, ou com nosso
escritorio, se tiver qualquer pergunta.

« As descricdes contidas neste Manual de Operacdo estdo sujeitas a mudanca, sem prévio
aviso, para aperfeicoamento.

Declaracéo FCC (USA)

Este equipamento foi testado e encontrado em conformidade com os limites para um dispositivo
digital Classe A, segundo a Parte 15 das Regras FCC. Esses limites sédo projetados para
proporcionar protecdo razoavel contra interferéncias prejudiciais, quando o equipamento for
operado num ambiente comercial. Este equipamento gera, utiliza, e pode irradiar energia de
radiofrequiéncia e, caso nao instalado e usado de acordo com o Manual de Operacao, podera
causar interferéncias prejudiciais em radiocomunicac¢des. A operacdo deste equipamento numa
area residencial podera, provavelmente causar interferéncias prejudiciais, e nesse caso 0 usuario
sera obrigado a sanar a interferéncia as suas proprias custas.

Caso o cabo recomendado pela MIMAKI nédo for usado para a conexdo deste dispositivo, os
limites determinados pelas regras FCC poderao ser excedidos.

Para evitar isso, 0 uso do cabo recomendado pela MIMAKI é essencial para a conexdo desta
impressora.

Interferéncia com televisores e radios

O produto descrito neste manual gera alta freqiiéncia, quando em operacao.

O produto pode interferir com radios e televisores, caso configurado ou comissionado sob

condi¢Oes inadequadas.

O produto ndo esté garantido contra qualquer dado a televisores e radios para fins especificos.

A interferéncia do produto com o seu radio ou televisor pode ser verificada, ligando/desligando o

interruptor de energia do produto.

Caso o produto for a causa da interferéncia, tente elimina-la tomando uma das seguintes medidas

corretivas, ou uma combinagéo delas.

. Mude a dire¢édo da antena do aparelho de televiséo ou radio, para encontrar uma posi¢cao sem
dificuldade de recepcéao.

. Afaste deste produto o aparelho de televiséo ou radio.

« Conecte o0 cabo de forca deste produto numa tomada isolada dos circuitos de energia
conectados ao aparelho de televisdo ou radio.



Introducao
Muito obrigado por sua compra da Cortadeira Impressora MIMAKI "CJV30-60/100/130/160".

CJV30-60/100/130/160 é uma Cortadeira Impressora para impressado de alta qualidade por tinta
solvente (de 4 ou 6 cores), com uma funcéo de corte instalada na mesma.
« versdao de 4 cores: sao utilizaveis cartuchos de tinta, dois de cada, nas cores Ciano,
Magenta, Amarelo e Preto.
. versdo de 6 cores: sao utilizaveis cartuchos de tinta, 1 de cada, nas cores Ciano, Magenta,
Amarelo, Preto, Ciano-claro e Magenta-claro (2 de cada somente Ciano e Magenta).

Sobre Este Manual de Operacéo

. Este Manual de Operacdo descreve a operacdo e manutencado do "CJV30-60/100/130/160"
(doravante referido como "esta maquina").

- Queira ler e entender totalmente este Manual de Operacdo antes de colocar esta maquina em
servico. E também necessario manter & mao este Manual de Operac&o.

. Providencie para que este manual seja devidamente entregue a pessoa encarregada da
operacgdo desta maquina.

. Este Manual de Operacdo foi cuidadosamente preparado para seu facil entendimento.
Entretanto, ndo hesite em consultar um distribuidor em sua regido, ou nosso escritorio, se tiver
qualquer duvida.

. As descricBes contidas neste Manual de Operagéo estdo sujeitas & mudanga sem aviso, para
aprimoramento.

. Caso este Manual de Operacéo ficar ilegivel em virtude de destrui¢cdo, quer por incéndio ou
ruptura, adquira em nosso escritério outra cépia deste Manual de Operacéo.

E estritamente proibida a reproducdo ndo autorizada deste manual.
MIMAKI ENGINEERING Co., Ltd.
Todos os Direitos Reservados. Copyright.



Precaucdes de Seguranca

Sobre os Simbolos

Simbolos sédo usados neste Manual de Operacdo para operacdo segura e para prevencao de
danos a méaquina. Cada simbolo é utilizado para uma precaucgdo especifica. Queira entender o
significado de cada simbolo, e use esta maguina com segurancga.

Simbolos e Seus Significados

Significado
~ | | Deixar de observar as instru¢ées dadas com este simbolo pode resultar em morte
A ou lesbes graves do pessoal. Certifique-se de ler e observar as instrucdes para
operacao adequada.
Warning
 —
— ~ 1 | Deixar de observar as instru¢des dadas com este simbolo pode resultar em lesbes
& do pessoal ou danos a propriedade.
Caution
|
i Observacbes importantes sobre o uso desta maquina sao feitas com este simbolo.
Impoﬂant. Entenda completamente as observagfes, para operar a maquina de forma
apropriada.
N7 Informacdes Uteis sdo dadas com este simbolo. Consulte as informacdes, para
= Y= operar a maquina de forma apropriada.
- ey
R Indica a pagina de referéncia, sobre o contetdo correlato.
R —

O simbolo " A " indica que as instru¢cbes devem ser observadas tao
estritamente quanto as instrucdes CAUTION (inclusive as instrucdes DANGER e
WARNING). Um sinal representando uma precaucéo (o sinal mostrado a esquerda
adverte sobre um risco de choque elétrico) é mostrado dentro do tridngulo.

O simbolo " ® "indica que a agdo mostrada € proibida. Um sinal representando
uma acao proibida (o sinal mostrado a esquerda proibe desmontagem) é mostrado
dentro ou ao redor do circulo.

O simbolo " . indica que a acdo mostrada deve ser tomada sem falta, ou que
as instrucbes devem ser observadas sem falta. Um sinal representando uma
instrugcéo especifica (o sinal a esquerda mostra a necessidade de retirar o pino do
cabo de forca da tomada) € mostrado dentro do circulo.




Adverténcia e Atencdo no Uso

A ADVERTENCIA

Proibi¢cdo de Desmontagem ou Modificagéo

Proibi¢cdo de Uso em Sala Mal Ventilada

Nunca desmonte ou modifique
esta maquina ou os cartuchos de
tinta. A desmontagem ou
modificacdo resulta em choque
elétrico ou quebra da maquina.

Proibic&o de Uso em Ambiente Umido

Q

Evite colocar a maquina num
ambiente umido. O uso em tal
ambiente pode ocasionar incéndio,
choque elétrico, ou quebra da
maquina.

N&o utilize a maquina numa
sala fechada ou com pouca
ventilacao.

Certifiqgue-se de utilizar a
unidade opcional de
Ventilagdo de Secagem, se a
maquina for usada numa
sala fechada ou pouco
ventilada.

Ocorréncia de uma Anormalidade

Como Manusear um Cabo de Forca

O uso da maquina sob condi¢des
anormais, em que produza fumaca
ou um cheiro estranho, pode
resultar em incéndio ou choque
elétrico. Se tal anormalidade for
encontrada, certifique-se de
desligar imediatamente o
interruptor de energia e retirar da
tomada o pino do cabo de forga.
Confirme antes que a maquina
nao mais produz fumaca, e entao
entre em contato com seu
distribuidor, ou com o escritério de
vendas da MIMAKI, para reparo.
Nunca conserte vocé mesmo a
maquina, pois € muito perigoso.

Use o cabo de forga anexo.
Tome cuidado para ndo
danificar, quebrar, ou
pressionar o cabo de forca.
Caso material pesado for
colocado sobre o cabo de
forga, ou ele for aquecido ou
puxado, podera quebrar,
resultando assim em
incéndio ou choque elétrico.

Sobre o Cilindro de Prensa

Sobre as Pecas Moveis

Cuide para que sujeira ou poeira
ndo se acumulem nos
aguecedores do cilindro de
prensa. A adesédo de poeira e
sujeira nos aquecedores pode
causar incéndio.

N&o deixe que seus dedos,
ou qualquer parte do seu
corpo, cheguem perto de
pecas moveis perigosas.

Como Manusear a Tinta

B

A tinta utilizada nesta maquina contém solvente organico. Visto que a tinta é
inflamavel, nunca use chama dentro, ou ao redor, do local onde a maquina é

utilizada.




Precaucdes no Uso

& ATENCAO

Sobre o Suprimento de Energia

Proibicdo de Uso numa Sala Mal Ventilada

« Nao desligue o interruptor de energia
principal, na lateral direita desta
magquina.

Sobre os Aquecedores

o Na&o derrame liquido sobre o cilindro
de prensa, pois isto pode causar falha
do aquecedor, ou incéndio.

« Nao toque nos aquecedores do
cilindro de prensa com as méos
desprotegidas enquanto estiverem
guentes, caso contrario vocé podera
gueimar-se.

« Se a maquina tiver que ser mudada
de lugar, espere até que a
temperatura dos aquecedores caia
adequadamente. Como critério,
aguarde pelo menos 30 minutos
depois de desligar a energia dos
aquecedores. A movimentacao da
maquina deve limitar-se ao mesmo
piso, sem que haja degraus. Se a
maquina tiver que ser movimentada
para qualquer outro local que ndo no
mesmo piso, sem degraus, entre em
contato com seu distribuidor ou com o
escritorio de vendas da MIMAKI.

«  Se entrar tinta nos seus olhos,
lave imediatamente com agua
abundante durante pelo menos
15 minutos. Ao fazer isso, lave
também os olhos para
enxaguar completamente a
tinta. Em seguida, procure um
médico o quanto antes
possivel.

e Se alguém ingerir tinta por
engano, mantenha a pessoa
quieta e procure imediatamente
um médico. Ndo permita que a
pessoa engula o vomito. Em
seguida, entre em contato com
o Centro de Controle de
Venenos.

e  Se aspirar muito vapor e sentir-
se mal, siga imediatamente
para um local ao ar livre, e
mantenha-se quieto e
aquecido. Entdo, consulte um
médico o quanto antes
possivel.

« Atinta contém solvente
organico. Se a tinta aderir a sua
pele ou roupas, lave-a
imediatamente com agua e
detergente.

Como Manusear Tinta

Atencao com as Pecas Mdéveis

« Quando limpar a estacdo de tinta ou
os cabecotes, certifique-se de vestir
as luvas inclusas. Além disso, quando
for utilizaé-la tinta solvente, é
necessario usar os oculos de
seguranca inclusos.

o9

Sobre o Material de Trabalho

« Alise a folha do material de trabalho,
se estiver muito enrolada, antes de
usa-la para impressédo. Uma folha
substancialmente enrolada afeta o
resultado da impresséo ou do corte.

Sobre o Cortador

« Nao toque na lamina do cortador,
gue é muito afiada. Nao sacuda ou
balance o suporte do cortador, caso
contrario, a lamina podera soltar-se.

-~

« Na&o toque no rolete de
movimentacdo quando estiver
funcionando, caso contrario
podera ferir seus dedos ou
arrancar suas unhas.

« Mantenha a cabeca e as méos
afastadas de quaisquer pecas
moveis durante uma operacao
de impresséo ou corte; a
maquina pode prender seu
cabelo ou causar ferimentos.

e Use roupas apropriadas. (Nao
use acessorios ou roupas
soltas.) Também, mantenha
presos cabelos longos.

e Cada unidade é
automaticamente comutada de
acordo com a movimentacao
de impresséo ou corte. Nao
deixe o rosto perto do cilindro
de prensa. Nao cologque um




objeto pequeno ou uma
ferramenta sobre o mesmo.




Cuidado e Solicitacdes

& ADVERTENCIA

Como Manusear os Cartuchos de Tinta

Sobre a Alavanca de Grampo

Utilize a tinta genuina CJV30. Lembre-se que o
usudrio sera responsavel pelo reparo de
quaisquer danos resultantes do uso de outra tinta
que ndo a genuina.

Para sua propria protegdo, a maquina nédo
funcionara se for usada qualquer outra tinta que
ndo a genuina CJV30.

N&o use a tinta genuina CJV30 em outras
impressoras, pois isto podera causar a quebra
dessas impressoras.

Nunca re-encha com tinta os cartuchos de tinta.
Um cartucho de tinta re-enchido pode causar
problema. Lembre-se que a MIMAKI ndo assume
qualquer responsabilidade por danos causados
pelo uso de cartuchos de tinta re-enchidos.

Se o cartucho de tinta for levado de um lugar frio
para um lugar quente, deixe-o a temperatura
ambiente durante trés horas ou mais, antes de
utiliza-lo.

Abra o cartucho de tinta imediatamente antes de
instala-lo na maquina. Se for aberto e deixado
durante um longo periodo de tempo, ndo podera
ser garantido o desempenho normal da maquina.
Certifiqgue-se de armazenar os cartuchos de tinta
num local fresco e escuro.

Guarde os cartuchos de tinta e o tanque de tinta
refugada num lugar fora do alcance de criangas.
Certifiqgue-se de consumir totalmente a tinta do
cartucho de tinta, uma vez aberto, dentro de trés
meses. Se um periodo de tempo prolongado tiver
decorrido apés a abertura do tanque do cartucho,
a qualidade da impressao sera insatisfatoria.
Nunca bata no cartucho de tinta, nem sacuda-o
violentamente, pois isto pode causar vazamento
da tinta.

N&o toque nem manche os contatos do cartucho
de tinta, pois isto podera danificar a placa de
circuito impresso.

Tinta refugada é equivalente ao 6leo refugado de
refugo industrial. Encarregue uma companhia de
descarte de refugo industrial, do descarte da tinta
refugada.

Nunca abra a tampa frontal, nem levante a
alavanca, durante a impresséo. Abrir a tampa ou
levantar a alavanca abortara a impresséo.

Como Manusear o Material de Trabalho

Utilize o material de trabalho recomendado pela
MIMAKI, para assegurar impressao confiavel, de
alta qualidade.

Ajuste a temperatura dos aquecedores de acordo
com as caracteristicas do material de trabalho.
Ajuste a temperatura do pré-aquecedor, Aquecedor
de Prensa e Pés-aquecedor, de acordo com o tipo
e as caracteristicas do material de trabalho
utilizado. O ajuste automatico de temperatura pode
ser feito no painel de operacéo, configurando o
perfil no RIP exclusivo. Para configurar no RIP,
consulte o manual de instru¢cbes do seu RIP.
Preste atencdo na expanséo e contragdo do
material de trabalho. N&o utilize o material de
trabalho imediatamente depois de desembala-lo. O
material de trabalho pode ser afetado pela umidade
e temperatura ambiente, e, assim, podera expandir-
se ou contrair-se. O material de trabalho deve ser
deixado durante 30 minutos ou mais, apos
desembalado, no ambiente em que sera utilizado.
N&o use material de trabalho enrolado.

O uso de material de trabalho enrolado pode causar
nao apenas o apinhamento do material, mas
também afetar a qualidade de impresséo.

Caso estiver enrolada, alise a folha do material de
trabalho antes de usa-la para imprimir. Se uma
folha revestida, de tamanho normal, de material de
trabalho, for enrolada e guardada, o lado revestido
deve ficar voltado para fora.

Sobre o Material de Trabalho e Poeira

Guarde o material de trabalho num saco. Remover,
esfregando, a poeira acumulada sobre o material
de trabalho pode afeta-lo adversamente, devido a
eletricidade estética.

Quando deixar a oficina no final do expediente, ndo
deixe qualquer material de trabalho no suporte de
rolo. Se qualquer material de trabalho for deixado
sobre o suporte de rolo, podera ficar empoeirado.

Atencao sobre Manutencao

Recomenda-se firmemente o uso desta maquina num ambiente sem poeira. Se a maquina tiver que ser
utilizada num ambiente desfavoravel, estabele¢a o nivel 2 ou 3 de 'Refresh'. (P.3--34 "Ajuste de

'Refreshing™)

Poeira nos cabecgotes pode também causar a queda repentina de gotas de tinta sobre o material de trabalho
durante a impresséo. Nesse caso, certifique-se de limpar os cabecgotes. (P.3-28 "Ajustar Auto Limpeza")
Quando limpar a estacgao de tinta ou os cabecotes, certifique-se de usar as luvas inclusas. Além disso, caso
for utilizada tinta solvente, é necessario o uso dos 6culos de seguranga, inclusos.

Execute a esfrega (remocao de poeira e pé de papel) da estagdo de coroamento e do esfregao,

freqgUentemente.

Troca Periddica de Pegas

Algumas pecgas desta maquina devem ser substituidas por novas, periodicamente, pelo pessoal de servigo.
Certifigue-se de fazer um contrato com seu revendedor ou distribuidor, para servico pds-venda, para




assegurar a longevidade de sua maquina.




Cuidados na Instalacao

& CUIDADO

Um lugar exposto a luz solar
direta

Sobre uma superficie
inclinada

Um lugar onde a
temperatura ou a umidade
variem significativamente

@

. Utilize a maquina sob as
seguintes condi¢bes
ambientais:

Ambiente operacional:
20 a 35°C

35 a 65% (Umidade
Relativa)

Um lugar exposto ao fluxo
direto de ar de um
condicionador de ar, etc.

Perto de um lugar onde é
utilizado fogo

o I_'R ¢
o Hp. S
. . I"

; 1":_-.




Como Ler este Manual
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MECHS CUTTING M L
FLEASE WA|T

Indica a péagina de descricdo
do modo de impressédo ou do
modo de corte.

(P): modo de Impresséo

(C): modo de Corte Titulo da pagina

Descreve a fungdo com texto
ou ilustracdo, e descreve o
contetido, como por exemplo o
valor de ajuste ou as
observacdes a serem
conhecidas com antecedéncia.




Numero de uma sequéncia de
operacoes.

Indica a apresentacdo de uma
tela.

NUmero da péagina (Segéo 2,
Pagina 44).

Mostra os botdes no texto,
rodeados por




CAPITULO 1

Antes de Utilizar

2 Este capitulo
Q descreve os itens que precisam ser conhecidos antes do uso, tais como, 0
nome de cada pec¢a da maquina, ou os procedimentos de instalagéo.

Movimentagcdo desta MAQUINGA ........ceeveeeeiiiiiiiiiiiii e 1-2
Onde Instalar esta MAquINa ...........ccevvvvvveieiiiieieiiiieeeeeeeeeeeeee 1-2
Temperatura do Ambiente de Trabalho ............ccccceeeel. 1-2
Movimentacao desta Maquina ............cceeeieeeriveiiiiiiiieeeeeeeeeiins 1-3

Nomes das Pecas € FUNGBES ........uveiiiieeiiiiiiiii e e 1-4
Frente da MAqUINa ........covviiiiiieiiiecee e, 1-4
Parte POSLerior/Laterais ...........oooveeeieeeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 1-5
Painel de Operagao .........coovvieiiiiiiiiiii e 1-6
Yo |81 ot =T o] o 1-7
Sensor de Material de Trabalho ...........ccoovvviiiiiiiii, 1-7
L= 14 1 U= o =T o 1-8
Estacdo de Coroamento .........cooeeeeeeeeieieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 1-9
Roletes de Presséo e Roletes de Movimentagao .................. 1-9
Borracha da Linha de Canetas .......cccccccevvveeviiiiiiiiiiiiieeeees 1-10

Material de Trabalno .......ccccoeiiiiiiiiii e, 1-11
Tamanhos Aplicaveis de Material de Trabalho ...................... 1-11
Cuidados no Manuseio de Materiais de Trabalho .................. 1-11

ConeXa0 dOS CaADOS ..uuiiiii i 1-12
Conectar o Cabo de Interface USB2.0 .........ccccvvvvveviieieennnnnn. 1-12
Conectar 0 Cabo de FOrga ........cccccevvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieieeee 1-13

Insercé@o de Cartuchos de Tinta ......ooeeeeeeeeeeeeeee, 1-14
Cuidados no Manuseio de Cartuchos de Tinta ...................... 1-15

MENU AE MOTOS et 1-16



Movimentacao desta Maquina
Onde Instalar esta Maquina
Garanta um local de instalacdo adequado, antes de montar esta maquina. O local de instalacdo

deve ter espaco suficiente ndo apenas para a propria maquina, mas também para as operacdes
de impresséao e corte.

Modelo Largura Profundidade Altura Peso Bruto
CJV30-60 1524 mm 739 mm 1424 mm 110 kg
CJV30-100 1934 mmn 739 mm 1424 mm 130 kg
CJV30-130 2289 mm 739 mm 1424 mm 145 kg
CJV30-160 2538 mm 739 mm 1424 mm 160 kg

i

1000 mm or more

_L‘:FTEL 37410 mm
- oF more
300 mm |: 00 mim

or more

or more
1000 mm or more

|-- CJV30-60 2324 mm --I

CIVI0-100 : 2934 rmirm
CJVI0-130 : 3289 mim
CJIV3ID-160 3338 mim

mm or more= mm ou mais

CJV30-60: 2524 mm
CJV30-100: 2934 mm
CJV30-130: 3289 mm
CJV30-160: 3538 mm

Temperatura do Ambiente de Trabalho

Utilize esta maquina num ambiente de 20 a 35°C para assegurar impressao confiavel.
A temperatura dos aquecedores pode ndo atingir o valor ajustado, dependendo da temperatura
Ambiente.




Movimentacdo desta Maquina

Movimente esta maquina de acordo com 0s seguintes passos, quando a maquina precisar ser
movimentada no mesmo piso, sem a presenca de degraus.

Importante! . Para movimentar a maquina para qualquer outro lugar que ndo no mesmo
piso, sem degraus, entre em contato com seu distribuidor ou com nosso

departamento de servico.

Se vocé movimenta-la vocé mesmo, podera ocorrer falha ou dano.
Certifique-se de solicitar ao seu distribuidor, ou ao nosso departamento de
servico, a mudanca desta maquina.

r -

/N « Quando movimentar esta maquina, tome cuidado para que ela ndo sofra
(Eantion) um impacto significativo.

. Certifique-se de travar os rodizios ap6s movimentar esta maquina.

1. Destrave os rodizios.
2. Movimente esta maquina conforme mostrado na
figura.

. Por seguranca, certifique-se de movimenta-la com 4
pessoas ou mais.

« N&o empurre a tampa para movimentar esta
maquina, pois a tampa pode quebrar.

3. Trave os rodizios.




Nomes das Pecas e Funcgoes

Frente da Maquina

Tampa de manutencgéo. Cartucho de tinta

Abra a tampa para executar a manutengao. O cartucho contém tinta de cada cor.
Mesmo se a energia estiver DESLIGADA,

mantenha a tampa fechada. Tampa de protecdo do Cartucho

Esta tampa evita ferimentos no operador ou a
guebra da maquina, causados pela projecao do
cartucho de 440 cc. (Fica localizada sob o
cartucho de tinta.)

Carruagem (cortador) Alavanca de grampo (frontal)

Movimenta o cabecote do cortador de lado a Movimenta os roletes de presséo para cima e

lado. para baixo, para prender ou soltar o material de
trabalho.

Carruagem (impressora)
Movimenta o cabecote de prensa de lado a
lado.

Painel de Operacéo

Este painel dispde de teclas de operacao para
configurar os ajustes necessarios para esta
maquina, e um visor para mostrar os itens a
serem operados.

Interruptor de energia **
LIGA/DESLIGA a energia da maquina.

Bandeja de ferramentas Tanque de tinta refugada

E fornecida uma bandeja de ferramentas, para | Coleta a tinta refugada neste tanque.
gue vocé possa colocar pequenas ferramentas
sobre ela, como por exemplo laminas do
cortador, canetas, etc.

Cilindro de Prensa Pedestal

O material de trabalho impresso é produzido, Sustenta a unidade principal da maquina. E
deslizando sobre o cilindro de prensa. Dentro provido de rodizios, que séo utilizados para

do cilindro de prensa estéo instalados trés movimentar esta maquina.

aquecedores.

Aguecedor de Prensa/Pés-Aquecedor Dispositivo de captacéao

Fixa e seca a tinta da impresséo correntemente | Enrola automaticamente o material de trabalho
produzida. (Localizados dentro do cilindro de em rolo, que foi impresso.

prensa)

<0 interruptor de energia sob o painel de operacéo se ilumina em verde quando a energia é LIGADA, e pisca quando
o interruptor de energia é DESLIGADO. A fungdo de prevencdo de entupimento de tinta é realizada normalmente,
mesmo se o interruptor de energia estiver DESLIGADO, quando o interruptor de energia principal (P.1-5) mantido
LIGADO. (Fungéo 'Sleep' P.6-23).




Parte posterior/Laterais

Pré-aquecedor

Pré-aguece o material de trabalho antes da
impressédo. (Localizado dentro do cilindro de
prensa.)

Alavanca de grampo (posterior)
E interligada a alavanca de grampo na frente
desta maquina.

Cartucho de solugéo de
limpeza

Instale um cartucho exclusivo
para Lavagens (opcional).

Suportes de rolo

Mantém o material de trabalho, inserindo-o nas extremidades,
direita e esquerda, do carretel do rolo de material de trabalho.
Suportes de rolo estéo disponiveis para carretéis de 2 polegadas
e 3 polegadas do rolo de material de trabalho.

(}onector USB
E um conector de interface USB2.0.

(a

= Interruptor de energia principal

-— LIGA/DESLIGA a energia principal desta maquina.
Deixe a energia principal LIGADA, para prevenir
entupimento de tinta.

Entrada AC
Conecte o cabo de forca a entrada AC.

- S

FLE N

[




Painel de Operacéo

Visor

Mostra as condicdes da
maquina, os itens de ajuste e
0S erros.

Tecla (MODE CHANGE)

Use esta tecla para trocar os
modos, entre modo de
Impressao (a lampada PRINT
MODE acende) e o modo de
Corte (a lampada CUT MODE
acende).

Tecla (USER TYPE/TOOL)
Use esta tecla para selecionar
um tipo de usuério no modo de
Impressao, ou para selecionar
as condi¢des de uma
ferramenta no modo de Corte.

Tecla (CLEANING/FEED)
Use esta tecla para executar a
limpeza do cabecote quando
ocorrer entupimento de tinha
no modo de Impresséo, ou
para alimentar o material de
trabalho no modo de Corte.

Tecla (DATA CLEAR)
Apaga os dados que foram
recebidos.

| o o o o

COMRTANT .’/

o o o
FaE T RET

HEAT

e

Lampada CONSTANT
llumina-se em verde, quando a
temperatura do aquecedor
atinge a temperatura ajustada.

Lampada HEAT
llumina-se em laranja, durante
0 aguecimento do aquecedor.

Tecla (TEST PRINT/TEST
CuUT)

Use esta tecla para verificar as
impressdes, quanto a erros, no
modo de Impressdo e no modo
de Corte.

Tecla (HEATER/CUTTER)
Use esta tecla para ajustar as
temperaturas do Pré-
aquecedor, Aquecedor de
Prensa, e Pos-aquecedor, ou
para verificar a temperatura
corrente do cilindro de prensa.

Teclas jog (<€) (™) (A)YV)
Use estas teclas para trocar a
carruagem ou o material de
trabalho no modo (LOCAL).
Use-as também para
selecionar um item das
condi¢cdes de impresséo.

Tecla (FUNCTION)

Use esta tecla para apresentar o menu de

configuracao de funcoes.

Tecla (END)

Cancela o valor da Ultima entrada, ou retorna

ao menu de configuracéo, no nivel

imediatamente superior da hierarquia.

Tecla (ENTER)

Registra o valor da ultima entrada como o valor
de ajuste, ou segue para o nivel imediatamente
inferior da hierarquia.

Tecla (REMOTE)
Use esta tecla para alternar entre o modo
(LOCAL) e (REMOTE).




Aguecedor

O cilindro de prensa esté equipado com Pré-aquecedor/Aquecedor de Prensa/Pos-aquecedor.

O Pré-aquecedor € utilizado para pré-aquecer o material de trabalho antes da impressao, para
evitar mudancas rapidas na temperatura. O Aquecedor de Prensa melhora a qualidade da imagem
na impresséo. O Pds-aquecedor seca a tinta apos a impressao.

& . Enquanto o aquecedor esta ligado, o cilindro de prensa fica muito quente.
Quando a tampa frontal (Opcional) tiver que ser aberta, ou o material de
trabalho tiver que ser trocado, abaixe as temperaturas dos aquecedores e
espere até que a temperatura do cilindro de prensa caia; caso contrario,
vocé podera queimar-se.

« Quando o material de trabalho tiver que ser trocado por um fino, abaixe as
temperaturas dos aquecedores e espere até que a temperatura do cilindro
de prensa caia adequadamente. Instalar uma folha fina enquanto o cilindro
de prensa estiver quente, pode fazer com que o material de trabalho grude
no cilindro de prensa, ou fique enrugado ou enrolado.

Caution
—

Post-heater |,-". / Print heater Pre-heater

([

Pés-aquecedor Aquecedor de Prensa  Pré-aquecedor

Sensor do Material de Trabalho

O sensor do material de trabalho detecta a presenca e o

comprimento do material de trabalho. o
Esta maquina tem um sensor de material de trabalho no Y
cilindro de prensa (na parte posterior). )

Importante! . Instale o material de trabalho de forma
gue o sensor de material de trabalho,
localizado na parte posterior do cilindro
de prensa, fique coberto com o material

de trabalho, sem falha. O material de Media sensor
trabalho ndo podera ser detectado, a
menos que esteja colocado sobre o Sensor de material de trabalho

Sensor.



Carruagem

A carruagem compreende a unidade de impresséao e a unidade de corte.

Unidade de corte

A unidade de corte
€ usada para
cortar e para
imprimir com uma
caneta.

~ Printer unit

II The printer unit is used for

| printing.

Unidade conjunta **

Unidade de
impresséo

A unidade de
impressao é usada
para imprimir.

De acordo com os dados enviados por um computador ou a movimentacao da
unidade principal, a troca € realizada entre a unidade de impressédo e a

unidade de corte.

*! 'Quando se troca a unidade conjunta para a unidade de impressdo com a unidade de corte
colocada sobre o cilindro de prensa, a velocidade de movimentagdo nos 20 cm iniciais fica lenta

para evitar dano causado pela unidade de corte.

Unidade de Impressédo

Marca ORIGIN

Alavanca de ajuste de altura

E disponibilizada uma alavanca de ajuste de
altura, para ajustar a altura do Cabecote em 2
estagios, de acordo com a espessura do
material de trabalho. (P.2-15)

Utilize a marca ORIGIN como um marcador da posi¢do de origem, quando utilizar a unidade de

impressao.

Unidade de Corte

Suporte de ferramenta Cortador
Instale no suporte de O cortador é utilizado para
ferramenta uma ferramenta cortar o material de trabalho.

para cortar o material de



trabalho.

Indicador luminoso
O indicador luminoso é utilizado para detectar a marca de
registro.



Estacdo de Coroamento

« Quando limpar dentro da estacédo de coroamento, certifique-se de usar o0s
Oculos de seguranca inclusos, para proteger seus olhos contra a tinta.

A estagdo de coroamento consiste das tampas de tinta, o
esfregdo para limpar os cabecotes, etc.

As tampas de tinta evitam que os bocais dos cabecotes de tinta
figuem secos.

O esfregéo limpa os bocais dos cabecotes.

O esfregdo é consumivel. Se o esfregao ficar deformado, ou se o
material de trabalho ficar manchado, troque o esfregdo por um
novo. (P.6-8)

Tampa de tinta

Esfregéo

Roletes de Presséao e Roletes de Movimentacado

Esta maquina retém o material de trabalho com o0s roletes de pressdo e o0s roletes de
movimentacao.

Alavanca de comutacdo do modo de Presséo
Esta alavanca muda a pressdo de reten¢do do
material de trabalho. Para detalhes sobre o ajuste
de pressao, veja P.3-6, P.4-3 "Ajuste dos Roletes
de Pressao".

Alavanca de ATIVACAO/DESATIVACAO

Esta alavanca ATIVA/DESATIVA os roletes de
pressdo. Para detalhes sobre o ajuste, veja P.3-6,
P.4-3 "Ajuste dos Roletes de Pressao".

Importante! « N&o mude manualmente a alavanca de comuta¢ao do modo de pressao e a
alavanca de ATIVACAO/DESATIVACAO. Isto poderé causar a ocorréncia
de funcionamento deficiente.



Borracha da Linha de Canetas

O corte e a impressdao com uma caneta sdo executados sobre uma
borracha de linha de canetas.
Se desejar executar corte em linha pontilhada, siga os passos abaixo.

Borracha de Linha de Canetas

Quando executar corte em linhas pontilhadas:

1. Retire a borracha de linha de canetas.

(1) Insira uma parafusadeira de bico chato, ou

ferramenta equivalente, no vao entre a extremidade =
esquerda da borracha de linha de canetas e 0 —=
cilindro de prensa. \ i
(2) Erga a borracha de linha de canetas. Pen-ine Bubber —SEr——""
2. Instale a esponja de linha de canetas.

(1) Alinhe a extremidade direita da esponja de linha
de canetas, com a extremidade direita do cilindro de
prensa.

(2) Instale a esponja de linha de canetas.

Esponja de linha de canetas

Importante!  Tome cuidado com o seguinte, quando instalar a borracha de linha de
canetas.

« Quando instalar a borracha de linha de canetas, certifique-se de inseri-la
delicadamente na abertura, e evitar de estici-la com forca.

« Se a borracha de linha de canetas for esticada com forca, a borda da linha
de canetas se solta, e podera deteriorar a qualidade de corte.

« Guarde a linha de canetas, substituida.



iy
.-:u-.i'

A esponja da linha de canetas € consumivel. Troque-a por uma nova,
guando necessario.



Material de Trabalho

Estdo descritos os tamanhos aplicaveis do material de trabalho e as observagfes sobre manuseio.

Tamanhos Aplicaveis do Material de Trabalho

Modelo CJV30-60 | CJV30-100 | CJV30-130 | CJV30-160
Tipo de Para imprimir | Lona/FF (Face Flexivel)/Filme de PVC/Cloroeteno MS/ Lona MS
material de
trabalho Para cortar Cloroeteno MS/Chapa de Cloroeteno/Chapa
recomendado Fluorescente/Chapa Refletiva
Largura maxima 620 mm 1030 mm 1371 mm 1620 mm
Largura minima 100 mm 100 mm 100 mm 100 mm
Largura maxima de impressao/ 610 mm 1020 mm 1361 mm 1610 mm
Corte
= | Espessura 1,0 mm ou menos
2 | Didmetro externo do rolo | 180 mm ou menos
€ | Peso do rolo 25 kg ou menos
% Diametro interno do rolo 2 ou 3 polegadas
3 | Lado de impressao Lado voltado para fora
d | Tratamento da O rolo é fixado delicadamente no carretel com fita adesiva fraca
© | extremidade do rolo ou cola fraca, para facil remocao.

Cuidado no Manuseio do Material de Trabalho

Tome cuidado com o seguinte, quando manusear o material de trabalho.

Importante!

Utilize os materiais de trabalho recomendados pela MIMAKI.
Esses materiais garantem impressao confiavel e de alta qualidade.
Ajuste a temperatura dos aquecedores de acordo com as
caracteristicas do material de trabalho.

Ajuste a temperatura do Pré-aquecedor e do Agquecedor de Prensa de
acordo com o tipo e as caracteristicas do material de trabalho utilizado. O
ajuste automatico de temperatura pode ser executado no painel de
operacao, configurando o perfil no RIP exclusivo. Para o ajuste no RIP, veja

0 manual de instru¢des do seu RIP.

Preste atencdo a expansédo e contracdo do material de trabalho.

N&o utilize o material de trabalho imediatamente depois de desembala-lo. O
material pode ser afetado pela umidade e temperatura ambiente e, assim,
podera expandir-se ou contrair-se. O material de trabalho deve ser deixado
ao ar livre durante 30 minutos ou mais, ho ambiente em que devera ser
utilizado, apés ser desembalado.

N&o utilize material de trabalho enrolado.

O uso de material enrolado pode causar apinhamento do material. Se uma
folha revestida de material de trabalho, de tamanho regular, for enrolada e
guardada, o lado revestido deve ficar voltado para fora.




Conexao dos Cabos

Conectar o Cabo de Interface USB2.0

Conecte o PC e esta maquina com o cabo de interface
USB2.0. USE cable

AN . Seu aplicativo deve ser compativel com
Caution USB 2.0.

— 4

. Entre em contato com um fabricante de
RIP préximo ao seu estabelecimento, ou
com nosso escritério, se a interface Cabo USB
USB2.0 ndo se conectar ao PC.

Observacdes sobre a Interface USB 2.0

Importante! « Seu aplicativo devera ser compativel com USB 2.0..

e Quando duas ou mais maquinas CJV30 forem conectadas a um UuUnico computador
pessoal.

Configure "MACHINE NAME" diferente para cada CJV30 conectado. (P.5-12)

Quando duas ou mais maquinas CJV30 estiverem conectadas a um Unico computador pessoal, o
computador pessoal podera nao reconhecer normalmente todas as maquinas CJV30.

Reconecte a maquina CJV30 ndo reconhecido a outra entrada USB, caso disponivel, e confirme
gue é reconhecida. Se a maquina CJV30 nao for reconhecida pela entrada USB recém-conectada,
use os cabos repetidores USB 2.0 disponiveis no mercado.

Cabo repetidor USB2.0

e Observacbes sobre dispositivos periféricos no modo USB de alta velocidade

Quando um dispositivo periférico (memdéria USB ou HDD USB) a ser operado no modo USB de
alta velocidade estiver conectado ao mesmo computador, ao qual uma maquina CJV30 estiver
conectado, o dispositivo USB podera nédo ser reconhecido. Quando o CJV30 estiver conectado ao



computador pessoal, ao qual uma HDD externa estiver conectada via USB, a velocidade dés
dados transmitidos ao CJV30 podera ser reduzida. Isto podera causar a parada temporaria do
cabecote na extremidade direita ou esquerda, durante a impressao.



e Retirar a memadria USB

Se um modulo de memoria USB estiver inserido num computador pessoal, ao qual uma maquina
CJV30 estiver conectada, clique sobre "stop" na janela "Safely Remove Hardware", siga as
instrucdes apresentadas, e entéo retire o modulo.

Deixar um modulo de memaria USB inserido, pode causar (ERROR 10 COMMAND ERROR).
Copie os dados no disco rigido antes de encaminha-los para impresséo.

T N

[

Conectar o Cabo de Forga

Entrada

1. Insira o cabo de forca numa entrada da maquina. _
Bracadeira
2. Prenda o cabo com a bracadeira incluida nesta Inlet Cable band
maquina.
Power cable
Cabo de forca
3. Introduza o pino do cabo de forgca numa tomada. Pino do cabo de forca
Power plug
Tomada
& - Na&o utilize quaisquer outros cabos de for¢ca que néo o incluso.
Warning

Importante! « Certifique-se de conectar o cabo de forga a uma tomada proxima a
maquina, e assegure que o cabo de for¢a possa ser facilmente retirado.



« Conecte o cabo de forca a uma tomada aterrada. Caso contrario, podera
ocorrer incéndio ou choque elétrico.



Insercao de Cartuchos de Tinta

Inserir cartuchos de tinta

1. Agite o cartucho de tinta conforme mostrado a
direita.
2. Insira o cartucho de tinta.

« Insira o cartucho de tinta em sentido longitudinal,
com a superficie com os chips IC voltada para o
lado esquerdo.

. As cores sdo apresentadas no visor como segue:
Preto: K, Ciano: C, Magenta: M, Amarelo: Y, Ciano
claro: ¢, Magenta claro: m, Branco: W.

Importante! « Quando utilizar tinta branca para este dispositivo, deve ser usado SS21W-2
(SPC-0504W-2). Nao use outra sendo esta.

Trocar um Cartucho de Tinta

Quando aparecer no visor (INK END) ou (NEAR END), faca o seguinte:
e Quando aparecer (INK END) (= a tinta acabou)

(1) Retire o cartucho de tinta a ser substituido.
(2) Insira um novo cartucho de tinta, prestando atencdo na dire¢éo do chip IC.

e Quando for apresentado (NEAR END) (= quase acabando)
Resta pouca tinta. Embora a impresséo possa continuar mesmo com a apresentacao desta

adverténcia, recomenda-se trocar o cartucho de tinta o quanto antes possivel, para evitar
falta de tinta durante a impressao.

Importante! . Enquanto estiver apresentado (NEAR END), o ajuste para limpeza durante a
impressao fica desativado. (P.3-26)



Sobre as LAmpadas dos Cartuchos de Tinta

A condicdo dos cartuchos de tinta instalados na maquina, pode ser confirmada através das
lampadas localizadas sobre os cartuchos de tinta.

Lampadas dos cartuchos de tinta

Condicdo da LAmpada Explicacéo
Ink cartridge lamps Carre@ra A_PAGADA SerT) erro. _
superior Piscando Esta ocorrendo um dos seguintes erros.
Lampada Quase sem tinta.
vermelha Sem tinta.
O prazo de validade da tinta (um més) expirou.
ACESA Ocorreu um dos seguintes erros.

N&o sobrou tinta alguma.
N&o esté inserido cartucho de tinta.
Outros erros de tinta (P.7-5)

Carreira APAGADA Sem erro.

inferior ACESA Quando utilizada com o conjunto de tintas de 4
Lampada cores, a maquina alimenta tinta do cartucho com
verde menos tinta. Nesse caso, o cartucho que esta

sendo utilizado se ilumina em verde.

Cuidados no Manuseio de Cartuchos de Tinta

0 . Atinta solvente contém solvente orgéanico. Se cair tinta na sua pele ou
roupas, lave imediatamente com 4gua e detergente. Se entrar tinta nos
seus olhos, lave-os imediatamente com agua abundante, durante pelo
menos 15 minutos. Fazendo isso, lave também a parte interna das
pélpebras até enxaguar completamente a tinta. Depois, consulte um médico
0 quanto antes possivel.

. Utilize cartuchos de tinta genuinos para esta maquina. Esta maquina
funciona reconhecendo os cartuchos de tinta genuinos. Em caso de
problemas causados por cartuchos de tinta alterados ou similares, ficara
fora de garantia, mesmo dentro do periodo de garantia.

« Quando o cartucho de tinta for levado de um lugar frio para um quente,
deixe-o0 & temperatura ambiente durante trés horas ou mais, antes de
utiliza-lo.

. Certifique-se de utilizar totalmente a tinta do cartucho dentro de trés meses
apos sua abertura. Se um periodo de tempo prolongado tiver decorrido
apos a abertura do cartucho, a qualidade de impresséo ficaré deteriorada.

. Certifique-se de armazenar os cartuchos de tinta num local fresco e escuro.

« Mantenha os cartuchos de tinta fora do alcance de criangas.

« Utilize uma companhia de descarte de refugo industrial para dispor dos
cartuchos de tinta vazios.

vazamento de tinta dos cartuchos.

« Nunca re-encha com tinta os cartuchos de tinta. Um cartucho re-enchido
pode causar problemas. Lembre-se que a MIMAKI ndo assume a
responsabilidade por quaisquer danos causados pelo uso de um cartucho
de tinta re-enchido.

- Na&o togque nem manche os contatos do cartucho de tinta, pois isto pode
danificar a placa de circuito impresso.

® - Na&o sacuda violentamente os cartuchos de tinta. Isto pode causar

® « Nao desmonte os cartuchos de tinta.




Menu de Modos

Esta maquina tem 4 modos. Cada modo do menu esta descrito abaixo.

‘Not-ready' (ndo-pronto)

Este € o modo, no qual o material de trabalho ainda néo foi detectado.

« Todas as outras teclas, exceto (REMOTE)/(TEST PRINT/TEST CUT) estéo ativadas.
LOCAL

LOCAL é o modo para o estado de preparacao.

Existem dois modos LOCAL: (Printer mode) = modo de Impresséo, e (Cutting mode) = modo de

Corte.

. Pressione a tecla (MODE CHANGE) para alternar entre 0 modo de impressdo e o modo de
corte.

. Todas as teclas estdo ativadas.

« A maquina pode receber dados do computador. No entanto, ela ndo executa impressao ou
corte.

Apresentacao de LOCAL no modo de impresséo

Apresenta o nome da maquina (P.5-12)
para reconhecer o dispositivo.

<LOCAL 1) _[#01]
. o . 2- e - o
Apresenta o tipo de usuério atual. (P.2-2) |_'|'|'IDTH:’IGGUmm_ Apresenta a largura do material de

trabalho detectado.

Apresentacdo de LOCAL no modo de corte

Indica que a maquina estd no modo de Apresenta 0 nome da maquina (P.5-12)
corte r— para reconhecer o dispositivo.
<LoCAL [§) | [§01]

‘F'Uﬂ ( 30 / 60 / 0.30) |J Indica a condi¢&o e o valor de ajuste atual
da ferramenta (P.2-3).

Function (Funcéao)

Para estabelecer o modo Fungéo, pressione a tecla (FUNCTION) quando esta maquina estiver no
modo Local. Neste modo, poderdo ser ajustadas as condi¢cdes de impressao.

REMOTE (Remoto)

Os dados recebidos sédo impressos ou cortados.
A presséo ou o corte podem ser interrompidos, pressionando a tecla (REMOTE).



CAPITULO 2

Operacdes Basicas

R Este capitulo
=

descreve os procedimentos e os métodos de ajuste para a preparacdo do

material de trabalho e tinta, a instalacdo de ferramenta para corte, e a

impressao e corte.

Tipo de Usuario para IMPreSSEA0 ....ccccveevivieeeiiiiieeeiiieeeesiiee e sieee e sninee e e
Ajustes que podem ser Registrados nos Tipos de
USUAIIOS ..vviieeiiiiieessiieeeesstteeeesstteeeesteeeaesntaeeeessbeeeessntaeeessnsaeeessnsenaenns
Utilizacao dos Tipos de Usuarios Registrados ...........ccccccvveevivenennns
Sobre as Condi¢cdes das Ferramentas durante o Corte ........cccccceveeeennnns
Tipos de Condi¢des das Ferramentas e Método para
SUA SEIEGAD ..eeiiiiiiiiie ittt e
Registrar uma Condicdo de Ferramenta .........cccccovcveeerniieeenniieeens
Melhorar a Qualidade de COrte ...,
FIUXO OPEraCioNal ......c.ueeiiiiiiiiiiiiiee et
LIGAR/DESLIGAR @ ENEIQIa «oooovveeeiiiiiie ettt
[ [y AN = T =1 1= (o |-
DESLIGAR @ ENEIgIa .....cceeveieiiiiieieeeeeee et
INStalag8o de FErramentas .......cccccoviiiieiiiiiee et
Quando é Utilizado um Cortador .........ccccceevieiviieieeeeiniiiiiieeee e e
Trocar @ FErramenta .........coooeeeiiieiiiiini e
Como Instalar uma Caneta Esferografica ...........cccccoviiiiniiineinninn.
Instalacdo de um Material de Trabalho ........ccccccoeiiiii e
Ajustar a Altura do Cabegote .........ccceevviiiieiiiiieee e
Ajustar a Posicdo do Rolete de Pressédo de Acordo com a
Condicdo de um Material de Trabalno ..o
LU= TaaT o= T T e (= Lo [ TS
Maxima Area de Impressdo/Area de COrte .........ccccceeveeeveeevereennne.
Observag6es Quando Utilizar Suporte de Material
de TrabalnNo ...
Instalar um Rolo de Material de Trabalho ..........ccccooviiiiiiiiiiens
Dispositivo de Captagaio .........cceeeeiiiieeeeiiiiiee ittt
Instalar uma Folha de Material de Trabalho ..........cccccvviiieiiiiiinnns
Quando Mudar @ OFgEM .......eeieiiiiiieiiiee e
TeSte de IMPIrESSA0 ..oueeiiiiiii ettt e et e e e e e e
Teste de IMPrESSAO ...cvvieeiiiciieieiii e r e e e
Executar a Limpeza do Cabegote ..........cccooeiuviiiiiiiiiiiiiiiieieeee e
Executar a Correcdo do Material de Trabalho e a
Correcao da POSIGA0 dOS PONLOS ......eeiiiiiiiiiiiiiiieee et
TESEE U8 COME eveiiiiiiiie ittt et et
Preparac8o doS AQUECEAOIES ....ccooiieiiiiiieeeeiesiiiiiee e e e e e s et r e e e e e ennrnaeeeeees
Mudar os Ajustes de Temperatura dos Aquecedores ...........c..cue....
Verificar a Temperatura dos AQUECEOreS .........cccvvveeeeeeiiiiiiiiieeeenn
IMPressao dOS DAUOS ....cccuvviiiiee e a e
Iniciar uma Operagao de IMPreSSA0 ......oocceeveeeieiee e
Interromper uma Operaga@o de IMPreSSE0 ......cvveeevivveeeiiiiieee e
Excluir Dados Recebidos (Data Clear) .........ccccceeeviiiieeiiiiieeiiiieeens
(070 ] a (=X o (=3 BT To [0 1S PRSP RP
Iniciar uma Operacao de COrte .......ccceeviiviiviieeiee e e e e
Interromper 0 Corte por Algum TEMPO ....cccveeveeeeeiiiiiiieeee e
Reiniciar uma Operacao de COmMe ......ccccccvevcvviireeeeeiiiiiieeeeee e e s
Interromper uma Operacgao de Corte (Data Clear) ..........ccceeeeeeeennnnn.
Retirar Temporariamente a Cortadeira ..........ccccceeeeevieiiiiiieeeee,
Corte do Material de Trabalno ...



Tipo de Usuario para Impressao

Registre com antecedéncia uma condicdo de impressdo num tipo de usuério, de acordo com cada
material de trabalho que vocé utiliza. Quando vocé trocar um material de trabalho por outro,
podera estabelecer 6tima condi¢do de impressdo, somente trocando um tipo de usuério por outro.

Ajustes que podem ser Registrados nos Tipos de Usuérios

Veja em P.3-2 o método de registrar ajustes nos tipos de usuarios (1 - 4).

Ajustes Pagina de Ajustes Pagina de
Referéncia Referéncia

PINCH ROLLER P.3-5 PRE-FEED
MEDIA COMP. P.3-8 COLOR PATTERN
DROP. POS CORRECT P.3-10 REFRESH pP.3-27
HEATER pP.3-12 VACUUM
PRINT MODE P.3-16 FEED SPEES LEVEL
INK LAYERS P.3-27 PRIORITY P.3-22
DRYING TIME P.3-21 AUTO CLEANING P.3-24
AUTO CUT P.3-27 PRINT CLEANING P.3-26

Utilizacdo dos Tipos de Usuarios Registrados

1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL para <LOCAL . 1> [#017]}
selecionar o modo de impressao. WIDTH: " * " *mm|

2. Pressione atecla (USER TYPE/TOOL).

3. Pressione (A)(V¥) para selecionar um dos tipos de USER TYPE CHANGE
usuarios (1 - 4). TYPE (1)-> <@ :ent]

« Vocé também pode selecionar um, pressionando a tecla
(USER TYPE/TOOL).

4, Pressione atecla (ENTER).

<LOCAL |2} [#01]
IDTH: ** " "mm

L
Number of the selected user type

Numero do tipo de usuério
selecionado

Para Selecionar um Tipo de Usuario sem Utilizar (USER TYPE/TOOL)

Vocé pode selecionar um tipo de usuario, utilizando a tecla (FUNCTION) no modo de impresséo,
sem pressionar a tecla (USER TYPE/TOOL).

Pressione (MODE Pressione Pressione

CHANGE) para (FUNCTION) para (A)V)para Pressione (ENTER).
selecionar o modo de  assinalar (SETUP), e  selecionar um dos

impressao. pressione (ENTER). tipos de usuarios (1 -




4).



Sobre as Condicdes das Ferramentas durante o Corte

Registre com antecedéncia, nas condi¢des das ferramentas, uma condicdo de corte, de acordo
com cada material de trabalho que vocé utiliza. Quando vocé trocar um material de trabalho por
outro, podera estabelecer 6tima condicdo de corte, somente mudando uma condicdo da

ferramenta por outra.

Tipos de Condicdes das Ferramentas e Método para sua Selecéo

Uma condicao de ferramenta consiste de uma condicdo de corte e uma condicdo de impresséo

com uma caneta.

Vocé pode selecionar uma condi¢éo de ferramenta pressionando a tecla (USER TYPE/TOOL), e
determina-la pressionando a tecla (ENTER).
Veja P.2-4, para o método de registrar as condigbes das ferramentas.

Tipo

Explicacéo

SPD PR3 OFS
[CUT1] 30 &0 0.30

{_USER TYPE/TOOL

{[CLTZ] 20 50 ©D.50

SPD  PRS CIFSJ

i USER TYPE/TOOL |

Esta € uma condicao da ferramenta em que é utilizado um cortador.

Esta tela sera apresentada nos seguintes casos:

Quando (CUT MODE) estiver ajustado para "FINE". (P.4-37)

Quando (MEDIA TYPE) estiver ajustado para "HEAVY". (P.4-37)

Caso for apresentado " * ", a velocidade efetiva de corte é limitada a 20 cm/s.

SPO') PR OFS

a0 60 O0.30

[CUT1]

OFFSET
Distance between the center of the cutter holder
and fe edpe of the cutter blade (mm)

PRESSURE
Cutting pressure (g)

SPEED
Cutting speed (cm/s)

Cutter
:‘J_hnldler
Blade edge :
»

= OFFSET

OFFSET
Distancia entre o centro do suporte do cortador e a borda da lamina do
cortador (mm)

PRESSURE
A presséo de corte (g)

SPEED
A velocidade de corte (cm/s)

Suporte do cortador
Borda da lamina
OFFSET

l9) SPFD PRS OFS
% [CUT2] 20 50 0.30
ar L )
m
; {USER TYPE/TOOL )
o)
2 SPD PRS OFS
;U ] b=
=i [FEM] 30 20
m L
{USER TYPE/TOOL )
SPD  PRS OFS
[HALF] 20 40 0.30
0
>
zZ
m
_|
>

Esta é uma condicdo da ferramenta em que é utilizada uma caneta.

]

1
OFFSET does not need to be set

SPD  PRS
[PEN] a0 &0

OFFSET néo precisa ser estabelecido




Esta € uma condicdo da ferramenta em que é executado corte em linha
pontilhada.

31402 OIaN

SPD PRS OFS
[HALF] 20 40 ©D.30

Para Selecionar uma Condicdo da Ferramenta sem Utilizar (USER TYPE/TOOL)

Vocé pode selecionar uma condicdo da ferramenta, utilizando a tecla (FUNCTION) no modo de
corte, sem pressionar a tecla (USER TYPE/TOOL).

Pressione (MODE Pressione Pressione

CHANGE) para (FUNCTION) para (A)(V) para Pressione (ENTER).
selecionar o modo de  assinalar (SETUP), e  selecionar uma

corte. pressione (ENTER). condicdo da

ferramenta.




Registrar uma Condicdo de Ferramenta

1. Pressione a tela (MODE CHANGE) no modo LOCAL, para <LocAL @ [201]]
selecionar o modo de corte. CUT1 ( 230/ 60/ 0.30)]
2. Pressione a tecla (USER TYPE/TOOL). SFD FRS OFS)
[CUT1] 30 60 :1.3[!.
3. Pressione atecla (USER TYPE/TOOL) para selecionar =PD  PRS  OFS|
uma condicédo de ferramenta a ser ajustada. [cUT2] 20 &0 0.50)
. Uma condicéo de ferramenta consiste de condi¢ces de
corte (CUT 1 a CUT 3), uma condicao de impressdo com
uma caneta (PEN), e a condi¢do de corte (HALF).
4, Pressione (A)(V) para estabelecer uma velocidade. e —
rcutz2] 2] so o 50 )
« Valordeajuste: 1 a 10 cm/s (em incrementos de 1
cm/s)
15 a 30 cm/s (em incrementos de 5
cm/s)
« Quando o valor é aumentado, a velocidade fica mais
rapida
Quando o valor é diminuido, a velocidade fica mais lenta.
(Normalmente, o valor é ajustado para 20 a 30 cm/s.)
5. Pressione (») para selecionar PRS (PRESSAO). FD PRS OFS|
[cuT2] 20 Eﬂ 0.50)
« O cursor se desloca para PRS.
. Pararetornar ao item de ajuste anterior, pressione a
tecla jog (<.
6. Pressione (A)(V¥) para estabelecer um valor de presséo. SPD PRS OFS)|
[cuT2] aﬂ 0.50
« Valor de ajuste: 10 a 20 g (em incrementos de 2 g)
20 a 100 g (em incrementos de 5 g)
100 a 350 g (em incrementos de 10 g)
« Quando selecionar "PEN" para a condicéo de
ferramenta, o valor maximo é de 150 g
7. Pressione (») para selecionar OFS (OFFSET = =FD PRS OFS|
Compensacéo). [cuT2] 20 &0 0.5[
« O cursor se desloca para OFS.
« Pararetornar ao item de ajuste anterior, pressione a
tecla jog (<.
8. Pressione (A)(V¥) para estabelecer um valor de OFS. SFD  FRS  OFS|
[cutz] 2 60 :u.zﬂ
. Valor de ajuste: 0,0 a 2,5 mm. —
9. Pressione a tecla (ENTER). SPFD PRS OFS|
[CUuTZ] 2 60

o O valor de ajuste é registrado.

0.3D







Importante!

Quando tiver sido selecionada a condicdo de impressdo com uma caneta
(PEN) no Passo 3, a VELOCIDADE de 30 cm/s e a PRESSAO de 60 a 80 g
deverdo ser tratados como valores de referéncia.

Recomenda-se apos registrar as condicdes da ferramenta (P.2-37), verificar
se as condicbes estabelecidas sdo adequadas, executando um teste de
corte.

Quando tiver sido estabelecida uma condicdo de corte (CUT 1 a CUT 3), é
executada a operacao de cortar e jogar fora (alinhamento da direcéo da
borda da lamina) (P.4-38).

Quando o valor de PRESSAO é estabelecido em menos que 20 g no Passo
7, o valor da velocidade no Passo 5 precisa ser ajustado para 10 cm/s ou
menos. Caso contrario, a ferramenta oscila, e isto faz com que as letras
figuem borradas e sejam gerados residuos do corte.

Se a PRESSAO (pressao de corte) estiver ajustada para um valor elevado,
nao faca o ajuste do corte somente com o comprimento projetado da borda
da lamina.

Se o corte for executado com o comprimento projetado da borda da lamina
pequeno, e a PRESSAO estabelecida num valor grande, podera ocorrer um
som estranho durante o corte. Além disso, a superficie inferior do cortador
pode raspar a folha, danificando a superficie da folha ou deteriorando a
gualidade do corte.



Melhorar a Qualidade de Corte

A qualidade do corte pode ser melhorada, reduzindo o nivel de aceleragéo da velocidade de corte.

Importante! . Se vocé ajustar o nivel de reducéo de velocidade, a velocidade de corte
ficara mais lenta.
(Minima aceleracéo de velocidade da operacéo: 0,1G).
1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL “LOCAL _@; [#01]]
para selecionar o modo de corte. CUTY ( 30/ 80/ 0.30}]
2. Pressione atecla (USER TYPE/TOOL). SPD* PRS OFS
[CUT1] 30 60 0O.30
3. Pressione a tecla (REMOTE). (100% = 0 _.5G)]
[CUT1]ACC. Lw.=10
4. Pressione (A)(¥) para ajustar o nivel de redugéo da {100% = 0.5G)|
velocidade. [CUT1]ACC. Lv.= 8

« Valor de ajuste: 10 a 100% (passo de 10%)

« Quando o nivel de reducéo de velocidade é ajustado

para 100%, a aceleracéo de velocidade € apresentada
na parte superior do visor. Mesmo se o nivel de reducéo
de velocidade for ajustado para menos, a aceleracdo de
velocidade apresentada na parte superior do visor ndo
sera alterada.

5. Pressione atecla (ENTER).

o O valor do ajuste seré registrado.

e Relacao entre a velocidade de corte e a aceleracdo da velocidade.

Item MODO DE CORTE
FINE STANDARD | FAST
(Refinado) (R&pido)
Velocidade | 1-5 0,4 (G) 0,6 (G) 0,8 (G)
(cm/s) 6-15 | 0,5(G) 0,7 (G) 0,9 (G)
20 - 30 0,6 (G) 0,8 (G) 1,0 (G)

Quando a pressao da caneta
(PRS) for ajustada para 1509 ou
mais, a aceleracdo da velocidade
sera 0,2G inferior ao valor
indicado na tabela mostrada a
esquerda.




Fluxo Operacional

Impresséo

| Impress&o & Corte |

Corte

LIGAR a

energia

| Consulte P.2-8 "LIGAR/DESLIGAR a Energia”" |

Instalar Ferramentas | Consulte P.2-10 "Instalacéo de Ferramentas”

Instalar Material de Trabalho

Trabalho"

Consulte P.2-15 "Instalacdo de um Material de

Selecionar um tipo de
usuério

Consulte P.2-2 "Tipo
de Usuério para
Impressao"

Selecionar uma
condigéo da
ferramenta

Consulte P.2-3 "Sobre
as Condicdes das
Ferramentas durante
o Corte"

Ajustar os
Aquecedores

Consulte P.2-38
"Preparagao dos
Aquecedores"

Testar impresséao

Consulte P.2-35
"Teste de Impresséo"

Testar corte

Consulte P.2-37.

Imprimir

Consulte P.2-40
"Impresséao dos
Dados"

Cortar

Consulte P.2-42
"Corte de Dados"




LIGAR/DESLIGAR a Energia
LIGAR a Energia

Esta maquina disp8e dos dois seguintes interruptores de energia:

Interruptor de Est4 localizado na lateral desta maquina. Mantenha sempre este
energia principal: interruptor LIGADO.

Interruptor de Utilize normalmente este interruptor para LIGAR/DESLIGAR a energia.
energla: O interruptor de energia se ilumina em verde quando a energia €

LIGADA, e pisca em verde quando é DESLIGADA.

A funcéo de prevencao de entupimento dos bocais opera periodicamente
mesmo com o interruptor de energia DESLIGADO, se o interruptor de
energia principal permanecer LIGADO (o interruptor de energia pisca em

verde).
1. LIGUE o interruptor de energia principal. — /= }/’ t
-vf..-'::;.i-»': -.- ,.-"r — Main power
« Coloque no lado "I" o interruptor de energia principal ";'f_;-?;{f / switeh
localizado na lateral desta maquina. 5 ,-'f

|I |II III

Lo
=

Interruptor de energia principal

. Quando a energia € ligada, a versdo do firmware é

CJW3D-a0 W
exibida.

« A maquina € inicializada.

. Quando o interruptor de energia principal € ligado, a
unidade impressora vai e volta uma vez sobre o
cilindro de prensa.

‘ PLEASE WAIT ]

2. A maquina entra no modo LOCAL. “;LD{;M_ 1= [#01 ]]

3. LIGUE a energia do PC conectado.

Importante! « O bocal do cabegote pode ficar entupido se o interruptor de energia principal
for deixado desligado por longo tempo.



DESLIGAR a energia

Quando terminar a operacdo da maquina, DESLIGUE a energia pressionando o interruptor de
energia localizado na frente da maquina.
Quando DESLIGAR a energia, verifigue 0s seguintes itens.

Se a maquina esta recebendo dados do PC, ou se existem quaisquer dados que ainda nao
foram transmitidos.

Se o0 cabecote retornou a estacao de coroamento.

Se ocorreu algum erro. (P.7-10 "Mensagens de Erro")

DESLIGUE a energia do PC conectado.

Pressione o interruptor de energia, para DESLIGAR @

a energia.

« O interruptor de energia pisca em verde.

. NAO DESLIGUE o interruptor de energia principal
localizado na lateral da maquina.

. Para usar novamente a maquina, acenda a
lampada verde, pressionando o interruptor de
energia.

« Quando a unidade conjunta for conectada a
unidade de corte, depois de ser conectada a Interruptor de energia
unidade impressora, a energia se DESLIGA.

Power switch

CUIDADOS no DESLIGAMENTO da Energia

e NAO DESLIGUE o interruptor de energia principal.

Quando o interruptor de energia principal esta LIGADO, a energia SE LIGA periodicamente, e
a funcéo de prevencéo de entupimento dos bocais (funcéo de descarga) opera.

Se o interruptor de energia principal tiver sido DESLIGADO, as func¢des 'sleep’ (repouso), tais
como a descarga, ndo operam, o isto pode causar o entupimento dos bocais.

e DESLIGUE a energia ap6s ter verificado a posi¢cdo da unidade de impresséo.

Se a energia for DESLIGADA numa condigdo em que a unidade de impressdo nao tenha
retornado a estacdo de coroamento, 0 cabecote de tinta seca, o que pode causar O
entupimento dos bocais.

Nesse caso, LIGUE novamente a energia e confirme que a unidade de impressao retornou a
estacdo de coroamento, e depois DESLIGUE a energia.

e NAO DESLIGUE a energia durante a impress&o ou o corte.

O cabecgote pode ndo retornar a estacdo de coroamento.

e Depois de ter DESLIGADO o interruptor de energia, DESLIGUE o interruptor de energia

principal.
Quando desligar o interruptor de energia principal para movimentar a maquina, resolver um
erro, ou algo similar, pressione o interruptor de energia na frente da maquina, confirme que o
visor do painel de operacao esta desligado, e depois desligue o interruptor de energia principal.



Instalacao de Ferramentas

Esta maquina permite a instalagdo das seguintes ferramentas:

Cortador: Esta ferramenta € selecionada para cortar imagens impressas num
material de trabalho, ou para cortar letras num material de trabalho.

s

Caneta (caneta Esta ferramenta € utilizada para executar "teste de impressao”, para
hidrografica): verificar como as imagens ou letras séo efetivamente cortadas.

Quando é Utilizado um Cortador

N . N&o encoste seus dedos no cortador.
Caution A borda afiada da lamina do cortador pode Ihe causar ferimentos.

- Na&o sacuda a ferramenta depois de ter instalado o cortador.
Caso contrario, a lamina podera soltar-se e feri-lo.

« Guarde as laminas do cortador num lugar fora do alcance de criangas.
Além disso, descarte as laminas usadas do cortador, de acordo com as leis
e regulamentos regionais.

Instalar uma Lamina do Cortador

1. Retire o suporte do cortador.
. N . Porca de trava
2. Afrouxe a porca de trava, e retire o bot&o de ajuste do Botio de aiust
Suporte. otao de ajuste
Locknut
B 'I Adjustrnent knob
Jawa
/f |sf f@ﬁ
'I.I "\_.\_., r \
Lo
3. Introduza uma lamina de cortador no orificio do botéo }_’/’"
de ajuste. ‘ ,fl
« Use uma pinga para pegar a lamina do cortador. }Jé \
|
4. Aperte a porca de trava. l‘;q
r*’ )

WS

(!




Ajustar a Borda da Lamina

A borda da lamina precisa ser ajustada de acordo com o tipo de cortador e o material de trabalho
gue vocé utilizar.

Depois de ter ajustado a borda da lamina, configure as condigGes de corte e execute o teste de
corte para verificar como o cortador efetua o corte.

Importante! « Tome cuidado para nédo deixar a borda da lamina longa demais. Se a borda
da lamina estiver excessivamente longa, o cortador poderd furar o papel de
base e danificar a maquina.

1. Retire o suporte do cortador e afrouxe a porca de trava. Porca detfa\:‘a )
DCERU
1 il -4
{| &,\_"—\_", | 4
IL:\-* Y
2. Gire o botdo de ajuste, e ajuste o comprimento Botdo de ajuste

projetado da borda da lamina. Adjustment knob

/ s;*"ﬁ?'
! '1-'_1 \
N\
3. Aperte a porca de trava. T
. Aperte até que o botdo de ajuste ndo possa mais ser I,ff IJ\Q T -
girado. S NS AN

Importante! . Para ajustar a borda da lamina de outros cortadores que nao os fornecidos
com esta maquina, veja o Apéndice (P.6-46).

Ajuste o comprimento da borda da lamina

Profundidade de corte da borda da lamina =

(Espessura do filme + Espessura do papel de base)
2 Length of the blade Jl;l_‘

edge drawn out ¥

. Entretanto, quando a espessura do filme for
menor que a espessura do papel de base: Comprimento projetado da borda da lamina

Referéncia: Filme
Comprimento projetado da borda da lamina = 0,3 a
0,5 mm
(Quando o corte da borda da lamina ficar
deficiente, troque a lamina por uma nova.)

Papel de base



Importante!

Film —-%.— Depth of the blade

Backing paper - edge that cuts in

Profundidade de corte
da borda da lamina

Ajuste a pressao de forma que o papel de base fique ligeiramente marcado.
Se a espessura do papel de base for menor que a espessura do filme, e,
portanto, a qualidade correta do corte ndo puder ser obtida, mudar o
comprimento da borda da lamina pode produzir um bom resultado.



Instalar o Suporte do Cortador

Importante! . Introduza firmemente o suporte do cortador, de forma que n&o haja espaco
sob o suporte.

1. Introduza o suporte do cortador no suporte de Aba
ferramenta.

. Pressione a aba do cortador contra o suporte de
ferramenta.

2. Fixe o suporte do cortador.

« Gire 0 botdo do suporte do cortador em sentido horario, e
fixe firmemente a ferramenta.

Botéo

Importante! . Fixe firmemente o suporte do cortador. Se o suporte do cortador estiver
frouxo, vocé ndo podera esperar uma qualidade correta de corte (impressao
com caneta).



Trocar a Ferramenta

1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, <Local B [#01]]
para selecionar o modo de corte. CUT? ( 30/ B0/ 0.30)

2. Pressione atecla (FUNCTION). FUNCT | OH

SETUF <ENT> |
3. Pressione (A)(V¥) para selecionar (MAINTENANCE). FUNCT | ON E

M&A ITNTEMAMCE <ENT=>
4, Pressione atecla (ENTER). MA | NTENANGE

MARK SEMSOR <gnt>
5. Pressione (A)(V) para selecionar (TOOL REPLACE). MA | NTENANCE

TDOOL REPLACE <en tb]
6. Pressione atecla (ENTER). TOOL REPLAGCE

ACTIOM Bt
7. Pressione a tecla (ENTER).

« O cortador se desloca para a extremidade esquerda da maquina.
« Agora, o cortador pode ser movimentado manualmente. Desloque o cortador até a
posicdo a qual vocé possa assegurar facil acesso, e entédo troque a borda da lamina.

Importante! . N&o mexa até que o cortador pare.

8. Para trocar o suporte do cortador, veja P.2-12 "Instalar o Suporte do Cortador".

« Quando trocar a lamina do cortador, consulte P.2-10 "Instalar uma Lamina do
Cortador".
o Ajuste o comprimento da borda da lamina, conforme necessario. (P.2-11)

9. Quando terminar a troca, pressione a tecla (ENTER).




Como Instalar uma Caneta Esferografica

Importante! . Quando utilizar uma caneta esferogréfica vendida no mercado, use uma
com diametro de 8 a 9 mm. A qualidade da imagem pode mudar,
dependendo das canetas a serem utilizadas.

(Caneta esferografica recomendada: K1054A e K105-GA (N° do produto),
fabricada por Pentel Co., Ltd.)

« As canetas esferograficas mostradas a ! '
direita podem pender e encostar na NIG NIG
tampa, quando retidas pelo adaptador L =
de caneta. '.?f '.f-
(Caneta com diametro do corpo
variavel, dependendo qiels suas Caneta com diametro Caneta com
partes/Caneta com saliéncias ou do corpo variavel, saliéncias ou

A i dependendo de suas protuberancias no

protuberancias no seu corpo) partes set corpo

1. Coloque atampa no adaptador de caneta. Caneta

ST . Adaptador de caneta
. Atampa € utilizada para ajustar a altura da caneta. P

Parafuso de fixagao
2. Introduza uma caneta no adaptador de caneta.

« Insira a caneta até que a ponta da caneta encoste na

tampa. Pen
3. Fixe a ponta da caneta. 2 %
‘ % : —— Pen adaptor
. Aperte o parafuso de fixacdo em sentido horario. £ '

« Tome cuidado para ndo apertar demais o parafuso de
fixacdo do adaptador de caneta. Caso contréario, a
caneta esferografica podera quebrar.

Fixing screw

4, Retire a tampa.

5. Introduza no suporte de ferramenta o adaptador de
caneta no qual a caneta foi instalada.

. Pressione a aba do adaptador de caneta contra o
suporte de ferramenta.

« Ajuste o adaptador de caneta de forma que o
parafuso de fixacdo ndo encoste em nada.

6. Fixe a ferramenta. Insert the pen until
the point of the :

pen touches the
. Gire em sentido horério o botdo do suporte de pen adaptor.




ferramenta, e fixe firmemente a ferramenta.

Introduza a caneta até que a ponta da
caneta encoste no adaptador de caneta




Instalacao de um Material de Trabalho

Esta maquina pode ser utilizada com material de trabalho em rolo, e material de trabalho em
folhas.

Sobre os materiais de trabalho aplicaveis, consulte P.1-11 "Tamanhos Aplicadveis de Material de
Trabalho".

Ajustar a Altura do Cabecote

Ajuste a altura do cabecote de acordo com a espessura do material de trabalho que utilizar.

Importante! . Ajuste a altura do cabecote antes de instalar o material de trabalho. Se a
altura do cabecote for ajustada apds instalar o material de trabalho, podera
ocorrer apinhamento do material de trabalho, deterioracdo da qualidade de
corte, ou dano ao cabecote.

. Se a qualidade do desenho for ajustada para "Bi-D" (P.3-18), execute a
"Correcdo da posicao dos pontos", da funcédo de Manutengéo, depois que a
altura do cabecote for ajustada. (P.3-10)

1. Desloque a carruagem até o cilindro de prensa. Carruagem

Lamage

. Se o dispositivo estiver LIGADO:
Execute (ST. MAINTENANCE - CARRIAGE OUT)
das funcdes de Manutencao.
(P.6-6 Passos 1 e 2)
« Se o dispositivo estiver DESLIGADO:
Movimente a carruagem manualmente.

2. Afrouxe os dois parafusos localizados na frente.

. Afrouxe os parafusos, girando cada um por uma
volta de uma chave de fenda.

Parafusos

3. Ajuste a alavanca de ajuste de altura de acordo com
0 material de trabalho.

. Ajuste a posicao da alavanca, consultando
"Alavanca de Ajuste e Faixa".

« Coloque a alavanca de ajuste de altura na posicéo
mais alta ou na posicdo mais baixa. Coloca-la numa
posicao intermediaria podera resultar em impressao
deficiente.

Heightwa.djusting lewer

Alavanca de ajuste de altura




4, Mantendo a alavanca de ajuste de altura na posicao
mencionada acima, aperte os dois parafusos.

« Certifique-se de apertar os parafusos pressionando
a alavanca de ajuste de altura, caso contrario o
cabecote nao podera ser fixado na posicéo correta.

. Aperte firmemente os parafusos.

5. Retorne a carruagem a posicao na estacao.

Alavanca de Ajuste e Faixa

Alavanca de ajuste de altura Altura do cabecote area de comutacao
"Thin" (Fino) 2mm Comutacéo pelo
(A posicao de ajuste antes da expedicdo) usuario
"Thick" (Grosso) 3 mm
"
g « Ajuste a alavanca para "Thick" quando for utilizado um material de trabalho

mais grosso, como lona ou FF.

« Ajuste a alavanca para "Thick" se o material de trabalho for propenso a
depositar poeira no cabecote, ou ficar freqiientemente manchado por
vestigios de tinta.

& « Quando utilizar material de trabalho com espessura de 1 mm ou menos, e
|Santion] tinta SS21, certifique-se de ajustar a altura do cabecgote para "Thin".

Caso for utilizado com a altura do cabecote ajustada para "Thick", o vao do
cabecote (entre 0 material de trabalho e a superficie da altura do bocal do
cabecote) podera ficar muito grande e gotas de tinta poderao borrifar, e
portanto a qualidade da imagem nao podera ser assegurada.




Ajustar a Posicédo do Rolete de Presséo de Acordo com a Condi¢do de um Material de Trabalho

Ajuste a posicdo do rolete de pressdo de acordo com a largura do material de trabalho a ser
utilizado.

Esta maquina alimenta o material de trabalho por meio de um rolete de pressdo e um rolete de
movimentacao, para imprimir ou cortar.

O rolete de pressao deve ficar acima do rolete de movimentacao.

Finch roller

Grid roller

Rolete de presséo
Rolete de movimentagéo

Como Ajustar o Rolete de Pressao

Movimente o rolete de pressdo para ajustar a sua posicdo. Para posiciona-lo, utilize a marca guia
de rolete de presséo.

Para ajustar o rolete de pressao a
partir da frente: Marca guia do rolete de presséo

o Finch rcﬂl.@rgujq mark E
b e [ S

Rolete de presséo (visto de cima)
Ajuste o rolete de presséo de forma que a marca triangular fique entre as
marcas guia do rolete de pressao

Para ajustar o rolete de pressao a
partir do lado posterior: o

. NV N
7= - | |
a) &E
A a)

Pinch roller unit {rear side)

X

N
N
A

Rolete de presséo (visto do lado posterior)




Tamanho do Material de Trabalho e o Rolete de Movimentacdo (CJV30-160)

As posicdes do rolete de movimentacao sdo determinadas pelo tamanho do material de trabalho.

Importante!

Para alimentar suavemente o material de trabalho, selecione as posicdes do
rolete de movimentacao de forma que o material de trabalho possa ser
retido a intervalos igualmente espacados.

Quando os roletes de movimentacdo a serem utilizados estiverem
determinados, ajuste o rolete de pressao, consultando "Como Ajustar o
Rolete de Presséo" de P.2-17.

Vocé pode usar qualquer numero de roletes de pressdo, de 2 a 7.

Ajuste os roletes de pressédo de ambas as extremidades, de forma que
figuem dentro da faixa de 10 cm da extremidade esquerda do material de
trabalho, e 2 cm da extremidade direita do material de trabalho. Se ajusta-
los para adiante dessa posic¢éao, ficara ndo cortada quando cortar o material
de trabalho

Determinar os roletes de movimentacéo a serem utilizados, A extremidade direita do material de trabalho devera ficar
de acordo com o tamanho do material de trabalho. dentro desta faixa.



Determine the grd rollers to be used
according to the size of the medium.

L

The right end of the medium
should come within this range.

F

(.
|

GR11GRI0 GR? GRE-- GR7 GRS GRS GR4] GRI

o s TR | [ Y e | s TR e |

GR3 GR1

1577 ~ 1620mm

1448 ~ 1514mm

1212 ~ 1272mm

-

_ 1032 ~ 1052mm

L

T32 ~ TaZmm

E 3

STE ~ 644mm

364 ~ 424mm

241 ~ 3 1mm

1501 ~ 156 1mm

1370 ~ 1438mm

1136 ~ 1136mm

356 ~ 1016mm

L J

656 ~ T16mm

00 ~ F58mm

268 ~ 348mm

185 ~ 225mm

.

1413 ~ 1473mm

1264 ~ 1330mm

v

1048 ~ 1108mm

£68 ~ 328mm

-

368 ~ e2Bmm
414 ~ 480mm

200 ~ 260mm

B85 ~ 13Tmm

GR: Grid roller

GR: Rolete de movimentagéo



Tamanho do Material de Trabalho e o Rolete de Movimentacdo (CJV30-130)

As posicdes do rolete de movimentacao sdo determinadas pelo tamanho do material de trabalho.

Importante!

Para alimentar suavemente o material de trabalho, selecione as posicdes do
rolete de movimentacao de forma que o material de trabalho possa ser
retido a intervalos igualmente espacados.

Quando os roletes de movimentacdo a serem utilizados estiverem
determinados, ajuste o rolete de pressao, consultando "Como Ajustar o
Rolete de Presséo" de P.2-17.

Vocé pode usar qualquer numero de roletes de pressao, de 2 a 6.

Ajuste os roletes de pressédo de ambas as extremidades, de forma que
figuem dentro da faixa de 10 cm da extremidade esquerda do material de
trabalho, e 2 cm da extremidade direita do material de trabalho. Se ajusta-
los para adiante dessa posicéao, ficara ndo cortada quando cortar o material
de trabalho

Determinar os roletes de movimentagéo a serem utilizados, A extremidade direita do material de trabalho devera ficar
de acordo com o tamanho do material de trabalho. dentro desta faixa.



— according to the size of the medium.

The right end of the medium

Determine the grid rollers to be used |— should come within this range.

1

nii[l

IGRIDGRS  GRE GRT GRS GRS GR4|® GR2
] — [ ] === N 1 |

1328 ~ 1371 mm
1212 ~ 1272mm
1032 ~ 10:92mm
732 ~ T92mm
576 ~ B44mm
362 ~ 422mm
241 ~ 3imm

-

4
L 2R IR 3R 2R J

E 3

1252 ~ 1312mm
1136 ~ 1196mm
956 ~ 1(HBmm
) 656 ~ T16mm
500 ~ 568mm
286 ~ 346mm
165 ~ 225mm

¥ ¥ ¥ ¥

3

1164 ~ 1224mm
1048 ~ 1108mm
863 ~ 328mm
568 ~ 628mm

o ——
414 ~ 480mm

198 ~ 238mm

Al
83 ~ 137Tmm GR: Grid roller

F
* % W ¥

GR: Rolete de movimentagéo



Tamanho do Material de Trabalho e o Rolete de Movimentacdo (CJV30-100)

As posicdes do rolete de movimentacao sdo determinadas pelo tamanho do material de trabalho.

Importante!

Para alimentar suavemente o material de trabalho, selecione as posicdes do
rolete de movimentacao de forma que o material de trabalho possa ser
retido a intervalos igualmente espacados.

Quando os roletes de movimentacdo a serem utilizados estiverem
determinados, ajuste o rolete de pressao, consultando "Como Ajustar o
Rolete de Presséo" de P.2-17.

Vocé pode usar qualquer numero de roletes de presséo, de 2 a 4.

Ajuste os roletes de pressédo de ambas as extremidades, de forma que
figuem dentro da faixa de 10 cm da extremidade esquerda do material de
trabalho, e 2 cm da extremidade direita do material de trabalho. Se ajusta-
los para adiante dessa posicéao, ficara ndo cortada quando cortar o material
de trabalho

Determinar os roletes de movimentacéo a serem utilizados, A extremidade direita do material de trabalho devera ficar
de acordo com o tamanho do material de trabalho. dentro desta faixa.

Determine the grid rollers to be used The right end of the medium
according to the size of the medium. r should come within this range.

| — [
ling — )

|GH:9 GR8 GRT GR& GR3 GR4 GR3IGR2 GF-'.1|
I N1 |

973 ~ 1030mm
300 ~ 360mm
732 ~ 732mm
576 ~ 644mm
364 ~ 424mm
- Somm

3

L BB 3R B3R 3R 1

8497 ~ 85T mm
E24 - 884mm
B:36 ~ T16mm
500 ~ 368mm
288 ~ 348mm
155~ 25mm

-
Yy vy v .w

809 ~ 859mm
736 ~ T96mm
568 ~ 628mm
414 ~ AB0mm
200 2o0mm
3511_3?'m GR: Grid roller

GR: Rolete de movimentagao



Tamanho do Material de Trabalho e o Rolete de Movimentacdo (CJV30-60)

As posicdes do rolete de movimentacao sdo determinadas pelo tamanho do material de trabalho.

Importante!

Determinar os roletes de movimentagéo a serem utilizados,
de acordo com o tamanho do material de trabalho.

Para alimentar suavemente o material de trabalho, selecione as posicdes do
rolete de movimentacao de forma que o material de trabalho possa ser
retido a intervalos igualmente espacados.

Quando os roletes de movimentacdo a serem utilizados estiverem
determinados, ajuste o rolete de pressao, consultando "Como Ajustar o
Rolete de Presséo" de P.2-17.

Certifique-se de preparar duas ou mais unidades de rolete de pressao.
Ajuste os roletes de pressédo de ambas as extremidades, de forma que
figuem dentro da faixa de 10 cm da extremidade esquerda do material de
trabalho, e 2 cm da extremidade direita do material de trabalho. Se ajusta-
los para adiante dessa posic¢éao, ficara nao cortada quando cortar o material
de trabalho

A extremidade direita do material de trabalho devera ficar
dentro desta faixa.

Determine the grid rollers . .
to be used according to The right end of the medium should

the size of the medium. come within this range.

e e > ﬁ
il —t )
GR& GR3 GIH!'GRE GR2 GR1
- — 1 I
UL ;:J_ | |

363 ~ B20mm

364 ~ 424mm -
A ——-
241 ~ 31 mm

"l .

480 ~ S4Tmm .

L

288 ~ 348mm

|

165 ~ 22 35mm

o

L 3

399 ~ 460mm

|

200 ~ 260mm

sif—
85 ~ 13Tmim GR: Grid roller

GR: Rolete de movimentagao



Tampao de Rolo

Quando o material de trabalho estiver instalado, e uma certa quantidade for puxada, a fungéo de

'roll stopper' € ativada para travar temporariamente o suporte de rolo. Esta funcdo é
disponibilizada para evitar a retirada desnecessaria do material de trabalho.

 ~ 1

& « O tampao de rolo trabalha com a alavanca de grampo. Nao empurre a
Caution alavanca de grampo para baixo enquanto o tampé&o de rolo estiver preso

entre o braco do tampdo de rolo e esta maquina. O braco do tampéo de rolo
pode quebrar, e a funcédo de tampéao de rolo podera ser desativada.

' "y
Roll stopper arm
Nipal
F\x‘x e 5
- ™
‘x\‘h '\“_I_
g =
I £l
0. w3 A =
Vi
SN i
- __ - e ““-:: \\ ] 1
\\_ Raoll stopper
~ A

Legenda:

Roll stopper arm = Brac¢o do tamp&o de rolo

Roll holder = Suporte de rolo

Main body of the machine = Unidade principal da maquina
Roll stopper = Tampé&o de rolo

Travar manualmente o tampao de rolo

Dependendo da localizagdo do suporte de rolo, o braco do tamp&o de rolo podera ndo ser capaz
de travar o tampdao de rolo. Nesse caso, siga 0s passos abaixo para travar o tampéo de rolo.

1. Puxe o tampdao de rolo na diregdo mostrada a Tamp&o de rolo
direita.
2. Pressione o pino de trava para prender o tampéo de

rolo.




Pino de trava




Méaxima Area de Impresséo/Area de Corte

A méaxima area de impresséo/area de corte varia, dependendo da posi¢éo dos roletes de pressao
(P.2-18 a P.2-21) e da posicdo da origem (P.2-33). A area branca mostrada na figura a seguir,
representa a maxima area de impressao/corte.

Exceto essa area, as outras sao espaco 0cioso que ndo pode ser impresso/cortado.

CJV30-60 CJV30-100 | CJV30-130 | CJV30-160

Maxima largura de impresséao/corte 610 mm 1020 mm 1361 mm 1610 mm

e Ampliar a maxima area de impressao/corte, por meio da funcéo "Expand" dos Ajustes
Comuns

Expand OFF Expand OMN
Dead space in the
| rear end
58.5 mm !
X ® i g
i EY‘_I =2 - Pinch roller ] E‘"\,‘_l -. E
2 mm DI—J g 3 I'I'lI'I'IDl—-T E a
mare X - miore Xi
___Y..._‘ L& - ¥ )
\ [N * Dead space:
[E— —_— Area that cannot be printed or cut
Printing/ Origin Printing/ Crrigin
cutting width cutting width
Dead space in the front: 40 mm Dead space in the front: 40 mm

Legenda:

Expand OFF = 'Expand' desativado

Expand ON = 'Expand' ativado

Dead space in the rear end ... = Espaco ocioso na extremidade posterior ...
Dead space in front ... = Espago ocioso na frente...

Pinch roller = Rolete de presséo

... mm or more = ... mm ou mais

Cut length = Comprimento de corte

Origin = Origem

Printing/cutting width = Largura de impresséo/corte

e Espaco ocioso:
Area que ndo pode ser impressa ou cortada.

Importante!l . O espaco ocioso recomendado na extremidade frontal é de 40 mm ou mais.
(Mude a funcéo 'Expand’ para "OFF" (P.5-6). Se 0 espaco ocioso na frente
for muito pequeno, o material de trabalho podera ficar frouxo. Isto afeta a
gualidade de impresséo ou de corte.

Observacoes caso a Funcao 'Expand’ estiver ATIVADA

& « Enquanto a funcédo 'Expand' estiver ATIVADA, impeca a extremidade do
Caution suporte de material de trabalho de encostar no suporte do rolete de

pressao. Isto causaria mancha no material de trabalho durante a impressao.
« Deixe um vao livre de 1 mm ou mais entre a extremidade do suporte de




material de trabalho e o suporte do rolete de pressao.

—=lL

1 mm ou mais

5 mm ou mais



Observacgdes Quando Utilizar Suporte de Material de Trabalho

Ajustar a Posicdo do Material de Trabalho

Instale o material de trabalho de forma que a extremidade direita do material de trabalho fique
dentro da &rea mostrada abaixo.

= . ) -

e Set the medium so that the right end of the medium will be inside
the area shown by an arrow. {up to the 3rd grid roller from the right
end in front of the main body)

Instale o material de trabalho de forma que a extremidade direita do material de
trabalho fique dentro da area indicada pela seta (até o 3° rolete de movimentacéo a
partir da extremidade direita na frente da unidade principal).

A Extremidade do Material de Trabalho Ndo Devera Ultrapassar a Linha Gretada no Cilindro
de Prensa

& « Se o material de trabalho for instalado com sua extremidade ultrapassando

Shmieh a linha gretada no cilindro de prensa, o material de trabalho podera ser
levantado quando for alimentado obliquamente. Isto podera danificar o
cabecote.

I "
Medium w

Medium holder .

Material de Trabalho
Suporte do Material de Trabalho

Linha gretada



Instalar um Rolo de Material de Trabalho

Instale um rolo de material de trabalho no suporte de rolo localizado na parte posterior desta
maquina.

' & ' . Tome cuidado para ndo derrubar o material de trabalho no seu pé por

Caution ocasido da instalagéo. Ele podera machuca-lo.
Wl
:g: « Se o cortador estiver no cilindro de prensa, pressione a tecla

(HEATER/CUTTER) para remover o cortador. (P.2-43).
1. Movimente o suporte de rolo, localizado na parte . Suporte derolo

posterior do dispositivo, em dire¢cdo ao meio do . Roll halder
dispositivo. L

« Afrouxe o parafuso de fixacdo do suporte de rolo e
depois movimente-o.

2. Confirme que a alavanca de grampo esta abaixada.

-,

~ r:. O~
T
™~ "mxx ™~

3. Movimente o suporte de rolo para a posi¢cao de instalagdo do rolo.

. Verifigue o tamanho do material de trabalho, e a posicéo para instalar o material de
trabalho, consultando a se¢do aplicavel a sua maquina. (P.2-18 a P.2-21).

Ajuste a posicao basica do suporte de rolo, de forma que fique colocado entre as marcas guia dos roletes de presséo.

Adjust the basic position of the roll holder so that itis
% placed between the guide marks of the pinch rollers.

Setting :-Ers_ltlﬁnf T inch F.I-:E
A Setting position of 2 inch tube

T «=HOH Fon
- Roll holder side (The back of this machineg) |

Posicéo de instalacdo do tubo de 3 polegadas

Posicado de instalagdo do tubo de 2 polegadas




Lado do suporte de rolo (Parte posterior desta maquina)

Confirme que o tampao de rolo néo esteja preso entre o braco do tampéo de rolo e
esta maquina.

Se o0 braco do tampéao de rolo e o tampao de rolo estiverem entrelacados e ndo se
movimentarem, ative manualmente a funcéo do tampéo de rolo (P.2-22).




Aperte o parafuso de fixacdo do suporte de rolo.

«  Verifigue novamente os Passos 2 e 3.

Instale a extremidade esquerda do carretel do rolo
de material no suporte de rolo esquerdo.

« Empurre o rolo de material contra o suporte de
rolo até que o carretel do rolo fique totalmente
acomodado.

Solte o parafuso do suporte de rolo do lado
direito, depois insira o suporte no carretel do rolo
de material de trabalho.

Levante a alavanca de grampo no lado posterior Alavanca de grampo
desta maquina.

e Clamp lever
. Se a presséo do rolete de pressao estiver § :
ajustada para "OFF" (P.3-6, P.4-3), 0 “\J ;h% T
levantamento da alavanca de grampo mudaré o T
ajuste de "OFF" (desativado) para "LOW" (baixa). =l
(Porgue o material de trabalho ficara firmemente
preso quando mudar o tamanho do material.)

——
e

Introduza o rolo de material nesta maquina.

Rolete de presséao

Pinch roller unit

« O rolo de material pode ser inserido suavemente, inclinando o material de trabalho.
(1) Puxe o material de trabalho do rolo até o cabecote do cilindro de prensa.
(2) Insira 0 material entre o cilindro de prensa e os roletes de pressao.
« Puxe o material do rolo, de forma que o material de trabalho possa ser agarrado a
partir da frente da maquina.
(3) Abaixe a alavanca de grampo da parte posterior desta maquina.
« O material de trabalho fica preso.

« Instale os roletes de presséo de forma que o material de trabalho possa ser retido a
intervalos igualmente espacados. Se os roletes de presséo ndo puderem ser
instalados a intervalos igualmente espacados, recomece a partir do Passo 3.

« Assegure que exista um espago ocioso de 5 mm ou mais, em cada extremidade do
material de trabalho.



Puxe o material de trabalho para fora do rolo.

(1) Levante a alavanca de grampo da frente da
maquina.

(2) Puxe delicadamente o material para fora do rolo, e
entdo pare de puxar quando ficar levemente travado.

10.

Nivele o material do rolo, depois abaixe a alavanca
de grampo.

. Puxando ligeiramente alguma quantidade do
material, abaixe a alavanca de grampo apés
confirmar que o material extraido esta praticamente
nivelado.

11.

Para imprimir, prenda ligeiramente o material com o
suporte de material de trabalho.

« Quando utilizar material grosso, retire do material o
suporte de material de trabalho, antes de imprimir.

. Parainstalar o suporte de material de trabalho,
consulte P.2-24.

. Para cortar, vocé nao precisa usar o suporte de
material de trabalho.

Suporte de material de trabalho

12.

Prepare o dispositivo de captagéo.

« Instale um carretel vazio do rolo de material, no
dispositivo de captacéo.

. Take-up
Device

Carretel

Dispositivo de Captacao

13.

Pressione (A)(V) para estabelecer o numero do
rolete de presséo na extremidade esquerda do
material de trabalho.

. Estabeleca o numero do rolete de pressao na
extremidade esquerda do material de trabalho
instalado.

o Pressione () para 'pular' o ajuste de presséo do
rolete de pressédo, do Passo 14 ao Passo 17.

*"* PINCH ROLLER *"
P IMCH HOLLE?:NI:'.'.:H




14. Pressione atecla (ENTER). O modo corrente e a presséo do rolete de
presséo estéo indicados com (>)
Current mode and pinch roller pressure is
indicated with [>].
PRINT [ MVIRNAM ] |
cuT [H_____H] ]
15. Verifique a pressdao corrente do rolete de presséo.
« Para mudar temporariamente o ajuste de pressao do rolete de presséo, siga 0s
passos abaixo:
(1) Pressione () (») para selecionar o rolete de pressao a ser ajustado.
(2) Pressione (A )( V) para ajustar a pressao.
16. Pressione atecla (ENTER).
17. Pressione atecla () para selecionar "ROLL". MED | A SELECT |
ROLL= :=-LEAF‘
. Detecta a largura do material de trabalho.
« Quando a fungéo de manutencédo "Quantidade
remanescente de um material de trabalho, a ser
exibida" estiver configurada para "ON" (Ativada)
(P.6-34), € apresentada a tela para inserir a
guantidade remanescente do material de
trabalho, apds detectar a largura do material de
trabalho. (P.2-29).
18. Prenda o material de trabalho no dispositivo de

captacéo. (P.2-29)

(1) Alimente o material de trabalho até o carretel do
rolo de material do dispositivo de captacao,
pressionando a tecla (V).

(2) Fixe com fita adesiva o meio do material de
trabalho.

(3) Fixe, da mesma maneira, o lado esquerdo e 0
lado direito do material de trabalho.

. Certifique-se que néo haja folga ou
enrugamento no material de trabalho,
puxando-o igualmente para a direita e para a
esquerda, e entédo fixe-o com um pedaco de
fita.

« Uma vez registrada uma condi¢ao de impressédo, ou uma condi¢éao de corte,
apropriada para o material de trabalho, quando se configura o tipo e a
condicédo da ferramenta, ndo é necessario ajustar o rolete de pressao nos
Passos 13 a 15.

« Quando se executa os ajustes pela primeira vez, os valores apresentados
no passo 14 mostram os valores configurados pelo registro de tipo e as
condicbes da ferramenta.

. O valor ajustado nos Passos 13 a 16 sera mantido até que a energia seja
DESLIGADA, ou até que a funcao "Ajuste dos roletes de pressao” (P.3-5)
seja mudada.

i
r||'|".



O valor aqui ajustado sera apresentado na préxima vez em que o material
de trabalho for instalado.

O ajuste do rolete de presséo pode ser cancelado quando o material de
trabalho é instalado, utilizando os ajustes comuns "Ajuste dos roletes de
pressao"” (P.5-3).



Inserir a Quantidade Remanescente do Material de Trabalho

Quando a funcdo de Manutencdo "Quantidade remanescente de um material de trabalho, a ser
exibida" estiver ATIVADA (P.6-34), a tela para inserir a quantidade remanescente do material de
trabalho é apresentada, apés detectar a largura do material de trabalho.

Importante! « A quantidade remanescente do material de trabalho somente quando um
material de trabalho ou um rolo for detectado no modo de impresséo.

1. Apresente a tela parainserir a quantidade remanescente
do material de trabalho.

Imput of MediaLength.
MED & LEMNGTH ="""_"m

2. Pressione as teclas (A)(V¥) parainserir a quantidade
remanescente do material de trabalho.

Imput of MediaLengthl
MED 1A LENGTH = 50.0m

3. Pressione atecla (ENTER).

Dispositivo de Captacéao

Ajustar o comutador

A direcdo de captacdo do material de trabalho pode ser selecionada, utilizando o comutador do
dispositivo de captacéo.

Alavanca na posicéo superior (REVERSE):
O dispositivo de captacéo enrola o material de trabalho
com o lado impresso voltado para dentro.

Alavanca na posicéo intermediéria (OFF):
O dispositivo de captacdo ndo enrola o material de
trabalho.

Alavanca na posicao inferior (FORWARD):
O dispositivo de captacédo enrola o material de trabalho
com o lado impresso voltado para fora.




Ajustar o Limitador de Torque

O dispositivo de captacdo € provido de um limitador de torque. O torque de captacdo pode ser
ajustado com o limitador de torque. (O limitador de torque € estabelecido no valor méximo, quando
expedido pela fabrica.)
Faca o ajuste nos seguintes casos:

(1) quando a tenséo for forte demais, utilizando material fino.

(2) quando executar a operacao conjunta de impresséo & corte.

« Um giro em sentido Aumenta o torque (material de trabalho grosso e pesado, como
horario: lona ou similar)

« Um giro em sentido Reduz o torque (para material de trabalho leve)
anti-horario:

Porca de ajuste

Adjustment nut 1 1
[ {
||

= =
— —
—
Torque indicator _ .
30% of the maximum torque 100% of the maximum torque
Indicador de torque 50% do torque maximo

100% do torque maximo

Importante! . Quando o limitador de torque estiver ajustado para fraco demais:

O material de trabalho n&o podera se firmemente captado.
« Quando o limitador de torque estiver ajustado para forte demais:

Dependendo do material, podera ocorrer folga e afetar a qualidade da
imagem.
Além disso, quando executar a operacao conjunta de impresséo & corte, e
guando fizer o material de trabalho retornar & posicao de inicio de corte, ele
podera ndo retornar a origem da marca de registro depois que a impressao
for finalizada.

Quando Nao Estiver Utilizando o Dispositivo de Captacao

—

& « . Quando executar impressao ou corte de 700 mm ou mais, sem utilizar o
Eautian dispositivo de captacdo, desloque o dispositivo de captacdo para a direita e

esquerda. A qualidade da impresséo e corte poderd ficar deficiente devido
ao impacto, se a borda frontal do material de trabalho tocar no dispositivo
de captacdo. (Da mesma forma que quando se fixa a unidade de
evacuacao seca opcional)






Instalar uma Folha de Material de Trabalho
Diversamente do material de trabalho em rolo, uma folha de material de trabalho ndo precisa ficar

retida com os suportes de rolo.

_1;1“ « Se o cortador estiver no cilindro de prensa, pressione a tecla
(HEATER/CUTTE ) para evacuar o cortador. (P.2-43).

1. Levante a alavanca de grampo.

« Se apressao do rolete de presséo estiver
ajustada para "OFF" (P.3-6, P.4-3), 0
levantamento da alavanca de grampo mudara
0 ajuste de "OFF" (desativado) para "LOW"
(baixa). (Porque o material de trabalho ficara
firmemente preso quando mudar o tamanho do
material.)

2. Insira a folha do material de trabalho entre o
cilindro de prensa e os roletes de pressao.

« Verifique o tamanho do material de trabalho e
a posicao para instalacdo do material de
trabalho, consultando a secéo aplicavel a sua
maquina (P.2-18 a P.2-21).

3. Para imprimir, prenda ligeiramente o material
com o suporte de material de trabalho.

« Quando utilizar material grosso, retire do
material o suporte de material de trabalho,
antes de imprimir.

. Parainstalar o suporte de material de trabalho,
consulte P.2-24.

. Para cortar, vocé nao precisa usar o suporte
de material de trabalho.

Suporte de material de trabalho

- .« Instale os roletes de pressao de forma que o material de trabalho possa ser retido

@, a intervalos igualmente espacados. Se os roletes de pressdo nao puderem ser
\Eaution) instalados a intervalos igualmente espacados, recomece a partir do Passo 2.

. Assegure que exista um espaco ocioso de 5 mm ou mais, em cada extremidade
do material de trabalho.




4, Abaixe a alavanca de grampo.
« Ajeite o material de trabalho.

5. Pressione (A)(V) para estabelecer o numero do "+v BINCH BOLLER ** |
rolete de presséo na extremidade esquerda do PINCH ROLLER:No [fJto1]
material de trabalho.

. Estabelega o numero do rolete de presséo na
extremidade esquerda do material de trabalho
instalado.

« Pressione () para 'pular' o ajuste de pressao do
rolete de presséo, do Passo 6 ao Passo 9.

6. Pressione atecla (ENTER). O modo corrente e a presséo do

rolete de pressao estdo indicados
com (>)
i ,
R INT [ MVINARTIN |
cuT [H_____H]

7. Verifique a presséo corrente do rolete de pressao.

. Para mudar temporariamente o ajuste de presséo do rolete de pressao, siga 0s
passos abaixo:

(1) Pressione () (») para selecionar o rolete de presséo a ser ajustado.
(2) Pressione (A)(V) para ajustar a presséo.
8. Pressione atecla (ENTER).
9. Pressione atecla () para selecionar "LEAF". MED | A SELECT
ROLL= =LEAF
10. E iniciada a detec¢do do material de trabalho. DETECT IMNG MEDIA NOW |

(1) E detectada a largura do material de trabalho. PLERSE WAIT
(2) O material de trabalho € alimentado, depois é

detectada a extremidade posterior do material de

trabalho.

(3) Quando a deteccéo € concluida, retorna ao
modo LOCAL.

\1r)

.Uma vez registrada uma condicdo de impresséo, ou uma condi¢do de corte,
apropriada para o material de trabalho, quando se configura o tipo e a condicao da
ferramenta, ndo € necessario ajustar o rolete de presséo nos Passos 5 a 7.
Quando se executa os ajustes pela primeira vez, os valores apresentados no
passo 6 mostram os valores configurados pelo registro de tipo e as condi¢Bes da
ferramenta.



O valor ajustado nos Passos 5 a 8 sera mantido até que a energia seja
DESLIGADA, ou até que a funcao "Ajuste dos roletes de pressao” (P.3-5 e P.4-2)
seja mudada.

O valor aqui ajustado seré apresentado na proxima vez em que o material de
trabalho for instalado.

O ajuste do rolete de presséo pode ser cancelado quando o material de trabalho é
instalado, utilizando os ajustes comuns "Ajuste dos roletes de presséo” (P.5-3).



Quando Mudar a Origem

A posicéo da origem de impressao pode ser mudada.
Mude a origem da impresséao para a posicao pretendida, e determine a posi¢cao da origem.

:Eii « Quando mudar a posi¢do da origem na impressora, use a marca (ORIGIN)
afixada na impressora, como referéncia.
« Se mudar a posi¢ao da origem no cortador, utilize o suporte do cortador

(ponta da caneta) como referéncia.

Importante! . Para imprimir com a dire¢do cruzada (direcdo de Y) alinhada a posicao de
impressao anterior, durante a impresséao e corte dos dados com a marca de
registro, ndo mude a origem.

« Depois de cortar os dados com a marca de registro (P.4-5), a posicéo na
direcdo cruzada (direcdo de Y) do suporte de ferramenta (ponta da caneta)
fica na linha de canto da marca de registro TP1. Se a origem estiver
estabelecida com esta posicéao, a impressado subsequente comeca a partir
dessa posicao, e pode ficar desalinhada a impressao anterior.

1. No modo LOCAL, pressione as teclas (A) (V) (<€) (™). [ ORIGIN SET U
0.0 R
« O modo LOCAL muda para o modo de ajuste da origem.
2. Pressione (A) (V) () (™) para ajustar a origem para a CRIGIN SET UP
posicao pretendida. [00] ([70.0)
I I
. Selecione a carruagem e o material de trabalho, ﬂ.r,']?;'.',',, [?Ji'gt'.?]

movimentando o ponto com (A) (V) (<€) (»).
Origem (Comprimento)

Origem (Largura)

3. Depois de determinar a origem, pressione a tecla ORIGIN SET UP
(ENTER). "* ORIGIN *°

- A origem é mudada.




Referéncia para a Posicdo de Ajuste da Origem

A origem de impressdo na direcdo da profundidade (X') fica posicionada a cerca de 40 mm na
direcdo posterior da linha de corte.

A direcdo de varredura (Y') fica posicionada na extremidade esquerda do primeiro rolete de
presséo (o rolete de pressao da extremidade direita, visto pela frente da unidade principal). O valor
na direcdo de varredura (Y') pode ser mudado, utilizando "Margin" (P.5-8) no modo Funcédo. Pode
ser mudado usando a tecla jog.

Importante! « Deixe um espaco de 5 mm ou mais entre a borda direita do primeiro rolete
de presséo e a direita do material de trabalho.

Linha de Corte

m

The position of the
scanning direction {7} Pinch roller
T

3 mm

Cutting line

About 40 mm

A posicéo da dire¢do de varredura (Y')
Rolete de presséao
5mm

Cerca de 40 mm (X')



Teste de Impressao

O teste de impresséao é realizado para verificar se ocorrem falhas de impresséo (borrées e faltas)
devido ao entupimento de bocais.

Teste de Impresséo

Importante! . Quando utilizar material de trabalho em folhas, instale em sentido
longitudinal material de trabalho maior que o tamanho A4.

« Quando utilizar material de trabalho em rolo, rebobine manualmente o
material antes de imprimir, para que ndo haja folga. Se o material de
trabalho néo for firmemente rebobinado, a qualidade da imagem podera
ficar deficiente.

« Quando detectar o material de trabalho e o modo estiver no modo de corte,
se vocé executar o teste de impresséo nessas condicdes, a seguinte tela
serd apresentada pressionando a tecla (TEST PRINT/TEST CUT) no Passo
2. Nesse caso, pressione a tecla (ENTER) para mudar a configuracéo da
pressédo do rolete de pressédo para o0 modo de impressao, e depois execute
o teste de impresséo.

. Se atecla (END) for pressionada, a operacdo de mudanca néo sera

realizada.
! PR PRESSURE:CUT !
SWITCH ent
Verifique, antes do |+ Se um material de trabalho foi « Se a posi¢do da origem foi
teste de impresséo insta|ad0 P.2-15 ajustada
. Se 0 vao do cabecote foi ajustado (P.2-15)
1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, SLOCAL 1= [#01]
para selecionar o modo de impresséo. WIDTH: """ mm
2. Pressione atecla (TEST PRINT/TEST CUT). TEST PRINT
(FEED DIR. ) <ENT>
« Pressione (A) (V) para mudar a orientacdo do padréo
de teste. A orientagdo aqui mudada retorna a orientacao
estabelecida em P.3-34 ap0s a conclusao do teste de
impressao.
« Quando executar o teste de impresséao depois de ter
mudado a orientacdo, de "SCAN DIR." para "FEED
DIR.", a linha é alimentada para a posi¢céo do primeiro
teste de impresséo.
. Para detalhes sobre a orientac&o do teste de impresséo,
veja P.3-34.
3. Pressione atecla (ENTER). { “+ TEST FRINT -
. O teste de impressao ¢€ iniciado. J
« Quando a impresséo tiver terminado, a tela retorna ao T o11)
modo LOCAL.  WIDTH- e * rom|

4. Verifique o resultado do teste de impresséo.




Se o resultado for normal, encerre a operagéo.

Os bocais estdo sujos. Obstruido com tinta.

The nozzles Clogged

are dirty. _\.IL with ink. —,

Mormal pattern

Padrao normal

Abnormal pattern

Padréo anormal



Executar a Limpeza do Cabecote

A limpeza do cabecgote pode ser executada de trés formas. Escolha uma, de acordo com o
resultado do teste de impresséo.

NORMAL: Quando alguma linha estiver faltando.

SOFT (Suave): Quando somente é necessario esfregar o cabecote (quando as linhas
estdo curvadas)

HARD (Forte): Quando a qualidade deficiente da imagem n&o puder ser melhorada,

mesmo com a limpeza NORMAL ou SOFT.

1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, “LOCAL 1- (2017
para selecionar o modo de impresséo. WIDTH: " * " *mm|
2. Pressione a tecla (CLEANING/FEED). CLEAN | NG
TY¥PE :hDRI‘u‘IAL‘
3. Pressione (A) (V) para selecionar um tipo de limpeza. CLEAN | NG
TYFE :HARD
4. Pressione a tecla (ENTER). CLEAM NG AGTIVE
oD:00
« O tempo restante de limpeza é indicado na parte inferior
do visor.
« Quando a limpeza tiver terminado, a tela retorna ao
modo LOCAL.
5. Execute novamente o teste de impresséao, para verificar o resultado.

. Repita alimpeza e o teste de impressao, até que o resultado fiqgue normal.

f;l Quando a qualidade da imagem nao for melhorada, mesmo repetindo a limpeza do

cabecote:

« Limpe o esfregdo e a tampa de tinta. (P.6-6)

« Lave os bocais dos cabecotes. (P.6-11)

. Veja "Quando o Entupimento dos Bocais Nao Puder ser Resolvido" para melhorar
a qualidade insatisfatéria da imagem. (P.6-18)

Executar a Correcdo do Material de Trabalho e a Correcéo da Posicédo dos Pontos

e Depois de ter executado a limpeza dos cabecotes, configure os ajustes para correcdo do
material de trabalho (P.3-8) e a correcéo da posicao dos pontos (P.3-10)



Teste de Corte

O teste de corte é executado para verificar se 0s ajustes para as condi¢des da
ferramenta sao apropriados.
No teste de corte sdo cortados os dois quadrados mostrados a direita.

Importante! « Se o cortador cortar mal, em virtude do desgaste da lamina, o valor da
PRESSAO pode ser aumentado temporariamente para lidar com o problema.
(Isto pode ser feito somente temporariamente. Recomenda-se que a lamina do
cortador seja substituida por uma nova, para manter a qualidade de corte.)

« O teste de corte realiza a operacdo na posi¢ao corrente do cortador. (Se ndo
houver um cortador sobre o material de trabalho, o teste de corte é executado
na origem do desenho.)

« Quando cortar os dados apdés o teste de corte, a origem precisara ser mudada
com antecedéncia. Se vocé cortar sem mudar a origem, existe a possibilidade
de sobreposicdo no teste de corte.

« Quando detectar o material de trabalho e o0 modo estiver no modo de
impressao, se vocé executar o teste de corte nessas condi¢fes, a seguinte
tela sera apresentada pressionando a tecla (TEST PRINT/TEST CUT) no
Passo 2. Nesse caso, pressione a tecla (ENTER) para mudar o ajuste da
pressédo do rolete de presséo para o0 modo de corte, e depois execute o teste
de corte.

. Se atecla (END) for pressionada, a operacdo de mudanca néo sera realizada.

! PR PRESSURE:PRINT!
SWI TCH ~ent

« Quando os ajustes para as condicdes da ferramenta forem apropriados, 0
resultado do teste de corte sera o seguinte:
Os dois quadrados foram completamente cortados.
O papel de base néo foi cortado.
Os cantos dos quadrados néo estédo arredondados.
Os cantos dos quadrados estéo virados para cima.

iy,
AT

1. Pressione atecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, <LocAL [ [#01]]
para selecionar o modo de corte. CUT1 ( 30/ 60/ 0.30)]
2. Pressione atecla (TEST PRINT/TEST CUT). TEST CuT
<ENT=>
3. Pressione a tecla (ENTER). { *+ TEST CUT =-

« O teste de corte é executado.

Conforme o resultado do teste de corte, configure novamente os ajustes para as condicdes de
corte.

Sintoma Causa Contramedida
Algumas partes néao A velocidade de corte esta alta demais, a borda da Reduza a velocidade. (P.2-4)
foram cortadas. l&mina é levantada. Aperte mais o botdo do suporte da ferramenta.
(P.2-12)
O papel de base do A pressédo de corte estd alta demais. Reduza a pressao. (P.2-4)
material de trabalho estd | O comprimento projetado da borda da lamina esta Ajuste o comprimento projetado da borda da




cortado.

longo demais.

lamina. (P.2-11)

Os cantos do quadrado
estdo arredondados.

O valor da COMPENSACAO n&o é adequado.

Ajuste o valor de OFFSET de acordo com a
condigdo do cortador que utilizar. (P.2-4)

Os cantos do quadrado
estdo virados para cima.

O comprimento projetado da borda da lamina esta
longo demais.

A presséo de corte esta alta. (ADJ-PRS OFFSET) esta
grande. Dois ou mais dos itens acima se aplicam.

Ajuste o comprimento projetado da borda da
lamina. (P.2-11)

Ajuste a pressao de corte. (P.2-4)

Ajuste o valor de ADJ-PRS OFFSET. (P.4-37)




Preparacao dos Aquecedores

Mudar os Ajustes de Temperatura dos Aquecedores

Os ajustes de temperatura dos aquecedores podem ser mudados e armazenados em P.3-12
"Mudar os Ajustes de Temperatura dos Aquecedores”,

Descrevemos aqui como mudar as temperaturas ja estabelecidas.
Ajuste a temperatura dos aquecedores de acordo com as caracteristicas do material de trabalho
gue utilizar.

A temperatura dos aquecedores foi estabelecida em "OFF", como padréo.
Pode ser feito o ajuste apropriado da temperatura, pois a temperatura pode ser ajustada
mesmo durante a impressao.
Pode levar desde alguns minutos até dezenas de minutos para que a temperatura ajustada
seja alcancada, dependendo da temperatura ambiente.

1. Pressione atecla (HEATER/CUTTER) no modo LOCAL. cRE  PRT POt
‘ 3s5=C 40°C 50°C |
Screen for checking the heater temperature
Tela para verificar a temperatura
dos aquecedores
2. Pressione a tecla (HEATER/CUTTER). @c @c_ @ec
i OFF OFF OFF ]]
Temperature set in [HEATER]
of the type registration
Temperatura ajustada em
(HEATER) do registro do tipo
3. Pressione (A) (V) () (») para configurar a temperatura Set temperature: 20 to 50°C
de cada aquecedor.
Selecao de aquecedor: Selecione um com (<«) (»)
Ajuste da temperatura: Ajuste a temperatura com (A) (V)
« O aquecedor comeca a ficar quente. (A lampada (HEAD)
se ilumina em laranja.)
4, O aquecimento do aquecedor para.
« Quando a temperatura do aquecedor atinge a temperatura ajustada, a lampada
(HEAT) se apaga, e a lampada (CONSTANT) se ilumina em verde.
5. Pressione atecla (ENTER) para interromper o aquecimento.

« Atelaretorna ao modo Local.

« Vocé pode registrar antecipadamente as temperaturas dos aquecedores, de

-%f@ acordo com os tipos de material de trabalho que utilizar. (P.3-2 "Registrar

Todas as Condicfes de Impressdo em Conjunto (Registro de Tipo)".

. Atemperatura estabelecida através da operacao acima nao se reflete nos
valores estabelecidos dos aquecedores cujos tipos foram registrados. A
temperatura correntemente estabelecida ndo se modifica, até que a energia
seja DESLIGADA ou uma nova temperatura seja estabelecida nas seguintes
condicoes:

(1) Mude o tipo do aquecedor.

(2) Mude a temperatura do aguecedor de acordo com P.3-12 "Mudar os
Ajustes de Temperatura dos Aquecedores".

(3) Especifique a temperatura do aquecedor a partir do PC.

« Se o RIP que vocé utiliza tiver a fungéo de controlar a temperatura dos
aguecedores, a temperatura podera ser controlada pelo RIP. (Sobre como
controlar a temperatura, veja o manual de instrugdes do RIP que utilizar.)



Importante! .« Utilize a maquina a uma temperatura entre 20 a 35°C. A temperatura pode nao
atingir o valor ajustado, dependendo da temperatura ambiente.



Referéncia para o ajuste da temperatura

Tipo de tinta Tinta ES3 Tinta SS21
Tipo de material de trabalho Cloretileno brilhante| Lona FF Todos 0s materiais
Ajuste do Pré-aquecedor 40°C 40°C 40°C 35°C
Ajuste do Aquecedor de Prensa 40°C 40°C 40°C 35°C
Ajuste do Pés-aquecedor 50°C 50°C 50°C 50°C

Importante! « Ajuste adequadamente a temperatura de acordo com o material de trabalho

que utilizar.

Verificar a Temperatura dos Aquecedores

1. Pressione (HEATER/CUTTER) no painel de operacéo.

. E apresentada a temperatura corrente dos aquecedores.

PRE PRT  POST
35°C  40°C 50°C

o

2. Pressione (END) para encerrar a verificacao.

« Atelaretorna ao modo LOCAL.

Importante! . Quando trocar o modo para o modo de impresséao, apos cortar os dados no
modo de corte, e pressionando a tecla (HEATER/CUTTER), é apresentado
"OFF" na temperatura de cada aquecedor. Pressionando novamente a tecla
(HEATER/CUTTER), a temperatura subira para a temperatura ajustada.




Impressao dos Dados

Iniciar uma Operacdo de Impresséo

Importante! . Quando utilizar material em rolo, rebobine manualmente material antes de
imprimir, para que néo fique frouxo. Se o rolo de material n&o tiver sido
firmemente rebobinado, a qualidade da imagem podera ser deficiente.

« Quando trocar o modo para o modo de impressao, apos cortar os dados no
modo de corte, é apresentado "OFF" na temperatura de cada aquecedor.
Pressione duas vezes a tecla (HEATER/CUTTER), e depois aumente a
temperatura dos aquecedores até a temperatura estabelecida, e execute a
impressao.

1. Instale um material de trabalho. (P.2-15)

2. Verifique a temperatura dos aquecedores.
COMSTANT
o o o

« Confirme que alampada CONSTANT acende em P fmEm
(PRE), (PRINT), e (POST), debaixo da DS £ 2]
apresentacao.

3. Pressione a tecla (REMOTE) no modo LOCAL. TEMPERATURE COMTROL!
PLEASE WAIT

« Atela muda para REMOTE, e os dados podem ser
recebidos do PC.

4. Transmita pelo PC os dados a serem impressos. Resoluggo: 360/540/720/1440 DPI

~ e . Resolution: 360/340/T20/
« A pressao é comutada automaticamente em 1440 DI

conformidade com a presséo do rolete de pressao
estabelecida em P.3-6 "Ajustar os Roletes de "REMOTE" —{730x720]
Press&o" 18 B4 [vd) (2]
« Aladmpada ACTIVE pisca, e as condi¢des de Length of the
impressdo sao apresentadas. printed medium
« Sobre o método para transmissao dos dados, veja Scanning speed
P ~ x1: Standard speed
0 mangal 9Ie instrucdes do software de 22 Duuisle spoed
transmisséo. Data type
Vd: Variable data
. ~ Nd: Normal data
5. Comece a impressao. $canning direction
Ud: Unidirectional
« A velocidade de impressao pode mudar, N Bd: Bidirectional
i umber of passes
dependendo da largura do material de trabalho _ _
instalado, ou da posicdo da origem de impresséo, %’;‘r‘g’s”srge”to do material de trabalho
mesmo quando os mesmos dados forem Veloci
. . . elocidade de varredura
impressos. Isto em virtude de uma diferenca na x1: Velocidade padréo
resoluc;éo. x2: Dupla velocidade

Tipo de dados




Vd: Dados variaveis Nd: Dados normais

Direcéo de varredura
Ud: Unidirecional

Bd: Bidirecional
NUmero de passagens




Interromper uma Operacdo de Impressao

Execute a seguinte operagdo para interromper uma operagdo de impressdo no meio do seu
processamento.

1. Pressione atecla (REMOTE) durante a impressao. <LOCAL . 1> [#01]]
WIDTH: *** *mm

- A operacao de impressao para.

. Atransmissao de dados pelo PC é interrompida.

« Aimpressao é reiniciada a partir dos dados
interrompidos, pressionando novamente a tecla
(REMOTE).

Excluir Dados Recebidos (Data Clear)

Quando desejar parar de imprimir, exclua os dados ja recebidos.

1. Pressione a tecla (DATA CLEAR) no modo LOCAL. SATA CLEAR

<ENT>

2. Pressione atecla (ENTER). ‘ ** DATA CLEAR "°

. Alampada ACTIVE se apaga.
« Os dados recebidos séo excluidos, e 0 modo presente
retorna ao modo LOCAL.




Corte de Dados
Iniciar uma Operacao de Corte

Também quando estiver imprimindo dados com uma caneta, siga o procedimento abaixo.

1. Quando a maquina esta no modo REMOTO, o PC *REMOTE g’ (%017
transmite os dados a serem cortados. CUT1 (230/ &0/ O0.30)

« A pressao é mudada automaticamente de acordo com a
presséo do rolete de presséo configurada em P.4-3
"Ajuste dos Roletes de Pressao".

« Quando a maquina tiver recebido os dados, o corte é
automaticamente iniciado.

« Apbs a concluséo do corte, é apresentada a tela
mostrada a direita.

Interromper o Corte por Algum Tempo

Quando desejar interromper temporariamente o corte ou desenho com caneta, execute a seguinte
operacao.

1. Pressione a tecla (REMOTE) enquanto a maguina estiver em
operacao.

. A operagdo da maquina é interrompida dentro de algum tempo, e
ela entra no modo Local.

. O tempo que leva para a operacao da maquina ser interrompida
varia, dependendo dos dados que estdo sendo processados.
Quando é processado um circulo: A operacédo para depois que 0
circulo tiver sido processado.

Outros segmentos de linha: A operacao para depois que tiverem
sido processados pela unidade de vetor.

Reiniciar uma Operacéo de Corte

1. Pressione atecla (REMOTE) para reiniciar uma operacéao de
corte.

« A maquina entra no modo REMOTO, e a operacéo de corte €
reiniciada.

Funcdes que Podem ser Ajustadas depois que uma Operacdo de Corte tiver sido
Interrompida

e Mudar as condi¢cbes da ferramenta
"Sobre as Condi¢Bes da Ferramenta durante o Corte" de P.2-3
e Interromper uma operacéo de corte dos dados recebidos

"Interromper uma Operacao de Corte (Data Clear)" de P.2-43.



Interromper uma Operacéo de Corte (Data Clear)

Se desejar interromper uma operagéo de corte dos dados recebidos, apague os dados.
« Quando excluir os dados, 0 processo ndo sera reiniciado mesmo que vocé pressione a tecla

(REMOTE).
« Ap0s excluir os dados, quando mudar para 0 modo Remoto e receber outros dados, 0s novos

dados serao cortados.

1. Pressione atecla (DATA CLEAR) no modo LOCAL. OATA CLEAR

ﬁENTb]

2. Pressione atecla (ENTER). ‘ "* DATA CLEAR *° ]

« Aladmpada ACITVE se apaga.
« O buffer de recebimento € liberado, e 0 modo corrente
retorna ao modo LOCAL.

il
'Jg: « N&o execute a excluséo de dados durante a transmisséo dos dados.
- Mesmo depois de executar a exclusdo dos dados, os dados recebidos ficam
armazenados no buffer de recebimento. Vocé poderé especificar os dados cuja
exclusao foi realizada, e executar Mdltiplos Cortes. (P.4-46)

Retirar Temporariamente a Cortadeira

Quando o trabalho de corte ou impressdo com caneta tiver terminado, a unidade de corte fica

sobre o cilindro de prensa.
Para verificar o resultado do corte (impressdo com caneta), ou instalar um novo material de
trabalho, siga os passos abaixo para retirar temporariamente a unidade de corte do cilindro de

prensa.

1. Pressione a tecla (HEATER/CUTTER) no modo LOCAL.

CUT HEAD RETRACT
<ENT>

2. Pressione a tecla (ENTER). ‘ CLEASE VAT J

« A unidade de corte se desloca do cilindro de prensa para
a extremidade esquerda da maquina.




Corte do Material de Trabalho

Existem dois métodos para cortar o material de trabalho: automatico e manual.

sl

':QE « Para cortar o material de trabalho, selecione um método de corte de acordo
com o tamanho do material de trabalho. (P.5-4 "Estabelecer um Método de
Corte")

Importante! . Quando cortar o material de trabalho, tome cuidado para que o lado impresso

ndo encoste no chao, nem no lado impresso de outro material ja cortado.

« Quando utilizar o dispositivo de captagao, enrole o material cortado utilizando
0 mecanismo do dispositivo de captacgéao.

« O rolete de pressdao instalado (P.2-17) detecta o tamanho do material de
trabalho e depois, usando-o como referéncia, determina o método de corte.
Se ambas as extremidades do material estiverem afastadas do rolete de
presséao, note que o material de trabalho podera permanecer ndo cortado.

Corte Automatico

Depois que a impressao estiver concluida, o material é cortado automaticamente.

by,
':gf . Para ativar a fungdo de corte automético, precisa ser configurado seu ajuste.
(A funcéo de corte automético é configurada para "OFF", como padréo.).
. Afuncéo de corte automatico precisa ser configurada para a funcao de
impressao (P.3-28) e a funcao de corte (P.4-22) separadamente. Quando a
funcéo de corte automético estiver desativada ("OFF"), execute, para cortar
0 material, a operacéo de "Corte Manual" descrita adiante.

1. Quando a impresséao estiver finalizada, o material de
trabalho é cortado automaticamente.

Corte Manual

Utilizando as teclas do painel de operacao, vocé podera cortar o material de trabalho em qualquer
posicao.

1. Pressione atecla (A) (V) (<€) (») no modo LOCAL. ‘ ORIGIN SET UP

0.0 S

« O modo LOCAL muda para o modo de ajuste de origem.
« Pressionando (V) alimente o material de trabalho até a
posicdo de corte.

2. Pressione atecla (FUNCTION). MEDIA CUT

<ENT=




Pressione atecla (ENTER). MED | & CUTTING
FLEASE WAIT

« O material de trabalho é cortado.
« Quando o corte tiver sido finalizado, o modo corrente
retorna ao modo LOCAL.

CAPITULO 3

Funcdes Estendidas - Impressora

olp Este capitulo
,:-_’_'_'."

descreve os procedimentos operacionais para utilizar a fungdo de impresséo de
forma mais conveniente, e cada procedimento de ajuste.

@
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Sobre os Tipos de Usuarios

Registrar em Conjunto Todas as Condi¢bes de Impressao (Registro de Tipos)

Esta maquina permite que vocé registre condicbes de impressdo para cada um dos tipos de

usuérios (1 a 4).

Registre antecipadamente, num tipo de usuério, as condi¢bes de impressdo de acordo com cada
material que utilizar. Quando vocé substituir um material de trabalho por outro, podera estabelecer
otimas condicdes de impressao, apenas trocando de um tipo de usuario para outro.

Exemplo de Registro de Tipo

Tipo 1 Para Lona 1 Tipo 3 Para FF (Face Flexivel)

Tipo 2 Para Lona 2 Tipo 4 Malha de cloreto de polivinil

Como Registrar Tipos de Usuarios

1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, para <LOCAL . 1= [#01]
selecionar o modo de impresséo. WIDTH:*** *mm
2. Pressione atecla (FUNCTION). [FUNCT 10N
SETUP <ENT=
3. Pressione atecla (ENTER). SETUP
‘EELEET :TYPE. 1‘
4, Pressione (A) (V) para selecionar um dos tipos (1 a 4), e pressione a tecla
(ENTER).
5. Selecione e ajuste cada item da "Lista de Funcdes a Serem Configuradas".

. Para detalhes sobre como ajustar cada fungéo, veja a pagina de referéncia contida
da "Lista de Fungfes a Serem Configuradas nos Tipos de Usuarios".




Lista de Funcdes a Serem Configuradas nos Tipos de Usuarios

Esta funcdo apresenta a descricdo geral de cada funcéo a ser configurada, e os valores de ajuste
gue podem ser registrados nos tipos de usuarios.
Os valores sublinhados foram estabelecidos como padréo.

Nome da Funcéo

Valor de Ajuste

Descricdo Geral

PINCH ROLLER ENDS

HIGH/ MIDDLE/ LOW

(P-3-5) INNER

HIGH/ MIDDLE/ LOW/ OFF

Utilizada para ajustar a pressao dos
roletes de presséo.

No.

2a’7

Utilizada para estabelecer o nimero do
rolete de pressdo na extremidade
esquerda do material de trabalho.

MEDIA COMP. (P.3-8) -255a 0 a 255 Utilizada para imprimir um padréo para
correcdo da taxa de alimentagéo do
material de trabalho, e corrigi-lo.

DROP POS CORRECT (P.3-10) -40,0 a0 a 40,0 Utilizada para ajustar os pontos na

impresséo de ida e volta.

HEATER | SET PRE
(P.3-12) TEMP | HEATER

OFF/20 a 50°C
(OFF/68 a 122°F)

PRINT
HEATER

OFF/20 a 50°C
(OFF/68 a 122°F)

POST
HEATER

OFF/20 a 50°C
(OFF/68 a 122°F)

SET STANDBY

(NONE/Q a 90 mm, incr. de 10 min.)

TIME OFF TIME

(NONE/Q a 90 mm, incr. de 10 min.)

Utilizada para configurar as condi¢des
dos aquecedores.

PRINT DRAFT QUALITY STD/FAST/FINE

MODE FINE QUALITY STD/FAST/FINE

(P.3-16) SCAN DIRECTION Bi-D/Uni-D Utilizada para configurar a qualidade de
LOGICAL SEEK ON/OFF impresséo e a dire¢do da impressao.
WHITE LAY PRINT OFF/ON (LEVEL 1a 3)

INK LAYER (P.3-27) la9 Utilizada para estabelecer o nimero de

camadas de aplicacdo de tinta.

DRYING TIME SCAN

0,0 @ 19,9 seg.

Utilizada para estabelecer o tempo para

(P.3-21) PRINT END 0 a 999 seg. secagem da tinta.

AUTO CUT (P.3-27) ON/OFF Utilizada para cortar automaticamente o
material de trabalho apds a impresséo.

PRE-FEED (P.3-27) ON/OFFE Utilizada para alimentar o material para
frente e para tras, antes da impressao.
Quando for utilizado material grosso,
selecione ON.

COLOR PATTERN (P.3-27) ON/OFF Utilizada para imprimir um padréo de cor,

na borda direita do material de trabalho.

REFRESH (P.3-27)

LEVEL 0 (Intervalo longo para
restauracéo) a 3 (Intervalo curto
para restauracéo)

Utilizada para restaurar os cabecotes de
impresséo, durante a impressao.

VACUUM (P.3-27)

OFF/ STANDARD/ WEAK!/ Little
WEAK/ STRONG

Utilizada para configurar a capacidade
de absorcdo do material de trabalho.

FEED SPEED LEVEL (P.3-27)

10 a 100 a 200%
10% --- 6 mm/seg
100% --- 60 mm/seg
200% --- 120 mm/seg

Utilizada para mudar a velocidade de
alimentacao do material de trabalho
durante a impressao, etc.




Nome da Funcéo

Valor de Ajuste

Descricéo Geral

PRIORITY (P.3-22)

INDIVIDUALLY/ ALL HOST/
ALL PANEL

Utilizada para estabelecer a ordem de
prioridade dos ajustes (pelo computador/
pelo painel)
Utilizada para ajustar individualmente os
seguintes itens, quando for selecionado
ajuste individual.

e Correcdo do material de trabalho
Aquecedor
Método de impressao
Camadas de tinta de impresséo
Tempo de secagem
Corte automatico
Pré-alimentacéo
Padréo de cor
Restauragéo
VACUO
Nivel de velocidade de
alimentacao

AUTO ON INTERVAL

10 a 1000 a 10000 mm

CLEANING TYPE

NORMAL/ SOFT/ HARD

(P.3-24) FE

Utilizada para estabelecer a limpeza
automética dos cabecotes de impresséo,
executada para cada operacéo de
impressao.

PRINT ON INTERVAL

10 a 1000 a 10000 mm

CLEANING TYPE

NORMAL/ SOFT/ HARD

(P.3-26) FE

Utilizada para estabelecer a limpeza
automatica dos cabecotes de impressao
durante a impressao.




Instalar os Roletes de Pressao

Configure a presséo dos roletes de pressdo e o numero dos roletes de presséo, de acordo com o
material de trabalho a ser utilizado.

Ajustes Valor de Ajuste Descricdo Geral
ENDS HIGH (Alta) Ajuste a pressao dos roletes de pressao, em ambas as
(Extremidades) MIDDLE (Média) | extremidades do material de trabalho, de acordo com o
LOW (Baixa) material a ser utilizado.
INNER (Parte HIGH (Alta) Ajuste a pressao dos roletes de pressao, exceto os das
Interna) MIDDLE (Média) | extremidades do material de trabalho, de acordo com o
LOW (Baixa) uso.
OFF
No. (niUmero) 2a7* Estabeleca o niumero do rolete de pressao a extrema
esquerda, de acordo com o tamanho do material de
trabalho a ser utilizado.

*1 O nimero dos roletes de pressao varia de acordo com o tipo da maquina.

Ajuste Recomendado para a Pressdo dos Roletes de Presséao

A tabela abaixo mostra o ajuste recomendado para a pressédo dos roletes de pressdo, para
impressao.

Ajuste da Presséao Uso

ENDS: Middle Para operagéo padréo.

INNER: Middle

ENDS: High Utilize esta combinacgéo de ajustes quando desejar minimizar os

INNER: Low vestigios dos roletes de pressdo sobre o material de trabalho.

. Esta configuracdo pode causar o desalinhamento do material de

trabalho, dependendo do tipo do material, da taxa de alimentacéo,
ou da largura do material.

Importante! « Quando utilizar a maquina sob outras condi¢des que ndo as acima, o
material de trabalho podera escapar do lugar durante a impressao.
« Ajuste a presséo dos roletes de presséao, de acordo com a situacao.

Quantidade dos Roletes de Pressao

A tabela a seguir mostra a quantidade dos roletes de pressao para cada modelo.
Confirme a quantidade de roletes de pressao da sua maquina.

Modelo Quantidade
CJV30-160 7 unidades
CJV30-130 6 unidades
CJVv30-100 4 unidades
CJV30-60 3 unidades




Ajuste dos Roletes de Presséao

Esta secdo descreve o procedimento de ajuste para o CJV30-160.
O namero de roletes de pressao ajustados no Passo 10 varia para CJV30-130/100/60.

Rolete de Pressao N° do Rolete de Presséo

—— 7 6 5 4 3 2 1 d=rmen

Rollsr No.
e BN DO CO CO O 3 O Dd
ﬁ z End pinch rollar Middis pinch rollers Ena pinch rollsr
e {batt and) {right and)
S A

= The figure above shows CJV30-160.

Rolete de presséo terminal (extremidade esquerda)
Roletes de pressao intermediarios
Rolete de pressao terminal (extremidade direita)

* A figura acima mostra o CJV30-160.

1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, para [{LDCAL. 1> [#01 ]]
selecionar o modo de impresséo. WIDTH: " ** "mm
2. Pressione atecla (FUNCTION). lFUNCTIDN J
SETUR <ENT=
3. Pressione atecla (ENTER). [semp ]
SELECT :TYPE. 1
4, Pressione (A) (V) para selecionar um dos tipos (1 a 4), e pressione a tecla
(ENTER).
5. Pressione atecla (ENTER). [ENDS TIGH [H____ | H]]
IMNER :UFF Mo . T-1
6. Pressione (A) (V) para configurar a pressao dos roletes de lENDS D, [H____ | H]J
pressdo em ambas as extremidades do material de INNER-UFF  MNe.7-1

trabalho.

. Valor de ajuste: HIGH/MID/LOW




7. Pressione () para mover o cursor, para ajuste dos roletes ENDS MID. [H_____ H1]
de pressdo intermediarios. | NNER-QFF  No.7-1

8. Pressione (A) (V) para ajustar a pressao dos roletes de [ENDS MID. [H____| HI
pressdo intermediarios. NNER:QJID. MNeo.7-1
« Valor de ajuste: HIGH/MID./LOW/OFF

9. Pressione (») para mover o cursor, para estabelecer o lENDE ‘MID. [H____| HI
namero do rolete de presséo. NNER:-MID.  No.p-1

10. Pressione (A) (V) para estabelecer o numero do rolete de |END5 MID. [___H__H]|
pressdo na extremidade esquerda do material de trabalho. NNER:MID. MNe Q-1
- Valordeajuste:2a7

11. Pressione a tecla (ENTER).

12. Pressione varias vezes atecla (END), para encerrar a configuracao.

Importante! « A presséo do rolete de pressdo aqui configurada € aplicada ao material de

trabalho nas seguintes condicdes:
Quando imprimir/cortar remotamente
Quando detectar o proximo material de trabalho.

« Se desejar aplicar o valor configurado ao material de trabalho correntemente
instalado, detecte novamente o material, movimentando a alavanca de
grampo para cima e para baixo.

« Quando imprimir no modo local, como, por exemplo, a corre¢céo de posi¢éo
dos pontos ou a correcao do material de trabalho, execute os passos a partir
do Passo 1, e ajuste novamente a pressao dos roletes de pressao.

Ajuste Antecipado dos Roletes de Pressdo Intermediarios

E disponibilizada a configuracdo antecipada dos roletes de presséo intermediarios de acordo com
o material de trabalho a ser utilizado.

1. Execute as operacOes dos Passos 1 a 10 em P.3-6 "Ajuste dos Roletes de
Presséo".

2. Pressione atecla (FUNCTION). [ENDE—. MID. [H_____| H]

NNER:MID. No n-1

3. Pressione () (») para selecionar o rolete de pressao a ser ENDS MID. [H___[H]
ajustado, e pressione (A) (V) para estabelecer o ajuste l NNER:MID. No ﬁuT
antecipado.

4, Pressione atecla (ENTER).

5. Pressione varias vezes a tecla (END), para encerrar o ajuste.




Ajuste da Correcéo do Material de Trabalho

Nos seguintes casos, certifique-se de ajustar a correcdo do material de trabalho, e corrigir a
guantidade de alimentacdo do material de trabalho.

« quando trocar a espécie de material de trabalho (P.2-15)

« guando mudar a temperatura dos aquecedores (P.2-38)

« guando mudar a configuracdo da pressao dos roletes de presséo, no ajuste dos roletes de

pressao (P.3-6)

Se o valor da correcdo ndo for adequado, poderdo aparecer listras na imagem impressa,
resultando assim em impresséo insatisfatoria.

Importante!l . Quando tiver mudado a temperatura dos aquecedores, certifique-se de que
a lampada (CONSTANT) se acende, e que a temperatura pré-estabelecida
foi atingida, e depois inicie a correcao.

« Quando imprimir, utilizando o dispositivo de captacdo, primeiro instale o
material de trabalho e depois execute a corre¢cdo do material de trabalho.

Ajustar a Correcao do Material de Trabalho
E impresso um padréo para correcdo do material de trabalho, e a taxa de alimentacéo do material

€ corrigida.

S&o impressas duas faixas no padrédo de correcéo.
. Faca os ajustes de forma a obter uma densidade igual de coloracdo na area
limitrofe entre as duas faixas.

Segunda faixa

Second band

_I "

Madlum-feeding diraction

 I— L . x .
First band Direcao de alimentagéo do material

Primeira faixa

Importante! . Quando detectar o material de trabalho, e com o0 modo no modo de Corte,
se vocé corrigir o material de trabalho nessas condicdes, serd apresentada
a tela a seguir, pressionando a tecla (ENTER) no Passo 7. Nesse caso,
pressione a tecla (ENTER) para mudar o ajuste da presséo dos roletes de
pressédo para o modo de impresséao, e depois imprima o padrdo de correcao.
. Se atecla (END) for pressionada, a opera¢do de mudancga néo sera

executada.
| PR PRESSURE:CUT 1]
SWITCH EI'II:‘
1. Instale um material de trabalho. (P.2-15)
2. Pressione atecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, para <LOCAL . 1= [£01]

selecionar o modo de impresséo. WIDTH: * ** *mm|




3. Pressione atecla (FUNCTION). FUNCT 10N
SETUP <ENT=
4, Pressione atecla (ENTER). SETUP
lSELECT :TYF‘E.1‘
5. Pressione (A) (V) para selecionar um dos tipos (1 a 4), e
pressione atecla (ENTER).
6. Pressione (A) (V) para selecionar (MEDIA COMP). (1]
MED 1A COMP . <ent=
7. Pressione atecla (ENTER). [1]MEDIA COMP.
lPHINT START E"t
8. Pressione atecla (ENTER) para imprimir um padrdo de PRINTING
Corregao PLEASE WAIT
9. Verifique o padrado de correcdo, e insira um valor de
correcéo.
o Pressione (A) (V) para inserir um valor de corregéo.
Insira um valor de correcdo "+": A area limitrofe entre as [1]MEDIA COMP.
duas faixas é alargada. VALUE "
Insira um valor de correcdo "-". A area limitrofe entre as
duas faixas é estreitada.
« Se vocé mudar o valor de correcdo em "10", a largura da
area limitrofe muda em cerca de 0,1 mm.
10. Pressione duas vezes atecla (ENTER). [1]MEDIA COMP.
FRINT START E"t

L_ B

« Imprima novamente um padrdo de correcao, e verifique-o.

« Se for necesséria a correcdo do material de trabalho,
execute a operacao do Passo 9 para fazer a correcéo.

. Pressione varias vezes a tecla (END), para encerrar a
correcéo.

Corrigir a alimentacao do material de trabalho durante a Impresséao

A taxa de alimentacéo do material de trabalho pode ser corrigida mesmo no modo Remoto, ou
guando os dados de imagem s&o impressos.

1. Pressione a tecla (FUNCTION) no modo Remoto. [ FEED COMPENSATION. |
1]

2. Pressione atecla (ENTER). l FEED COMPEMSATION.
o =

3. Pressione (A) (V) para inserir uma taxa de alimentagao corrigida.




« Taxa de alimentagé&o corrigida: -500 a 500

. O valor aqui inserido é logo aplicado na taxa de alimentacéo corrigida.

Pressione a tecla (ENTER).

. Se vocé pressionar a tecla (END) ao invés da tecla
(ENTER), o valor inserido sera invalidado.

FEED COMPEMSATION.
SAVE ent

Pressione a tecla (ENTER).

« O valor alterado é registrado.

. Se vocé pressionar a tecla (END) ao invés da tecla
(ENTER), o valor inserido sera temporariamente valido.
(Quando executar novamente a deteccdo do material de
trabalho, ou DESLIGAR a energia, o valor da corregéo é
apagado.)

Isto indica que a corregéo do
material de trabalho foi feita no
modo Remoto

Thils Indlcates that media correction
was mads In the remote mods.

|'HENDTE. [+ [#01]]




Se as Posic¢oes dos Pontos Mudarem ...

Quando as condigdes de impressao (espessura do material/ altura do cabecote/ ajuste da presséo
dos roletes de presséao/ tipo de tinta etc.) tiverem sido modificadas, execute a operacdo a seguir,
para corrigir a posicdo de queda de tinta para impressao bi-direcional, e obter um resultado
adequado da impressao.

Importante! . Quando detectar o material de trabalho, e o0 modo estiver no modo de corte,
se corrigir a posicao dos pontos nessas condi¢cfes, a tela a seguir sera
apresentada, pressionando a tecla (ENTER) no Passo 7. Nesse caso,
pressione a tecla (ENTER) para mudar o ajuste de pressao dos roletes de
presséo para o modo de impresséo, e depois imprima o padrédo. Se a tecla
(END) for pressionada, a operagdo de mudanca ndo sera realizada.

| PR PRESSURE:CUT !

SWITCH ent
Exemplo de um Padréo Impresso
Diregéo de Saida
Cutput The fourth In the + direciion from
dirgction ' the 0 posltion ks indicated 38 a
\ 4 7 = stralght lins.
'| i | In thia case, the dot position
! i comection valus ks 4.0
TR
| |'
\ 20 Y
A quarta linha na dire¢éo + a partir da posi¢éo
0 é indicada como uma linha reta.
Nesse caso, o valor de corregdo da posi¢ao
dos pontos é 4,0.
1. Instale um material de trabalho na maquina, e estabelegca uma origem de

impresséo. (P.2-15, P.2-33)

« Para imprimir um padréo, é necessario material de trabalho com 500 mm de largura
e pelo menos 400 mm de comprimento.

2. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, para <LOCAL . 1= [#01]]
selecionar o modo de impresséo. WIDTH: * " * “mm
3. Pressione atecla (FUNCTION). [FLINCTIUN
SETUP <ENT=>
4. Pressione a tecla (ENTER). SETUR
SELECT :TYPE. 1‘
5. Pressione (A) (V) para selecionar um dos tipos (1 a 4), e pressione a tecla
(ENTER).
6. Pressione (A) (V) para selecionar (DROP.POScorrect). 1]

DROP.POScorrect<ent®




7. Pressione atecla (ENTER). [[']DHGP.PDScorrect
FRINT START ent
8. Pressione atecla (ENTER) para iniciar a impresséo do PRINT ING
padréo | PLEASE WAIT
« Sao impressos multiplos padrdes de teste. (Os padrées
impressos sdo denominados Padrao 1, Padrédo 2, Padréo
3 ... na ordem de impressao.)
9. Pressione (A) (V) para corrigir a posigéo dos pontos do  £feeea @ alura corente do
Padrao 1. (H) ... Alto (grosso)
(L) ... Baixo (fino)
« Valor de correcéo: -40 a 40 o
. ~ , o~ aplays the curmant
. Verifique os padrbes de teste. O valor correto é a posicao haad haight
. . ~ . . {H}.- High [thick]
em gue a linha de alimentacéo de ida e a linha de L} Low (tnin)
alimentacao de volta se tornam uma linha reta. |
« Se o valor de corregédo nao estiver entre -40 e 40, ajuste a [ 1]OROP. POScor rea[H]
altura dos cabecotes de impresséo, e depois execute as PATTERN "
operacdes do Passo 2 e seguintes.
« Sao disponibilizados dois tipos de valor de correcéo,
dependendo da altura dos cabecotes.
10. Pressione atecla (ENTER).
11. Da mesma forma que no Passo 9, corrija a posicao dos pontos do Padréo 2 e dos
padrdes subsequentes, e pressione atecla (ENTER).
12. Pressione vérias vezes atecla (END), para encerrar a correcéo.




Mudanca dos Valores de Ajuste dos Aquecedores

Referéncia para o Ajuste da Temperatura

Tipo de tinta Tinta ES3 Tinta SS21
Tipo de material de trabalho Cloretileno brilhante Lona FF Todos os materiais
Ajuste do Pré-aguecedor 40°C 40°C 40°C 35°C
Ajuste do Aquecedor de Prensa 40°C 40°C 40°C 35°C
Ajuste do Pds-aquecedor 50°C 50°C 50°C 50°C

Importante! « Ajuste adequadamente as temperaturas, de acordo com as condi¢des do
material de trabalho que utilizar.

Mudar os Ajustes de Temperatura dos Aquecedores

Aqui é ajustado cada item de "SET TEMP" e "SET TIME".

Ajuste da temperatura (SET TEMP) Utilizado para mudar o ajuste da temperatura do pré-aquecedor, aquecedor
de prensa, e pés aquecedor, dentro do cilindro de prensa.

Ajuste do tempo*" STANDBY Utilizado para estabelecer o tempo que leva para que a temperatura dos

(SET TIME) (de prontidao) aquecedores desca até alcancar a temperatura de pré-aquecimento, depois

que a impressao tiver sido concluida.

Valor de ajuste: NONE (nenhum), 0 a 90 min (em incrementos de 10 min.)

e« A temperatura de pré-aquecimento foi pré-estabelecida e ndo pode ser
mudada.

. Se a maquina receber dados apo6s alcancada a temperatura de pré-
aquecimento, os aquecedores aumentam automaticamente sua
temperatura, até a temperatura ajustada, e depois a maquina comeca
a imprimir.

o Se o valor de ajuste foi estabelecido em "NONE", os aquecedores nédo
baixam sua temperatura para a de pré-aquecimento.

OFF TIME (tempo | Os aquecedores sdo desligados nos seguintes casos:

de desligamento) | e Se a impressdo nado for executada apés decorrido o tempo pré-
estabelecido no modo Standby.

. Se a impressdo nado for executada apés decorrido o tempo pré-
estabelecido depois que a impresséo tiver sido concluida, com "NONE"
selecionado para o valor de ajuste de "STANDBY".

Valor de ajuste: NONE (nenhum), 0 a 90 min. (em incrementos de 10 min.)

Se a maquina receber dados com os aquecedores desligados, os

aquecedores se ligam automaticamente e aumentam suas temperaturas até

os niveis pré-estabelecidos, e depois a maquina comega a imprimir.

. Se "NONE" for selecionado como valor de ajuste, 0os aquecedores ndo
sdo desligados.

o Se for estabelecido "0 min" como o valor de ajuste, os aquecedores
sdo desligados depois que a impressao tiver sido concluida.

*1 O tempo aqui estabelecido somente é valido se a impresséo for completada. O valor de quando
a operacédo de impressao & corte, ou a operacao de corte, é completada, é diferente dependendo
do software aplicativo que vocé utilizar (RasterLinkPro4, FineCut7).

1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, para <LOCAL. 1> _[#01]
selecionar o modo de impresséo. WIDTH: * " " *mm}
2. Pressione a tecla (FUNCTION). [FUNCT ION
SETUP <ENT=
3. Pressione atecla (ENTER). SETUP
SELECT :TYPE. 1‘
4. Pressione (A) (V) para selecionar um dos tipos (1 a 4), e pressione a tecla

(ENTER).




5. Pressione (A) (V) para selecionar (HEATER). [[ 1]

HEATER <ent®

6. Pressione duas vezes atecla (ENTER). PRE PRT  POST

@5“3 EE‘C ﬂ5=c
. E apresentada a tela de ajuste das temperaturas dos
aquecedores.

7. Pressione (A) (V) («) (™) para ajustar a temperatura de lJERE PRT _ POST
cada aquecedor. EEC Qoc geecl |
Selec&o do aquecedor: Selecione um, com (<€) (») ot tomparaturs: 20 to S°C
Ajuste da temperatura: Ajuste a temperatura, com (A) (V)

8. Pressione atecla (ENTER). [1]HEATER

LEET TEMP <Zen1}‘

9. Pressione (V) para selecionar (SET TIME). [[1]HEATER

SET TIME <ent=

10. Pressione atecla (ENTER). STAMDEY OFF TIME

| gomin onE |

11. Pressione (A) (V) («) (») para ajustar o tempo. (STANDEY OFF T IME]

Jﬂﬂmi n ECINE |
Selecéo de item: Selecione um, com () (») et !i ONE. 0050
Ajuste do tempo: Ajuste o tempo, com (A) (V) {by the unit of 10 min)
Valor de ajuste: NONE, 0 a 90
min. (em incrementos de 10
min)
12. Pressione atecla (ENTER).
13. Pressione varias vezes atecla (END), para encerrar o ajuste.

« Atelaretorna ao modo LOCAL.

Importante! . Utilize esta maquina a uma temperatura entre 20 a 35°C. A temperatura
podera ndo alcancar o valor ajustado, dependendo das condicdes de

temperatura ambiente.



Ajuste para uma Temperatura Apropriada

Esta secdo descreve como ajustar a temperatura dos aquecedores para uma apropriada.

Visto que a temperatura dos aquecedores deverd ser diferente, dependendo do tipo de material de
trabalho, temperatura ambiente, etc., configure uma temperatura apropriada para cada matéria.
Para material ndo revestido, ou material no qual a secagem da tinta é lenta, aumente a
temperatura dos aquecedores de forma que as caracteristicas de secagem e fixacdo da tinta
sejam melhoradas.

Verifique os itens do método abaixo, para estabelecer uma temperatura apropriada.

Move the medium
#| Sat the tamperaturs of the heaters. | F:3-13) |« back and Tortn witn
th [+ ] and [ -] keys.

| walt until the CONSTANT lamp lights up. |

Yes

—{_ I8 the medium wrinkled? :1

Ho

b initially, sst a
Does the medium stick to the platan? Y.
Lower the p J hilgher temparatura.
heatar 4_ Ho
temperaturs.
| Make media comection_ |- P3E) |
| Teat printing |
b ¢
Ty Dosa beading ocour? )
heater ¢ Ho

Ajuste a temperatura dos Movimente o material de
aquecedores (P.3-12) trabalho para a frente e para
tras, com as teclas (A) e (V)

Espere até que a lampada
CONSTANT acenda

Sim O material esta enrugado?

Nao

Sim O material adere ao cilindro de Configure inicialmente uma
prensa? temperatura mais elevada
N&o
Reduza a temperatura do
aquecedor Faca a correcdo do material de
trabalho (P.3-8)

Teste de impressdo

Sim Ocorre inclinagdo?
N&o

Aumente a temperatura do
aquecedor

Fim



Quando a Temperatura dos Aquecedores Nao Alcanca a que foi Pré-estabelecida

Se a temperatura dos aquecedores estiver baixa demais, ou a capacidade da tinta (limite da tinta)
for muito pequena, poderédo ocorrer falhas de impresséo, tais como filetamento e faixas.

Filetamento € um fenbmeno em que pontos adjacentes se atraem e aderem entre si. O filetamento
causa listras ou padrdes salpicados ao longo das passagens de impressao (faixas).

Exemplo de Filetamento

A area ao redor de 100% magenta tem boa aparéncia. Em geral, a &rea ao redor de 70-100% de
cor Unica é facilmente afetada pela irregularidade na taxa de alimentacdo do material de trabalho.
A impressdo aqui mostrada, isenta de irregularidade de cor na area ao redor de 100% magenta,
mostra que a alimentacdo do material foi adequadamente ajustada.

A\ A
A\ X (\ ‘“
PANTANTAW \
SOOE -

Fing looking print

Y 100%

Impressé&o com boa aparéncia

Na area azul (100% magenta + 100 ciano), no entanto, ocorreram faixas e padrdes salpicados.
Essas faixas séo resultado de filetamento. Quando a temperatura do aquecedor esta baixa ou a
capacidade de tinta (limite de tinta) de um material de trabalho é pequena, o primeiro ponto ndo se
solidifica antes que o segundo ponto desca sobre o material. Como resultado, os pontos aderem
um ao outro, e ocorre irregularidade ou faixas.

Para evitar filetamento, recomenda-se elevar a temperatura dos aquecedores para aumentar a
capacidade da tinta (limite da tinta) do material de trabalho, ajustar o volume de tinta por ponto
para o material, aumentar o nimero de passagens de impressao, e diminuir a quantidade de tinta
de uma dose, e/ou ganhar tempo através de pausa de varredura.

Troque o material de trabalho, se nenhuma das medidas acima mencionadas impedir o filetamento.
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Mad
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106 Cho CBD CTFO
Print with banding

Impresséo com faixas



Estabelecer o Método de Impresséao

No estabelecimento do método de impressao, 0s seguintes itens sdo configurados:
. Printing quality (DRAFT): E estabelecida a qualidade de impressdo no modo DRAFT

(resolucéo na direcao de varredura: 540 dpi).

. Printing quality (FINE): E estabelecida a qualidade de impressdo no modo FINE (resolucéo
na direcdo de varredura: 720 dpi).

« Scanning direction: E estabelecida a dire¢éo da impress&o.
. Logical seek: E estabelecida ON/OFF (ativado/desativado) de Logical seek.

« White-laying printing: Quando utilizar tinta branca (SS21W-2), € estabelecido o método para
impressao de outras cores, ap0s a impressao com tinta branca.

Ajustar a Qualidade de Impresséo

Iltem de Ajuste

Valor de Ajuste

Descricdo Geral

DRAFT QUALITY STD/FAST/FINE Utilizado para selecionar uma qualidade de
FINE QUALITY imagem para a impressao
1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, para <LOCAL. 1+ [#01]]
selecionar o modo de impresséo. WIDTH: " " * *mm
2. Pressione atecla (FUNCTION). [FUNCT 10N
SETUP <ENT=
3. Pressione a tecla (ENTER). SETUP
SELECT :TYPE. 1.
4, Pressione (A) (V) para selecionar um dos tipos (1 a 4), e pressione a tecla
(ENTER).
5. Pressione (A) (V) para selecionar (PRINT MODE). [1]
PRINT MODE <:en13=-‘
6. Pressione atecla (ENTER). [[ 1 ]PRINT MODE
DRAFT QUALITY <ent=
7. Selecione os itens a serem ajustados.

(1) Pressione (A) (V) para selecionar (DRAFT QUALITY) ou (FINE QUALITY).
Aqui foi selecionado (DRAFT QUALITY).
(2) Pressione (ENTER).

Pressione (A) (V) para selecionar uma qualidade de
impresséo.

[1]PRINT MODE

DRAFTquality :ETD

« Valor de ajuste: STD/FAST/FINE
« Quando terminar este ajuste, pressione a tecla (ENTER)
para seguir para o Passo 11.




Quando selecionar os detalhes da qualidade de impresséao
em cada resolucdo, pressione (FUNCTION) para selecionar
uma resolucdo.

(1) Pressione (A) (V) para selecionar uma resolucao.

(2) Pressione (ENTER).

« Valor de ajuste: 540x720, 540x900, 540x1080 dpi
(quando DRAFT estiver selecionado)
720x5490, 720x720, 720x1080, 720x1440

dpi
(quando FINE estiver selecionado)

'[11DRAFT QUALITY

540x720

<ent>

10.

Selecione o niumero de passagens e a velocidade de
impresséao.

(1) Selecione o numero de passagens com (A) (V), e
pressione (»)

(2) Selecione uma velocidade de impressao (Fast ou Standard)
com (A) (V).

(3) Pressione (ENTER).

O valor de ajuste para o numero de passagens ¢é diferente,
dependendo do ajuste de tinta ou da resolucdo selecionada no
Passo 8. Veja "Combinacéo de Fatores Que Podem Ser
Ajustados”, para selecionar o nimero de passagens.

[1]DRAFT QUALITY
PASSﬂ :SCAN=Hi SPEED

11.

Pressione vérias vezes atecla (END), para encerrar o ajuste.

Combinacao de Fatores Que Podem Ser Ajustados

Quando mudar os detalhes da qualidade de impressdo, nos Passos 9 e 10 de "Ajustar a

Qualidade de Impressao”, veja a tabela abaixo para ajustar a qualidade de impresséao.

Qualidade DRAFT Qualidade FINE
Resolugdo 4 cores 6 cores Resolucao 4 cores 6 cores
Passagens| Velocidade| Passagens| Velocidadg (dpi) Passagens| Velocidade| Passagens| Velocidade
4 Fast/ 6 Fast/ 6 Fast/ 6 Fast/
540 x 720 8 Standard 16 Standard 720 x 540 12 Standard 12 Standard
16 32 24 24
10 Fast/ 10 Fast/ 4 Fast/ 8 Fast/
540 x 900 20 Standard 20 Standard 720x720 8 Standard 16 Standard
40 40 16 32
6 Fast/ 12 Fast/ 6 Fast/ 12 Fast/
540 x 1080 12 Standard 24 Standard 720 x 1080 12 Standard 24 Standard
24 48 24 48
8 Fast/ 16 Fast/
720 x 1440 ég Standard 2‘21 Standard




Ajustar a Direcao de Varredura

Valor de Ajuste Descricédo Geral
Bi-D A impresséo e realizada em ambas as dire¢des, de ida e volta, da
impressora. Selecione este ajuste quando desejar imprimir num periodo de
tempo mais curto.
Uni-D A impresséo é realizada somente na direcao de ida da impressora.
Selecione esta impresséo quando desejar uma impressao mais refinada.
1. Execute as operacfes dos Passos 1 a 6 de P.3-16. [1]PRINT MODE
DRAFT QUALITY <ent=
2. Pressione (A) (V) para selecionar (SCAN DIRECTION). [1]FRINT MODE
SCAM DIRECTION <ent=
3. Pressione atecla (ENTER). [[1]1PRINT MODE
ScanDIRECT | ON :Ei -D
4, Pressione (A) (V) para selecionar uma dire¢cdo de [11PRINT MODE
Varredura- ECEHD|RECT|GNW" -D
« Valor de Ajuste: Bi-D, Uni-D
5. Pressione atecla (ENTER). [1]PRINT MODE
SCAN DIRECTION <ent=
6. Pressione vérias vezes atecla (END) para encerrar o0 ajuste.




Ajustar a Busca Logica

Valor de Ajuste Descricao Geral

ON A impressora se move de acordo com o tamanho dos dados durante a
impresséo. Selecione este ajuste quando desejar imprimir num periodo de
tempo mais curto.

OFF A impressora se movimenta da borda direita até a borda esquerda do
material de trabalho, independentemente do tamanho dos dados. Quando
utilizar um material de trabalho em que a tinta é dificil de secar, o tempo de
secagem pode ser mais longo.

Impressao unidirecional Impresséo Bidirecional
Movimentacéo dos cabecotes quando
‘Logical Seek' estéa ajustado para OFF
B " ‘ 2 (desativado)
_:| i - 1=
— —
- s . — s
Impressao unidirecional Impresséo Bidirecional
Movimentag&o dos cabecgotes quando
'‘Logical Seek' estéa ajustado para ON
(ativado)
1. Execute as operacOes dos Passos 1 a 6 de P.3-16. [1]PRINT MODE
DRAFT QUALITY <ent>
2. Pressione (A) (V) para selecionar (LOGICAL SEEK). [[11PRINT MODE
LOGICAL SEEK <ent>
3. Pressione atecla (ENTER). [1]PRINT MODE
LOGICAL SEEK ogl
4, Pressione (A) (V) para selecionar ON/OFF. ([ 1]1PRINT MODE
LOGICAL SEEK EFF
5. Pressione atecla (ENTER). [1]PRINT MODE
LOGICAL SEEK <ent®

6. Pressione varias vezes atecla (END) para encerrar 0 ajuste.




Ajustar para Impressao sobre Camada de Tinta Branca

Quando utilizar a tinta branca SS21W-2 (SPC-0504W-2), vocé pode imprimir com outras cores,
depois de imprimir com a tinta branca. Esta secéo descreve como imprimir com a tinta branca e as
outras cores de tinta.

Valor de Ajuste Descricéao Geral
OFF A tinta branca e as tintas de outras cores sdo impressas ao mesmo tempo.
ON As tintas coloridas s&o impressas sobre a tinta branca, um pouco depois que

(LEVEL 1 a 3*Y) | atinta branca foi impressa.

« Quanto maior for o nimero estabelecido para LEVEL 1 a 3, tanto maior o
tempo entre a impressdo em tinta branca e a impresséao de tintas
coloridas.

« Se um numero grande for estabelecido em LEVEL, a propriedade de
secagem da tinta branca melhora, porém o tempo de impressao
aumenta.

*1_Com esta maquina, vocé ndo pode estabelecer a ordem de sintese.

Importante! . Esta funcdo somente é aplicavel quando for abastecida a tinta SS21W-2 (6
cores + branco).
« O tempo de impresséo é pelo menos duas vezes maior que o de impressao
normal.
« Quando a impressao é realizada sob as condi¢Bes abaixo, a velocidade de
impressao diminui porque o numero de bocais a ser utilizado € limitado.

Configuracao da Qualidade Resolucéao Largura de Impresséao
de Impressao
DRAFT 540 x 1080 dpi 1541 mm ou mais
720 x 1080 dpi :
FINE 720 x 1440 dpi | [12° MM ou mais
1440 x 1440 dpi | 1155 mm ou mais (577 mm para dados Vd)

1. Execute as operacdes dos Passos 1 a 6 de P.3-16. [1]PRINT MODE
DRAFT QUALITY <ent=

2. Pressione (A) (V) para selecionar (WhiteLayPrt.). [[ 1 JPRINT MODE
WhitelLayPrt <ent®
3. Pressione atecla (ENTER). [1]PRINT MODE
SETUP :EFF
4. Pressione (A) (V) para selecionar o método de impresséo. [[-]pmm MODE
SETUP ZW‘“LE‘U’EL']

. Valor de ajuste: OFF, ON (LEVEL 1 a 3)

5. Pressione atecla (ENTER). [1]PRINT MODE
WhiteLayPrt <gnt=




6.

Pressione varias vezes atecla (END) para encerrar 0 ajuste.




Ajustar o Tempo de Secagem

S&o configurados os seguintes itens para o tempo de secagem da tinta.

Item de Ajuste Valor de Ajuste Descricdo Geral

SCAN 0,0 2 19,9 seg E estabelecido o tempo de secagem da tinta para
cada varredura.

(Durante a impressao bidirecional, a maquina péara
durante um certo periodo de tempo especificado,
para cada varredura de ida e volta.)

PRINT END 0 a 8 horas E estabelecido o tempo de secagem da tinta depois
gue a impressao tiver sido concluida. (A impresséo
seguinte ndo é executada enquanto ndo decorrer o
tempo de secagem estabelecido.)

1. Pressione atecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, para <LOCAL . 1= [#01])
selecionar o modo de impresséo. WIDTH: """ "mm
2. Pressione atecla (FUNCTION). lrumm ION
SETUP <ENT>|
3. Pressione atecla (ENTER). SETUP
SELECT :TYPE. 1.
4, Pressione (A) (V) para selecionar um dos tipos (1 a 4), e pressione a tecla
(ENTER).
5. Pressione (A) (V) para selecionar (DRYING TIME). 1]
DRY ING TIME *:en1=~l
6. Pressione atecla (ENTER). SCAN FRINT END
u.ﬂs : l:lhD':lmDClsd
i Apo6s a impresséo:
7. Pressione (A) (V) («) (™) para estabelecer o tempo de 0 a 8 horas
secagem. Varredura:
0,0 a 19,9 seg.
Selecao de itens: Selecione um, com («) (») After printing:
Ajuste de tempo: Ajuste o tempo, com (A) (V) Scanning: “‘”"I"'“‘”
0.0 to 19.3 a6
|
SCAM PRINT END
ﬂ.ﬂs - OhDOmDOs
8. Pressione atecla (ENTER). [[ i
DRY ING TIME <ent>

9. Pressione vérias vezes atecla (END), para encerrar o ajuste.




Estabelecer a Ordem de Prioridade

E estabelecido quais os ajustes priorizados para a impresséo, se 0s ajustes pela maquina (painel)
ou os ajustes pelo PC (host).

Valor de Ajuste

Descricao Geral

INDIVIDUALLY | E estabelecido se s&o priorizados os ajustes por esta maquina (painel) ou os
ajustes pelo PC (host), para os itens abaixo desta tabela, individualmente.

ALL HOST S&o priorizados os ajustes pelo PC (host), para os itens abaixo desta tabela.
ALL PANEL Sao priorizados 0s ajustes por esta maquina (painel), para os itens abaixo

desta tabela.

Iltens a serem selecionados: Media correction/ Heater/ Printing method/ Ink-laying printing/
Drying time/ Automatic cutting/ Pre-feed/ Color pattern/ Refreshing/ Adsorption/ Feeding speed
level (Correcao do material de trabalho/ Aquecedor/ Método de impressao/ Impressdo em camada
de tinta/ Tempo de secagem/ Corte automatico/ Pré-alimentacdo/ Padrdo de cor/ Restauracdo/
Absorc¢ao/ Nivel de velocidade de alimentacgéo).

1. Pressione atecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, para (=LOCAL. 1= [201])
selecionar o modo de impresséo. WIDTH: """ “mm
2. Pressione a tecla (FUNCTION). FUNCT 10N
LEETL'F' <:ENT3=-‘
3. Pressione atecla (ENTER). [sETUP
SELECT :TYPE. 1
4, Pressione (A) (V) para selecionar um dos tipos (1 a 4), e pressione a tecla
(ENTER).
5. Pressione (A) (V) para selecionar (PRIORITY). [[ 1]
PRIORITY <ent=
0. Pressione atecla (ENTER). [11FRICRITY
lSETUF‘ :ELL HOST
7. Pressione (A) (V) para selecionar um dos valores de
ajuste. [1]PRIORITY

[SETUF‘ :“‘JI’.‘I WVIDUALLY

« Valor de ajuste: INDIVIDUALLY/ALL HOST/ALL PANEL

« Quando selecionar (INDIVIDUALLY), siga para o Passo 8.
Quando selecionar (ALL HOST) ou (ALL PANEL),
pressione a tecla (ENTER) e siga para o Passo 12.

8. Pressione a tecla (FUNCTION). [1]PRIORITY
MEDIA COMP . ECIST ]
. E apresentada a tela de ajuste de corre¢éo do material de
trabalho.
9. Pressione (A) (V) para selecionar "HOST" ou "PANEL". [1]PRIORITY

MEDIA COMP . EANEL




10.

Pressione atecla (ENTER).

« Vocé também pode movimentar-se entre 0s itens, pressionando (<) (»). Entretanto,

a menos que pressione a tecla (ENTER), o valor de ajuste ndo € estabelecido.

11.

Execute as mesmas operacdes dos Passos 9 e 10 para ajustar
outros itens.

Pressione varias vezes atecla (END), para encerrar 0s ajustes.

. Mesmo com os ajustes pelo computador estando priorizados, os itens

ajustados pelo painel sdo aplicados, caso ndo tiverem sido especificados
pelo computador.



Estabelecer a Limpeza Automatica

Vocé pode estabelecer uma configuragdo de limpeza automatica dos cabecgotes depois que for
completada a impresséo do comprimento especificado.

A méaquina mede o comprimento impresso apds a limpeza anterior dos cabecotes, e executa
automaticamente a limpeza, caso necessario.

E executada uma limpeza ap6s a partida da maquina, antes da primeira impresséo. Em seguida, é
executada a limpeza, subsequentemente, de acordo com o comprimento (pela unidade métrica)
do material de trabalho impresso.

Quando cinco imagens de 80 cm de comprimento sao
impressas em sequéncia, a limpeza é executada antes que a
13, 32 e 52 imagem é impressa.

Comprimento impresso: 1,6 m - limpeza (32 vez)

Comprimento impresso

Comprimento impresso

Comprimento impresso

PRI N W A~ O

Comprimento impresso

:0,8m - sem limpeza
21,6 m - limpeza (22 vez)
:0,8m -sem limpeza

:0,0m - limpeza (12 vez)

Quando o intervalo de operacgéo for 1.000 mm (exemplo)

Item de Ajuste Valor de Ajuste Descricéo Geral
INTERVAL 10 a 1000 mm Intervalo entre cada operagéo de limpeza automatica
(comprimento impresso)
TYPE NORMAL/SOFT/HARD | E selecionado um tipo de limpeza.
1. Pressione atecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, para [<LocAL . 1= [#01]]
selecionar o modo de impresséo. WIDTH: " " * *mm
2. Pressione a tecla (FUNCTION). FUNCT | ON
lEETUF' <:ENT>‘-‘
3. Pressione atecla (ENTER). [sETUP
SELECT :TYPE. 1
4, Pressione (A) (V) para selecionar um dos tipos (1 a 4), e pressione a tecla
(ENTER).
5. Pressione (A) (V) para selecionar (AUTO CLEANING). [11]
AUTO CLEAMING <ent=
6. Pressione atecla (ENTER). [1]AUTO CLEAMIMNG
|SETUP EFF)
7. Pressione (A) (V) para selecionar ON. [[1]AUTO CLEANING
SETUP EN

. Quando selecionar OFF, siga para o Passo 9.




8. Pressione atecla (FUNCTION). NTERVAL TYFE
HIZI 0 Drmm ECIRMAL
. _ . TIPO: NORMAL
9. Pressione (A) (V) () (™) para selecionar um intervalo de SOFT (Suave)
limpeza e um tipo de limpeza. HARD (Forte)
INTERVALO:
Selecdo de item: Selecione um, com (<€) (») 10 a 10.000 mm
Selecdo de um intervalo e tipo: Estabeleca um intervalo e tipo TY¥PE : NORMAL
com (A) (V). INTERWVAL: SOFT
( ) ( ) 10 to 10,000 mm HARD
NTERVAL TYPE
ﬂIZI O Ormm. EGHI'ML

10. Pressione atecla (ENTER).

11. Pressione varias vezes atecla (END), para encerrar 0s ajustes.

Importante!

Esta fungéo n&o opera quando ocorre 'ink near-end' (tinta acabando). Veja
P.1-14 "Trocar um Cartucho de Tinta" para resolver a questéo da tinta
acabando.

Dependendo das condi¢des dos cabecgotes, etc., a deterioracdo da
gualidade de imagem pode n&o melhorar, mesmo com esta funcéo
executada. Nesse caso, entre em contato com nosso departamento de
servico, ou com o distribuidor em sua regiao.



Estabelecer a Limpeza durante a Impresséao

E configurado se a limpeza dos cabecotes € realizada automaticamente durante a impressao.

Na limpeza durante a impressdo, é estabelecido um intervalo de limpeza, de acordo com o
comprimento do material de trabalho que for impresso.

A impressao € interrompida cada vez que o comprimento estabelecido € impresso, e a limpeza
dos cabecotes é automaticamente realizada durante esse intervalo.

Iltem de Ajuste Valor de Ajuste Descricao Geral
INTERVAL 10 a 1000 mm Intervalo entre cada operacdo de limpeza automética
(comprimento impresso)
TYPE NORMAL/SOFT/HARD | E selecionado um tipo de limpeza.
1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, para <LOCAL. 1> [£01]]
selecionar o modo de impresséo. WIDTH: """ "mm
2. Pressione atecla (FUNCTION). FUNCT I ON
lEETUF‘ <:ENT.‘-‘
3. Pressione atecla (ENTER). SETUP
SELECT :TYF‘E.1I
4. Pressione (A) (V) para selecionar um dos tipos (1 a 4), e pressione a tecla
(ENTER).
5. Pressione (A) (V) para selecionar (Print. CLEANING). 1]
|F"int . ELEANINGﬁembI
6. Pressione atecla (ENTER). [1]Print. CLEANING
lEETUF‘ wFF)
7. Pressione (A) (V) para selecionar ON. [1]Frint. CLEANING
SETUP EN

-

« Quando selecionar OFF, siga para o Passo 10.

8. Pressione a tecla (FUNCTION). NTERVAL TYFE
HIZI 0 Drrm. ECIRMAL
: . . TIPO: NORMAL
9. Pressione (A) (V) () (™) para selecionar um intervalo de SOFT (Suave)
limpeza e um tipo de limpeza. HARD (Forte)
INTERVALO:
Selecdo de item: Selecione um, com (<) (») 10 a 10.000 mm
Selecéo de um intervalo e tipo: Estabeleca um intervalo e tipo TYPE : HORMAL
com (A) (V) INTERWVAL: f"i;rn
' 10 to 10,000 mm
NTERVA TYPE
hﬂ IZICInTrL‘ ECIF!I'ML J

10. Pressione atecla (ENTER).

. Pressione varias vezes a tecla (END), para encerrar 0s ajustes.




Importante!

Esta funcdo ndo opera quando ocorre 'ink near-end' (tinta acabando). Veja
P.1-14 "Trocar um Cartucho de Tinta" para resolver a questéo da tinta
acabando.

Dependendo das condi¢des dos cabecgotes, etc., a deterioracdo da
gualidade de imagem pode ndo melhorar, mesmo com esta funcéo
executada. Nesse caso, entre em contato com nosso departamento de
servigo, ou com o distribuidor em sua regiéo.



Outros Ajustes

Mude os ajustes de acordo com os tipos que utilizar.

1. Pressione atecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, para l{LDCAL. 1> [#01]
selecionar o modo de impress&o. WIDTH: * * * *rmm)
2. Pressione atecla (FUNCTION). FUNCT ION
SETUP <ENT=> J
3. Pressione atecla (ENTER). SETUP
lEELEET :TYPE. 1
4. Pressione (A) (V) para selecionar um dos tipos (1 a 4), e pressione a tecla
(ENTER).
5. Pressione (A) (V) para selecionar um item a ser ajustado.

. Veja "Lista de Ajustes" (P.3-28)

6. Pressione atecla (ENTER).

7. Pressione (A) (V) para selecionar um valor de ajuste.

« Veja'Lista de Ajustes" (P.3-28)

8. Pressione atecla (ENTER).

9. Pressione vérias vezes atecla (END) para encerrar 0 ajuste.

Importante! . O valor do ajuste fica retido, mesmo se a energia for DESLIGADA.



Lista de Ajustes

O valor sublinhado foi configurado como padrao.

Nome da Funcéo

Descricao Geral

Valor de Ajuste

PINCH ROLLER Ajuste da presséo dos roletes de pressdo e nimero Veja P.3-5
dos roletes de presséo, de acordo com o material de
trabalho a ser utilizado
MEDIA COMP. E corrigida a taxa de alimentacdo do material de Veja P.3-8
trabalho
DROP POS CORRECT | Ajuste feito quando é mudada a espessura do Veja P.3-10
material de trabalho, a altura dos cabecotes, ou o
tipo de tinta
E ajustada a temperatura dos aquecedores
HEATER E estabelecido o tempo de 'standby' (de prontid&o) e Veja P.3-12
o tempo OFF (desligado) dos aquecedores
E ajustada a qualidade de impress&o
PRINT MODE E estabelecida a direcdo de varredura Veja P.3-16
E configurada 'Logical seek' (Busca logica)
E configurado 'White-laying printing' (Impressdo em
camada branca)
INK LAYER E estabelecido o nimero de camadas de tinta Uma a nove
E estabelecido o tempo de secagem de tinta para
DRYING TIME cada varredura Veja P.3-21
E estabelecido o tempo de secagem de tinta depois
gue a impresséo foi concluida
AUTO CUT E estabelecido se o material de trabalho é cortado ON/OFF
automaticamente apés a impresséo
PRE-FEED E estabelecido se o material de trabalho é ON/OFF
alimentado para frente e para tras antes de imprimir
COLOR PATTERN E estabelecido se um padrdo de cor é impresso na ON/OFF
borda direita do material de trabalho. **
REFRESH E estabelecido o nivel de restauracéo dos cabecotes O0a3
VACUUM E ajustada a capacidade de retencédo do material de | STRONG/ STANDARD/
trabalho LittleWEAK/ WEAK/ OFF
FEED SPEED E ajustada a velocidade de alimentacéo do material 10 a 100 a 200%
de trabalho durante a impressao, etc.
PRIORITY E determinada a configuracdo priorizada (pelo INDIVIDUALLY/ ALL

computador ou pelo painel)

HOST/ ALL PANEL

AUTO CLEANING E ajustada a limpeza automética dos cabecotes, Veja P.3-24
realizada para cada operacao de impressao
PRINT CLEANING E ajustada a limpeza automética dos cabecotes, Veja P.3-26

realizada durante a impressdo

*!Quando for ajustado para ON (ativado), a maxima largura de impressdo fica 18 mm mais

estreita.

Quando cortar somente com RasterLinkPro4SG ou posterior, a maxima largura de corte
também fica 18 mm mais estreita.
Se isto afetar o tracado dos dados, ajuste para OFF (desativado).




Copiar o Conteudo das Configuracdes

O conteudo que vocé configurar pode ser copiado para outro tipo.

1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, para lqmcm_ 1> [#01]
selecionar o modo de impresséo. WIDTH: * * * *rmm|
2. Pressione atecla (FUNCTION). |FUNCTIDN
SETUP <ENT>|
3. Pressione a tecla (ENTER). lSETUF‘
SELECT :TYPE. 1
4, Pressione (A) (V) para selecionar um dos tipos (1 a 4), e pressione a tecla
(ENTER).
5. Pressione (A) (V) para selecionar (SETUP COPY). 1]
lEETUF‘ COPY <ent=
6. Pressione a tecla (ENTER). [1]SETUR CORY
TYPE.1 -> TYPE.R |
7. Pressione (A) (V) para selecionar o tipo a ser copiado (1 a [[ 1]SETUP COPY
4 ou ALL (todos). TYPE.T -= TYPEQ
« Se for selecionado "ALL"™, os conteudos configurados para
todos os tipos serdo 0s mesmos.
8. Pressione a tecla (ENTER). [ccpv E t]
TYPE.1 -» TYPE
9. Pressione atecla (ENTER).
10. Pressione varias vezes atecla (END), para encerrar a reconfiguracao.




Inicializar os Ajustes

Os ajustes ja configurados séo inicializados (Reconfiguragao).
Os itens de ajuste do tipo selecionado sao reconfigurados.

1. Pressione atecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, para <LOCAL . 1> [#01]
selecionar o modo de impresséao. L WIDTH: " " * " mm|
2. Pressione atecla (FUNCTION). [FUNCT 1OM
SETUP <EMT=
3. Pressione atecla (ENTER). SETUP
LEELEET :TYPE. 1‘
4, Pressione (A) (V) para selecionar um dos tipos (1 a 4), e pressione a tecla
(ENTER).
5. Pressione (A) (V) para selecionar (SETUP RESET). l
SETUP RESET <:en1}‘
6. Pressione atecla (ENTER). [[ 1 |SETUP RESET
RESET E"t
7. Pressione atecla (ENTER).

. Os ajustes ja configurados sao inicializados.

8. Pressione varias vezes atecla (END), para encerrar a reconfiguracao.




Ajustes da Maquina

Configuragdes comuns séo fungdes para usar facilmente esta maquina.
Os seguintes itens podem ser configurados nos ajustes da Maquina.

Item Valor de Ajuste ** Descricdo Geral
DEODORIZE | STOP OFF/10a 120 a E ajustado o tempo para parar a rotacdo do exaustor,
SETUP * TIME 240 min/CONTINUE | depois que a impresséao estiver concluida. (P.3-31)
RENEW | ON/OFF E mudada a atual condicdo operacional do exaustor.
(P.3-31)

DRYNESS FEED ON/OFF E estabelecido se o material de trabalho é alimentado
para secagem ap0s a conclusdo da impressao. (P.3-32)
STAMP SETUP ON/OFF E configurado o ajuste para gerar a data e as condicoes
de impressdo, depois que a impressao tiver sido
concluida.
Waste Ink Warning ON/OFF E estabelecido se serd apresentada a mensagem de
confirmacéo sobre o tanque de tinta refugada. (P.6-40)
Test PRT Arrange FEED DIR/ E configurada a direcdo dos padrdes de teste, quando
SCAN DIR 0s testes de impresséo forem repetidos. (P.3-34)
CART PRIORITY *° INK LEVEL Define o cartucho a ser utilizado primeiro, na fungcéo de
EXP. DATE mudanca automatica de cartuchos duplos.

*1 0 valor sublinhado foi configurado como padr&o.
*2 O exaustor é opcional.
*3 Esta funcéo é valida somente quando é utilizado o conjunto de 4 cores de tinta.

Estabelecer o DEODORIZE FAN

O exaustor opera durante a impressdo. Depois que a impresséo tiver terminado, ele opera de
acordo com o ajuste para o "Stop timer"

Os dois itens seguintes podem ser ajustados para o exaustor.
. STOP TIME: E ajustado um periodo de tempo, decorrido o qual o exaustor ir4 parar, depois

que a impressao tiver sido concluida.

« RENEW: Quando estiver ajustado para "ON", o exaustor pode operar enquanto a maquina
nao estiver imprimindo.

Importante! .

O exaustor € um opcional contido na unidade de secagem.

« Se a maquina estiver equipada com uma ventoinha de secagem, a
ventoinha opera conforme 0s ajustes aqui configurados.

1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, para

[<LOCAL . 1= [#01]]
selecionar o modo de impressao. WIDTH: """ *mm

2. Pressione atecla (FUNCTION). FUNCT ION

SETUP <ENT>|
3. Pressione (A) (V) para selecionar (MACHINE SETUP). [FUNCT 10N

MACHINE SETUP <ENT=
4, Pressione duas vezes atecla (ENTER). DECORIZE FAN

STOP TIME <ent=®
5. Pressione (A) (V) para selecionar um item a ser ajustado.

STOP TIME: E ajustado o tempo até que o exaustor pare, depois que a impressao tiver

sido concluida.




RENEW: Selecione este ajuste, quando desejar operar o exaustor.




6. Pressione atecla (ENTER).

7. Pressione (A) (V) para selecionar um valor de ajuste.

STOP TIME: 0 a 240 seg ou operacao continua.
RENEW: Para operar o exaustor, selecione "ON". Para parar o exaustor, selecione
"OFF".

8. Pressione atecla (ENTER).

. Pressione varias vezes a tecla (END), para encerrar 0s ajustes.

Estabelecer DRYNESS FEED

E configurado para determinar se o material de trabalho deve ser alimentado para secagem,
depois que a impressao for concluida.

1. Pressione atecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, para [<LOCAL . 1> (#01] ]
selecionar o modo de impresséo. WIDTH: """ "mm

2. Pressione a tecla (FUNCTION). FUNCT ION

LEETL.'F' <ZENT3=-‘
3. Pressione (A) (V) para selecionar (MACHINE SETUP). [FUNCT IO

MACHINE SETUP <ENT=
4. Pressione atecla (ENTER). MACHINE SETUF

LDEDDHIZE FAM <Zen13=-‘
5. Pressione (A) (V) para selecionar (DRYNESS FEED). (MACHINE SETUP

DRYMESS FEED <ents
6. Pressione atecla (ENTER). DRYNESS FEED

SETUP EL
7. Pressione (A) (V) para selecionar ON/OFF (ativado/desativado).
8. Pressione atecla (ENTER).

9. Pressione varias vezes atecla (END) para encerrar 0 ajuste.




Estabelecer a Geracgao de Informacdes da Impresséo

E ajustado se as informagdes, tais como as condigdes de impressio e a data da impressdo devem
ser geradas, depois que a impresséo for concluida.

1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, para <LOCAL . 1= [#01])
selecionar o modo de impresséo. WIDTH: " * * *mm)

2. Pressione a tecla (FUNCTION). FUNCT 10N
SETUP <ENT=

3. Pressione (A) (V) para selecionar (MACHINE SETUP). FUNCT ION

MACHINE SETUFP <ENT=

4, Pressione atecla (ENTER). [MACHINE SETUP
DECDRIZE FAN <ent>
5. Pressione (A) (V) para selecionar (STAMP SETUP). MACHINE SETUP
STAMP SETUP ﬁen1ﬂ
6. Pressione atecla (ENTER). [STAMP SETUP |
STAMP EFF
7. Pressione (A) (V) para selecionar ON/OFF (ativado/desativado).
8. Pressione atecla (ENTER).

« Pressione vérias vezes a tecla (END) para encerrar o ajuste.

Exemplo das Informacdes Geradas

CJv3e-12@ Verl.B@

FRIMT MODE @ E49x1@B@ GPASS Uni-D Hi 1LAYER
MED[A COMP. : 1Q@@i-130.0.208)

HEAD GAP  Thin

THE ES2IMNK dcolor

HEATER TEHP.; PRE +3B°C PRINT:3B°C POST :4%°C
DATE : Q8.068.06 17:24:20




Estabelecer a Disposicdo do Teste de Impresséo

E possivel ajustar a orientacdo dos padrdes de teste impressos, quando o teste de impresséo é
repetido.

- When the sst valus ls "SCAN DIR."

[F1] . 'When the 22t valus |8 "FEED DIR."
1

=& [ & [[@ ]

@, Media-feading dirsction

1. Quando o valor de ajuste é "FEED DIR."
Quando o valor de ajuste é "SCAN DIR."

Direcado de alimentagéo do material

1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, para
selecionar o modo de impressao.

2. Pressione atecla (FUNCTION).

3. Pressione (A) (V) para selecionar (MACHINE SETUP).

4. Pressione atecla (ENTER).

5. Pressione (A) (V) para selecionar (TestPRT.Arrange).

6. Pressione atecla (ENTER).

7. Pressione (A) (V) para selecionar um valor de ajuste.

FEED DIR.: Orientado na direc&o de alimentac&do do material de trabalho (lado posterior)
(ajuste padrao)
SCAN DIR.: Orientado na direcao de varredura do material de trabalho (lateral)

8. Pressione atecla (ENTER).

. Pressione vérias vezes a tecla (END) para encerrar o ajuste.




Extensdo do Més de Validade da Tinta

O més de validade da tinta pode ser prolongado por seis meses a partir do més expirado. Quando
usada sem a extensdo, a tinta se torna inutilizavel apos decorridos dois meses do més de validade.

Extensdo do Més de Validade da Tinta

A seguinte tela de ajuste ou confirmacado é apresentada quando se liga a energia desta maquina,
ou quando se instala um cartucho de tinta expirada.

Importante! .

Uma vez que um cartucho de tinta tiver a extenséo ajustada para (YES), o
ajuste ndo podera ser mudado.

Para ajustar a extensdo do més de validade de multiplas tintas, instale os
cartuchos de tinta expirada e depois ajuste a extenséo.

A extensdo do més de validade da tinta pode afetar a qualidade de
impressao de imagens, ou a qualidade da impressao, como por exemplo
diferenca na cor ou faixas. Conscientize-se disso, quando prolongar o més
de validade da tinta.

Tinta expirada ha mais de dois meses ndo pode ser utilizada para o
abastecimento inicial.

1. Quando for apresentada a tela a direita, siga para o
préximo passo.

EXTEMD EXFIRE DATE? |
YES«< >ND

alternataly
dizplaysd

NOT RECOMMENDED!! |
YES«< =MD

apresentado alternativamente

2. Pressione («) (») para selecionar (YES). [EKHHE DATE EXTENDEDI

. Para nao prolongar o més de validade da tinta, selecione

FRESS[ENT]

(NO). Nesse caso, atinta € inutilizavel apds decorridos dois
meses do més de validade.

3. Pressione atecla (ENTER).

. O més de validade da tinta € prolongado.

Quando tiverem decorridos os seis meses prolongados (seis meses a partir
do més expirado da tinta), € apresentada a mensagem "COMPLETELY
EXPIRED" (completamente expirado), e a tinta fica inutilizavel. Troque
imediatamente o cartucho de tinta por um novo.

Se 0 més de validade da tinta for prolongado, o LED de cartucho pisca em
verde enquanto fornece tinta do cartucho prolongado.

Quando € instalado um cartucho com o més de validade prolongado

Quando se instala um cartucho com o més de validade prolongado e se liga a energia, ou quando
€ instalado nesta maquina um cartucho com o més de validade prolongado, € apresentada a

EXFIRED INK IN USE
PRESS [ENT]

aitsmatety .
displayed t » Press the

[NOT RECOMMENDED! !
PRESS [ENT]

seguinte tela.



apresentado alternativamente

Pressione (ENTER)

. Para verificar a tinta expirada, pressione a tecla (FUNCTION) enquanto as

Quando o més de validade de uma tinta é prolongado

telas acima séo alternativamente apresentadas.

Exemplo: Se o més de validade do seu cartucho de tinta for Fevereiro de 2009.

« Quando o més de validade néo for prolongado

Fevereiro | Marco

Abril

Maio ou posteriormente

Imprimivel continuamente

N&o imprimivel continuamente

Nao imprimivel (Inutilizavel)

A

Aparece no visor

2MONTH" ou

a mensagem
"COMPLETELY EXPIRED"

"Expiration:
e a

lampada do cartucho se ilumina em vermelho.

Aparece no visor a mensagem "Expiration: IMONTH" e a lampada do
cartucho pisca em vermelho.

Aparece a mensagem "Expiration”.

« Quando o més de validade for prolongado (Quando prolongado por ocasiéo de ‘)

Fevereiro | Marco Abril Maio ou posteriormente Setembro
Imprimivel continuamente Nao imprimivel Imprimivel continuamente Nao imprimivel
continuamente (Inutilizavel)
A
Imprimivel continuamente N&o imprimivel N&o imprimivel | Imprimivel N&o imprimivel
continuamente (Inutilizavel) continuamente | (Inutilizavel)
A

1T

Aparece a mensagem " COMPLETELY EXPIRED ".

o

Y

/

Mesmo se prolongado a qualquer tempo, desde Abril até Agosto, é
prolongado por seis meses a partir do més de validade.




Mudar o Ajuste da Trajetdria de Suprimento de Tinta

Para o suprimento de tinta, pode ser selecionado o cartucho de tinta a ser utilizado primeiro,
através da funcdo de mudanca automatica do cartucho duplo.
Esta configuragdo somente é disponivel para o conjunto de 4 cores.

Importante!l . Quando estiver instalado um cartucho de tinta expirada, o cartucho de tinta
expirada é utilizado primeiro, independentemente do ajuste abaixo.
« Quando o sistema de tinta a granel (MBIS1) opcional for utilizado, e o
MBIS1 for instalado em ambas as aberturas, o ajuste abaixo é efetivo.
« Quando ambos, um cartucho de tinta e o sistema de tinta a granel (MBIS1)
estiverem instalados nas trajetorias de suprimento da mesma cor, veja a
pagina a seguir.

1. Pressione atecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, para <LOCAL . 1> [#01 ]]

selecionar o modo de impresséo. WIDTH: """ "mm
2. Pressione atecla (FUNCTION). [FUNET oM

SETUP <ENT=>

3. Selecione (MACHINE SETUP), pressionando as teclas (A) FUNCTION

(V). MACHINE SETUP <:ENT>‘
4. Pressione atecla (ENTER).
5. Selecione (CART.PRIORITY), pressionando as teclas (A) MACHINE SETUP

(v) CART.PRICRITY -=:e"1;-l
6. Pressione atecla (ENTER).
7. Selecione a condicdo da tinta a ser utilizada, pressionando [cmr FRIORITY

as teclas (A) (V). SELECT INK LEVEL|

INK LEVEL: O cartucho com menos tinta € usado primeiro.
EXP. DATE: O cartucho de tinta com a validade final mais
préxima é usado primeiro.

8. Pressione atecla (ENTER).

9. Pressione varias vezes atecla (END), para encerrar.




Quando ambos, o cartucho de tinta e o MBIS1, forem usados.

Quando ambos, um cartucho de tinta e o sistema de tinta a granel (MBIS1) opcional, estiverem
instalados nas trajetorias de suprimento da mesma cor, do conjunto de 4 cores de tinta, vocé pode

selecionar a tinta a ser utilizada primeiro.

« Geralmente, quando ambos, um cartucho de tinta e o sistema de tinta a
granel (MBIS1) estiverem instalados na trajetéria de suprimento da mesma
cor, o sistema de tinta a granel (MBIS1) é utilizado primeiro.

Este ajuste é disponibilizado somente para o conjunto de 4 cores.

. Se a trajetoria de suprimento nao tiver ambos, o cartucho de tinta e o
sistema de tinta a granel (MBIS1), esta funcdo, ndo podera ser configurada.

« Retire o cartucho de tinta selecionado nesta fung&o, ou ligue novamente a

energia para desativar o ajuste.

Importante!

1. Pressione atecla (ENTER) no modo LOCAL ou REMOTE IESS_ MK TRl
do modo de impresséo. REMAIN 34567200

|EILILH.‘CART SELECT
2. Pressione a tecla (REMOTE).

Displays the curra!trgr aupplying Ink.

B: Bulk Ink syatem (MBI51)

C: Ink cartridge

- - Only one type |s sat
Apresenta a tinta de suprimento
atual.
B: Sistema de tinta a granel
(MBIS1)
C: Cartucho de tinta
-: Somente um tipo esta instalado

3. Pressione as teclas («) (™) (A)(V) para configurar a BULK/CART SELECT
trajetéria de suprimento e a tinta a ser utilizada primeiro. "EEE

Selecionar a trajetéria de suprimento: Pressione a tecla («)
(™)

Selecionar a tinta a ser utilizada primeiro: Pressione a tecla
(A)Y)

4. Pressione a tecla (ENTER).

« Entra no modo LOCAL ou no modo REMOTE.




CAPITULO 4

Funcdes Estendidas - Corte

Qcﬂ Este capitulo

descreve os procedimentos operacionais para utilizar a funcdo de corte de

forma mais conveniente, e cada procedimento de ajuste.

Ajuste dos Roletes de PreSS80 ....oooeevveiiiiiiiiiiei e 4-2
Ajuste Recomendado para a Pressao dos Roletes de
Press@o e Numero de Roletes de Pressao .............cccceeeeenn. 4-2
Quantidade de Roletes de Pressao .........cccceeeeeveviieieeiiiinnenenn, 4-2
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Ajuste dos Roletes de Pressao

Configure a presséo dos roletes de pressao e o niumero dos roletes de presséo, de acordo com o
material de trabalho a ser utilizado.

Ajustes Valor de Ajuste Descricao Geral
ENDS HIGH (Alta) Ajuste a pressao dos roletes de pressdo, em ambas as
(Extremidades) MIDDLE (Média) | extremidades do material de trabalho, de acordo com o
LOW (Baixa) material a ser utilizado.
INNER (Parte HIGH (Alta) Ajuste a presséo dos roletes de presséo, exceto os das
Interna) MIDDLE (Média) | extremidades do material de trabalho, de acordo com o
LOW (Baixa) uso.
OFF
No. (numero) 2a7* Estabeleca o numero do rolete de presséo a extrema
esquerda, de acordo com o tamanho do material de
trabalho a ser utilizado.

*1 O nimero dos roletes de pressao varia de acordo com o tipo da maquina.

Ajuste Recomendado para a Pressdo dos Roletes de Pressdo e Numero de Roletes de
Presséo

A tabela abaixo mostra o ajuste recomendado para a pressao dos roletes de impressao, para corte.

Ajuste da Presséao Uso

ENDS: Middle Para operacgéo padréo.

INNER: Middle

ENDS: High Utilize esta combinagéo de ajustes quando desejar minimizar os

INNER: Low vestigios dos roletes de pressdo sobre o material de trabalho.

« Esta configuragédo pode causar o desalinhamento do material de

trabalho, dependendo do tipo do material, da taxa de alimentagéo,
ou da largura do material.

Largura do material de trabalho Roletes de presséo necessarios

Inferior a 600 mm Ambas as extremidades apenas.

600 a 1300 mm Ambas as extremidades + 1 rolete de presséo intermediério.
1300 mm ou mais Ambas as extremidades + 2 roletes de pressao intermediarios

Importante! . Quando utilizar a maquina sob outras condi¢cdes que ndo as acima, o
material de trabalho podera escapar do lugar durante o corte.
« Ajuste a presséo dos roletes de presséao, de acordo com a situagao.

Quantidade dos Roletes de Pressao

A tabela a seguir mostra a quantidade dos roletes de pressao para cada modelo.
Confirme a quantidade de roletes de pressao da sua maquina.

Modelo Quantidade
CJV30-160 7 unidades
CJV30-130 6 unidades
CJV30-100 4 unidades
CJV30-60 3 unidades




Ajuste dos Roletes de Presséao

Esta secdo descreve o procedimento de ajuste para o CJV30-160.
O namero de roletes de pressao ajustados no Passo 10 varia para CJV30-130/100/60.

Rolete de Pressao N° do Rolete de Presséo

— 7 6 5 4 3 2 {memm

Pinch Rodler Ho.
= Rollar C II 1 | ] | | I |
= d
e = 2 End pinch roller Middile pinch rollars End plnch rollar
R {bart and) {right end)

* The figure above shows CIWV30-160.

Rolete de presséo terminal (extremidade esquerda)
Roletes de pressao intermediarios
Rolete de pressao terminal (extremidade direita)

* A figura acima mostra o CJV30-160.

1. Pressione atecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, {LGCAL.?:-. [#01]
para selecionar o modo de corte. CUT1 ( 307 807 0-30))
2. Pressione atecla (FUNCTION). [FUNCTI ON 1]3
SETUP <ENT=
3. Pressione atecla (ENTER). |5ET|..'F'
SELECT :CUT1‘
4, Pressione (A) (V) para selecionar uma condigao de corte (CUT1 a CUT3, HALF,
PEN), e pressione a tecla (ENTER).

5. Pressione duas vezes atecla (ENTER). |ENI'.‘IS EIGH [H_____ H]]
INMER: OFF Ne .7-1

6. Pressione (A) (V) para configurar a pressao dos |ENDS D, [H____ H]J
roletes de pressdo em ambas as extremidades do [NHER-CFF Mo 7-7
material de trabalho.

« Valor de ajuste: HIGH/MID/LOW

7. Pressione (») para mover o cursor, para ajuste dos |ENI‘_‘|S SMID. [H_____| H]]
roletes de pressao intermediarios. INNER-EFF  No.7-1




8. Pressione (A) (V) para ajustar a pressao dos roletes de [ENDS MID. [H_____ H]]
pressao intermediarios. NNER:QID. No.7-1
. Valor de ajuste: HIGH/MID./LOW/OFF

9. Pressione () para mover o cursor, para estabelecer o |EN|‘_‘|S MID. [H_____| H]J
namero do rolete de presséo. NNER:-MID. Mo -1

10. Pressione (A) (V) para estabelecer o nimero do rolete de ENDS MID. [ H. _H]
pressdo na extremidade esquerda do material de trabalho. NNER:MID. No.[J-1
. Valordeajuste:2a7

11. Pressione a tecla (ENTER).

12. Pressione vérias vezes atecla (END), para encerrar a configuragéo.

Importante! .« A pressao do rolete de presséo aqui configurada € aplicada ao material de

trabalho nas seguintes condicdes:
Quando imprimir/cortar remotamente
Quando detectar o proximo material de trabalho.

. Se desejar aplicar o valor configurado ao material de trabalho correntemente
instalado, detecte novamente o material, movimentando a alavanca de

grampo para cima e para baixo.

Ajuste Antecipado dos Roletes de Pressao Intermediarios

E disponibilizada a configuracdo antecipada dos roletes de presséo intermediarios.

1. Execute as operacfes dos Passos 1 a 10 de P.4-3 "Ajuste dos Roletes de
Presséo"”.

2. Pressione atecla (FUNCTION). ENDS -MID. [H_____| H]

| MMER:MID. No -1

3. Pressione («) (») para selecionar o rolete de pressdo aser [cyos mio. (¢ [ ]
ajustado, e pressione (A) (V) para estabelecer o ajuste | NNER:MID.  No % J
antecipado.

4. Pressione atecla (ENTER).

5. Pressione varias vezes atecla (END), para encerrar o0 ajuste.




Corte de Dados com Marcas de Registro

Se vocé criar marcas de registro numa imagem gerada, o cortador detecta essas marcas e corta a
imagem automaticamente seguindo essas marcas. Isto o ajuda a fazer adesivos, etc.

Esta secdo descreve como cortar o material impresso.

Consulte P.4-10 sobre a operagdo combinada de impresséo & corte.

Existem os dois seguintes tipos de marcas de registro.

L
TP4 TRZ2 r 71
P4 ™
TFa ™
™3 ™
a r L -
Regleter mark: Typs 1 Regkster mark: Type 2
Marca de registro: Tipo 1 Marca de registro: Tipo 2

Ui
] .'i":

Use o TP4 quando executar a correcdo de trapézio, para corrigir a taxa de
alimentac&o de material de trabalho irregular, causada pela diferenca no
didmetro, entre os roletes de movimentacao, direito e esquerdo. Se a
correcdo de trapézio for omitida, ndo ha necessidade de estabelecer o TP4.
Nesse caso, entretanto, a distor¢do do corte aumentara.

a

Fluxo do Corte de Dados com Marcas de Registro

Acrescente marcas de registro a imagem da Existem algumas condicdes para a criagdo de
gual deseja fazer um adesivo, etc., e depois marcas de registro.
imprima a imagem, com as marcas de Veja as péaginas P.4-6 a P.4-10.

registro, sobre um material de trabalho.

Instale o material de trabalho impresso, no Instale-o, consultando P.2-15.

CJV30.

Envie a imagem visada do computador para Caso néo for cortada com éxito,

corte. « Confirme a resposta do sensor de marcas

de registro (P.4-17)

. Confirme a posicdo do Indicador
Luminoso (P.4-20)

« Ajuste a sensibilidade do sensor de
marcas de registro (P.4-21)

Entrar no Modo de Deteccédo de Marcas de Registro

1. Pressione atecla (END) no modo LOCAL.

- A maquina entra no modo de deteccdo de marcas de registro.




e
] .'i"'-

a

Quando a deteccao de registro estiver ajustada para OFF (desativado), a
maquina ndo entra no modo de registro. (P.4-11)

Se esta tecla for pressionada enquanto varios ajustes estiverem sendo
configurados, o valor inserido poderéa ser cancelado ou o item ativo ajustado
podera ser retornado ao item de ajuste anterior.



Observacéo sobre a Insercdo de Dados com Marcas de Registro

Existem algumas limitacbes na preparacéo de dados com marcas de registro.
Para utilizar plenamente esta funcao, leia cuidadosamente as instrugcbes a seguir, e prepare
adequadamente os dados com marcas de registro.

Importante! . A marca de registro aqui descrita destina-se a detectar a inclinacao do
material de trabalho e os comprimentos ao longo do eixo X e do eixo Y. Nao
€ uma marca para corte.

Tamanho das Marcas de Reqistro

Consulte "O Tamanho de uma Marca de Registro
Adequada para a Distancia entre as Marcas" (P.4-8),
sobre a relagc&o entre os dados e o comprimento de 1 4~40mm

um lado de uma marca de registro. L I

Area Onde as Marcas de Reqistro e os Desenhos Podem Ser Dispostos

« A posicdo de inicio TP1 deve ficar pelo menos 20 mm afastada da extremidade frontal do
material de trabalho.

« A posicdo de término TP2 deve ficar pelo menos 300 mm afastada da extremidade posterior
do material de trabalho.

Marca de Registro: Tipo 1

Area disponivel para 30 mm ou mais
disposicéo do desenho

A i 30 mm or mare
Area efetiva de corte (Normal) ] I 1 X: Entre 50 a 3000 mm
Design layout ! T}T‘ e
- . 1
érae; e“f;tjlg de corte (Expand avalkabis aEa i
= 1 .
P Effzctive cut area L 20 mm ou mais
[Momal) = ! ¥: Between 50 10 3,000 mm
Rolete de pressdo Efactive cut area |
{Expand) _I
h
=
Pinch rodler T H
TRI___ TPiH
By
i

_§ 20 mm or more

¥ 50 mm o more

Y: 50 mm ou mais

Marca de Registro: Tipo 2



Area disponivel para
disposi¢édo do desenho

Area efetiva de corte
(Normal)

Area efetiva de corte
(Expand = ampliada)

Rolete de pressao

Mantenha as
marcas afastadas
dos roletes de
pressao

¥ 30 mm + {Mark length'z) or mare

¥ Between 50 0 3,000 mm

i ITpa P2
Design layout N
gvallabi= arsa ! I
Efsactive cut area I
[Mormal) :
1
Efective cut area ]
(Expand) |
|
Pinch rofler =L -
e f{-\.l-._s|rpa TP
Kaep the marks away from i I

thie pinch roflers.

¥: 50 mm of maore

Y: 50 mm ou mais

20mm + (Mark lengih'2) o mare

30 mm + (Comprimento
da marca/2) ou mais

X: Entre 50 a 3000 mm

20 mm + (Comprimento
da marca/2) ou mais



Area Sem Impressdo ao redor das Marcas de Registro

Uma area ao redor de uma marca de origem (desde a origem da marca até a area do tamanho da
marca) € uma area sem impressao.

Nessa area ndo devera haver dados impressos ou manchas. Caso contrario, uma origem incorreta
podera ser detectada, ou podera ocorrer um erro de leitura da marca.

Importante! « Se for detectada uma origem de marca errada, o corte sera realizado na
area incorreta.

Marca de registro: Tipo 1 Marca de registro: Tipo 2
Reglztar mark: Type 1 Reglater mark: Typs 2
Mark slze Mark Origin  Register mark  Mo-printing area
- \ | !

1
1
Ho-printing area Raglstar Mark

mark Origin
Legenda:

Mark size=Tamanho da marca

Mark Origin = Origem da marca
Register mark = Marca de registro
No-printing area = Area sem impress&o

Exemplo 1 de Causa de Deteccao Incorreta

H& uma linha fora das marcas de registro. ~ Area sem impresséo Origem da Marca

1

L O ——

Detactsd wrong
: mark origin

Hio-printing area gy

Detectada origem da marca
incorreta

Exemplo 2 de Causa de Deteccao Incorreta

A distancia entre as marcas de registro (TP2 e Espaco maior que o comprimento da marca
TP1 ou TP4 e TP2) € menor que o comprimento
da marca (para o Tipo 2)



) _
Space larger hian L d L i

— =3 — — § 1 Space larger than
{1 ma i=ng .y ~==| % ihe mark lzngth
o N




Tamanho de Marca de Reqgistro Adequada a Distancia entre as Marcas

O tamanho (B) de uma marca de registro adequada a distancia (A) entre as marcas € mostrado

abaixo.

Se o tamanho da marca (B) for pequeno demais em relagdo a disténcia (A), as marcas poderédo
nao ser detectadas corretamente. Certifique-se de preparar marcas de registro de tamanho

apropriado.

1 L

pi

[l

L ke

200 ou menos 500

1000

2000 3000 ou mais

4- 8-

15 -

25 - 35 -

(mm)

Distancia entre as Marcas de Registro para Desenhos Copiados

Para marcas de registro Tipo 1, a distancia entre as marcas ndo devera ser inferior a duas vezes o
comprimento da marca, nem superior a 1000 mm. Para marcas de registro Tipo 2, a distancia
entre as marcas nao devera ser inferior ao comprimento da marca, nem superior a 1000 mm

Marca de registro: Tipo 1

Reglstar mark: Type I

1 L

I a Distance Detwesn register
miarks =
| i Betwean mark length (a) k2

and 1,000 mm

_

I_

Distancia entre as marcas de
registro = Entre o comprimento da
marca (a) x 2 e 1000 mm

Marca de registro: Tipo 2

Reglater mark: Type 2

T

50 to 2,000 mm

y
a

_lL:Islame betwaen reqister
marks =

Betwaen mark length (a)

L
I— —I-Iar-:l 1,000 mm
L

b

50 a 3000 mm

Distancia entre as marcas de
registro = Entre o comprimento da
marca (a), e 1000 mm



Tamanho Recomendado da Area Definida com um Conjunto de Quatro Marcas de Registro

Recomenda-se que o tamanho da area definida com um conjunto de quatro marcas de registro
esteja na faixa do tamanho A4 (210 mm x 297 mm) ao tamanho A3 (297 mm x 420 mm).

Se vocé seguir esta recomendacao, poderd minimizar espagos ociosos e dispor os desenhos
eficientemente.

oK
4 L J4 L J4 L
Ad slze ip A3 slze
oo r
4 L 4 L 1
Mo r b

Tamanho A4 a tamanho A3

Cor da Marca
A marca deve ser impressa em preto sobre fundo branco.

A marca de registro ndo sera detectada corretamente, se o fundo néo for branco ou a marca néao
for preta.

OK

Marca Borrada

Se a marca estiver borrada, poderd ser detectada uma origem de marca incorreta, resultando
assim em corte desviado.

OK NG



Observacdes sobre a Deteccdo de Marcas de Reqgistro

Observe as seguintes precaucdes sobre a deteccdo de marcas de registro.

« Quando vocé tentar uma nova deteccao do material de trabalho, a correcdo de inclinagédo do
material, a correcdo de escala entre as marcas de registro, e a posicdo da origem s&o
apagadas.

. Quando a unidade de corte detectar marcas, estabelecera a origem na posicédo de TP1.

Se vocé mudar a posi¢do da origem para um lugar diferente, utilizando as teclas jog, a origem
no novo lugar prevalecera sobre a origem em TP1.

. Posicione as marcas de registro de maneira que a linha que ligar os cantos das quatro marcas
forme um retangulo.

Marcas de registro dispostas de forma irregular podem resultar em corte desviado.

Observacoes sobre a operacdo combinada de impressao & corte

Quando realizar a operagdo combinada de impressdo & corte com Raster Link Pro 4 SG ou
posterior, tome cuidado com os seguintes itens:

(1) Quando realizar a operacdo combinada de impressdo & corte com o software
aplicativo incluso neste dispositivo (Raster Link Pro 4 SG ou posterior/FineCut 7.0
ou posterior), 0s seguintes ajustes seguirdo as instru¢cdes do software. Note que 0s
ajustes deste dispositivo serdo invalidos.

« Tamanho das marcas de registro
. Formato das marcas de registro
« O numero de folhas

(2) A operacdo combinada de impressédo & corte sem marca de registro, ndo é realizada
sob as seguintes condicfes:

« Impressao & corte utilizando o dispositivo de captagéo
« Impressdo & corte se "COLOR PATTERN (P.3-28)" do modo de ajuste estiver
configurado para "ON"

_fl\, . Fora das condi¢cbes acima, existe a possibilidade da linha de corte ficar
desalinhada, dependendo do tamanho dos dados de impresséo. Portanto,
recomenda-se também realizar a operagdo com dados que tenham marcas
de registro, para a operagdo combinada de impressao & corte.



Estabelecer a Deteccao de Marcas de Registro

Quando desejar cortar dados com marcas de registro, certifique-se de estabelecer o que segue,
sem falta.

1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, para <LocAL B [#01 ]]
selecionar o modo de corte. CuT1 ( 30/ 60/ 0.30)
2. Pressione atecla (FUNCTION). FUNCT 10N
SETUP <:EN1EJ
3. Pressione atecla (ENTER). SETUR
SELECT :CUT1]
4. Pressione (A) (V) para selecionar uma condigao da ferramenta (CUT1 a CUTS3,

HALF, PEN), e pressione a tecla (ENTER)..

5. Pressione (A) (V) para selecionar (MARK DETECT). [CUT1]
[IW'.RK DETECT <ent }]
6. Pressione atecla (ENTER). [CUT1]MARK DETECT ]
DETECT :OFF
7. Pressione (A) (V) para selecionar o nimero das marcas de registro detectadas.

. Valores de ajuste: OFF, 1pt, 2ptX, 2ptY, 3pt, 4pt

8. Pressione a tecla (ENTER).

« Se vocé selecionou "OFF" no Passo 7, siga para o Passo 12.

9. Pressione (A) (V) para selecionar os seguintes itens, depois pressione a tecla
(ENTER).

« Os seguintes itens séo disponibilizados para o ajuste de detec¢do de marcas de
registro.
Mark detect, Register mark size, offset Y, offset X, form of register mark, number of
continuous cutting in direction Y, number of continuous cutting in direction X, high
speed limit, e skew check. (Deteccdo de marca, tamanho da marca de registro,
compensacédo Y, compensacao X, formato da marca de registro, nimero de cortes
continuos na direcao Y, numero de cortes continuos na dire¢do X, limite de alta
velocidade, e verificar inclinacéo)

« Vejanas paginas P.4-12 a P.4-14 os detalhes de cada item de ajuste.

10. Pressione (A) (V) para selecionar um valor de ajuste.

- Veja nas paginas P.4-12 a P.4-14 os valores de ajuste para cada item de ajuste.

11. Pressione a tecla (ENTER) para inserir o valor.

12. Pressione varias vezes atecla (END), para retornar ao modo LOCAL.




Iltens de Ajuste

MARK DETECT (Deteccéao de marcas)

Quanto maior o numero de pontos detectados, tanto maior a preciséo do corte.
Selecione "1pt" quando utilizar Raster Link Pro4 SG (ou posterior) ou FineCut.

Valor de Ajuste

Descricéo

OFF Selecione este ajuste para cortar um material normal, ndo para cortar o
contorno.

1pt Detecta o TP1. Ajusta somente a origem.

2pt X Detecta as duas marcas de registro TP1 e TP2 (Direcao de alimentacao).
Executa a correcdo de inclinacdo e a correcdo de escala na direcdo de
alimentac&o do material.

2pty Detecta as duas marcas de registro TP1 e TP3 (Direcdo da largura).
Executa a correcdo de inclinacdo e a correcdo de escala na direcdo da
largura.

3pt Detecta as trés marcas de registro TP1, TP2 e TP3. Executa a corre¢ao
de inclinagcdo e a correcdo de escala na direcdo da largura e da
alimentac&o do material de trabalho.

4pt Detecta as quatro marcas de registro TP1, TP2, TP3 e TP4. Executa a

correcdo de inclinacdo, a correcao de escala em ambas as direcdes, e a
correcdo de trapézio.

MARK SIZE (Tamanho da Marca)

Valor de Ajuste Descricao
4a40 mm Ajusta o comprimento de um lado da marca de
registro.
Quando os comprimentos, horizontal e vertical, da side
marca impressa diferem entre si, ajuste para o —
mesmo valor que o0 comprimento menor. |—

OFFSET Y/OFFSET X (Compensacédo Y/Compensacao X)

Valor de Ajuste

Descricao

+/- 40,00 mm

Geralmente, a origem sera estabelecida na posicdo mostrada abaixo.
Entretanto as informagbes da posicdo da origem podem divergir,
dependendo do software aplicativo. Nesse caso, a localizacdo da origem
poderd ser corrigida

Marca de registro: Tipo 1 Marca de registro: Tipo 2
Register mark: Type 1 Register mark: Type 2
Plus X - Plus X
\ direction Origin \direct ion
Crrigin \-
Phus ¥ direction Plus % direction
Direcéo positiva de X Direcéo positiva de X
Origem Origem
Direcéo positiva de Y Direcdo positiva de Y




Se a origem estiver localizada fora da area de corte disponivel, sera
apresentado "ERR37 MARK ORG". Nesse caso, faca as marcas de registro
na area mais proxima ao centro da folha.




MARK TYPE (Tipo de Marca)

Valor de Ajuste

Descricao

L
TYPE1 1T

r
TYPE2 L

Selecione qualquer um dos seguintes tipos de marcas de registro.

MARCA: TIPO 1

MARK : TYPE 1
T T
i) Ll
3

MARCA: TIPO 2

MARK : TYPE 2
r 1
T4 TF2
h] T#
L -

COPIES (X) / COPIES (Y) (Cépias (X)/Cépias (Y)))

Valor de Ajuste

Descricao

1 a 9999
(COPIES X)

1a99
(COPIES YY)

Efetivo quando o mesmo padrdo é impresso multiplas vezes a intervalos
regulares.
Corta automaticamente o numero de folhas pré-estabelecido enquanto
detecta as marcas de registro, consecutivamente, com base nos primeiros

dados..
T L0 O L Para folhas avulsas (folhas cortadas), o valor de
iy i e (COPIES Y) € usado como o numero de copias.
J L Ld L Se o0 numero de cOpias puder ser estabelecido
y gty JSE o8 no software ap!lcatlvp, como, por exemplo, no
R FineCut fornecido, ajuste o valor para (1)
aroror

SPEED LIMIT (Limite de Velocidade)

Valor de Ajuste

Descricao

O0a30cm/s

Estabelega um limite de velocidade para movimentacéo rapida em cépias
continuas.
Durante a movimentacao rapida, a deteccdo das marcas pode nao ser
realizada corretamente caso for utilizado um material escorregadio. Nesse
caso, estabeleca um limite de velocidade.

Se um limite de velocidade nao for necessério, ajuste o valor para "0".




Estabelecer a verificagdo de inclinagéo

Valor de Ajuste Descricao

Estabelece o valor de toleréncia de inclinacdo da folha quando copiar
continuamente.

Quando copiar continuamente em rolo de papel, a posicdo de impressao
podera ficar gradualmente desalinhada em virtude da inclinacdo da folha
etc. Nesse caso, a operacdo pode ser continuada, detectando novamente
as marcas de registro através dos seguintes procedimentos.

0a99 mm

Se o valor das coordenadas do eixo B da Marca de registro 1 ficar
desalinhada além do valor de ajuste, a operagéo € suspensa.

Pressionando a tecla (ENTER), o dispositivo entra no modo de aguardar a
deteccao de marcas de registro.

Para reiniciar a deteccdo das marcas de registro, movimente o ponto de luz
do indicador luminoso até a posicao descrita na figura abaixo, usando as
teclas jog, e pressione a tecla (ENTER).

Nessa ocasido, ndo corrija 0 material de trabalho levantando a alavanca de
grampo. A operacdo ndo podera prosseguir.

Para nao efetuar a verificacdo, ajuste para "0"..

MARCA: TIPO 1 Marca de referéncia 1
MARK : TYPE 1 MARK : TYPE 2
J I_ |_REFEI'EH{H!'—|
Reference mark 2
mark 1 I_ ,_-|-|-|_|
B = !fg

Position of starting
register mark detection

Marca de referéncia 1 Marca de referéncia 2

Posicéo deinicio da deteccéo
das marcas de registro

Reconfigurar o Ajuste de Deteccao de Marcas de Registro

Caso a unidade de corte detecte um material que ndo tenha impressao de marcas de registro, e
apresente (SEARCH START POS.), ajuste a detec¢éo de marcas de registro para "OFF". Entao, a
deteccdo de marcas de registro € desativada.

Sigaos Passosl1ab5  Pressione (A)VY) Pressione a tecla Pressione (END)
do "Estabelecer a para selecionar "OFF". (ENTER). vérias vezes.
Deteccéo de Marcas

de Registro"



Método de Deteccéo de Marcas de Registro

Importante! . Se o material de trabalho estiver
enrolado, alise-0. Quando utilizar um
software de corte que néo tenha a
funcdo de marcas, use um material de ' =
trabalho sem manchas nem imagens na
area (A) localizada entre TP1 e TP2, e
na area (B) localizada entre TP1 e TP3.

Pinch roller _——1 (|

Rolete de pressao

Estabelecer a Origem da Marca de Reqistro Logo Depois de Instalar um Material de
Trabalho

Importante! . Estabeleca com antecedéncia o ajuste da deteccéo de marcas de registro
para (1pt) ou mais. (P.4-11)

1. Coloque o material de trabalho e abaixe a alavanca de
grampo.

« Osroletes de pressao seguram a folha.
« Instale o material consultando os procedimentos de P.2-

25.
2. Detectar o material de trabalho ‘ SEARCH START POS. J
0.0 0.0
« Detecte o material de trabalho, consultando P.2-25
"Instalar um Rolo de Material".
« Uma vez detectada a folha, o visor indica que a unidade
de corte estd aguardando a operacao de deteccdo de
marcas de registro.
3. Desloque o Indicador Luminoso para a area mostrada abaixo, pressionando (V)
(A) (@) ().
afastado 1 mm ou mais Posicéo de deteccéo das

marcas

1 mimn or miore
away

Mark detection
_,,}__.,._ position

A ES

Register mark: Register mark:
Type 1 Type 2

Marca de Registro: Tipo 1 Marca de Registro: Tipo 2




4, Pressione atecla (ENTER) apds concluir os ajustes.

. A maquina comecard a detectar as marcas de registro de acordo
com os ajustes de (MARK DETECT).

. Veja"MARK DETECT" (P.4-12) sobre o numero de marcas de
registro.

. Caso a unidade de corte ndo puder detectar quaisquer marcas de
registro, € apresentado "ERROR26 MARK DETECT" no visor.
Instale novamente o material de trabalho.

5. Estabeleca a origem.

. O visor mostrara a area de corte disponivel, e depois retornara ao modo LOCAL.

Estabelecer a Origem da Marca de Reqistro apos o Teste de Corte

Importante! . Estabeleca com antecedéncia o ajuste da deteccdo de marcas de registro
para (1pt) ou mais. (P.4-11)

1. Confirme que o modo de corte estd no modo Local, <LocaL [3 [#01]]
pressione atecla (END). CUT1 ( 30/ 80/ 0.30))

« O indicador luminoso estara aceso.
« Se o modo estiver no modo de impresséo, pressione a
tecla (MODE CHANGE) para mudar.

2. Estabeleca a origem, executando o procedimento 3 de P.4-15 "Estabelecer a
Origem da Marca de Registro Logo Depois de Instalar um Material de Trabalho".




Quando o Corte Falhou

Verificar o Sensor para a Deteccdo de Marcas de Reqgistro

Importante! . Vocé ndo pode verificar corretamente a resposta, movimentando
manualmente o cabecote ou o material de trabalho. Certifique-se de seguir
0s passos abaixo para verificar a resposta.

. Para as condi¢Bes de uma marca de registro ja impressa, consulte
"Observacdes sobre a Insercao de Dados com Marcas de Registro” (P.4-6)

« Os valores de ajuste sdo mantidos na memoria, mesmo se a energia for
DESLIGADA.

. Os ajustes aqui executados para o tipo e comprimento da marca de registro
sao refletidos nos ajustes de "Estabelecer a Deteccdo de Marcas de
Registro" (P.4-11)

. Avelocidade de deteccdo aqui selecionada sera utilizada nas operacdes
subsequentes de deteccdo de marcas de registro.

« O valor de compensacéo do indicador e o valor de ajuste de ganho do
sensor, selecionados através desta operagdo, nao sao inicializados por
"Inicializar os Ajustes" (P.4-41)

1. Pressione atecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL para cLocaL @ [#01]]

selecionar o modo de corte. CUT1 ( 30/ 60/ D.30)]
2. Pressione a tecla (FUNCTION). FUNCT | ON ]
SETUPR *:E‘JTb‘
3. Pressione (V) (A) para selecionar (MAINTENANCE). FUNGT | ON )
MA& T NTEMAMCE c:E‘wlT}‘
4. Pressione duas vezes a tecla (ENTER). MARK SENSOR
SENSOR CHECK <en tb‘
5. Pressione a tecla (ENTER). MARK SENSOR
S1ZE = 1Errrnl
« Oindicador luminoso acenderé.
6. Pressione (V) (A) () (™) para mover o indicador luminoso até a posi¢ao de

deteccdo de marcas de registro.

« A posicao de deteccdo de marcas de registro deve ficar afastada em pelo menos 1
mm de uma marca de registro.

afastado 1 mm ou mais Posicéo de detecgéo das
marcas

1 mm or more
away

Mark detection
_...H.._ position

£ —
= O

Register mark: Register mark:
Type 1 Type 2




Marca de Registro: Tipo 1 Marca de Registro: Tipo 2

Importante! .« A origem aqui estabelecida fica registrada para impressao/corte
normal. Se apds concluir a confirmacdo do sensor de marcas de
registro vocé mudar a origem, execute a operacao de P.2-23
"Quando Mudar a Origem".

7. Pressione a tecla (ENTER). MARK SENSOR
S1ZE = 10 )
8. Pressione (V) (A) para configurar o tamanho da marca MARK SENSOR
de registro, e depois pressione atecla (ENTER). FORM : TYPE1 4 |
« Valor de ajuste: 4 a 40-mm
« O valor aqui inserido é refletido em "MARK DETECT".
9. Pressione (V) (A) para selecionar o tipo da marca de MARK SENSOR
registro, e depois pressione atecla (ENTER). SFEED = 10em/s)
JL r
« Valor de ajuste: TYPE 1 ( 1), TYPE2 (L )
o O valor aqui inserido é refletido em "MARK DETECT".
10. Pressione (V) (A) para configurar a velocidade de leitura das marcas de registro, e
depois pressione atecla (ENTER).
« Valor de ajuste: 10 a 20 cm/s
« O valor aqui inserido é refletido em "MARK DETECT".
11. Pressione (») para executar a deteccao das marcas de registro (veja a préxima

pagina).




Operacéao de Deteccdao

1. Faca a varredura na direcdo X (direcdo positiva) para
confirmar que a linha pode ser detectada.

. Acigarra soa quando a linha é detectada. Se a linha
nao for detectada, a cigarra ndo soara.

2. Faca a varredura na direcéo X (direcdo negativa) para
confirmar que alinha pode ser detectada.

3. Faca a varredura na direcao Y (diregdo positiva) para
confirmar que a linha pode ser detectada.

Scan in the Y direction
Direcdo negativa
Direcéo positiva
Tamanho da marca

Varredura na diregdo Y

4, Faca a varredura na direcéo Y (direcdo negativa) para
confirmar que a linha pode ser detectada.

5. Confirme que a cigarra soou 4 vezes mediante a _
concluséo dos Passos 1 a 4. s | Mnes
. Se a detecgdo foi bem sucedida, a cigarra tera soado 4
vezes.
« Se aunidade de corte tiver deixado de detectar a linha,
execute "Ajustar a Sensibilidade (Intensidade de
lluminacéo) do LED do Sensor de Marcas

(Autome_lticamente)" (P.4-21). _ Scan in the X direction
- Se a unidade de corte ndo puder detectar a linha com
sucesso, mesmo depois de ter ajustado a Direc#o positiva

sensibilidade, verifique as condicdes de registro, e
entre em contato com nosso departamento de servigo.  Direcdo negativa

Varredura na dire¢do X




Corriqgir a Posicado do Indicador Luminoso

Se a unidade de corte deixar de reconhecer devidamente qualquer marca de registro, a possivel
causa é um erro de relagdo posicional entre o sensor de marcas e o indicador luminoso. Nesse
caso, corrija a posi¢ao do indicador luminoso.

1. Instale uma caneta hidrogréafica no suporte de
ferramenta.

« Quando fizer o ajuste, utilize uma caneta especial para a
unidade de corte, para reduzir o fator de consisténcia.
Qualquer cor de caneta serve para o ajuste. Vocé pode
encomendar a caneta especial, junto a um distribuidor
em sua regiao.

2. Certifique-se de que a maquina esta no modo de corte. =LOCAL [®- [£01]
|CUT1 i ?n; §07 O sc-uJ
« Se amaquina estiver no modo de impressao, pressione
a tecla (MODE CHANGE) para mudar o modo para o
modo de corte.
3. Pressione atecla (FUNCTION). FUNCT | ON 1}3
| SETUP <ENT=
4. Pressione (V) (A) para selecionar (MAINTENANCE). FUNCT I ON B
MA INTEMAMNCE <ENT=
5. Pressione duas vezes atecla (ENTER). MARK SENSOR
SENSOR CHECK {en1{
6. Pressione (V) (A) para selecionar (POINTER OFFSET). [MaRK =ENSOR
POINTER OFFSET <ent=

7. Pressione atecla (ENTER).

« Um padrdo em formato de cruz, de 10 mm x 10 mm, sera desenhado com a caneta.
. O indicador luminoso se liga, e se desloca para o centro do padrdo de cruz.

8. Pressione (V) (A) («€) (™) para ajustar a posi¢ao do indicador luminoso de forma
gue o centro do indicador luminoso fique alinhado ao centro do padréo de cruz.

9. Pressione a tecla (ENTER).

POINTER OFFSET
¥ = 0.3 X =0.5

« Apoés registrar o valor de correcdo, a maquina retornara a tela do Passo 1.

Importante! .« O valor registrado em (POINTER OFFSET) néo € inicializado, mesmo
executando P.4-41 "Inicializar os Ajustes".



Ajustar a Sensibilidade (Intensidade Luminosa) do LED do Sensor de Marcas
(Automaticamente)

Se um erro ocorrer freqiientemente na detecgdo de marcas de registro, uma possivel causa é a
sensibilidade inadequada do LED do sensor de marcas. Nesse caso, ajuste a sensibilidade
(intensidade luminosa) do LED do sensor de marcas.

Importante! .« Certifique-se de que o material de trabalho € branco e esta limpo, e
posicione 0 material de trabalho diretamente sob o sensor.

1. Certifique-se de que a maquina esta no modo de corte.

< LOCAL @:— [#01]
cuT1 { 304 605 0.30)
« Se a maquina estiver no modo de impressao, pressione

a tecla (MODE CHANGE) para mudar o modo para o
modo de corte.

2. Confirme que o sensor de marcas esta posicionado
exatamente acima de uma area lisa (area ndo impressa)
do material de trabalho.

« Se 0 sensor, de marcas néo estiver posicionado
exatamente acima de uma area lisa, corrija 0
posicionamento, pressionando (V) (A) (<€) (»).

3. Pressione atecla (FUNCTION). FUNCTION ]

SETUP <ENT=
4. Pressione (V) (A) para selecionar (MAINTENANCE). FUNCTION J

MA INTEMANCE ENT=
5. Pressione duas vezes atecla (ENTER). MARK SENSOR

SENSOR CHECK ﬁen1}]
6. Selecione (LEVEL ADJUST), pressionando (V) (A). MARK SENSOR

LEVEL ADJUST ﬁen1bJ
7. Pressione a tecla (ENTER). [LE‘.I'EL ADJUST ]

ouT: *rre N e
8. Pressione atecla (ENTER) depois que o numero apresentado na tela estiver

estabilizado.

. Se todos os digitos do niumero nao ficarem estabilizados, pressione a tecla (ENTER)
guando o digito a extrema esquerda do numero estiver fixado.

« O valor ajustado € registrado, e a maquina retorna ao modo LOCAL.

« Pressionar a tecla (FUNCTION) possibilita que vocé movimente manualmente a
unidade de corte.

Importante! . O valor registrado em (LEVEL ADJUST) ndo sera inicializado, mesmo que
for executado o procedimento descrito em P.4-41 "Inicializar os Ajustes".



Estabelecer Corte Automatico

O material de trabalho é automaticamente destacado depois que o corte é concluido.

1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, para {LGCAL.?:— [#01 ]J
selecionar o modo de corte. CuT1 ( 30/ eors 0-30)
2. Pressione atecla (FUNCTION). [FUNCTION J
‘SETL'F' <ENT=
3. Pressione atecla (ENTER). SETUP ]
SELECT :CUT1
4. Pressione (V) (A) para selecionar uma das condigoes da ferramenta (CUT1 a
CUTS3, PEN, e HALF), e pressione a tecla (ENTER).
5. Pressione (V) (A) para selecionar (AUTO CUT). [CUT1]
AUTO CUT <ent®
6. Pressione atecla (ENTER). [CUT1]AUTO CUT
SETUP OFF |
7. Pressione (V) (A) para selecionar "ON", e pressione a [[CUT1]AUTO CUT
tecla (ENTER). CUT MARGIN 00mm

« Quando néo desejar estabelecer AUTO CUT, selecione
"OFF", e siga para o Passo 10.

Posicdo de corte

8. Pressione (V) (A) para selecionar um comprimento da " de cort
margem (0 a 30 mm), e pressione a tecla (ENTER). argem de corte

Cutling position T ey
Cutting — i | =

margin
| r

9. Pressione varias vezes atecla (END), para retornar ao modo LOCAL.

= « O ajuste aqui configurado nao é refletido no corte automético durante a

impressao. Quando vocé configurar o corte automatico durante a
impresséao, veja "AUTO CUT" (P.3-27) em Funcdes Estendidas -

Impressora.

« O"AUTO CUT" ndo é realizado se o tempo de captacao (P.4-37) for
ajustado para "1" ou um valor mais elevado. (A captag&o tem prioridade.)



Dividir e Cortar

Quando a funcéo de dividir e cortar tiver sido configurada, dados _ part that has juttec
maiores que a largura do material de trabalho podem ser divididos €  out from = medium is
cortados. (funcéo de Diviséo e Corte.) cvides and cut \

:
F
.'II

A parte que ultrapassar o material
de trabalho é dividida e cortada

= « As seguintes fungdes convenientes podem ser utilizadas
com a funcao de divisdo e corte.

Cortar uma moldura v G
Juntamente com os dados de corte, uma moldura e |
adequada ao tamanho dos dados de corte € cortada - M—
automaticamente. H—

Afixar marcas para colar Maktor  Frame
Vocé pode afixar marcas para colar dois trabalhos
produzidos através de divisao e corte de um material de

Marca para colar

trabalho.
Moldura
Estabelecer a Funcéo de Dividir e Cortar
1. Pressione atecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, e {LGCAL.?::- [#01 ]]
selecione o modo de corte. CuT1 ( 30/ 607 0.30)
2. Pressione atecla (FUNCTION). FUNCT I ON
SETUP <EN PJ
3. Pressione atecla (ENTER). [SETUP ]
SELECT :CUTA
4, Pressione (V) (A) para selecionar uma das condi¢oes da ferramenta (CUT1 a
CUTS3, PEN, e HALF), e pressione a tecla (ENTER).
5. Pressione (V) (A) para selecionar (DIVISION CUT). [CUT1] J
DIVISION CUT <ent=
6. Pressione atecla (ENTER). [CUTT1]DIVISION CUT ]
SETUP OFF
7. Pressione (V) (A) para selecionar "ON", e pressione atecla ([cutijoivision cut
(ENTER) FRAME CUT O J

« Setiver selecionado "OFF", siga para o Passo 11.




8. Pressione (V) (A) para selecionar (FRAME CUT), e [[cm-wms ON CUT ]
pressione atecla (ENTER). FRAME CUT oFF
« Se desejar cortar uma moldura, selecione "ON".

9. Pressione (V) (A) para selecionar (MARK CUT), e [CUT1]DIVISION CUT
pressione atecla (ENTER). MARK CUT O J
- Se desejar afixar marcas para colar, selecione "ON".

10. Pressione varias vezes atecla (END) para retornar ao modo LOCAL.

Importante! . Os valores ajustados ficam registrados, mesmo se a energia for desligada.

« Visto que uma marca para colar tem 1 com de comprimento, a largura da
area efetiva de corte precisa ser de 1 cm ou mais.

. Durante a operacao de dividir e cortar, os dados enviados pelo computador
host sdo ignorados.

. Divisdo e Corte ndo podem ser executados em qualquer dos seguintes
casos:
Se o tamanho dos dados for maior que a capacidade do buffer de
recebimento.
Se um comando de mudanca de origem estiver contido nos dados de corte.
Quando for executada a deteccéo de marcas de registro.
Se a largura da area efetiva de corte for de 1 cm ou menos.
Se os dados de teste armazenados nesta maquina tiverem sido cortados.

Cancelar a Configuracao de Divisdo e Corte

Execute as operagbes Pressione (A)(V) Pressione (ENTER). Pressione varias
dos Passos 1 a 6 de para selecionar "OFF". vezes atecla (END).
"Estabelecer a Funcéao

de Dividir e Cortar".



Cortar Dados Utilizando a Funcao de Dividir e Cortar

1. Os dados séo recebidos do computador. Area efetiva
z e
- Quando os dados ultrapassarem a area de corte, aparece a =Mecive ares

tela mostrada a direita.

Crigin

l'RENDTE. "= 1nﬂKB>|

R 4 SCALE "°
Origem
2. Quando o corte estiver concluido, a moldura e as marcas [ “r DIVISION *° ]
para colar sdo automaticamente cortadas.
3. Depois que a moldura for cortada, a telaretorna ao modo LOCAL [ [#01]
LOCAL. ttoDivision v
« Nao substitua o material de trabalho se esta tela ndo
aparecer.
4. Estabelegca uma nova origem.

« Utilizando as teclas jog, movimente a carruagem e estabele¢ca uma origem.
. Quando ndo houver espaco para ser cortado, substitua o material de trabalho.

5. Pressione atecla (REMOTE) para seguir para 0 modo Remoto.

« O material é alimentado no maximo comprimento dos dados de corte, e cortado.
« Se o material de trabalho néo for alimentado, ou for de comprimento insuficiente,
troque o material de trabalho por um maior no Passo 4.

Importante! « O corte ndo é iniciado, se uma nova origem nao tiver sido
configurada no Passo 4.

6. Repita as operagdes dos Passos 4 e 5. <LOCAL .[§> [#01]
[CUT1] 30 &0 0.30

. Repita as operacdes, até que ndo haja mais dados que
ultrapassem a largura do material de trabalho.

« Quando as operagdes forem concluidas, as condi¢gfes da
ferramenta sdo apresentadas e a tela retorna ao modo
LOCAL.




Cortar com uma Linha Pontilhada

Os dados a serem cortados ndo sédo cortados completamente, e

sim, com uma linha pontilhada.

Para executar o corte com uma linha pontilhada, vocé deve ajustar
a condicdo da ferramenta para "HALF".

Cortador
Material de trabalho

Cutter

Medum — g ‘
| [—I
Hotcutoutbutleft  Cut out
as It ks {half cut)

N&o cortado completamente, mas
deixado como esta

Cortado completamente

. Para cortar o material de trabalho com uma linha pontilhada, utilize o cortador vendido em
separado (Numero do modelo: SPB-0001, um conjunto de trés laminas ultra-duras).
« Instale uma esponja de linha de canetas, antes de cortar o material com uma linha pontilhada.

(P.1-10)
1. Pressione atecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, para =LOCAL .[®= ;#n-]]
selecionar o modo de corte.
2. Pressione a tecla (FUNCTION). FUNCTION J
SETUP <ENT=
3. Pressione atecla (ENTER). [sETUP ]
SELECT CCUTH
4, Pressione (V) (A) para selecionar a condi¢ao da SETUFP ]
ferramenta (HALF), e pressione a tecla (ENTER). SELECT ‘HALF
5. Pressione (V) (A) para selecionar (HALF CUT). [CUT1] J
HALF CUT <ent=
6. Pressione atecla (ENTER). [CUT1]HALF CUT
SETUP CIFF]
7. Pressione (V) (A), para selecionar a pressao de corte para [CUT1]HALF CUT J
Semi-Corte-(half Cut). FALF CUT PRES.= 509
« Valor de ajuste: 023009
8. Pressione atecla (ENTER). [CUT1]HALF CUT ]
HALF LENGTH = 0. 1mm
9. Pressione (V) (A), para selecionar o comprimento do [CUT1]HALF cUT
Seml_corte HALF LENGTH =0 1'rrnJ
« Valor de ajuste: 0,1 a 6,0 mm
10. Pressione atecla (ENTER).

[CUT1]HALF cuUT
CUT LEMGTH =  Smm




11. Pressione (V) (A), para selecionar o comprimento da parte
cortada completamente do material de trabalho.

. Valor de ajuste: 5 a 150 mm

[CUT1]HALF CUT
CUT LENGTH =

12. Pressione atecla (ENTER).

13. Pressione vérias vezes a tecla (END), para retornar ao modo LOCAL.

Importante! . Quando outra condicdo de corte, que ndo "HALF", tiver sido selecionada no

Passo 4, o corte com linha pontilhada ndo pode ser configurado.
« Os valores de ajuste ficam registrados, mesmo se a energia for
DESLIGADA.

« Quando um material é cortado com linha pontilhada, o material é cortado
juntamente com a folha de base. Portanto, a vida da lamina do cortador é

mais curta do que no corte normal.

. A pressédo de corte aplicada quando o material € completamente cortado,
pode ser configurada através das condi¢Bes de corte. (P.2-3)

Valor de referéncia

Constam abaixo as condi¢cbes de corte e corte em linha pontilhada, para cortar folhas ou material

de trabalho de PVC.

Condicéao de Corte

PRESSURE

100 - 150 g

Condicéao para corte
com linha pontilhada

OFFSET

0,30 mm

Constam abaixo as condicdes de corte e corte em linha pontilhada, para cortar material de

trabalho de 65 kB (base quilograma).

HALF CUT PRES. 3049
HALF LENGTH 0,5 mm
CUT LENGTH 10 mm

Condicéo de Corte

Condicao para corte
com linha pontilhada

SPEED 40 cm/s

PRESSURE 40 g

OFFSET 0,30 mm
=

HALF CUT PRES. Og
HALF LENGTH 0,5mm
CUT LENGTH 10 mm

Muitos tragos, e caracteres pequenos..

« CUT LENGTH?" precisa ser configurado mais curto, para caracteres com




Mudar a Ordem de Corte

Mudando a ordem das partes dos dados para corte transmitidos pelo computador, vocé pode
mudar a ordem de corta-los. (Funcao 'Sorting' = escolher).

Se os dados a serem cortados com um Unico golpe ndo puderem ser cortados com um Unico
golpe, em virtude da ordem das partes dos dados transmitidos através de um software aplicativo,
vocé podera cortar os dados com um anico golpe mudando a ordem de corta-los.

No seguinte caso, os dados ndo podem ser cortados com um Unico golpe.
Um software aplicativo transmite os dados para esta maquina, na ordem da criagéo e edi¢éo dos
dados.
« Por exemplo, quando os dados lidos pelo scanner foram revisados, eles ndo podem ser
cortados com um Unico golpe porque a parte revisada € cortada posteriormente.
Quando cortar dados através de 'sorting'
Em 'sorting’, os dados sdo cortados como blocos. Um bloco significa a movimentacdo desde a

descida da caneta até a subida da caneta. Depois que um bloco tiver sido cortado, € cortado um
bloco cujo ponto inicial fica mais préximo do bloco j& cortado.

—

O ponto inicial e a direcdo de corte dos dados do computador ndo  [— — —

s&o0 mudados. :’f’},{x Ito) (el
Circulo: Ponto inicial dos dados = Ponto inicial do corte JRARY i :f-, \ lk_J <7
Seta: Direcéo dos dados = Dire¢éo do corte | LA s \\:.-_/f !

Numeros: Ordem do corte dos blocos
Com a funcdao 'sorting', vocé pode fazer o seguinte:

Quando configurar a fungao 'sorting' como "ON", as seguintes funcionalidades séo ativadas:

Funcéo Auto-feeding:
Esta fungéo € utilizada para detectar o comprimento dos dados a serem cortados e alimentar,
antecipadamente um comprimento do material de trabalho igual ao dos dados.

Funcéo Area Control:

Esta funcdo é utilizada para especificar, antecipadamente, uma &rea e cortar
preferencialmente os blocos de dados que se enquadram na area.

Se ndo houver nenhum bloco de dados que se enquadre na area, a area é ampliada de forma
que os dados sejam gradualmente cortados na direcéo de alimentac&do do material de trabalho.

l'll'|l'||'|l_|l_|l_|l_||

Spacified area

With no area specified With an area specified Area especificada

Sem érea especificada Com uma area especificada



Estabelecer SORTING

1. Pressione atecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL para <Lo-:;.qL.;?> [%01]
selecionar o modo de corte. CuT1 ( 30/ 60/ 0 3°3'J
2. Pressione atecla (FUNCTION). [FUNCT O J
SETUP <ENT=>
3. Pressione atecla (ENTER). |5ETUF’ ]
SELECT :CUT1
4. Pressione (V) (A) para selecionar uma das condigoes da ferramenta (CUT1 a
CUT3, PEN e HALF), e pressione atecla (ENTER).
5. Pressione (V) (A) para selecionar (SORTING). [CcuT1]
SORTING <Zen1}]
0. Pressione atecla (ENTER). [CUT1]SORT I NG J
SETUP OFF
7. Pressione (V) para selecionar "ON". [[CUT1]S0RTING ]
SETUP 0N
8. Pressione atecla (ENTER). [[CUT1]SORTING ]
AUTO FEED OFF
9. Pressione (V) (A) para selecionar (AUTO FEED).
o Para executar AUTO FEED, selecione "ON".
10. Pressione atecla (ENTER). [CUT1]S0RTING ]
AREA OFF
11. Pressione (V) (A) para selecionar um valor de ajuste para [CUT1]SORTING
(AREA) AREA 500
. Valor de ajuste: OFF, ou 10 a 5100 cm (em incrementos de
10 cm)
12. Pressione atecla (ENTER).
13. Pressione varias vezes atecla (END), para retornar ao modo LOCAL.

Importante! « Os valores de ajuste ficam registrados, mesmo se a energia for

DESLIGADA.

« Quando o valor do ajuste tiver sido mudado, os dados no buffer de
recebimento sdo apagados.

« Quando a funcéo 'sorting' estéa configurada como ON, a capacidade do
buffer de recebimento diminui para cerca de 20 MB.



Cancelar a Configuracdo do SORTING

Execute as operacbes Pressione (A)(V) Pressione (ENTER). Pressione (END)
dos Passos 1 a 6 de para selecionar "OFF". diversas vezes.
"Estabelecer a Funcao

Sorting".



Procedimento para SORTING

Transmita os dados.

*Fual'.-lq::uTE.ﬁ'q < 100KB>
** SORTING "*

. E apresentado o tamanho dos dados no buffer de
recebimento, que ainda ndo foram processados. O corte
(desenho com caneta) ndo € executado. Os segmentos de
linha processados séo armazenados no buffer de 'sorting'.

Quando atransmissao dos dados foi concluida, é "REMOTE.[@* < 100%
apresentado o tempo de espera até o inicio do corte. | TTPLOT "t Des J
. O tempo remanescente € apresentado em unidades de
segundos.
« Quando ndo forem mais recebidos dados, durante a espera
para o inicio do corte, o contador entra em contagem
regressiva.
Execute a Alimentacdo Automatica. | " REMOTE ER - 1:__.;,}J
** SURTING **
« Se tiver sido selecionado (AUTO FEED ON) no Passo 9 de
"Estabelecer SORTING" (P.4-29), o AUTO FEED ser&a
executado.
. Antes de iniciar a operacéo de corte, alimente a quantidade
de material necesséria para o corte. Se a quantidade de
material para o corte ndo for alimentada, € apresentado
(ERROR 15-C AUTO FEED).
. Apos trocar o material por um mais longo, execute a
transmissdo dos dados, ou corte os dados em pedacos de
acordo com o ndmero especificado. (P.4-46)
Inicie o corte. | *REMOTE EH E -un%-;.bJ
** SURTING *°
« Os dados ja cortados sdo apresentados em forma de
porcentagem.
Quando o corte tiver sido concluido, a tela segue para o |"HEI'|.'K3-TE.' [#01 ]]
modo Remoto. CuTi (307 &O7 O.30)

Quando Sorting estiver (ON) (ativado), apos receber os dados a serem
cortados, a operacdo de corte ndo € iniciada até que complete a operacao
de recebimento dos dados e 0 processo de Sorting.

Entretanto, nas situagdes abaixo, execute o Sorting e o corte sem aguardar.
Quando o buffer de Sorting estiver cheio de dados (cerca de 540.000
segmentos de linha).

Quando as condi¢fes de corte, tais como o Numero da Ferramenta,
SPEED, PRESSURE, tiverem mudado.

Quando um comando de alimentacao, ou um comando de mudanca da
origem, tiver sido executado.

oS



Cortar Dados sem Marcas de Registro

Para imprimir & cortar dados sem marcas de registro, ajuste o desalinhamento entre a imagem
impressa e a linha de corte (P/C Adjust).

Importante! . Antes de ajustar, instale um material de PVC e monte o cortador excéntrico
fornecido.

« Antes dos ajustes desta secéo, execute "Estabelecer Correcdo do Material
de Trabalho" (P.3-8) no modo de Impresséo.

. Mesmo fazendo os ajustes desta secédo, alguns dados podem ficar
ligeiramente desalinhados, dependendo do modo de Impresséo, das
caracteristicas do material de trabalho, do ajuste dos roletes de presséo, ou
outras causas. Nesse caso, ajuste novamente.

. Estafuncao € valida se estiver instalado o firmware Verséo 2.10, ou
posterior.

O P/C Adjust inclui os seguintes itens.

Item de Ajuste

Descricao Geral

P/C ORIGIN OFFSET

Ajusta o desalinhamento entre a origem de impressao e a origem de
corte.

P/C SCALE ADJUST

Ajusta a escala para aplicacdo do corte, ao valor de corre¢cdo da
alimentacdo do material de trabalho estabelecida na correcdo do material
de trabalho. (P.3-8)

Exemplo do Ajuste de Impressao/Corte

O ajuste pode ser feito separadamente para as condi¢cdes de cada ferramenta. Faca o ajuste de
acordo com a finalidade de uso.

Quando utilizar a condicdo da ferramenta (CUT1) para cortar os dados com P/C Adjust nédo é necessario
deteccao de marcas de registro

Quando utilizar a condicdo da ferramenta (CUT2) para imprimir & cortar dados sem Execute P/C Adjust

marcas de registro

Quando utilizar a condicdo da ferramenta (CUT3) somente para cortar material P/C Adjust nédo é necessario
colorido ou similar

Quando utilizar a condicdo da ferramenta (PEN) somente para desenhar com uma P/C Adjust néo é necessario
caneta

Estabelecer P/C ORIGIN OFFSET

Ajuste o desalinhamento entre a origem de impressao e a origem de corte.
Conforme a velocidade de varredura na direcéo Y, 540 dpi e 720 dpi tém posicdes diferentes de
gueda da tinta durante a impresséo. Ajuste com a resolucdo que desejar para imprimir.

Importante! . Esta maquina armazena um valor de ajuste de 540 dpi ou 720 dpi.
Selecione a resolugdo da impresséo a ser executada apoés o ajuste.

Instale um material de PVC (P.2-15), e monte o cortador excéntrico (P.2-10).

2. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, '<mcm.g=- (%01 ]]
para selecionar o modo de corte. CUT1 ( 307 607 0.30)
3. Pressione a tecla (FUNCTION). FUNCT I ON ]
SETUP <ENT=
4, Pressione atecla (ENTER). SETUP J
_EELECT :CUTH
5. Pressione (V) (A) para selecionar uma das condigoes da ferramenta (CUT1 a

CUT3, PEN, e HALF), e pressione atecla (ENTER).




6. Pressione (V) (A) para selecionar (P/C ADJUST). [CUT1] |
PiC ADJUST <ent>
7. Pressione duas vezes atecla (ENTER). PIC ORIGIN OFS
540dp “ent=
8. Pressione (A) (V) para selecionar 540dpi ou 720dpi, e |P;c DRIGIN OFS
pressione atecla (ENTER). FRINT START ent)
« Selecione um valor, dependendo da resolucdo em que
deseja imprimir apds o ajuste.
o Pressione (A) (V)(<«) para mudar a posi¢ao de inicio da
impressao (origem da impressao).
« Pressione (») para seguir para o Passo 10.
9. Pressione atecla (ENTER) para imprimir & cortar o padréo Y- 20mm
de ajuste. . :
~ . e e g : 20mm i |
« O padréo de ajuste mostrado a direita é impresso & : |
cortado. L
« A parte azul mostra o padréo, e a linha pontilhada mostra a
linha de corte.
10. Retire o padréo cortado, e ajuste o desalinhamento. [P;c ORIGIN OFS ]
Y a X =14
o Pressione (A) (V¥)(«) (») para entrar um valor de
compensacéo para a linha de corte (incrementos de
aproximadamente 0,05 mm)
Selecionar a dire¢cdo X/Y: Pressione («) (»)
Inserir um valor de compensacao: Pressione (A) (V)
A linha de corte Alinha de corte esta | A linha de corte estd | A linha de corte estd | A linha de corte esta
corresponde ao desalinhada 0,5 mm desalinhada 0,4 mm desalinhada 0,3 mm desalinhada 0,2 mm
padrao a esquerda, e 0,6 a direita, e 0,7 mm para cima a direita
mm para cima para baixo
. : I .| posssee. Ll | pmemeem
i | i | : ! 7 : i |
- ea L o o
b __ a : ______ _: L_:. 1 : _: : ______ !
“II- s it . fiid
Al e
Y=0, X=0 Y =-10 (0,05x10) Y =+8 (0,05x8) Y =0 (0,05x0) Y =+4 (0,05x4)
X =-12 (0,05x12) X =+14 (0,05x14) X =-6 (0,05x6) X = 0 (0,05x0)
11. Pressione atecla (ENTER). PIC ORIGIN OFS
FRINT START ent
. Execute novamente os passos a partir do Passo 9, e repita
até obter o alinhamento.
12. Pressione varias vezes atecla (END), para retornar ao modo LOCAL.




Estabelecer P/C SCALE ADJUST

Ajuste a escala para aplicacdo do corte a expansdo ou contracdo da impressdo, causada pela
correcdo da alimentacdo do material de trabalho.

Importante! . Quando for mudado o material de trabalho ou a correcéo da alimentacéo,

fagca novos ajustes conforme necessario. (Quando for iniciada a impressao
do padréo, esses ajustes séo inicializados.)

. Este ajuste alinha a posicao de corte a posicao de impressdo. Queira notar
que o valor aqui ajustado também se aplica a cortar somente, ou a desenhar
com caneta por meio da ferramenta PEN.

. Se nao desejar aplicar este ajuste para o corte apenas, faca o seguinte:

- Selecione "CLEAR" no Passo 9.
- Corte com a condicdo da ferramenta sem a corregéo de P/C Scale.

1. Instale um material de PVC (P.2-15), e monte o cortador excéntrico (P.2-10).
2. Pressione atecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, para <LOCAL .[§> ;#n-1]
selecionar o modo de corte. CuT1 ( 30s 80/ 0.30)
3. Pressione atecla (FUNCTION). FUNCT I ON J
SETUP <ENT=
4, Pressione atecla (ENTER). SETUP ]
SELECT (CUTH
5. Pressione (V) (A) para selecionar uma das condi¢oes da ferramenta (CUT1 a
CUT3, PEN, e HALF), e pressione a tecla (ENTER).
6. Pressione (V) (A) para selecionar (P/C ADJUST). {[ELIT' ] J
PiC ADJUST <ent®
7. Pressione atecla (ENTER). [CUTH1]P/C ADJUST ]
PIiC ORIGIN OF5.<ent>
8. Pressione (V) (A) para selecionar (P/C SCALE ADJUST). [CUT1]P/C ADJUST J
P/C SCALE ADJ. <ent=
9. Pressione atecla (ENTER). [F"IC SCALE ADJ. ]
CLEAR <« = PRINT
10. Pressione (») para imprimir todos os padroes, e ——

corte o padréo O. Pattern & —+ [

Patlarn 8 —[]
Patiern T —= ]

. E impresso o padrdo mostrado a direita. paam :E
. Para apagar o valor de ajustem pressione (d) e Patiern 4 —+ ]

siga para o Passo 16. 2:3:::::5
« A origem fica aproximadamente 300 mm afastada S | :_"H

do padrao 0.

A0gmm

Grigin —=[]




Patter = Padrédo
Origin = Origem

11. Retire o padréo 0, e verifiqgue a diregdo desalinhada. ¥ e
-+ " 1 1
1 1
i [ !
A H H X A X A - EEm===
. _Ha a}lgum de§allnhamento na dire¢do Y, porém nao I : : Se a linha de corte
influi neste ajuste. Se a linha de estiver desalinhada
corte estiver paracima,
desalinhada para selecione a diregdo
baixo, seleciona a B
direcdo +
12. Pressione (V) (A) para estabelecer +/ -. FIC SCALE ADJ.
DIRECTIOMN = 4+
13. Pressione atecla (ENTER).
« A maquina corta os padrées 1 a 9.
14, Retire os padrbes e selecione um que corresponda a linha de corte e ao padrao.
15. Insira 0 numero do padrdo que corresponder, e pressione a [p;c scale a0y,
tecla (ENTER). ADJ.VALUE =5
16. Pressione vérias vezes atecla (END) para retornar ao modo LOCAL.




Outros Ajustes

Mude os ajustes de acordo com os tipos de utilizagao.

1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, para {LGCAL.?} [#01]
selecionar o modo de corte. cutt ( S0/ 80/ 0-30)
2. Pressione a tecla (FUNCTION). [FUNCT I ON ]
SETUP <EN
3. Pressione atecla (ENTER). SETUP
SELECT :CLIT1J
4. Pressione (V) (A) para selecionar uma condicao da ferramenta (CUT1 a CUT3,

HALF, PEN), e pressione a tecla (ENTER)..

5. Pressione (V) (A) para selecionar um item a ser ajustado.

. Veja a'"Lista de Ajustes" para selecionar um item.

6. Pressione atecla (ENTER).

7. Pressione (V) (A) para selecionar um valor de ajuste.

+ Veja a'Lista de Ajustes" para selecionar um item.

8. Pressione atecla (ENTER).

9. Pressione vérias vezes a tecla (END), para retornar ao modo LOCAL.

Importante! . O valor de ajuste fica retido mesmo se a energia for DESLIGADA.



Lista de Ajustes

Por ocasido da compra, as funcfes estdo configuradas nos valores sublinhados.

Nome da Funcéo

Descricdo Geral

Valor de Ajuste

PINCH ROLLER Estabelece a pressao dos roletes de pressédo e o niumero dos | Veja P.4-2
roletes de pressao de acordo com o material de trabalho a ser
utilizado

MARK DETECT Veja P.4-5
Modo de corte normal STD

CUT MODE Corte em menos tempo (ndo adequado para material pesado) | FAST

(P.4-38) Modo de corte que prioriza a qualidade de corte FINE

AUTO CUT Depois que o corte é concluido, o material é automaticamente | Veja P.4-22
destacado

DIVISION CUT E estabelecida a funcéio de diviséo e corte Veja P.4-23

HALF CUT E estabelecida a funcéo de corte com linha pontilhada Veja P.4-26

UP SPEED E estabelecida a velocidade de movimentacédo do material e | AUTO/5/10/20/30
da carruagem quando a ferramenta esté levantada

DUMMY CUT E estabelecida a operacéo de corte simulado OFF/ON

(P.4-38)

MEDIA TYPE * E estabelecido o peso do material de trabalho a ser instalado | STANDARD/HEAVY

SORTING E estabelecida a funcéo de 'Sorting' P.4-28

ADJ-PRS O valor é aumentado, se houver parte do material deixada | 0-3-7

OFFSET (P.4-38) | ndo-cortada nos pontos de inicio e término

TAKEUP Estabelecer o tempo de captacdo do material de trabalho, | OFF/1 a 99 (para

TIMING*? quando se cortam diversas folhas de dados com marca de | uma linha)
registro, ou quando se estabelece a funcdo de Mdltiplos
Cortes

OVER CUT Estabelecer quando houver uma parte ndo cortada | OFF/ 0,21 mma1,0
remanescente, em virtude da espessura do material de | mm
trabalho etc.

VACUUM E estabelecida a capacidade de aderéncia do material de | STRONG/
trabalho STANDARD/

LittleWEAK/ WESK/
OFF
*1

limitada a 20 cm/s.

%2

Se ajustar o material de trabalho para "HEAVY" (pesado), a velocidade de corte fica

Se 'take-up timing' estiver configurado, o ajuste de AUTO CUT (P.4-22) sera invalido.

Se o0 tempo de captacao estiver ajustado para "1" ou um valor maior, é necessario o ajuste
de comutacao do dispositivo de captacédo. (P.2-29)




Sobre o Modo de Corte

Selecione "FINE” em qualquer dos seguintes casos:

« Se forem cortados caracteres com tamanho de 10 mm ou menos.

« Se forem cortadas imagens ou caracteres que tenham muitos cantos agudos.

« Se for necessario corte instantaneo.

« No entanto, as bordas de um padrdo acabado podem ficar dentadas, se os dados
transmitidos pelo computador forem excessivamente complicados. Nesse caso, selecione
"FAST" para um acabamento uniforme.

« Para "FINE", a velocidade de corte se limita a 20 cm/s.

Sobre o Corte Simulado

‘Dummy Cutting' é executado depois da deteccdo do material de trabalho Rolete de presséo
ou quando se muda o tipo de ferramenta, em frente ao rolete de presséo

gue fica perto das duas extremidades da posicdo em que a unidade de \‘. ] e
corte estiver presentemente colocada. =]
Ajuste a fungcdo 'Dummy Cutting' para OFF, se nao desejar danificar o |

material de trabalho destacando caracteres cortados. ) — u.',rg

Corte simulado

Importante! . Se estiver selecionado "PEN" para a condicdo da ferramenta, 'dummy
cutting' ndo poderd ser estabelecido.
« O ajuste padrao da funcao 'dummy cutting' € ON (ativado).
. Se vocé ajustar a funcao 'dummy cutting' para OFF, execute o teste e corte
(P.2-37) para ajustar a lamina do cortador antes corte.

Sobre a Compensacdao de Pressédo Corrigida da Lamina do Cortador

Alguma parte do material de trabalho fica n&o cortada, se a pressdo T—"—"
aplicada for fraca, quando a lamina do cortador tocar no material de \ l_
trabalho. i 1
Quando for utilizada uma lamina excéntrica opcional, alguma parte do \\‘"" 3 N
material de trabalho pode ficar ndo cortada, se 0 dngulo da lamina for AN 4

de 120 graus ou menos.

Isto porque os cantos sdo cortados com baixa pressao (cerca de 5 g)
aplicada automaticamente, para que o material ndo vire para cima.
Alguma parte do material de trabalho pode ficar ndo cortada porque a
borda da lamina ndo gira suavemente na sua direcdo de
movimentacdo devido a pressdo de corte ser baixa. Nesse caso,
aumente a pressao para um valor de ajuste em gque 0s cantos sejam
cortados.



Sobre 'Over Cutting' (Sobrecorte)

Especifique se a funcdo de sobrecorte esta ativada ou
desativada e o comprimento do sobrecorte.

Se for estabelecido o comprimento do sobrecorte, o corte é
executado com espago extra de corte a frente do inicio do corte
no comprimento especificado, e a subida da ferramenta ocorre
ultrapassando o ponto de término.

@&

Over cut: OFF

r_f"_"‘\ﬁl
\__/

Over cut: 1,0 mm

Com o ajuste apropriado de 'over cutting’, vocé pode reduzir a parte ndo

cortada, no inicio/término do corte, especialmente em materiais faceis de
inclinar. No entanto, um valor excessivo de 'over cutting' causa arranhdes

no material de trabalho.



Copiar o Conteudo das Configuracdes

As configuragdes podem ser copiadas para as condigdes de outras ferramentas.

1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, para
selecionar o modo de corte.

<LOCAL .?:—
cuT1 ( 30/ a0/

[#01]
0.30)

2. Pressione atecla (FUNCTION). [FUNCT ON ]
SETUP <EN
3. Pressione a tecla (ENTER). SETUP
SELECT :CUT1J
4, Pressione (V) (A) para selecionar uma condi¢ao da ferramenta (CUT1 a CUT3,
HALF, PEN), e pressione a tecla (ENTER)..
5. Pressione (V) (A) para selecionar (SETUP COPY). [CUT1]
SETUP COPY <ent®
6. Pressione a tecla (ENTER). [CUT1]SETUR COPY
CuTt -= EUTZ
7. Pressione (V) (A) para selecionar a condigao da [[cm- ]SETUR COPY
ferramenta para copiar (CUT1 a CUT3, PEN, HALF, ou ALL). i - b
. Se for selecionado "ALL", as configuracdes de todas as
condicbes das ferramentas serdo as mesmas.
8. Pressione atecla (ENTER). lcopv Bt
CUT1 -= CUT3
9. Pressione a tecla (ENTER).
10. Pressione vérias vezes atecla (END) para retornar ao modo LOCAL.

Importante! . Vocé ndo pode copiar as configuracdes executadas com a tecla (USER

TYPE/TOOL) (velocidade, pressao de corte, valor de compensacao).



Inicializar os Ajustes

Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, para -{LCICAL.g:- ;#n-]]
selecionar o modo de corte. [CUT1 { S0/ 80/ 0.30)
Pressione atecla (FUNCTION). FUNCTION ]
SETUP <ENT=
Pressione atecla (ENTER). SETUP J
SELECT :CUTH

Pressione (V) (A) para selecionar uma condicao da ferramenta (CUT1 a CUT3,
HALF, PEN), e pressione a tecla (ENTER)..

Pressione (V) (A) para selecionar (SETUP RESET).

[CUT1]
SETUP RESET cents

Pressione atecla (ENTER). {[ELIT' ]SETUP RESET J
RESET ent

Pressione atecla (ENTER).

o Os parametros e itens de ajuste sdo inicializados.

Pressione varias vezes atecla (END) para retornar ao modo LOCAL.

Importante! . O valor de ajuste é retido, mesmo se a energia for DESLIGADA..



Cortar Amostras

Caso os dados ndo possam ser cortados normalmente, uma amostra Amostra de "Cut’
armazenada na maquina é cortada para verificar a causa da '
anormalidade. C ut

Amostra de "Logo"

Mimaki

Importante!l . Quando o corte da amostra tiver sido executado, os dados armazenados no
buffer de recebimento sdo excluidos.

« Quando detectar o material de trabalho, e o modo estiver no modo de
impressao, se vocé executar o corte da amostra na condicdo em que
estiver, a tela a seguir sera apresentada pressionando a tecla (ENTER) no
Passo 10. Nesse caso, pressione a tecla (ENTER) para mudar o ajuste da
pressédo dos roletes de presséo para o modo de corte, e depois execute 0
corte da amostra.

« Se for pressionada a tecla (END), a operagéo de mudanca néo sera

executada.
|! FR FRESSURE:FR NT!J
SWITCH ent
1. Pressione atecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, para {LGCAL.?:- [#01]
selecionar o modo de corte. {CUT‘ ( 30/ 607 0 3°3'J
2. Pressione atecla (FUNCTION). FUNCT 10N
SETUP <EN b]
3. Pressione (V) (A) para selecionar (MAINTENANCE). FUNCTIOM
MA TNTEMAMNCE <EMN ::-J
4. Pressione atecla (ENTER). (M& | NTENANGE ]
MARK SENSOR <ent=
5. Pressione (V) (A) para selecionar (SAMPLE CUT). MA | NTEMANCE
SAMPLE CUT <ent>
6. Pressione atecla (ENTER). SAMPLE CUT J
_EELECT :E.IT
7. Pressione (V) (A) para selecionar os dados da amostra a SAMPLE CUT ]
ser cortada. SELECT i

. Estéo disponiveis duas amostras: "CUT" e "LOGOQ". Caso
selecionar "CUT", siga para o Passo 10.

8. Pressione atecla (ENTER). SAMPLE CUT
LOG0 : 1EﬂjJ




9. Se cortar LOGO, pressione () (») para selecionar a FAM’ LE cUT J
ampliacdo (1 a 999%). LoGo - 200

10. Pressione atecla (ENTER). SAMPLE CUT ]
CUT START ent

11. Pressione atecla (ENTER) para iniciar o corte.

Sobre o Resultado do Corte da Amostra

Se os dados da amostra puderem ser cortados normalmente, porém outros dados néo
puderem ser cortados normalmente
Existe alguma anormalidade no computador host.

Se ambos, os dados da amostra e os outros dados nédo puderem ser cortados normalmente
Aumente o valor de ajuste em (ADJ-PRS OFFSET) (P.4-37) e aumente a pressao de descida
do cortador.



Cortar o Material de Trabalho em Multiplas Pecas de um Determinado
Comprimento

Vocé pode cortar o material de trabalho em multiplas pegcas de um comprimento especificado.
(Funcéo de corte automatico do material de trabalho).

Itens de ajuste Valor de ajuste Descricéo geral
Intervalo de corte 10 a 10.000 mm | E configurada a distancia entre a extremidade frontal e a
extremidade posterior do material de trabalho cortado.
Corte de ajuste da 0 a 500 mm E configurado o comprimento da extremidade frontal do
extremidade frontal material de trabalho antes do inicio do corte automético do

material. Mesmo se a extremidade frontal do material estiver
cortada obliguamente, ou a superficie cortada ndo estiver
uniforme, o corte de ajuste da extremidade frontal permite
gue vocé corte o material de trabalho num nimero
especificado de pecas com 0 mesmo comprimento.

Numero de vezes que 0 1a9.999 E configurado o nimero de vezes que o material é cortado
material é cortado (nimero de pecas produzidas cortando o material).
1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, para <LOCAL [@= [#01]
selecionar o modo de corte.
2. Pressione atecla (FUNCTION). FUNCTION 1
SETUP 'EN]E
3. Pressione (V) (A) para selecionar (MAINTENANCE), e WA INTENANCE
pressione atecla (ENTER). MARK SENSCR <ent>|
4, Pressione (V) (A) para selecionar (MEDIA CUT).. P.mmmmnce
MEDIA CUT <ent>
5. Pressione atecla (ENTER). MEDIA CUT
| NTERVAL = 1IZI'rrnl
6. Pressione (V) (A) para selecionar um intervalo de corte. lr.mnm cuT J
NTERWVAL =  500mm

. Valor de ajuste: 10 a 10.000 mm

7. Pressione atecla (ENTER). MEDIA CUT
IFHCINT CUT OFF= 1IZI'rrnJ
8. Pressione (V) (A) para selecionar um comprimento para o [MEI‘.‘IIA cuT ] ]
corte de ajuste da extremidade frontal. FRONT CUT OFF= 30mm

« Valor de ajuste: 0 a 500 mm

9. Pressione atecla (ENTER). MEDIA CUT
lCDUNT = 1J
10. Pressione (V) (A) para selecionar o numero de vezes que Imenm cuT ]
o material é cortado (nimero de pecas produzidas COUNT = 0

cortando o material).




« Valor de ajuste: 1 a 9.999

11. Pressione atecla (ENTER).

« O corte é executado no numero de vezes especificado.
. Pressionar a tecla (END) suspende a operacgdao.

12. Pressione vérias vezes atecla (END) para retornar ao modo LOCAL.




Executar Multiplos Cortes

Dados ja recebidos podem ser copiados (desenhados com caneta) para produzir um numero
multiplo de pecas de dados. (Até 999 pecas.)

Intervalo de copias
— [{ —-—
db'\l Posicdo da origem, antes dos dados serem copiados para
produzir um ndmero mdltiplo de pecas de dados
L (configuracdo manual)
jooe
" -
D___TK Posicdo da origem, depois que os dados foram copiados

para produzir um ndmero mdultiplo de pecas de dados
¥ (configuragé@o automatica)

« A copia de dados, para produzir um ndmero multiplo de pecas de dados, € executada com 0s
dados armazenados no buffer de recebimento da maquina, que forem especificados.

. Somente uma peca de dados pode ser armazenada no buffer de recebimento.

« Quando novos dados sao recebidos, eles sdo gravados sobre os dados que estavam
armazenados no buffer.
(Os dados anteriormente recebidos ndo poderdo ser especificados para serem copiados para
produzir um namero multiplo de pecas de dados.)

1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, para <LOCAL [s= [#01 ]l
selecionar o modo de corte. CUT1 ( 30/ 60/ 0.30)
2. Estabeleca a origem.
. Estabeleca a origem, consultando P.2-33.
3. Pressione atecla (FUNCTION). FUNCTION J
SETUP <ENT=>
4. Pressione (V) (A) para selecionar (No. COPIES). FUNCT 10N ]
Mo . COPIES <EN
5. Pressione atecla (ENTER). No. COPIES _J
COPIES =
6. Pressione (V) (A) para configurar o numero de pecas de [Nn COP 1ES
dados (1 a 999) produzidos através da cOpia dos dados. COPIES = ﬂ
7. Pressione atecla (ENTER). Mo. COFIES ]
NTERVAL = Omm
8. Pressione (V) (A) para selecionar o intervalo (0 a 30 mm) an COPIES J
entre as figuras a serem copiadas. NTERVAL = @

9. Pressione atecla (ENTER).

« O modo entra automaticamente no modo REMOTE, e depois os dados ser&o
cortados.




Importante!

Quando copiar dados para produzir um numero multiplo de pecas de dados,
certifique-se de configurar novamente uma origem.

Imediatamente apds os dados serem copiados para produzir um ndmero
multiplo de pecas, se uma peca de dados for cortada de acordo com um
namero especificado sem configurar uma origem, os dados sdo cortados
(desenhados com caneta) sobrepostos aos anteriores.

Enquanto os dados estiverem sendo cortados em pecas, de acordo com um
namero especificado, ndo poderdo ser recebidos dados do computador
host.

Dever4 haver um intervalo de 10 segundos ou mais, entre os dados
precedentes e 0s subsequentes transmitidos pelo computador host. Se os
dados subsequentes forem transmitidos dentro dos 10 segundos, os dois
conjuntos de dados serdo cortados em pecgas de acordo com o numero
especificado.

Os dados a serem divididos e cortados, ndo séo divididos, mas cortados em
pecas de acordo com o numero especificado. Quando for apresentado um
erro, veja "Mensagens de Erro" (P.7-10).



Ajustar o Tamanho do Passo

Para alguns aplicativos de software (principalmente os antigos), a producdo de dados somente é
possivel através de uma unidade diferente do limite de resolucdo. Nesse caso, mude este valor de
ajuste, e execute o corte no tamanho correto.

1. Pressione atecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, para <LOCAL [¥> [#01]
selecionar o modo de corte. CuT1 ( 30/ o/ o0 3°3'J
2. Pressione a tecla (FUNCTION). FUNCT I ON J
_EETUF‘ <ENT=
3. Pressione (V) (A) para selecionar (MAINTENANCE). FUNCT I ON 1E]
MA TNTENANCE ENT=
4. Pressione atecla (ENTER). MA | NTENANCE J
MARK SENSOR ent=
5. Pressione (V) (A) para selecionar (STEP SIZE). [MA INTEMANCE ]
STEP SI1ZE ent=
6. Pressione atecla (ENTER). STEP SIZE J
SI1ZE = W 025
7. Pressione (V) (A) para selecionar o valor de ajuste. (GTEP S1ZE ]
S1ZE = w D1

« Valor de ajuste: 0,01 ou 0,025

8. Pressione atecla (ENTER).

9. Pressione varias vezes atecla (END), para retornar ao modo LOCAL.




Outras Funcdes Convenientes

Alimentacdo do Material de Trabalho

Antes de iniciar o corte ou impressdo com caneta, alimente uma
certa quantidade de material para proporcionar uma margem.
Alimentando antecipadamente o material, vocé podera verificar se o
material estd inclinado, ou prevenir uma inclinacdo do material de
trabalho, quando cortar, ou imprimir com caneta, dados extensos.

Tecla (CLEANING/FEED)

Importante! « Se vocé comecar a cortar em alta velocidade sem alimentar antes uma certa

guantidade do material em rolo, o material pode ndo ser alimentado de
forma apropriada, causando um erro da maquina.

. Atecla (FEED) ndo opera até que o material de trabalho seja detectado.

1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, para

ﬂLCICHL.?}
selecionar o modo de corte. CuT1 ( S0/ ea/

2. Pressione atecla (CLEANING/FEED). lMEDm FEED
3. Pressione (A) (V) parainserir a quantidade a ser Imenm FEED
alimentada.

« Valor de ajuste: 0,1 ma 51,0 m (em incrementos de 0,1 m)

4. Pressione a tecla (ENTER). [ ** MEDIA FEED ** ]

« O material sera alimentado no comprimento inserido.

trabalho.

=" . Pressione atecla (END) para interromper a alimentacdo do material de



Como DESLIGAR o aguecedor no modo de corte

Pressione a tecla (HEATER/CUTTER) no modo de corte, para DESLIGAR o aquecedor.

1. Pressione duas vezes a tecla (HEATER/CUTTER) no modo HEATER Power-off
de corte. <ENT=)
« Pressionar a tecla (HEATER/CUTTER) muda "HEATER Pressione (HEATER/CUTTER)
Power-off' e "CUT HEAD RETRUCT" alternadamente. para mudar
2. Pressione atecla (ENTER).

« A maquina opera, dependendo da configuracéo selecionada no passo 1.

O ajuste acima mantém o aquecedor DESLIGADO no modo de corte.

« Caso mudar do modo de corte para 0 modo de impressao, pressione a tecla
(HEATER/CUTTER).

A maquina reinicia o controle pela temperatura dos aquecedores,
estabelecida no modo de impresséo.

Lo



CAPITULO 5

Funcdes Estendidas - Ajustes Comuns

Este capitulo

descreve os procedimentos operacionais para utilizar ambas as funcgdes, de
impressao e de corte, de maneira mais conveniente, e cada procedimento de

ajuste.

AJUSTES COMUNS oo e e e e e e e 5-2
Ajustar 0s Roletes de PresS&0 .......coooveeviiiiiiiiiiieciicieeee e 5-3
Estabelecer um Método de Corte .........cccceeeeviiiiiiiiiiiiinceennnns 5-4
Estabelecer CONFIRM FEED ........ccccoviiiiiiiiiiiiiiiicecceee 5-5
Estabelecer a Fung@o 'Expand’ .........ccccoiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeees 5-6
AJustar aS Margens ........cooceuuiiiiii e 5-8
Ajustar RECEIVED DATA ...ttt 5-9
AJUSEAr O TEIMPO .ottt 5-10
Ajustar as Unidades ... 5-11
Estabelecer MACHINE NAME ........coocieiiiiiiiiiecies e 5-12
Estabelecer KEY BUZZER ..........oooviiiiiiiiiiiiiiie e 5-13

Confirmar as Informagfes da MAquina .........cccoeecviviiieiieeeeiiiinee, 5-14
Apresentar as INformagies .........oooovviveiiiiiiii e 5-14

Imprimir @ Lista de AJUSIES ........cooiiiiiiiie e 5-16



Ajustes Comuns

Ajustes comuns séo func¢des para utilizar facilmente esta maquina.
Os itens constantes abaixo sdo comuns para ambos os modos, de impressao e de corte.

Os ajustes comuns s&o 0s seguintes:

Iltem

Valor de Ajuste **

Significado

PR SETUP (P.5-3)

ON / PWR ON ONLY/
PR No. ONLY/OFF

Estabelece o ajuste de um rolete de pressédo, quando
detectar o material de trabalho.

CUT METHOD 2 STEP/ 3 STEP E estabelecido o método utilizado para cortar o material
(P.5-4) de trabalho com corte automaético.

CONFIRM FEED OFF /10 - 500 mm Pode ser configurado o método de alimentacdo para
(P.5-5) confirmar o resultado do teste de impressdo. Quando

esta ATIVADO, a tela muda para "BACK FEED", para
retornar o material a posicdo original pressionando
(FUNCTION).

EXPANDS (P.5-6) ON/OFF Uma area impressa ou cortada (area desenhada com
caneta) pode ser ampliada.
MARGIN |LEFT 0a85mm
(P.5-8) (esquerda) | (incrementos de 1 mm) Utilizado para ajustar as margens, na borda direita e
RIGHT 0a85mm esquerda, do material de trabalho.
(direita) (incrementos de 1 mm)
RECEIVED DATA AUTO / MANUAL Esta configuracdo pode ser mudada para
(P.5-9) impressado/corte utilizando outro aplicativo que ndo os

considerados padrao para esta maquina
(RasterLinkPro4 ou posterior/FineCut7 ou posterior *°).

TIME SET (P.5-10)

Sao estabelecidas a data e hora presentes.

UNIT TEMP °C/°F E configurada a unidade para apresentar a temperatura.

SETUP LENGTH | mm/inch (mm/polegada) | E configurada a unidade para apresentar comprimento e

(P.5-11) area.

MACHINE NAME 01a99 Sao configurados os nomes das maquinas (N° da

(P.5-12) maquina) para serem reconhecidas, quando estiverem
conectadas entre si com uma interface USB2.0.

KEY BUZZER ON / OFF E configurado um som de cigarra quando as teclas

(P.5-13) forem pressionadas.

INFORMATION Podem ser verificados varios tipos de informacdes para

(P.5-14) confirmar as condi¢gfes desta maquina.

*!  Os valores sublinhados foram configurados como padréo.

*2_ Configure este ajuste, caso LY nao estiver apresentado no canto inferior esquerdo do dialogo
de FineCut7 (ou posterior).




Ajustar os Roletes de Presséo

Este € o método para ajuste dos roletes de presséo, na deteccdo do material de trabalho.

Valor de Ajuste Descricao Geral
ON O numero dos roletes de pressdo e a pressado dos roletes de presséo
precisam ser ajustados cada vez que o material é instalado, de acordo
com a largura do material de trabalho.

PWR ON ONLY O numero dos roletes de pressdo e a pressado dos roletes de presséo
precisam ser ajustados quando o material de trabalho for instalado pela
primeira vez depois que a energia for LIGADA, de acordo com a largura
do material de trabalho.

PR No. ONLY O numero dos roletes de pressdo precisa ser ajustado cada vez que
material de trabalho for instalado, de acordo com a largura do material de
trabalho.

OFF N&o é necessario o ajuste dos roletes de pressdo quando o material for
instalado. (Sao utilizados os valores configurados com Function.)
1. Pressione atecla (FUNCTION) no modo LOCAL. FUNCT | ON
SETUF <ENT>
2. Pressione (A) (V) para selecionar (COMMON SETUP). (FUNGT 10N )
COMMION SETUP ﬁEWT{
3. Pressione duas vezes a tecla (ENTER). PR SETUR
:EN
4. Pressione (A) (V) para selecionar o valor de ajuste. FR SETUP
-[@= oN onLY
« Valor de ajuste: ON, PWR ON ONLY, PR No. ONLY, ’
OFF
5. Pressione atecla (ENTER). COMMON SETUP

PR SETUP <ant=

6. Pressione varias vezes atecla (END) para encerrar 0 ajuste.




Estabelecer um Método de Corte

Estabeleca o método de corte para cortar o material de trabalho.

Valor de Ajuste Descricao Geral
2 STEP O material de trabalho é cortado em dois passos.
3 STEP O material de trabalho é cortado em trés passos.
2 STEP 3 STEP
2 5TEP 3 STEF
e e ey e e
-7} L — =) ___ @1 —
1. Pressione atecla (FUNCTION) no modo LOCAL. FUMCT | ON
SETUP <ENT=
2. Pressione (A) (V) para selecionar (COMMON SETUP). FUNCT | OM
COMMOM SETUP =<ENT=
3. Pressione a tecla (ENTER). COMMON SETUP
PR SETUP *:entb}
4. Pressione (A) (V) para selecionar (CUT METHOD). (COMMON SETUP
CUT METHOD <en t3=-]
5. Pressione atecla (ENTER). (CUT METHOD
SETUP B STE:]
6. Pressione (A) (V) para selecionar o valor de ajuste. CUT METHOD
SETUP g sTEF
. Valor de ajuste: 2 STEP, 3 STEP
7. Pressione a tecla (ENTER). COMMON SETUR
CUT METHOD <an tbl

8. Pressione vérias vezes atecla (END) para encerrar o ajuste.




Estabelecer CONFIRM FEED

Configure a alimentacdo, ou ndo, do material de trabalho para verificacdo, quando o teste de
impressao estiver concluido.

Valor de Ajuste Descricao Geral
OFF O material de trabalho ndo sera alimentado ap6s o teste de impressao/
corte.
10 a 500 mm Estabelece o comprimento a ser alimentado apdés o teste de
impressao/corte. Se o comprimento for configurado, a captagdo de um
pouco do material alimentado pode ser ajustada (a partir do Passo 7).

1. Pressione atecla (FUNCTION) no modo LOCAL. FUNCT | ON

SETUP =<ENT=
2. Pressione (A) (V) para selecionar (COMMON SETUP). FUNCT | ON

COMMOM SETUP <ENT=
3. Pressione atecla (ENTER). COMMON SETUR

PR SETUP ﬁentﬂ
4. Pressione (A) (V) para selecionar (CONFIRM FEED). COMMON SETUP

COMNFIRM. FEED Entb]
5. Pressione atecla (ENTER).
6. Pressione (A) (V) para selecionar o comprimento a ser COMFE IRM. FEED

alimentado (10 a 500mm). FEED 1 Ilﬂrrrn]

« Se tiver selecionado (OFF), siga para o Passo 9.

7. Pressione a tecla (FUNCTION) para configurar (BACK CONEIRM. FEED
FEED). BACK FEED go8
8. Pressione (A) (V) para selecionar ON/OFF.

« ON: Para captar ligeiramente o material alimentado através da funcao de
confirmacao de alimentacao.
o OFF: Para ndo captar o material.

9. Pressione atecla (ENTER). COMMON SETUR
COMFIRM. FEED <gnt=

10. Pressione varias vezes atecla (END) para encerrar 0 ajuste.




Estabelecer a Fungéo 'Expand’

Vocé pode reduzir 0 espago ocioso para, através disso, ampliar a area impressa ou cortada (area

desenhada com caneta).(funcéo 'Expand’).

O espaco ocioso é reduzido em 10 mm a esquerda e a direita, bem como no lado mais préximo a

VOCEé.

- Expand : OFF

. Expand : ON

__. Faght pinch rolier

[93.5"nm
—_-—-—-—-—-—- .
| 1 |
[ i
L .
L .
N I'
[ 10mm A0 -]
Rolete Eie Left pinch roller __ . |
pressdo L d
esquerdo ;Zl b
i_ : 10mm |

= 20mm

Ajustar a Funcdo Expand para "ON"

Expand: OFF
(desativado)

Expand: ON (ativado)

Rolete de pressao
direito

A funcdo Expand sera ativada depois de configurada, e o material de trabalho tiver sido detectado.

1. Pressione atecla (FUNCTION) no modo LOCAL. FUNGT 1 ON

SETUP *:E‘»IT‘:-J
2. Pressione (A) (V) para selecionar (COMMON SETUP). FUNCT 1 ON

COMMOM SETUP c:E‘JT:—]
3. Pressione atecla (ENTER). COMMON SETUR

PR SETUP <an [3:-]
4. Pressione (V) (A) para selecionar (EXPAND). P ——

EXPAND <en t}]
5. Pressione atecla (ENTER). EXPAND

SETUP :E=F]
6. Pressione (V) (A) para selecionar "ON". EXPAND

SETUPR :Eh

7. Pressione a tecla (ENTER).




Pressione varias vezes a tecla (END) para retornar ao modo LOCAL.

Detecte o material de trabalho.

« Se a alavanca de grampo for liberada e depois restabelecida, a operacdo de
deteccao do material de trabalho € iniciada. Consulte o item 13 e os procedimentos
seguintes de P.2-25.

ALy
AT

Importante!

Note que, quando vocé utilizar o suporte de material de trabalho e ATIVAR
a funcéo Expand, poderd ser iniciada a impressao no suporte do material.
Quando vocé DESATIVAR a funcéo Expand, execute a detec¢éo do
material de trabalho, apos selecionar "OFF" no Passo 6.

Se a funcéo Expand estiver ATIVADA, podera ocorrer apinhamento de
papel, caso uma presséao excessiva for aplicada ao material de trabalho.
Se a correcao de eixo ndo tiver sido realizada, a lamina do cortador pode
escapar do material de trabalho e causar um apinhamento de papel. Além
disso, se a lamina do cortador escapar do material de trabalho, podera
causar dano a si mesma ou a maquina.

Se a area cortada for alimentada pelos roletes de presséo, a qualidade do
corte sera deteriorada.

Se os roletes de pressdo se movimentarem sobre as marcas de registro
durante a detecgéo, as marcas de registro poderdo nao ser devidamente
detectadas.

Se configurar Expand depois de detectar o material de trabalho, faca
novamente a deteccdo. Caso contrario, a funcdo Expand nao sera ativada.



Ajustar as Margens

Sédo configuradas as margens, esquerda e direita, do material de trabalho a ser impresso ou
cortado.

Item de ajuste Valor de Ajuste Descricao Geral
LEFT 0a85mm E configurada a margem esquerda do material a ser
impresso ou cortado.
RIGHT 0a 85 mm E configurada a margem direita do material a ser
impresso ou cortado.

1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, (cLOCAL 1> [#01]]
para selecionar o modo de impresséo. WIDTH: ** " *mm|
2. Pressione atecla (FUNCTION). FUNCT | ON

COMMOMN SETUP <ENT=

3. Pressione a tecla (ENTER). COMMON SETUP
PR SETUP <ent>
4, Pressione (A) (V) para selecionar (MARGIN). COMMON SETUP
MARG I M “<ent=
5. Pressione atecla (ENTER). LEFT - BIGHT
m'rrr' : ﬂ'rrn
6. Pressione (A) (V)(<) (™) para ajustar as margens, Margem Margem direita:
S esquerda: 0a85mm
esquerda e direita. 0a85mm (incrementos de
(incrementos de 1 mm)
Selegdo de item: Selecione a margem esquerda ou direita 1 mm)
com (<€) (™) I - |
Ajuste da margem: Estabeleca a largura da margem com T RanT
7. Pressione atecla (ENTER).

MARG I N

COMMON SETUP
<ent>

8. Pressione varias vezes atecla (END) para encerrar 0 ajuste.




Ajustar RECEIVED DATA

A configuracdo pode ser mudada para impressao/corte, utilizando outro aplicativo que ndo os
considerados padrao para esta maquina.

Valor de Ajuste Descricéo Geral

AUTO Quando for utilizado o aplicativo padrdo que acompanha a maquina,
impressao/corte serdo executados automaticamente, de acordo com o
tipo dos dados recebidos.

MANUAL Configure este parametro quando executar impressao/corte com outro
aplicativo que ndo os que acompanham esta maquina (RasterLinkPro4
ou posterior/FineCut7 ou posterior **).

Nesse caso, esta maquina opera como segue. Se a maquina receber

dados diferentes, ocorre um erro.

Se estiver no modo PRINT: A maquina somente pode receber dados
impressos. Se o0s dados recebidos néo
forem dados impressos, ocorre um erro.

Se estiver no modo CUT: A maquina somente pode receber dados
cortados. Se os dados recebidos ndo forem
dados cortados, ocorre um erro.

*1 Configure este ajuste, caso LJ' néo estiver apresentado no canto inferior esquerdo do didlogo
de FineCut7 (ou posterior).

1. Pressione a tecla (FUNCTION) no modo LOCAL. FUNCT I ON ]
SETUP <ENT=
2. Pressione (A) (V) para selecionar (COMMON SETUP). FUNCTION
COMMOMN SETUP <ENT=
3. Pressione atecla (ENTER). [coamon SETUP ]
PR SETUP ent=
4, Pressione (A) (V) para selecionar (RECEIVED DATA). COMMON SETUR
RECE | VED DATA :en1b]
5. Pressione atecla (ENTER). RECE |VED DATA J
_SETUP :EPTD
6. Pressione (A) (V) para selecionar o valor de ajuste.

« Valor de ajuste: AUTO, MANUAL

7. Pressione atecla (ENTER). COMMOM SETUP
RECEIVED DATA <ent=

8. Pressione varias vezes atecla (END) para encerrar 0 ajuste.




Ajustar o Tempo

1. Pressione a tecla (FUNCTION) no modo LOCAL. FUNCT | ON J

SETUP <ENT=
2. Pressione (A) (V) para selecionar (COMMON SETUP). [FLINCT ON J

COMMON SETUP ENT=
3. Pressione a tecla (ENTER). CONMON SETUF

|PH SETUP <ent>
4. Pressione (A) (V) para selecionar (TIME SET). lcm.k:ﬂ SETUP J

TIME SET ent=
5. Pressione duas vezes atecla (ENTER). TINE SET

[Eouu.un.m 15 3u:-::|n]
6. Pressione (A) (V)(<«) (») parainserir o tempo.

Selecionar a data (ano/més/dia/hora/minuto): Selecione com (<) (»)
Inserir a data (ano/més/dia/hora/minuto): Inserir com (A) (V)

7. Pressione a tecla (ENTER). TINME SET
2008.00.10 15:30:00

. E apresentada a data inserida.

8. Pressione varias vezes atecla (END) para encerrar 0 ajuste.

Importantel . Uma data estabelecida no passado pode ser mudada até somente oito
horas antes da data presente apresentada.

« Se uma data futura, apds a presente, foi estabelecida por engano, a
execugdo das seguintes operagdes no Passo 7 possibilita o
restabelecimento da data futura j estabelecida, para a data anteriormente
estabelecida.

(1) Pressione a tecla (FUNCTION) no Passo 7. (Sao apresentadas a data
inserida e a data anteriormente estabelecida.)

(2) Pressione atecla (ENTER).

Se vocé tiver feito diversas mudangas na configuracdo de tempo, somente

o0 Ultimo tempo configurado poderda ser restabelecido para o tempo

anteriormente estabelecido. Além disso, o tempo antes da mudanca esta

adiantado pelo tempo que decorreu.



Ajustar as Unidades

Séo configuradas as unidades utilizadas por esta maquina.

1. Pressione a tecla (FUNCTION) no modo LOCAL. FUNCT | ON ]
SETUP <ENT=>
2. Pressione (A) (V) para selecionar (COMMON SETUP). FUNCT I ON
COMMON SETUP <:ENT:—J
3. Pressione atecla (ENTER). COMMON SETUR
FR SETUP <ent=®
4, Pressione (A) (V) para selecionar (UNIT SETUP). COMMON SETUP
UNIT SETUP *:en1>‘-‘
5. Pressione atecla (ENTER). TEMP LENGTH
:E ITE
6. Pressione (A) (VY )(<«) (™) para selecionar uma unidade.
Selecao de item: Selecione um, com (<) (»).
Configuracdo da unidade: Insira, com (A) (V).
7. Pressione atecla (ENTER). COMMON SETUP
UNIT SETUP <ent=

8. Pressione varias vezes atecla (END) para encerrar 0 ajuste.




Estabelecer MACHINE NAME

Sédo configurados os nomes das maquinas (N° da maquina), para serem reconhecidas quando
estiverem conectadas entre si pela interface USB 2.0 utilizada.

1. Pressione a tecla (FUNCTION) no modo LOCAL. FUNCT | ON ]
SETUP <ENT=
2. Pressione (A) (V) para selecionar (COMMON SETUP). FUNCT I ON J
COMMOM SETUP <ENT=
3. Pressione atecla (ENTER). COMMON SETUP
PR SETUP <:en1>]
4. Pressione (A) (V) para selecionar (MACHINE NAME). COMMON SETUP
MACHINE MAME <ent®
5. Pressione atecla (ENTER). {I‘MEHINE MAME J
CJVz0-0g
6. Pressione (A) (V) para selecionar o nome da maquina (01 MACHINE MAME
a 99). CIvEn- 1
7. Pressione atecla (ENTER). COMMOM SETUP

MACHINE MAME <Zen1-‘=*J

8. Pressione vérias vezes atecla (END) para encerrar o0 ajuste.




Estabelecer KEY BUZZER

E configurado um som de cigarra quando as teclas forem pressionadas.

1. Pressione a tecla (FUNCTION) no modo LOCAL. FUNCTION
SETUP <ENT=>
2. Pressione (A) (V) para selecionar (COMMON SETUP). |FUNCT ON
COMMOM SETUP <:ENT:-‘
3. Pressione atecla (ENTER). [com.m SETUF
FR SETUP <ent=
4, Pressione (A) (V) para selecionar (KEY BUZZER). COMMON SETUP
|KEV BUZZER <:en1>‘~‘
5. Pressione a tecla (ENTER). [KEY BUZZER
SETUP EN
6. Pressione (A) (V) para selecionar ON/OFF KEY BUZZER
(ativado/desativado). SETUP EF
7. Pressione atecla (ENTER). COMMON SETUP J
_KEV BUZZER <ent®
8. Pressione vérias vezes atecla (END) para encerrar o ajuste.
e . . . . p
=* « Quando 'key buzzer' estiver ajustado para "OFF", a cigarra continuara a

soar em caso de erros, adverténcias, conclusao da operacao, etc.



Confirmar as Informacdes da Maquina

As informacBes desta maquina podem ser confirmadas. Os seguintes itens podem ser
confirmados, como informag8es da maquina.

Iltem Descricao Geral

Error history Apresenta o histérico de erros e adverténcias até a data presente.
Pressionando (A) (V), a data da ocorréncia (ano/més/dia/hora/minuto) e
as informacgfes do erro/adverténcia sdo apresentadas, alternadamente,
na ordem de ocorréncia.

Maintenance history Apresenta a data e hora em que a funcdo de manutencao foi utilizada.
O histérico de manutencdo descreve principalmente as fungBes de
limpeza manual e automatica (no modo regular ou 'sleep").

Printing mode history | Apresenta as informacdes de impressado online (condi¢cdes de impressao)
que foram executadas até a data presente, desde a energizacdo da
maquina. (Até 50 pecas de informacao).

Pressionando (A) (V), as informacdes sdo apresentadas na ordem de

impressao.
List Permite que vocé imprima as configuracbes da maquina. Vocé pode
imprimir as configuracfes de acordo com quatro categorias. (P.5-16)
Version Apresenta as informacdes da versdo da maquina.

Serial and Dealer No. | Apresenta 0s niumeros de série e do distribuidor.

Apresentar as informacdes

1. Pressione a tecla (FUNCTION) no modo LOCAL. FUNCT ION
SETUP <ENT=
« Se desejar imprimir a lista de configuragfes desta maquina,
instale um material de trabalho. (P.2-15)
2. Pressione (A) (V) para selecionar (COMMON SETUP). |FUNCT ON J
COMMOM SETUP <ENT=
3. Pressione atecla (ENTER). [CDM'.@N SETUR ]
PR SETUP ent=
4, Pressione (A) (V) para selecionar (INFORMATION). |ccmo~ SETUP l
NFORMAT I ON <ent>
5. Pressione a tecla (ENTER). { NFORMAT I ON
ERROR HISTORY en1:=-J
6. Pressione (A) (V) para selecionar um tipo de Informacgdes.
7. Pressione atecla (ENTER).

. Asinformacgfes que necessita sdo apresentadas.




Sobre as Informacdes Apresentadas

Esta secdo descreve como ler as informacdes apresentadas

Error history Maintenance history

S&o apresentados 0s

E apresentada a data da [ERRE“ dlstoRY
~ . ~ . ooo1 o&_10.10 2:15
ocorréncia (ano/més/dia).

deta”1es de ooo1 De.10.10 12:18

(<€) (™) manutencao Tz CATRIASE O
S&o apresentados 0s ¢ao0.
detalhes do erro.
""" ERROR 0% """"" T
[ HOC ERROR [----) I Version

S&do apresentadas as

informacdes sobre a

CJVW3D-E0 vi.00

Printing mode history l[n 11 7zoxiosn . 1z| | versdo, tais como,
MRL- 111 Vi.00

- Ed.vwd.x1.1L: 12.34m
S&do apresentados, a FIW.

resolucéo, o comprimento (<€) (»)

do material impresso, etc. Serial and Dealer

E apresentada a data da [?E';}Tf;':; 1215 | NO.
impresséo (ano/més/dia). S&o apresentados 0s { Tn - J
nimeros de série e -t

do distribuidor.




Imprimir a Lista de Ajustes

Vocé pode imprimir as configuragdes desta maquina, selecionando um dos quatro tipos seguintes.

Tipo de Lista

Descricao Geral

Printing mode

Sao impressas as configuracdes do modo de impresséo.

Cutting mode

S&o impressas as configuracdes do modo de corte.

Running meter

E impressa a métrica de processamento.

All

Todas as listas sdo impressas.

Importante! .

Quando detectar o material de trabalho e o modo estiver no modo de corte,
se vocé executar a impressao da lista, serd apresentada a tela a seguir,
pressionando a tecla (ENTER) no Passo 7. Nesse caso, pressione a tecla
(ENTER) para mudar o ajuste da presséo dos roletes de presséo para o
modo de impressao, e depois execute a impressao.

Se a tecla (END) for pressionada, a operagédo de mudanca néo sera
realizada.

! PR PRESSURE:CUT !
SWITCH ent

1. Pressione atecla (FUNCTION) no modo LOCAL. [FUNCT ON

SETUP <ZENT>]

« Se desejar imprimir a lista de configuracdes desta maquina,
instale um material de trabalho. (P.2-15)

2. Pressione (A) (V) para selecionar (COMMON SETUP). |FUNCT ON ]
COMMOMN SETUP <ENT=>

3. Pressione a tecla (ENTER). COMMOM SETUR J
FR SETUP ent®

4. Pressione (A) (V) para selecionar (INFORMATION). COMMON SETUP ]
MNFORMAT 1ON ent=

5. Pressione atecla (ENTER). NFORMAT | ON J
ERROR HISTORY ent=

6. Pressione (A) (V) para selecionar (LIST). [ 1 NFORMAT I ON ]
LIST ent=

7. Pressione atecla (ENTER).

8. Pressione (A) (V) para selecionar a lista a ser impressa. LIST J
EELECT:H?INT MODE

9. Pressione atecla (ENTER).

« Aimpresséao € iniciada.




Este capitulo

CAPITULO 6

Manutencéo

glg
‘fi, descreve 0s itens necessarios para usar mais confortavelmente esta maquina,
quais sdo os métodos para os cuidados diarios, a manutencdo da unidade de
tinta, etc.
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Manutencéo

Faca a manutencdo da maquina regularmente, ou conforme necessario, para que sua precisao
seja mantida e ela possa continuar a ser utilizada por longo tempo.

PrecaucBes para Manutencgéao

Preste atencdo nos seguintes itens, quando fizer a manutencao desta maquina.

« Quando utilizar a solugdo de limpeza para manutencao, certifique-se de
usar os o6culos de protecéo fornecidos.

. A tinta contém solvente organico. Quando limpar a maquina, certifique-
se de usar luvas, para que a tinta ndo entre em contato com sua pele.

« Nunca desmonte a maquina, desmonta-la pode resultar em risco de
choque elétrico ou danos a maquina.

Antes de realizar a manutencéo, certifique-se de desligar o comutador
de energia e retirar da tomada o pino do cabo de for¢a; caso contrario,
podera ocorrer um acidente imprevisto.

Evite a entrada de umidade na maquina. A umidade dentro da maquina
pode causar choque elétrico ou danos a maquina.

. Para assegurar um jato estavel da tinta, € necessario que a maquina
ejete regularmente uma pequena quantidade de tinta (descarga) quando
a operacao de impressao (producdo) ndo for executada por longo tempo.

S 0 2V

. Se a maquina nao for utilizada por longo tempo, desligue somente o
comutador de energia na parte frontal, deixe LIGADO o interruptor de
energia principal (na posicdo "|") na parte posterior da maquina, e deixe
0 cabo de forca conectado.

. Se a tinta solvente orgénica for misturada com agua ou alcool, havera
coagulacéo.
Nao limpe com &gua ou com alcool a superficie dos bocais dos
cabecotes, o esfregdo, as tampas, etc. Isto podera causar entupimento
dos bocais ou falha da maquina.

. Na&ao use benzina, diluente, ou qualquer agente quimico que contenha
abrasivo. Esses materiais podem deteriorar ou deformar a superficie da
tampa.

. Nao aplique lubrificante etc. a qualquer peca dentro da maquina. Isto
pode causar dano ao mecanismo do cilindro de prensa.

. Tome cuidado para que a solucdo de limpeza, tinta, etc. ndo venha a
aderir a tampa pois isto pode causar a deterioracdo ou deformacao da
superficie da tampa.




Sobre a Solucéo de Limpeza

Use a solucéo de limpeza para manutencédo, aplicavel a tinta que utilizar.

Tipo de tinta Solucédo de limpeza para manutencao, aplicavel
Tinta solvente SS21 Kit de solugdo de limpeza MS2/ES3/HS (SPC-0369) LIQUIDO
Tinta solvente ES3 SOLVENTE PARA LAVAGEM BRANDA (SPC-0294) (Vendido em
Eco-PA 1 separado)




Limpeza das Superficies Externas

Quando as superficies externas da maquina estiverem manchadas, umede¢a um pano macio em
agua, ou em detergente neutro diluido com agua, torga-o, e esfregue as superficies com o pano.

Limpeza do Cilindro de Prensa

O cilindro de prensa fica facilmente sujo com residuos, pé de papel, etc., gerados quando o
material é cortado.

Limpe as manchas visiveis com uma escova de cabelo macia, um pano seco, uma toalha de papel,
etc.

« Quando o cilindro de prensa ficar manchado de tinta, limpe com uma toalha
de papel contendo uma pequena quantidade de solugéo de limpeza para
manutencao.

q.&

Importante! « Antes de limpar o cilindro de prensa, certifique-se de que o cilindro de
prensa esfriou suficientemente.
« Visto que a sujeira e poeira se acumulam facilmente nas aberturas para
reter o material de trabalho e o papel de corte (linha do cortador), certifique-
se de limpar essas pecas cuidadosamente.



Limpeza do Sensor de Material de Trabalho e do Sensor de Marcas de Registro

Se 0 sensor estiver coberto de poeira etc., ele pode causar uma falsa deteccdo do material de
trabalho ou das marcas de registro. Utilizando um cotonete, remova a poeira etc. acumulada na
superficie do sensor.

Quando limpar o sensor na superficie inferior da unidade de corte, execute as operacoes dos
Passos 1 e 2 de P.6-16 "Limpeza do Cabecote de Tinta e da Area ao seu Redor" e desloque a
carruagem para a extremidade esquerda.

Sensor de material de trabalho: Sobre o cilindro de prensa no Sensor de marcas de registro: Na superficie inferior da
lado posterior unidade de corte

_

e ——
L L
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Medla sensor

] Sensor de marcas
Sensor de material de trabalho

Limpeza do Suporte de Material de Trabalho

Se o suporte de material de trabalho estiver coberto de residuos, poeira, etc., o material de
trabalho ndo podera ser alimentado normalmente durante a impressao, ou a poeira podera aderir
aos bocais, resultando em impressao anormal.

Limpe regularmente o suporte de material de trabalho.

Medium holder

Suporte de material de trabalho



Manutenc&o da Estacdo de Coroamento

Faca a manutencado da tampa de tinta, esfregéo, etc., localizados na estagdo de coroamento. (ST.
MAINTENANCE)

As func¢bes da tampa de tinta e do esfregdo séo as seguintes.
. Esfregdo: Remove a tinta aderida aos bocais dos cabecotes.
. Tampa de tinta: Evita o entupimento, devido & secagem, dos bocais dos cabecotes.

Conforme a maquina € usada repetidamente, o esfregdo e a tampa de tinta ficam gradualmente
sujos de tinta, poeira, etc.

Se a falta da operacdo de bocais ndo puder ser sanada mesmo apoés a limpeza dos cabecotes
(P.2-36), utilize o kit de limpeza e limpe os elementos aderidos.

Ferramentas necessarias | « Kit de solugéo de limpeza para manutencéo.
para manutencao Kit de solucdo de limpeza MS2/ES3/HS (SPC-0369)

. Haste de limpeza (SPC-0527) | « Luvas | « Oculos de protecéo
ﬁ%ﬁ . Certifique-se de usar as luvas e 6culos de protecdo quando realizar a
— limpeza da estacao de coroamento. Caso contrario, podera entrar tinta nos

seus olhos.

« N&o movimente manualmente a carruagem para fora da estacao de
coroamento. Quando desejar movimentar a carruagem, execute as
operacOes dos Passos 1 e 4 de P.6-6.




Limpeza do Esfregéo e da Tampa

Recomenda-se que o esfregdo e a tampa sejam limpos freqlientemente para manter a alta
qualidade de imagem da maquina, e manter a propria maquina em boas condi¢des de trabalho.

Importante! . Quando utilizar a tinta SS21, a tinta adere facilmente ao redor do esfregéo.

Limpe o esfregdo e as areas ao seu redor cerca de duas vezes por semana
(varia, dependendo da frequéncia de uso da maquina).

« Troque o esfregdo por um novo, quando estiver extremamente sujo ou
curvado. (P.6-8)

« Quando limpar o esfregdo, tome cuidado para que residuos da haste de
limpeza ndo sejam deixados sobre o esfregdo. Quaisquer fiapos
remanescentes podem causar deterioracdo da qualidade da imagem.

1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL <LOCAL . 1> [#01]
para selecionar o modo de impresséao.

2. No menu de manutencao, selecione (ST. MAINTENANCE).

(1) Pressione a tecla (FUNCTION).
(2) Pressione (A) (V) para selecionar (MAINTENANCE), e pressione a tecla (ENTER).

3. Pressione atecla (ENTER). ST . MA | NTENANCE
CARRIAGE OUT <ent®

4. Pressione atecla (ENTER).

. A carruagem se desloca para o cilindro de prensa.

5. Retire o esfregéo. Saliéncia

. ~ N . Ll P e
« Retire o esfregéo, segurando-o nas saliéncias em ,Jg;; §f§?ﬁ =" - Pratruglon

ambas as extremidades. -;,j.,f:f- '

-

6. Limpe o esfregdo e o suporte. Esfregdo
« Limpe atinta que aderiu ao esfregao e ao suporte, iper
com um cotonete limpo embebido na solucdo de \\/f:;ll ——

limpeza para manutencao.

*,
Brackat

Suporte




7. Limpe o deslizador do esfregdo.

. Retire atinta que aderiu ao deslizador do esfregao,
com um cotonete limpo embebido na solugéo de
limpeza para manutencao.

Deslizador do esfregéo

8. Retorne o esfregdo a sua posicao original.

- Introduza o esfregdo, segurando ambas as suas
extremidades.

Saliéncia

9. Limpe a borracha da tampa e a tampa do esfregéo.

. Retire atinta que aderiu a borracha da tampa e a
tampa do esfregdo, com um cotonete limpo embebido
na solucéo de limpeza para manutencéo.

Borracha da tampa

10. Pressione a tecla (ENTER).

« Ap0s sua operacdo inicial, a maquina retorna ao
modo LOCAL.

"Being Initialized"
PLEASE WAIT

|




Troca do Esfregéo

O esfregdo é consumivel. Quando for apresentada a mensagem a =LOCAL. 1= [#01]
direita, troque imediatamente o esfregéo. Replace a WIPER
Além disto, retire a tinta que aderiu a superficie inferior do deslizador.

Importante!l . O esfregdo de limpeza é opcional. Compre um do revendedor em sua
regido, ou do nosso departamento de servico.
« Nao selecione (WIPER REPLACE) em qualquer ocasido, a ndo ser quando
o esfregéo for trocado. Quando é feita esta selecéo, € restabelecido o
contador que conta 0 nimero de vezes que o esfregdo € utilizado.

1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL rmcm. > [#01]
para selecionar o modo de impresséo. WIDTH: *** *mm

2. No menu de manutencéo, selecione (ST. MAINTENANCE).

(1) Pressione a tecla (FUNCTION).
(2) Pressione (A) (V) para selecionar (MAINTENANCE), e pressione a tecla (ENTER).

3. Pressione atecla (ENTER). [E.T . MA | NTENANCE
CARR I AGE OUT <:en1b‘
4. Pressione (A) (V) para selecionar (WIPER REPLACE). [ST.WINTENANCE
WIPER REFLACE <ent®
5. Pressione atecla (ENTER). lET_MqlNTENANCE
COMPLETED en t‘

« A carruagem se desloca para o cilindro de prensa.

6. Retire o esfregéo. Saliéncia

. Retire o esfregdo, segurando-o pelas saliéncias em
ambas as suas extremidades.

7. Introduza um novo esfregéo.

« Introduza um novo esfregdo, segurando-o em ambas
as suas extremidades.




Pressione atecla (ENTER). "Being Initialized" |
PLEASE WAIT

« Apos sua operacdo inicial, a maquina retorna ao modo
LOCAL.




Antes de Lavar a Passagem de Descarga de Tinta

Antes de ser lavada a passagem de descarga de tinta, ela precisa ser abastecida com a solugéo
de limpeza para manutencéo.

Quando forem apresentadas as mensagens a seguir, verifique o tanque de
tinta refugada, e execute as opera¢fes descritas em P.6-38 "Se Aparecer
uma Mensagem de Confirmag&o do Tanque de Tinta Refugada”, conforme
necessario.

-

Confirm a waste tank
Continue< =>Exchange

Confirm a waste tank
Exchange ‘Bnt

Abastecer o Tubo da Bomba com a Solucao de Limpeza para Manutencao

1. Pressione atecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL <LOCAL . 1> [201]]
para selecionar o modo de impresséo. WIDTH: *** *mm|
2. No menu de manutengéo, selecione (HD. MAINTENANCE).

(1) Pressione a tecla (FUNCTION).

(2) Pressione (A) (V) para selecionar (MAINTENANCE), e pressione a tecla (ENTER).
(3) Pressione (A) (V) para selecionar (HD. MAINTENANCE).

(4) Pressione a tecla (ENTER).

3. Pressione (A) (V) para selecionar (Maint HD . MA | NTENANCE
WashL|qu|d) lhlhint'n'l‘ashLiq.. dc:en1:~‘
4. Pressione atecla (ENTER). MaintWashLiquid
FILLING UP <Zen1.‘="
5. Pressione atecla (ENTER).

lm: ntWashligquid

. . . . CARTRIDGE :
« Quando um cartucho normal tiver sido instalado, siga [ none |

|
para o Passo 7. When "END" is displayed:
There |5 no l."FEH."”"Ig soiution In the

carridge. Set anew ceaning solution
cariridge.

When “Abnormal” is displayed:
The set cartridge does not contaln
cheaning solution.

Se for apresentado "END":

N&o ha solugéo de limpeza no cartucho.
Instale um novo cartucho de

solucéo de limpeza.

Se for apresentado "Abnormal”:

O cartucho instalado ndo contém solugéo
de limpeza.

0. Instale um cartucho. MaintWashLiguid
FILLING UP START E"t

-




Pressione atecla (ENTER).

. O cartucho comeca a ser abastecido com a solucdo de limpeza.




Descarregar a Solucdo de Limpeza para Manutencao

Execute as seguintes operacdes, para descarregar a solucao de limpeza no tubo.

1. Pressione atecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL para <LOCAL . 1> (#01])
selecionar o modo de impressao. WIDTH: """ "mm
2. No menu de manutencéo, selecione (HD. MAINTENANCE).

(1) Pressione a tecla (FUNCTION).

(2) Pressione (A) (V) para selecionar (MAINTENANCE), e pressione a tecla (ENTER).
(3) Pressione (A) (V) para selecionar (HD. MAINTENANCE).

(4) Pressione a tecla (ENTER).

3. Pressione (A) (V) para selecionar (Maint WashLiquid). HD . MA |NTENANCE
MaintWashLiquid<ent=

4, Pressione atecla (ENTER). lhlhint'n'n‘ashLiq.. d
FILLING UP ﬁen1ﬂ
5. Pressione (A) (V) para selecionar (DISCHARGE). MaintWashLiquid
D1 SCHARGE ﬁen1b‘
6. Pressione atecla (ENTER). MaintWashLiquid

There is a CARTRIDGE

« Quando o cartucho tiver sido liberado, siga para o Passo

8.
7. Retire o cartucho. MaintWashligquid
D1 SCHARGE START E"t
8. Pressione atecla (ENTER).

« A solucao de limpeza comeca a ser descarregada.




Limpeza dos Bocais dos Cabecgotes

Os bocais dos cabecotes precisam ser lavados, para evitar que fiqguem entupidos de tinta
coagulada.

Estéd apresentado (NEAR END) ou (INK END)?

« A solucdo de limpeza, ou a tinta, € absorvida quando os

Verifique antecipadamente bocais séo lavados.

os itens a direita. Nessa ocasido, se for detectada a condi¢cédo de "sem tinta" ou

"quase sem tinta", a operacdo de lavagem dos cabecotes néo
pode ser iniciada.

« Trogue o cartucho por outro, em que a condi¢cdo de "quase
sem tinta" ou "sem tinta" ndo for detectada.

1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL para (<LoCAL . 1= [#01]]
selecionar o modo de impressao.

2. No menu de manutencéo, selecione (ST. MAINTENANCE).

(1) Pressione a tecla (FUNCTION).
(2) Pressione (A) (V) para selecionar (MAINTENANCE), e pressione a tecla (ENTER).

3. Pressione atecla (ENTER). [5T_MAINTENANCE
CARRIAGE OUT  <ent>

4, Pressione (A) (V) para selecionar (NOZZLE WASH). ST .MA |NTENANCE
‘NDZZLE WASH ﬁen1{
5. Pressione atecla (ENTER). [WIPER CLEANING

COMPLETED{MNEXT) :ent

. A carruagem se desloca para o cilindro de prensa.

6. Limpe o esfregéo e o suporte.

(1) Retire o esfregao, segurando as saliéncias em ambas as extremidades.

(2) Limpe o esfreg&o e o suporte com um cotonete embebido na solugéo de limpeza para
manutencéo (SPC-0369).

(3) Introduza o esfregado na posicao original, segurando as saliéncias em ambas as
extremidades.

saliéncia




7. Pressione atecla (ENTER). Fill the ligquid
COMPLETED{MNEXT ) ent

8. Pressione a tecla (FUNCTION) e encha a tampa com a
solucéo de limpeza para manutencéo.

« Quando vocé pressionar a tecla (FUNCTION), a
solucdo de limpeza ird pingar dentro da tampa.

« Quando vocé pressionar novamente a tecla
(FUNCTION), a solucao ira parar de pingar.

« Repita as gotas varias vezes para encher a tampa
com a solucao de limpeza, até que a solucéo quase
transborde da tampa.

9. Pressione atecla (ENTER). ST .MA INTENANCE
LEAVING TIME ﬂTin

10. Pressione (A) (V) para estabelecer o tempo para ST _MAINTENANCE
deixar a solucao de limpeza nessa condicao. LEAVING TIME : [Emin)

« Valor de ajuste: 1 a 99 min (em incrementos de 1

min)
11. Pressione atecla (ENTER). l.E,F_.i ng Initialized®
PLEASE WAIT
« Asolucdo de limpeza na tampa € absorvida. ¥
- E apresentada a tela a direita, durante o tempo CLocAL 1o 201
estabelecido no Passo 10. l

. Decorrido o tempo estabelecido, a tela retorna ao
modo LOCAL.

Importante! . Se afalha de operacéo do bocal ndo for sanada, mesmo depois que esta
limpeza for realizada diversas vezes, execute "Quando o Entupimento dos
Bocais Nao Puder Ser Resolvido" (P.6-18) e "DISCHARGE & WASH" (P.6-
19) Se o problema néo for resolvido mesmo depois das operacdes acima,
entre em contato com o distribuidor em sua regido, ou com nosso
departamento de servico.

« Quando esta maquina néo estiver abastecida de solugdo de limpeza para
manutencao, faca o seguinte:

(1) Execute as operacdes dos Passos 1 a 5.

(2) Encha a tampa com a solugéo de limpeza para manutencéo, utilizando
uma seringa.

(3) Execute as operacdes do Passo 9 em diante.

. Atintarefugada, descarregada através da limpeza dos bocais dos
cabecotes, ndo é contada como a tinta refugada acumulada
automaticamente neste dispositivo (P.6-38). Verifique, obrigatoriamente, o
estado do tanque de tinta refugada, antes/depois da limpeza.



Lavar a Passagem de Descarga da Tinta (PUMP Tube Washing)

Lave regularmente a passagem de descarga da tinta, para evitar o entupimento dos bocais dos
cabecotes devido a coagulacdo da tinta dentro da passagem.

. Quando forem apresentadas as mensagens a seguir, verifique o tanque de

@ tinta refugada, e execute as operacfes descritas em P.6-38 "Se Aparecer
uma Mensagem de Confirmag&o do Tanque de Tinta Refugada”, conforme
necessario.

Confirm a waste tank Confirm a waste tank
Continue< =Exchange [Exc"ange Bnt
1. Pressione atecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL <LOCAL 1= [#01]
para selecionar o modo de impresséo. WIDTH:""* “mm
2. No menu de manutencéo, selecione (ST. MAINTENANCE).

(1) Pressione a tecla (FUNCTION).
(2) Pressione (A) (V) para selecionar (MAINTENANCE), e pressione a tecla (ENTER).

3. Pressione atecla (ENTER). ST.MA INTENANGE
CARRIAGE OUT <ent>)

4. Pressione (A) (V) para selecionar (PUMP TUBE ST MAINTENANGE
WASH). [PUMP TUBE WASH <ent>

5. Pressione atecla (ENTER). ST.MAINTENANCE
« A carruagem se desloca para o cilindro de prensa. COMPLETED ent)

« Repita a operagao de absorc¢éo ociosa (Absorgéo
durante 5 segundos e interrup¢éo por 10 segundos)
até que a operacao de lavagem esteja concluida.

6. Pressione atecla (FUNCTION) e encha atampa com a

solucdo de limpeza para manutencdo.

« Quando vocé pressionar a tecla (FUNCTION), a
solucao de limpeza ir4 pingar dentro da tampa.

« Quando vocé pressionar novamente a tecla
(FUNCTION), a solucao ir4 parar de pingar.

« Durante a interrupcao da absorcéo ociosa, repita as
gotas varias vezes para encher a tampa com a
solucdo de limpeza, até que a solucao quase
transborde da tampa.

7. Pressione atecla (ENTER). {'Elei"g Initialized®
. Depois que a operagdo de absorgdo ociosa tiver sido FLEASE WAIT
executada por 30 segundos, a tela retorna ao modo 4

LOCAL. <LOCAL. 1= [£01]

Importante! « Quando esta maquina ndo estiver abastecida de solu¢do de limpeza para
manutencéo, faca o seguinte:



(1) Execute as operacdes dos Passos 1 a 5.

(2) Encha a tampa com a solucéo de limpeza para manutencao, utilizando
uma seringa.

(3) Execute a operacéo do Passo 7.



Se a Madquina N&o For Utilizada por Longo Tempo (CUSTODY WASH)

Se a maquina nao for utilizada por uma semana ou mais, utilize a funcéo de 'Custody Wash' para
limpar os bocais dos cabecotes e a passagem de descarga da tinta. Depois disso, mantenha a
maquina guardada.

Est4 apresentado (NEAR END) ou (INK END)?
« A solugdo de limpeza, ou a tinta, é absorvida quando os
Verifique antecipadamente bocais séo lavados.
os itens a direita. Nessa ocasido, se for detectada a condicdo de "sem tinta" ou
"quase sem tinta", a operagéo de lavagem dos cabecotes néao
pode ser iniciada.
. Troque o cartucho por outro, em que a condi¢cdo de "quase

sem tinta" ou "sem tinta" nao for detectada.

‘\}:E*L . Quando forem apresentadas as mensagens a seguir, verifique o tanque de
tinta refugada, e execute as operacdes descritas em P.6-38 "Se Aparecer
uma Mensagem de Confirmac&o do Tanque de Tinta Refugada”, conforme
necessario.

Confirm a waste tank Confirm a waste tank

Continue< =Exchange Exchange :Hnt
1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL para <LOCAL . 1= (#01]|
selecionar o modo de impresséo. WIDTH: """ "mm

2. No menu de manutencéao, selecione (ST. MAINTENANCE).

(1) Pressione a tecla (FUNCTION).
(2) Pressione (A) (V) para selecionar (MAINTENANCE), e pressione a tecla (ENTER).

3. Pressione atecla (ENTER). ST .MA|NTENANCE
CARRIAGE OUT  <ent>

4. Pressione (A) (V) para selecionar (CUSTODY WASH). ST. MA |NTENANCE

COSTODY WASH <ent=®
5. Pressione a tecla (ENTER). [L.'ﬂ PER CLEANING
« A carruagem se desloca para o cilindro de prensa. COMPLETED(NEXT) :ent

6. Limpe o esfregéo e o suporte.

(1) Retire o esfregado, segurando as saliéncias em ambas as suas extremidades.

(2) Limpe o esfregdo e o suporte com um cotonete embebido na solugéo de limpeza para
manutencéao (SPC-0369).

(3) Introduza o esfregdo na posicao original, segurando as saliéncias em ambas as suas
extremidades.




saliéncia

7. Pressione a tecla (ENTER). [Fil the liquid.
COMPLETED{MNEXT) :ent |
8. Pressione atecla (FUNCTION) e encha a tampa com a
solucédo de limpeza para manutencao.
« Quando vocé pressionar a tecla (FUNCTION), a
solucéo de limpeza ird pingar dentro da tampa.
« Quando vocé pressionar novamente a tecla
(FUNCTION), a solucao ira parar de pingar.
- Repita as gotas varias vezes para encher a tampa
com a solucao de limpeza, até que a solucdo quase
transborde da tampa.
9. Pressione atecla (ENTER). ST .MAINTENANCE
LEAVING TIME frin
10. Pressione (A) (V) para estabelecer o tempo para lET _MA | NTENANCE
deixar a solucdo de limpeza nessa condic&o. LEAVING TIME - Emin
. Valor de ajuste: 1 a 99 min (em incrementos de 1 min)
11. Pressione a tecla (ENTER). l'EIei"g Initialized® |
PLEASE WAIT
« Os bocais séo lavados.
« Quando os bocais tiverem sido completamente
lavados, o cabecote se desloca para o cilindro de
prensa.
12. Pressione atecla (FUNCTION) e encha a tampa com a
solucéo de limpeza para manutencéo.
« Quando vocé pressionar a tecla (FUNCTION), a
solucéo de limpeza ird pingar dentro da tampa.
« Quando vocé pressionar novamente a tecla
(FUNCTION), a solucao ira parar de pingar.
. Durante a interrupcéo da absorcéo ociosa, repita as
gotas varias vezes para encher a tampa com a
solucdo de limpeza, até que a solucdo quase
transborde da tampa.
13.

Pressione atecla (ENTER). "Being Initialized®
[ PLEASE WWAIT

« Apds a operacdo inicial, a maquina retorna ao modo




LOCAL.




Limpeza do Cabecote de Tinta e da Area ao seu redor

Visto que o cabecgote de tinta emprega um mecanismo muito preciso, deve ser tomado o devido
cuidado durante sua limpeza. Utilizando um cotonete limpo etc., remova a tinta gelatinosa ou a
poeira que possa ter aderido a parte inferior do deslizador e a area ao redor do cabecgote de tinta.
Ao fazer isto, nunca esfregue os bocais do cabecote.

Ferramentas necessarias « Cotonete limpo | . Luvas « Oculos de protecéo
para limpeza

‘,@ . Certifique-se de usar as luvas e os 6culos de protegéo inclusos, quando
Gaution) limpar a area ao redor dos cabecotes de tinta. Caso contrario, podera entrar
tinta nos seus olhos.
« Atinta contém solvente organico. Se a tinta tocar em sua pele ou em seus
olhos, enxaglie-a imediatamente com agua abundante.

1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL <LOCAL 15 F01])
para selecionar o modo de impressao. WIDTH: *** *mm

2. No menu Maintenance, selecione (CR. MAINTENANCE). [cn_mmTENANCE
Remove the cover E"t

(1) Pressione a tecla (FUNCTION).

(2) Pressione (A) (V) para selecionar (MAINTENANCE), e
pressione a tecla (ENTER).

(3) Pressione (A) (V) para selecionar (CR.
MAINTENANCE), e pressione a tecla (ENTER).

Tampa de manutengéo

3. Retire a tampa de manutencao. Gire em sentido anti-horario
(1) Gire em sentido anti-horario os dois parafusos que cor
fixam a tampa de manutencao, para retira-los. '
(2) Retire a tampa de manutencéo. Eﬁgmmmaf‘._
Feom
| E‘:\J \K
o Qa@
$cmw-—4§2
Parafuso
4. Pressione atecla (ENTER). lcn _MA | NTENANCE
CARRIAGE OUT E"t
5. Pressione atecla (ENTER).

« A carruagem se deslocara para a extremidade esquerda deste dispositivo.

& - Vocé pode movimentar manualmente a carruagem; entretanto, se

Smitian vocé conectar a unidade de conexdo a unidade de corte, vocé ndo
poderd movimenté-la manualmente, porque esta travada. Se tentar
forcar sua movimentacéao, podera causar dano.




6.

Com um cotonete limpo, remova a tinta aderida a lateral do cabegote de tinta.

« Nunca esfregue os bocais.

Limpe com cotonete ou pano limpo

/
| Cizan ths sigs (In dark gray) of the Ink haad with a
| ctoan stick.

Bocais (Nunca encoste neles)

Limpe a lateral (em cinza escuro) do cabegote de tinta com um cotonete limpo

7.

Apbs concluida a limpeza, pressione a tecla (ENTER). "Being Initialized®
PLEASE WAIT

. Apds a operacéo inicial, a maquina retorna ao modo LOCAL.

Importante! . Em virtude de suas propriedades, a tinta SS21W-2 adere facilmente & area
ao redor do cabecote de tinta. Limpe a area ao redor dos cabecotes de tinta
cerca de duas vezes por semana (varia, dependendo da freqiiéncia de uso
da maquina).



Quando o Entupimento dos Bocais Nao Puder Ser Resolvido

Quando o entupimento dos bocais ndo puder ser resolvido, mesmo apos a limpeza dos cabecotes
de tinta (P.2-36) ou a lavagem dos bocais dos cabecotes (P.6-11), execute as duas funcdes
seguintes:

FILL UP INK . E alimentada tinta para sanar o entupimento dos bocais.

DISCHARGE & WASH « O cabecote, o tubo, e o regulador sdo lavados com a solucao de
limpeza exclusiva (opcional) (P.6-19)

FILL UP INK

1. Pressione atecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL para <LOCAL . 1= [#01]
selecionar o modo de impresséo. WIDTH: * " * *mm]

2. No menu de manutencao, selecione (HD. MAINTENANCE).

(1) Pressione a tecla (FUNCTION).

(2) Pressione (A) (V) para selecionar (MAINTENANCE), e pressione a tecla (ENTER).
(3) Pressione (A) (V) para selecionar (HD. MAINTENANCE).

(4) Pressione a tecla (ENTER).

3. Pressione atecla (ENTER). [ FILLING UP
oo:00
. Atinta é alimentada automaticamente. \}
« Quando a alimentagé&o da tinta tiver sido concluida, a [Hn _MA INTENANCE
tela retorna a apresentacao a direita. FILL UF INK =ent>

4. Pressione vérias vezes atecla (END) para encerrar 0 ajuste.




DISCHARGE & WASH

E descarregada a tinta do cabegote, regulador, e tubo, para que eles sejam limpos.

(irosrtant!) . Quando forem apresentadas as mensagens a seguir, verifique o tanque de
tinta refugada, e execute as opera¢fes descritas em P.6-38 "Se Aparecer
uma Mensagem de Confirmag&o do Tanque de Tinta Refugada”, conforme
necessario.

Confirm a waste tank Confirm a waste tank
Continue< =»Exchange Exchange :Ent
1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL para <LOCAL . 1= [#01]
selecionar o modo de impresséo. WIDTH:** * "mm
2. No menu de manutengéo, selecione (HD. MAINTENANCE).

(1) Pressione a tecla (FUNCTION).

(2) Pressione (A) (V) para selecionar (MAINTENANCE), e pressione a tecla (ENTER).
(3) Pressione (A) (V) para selecionar (HD. MAINTENANCE).

(4) Pressione a tecla (ENTER).

MA TNTEMNANCE

3. Pressione (A) (V) para selecionar (DISCHAGE & WASH).

DI SCHARGEEWASH <ent>

Pressione atecla (ENTER).

Remove: InkCartridge
MMCCY YR K

Retire o cartucho de tinta.

. Atinta remanescente no cabecote ou no tubo é
descarregada no tanque de tinta refugada.

« Quando a tinta tiver sido completamente descarregada, €
apresentada a tela a direita.

* DISCHARGE *
00:00

¥

Set:-WashingCartridge
12345678

Instale um cartucho de solugéo de limpeza na estagéo de
tinta.

« A solucao de limpeza comega a ser absorvida.

' ABSORPTION "
00:00

¥

Remove:Cartridges

« Quando a solucao de limpeza tiver sido completamente 12345678
absorvida, € apresentada a tela a direita.
Retire o cartucho de solugéo de limpeza. l " DISCHARGE °
oo:o00

« A solucao de limpeza remanescente no cabecote ou no
tubo é descarregada no tanque de tinta refugada.

« Quando a solucédo de limpeza tiver sido completamente
descarregada, é apresentada a tela a direita.

¥

Set:WashingCartridge
12345678




8. Instale um cartucho de solucédo de limpeza na estagéo de [ © ABSORPTION *
tinta. 00:00
»  Asolucéo de limpeza comeca a ser absorvida. Remove Cartridges
« Quando a solucédo de limpeza tiver sido completamente 12345678
absorvida, € apresentada a tela a direita.
9. Retire o cartucho de solucéo de limpeza. ~ OISCHARGE *
oo:o00
« A solucéo de limpeza remanescente no cabecote ou no ¥
tubo € descarregada no tanque de tinta refugada. (Maint WashLiquid
« Quando a solucao de limpeza tiver sido completamente END< >D | SCHARGE |
descarregada, é apresentada a tela a direita.
« Verifigue o estado do tanque de tinta refugada, e selecione
se deseja parar ou retomar a limpeza.
« Se desejar retomar a limpeza, pressione (») para retornar
ao Passo 6.
10. Pressione ().
11. Pressione vérias vezes atecla (END), para encerrar a operagao.




Reabastecer a Maquina com Tinta

Depois que tiver executar (DISCHARGE & WASH), reabasteca a maquina com tinta, através das
seguintes operagoes.

1. Ligue a energia da maquina. BOOT
« Quando a energia for ligada, a verséo do firmware seré CIvao-go0 T -
apresentada apés o (BOOT).
Please Wait
2. Pressione (A) (V) para selecionar o tipo de tinta para NK TYPE
abastecer a maquina. l 521 Se
« Para verificar o estado do cartucho, pressione a tecla
(REMOTE) (P.7-5).
3. Pressione (A) (V) para selecionar um conjunto de tintas [5321 MK SET
(conjunto de cores) para abastecer a maquina. 4-Color (MMCCYYKK)

« Vocé ndo pode mudar, vocé mesmo, o conjunto de tintas
presente por outro.

. Se desejar mudar o conjunto de tintas, entre em contato
com nosso departamento de servico.

4, Pressione atecla (ENTER) l:—.m S521-4color Ink
5. Instale um cartucho de tinta na estacao de tinta. [591 5521-4color Ink |
--C-¥-KK
. ann(_jo tlyer sido |r_15talado um cartut_:ho de t_mta, a EILLING UB Now.
maquina é automaticamente abastecida de tinta. 00:00

« A estacdo de tinta tem uma abertura de insercao
designada para cada cor de tinta. Instale o cartucho de
tinta em conformidade com o rétulo de cartucho sob a
estacao de tinta.




Lado frontal

modelo de 4 cores
modelo de 6 cores
modelo de 6 cores + branco (SS21W-2)

modelo de 7 cores (Eco-PA1)

6. Quando o abastecimento de tinta para a maquina estiver <LOCAL . 1> [201]
concluido, atelaretorna ao modo LOCAL. WIDTH: """ “mm

Al . ~
g « Se houver caracteres faltantes ou borrados, na impressao subsequente ao

reabastecimento da maquina com tinta, veja "Executar a Limpeza dos
Cabecotes" (P.2-36), ou "FILL UP INK" (P.6-18).

Quando a Maguina ndo Puder ser Abastecida de Tinta no Passo 5

Se ocorrerem Varios erros, inclusive "Almost no ink" (quase sem tinta) e "No ink" (sem tinta), a
tinta ndo comeca a ser alimentada para a maquina.

Se atinta ndo comecar a ser alimentada para a maquina no Passo 5:
(1) Pressione atecla (END), para retornar a tela do Passo 2.
(2) Pressione atecla (REMOTE) para verificar o estado do cartucho de tinta.
(3) Corrija os erros de tinta (P.7-5), e repita as operacdes a partir do Passo 2.



Evitar o Entupimento dos Bocais Quando a Energia Estiver DESLIGADA

Mesmo quando o interruptor de Energia estiver desligado, a maquina da partida regularmente e
executa varias operacdes para evitar o entupimento dos bocais (modo 'Sleep' - em repouso). No
modo Sleep, os seguintes itens podem ser ajustados.

Item de ajuste Valor de ajuste*’ | Descricdo geral
REFRESH E ajustado o intervalo entre cada operacgéo de
OFF/ 'refreshing' (restauracao).

PUMP TUBE WASH 1 a 168 horas E ajustado o intervalo entre cada operag&o de
PUMP tube washing (lavagem do tubo da bomba).

CLEANING E ajustado o intervalo entre cada operacgéo de
limpeza.

*! O valor de ajuste padr&o difere, dependendo do tipo de tinta que vocé utilizar. A configuracéo
padrédo para cada tinta e a seguinte:

e Valor padrdo para cada tinta

Tipo de tinta Refreshing PUMP tube washing Cleaning
SS21 4 horas 48 horas OFF
ES3 48 horas 168 horas OFF
Eco-PAl 48 horas OFF OFF
Importante! . Quando for apresentada a mensagem a direita, as <LOCAL 1> #0111
operacdes configuradas no modo Sleep nao serao WASTE TANK

executadas. Execute as operaces descritas em P.6-
38, conforme necessario.

« Quando vocé desligar o interruptor de energia na
frente da maquina, verifique o estado do tanque de
tinta refugada.



Ajustar o Intervalo de Restauracdo no Modo Sleep (Repouso)

E configurado o intervalo entre cada operacdo de ejetar uma pequena quantidade de tinta dos
bocais, para evitar o entupimento dos bocais.

1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL para ZLOCAL 1> #01])
selecionar o modo de impresséo. WIDTH: * * * *mm)
2. No menu de Manutencéo, selecione (SLEEP SETUP).

(1) Pressione a tecla (FUNCTION).
(2) Pressione (A) (V) para selecionar (MAINTENANCE), e pressione a tecla (ENTER).
(3) Pressione (A) (V) para selecionar (SLEEP SETUP).

3. Pressione atecla (ENTER). SLEEF SETUP
REFRESH <ent=
4, Pressione atecla (ENTER). SLEEP SETUP
REFRESHIinterwval= ﬂh
5. Pressione (A) (V) para ajustar o intervalo de restauragéo. SLEEP SETUP
REFRESHinterval= 1fh

- Valor de ajuste: OFF, ou 1 a 168 horas.

6. Pressione atecla (ENTER). SLEEP SETUP
REFRESH <ent=

7. Pressione varias vezes atecla (END) para encerrar 0 ajuste.




Ajustar o Intervalo de Lavagem do Tubo no Modo Sleep

E ajustado o intervalo entre cada operacédo de lavagem da tampa e do tubo da Bomba, com a
solugéo de limpeza para manutengéo, no modo Sleep.

1. Pressione atecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL para <LOCAL. 1> [#01]]
selecionar o modo de impresséo. WIDTH: " " * "rrm)

2. No menu de Manutencéo, selecione (SLEEP SETUP).

(1) Pressione a tecla (FUNCTION).

(2) Pressione (A) (V) para selecionar (MAINTENANCE), e pressione a tecla (ENTER).
(3) Pressione (A) (V) para selecionar (SLEEP SETUP).

(4) Pressione a tecla (ENTER).

3. Pressione (A) (V) para selecionar (PUMP TUBE WASH). SLEEP SETUP

PUMP TUBE WASH <ent>

4. Pressione a tecla (ENTER). SLEEP SETUP |
WASH INTERVAL = nh

5. Pressione (A) (V) para ajustar o intervalo entre cada SLEEP SETUP
operacgao de lavagem do tubo. |WASH INTERVAL = [

« Valor de ajuste: OFF ou 1 a 168 horas

6. Pressione atecla (ENTER). SLEEP SETUP
PUMP TUBE WASH <ent>

7. Pressione varias vezes atecla (END) para encerrar 0 ajuste.

e » Se amaquina néo estiver abastecida com a solugéo " Washing Liguid **]
i) de limpeza, é apresentada a tela a direita no Passo
5. Abasteca a maquina com a solugéo de limpeza
(P.6-10) e execute as operacdes do Passo 1 em <LOCAL [@>1WsH [#01]]
diante. CuT1 ( 307 607 0.30 :',
« Se a solugao de limpeza n&o estiver instalada, ela néo o
opera.* Instale a solucao de limpeza. <LOCAL. 1> [£01]
*Com a mensagem (Wash Liquid END), ela funciona fWashligquidCart NO”E‘
até esgotar a solugéo de limpeza, entretanto,
substitua logo.




Ajustar o Intervalo de Limpeza no Modo Sleep

Esta é uma funcao operada ao invés da lavagem do tubo da bomba, se a solucéo de limpeza para
manutencéo tiver sido totalmente utilizada.
S&o configurados o tipo de limpeza e o intervalo entre cada operacéo de limpeza, no modo Sleep.

1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL para (ZLocAL 1= Z01])
selecionar o modo de impressao. WIDTH: *** *mm
2. No menu de Manutencdo, selecione (SLEEP SETUP).

(1) Pressione a tecla (FUNCTION).

(2) Pressione (A) (V) para selecionar (MAINTENANCE), e pressione a tecla (ENTER).
(3) Pressione (A) (V) para selecionar (SLEEP SETUP).

(4) Pressione a tecla (ENTER).

3. Pressione (A) (V) para selecionar (CLEANING). SLEEP SETUP
CLEAMING <ent=>
4. Pressione atecla (ENTER). [sLEEP ZETUP |
CLEANM. INTERVAL = ﬂh

5. Pressione (A) (V) para ajustar o intervalo entre cada SLEEP SETUP
operacéo de limpeza. (CLEAN. INTERVAL = [0

« Valor de ajuste: OFF ou 1 a 168 horas

6. Pressione atecla (FUNCTION).

SLEEP SETUP '
CLEAN.TYFE  :[ORMAL

. E apresentada a tela para selecéo do tipo de limpeza.

SLEEP SETUP
CLEAN.TYPE :E:'FT

7. Pressione (A) (V) para selecionar um tipo de limpeza.

. Valor de ajuste: NORMAL, SOFT, HARD (normal, suave,
forte)

8. Pressione atecla (ENTER).

SLEEP SETUP
CLEAN. INTERVAL = Hh

9. Pressione varias vezes atecla (END) para encerrar 0 ajuste.




Estabelecer Operacdes Regulares

Varias operagOes regulares sédo executadas com a energia LIGADA, para evitar problemas tais
como a coagulacdo da tinta, (Ajustes regulares). Para os ajustes regulares, os seguintes itens
podem ser configurados:

Itens de ajuste Valor de ajuste | Descricdo geral
ROUTINE | SCAN 0 a 9.990 vezes | Quando for atingido o nimero de vezes configurado,
WIPING COUNT em que a varredura é realizada durante uma

operacgdo de impressao, a superficie dos bocais é
limpada e a condensacéo € removida.

TEMP 0 - 60°C Quando a diferenca entre o ajuste de temperatura
Difference de agquecedor de prensa e a temperatura ambiente
tiver ultrapassado uma temperatura especificada,
durante uma operacao de impresséao, a superficie
dos bocais € limpada e a condensacdo é removida.

REFRESH OFF/1a168 |E ajustado o intervalo entre cada operagéo de
horas ** restauracao.
PUMP TUBE WASH E ajustado o intervalo entre cada operacgéo de
lavagem do tubo da bomba.
CLEANING E ajustado o intervalo entre cada operacéo de
limpeza.

*! A configuracdo padréo difere, dependendo do tipo de tinta que vocé utilizar. A configuragéo
padrdo para cada tinta é a seguinte:

Tipo de tinta Refreshing PUMP tube washing Cleaning
SS21 4 horas 48 horas OFF
ES3 48 horas 168 horas OFF
Eco-PAl 48 horas OFF OFF

Importante! « Quando for apresentada a mensagem a direita, nao
sdo executadas as outras operacdes, a hao ser
(ROUTINE WIPING), nos ajustes regulares. Execute
as operacg0Oes descritas em P.6-38, conforme
necessario.

« Quando vocé desligar o interruptor de energia na
frente da maquina, verifique o estado do tanque de
tinta refugada.

« Mesmo que ('RTN) for apresentado, a unidade de
conexdo muda automaticamente para a unidade de
impressao, e inicia a operagao regular, se a maquina
for deixada sem uso por um certo periodo de tempo.

<LOCAL . 1> (#01]]
WASTE TANK

ZLOCAL [@=!RTN [#01]]
CUT1 ( 30/ 60/ 0.30)




Estabelecer a Operacéo Regular de Esfrega durante uma Operacdo de Impresséo.

Quando, durante uma operacdo de impressao, for atingido o nimero de vezes estabelecido, em
que a varredura é realizada, uma operacdo de esfrega € executada automaticamente para
prevenir a condensacao do vapor de tinta sobre a superficie dos bocais.

Nos seguintes casos, durante uma operacdo de impressao, poderdo ocorrer borrifos de tinta,
gotejamento de tinta ou falhas no desempenho dos bocais. Recomenda-se configurar a operacdo
regular de esfrega, para manter boas condi¢cdes de impresséo.
. Se 0 aquecedor de prensa tiver sido configurado para uma temperatura elevada
. Se um valor relativamente alto (alta densidade, duas camadas de tinta, etc.) tiver sido
configurado para a quantidade de tinta ejetada.

A causa dos borrifos de tinta, gotejamento de tinta, ou falha no desempenho dos bocais, € que a
tinta impressa imediatamente apdés a ejecdo de tinta € aquecida pelo aquecedor de prensa,
causando condensacao do solvente evaporado sobre a superficie dos cabecotes.

Além disso, quanto maior a diferenca entre a temperatura configurada para o aquecedor de
prensa e a temperatura ambiente, tanto mais facilmente o solvente evaporado podera condensar.

1. Pressione atecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL para <LOCAL . 1> [(#01]]
selecionar o modo de impresséo. WIDTH: " " * *mm|
2. No menu de Manutencdao, selecione (ROUTINE SETUP).

(1) Pressione a tecla (FUNCTION).
(2) Pressione (A) (V) para selecionar (MAINTENANCE), e pressione a tecla (ENTER).
(3) Pressione (A) (V) para selecionar (ROUTINE SETUP).

3. Pressione atecla (ENTER). ROUTINE SETUP

ROUTINE WIFING <ent=
4. Pressione atecla (ENTER). ROUTINE WIF ING

SCAN COUNT <ents
5. Pressione a tecla (ENTER) ROUTINE WIPING

SCAM COUNT = o

6. Pressione (A) (V) para estabelecer o numero de vezes em
gue a varredura é realizada.

ROUTINE WIPING

« Valor de ajuste: 0 a 9.990 vezes. SCAN COUNT - R°

« O valor de ajuste deve ser de 30 a 50 vezes, se a
temperatura do aquecedor for configurada para uma
elevada (cerca de 50°C), ou se a quantidade de tinta
ejetada for grande, em virtude, por exemplo, de duas
camadas de tinta.

7. Pressione atecla (ENTER). ROUTINE WIPING
SCAN COUNT cents

8. Pressione (A) (V). |RDUTINE WIP I NG
TEMP . difference<ent>

. E apresentada a tela para ajuste de diferenca de
temperatura.




Pressione atecla (ENTER). ROUTINE WIPING
TEMP.Dif:ere"ce=2ﬂ°C

10. Pressione (A) (V) para estabelecer a diferenca de [Rguﬂ NE WIP ING
temperatura (0 a 60°C). TEMP.Difference=2f]°C
- Quando a temperatura configurada para o aguecedor de
prensa for maior que a temperatura ambiente, e a
diferenca entre elas exceder uma temperatura
especificada, a funcéo regular de esfrega € ativada.
11. Pressione atecla (ENTER). ROUT INE WIF I NG
TEMP .difference<ent®
12. Pressione varias vezes atecla (END) para encerrar 0 ajuste.




Estabelecer o Intervalo de Restaura¢cdo no Modo Standby (de Prontid&o)

E configurado o intervalo entre cada operacéo de restauracao.

1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL para “LOCAL 1- TE01]
selecionar o modo de impresséo. WIDTH: * * * *mm|
2. No menu de Manutencdao, selecione (ROUTINE SETUP).

(1) Pressione a tecla (FUNCTION).

(2) Pressione (A) (V) para selecionar (MAINTENANCE), e pressione a tecla (ENTER).
(3) Pressione (A) (V) para selecionar (ROUTINE SETUP).

(4) Pressione a tecla (ENTER).

3. Pressione (A) (V) para selecionar (REFRESH). [ROUTINE SETUP
REFRESH <ent=>

4. Pressione atecla (ENTER). ROUTINE SETUP
REFRESHinterwval = nh

5. Pressione (A) (V) para estabelecer o intervalo entre cada [ROUTINE SETUF
operagao de restauragao. REFRESHinterval= 1ffh

« Valor de ajuste: OFF ou 1 a 168 horas

6. Pressione atecla (ENTER). ROUTINE SETUP
REFRESH cent>

7. Pressione varias vezes atecla (END), para encerrar o0 ajuste.




Estabelecer o Intervalo entre Cada Operacdo de PUMP Tube Washing no Modo 'Standby'
O tubo da BOMBA ¢é lavado regularmente, para evitar o entupimento dos bocais, causado pela

coagulacéo da tinta no tubo.

Importante! . Estafuncdo somente pode ser executada se forem mantidas as condicdes
mostradas nas telas abaixo:

<LOCAL . 1> [#01] "REMOTE. 1" [#01]
0.00m
LOCAaL REMOTE
LOCAL REMOTO
1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL para <LOCAL . 13 [#01]
selecionar o modo de impresséo. WIDTH: * " * " rmm}
2. No menu de Manutencdao, selecione (ROUTINE SETUP).

(1) Pressione a tecla (FUNCTION).

(2) Pressione (A) (V) para selecionar (MAINTENANCE), e pressione a tecla (ENTER).
(3) Pressione (A) (V) para selecionar (ROUTINE SETUP).

(4) Pressione a tecla (ENTER).

3. Pressione (A) (V) para selecionar (PUMP TUBE WASH). ROUTINE SETUP
FPUMF TUBE WASH <ent>
4. Pressione atecla (ENTER). ROUTINE SETUFP
WASH INTERWAL = ﬂh
5. Pressione (A) (V) para estabelecer o intervalo entre cada [RCILITI NE SETUP
operacéo de lavagem do tubo da bomba. WASH INTERVAL = [
« Valor de ajuste: OFF ou 1 a 168 horas
6. Pressione atecla (ENTER). ROUTINE SETUP
PUMF TUBE WASH <ent=
7. Pressione varias vezes atecla (END), para encerrar o0 ajuste.
e « Se amaquina ndo estiver abastecida com a solugéo "WashLiquid UN-FILL J
5 de limpeza, é apresentada a tela a direita no Passo
5. Abasteca a maquina com a solucao de limpeza
(P.6-10) e execute as operacdes do Passo 1 em <LOCAL [8= 1WSH  [#01]
diante. CuT1 ( 30/ 60f 0.30)
. Se a solucédo de limpeza néo estiver instalada, ela ar
ndo opera.* Instale a solugéo de limpeza. <LOCAL . 1> [201]
I'WashLiguidCart _ MOME

*Com a mensagem (Wash Liquid END), ela funciona
até esgotar a solugéo de limpeza, entretanto,
substitua logo.






Estabelecer o Intervalo de Limpeza no Modo 'Standby’

Esta é uma fungdo operada no lugar da lavagem do tubo da BOMBA, se a solugédo de limpeza
para manutencao tiver se esgotado.

Sédo configurados o tipo de limpeza e o intervalo entre cada operacdo de limpeza no modo
Standby.

Importante!l . Estafunc¢do ndo é executada quando tiverem ocorrido erros relacionados a
tinta, tais como "NEAR END" e "INK END".

. Enquanto esta funcéo esta sendo executada, a tela mostra seu progresso,
que é igual ao da limpeza dos Cabecotes, e nenhuma operacao chave
pode ser executada. (P.2-36 "Executar a Limpeza dos Cabecotes).

. Estafuncdo somente poderé ser executada se forem mantidas as
condicbes apresentadas nas telas abaixo.

<LOCAL . 1= [#01] "REMOTE. 1* [#01]
0.00m
LOCAL REMOTE
LOCAL
REMOTO

1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL para <LOCAL . 1= [#01]]
selecionar o modo de impressao. J

2. No menu de Manutencdao, selecione (ROUTINE SETUP).

(1) Pressione a tecla (FUNCTION).

(2) Pressione (A) (V) para selecionar (MAINTENANCE), e pressione a tecla (ENTER).
(3) Pressione (A) (V) para selecionar (ROUTINE SETUP).

(4) Pressione a tecla (ENTER).

3. Pressione (A) (V) para selecionar (CLEANING). lmun NE SETUP
CLEANING <ent>

4, Pressione atecla (ENTER). ROUTINE SETUP
CLEAN. INTERVAL = [

5. Pressione (A) (V) para estabelecer o intervalo entre cada lRDUTI NE SETUF
operacao de limpeza. CLEAN. INTERVAL = [/

« Valor de ajuste: OFF ou 1 a 168 horas

6. Pressione a tecla (FUNCTION). |RCIUTI ME SETUP
CLEAN.TYPE  :[JORMAL

. E apresentada a tela para selecéo do tipo de limpeza.

7. Pressione (A) (V) para selecionar um tipo de limpeza. ROUTINE SETUP
CLEAN.TYPE :EZ)FT

« Valor de ajuste: NORMAL, SOFT, HARD (normal, suave,
forte)




Pressione atecla (ENTER). ROUTINE SETUP
CLEAN. INTERVAL = Hh

L

Pressione varias vezes a tecla (END), para encerrar o ajuste.




Outras Funcbes de Manutencao

Mudar o Tempo de Emisséo de Adverténcia sobre a Troca do Esfregéo

O esfregdo € consumivel. O cabecote pode sujar facilmente num ambiente empoeirado.

Além disso, ndo se pode limpar adequadamente o cabecote usando um esfregdo gasto ou
deformado. Os niveis do esfregdo podem ser configurados para que uma adverténcia sobre a
troca do esfregéo seja emitida antes do prazo padrdo, de acordo com o ambiente operacional.

Esfregao normal Esfregao deformado

Normal wiper Deformed wiper

Valor de ajuste Descricao geral

1/10 - 10/10 E configurado o tempo em que é emitida uma adverténcia sobre a troca do
esfregéo.

A medida que o valor fica menor, a adverténcia sobre a troca do esfregéo é
apresentada antes.

1. Pressione atecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL para F:Lo-cm_ i» [#01]]
selecionar o modo de impresséo.

2. No menu de Manutencgéo, selecione (WIPER LEVEL).

(1) Pressione a tecla (FUNCTION).
(2) Pressione (A) (V) para selecionar (MAINTENANCE), e pressione a tecla (ENTER).
(3) Pressione (A) (V) para selecionar (WIPER LEVEL).

3. Pressione atecla (ENTER). WIPER LEVEL
lLE‘u‘EL 'ﬂ;‘ 10

4. Pressione (A) (V) para selecionar um nivel para o [w. PER LEVEL
esfregao. LEVEL g

. Valor de ajuste: 1/10 a 10/10

5. Pressione atecla (ENTER). MA | NTENANCE
WIPER LEVEL <ent=>

6. Pressione varias vezes atecla (END), para encerrar o ajuste.




Estabelecer a Apresentacao do Material de Trabalho Residual

E configurado se a tela apresenta a quantidade restante do material de trabalho.

Quando "Remaining amount of a medium | a quantidade restante do material de trabalho é
to display” estiver ajustado para ON, apresentada no modo Remoto. (Entretanto, se for
utilizado material em folhas, € apresentado o
comprimento do material a ser impresso.)

Quando "Remaining amount of a medium | a quantidade restante do material de trabalho ndo

to display" estiver ajustado para OFF, € apresentada no modo Remoto.
ﬁgi « A quantidade do material de trabalho que foi alimentada pelas teclas jog e

impressao, é refletida na quantidade restante do material de trabalho.

« Quando material em rolo é detectado, é inserido o0 comprimento do material
de trabalho (valor inicial da quantidade restante). (P.2-29)

« O ajuste aqui configurado n&o se torna efetivo, a menos que a detecgéo do
material de trabalho seja executada depois que o ajuste tiver sido

concluido.
1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL para <LOCAL . 1= [#01]]
selecionar o modo de impresséo. WIDTH: """ "mm
2. No menu de Manutencéo, selecione (MEDIA RESIDUAL).

(1) Pressione a tecla (FUNCTION).
(2) Pressione (A) (V) para selecionar (MAINTENANCE), e pressione a tecla (ENTER).
(3) Pressione (A) (V) para selecionar (MEDIA RESIDUAL).

3. Pressione atecla (ENTER). MEDIA RES|DUAL

lSETUF‘ : EN
4, Pressione (A) (V) para selecionar ON/OFF. MED IA RES |DUAL

[EETUF' . @FF
5. Pressione atecla (ENTER). lmINTENANEE

MEDIA RESIDUAL <:en1.‘=-‘

6. Pressione vérias vezes atecla (END), para encerrar o ajuste.




Imprimir a Quantidade Restante do Material de Trabalho

A atual quantidade restante de um material de trabalho pode ser impressa.

Ajuste "Remaining amount of a medium to display" para "ON".

« Quando vocé substituir, por um outro, o material de trabalho que esta
utilizando agora, recomenda-se que vocé imprima no mesmo a quantidade
de material restante. Com a quantidade restante impressa no material
antecipadamente, quando vocé utilizar novamente este material substituido,
podera inserir 0 valor exato na tela para insercao da quantidade
remanescente do material de trabalho (P.2-29) que aparecer ap0s a
deteccdo do material.

1. No modo LOCAL, pressione (A) (V) (<€) (»). | ORIGIN SETUP

« LOCAL muda para o modo de estabelecer a origem.

2. Pressione (A) (V) (<) (») para estabelecer a origem na CRIGIN SETUP
posicdo desejada. { @
. Movimente a carruagem e o material de trabalho com (A) pE:Ilt;:';I:n '%EE"
(V) () (™) e estabeleca a origem. flerginy )
« Se nado desejar mudar a origem, ndo pressione (A) (V) («)
; Posicéo da Posicéo da
(»), e siga para o Passo 3. ( orgen | (?rigem)
comprimento argura,
. Pressionando atecla (ENTER), a origem € mudada, e a tela
retorna ao modo LOCAL.
3. Pressione atecla (REMOTE). MEDIA RESIDUAL PRINT

<ENT>

« Sevocé pressionar (A) (V) (<) (™), a tela retorna ao

Passo 2.
« Se vocé pressionar a tecla (END), a tela retorna ao modo
LOCAL.
4. Pressione atecla (ENTER).

. A gquantidade restante do material comeca a ser impressa. Quando a impressao
termina, a tela retorna ao modo LOCAL.

Importante!l . Se a quantidade restante do material tiver sido impressa com a origem
mudada, a origem configurada fica efetiva, mesmo quando dados
subsequentes forem impressos.



Funcdo de Manutencao de Tinta Branca

Se a tinta branca SS21 for deixada sem uso durante algum tempo, a cor podera ficar irregular
devido ao entupimento do bocal ou a sedimentacdo do pigmento.

Se a cor ndo melhorar através da limpeza dos cabecotes (P.2-36), utilize esta funcdo de
manutencédo. (Esta funcédo é valida se o firmware Versdo 2.10, ou posterior, estiver instalado, e a
tinta branca estiver abastecida.)

A funcdo de manutencédo de tinta branca tem trés niveis de manutencao.
Selecione o nivel de manutenc¢éo, dependendo das condi¢des.

LEVEL1 Executa a manutencao na seguinte ordem.

(1) Executa a funcéo de limpeza automaética dos bocais **
(2) Executa a limpeza. *

LEVEL?2 Executa a manutencdo na seguinte ordem.

(1) Executa a funcdo de limpeza automaética dos bocais **
(2) Abastece a tinta branca.
(3) Executa a limpeza. *

LEVEL3 Executa a manutencdo na seguinte ordem.

(1) Executa a funcao de limpeza automaética dos bocais **

(2) Descarrega a tinta branca remanescente no cabecote ou no tubo.
(3) Abastece a tinta branca.

(4) Executa a limpeza. *

*1 A operacdo é a mesma que CUSTODY WASH, de ST. MAINTENANCE. (Tempo de
permanéncia: trés minutos).
*2 Executa a mesma limpeza que "HARD", da limpeza dos cabecotes. (P.2-36)

Importante! « Se a maquina for deixada sem uso por tempo prolongado, recomenda-se
executar o NIVEL 1 desta funcdo, em semanas alternadas.
« Os outros cuidados desta fungéo, ou para a tinta branca, constam na
embalagem do cartucho. Leia cuidadosamente antes de usar.

1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL para [<LocAL . 1= [#011}
selecionar o modo de impresséo. WIDTH: """ "mm
2. No menu de Manutencéo, selecione (WHITE MAINTE.).

(1) Pressione a tecla (FUNCTION).
(2) Pressione (A) (V) para selecionar (MAINTENANCE), e pressione a tecla (ENTER).
(3) Pressione (A) (V) para selecionar (WHITE MAINTE.).

3. Pressione atecla (ENTER). l'-'HITE MAINTE.
SELECT :LE‘.I'ELﬂ‘
4, Selecione o nivel de manutencao, pressionando (A) (V). [(WHITE MAINTE.

SELECT :LEVELE]

« Valor de ajuste: LEVEL1 a LEVEL3
. Esta descrita abaixo a operagéo quando LEVEL3 estiver
configurado.




5. Pressione atecla (ENTER). SHAKE WHITE INK
CARTR|DGES E
6. Retire o cartucho de tinta branca, e sacuda-o umas 5
ou 6 vezes conforme mostrado a direita. \
h
/|
7. Instale o cartucho de tinta branca, e pressione a tecla O nivel de manutencéo selecionado
(ENTER).
The ssleciad malntenance level
. Einiciada a limpeza dos bocais. Lul_. > NOZZILE WASH
+ ApOs a limpeza dos bocais, a operagéo varia, 03:00)
dependendo do NIVEL configurado no Passo 4.
. LEVELL: Siga para o Passo 11. The fomaining tim
LEVEL 2: Slga para o Passo 10. O tempo restante
LEVELS: Siga para o Passo 8.
8. Retire o cartucho de tinta branca.
lLl.r .3 > DISCHARGE
01:30
« Quando o cartucho de tinta branca é retirado, a tinta
branca remanescente na maquina é descarregada. lSET INK CARTRIDGE
WWw
. Apols a descarga, é apresentada a tela mostrada a
direita.
9. Instale o cartucho de tinta branca.
10. E iniciado o abastecimento da tinta. lLu.S > FUEL_SEG uP
+ O tempo de abastecimento do NIVEL 2 é diferente do
NIVEL 3. (Quando selecionar LEVEL2, o tempo de
abastecimento é menor)
11. Execute a limpeza.

Lv.3 = CLEAMING
02:00




Se Aparecer uma Mensagem de Confirmacado do Tanque de Tinta Refugada

A tinta utilizada para a limpeza dos cabecotes etc. € armazenada no tanque de tinta refugada, no
lado inferior direito da maquina. Esta maquina conta a quantidade acumulada de tinta
descarregada. Quando atinge uma quantidade especificada, a maquina apresenta uma
mensagem de confirmacdo. (Quando essa mensagem for apresentada, considere a troca do
tanque de tinta refugada.)

Se a Mensagem for Apresentada, por Exemplo, Quando a Maquina estiver Abastecida de
Tinta

Quando séo executadas as fungbes que utilizam o tanque de tinta refugada, tais como, a
alimentacdo de tinta, a limpeza dos cabecotes, e a lavagem do tubo da bomba, pode ser
apresentada uma mensagem solicitando que vocé confirme o estado do tanque de tinta refugada,
dependendo da condic&o do tanque.

e Quando o tanque de tinta refugada estiver quase cheio:

E apresentada a mensagem a direita. [Confirm a waste tank

Continue< =Exchange

1. Verifique o estado do tanque de tinta refugada.

Se o tanque de tinta refugada estiver quase cheio:
(1) Troque o tanque de tinta refugada por outro. (P.6-40)
(2) Pressione a tecla (ENTER) para selecionar "Exchange". (A quantidade de tinta
descarregada é restabelecida.)
Se o tanque de tinta refugada ainda tiver capacidade disponivel:
(1) Pressione («) para selecionar "Continue". (A quantidade de tinta refugada néo é
restabelecida.)
« Nesse caso, retornando ao modo LOCAL, aparecera a mensagem de P.6-38
"Confirmation Message in LOCAL".

e Se o0 tanque de tinta refugada estiver completamente cheio:

E apresentada a mensagem a direita.

Confirm a waste tank
Exchange ge R

1. Troque o tanque de tinta refugada por outro (P.6-40), e pressione a tecla (ENTER).
. A guantidade de tinta descarregada é restabelecida.

Importante! « Se vocé tiver selecionado "Exchange” para "quase cheio" ou
"completamente cheio" na operacéo acima, certifique-se de trocar o tanque
de tinta refugada. Se usar a maquina sem trocar o tanque de tinta refugada,
a tinta refugada pode transbordar do tanque antes de ser apresentada uma
mensagem de confirmacao.

. Esta maquina ndo conta a quantidade acumulada da tinta refugada
descarregada na execucdo de ST. MAINTENANCE (NOZZEL WASH,
PUMPT TUBE WASH, e CUSTODY WASH). Antes de executar estas
funcdes, certifique-se de verificar o estado do tanque de tinta refugada.

Mensagem de Confirmacdo no modo LOCAL

E apresentada a mensagem a direita. [<LocAL 1> [201]
I!H‘ASTE TAMNEK




1. Verifique o estado do tanque de tinta refugada, e trogue-o por outro, conforme
necessario. (P.6-40).




Se Nao Desejar a Apresentacdo da Mensagem de Confirmacdo do Tanque de Tinta
Refugada

Vocé pode configurar o ajuste, para que a mensagem de confirmacgéo do tanque de tinta refugada
nao seja apresentada.

1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL para <LOCAL . 1> [#01]]
selecionar o modo de impressao. WIDTH:*** *mm
2. No menu de configuracdo da maquina, selecione (Waste Ink Warning).

(1) Pressione a tecla (FUNCTION).

(2) Pressione (A) (V) para selecionar (MACHINE SETUP), e pressione a tecla
(ENTER).

(3) Pressione (A) (V) para selecionar (Waste Ink Warning).

(4) Pressione a tecla (ENTER).

3. Pressione (A) (V) para selecionar OFF. Waste nkWarning
SETUP : EFF
4. Pressione a tecla (ENTER). MACHINE SETUP
WastelnkWarning<ent=
5. Pressione vérias vezes a tecla (END), para encerrar o ajuste.

Importante! . Se vocé ajustar Waste Ink Warning para "OFF", a mensagem de
confirmacao nao é apresentada. Certifique-se de verificar visualmente a
guantidade de tinta existente no tanque de tinta refugada.



Troca do Tanque de Tinta Refugada, por Outro

Quando for apresentada a mensagem a direita, verifique imediatamente  [<LocaL. 1= [#01]
o estado do tanque de tinta refugada, e troque-o, conforme necessario. VIRSTE TANK
1. Retire a protecéo do tanque de tinta refugada. Levante e puxe
(1) Levante a protecdo do tanque de tinta refugada, e - _,,:;flim and pulrg'
destrave-a. "
(2) Abra a protecéo do tanque de tinta refugada para o i
seu lado. \
ﬁ{T
2. Segure a alga do tanque de tinta refugada, e retire o

tanque, puxando-o para o seu lado.

« Coloqgue a tampa no tanque de tinta refugada, que
foi retirado.

_;r‘\ Accumulated wasts Ink

Tinta refugada acumulada

Tampa

3. Troque o tanque de tinta refugada, por outro.

(1) Prepare o novo tanque de tinta refugada (SPC-0117).
(2) Segure a alca do tanque de tinta refugada, e
introduza o tanque.

Hew wasts Ink
tank

T

Novo tanque de tinta refugada




4. Feche a protegédo do tanque de tinta refugada.
« Alinhe a saliéncia da protec&o do tanque de tinta refugada, com o buraco da unidade
principal, e trave o tanque.
Furo Saliéncia
5. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL para <LOCAL . 1= [#01]
selecionar o modo de impresséo. WIDTH: """ 'mm
6. No menu de Manutencéo, selecione (Ink Tank Replace).
(1) Pressione a tecla (FUNCTION).
(2) Pressione (A) (V) para selecionar (MAINTENANCE), e pressione a tecla (ENTER).
(3) Pressione (A) (V) para selecionar (Ink Tank Replace).
7. Pressione atecla (ENTER). nkTankReplace
EXCHANGE E"t
8. Pressione a tecla (ENTER).
« A quantidade de tinta descarregada, controlada por esta maquina, é restabelecida, e
a mensagem de confirmacéo é cancelada.
9. Pressione vérias vezes atecla (END) para encerrar esta operagao.




Mudanca da tinta

O tipo, ou a cor, da tinta utilizada podem ser mudados.

/N « Para mudar o conjunto de tinta, como por exemplo, mudar do "modelo de 4
|Eamtion) cores" para o "modelo de 6 cores", a maquina deverd ser atendida pelo

nosso engenheiro de servico. Entre em contato com nosso departamento
de servico, ou com o distribuidor em sua regido.

Mudar o tipo de tinta Mudar a cor de tinta
Para mudar o tipo de tinta utilizada, como, Para mudar a cor de tinta utilizada, como, por
por exemplo, de tinta ES3 para tinta SS21, exemplo, mudar de "6 cores" para "6 cores +
faca o seguinte: branco" da tinta SS21, faca o seguinte:
"Descarregue” a tinta remanescente na Veja P.6-19 "DISCHARGE & WASH"

maquina, e "Lave" o cabecote ou o tubo.

Abasteca tinta Veja P.6-18 "FILL UP INK"

Importante! « Observagdes sobre atroca do tipo de tinta.
O tipo de tinta trocével é limitado pelo tipo de tinta utilizado.
Veja a tabela a direita.

Tipo de tinta a ser mudado
Eco-PAl SS21/ES3

c o | Eco-PAl Trocével Entre em contato com
E—'-g nosso departamento
2. dfa servico, ou com o
o o distribuidor em sua

o regido.

Z | SS21/ES3 | Nao trocével Trocével

. Paralavar, use um cartucho com solucéo de limpeza especial (vendido
em separado).
Lave com o cartucho de solucéo de limpeza apropriada para o tipo de tinta

utilizado.
Tipo de Tinta Tipo de Solucdo de Limpeza
Tinta solvente (SS21/ES3) Cartucho de Solugao de Limpeza SOLVENTE

BRANDO (SPC-0294)

Tinta pigmentada aquosa (Eco-PA1l) | Cartucho de solugéo de limpeza aquosa (SPC-
0259)




Substituicdo da Lamina do Cortador

A lamina do cortador de material de trabalho € consumivel. Quando a lamina do cortador ficar sem
fio, troque-a por uma nova (SPA-0107)

%

A lamina é afiada. Tome cuidado para ndo se machucar ou ferir outra
pessoa.

Guarde a lamina do cortador num local fora do alcance de criangas. Além
disso, descarte as laminas usadas de acordo com as leis e regulamentos
regionais.

Quando trocar a lamina do cortador, recomenda-se colocar uma folha de
papel sob a lamina do cortador. Isto ajudara a pegar a lamina, se ela cair.

1. Pressione a tecla (MODE CHANGE) no modo LOCAL, <LocAL B [#01]]
para selecionar o modo de corte. CUT1 ( 30/ 80/ 0.30)]

2. Pressione atecla (FUNCTION). FUMCT | ON

SETUP <ENT=
3. Pressione (V) (A) para selecionar (MAINTENANCE). FUNCT | ON E

MA ITNTEMANCE <ENT=
4. Pressione a tecla (ENTER). MA | NTEMANCE

{I'I.-'IARK SEME0OR <gnt=
5. Pressione (V) (A) para selecionar (TOOL REPLACE). MA | NTEMANGE

TOOL REPLACE “<ent>
6. Pressione atecla (ENTER). TOCL REFLACE

ACT | ON Gt
7. Pressione a tecla (ENTER).

. A unidade de corte se desloca para a extremidade esquerda da maquina.

Troque a unidade de corte através da carruagem.

. Agora, a unidade de corte pode ser movimentada manualmente. Movimente a
unidade de corte para a posicao em que vocé possa assegurar facil acesso, e depois

troque a ponta da lamina.

(1) Afrouxe o parafuso da unidade de corte.

(2) Retire a unidade de corte.

(3) Instale uma nova unidade de corte.

(4) Aperte o parafuso da unidade de corte, para fixa-la.



Parafuso Unidade de corte

Quando tiver terminado atroca, pressione a tecla (ENTER).

« Atelaretorna ao modo LOCAL.




Substituicao dos Roletes de Presséo

Troque os roletes de presséo, quando estiverem sujos ou gastos. (SPA-0166: Conjunto de quatro
roletes de presséo / SPA-0167: Conjunto de trés roletes de presséo)

1. Retire 0 anel-O, o eixo do rolete de pressdo, e o rolete de presséo.

Eixo do rolete de presséo

Pinch roller axis

Pinch roller
Rolete de presséo Anel-O
2. Instale um novo rolete de presséo, e recoloque o eixo do rolete de presséo e o

anel-O nas suas posi¢cdes originais.




Substituicdo de uma Lamina do Cortador, Nao Incluida nos Acessorios

Esta secéo descreve como trocar o suporte do cortador (Suporte de cortador giratério: SPA-0090)
e o cortador (Lamina giratéria: SPB-0030), que sédo vendidos em separado.

1. Gire a tampa, da qual sai alamina, e retire o cortador. Suporte do cortador
Cutter holder
2. Utilizando uma pinga, troque o cortador por um novo. )
L&
.“h
/ &)
Cutter sy
Cap &
Cortador Tampa
3. Ajuste o comprimento da lamina do cortador, que sai da Botdo de ajuste
tam pa. Adjustment knob
t",.]h vd
« Quando vocé gira o botdo de ajuste na direcdo da seta, a ' %-\
lamina do cortador emerge. (0,5mm por rotagéo) (] cutte
& blade

Lamina do cortador




CAPITULO 7

Solucéo de Problemas
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) Este capitulo
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Q descreve as medidas corretivas a serem tomadas quando se suspeitar que um
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Solucao de Problemas

Tome as medidas apropriadas, descritas abaixo, antes de considerar o problema como uma falha.
Se, apoés isso, o problema ainda ndo estiver sanado, entre em contato com seu distribuidor, ou
com nosso departamento de servico.

Fenémeno observado

Causa

Solucgéo

A energia ndo LIGA

O cabo de forga da maquina nao esta
firmemente conectado.

Conecte firmemente o cabo de forca da
maquina a tomada.

A chave principal ndo esta LIGADA.

LIGUE a chave principal.

O interruptor na frente da maquina néo esta
LIGADO.

LIGUE o interruptor na frente da maquina.

A impressédo/corte
(desenho com caneta)
n&o é iniciada.

O cabo de interface ndo esta firmemente
conectado.

Conecte firmemente o cabo de interface.

O cabo de interface nao esta correto.

Use um cabo compativel com USB2.0 de Alta
Velocidade.

Foi apresentada a mensagem indicando
gue a tinta acabou.

Troque o cartucho de tinta por um novo.

A configuracdo do computador host
(modelo da maguina etc.) esta errada.

Verifique a configuracdo do computador host.

O driver USB néo esté instalado.

Instale o driver USB que acompanha a
maquina.

O material de trabalho
fica apinhado.

O material de trabalho
fica manchado.

Esta sendo utilizado material de trabalho
diferente dos recomendados pela MIMAKI.

Utilize o material de trabalho recomendado.

O material esta enrolado.

Evite usar material que enrole.

A extremidade do material esta curvada.

Evite utilizar qualquer material com as
extremidades curvadas.

O material estd pendendo ao longo do
cilindro de prensa.

Utilize o dispositivo de captacgao, ou re-instale
0 material na maquina.

O LED (HEAT) ou
(CONSTANT) nédo
acende.

A energia da maquina ndo esta LIGADA.

LIGUE a energia da maquina.

O ajuste de temperatura dos aquecedores
néo é efetivo.

Ajuste a temperatura dos aquecedores para
um valor mais elevado que a temperatura
ambiente.

Quando o computador
envia dados para a
maquina, ocorre um
erro.

As configuragdes de comando estédo
erradas.

Use o aplicativo incluido nesta maquina.

A configuracdo do modelo da maquina esta
errada.

No software aplicativo, corrija a configuragéo
do modelo da maquina para (CJV30).

O corte produz uma
perfuracdo e ndo um
corte uniforme.

O parafuso do suporte da ferramenta esta
frouxo.

Aperte o parafuso.

A lamina do cortador esta excessivamente
projetada.

Ajuste a projecdo da lamina adequadamente.

A condicéo da ferramenta esta configurada
para (HALF).

Ajuste a condi¢do da ferramenta para (CUT1
a CUT3).

A lamina esta lascada ou desgastada.

Trogue a lamina por uma nova.

A Lamina ndo gira suavemente.

Trogue o suporte por um novo.

O material para durante
o corte.

Os roletes de pressao e os roletes de
movimentagao ndo estdo prendendo
firmemente o material na posi¢céo.

Verifique a posigao dos roletes de presséo e
dos roletes de movimentagéo, e ajuste-os de
forma que possam prender firmemente o
material na posicéo.

Aumente o nimero de roletes de presséo.

A pressao dos roletes de presséo nao foi
selecionada adequadamente.

Selecione a pressdo adequada dos roletes de
presséo. (P.4-2)

Ha uma folga no rolo de material, de forma
gue o material oscila ou se inclina.

Retire a folga do rolo de material, e nivele as
extremidades, direita e esquerda, do rolo,
gquando instalar o rolo de material na
magquina. Depois, inicie a alimentacao do
material de trabalho.




Fenémeno observado

Causa

Solucgéo

O material de trabalho
escorrega durante o
corte.

O material de trabalho estava curvado e
escapou do papel de base, formando-se
bolhas de ar entre o material de trabalho e
0 papel de base.

Quando for cortar uma folha de material
comprida, tome cuidado para ndo curvar a
folha durante a alimentagéo ou corte, e ndo
coloque qualquer carga extra sobre o material
de trabalho.

Quando for cortar uma folha de material
comprida, deixe espaco suficiente para
trabalhar na direcdo de alimentacéo do
material.

Frente: 1,5 m ou mais

Parte posterior: 1,5 m ou mais

A configuragdo da direcdo do material, e a
direcao especificada nos dados, ndo
correspondem mutuamente.

Corrija a configuragdo do material ou a
configuragéo dos dados.

O material de trabalho encosta na
superficie do piso.

Diminua a velocidade de corte (SPEED), para
reduzir a carga sobre o material de trabalho,
gquando ele encostar no chéo.

As margens laterais do material de
trabalho, ao lado dos roletes de pressao,
sdo insuficientes.

Deixe uma margem de 20 mm ou mais de
cada lado do material de trabalho, ao lado dos
roletes de presséao.

O ajuste de Offset X e Offset Y, de
"Estabelecer a Detec¢éo de Marcas de
Registro" ndo esta correto.

Corrija o valor de compensacgéo em
conformidade com o desalinhamento. (P.4-11)

A ferramenta é
arrastada durante a
operacéao.

Uma marca imprevista
do cortador fica sobre o
material de trabalho.

O material de trabalho esta arqueado.

Instale o material de trabalho na maquina de
forma que néo fique arqueado.

A ferramenta ndo se movimenta para
cima/para baixo com éxito.

DESLIGUE a energia e tente levantar/abaixar
o suporte da ferramenta manualmente. Se o
suporte da ferramenta ndo subir, porém
permanecer abaixado, entre em contato com
seu distribuidor, ou com nosso departamento
de servico.

Esta sendo utilizado um material

Utilize um material que atenda as

excessivamente pesado. especificaces.
Algumas partes Presséao baixa da |lamina do cortador. Aumente o valor de "ADJ-PRS OFFSET".
permanecem nao (P.4-36)

cortadas.

Aumente a presséo do cortador e execute
novamente o teste de corte. (P.2-37)

Configure o sobre-corte. (P.4-36)

A marca de registro nao
pode ser detectada.

A posicao do sensor de marcas de registro
e do indicador luminoso ndo é a mesma.

Ajuste a posi¢ao do indicador luminoso. (P.4-
20)

A sensibilidade do sensor de marcas de
registro esté baixa.

Ajuste a sensibilidade do sensor de marcas
de registro. (P.4-21)

Quando se corta o
material de trabalho,
uma parte permanece
nado cortada.

Ambas as extremidades do material de
trabalho estdo distantes da posi¢ao dos
roletes de presséo localizados em ambas
as extremidades.

Posicione os roletes de presséo de ambos os
lados de forma que fiquem dentro da faixa de
10 cm da extremidade esquerda, e 2 cm da
extremidade direita, respectivamente, do
material de trabalho. (P.2-17)




A Qualidade da Imagem &€ Insatisfatéria

Esta secdo descreve as acgdes corretivas a serem tomadas, caso a qualidade da imagem néo seja
satisfatéria. Apligue as medidas apropriadas para sanar o problema. Se o remédio n&o funcionar,
entre em contato com seu distribuidor, ou com nosso departamento de servico.

Fendmeno observado Solucéo

. o (1) Execute a limpeza dos cabecotes. (P.2-36)

Linhas  brancas/borroes/listras escuras | (2) Faga a manutengdo do lado interno da estagéo.
(na direcao da trajetoria dos cabecotes). (P.6-5)

(3) Execute a fun¢ao (Media Correction). (P.3-8)

(4) Remova quaisquer pedacos de papel, ou poeira,
que tiverem aderido ao suporte do material, ou outras
partes da trajetéria do cabecote.

S&o impressos caracteres duplos ou . ) )
triplos, na direcio de alimentacdo do | (1) Execute a funcéo (Media Correction). (P.3-8)
material de trabalho.

Desalinhamento da impressao entre o | (1) Execute a fungdo (Dot Position Correction). (P.3-
curso de ida e o de volta. 10)

. _ ~ | (1) Execute a limpeza do esfregéo. (P.6-6)

Pingos de tinta caem sobre o material | (2) Execute a limpeza da tampa de tinta. (P.6-6)

de trabalho durante a impressao. (3) Execute a limpeza do cabecote (Normal). (P.2-36)
(4) Se a anormalidade ndo for sanada, configure a
operacéo de esfrega regular. (P.6-28)

O Bocal esta Entupido

Se o entupimento dos bocais nédo for resolvido, mesmo apdés a limpeza do cabegote mencionada
em P.2-36, execute as seguintes operacoes.

e Abastecimento de tinta, executando as operacgdes de P.6-18.

e Execute DISCHARGE & WASH, seguindo os procedimentos descritos em P.6-19.




Aparece a Adverténcia sobre Cartucho de Tinta

Se for detectado um problema com cartuchos de tinta, é apresentada uma mensagem de
adverténcia.

Quando ocorrer a adverténcia, a impressao, limpeza, e todas as demais operacdes que utilizam
tinta ficardo desativadas.

Nesse caso, troque imediatamente o cartucho de tinta.

Importante! . Mediante a apresentacdo da adverténcia sobre o problema com o cartucho,
nao deixe o cartucho de tinta por longo tempo sem substitui-lo; caso
contrario, a maquina perdera a funcao de prevencao de entupimento dos
bocais.

Se os bocais ficarem entupidos, a maquina teré que ser consertada por
nosso engenheiro de servico.

Apresentar a Descricdo do Problema com o Cartucho de Tinta

Vocé pode verificar os detalhes do erro do cartucho atraves das seguintes operacdes. (P.7-6)

1. Pressione atecla (ENTER) no modo LOCAL. 5521 INK MMCCY KK |
REMAIN 34587800
2. Pressione a tecla (FUNCTION). ‘ NON-ORIGINAL INK
P, RN
« Se ocorrerem dois ou mais problemas de cartucho, as . T )
adverténcias podem ser apresentadas, uma por vez, 'nd'ffrm “';tre cartridge
pressionando (A) (V). e

« Pressione (FUNCTION) ou (END), para retornar a tela de

apresentagéo da quantidade de tinta remanescente. Indica alguma anormalidade no

cartucho de ciano (C)




Mensagens e Solucdes

Mensagem

Causa

Solucéo

INKE WEAR END
MMCC - - - -

A tinta do cartucho esta quase
esgotada

Troque por um novo, o cartucho
gue esta gerando a adverténcia.

INK END
---- YYKEK

A tinta do cartucho esta
completamente esgotada.

Troque, por um novo, o cartucho
que esta gerando a adverténcia.

NON-ORIGINAL INK

O cartucho de tinta ndo é nosso

Troque o cartucho que esta

- oo - YYEKK produto genuino. gerando a adverténcia, por nosso
- produto genuino.
O chip IC do cartucho de tinta ndo Retire o cartucho que esta
pode ser lido normalmente. gerando a adverténcia, e instale-
WRONG |INK IC o novamente
C o YYHKEK :
Se aparecer a mesma

mensagem, entre em contato
com nosso departamento de
servigo, ou com o distribuidor em
sua regiao.

Kind of INK

O tipo da tinta do cartucho de tinta é
diferente do tipo da tinta
correntemente suprida.

Verifique o tipo de tinta do
cartucho que esta gerando a
adverténcia.

Color of INK

A cor da tinta do cartucho de tinta é
diferente da cor de tinta
correntemente suprida.

Verifique a cor da tinta do
cartucho que esta gerando a
adverténcia.

Ha um problema com o cartucho de
tinta instalado.

Verifique o cartucho que esta
gerando a adverténcia.

MO CARTRIDGE

Nao foi instalado um cartucho de
tinta na abertura.

Instale um cartucho apropriado,
na abertura que esta gerando a
adverténcia.

iration

e ]
m
=
b=

T

A data de validade especificada de
um cartucho de tinta foi
ultrapassada.

Substitua, por um novo, o
cartucho que esta gerando a
adverténcia.

O cartucho pode ser utilizado até
um més apos a data de validade
especificada.

l Expiration: TMONTH

A data de validade do cartucho de
tinta expirou (decorreu um més apos
a data de validade especificada).

O LED vermelho pisca. Troque,
por um novo, o cartucho que esta
gerando a adverténcia.

O cartucho pode ser utilizado ate
dois meses apoés a data de
validade especificada.

[ Expiration:2MONTH

A data de validade do cartucho de
tinta expirou (decorreram dois
meses apos a data de validade
especificada).

Troque, por um novo, o cartucho
gue esta gerando a adverténcia.

INK REMAIN ZERO

A quantidade de tinta remanescente
no cartucho é zero.

Troque, por um novo, o cartucho
gue esta gerando a adverténcia.




Mensagens de Erro/Adverténcia

Caso algum problema venha a ocorrer, a cigarra soa e 0 visor mostra uma mensagem de erro

correspondente.

Tome as medidas apropriadas para sanar o erro apresentado.

Mensagens de Adverténcia

Mensagem

Causa

Solucéo

* &

MO MEDIA

* &

Na&o foi instalado material de trabalho.

Instale o material de trabalho.

IEXCHAMNGE BATT

ERY

Foi detectado o final de vida da bateria
do relogio interno.

Entre em contato com nosso
departamento de servi¢o, ou com o
distribuidor em sua regido.

[<LocaL 1=

IReplace a WIPER

[#011]]

Chegou a hora de trocar, por um novo,
o esfregdo da estagdo de coroamento.
(A contagem de esfrega atingiu o valor
especificado).

Troque o esfregédo por um novo. (P.6-
8)

O suprimento de energia ficou desligado
durante 72 horas ou mais; néo foi

Execute o teste de impressao e
verifique o estado dos bocais.

<LOCAL.1= [#01] realizada limpeza ou restauragéo no Se o suprimento de energia ficou
Do TEST PRINT modo 'sleep’. desligado por longo tempo, a
operacdo 'sleep' deve ser executada.
(P.6-23).
PRE PRT FOST Um aquecedor esta desconectado.
[ BREAK s seep ] (Este exemplo mostra que o pré-
aquecedor esta desconectado.)
Entre em contato com nosso
; - departamento de servigo, ou com 0
— O termistor de um aquecedor esta com Chaite ¥
FRE PRT POST defeito. (Este exemr?lo mostra que o distribuidor em sua regiao.
THERM — =*°C  ***°C termistor do pré-aquecedor esta com
defeito.)
A tinta para uma trajetéria de Troque o cartucho para a trajetéria de
— : -~ | suprimento esta quase esgotada. suprimento correspondente a cor
=<LOCAL.1=> [#01] indicada. Vocé pode continuar a
hh EAR END MMCC - - - By impresséo sem trocar o cartucho (até
que seja apresentado "No ink").
= Entretanto, a maquina retorna ao
*REMOTE .1 * [#01] !
= modo LOCAL cada vez que a
NEAR END MMCC- - - - impresséo de um arquivo for
concluida.
“LOCAL 1> [#01] A tinta para uma trajetéria de Troque o cartucho para a trajetéria de
I NK =N|fJ L _YYEKE suprimento esta completamente suprimento correspondente a cor
\ _ esgotada. indicada.
[*REMOTE . 1+ [#01]]
INK END - - --YYKK
A tinta para uma trajetdria de Recoloque ou instale o cartucho para
(CLoCAL 1. 201 suprimento ndo esta instalada. a trajetdria de suprimento
|. - L o ] Ou uma tinta inadequada estd instalada. | correspondente a cor indicada.
ICARTRIDGE T KK Consulte P.7-5 "Aparece a
Adverténcia sobre Cartucho de Tinta",
*REMOTE 1°* [£01] sara yerlflcallr 0s deteglhes da falhg,de
ICARTRIDGE - ---YYKEK epois resolva o problema, seguindo
o procedimento aplicavel.




Mensagem Causa Solucéo
<LOCAL.1>!CAR [#01] Ha um problema com os cartuchos de Verifique os detalhes da adverténcia,
tinta instalados. na fungéo de orientacéo. (P.7-5)
[‘REMDTE L 1*ICAR [#01]]
<LOCAL 1>!WSH [#01] Existe~m 0s seguintes problemas com a
solucéo de limpeza:
A solugdo de limpeza néo esta T lucso de li
instalada. roque a solugéo de limpeza.
*REMOTE . 1* IWSH [#01] Estéa instalada outra coisa que ndo a
solucéo de limpeza.

A solugéo de limpeza acabou.




Mensagem

Causa

Solucgéo

<LOCAL_1=1RTN [#u1]|

l‘F{EF.'IDTE.1’!RTr~. [#u1]]

Como a unidade de conex&do néo esta
conectada ao cabecote de impressao,
as operac0es regulares ndo podem ser
executadas.

Faca a configuragdo da origem, no
modo de impresséo, e comute a
unidade de conexao, ou execute
manualmente as operacdes
apropriadas.

[~ ; 1 | O tanque de tinta refugada esta quase Trogue o tanque de tinta refugada, e
<LOCAL .1=1THNK #01 . -
: ] cheio. depois execute (MAINTENANCE) -
L ) (Ink Tank Replace). (P.6-40)
*REMOTE .1* I TNK [#01]
<LOCAL.1=> [#01]
I'WASTE TANEK
CLOCAL 15 [£01]] (0] c_artucho de liquido de limpeza esta 'I_'roque o cartucho de solucao de
) ) _ vazio. limpeza por um novo.
I'Wash Liguid END
CLOCAL 1= [£01]] ]E).qarttutlzhg de liquido de limpeza néo II.nstale o cartucho de solucéo de
IwashLiquidCart . NON ot Instalado. Impeza.
ZLOCAL 1= [#£01] ||j|é ydm groFIema com o cartucho de II.nstale o cartucho de solugédo de
IWRONG WASH CART . iquido de limpeza. impeza.
r Washina liauid ++) | Asolucdo delimpeza ndo foi suprida. Alimente a solugéo de limpeza.
shimgotra Execute (MAINTENANCE) -
(HD.MAINTENANCE) — (FILL UP

INK). (P.6-18)

** OFFSCALE **

Os dados de corte ultrapassam a area

efetiva de corte.

Ou, a maquina parou, depois de cortar

normalmente o material de trabalho até
o fim dele.

Utilize um material maior, diminua a
guantidade de dados, ou execute a
funcao de corte dividido.

** END COPY ™

A maquina terminou de copiar depois
de concluir a cépia de uma folha, pois
os dados recebidos contém um
comando de atualizacé@o da origem.

A funcéo de corte de multiplas folhas
esta desativada.

Para executar o corte de multiplas
folhas, mude o ajuste no computador
host para ativar a fungao.

* DIVISION ™ 5s

A maquina terminou o corte
correspondente a uma divisdo dos
dados que ultrapassam a largura do
material, utilizando a funcéo de corte
dividido, e esta agora aguardando o
recebimento dos dados seguintes.

Se a maquina nao receber quaisquer
dados do computador host dentro de
dez segundos, ela reconhecera que
os dados terminaram. Entéo, a
magquina executara o corte de moldura
e o corte de marca, e entrara no modo
LOCAL.

** END DIVISION =*

Esta mensagem aparece em qualquer
dos seguintes casos:

A largura do material é de 1cm ou
menos.

Os dados para o corte de amostra
ultrapassam a largura do material.

O alinhamento do eixo de dois pontos
esta ajustado para ON.

As marcas de registro ja foram
detectadas.

O corte dividido é desativado.




COPY SKIP

Nao é possivel detectar uma marca de
registro durante cépias continuas. (Um
padréo é pulado)

N&o ha problema se as marcas forem
detectadas com éxito, apds pular um
padréo.

Se as marcas ndo puderem ser
detectadas continuamente em cinco
padrées ou mais, é apresentado
(ERROR 36-C MARK DETECT). (P.7-
12)

MEDIA SKEW <ENT=

O desalinhamento da folha excede o
comprimento de ajuste da verificacdo
de inclinacéo. (P.4-14)

Instale novamente a folha, e
pressione a tecla (ENTER).

FAUSE REM/END

A maquina suspendeu a operagédo de
deteccdo de marcas de registro, pois a
tecla (REMOTE) foi pressionada
durante o processo de deteccao.

Pressione a tecla (REMOTE) para
retomar a deteccdo de marcas.
Ou, pressione a tecla (END) para
encerrar a operagao.




Mensagem

Causa

Solucéo

MEDIA EXCHANGE

A maquina esta aguardando a troca do
material de trabalho, durante cépias

continuas no modo de material em folhas.

Troque a folha (folha avulsa) por uma
nova, e retoma as cépias continuas.

MEDIA END
REM/END

Foi detectado o fim do material, durante a
deteccdo de uma marca de registro, ou
durante o corte de material em rolo.

O corte ndo pode continuar, porque o
rolo de material acabou.

Pressione a tecla (END), e troque-o
por um novo.

O material esta levantado.

Arrume a folha, e pressione a tecla
(REMOTE) para retomar o corte.

A parte posterior da maquina esta
exposta a luz intensa.

Vire a maquina para que nao fique
exposta a luz, e pressione a tecla
(REMOTE) para retomar o corte.




Mensagens de Erro

Quando uma mensagem de erro for apresentada, elimine o erro de acordo com a tabela abaixo.
Se a mesma mensagem de erro aparecer novamente, entre em contato com seu distribuidor, ou
com nosso departamento de servico.

energia +5 V)

& & &

ERROR 03 *****
POWER +24V

Ocorreu um erro no sistema de placa
de circuito. (Voltagem do suprimento de
energia +24 V)

& & ¥

ERROR 03 *+****
POWER +42V

Ocorreu um erro no sistema de placa
de circuito. (Voltagem do suprimento de
energia +42 V)

Ocorreu um erro no sistema de placa

o & & & & F * F & & &
B : qggm a4 de circuito. (Parametro ROM)
“+++* ERROR Of **++¢+ Ocorreu um erro no sistema de placa
e 0o RAM de circuito. (SDRAM)
SO -
ve:+7 ERROR 07 *+++¢) Foi detectado um erro de conexdo dos
H; AD | ) cabecotes. (Foi detectada temperatura
i B T 1 | anormal.)
++s+++* ERROR 07 ***+°* Foi detectado um erro de conexéo dos
Vo L'_FAGE (----) cabecotes. (Foi detectada voltagem
anormal.)
“+:+: ERROR 08 =+ +] | Ocorreuum erro na deteccdo do
Linear = NCODER :  SENSOR codificador linear. (Incapaz de contar.)
s++++ ERROR OB *+°*°¢ Ocorreu um erro na detecgéo do
Linear - NCODER-D IR codificador linear. (Erro na direcdo de
‘ ] ] montagem.)
s+:+: ERROR 08 ++:+° Ocorreu um erro na detecgéo do
LinearENCODER - COUNT codificador linear. (Erro de leitura da

contagem.)

& w W * F & & &

ERROR 09
FPGA ERROR

Ocorreu um erro no sistema de placa
de circuito. (FPGA PDC)

& & ¥

HDC

* F & & &

ERROR
ERROR

09
(----1)

Ocorreu um erro no sistema de placa
de circuito. (FPGA HDC)

Mensagem Causa Solucéao
s+r+rr ERROR D7 ****¢* Ocorreu um erro no sistema de placa
MA TN ROM | de circuito (ROM).
TRYTTOERROR 02 T Ocorreu um erro no sistema de placa
MAIN RAM de circuito (RAM).
T+ ERROR 03 -] | Ocorreuum erro no sistema de placa DESLIGUE a energia da maquina, e
DBWE 2 a5y I de circuito. (Voltagem do suprimento de | LIGUE-a novamente um pouco

depois.

Se a mesma mensagem de erro voltar
a aparecer, entre em contato com
nosso departamento de servico, ou
com o distribuidor em sua regiéo.

"
L

-
& & & * ¥ ok & &

ERROR 10
COMMAND ERROR

A maquina recebeu outros dados, que
nao dados de comando.

De acordo com o aplicativo, mude os
ajustes para COMMON
SETUP>RECEIVED DATA. (P.5-2)




& & & W * F F &

ERROR 10-C
COMMAND ERROR

Conecte firmemente o cabo de
interface na posicéo.

Utilize um cabo de interface em
conformidade com as especificagfes.

LI & & & & &

ERROR 11
PARAMETER ERROR

& & & W ERqu 41_(: * & F &

FPARAMETER ERROR

Foi recebido qualquer parametro fora
da faixa de valores numéricos
aceitaveis.

DESLIGUE a energia da maquina, e
LIGUE-a novamente um pouco
depois.

Se a mesma mensagem de erro voltar
a aparecer, entre em contato com
nosso departamento de servico, ou
com o distribuidor em sua regido.




Mensagem

Causa

Solucgéo

& & & F & quoq 12 * F &
MAINTENMANCE COMMAND

Foram recebidos outros dados, que nado
dados de comando.

DESLIGUE a energia da maquina, e
LIGUE-a novamente um pouco
depois.

Se a mesma mensagem de erro
voltar a aparecer, entre em contato
com nosso departamento de servico,
ou com o distribuidor em sua regiao.

Foi emitido um comando inadequado de
controle do dispositivo.

Mude o comando de controle para a
maquina, e depois envie hovamente
os dados.

***+r ERROR 12-C *t*t==® Ou, DESLIGUE a energia, LIGUE-a
DEVICE de novo, e depois envie novamente
os dados.
Se a mesma mensagem de erro
tornar a aparecer, entre em contato
com nosso departamento de servigo,
ou com o distribuidor em sua regiéo.
11+ ERROR 13.C +t*¢ O buffer de recebimento excedeu o Divida os dados poligonais e envie os
PM OVER limite. dados divididos.
++*+* ERROR 15.C *+++) |A méquina deixou de alimentarl o] Carregue material mais comprido, e
AUTO FEED material de trabalho, no comprimento depois tente novamente.

especificado pelos dados.

o & & ¥ ¥

ERROR 16 *****
MRL COMMAND

Os dados recebidos ndo seguem o
sistema de comando configurado na
magquina.

Transmita dados compativeis com o
sistema de comando, utilizando o
aplicativo suportado por esta
maquina.

L B

ERROR 25 ***++*
FULL-SPEED

Ocorreu um erro de comunicagdo entre
0 computador host e esta maquina,
devido a conexdo USB2.0. (Conexao no
modo Full-Speed = Velocidade Total)

Confirme que o computador host
suporta a interface USB2.0.

(A comunicacao pode ser retomada
sem mudar qualquer ajuste. No
entanto, recomenda-se utilizar a
conex&o no modo High-speed = Alta
Velocidade.)

& & & & &

ERROR 25 *+***
PACKET SIZE OVER

& & & & W

ERROR 25 *+++*¢*
USB PROTOCOL

L A

Ocorreu um erro de comunicagao entre
0 computador host e esta maquina,
devido a conexao USB2.0.

Confirme que o cabo esta firmemente
conectado. Verifique também se
ocorreu qualquer erro no computador
host.

OPERATION ERROR

no painel de operacéo.

ERROR 25 *%**7]
USB ENVIRONMENT
& & & ¥ ¥ quoq 25 L2 B B B
USB DATA
T i+ ERROR 30 o Uma operacéo inadequada foi realizada | A carreira inferior do visor mostra o

motivo pelo qual a operagao esta
desativada. Elimine a causa do erro,
e depois continue a operacao.

ERROR 31-C ****
NO DATA

O corte mltiplo ndo pode ser
executado porque o buffer de
recebimento esta vazio.

Envie os dados de corte antes de
executar 'No. COPIES'.

w* & *

|111'l'
***+ ERROR 32-C
DATA TOO BIG

O corte multiplo ndo pode ser
executado porque os dados recebidos
sdo grandes demais.

Consulte a fungéo 'No. COPIES'.




*+++ ERROR 33-C ***°*
MEDIA SIZE

O comprimento do material na dire¢éo
de sua alimentac&o é curto demais.

Utilize material mais longo.

* & & F quoq 34 * ¥ ok & &
PRINT DATA REMAIRN

A configuracao da fungéo foi mudada,
ou foi comandada uma fung&o néo
disponivel, enquanto um trabalho de
impresséo inacabado permanece na
fila.

Termine a impresséo de todos os
dados que foram recebidos pela
magquina, ou exclua os dados
remanescentes, e depois tente
novamente.

[++++ ERROR 34-C ****
CUT DATA REMAIN

Uma operacao inadequada foi realizada
enguanto o corte esta suspenso por
REMOTE.

Continue o corte até que os dados de
corte sejam concluidos, ou exclua os
dados.




Mensagem

Causa

Solucgéo

& & & W

ERROR 35-C
cutHNG WIND

* & F &

Para executar a captacdo, o material
nao pode ser cortado
automaticamente.

Quando TAKEUP TIMING estiver
configurado na deteccao de material em
rolo, o corte automatico ndo é executado. Se
determinar prioridade para ‘autocut’, ajuste
TAKEUP TIMING para "OFF". (P.4-37)

& & & ¥

ERROR 36-C
MARK DETECT

* & F &

A marca de registro ndo pode ser
detectada.

(Durante o processo de deteccéo de
marcas, apos a deteccdo do material
de trabalho.)

Confirme os seguintes itens:

¢ O material de trabalho n&o esta enrolado.

¢ O ponto de inicio de detecgéo de marcas
de registro esta configurado corretamente.
(P.4-15)

e As marcas de registro estdo impressas em
preto sobre fundo branco.

¢ Nao existem padrées desnecessarios,
poeira, ou sujeira entre as marcas de
registro.

¢ Os varios ajustes referentes a marca de
registro estao configurados de forma
apropriada. (P.4-11)

Se todos os itens acima estiverem O.K.,

entre em contato com nosso departamento

de servigo, ou com o distribuidor em sua

regiao.

*+++ ERROR 36-C
JOG &

* & & #
<ENT>o0r<END= ]

ERROR 38-C
MARK SCALE

liiir

T!‘!‘!‘I

A marca de registro ndo pode ser
detectada. (Durante a cOpia de corte
da marca)

e S30 apresentados, alternadamente,
"MARK DETECT" e "JOG & <ENT>
ou <END>".

¢ Sao apresentados, alternadamente,
"MARK SCALE" e "JOG & <ENT>
ou <END>".

Confirme os seguintes itens:

¢ Quando ocorre este erro, o indicador
luminoso péara no ponto de inicio da
detecgdo. Se a posicao for julgada
inadequada, mude o indicador luminoso
para a posicao apropriada, utilizando as
teclas jog. Pressione a tecla ENTER para
fazer a maquina executar novamente a
detecgéo.

¢ Quando utilizar material macio, ou material
grande cuja largura ultrapassar 800 mm,
aumente o numero de roletes de pressao
(intermediarios).

¢ Quando utilizar material macio, configure o
comprimento de cada lado da marca de
registro para 8 mm ou mais. Também,
coloque as copias da marca deixando um
vao de 8 mm entre cada marca.

¢ Confirme que as marcas de registro estédo
impressas em preto sobre fundo branco.

e Confirme que néo existem padrdes
desnecessarios, poeira, ou sujeira, entre
as marcas de registro.

« Confirme que os varios ajustes referentes
a marca de registro estdo configurados de
forma apropriada

¢ Quando 'media press' for utilizado, o
material pode ficar levantado. Nesse caso,
retire 'media press' e tente novamente.

Se todos os itens acima estiverem O.K.,

entre em contato com nosso departamento

de servigo, ou com o distribuidor em sua
regiao.

i
& & & W

ERROR 37-C
MARK ORIGIN

™
* o F ®

A origem é detectada numa area fora
da area de impressao disponivel, no
processo de detec¢do de marcas de
registro.

Coloque a marca de registro dentro da area
de impresséo disponivel.

& & & ¥ ¥

ERROR 40 *
MOTOR ALARM X

* & F &

Foi aplicada uma carga excessiva no
motor X.




*+4++ ERROR 41
MOTOR ALARM

*

W

Ed

*

Foi aplicada uma carga excessiva no
motor Y.

**+++ ERROR 42

X OVER CURRENT

*

*

*

*

Foi detectado um erro em virtude de
corrente excessiva do motor X.

[+++++ ERROR 43

¥ OVER CURRENT

*

*

*

Foi detectado um erro em virtude de
corrente excessiva do motor Y.

[+++++ ERROR 45

CAPPING: PARAMETER

Ed

T

L

Ocorreu um erro no controle de
coroamento. (valor de ajuste de
parametro inadequado)

**+++ ERROR 46
WIPER

*

*

®

Ocorreu um erro no controle do
esfregéo.

DESLIGUE a energia da maquina, e LIGUE-
a novamente um pouco depois.

Se a mesma mensagem de erro voltar a
aparecer, entre em contato com nosso
departamento de servigo, ou com 0
distribuidor em sua regiao.




Mensagem

Causa

Solucéao

& & & F W quoq 5:| & & & & &
MED|A DETECT

Nao foi possivel detectar o papel.

Confirme a posicado da configuracdo
do material de trabalho e dos
roletes de presséo, e depois
execute novamente a deteccao do
material de trabalho. (P.2-25)

Nao foi possivel detectar a origem Y.

DESLIGUE a energia da maquina,

|‘ **** ERROR 31 "¢ ’I e LIGUE-a novamente um pouco
Y¥-ORIGIN depois.

Se a mesma mensagem de erro
voltar a aparecer, entre em contato
com nosso departamento de
servi¢o, ou com o distribuidor em
sua regido.

*+** ERROR 120 ***¢* A temperatura ambiente esté fora da faixa | Ajuste a temperatura ambiente.
ENV I RONMENT TEME(LQ) de temperatura utilizavel (baixa demais). (Pressione a tecla (ENTER) para
continuar a operagdo sem mudar as
condi¢des ambientes.)
s+++ ERROR 121 *=** A temperatura ambiente esta fora da faixa
ENVIRONMENT TEMP (HI) de temperatura utilizavel (alta demais).
T+:+ ERROR 144 ++:¢ Ha umr? afbfe_rtura_r(;a qual nenhum A abertura vazia pode secarI até o
cartucho foi inserido. ponto em que ndo possa utilizar
CARTRIDGE SET! tinta. Para evitar esse problema,

instale um cartucho na abertura
vazia.

Visto que o cabecote do cortador ndo

& & & W ERqu -l?:l * F & ) o
CUTTER LOCK pode ser fixado na posi¢édo de espera, a
comutacao do acoplador foi desativada.
Te++ ERROR 170 o> Visto que o cabecote do cortador ndo

PRINT HEAD LOCK

pode ser fixado na posicédo de espera, a
comutacao do acoplador foi desativada.

LI B

A unidade de corte e o acoplador estédo

DESLIGUE a energia da maquina,
e LIGUE-a novamente um pouco
depois.

Se a mesma mensagem de erro
voltar a aparecer, entre em contato
com nosso departamento de
servigo, ou com o distribuidor em

PR POSITION

As posicdes dos roletes de pressdo ndo
sdo apropriadas.

=RROR 180 *700 desconectados durante a operago. sua regio.
CUTTER JOINT
(~+++ ERROR 181 +++- Nao foi possivel detectar o papel. Ajuste os roletes de pressdo nas

posi¢cBes corretas. Se a mesma
mensagem de erro aparecer
novamente, entre em contato com
seu distribuidor, ou com nosso
departamento de servigo.

*+++ ERROR 200 ****
HEAD MEMORY ({----)

Ocorreu um erro na memoaria do
cabecote.

& & & ¥

ERROR 202 ****
DVEICE CONSTRUCTION

O cabecote ndo esta conectado. Ocorreu
um erro na placa do deslizador do
cabecote. O cabecote ndo é genuino
MIMAKI.

DESLIGUE a energia da maquina,
e LIGUE-a novamente um pouco
depois.

Se a mesma mensagem de erro
voltar a aparecer, entre em contato
com nosso departamento de
servigo, ou com o distribuidor em
sua regiao.

ERROR 203 **+**
SDRAM 51ZE

|111'l'

N&o esta equipado um SD-RAM do
tamanho exigido pela maquina.

DESLIGUE a energia da maquina,
e LIGUE-a novamente um pouco
depois.

Se a mesma mensagem de erro
voltar a aparecer, entre em contato
com nosso departamento de
servigo, ou com o distribuidor em
sua regiao.

(Se um SD-RAM utilizavel estiver
disponivel, a maquina pode ser
acionada nessa condi¢do. No
entanto, a velocidade de impresséo




podera ser lenta, dependendo da
resolucao.)

& & & W

ERROR 207 ~*
LRSS 590 00

*

Foi detectado um erro na ondulacao
impressa na linha inferior do visor.

DESLIGUE a energia da maquina,
e LIGUE-a novamente um pouco

& & & W

ERROR 211 *

HeaterTEMP({ - -1/ - -

Ed

Foi detectada uma temperatura anormal
do aquecedor de material de trabalho.

depois.

Se a mesma mensagem de erro
voltar a aparecer, entre em contato

& & & ¥

ERROR 211 *

*

HeadWARM. TEMP . { - -

Foi detectada uma temperatura anormal
do aguecedor do cabegote.

com nosso departamento de
servi¢o, ou com o distribuidor em
sua regido.

& & & &

ERROR 211 *

T

HeadWARM.BREAK ( - -

O aquecedor do cabecote esta
desconectado.

[1111’

ERROR 211 ~*

T

HeadWARM. THERM{ - -

Ocorreu um problema com o termistor do
aquecedor do cabecote.

Mensagem

Causa

Solucéo

* & &

ERROR 250 *

¥ COORDIMATES

*

Foi detectado um erro durante a
operacgédo de varredura.

* & &

[~
P

ERROR 2351 *
YSTEM ERROR

*

Ocorreu um erro de sistema.

DESLIGUE a energia da maquina,
e LIGUE-a novamente um pouco
depois.

Se a mesma mensagem de erro
voltar a aparecer, entre em
contato com nosso departamento
de servigo, ou com o distribuidor
em sua regido.
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Especificagcdes da Unidade Principal

Especificacdes da Impressora

Item CJV30-60 | CJV30-100 CJV30-130 CJV30-160
Cabecote de | Método Cabecote de impresséo piezelétricos 'drop-on-demand’
impressao Especificacéo Um cabecote

Modo de impresséo (varredura x
alimentacao)

720x540 dpi / 540 ou 720 x 720 dpi / 540x900 dpi /
540 ou 720 x 1080 dpi / 720x1440 dpi /1440x1440 dpi

Tintas Tinta solvente Tinta ES3 ou tinta SS21
utilizaveis exclusiva
Tinta aquosa Tinta Eco-PA1: 4 cores (Y, M, C, K)
exclusiva 6 cores (Y, M, C, K, Lc, Lm)

7 cores (Y, M, C, K, Lc, Lm, LK)

Suprimento da tinta

Suprida por cartuchos de tinta através de tubos.

Método de troca de cartuchos de tinta;

Somente quando sdo usadas quatro cores: Suprida por comutador articulado, com
dois cartuchos por cor.

Quantidade de tinta fornecida

Se forem usadas seis cores:
Um cartucho de 440cc para cada cor, 440cc por cor (dois cartuchos (880cc no
total) somente para cada cor de magenta e ciano)
Se forem usadas seis cores + branco:
Branco: Dois cartuchos de 220cc, 440cc por cor.
Outras cores: Um cartucho de 440cc para cada cor, 440cc por cor
Se forem usadas quatro cores:
Dois cartuchos de 440cc para cada cor, 880 cc por cor

Materiais de trabalho utilizaveis

Lona/FF (Face Flexivel) / filme de PVC / Cloretileno MS / Lona MS

Espaco Material em
Ocioso folha

Esquerda e direita: Dentro da posicdo de deteccdo dos roletes de presséo (valor
padrdo)/ Frente: 40,0 mm /Lado posterior: 98,5 mm

Material em rolo

Esquerda e direita: Dentro da posicdo de deteccéo dos roletes de presséo (valor
padrdo)/ Frente: 40,0 mm /Lado posterior: 0,0 mm

Ajuste da altura do cabecote

2,0 mm/3,0 mm (a partir da superficie do cilindro de prensa) ajuste em 2 niveis

Tanque de tinta refugada

Tipo garrafa (2.000 cc)

Meméria de Imagens

SD-RAM 128 MB

Comando

MRL-IIl (comando original MIMAKI)

Especificacdes do Cortador

Item CJV30-60 CJV30-100 CJV30-130 CJV30-160
Maxima velocidade*' 30 cm/s
Maxima aceleragdo 1G
Presséo de corte 10a350¢9
Ferramentas utilizaveis Cortador excéntrico/caneta hidrografica/caneta esferografica a base de

Oleo/caneta esferogréafica para escrita manual (2 venda no mercado) *2

Numero de vezes que o cortador
responde ao material de trabalho

10 vezes/seg

Materiais de trabalho utilizaveis

Folha de PVC gEspessura de 0,25mm ou com laminado */folha fluorescente **
/folha refletiva *” (exceto folhas refletivas de alta intensidade)

Espaco Material em folha

Ocioso

Esquerda e direita: Dentro da posicdo de deteccdo dos roletes de presséo
(valor padrao)/ Frente: 40,0 mm /Lado posterior: 98,5 mm

Material em rolo

Esquerda e direita: Dentro da posicdo de deteccéo dos roletes de presséo
(valor padrao)/ Frente: 40,0 mm /Lado posterior: 0,0 mm

Precisdo de repeticdo *°

+/-0,2 mm (exceto a expansdo e contracdo em virtude da temperatura do filme)

Memoéria do buffer de recebimento

SD-RAM 30 MB (20 MB guando a funcéo 'sorting' estiver efetiva.)

Comando

MGL-lIc2

Passo do programa

25 um /10 um




%2

%3

x4

%5

A velocidade maxima pode ser limitada, dependendo do tamanho do material de trabalho
utilizado. Além disso, a unidade de corte ndo opera com ambos, velocidade e acelera¢do, nos
valores maximos.

Utilize uma com diametro de 8 a 9, sem saliéncias ou afilamentos na parte presa. Além disso,
como a posicdo da ponta da caneta varia, dependendo do tipo de caneta, uma boa qualidade
de imagem néo pode ser garantida.

Em conformidade com nossa folha especificada.

Quando for utilizada uma lamina exclusiva para folhas fluorescentes (SPB-0007), ou uma
lamina exclusiva para folhas refletivas (SPB-0006).

Sobre precisdo de repeticdo, veja a parte inferior desta pagina.

Condicdes de Precisdo de Repeticao

Condicédo da Maquina

Presséo de grampo: Forte

Condicao de Como o Material de Trabalho Deve Ser Instalado

As margens, direita e esquerda, do material de trabalho devem ter 20 mm de largura ou mais.
O lado frontal do material ndo pode estar curvado ou levantado.

O material de trabalho e a folha de base ndo podem ser separados (ndo pode haver bolhas de
ar entre eles) devido ao encurvamento do material de trabalho.

O material de trabalho deve ser instalado de forma apropriada, através da funcdo de
alimentacdo do material de trabalho.

Se o material de trabalho for em rolo, ele ndo deve ficar frouxo. (A superficie de ambas as
extremidades do material deve ficar nivelada.)

Velocidade de Corte

30 cm/s ou menos (se for utilizado o cortador incluso).

Dados a Serem Cortados

Padrdo de teste para manutencdo (dez movimentos reciprocos continuos na direcdo
longitudinal)

O material e a folha de base n&do devem ter separacdes (ndo deve haver bolhas de ar entre
eles) causadas pelo encurvamento do material durante o corte.



Especificacbes Comuns

Item CJV30-60 CJV30-100 CJV30-130 CJV30-160

Maxima largura de impressao/corte 610 mm 1020 mm 1361 mm 1610 mm
Largura maxima 620 mm 1030 mm 1371 mm 1620 mm
Largura minima 100 mm

Tamanho do rolo | Espessura

1,0 mm ou menos

de material Diametro externo do rolo

180 mm ou menos

Peso do rolo **

25 kg ou menos

Diametro interno do rolo

2 ou 3 polegadas

Lado de impressdo

Superficie externa do rolo

Processo de enrolamento

A extremidade do material é fixada num tubo de papel, com fita
adesiva ou adesivo fraco

Tamanho da folha | Largura maxima 620mm | 1030 mm | 1371 mm | 1620 mm
de material Largura minima 100 mm

Precisao de Precisdo absoluta +/-0,3mm ou +/- 0,3% de uma distancia especificada, o que for maior
Distancia Reprodutibilidade +/-0,2mm ou +/-0,1% de uma distancia especificada, o que for maior

Precisdo Retangular

+/-0,5mm / 1000 mm

Inclinagdo do material

5mm ou menos a cada 10 m

Corte do Material de trabalho

Corte na dire¢éo Y, pela lamina instalada no cabecote cortador.
(Preciséo de corte (diferenca entre passos): 0,5mm ou menos)

Ejecédo do Papel

Dispositivo de captacéo do rolo fornecido como acessorio padréo (E
possivel ajustar entre o enrolamento do rolo com a face impressa
voltada para dentro ou para fora.)

Interface

USB 2.0

Ruido No modo 'standby’

58 dB ou menos (FAST-A: 1 m da frente, da parte posterior, das
laterais, direita e esquerda, e ventoinha de absorcao baixa)

Ruido em operacao
continua

70 dB ou menos

Padrdes de seguranca a serem atendidos

VCCI-Classe A, FCC-Classe A, UL 60950, Marcacao CE (Diretriz
EMC, Diretriz de Baixa Voltagem), Relatério CB, e Diretriz RoHS

Especificagbes de energia

AC100 a AC120 +/-10%, AC220 a AC240 +/-10%, 50/60 HZ +/-1 Hz,
15A ou menos

Consumo de energia **

1380 W ou menos

Temperatura Permitida 20°C a 35°C
Ambiente de Umidade Relativa 35 a 65% (sem condensacéo)
Instalagéo Temperatura de precisdo | 20°C a 25°C
garantida
Gradiente de temperatura +/- 10°C/h ou menos
Poeira Equivalente ao nivel normal de um escritério
Peso 110 kg 130 kg 145 kg 160 kg
Largura 1524 mm 1934 mm 2289 mm 2538 mm
Dimensdes externas Profundidade 739 mm
Altura 1424 mm

*1 O rolo n&o deve ficar arqueado quando ambas as suas extremidades estiverem nos suportes.
*2 A unidade principal e os aquecedores estio inclusos.




EspecificagcOes da Tinta

ltem Quando for utilizada tinta solvente Quando for utilizada tinta
colorida aquosa

Forma Cartucho de tinta exclusivo

Cor Cartucho de tinta preta Cartucho de tinta preta
Cartucho de tinta ciano Cartucho de tinta ciano
Cartucho de tinta magenta Cartucho de tinta magenta
Cartucho de tinta amarela Cartucho de tinta amarela
Cartucho de tinta ciano claro Cartucho de tinta ciano claro
Cartucho de tinta magenta clara Cartucho de tinta magenta clara
Cartucho de tinta branca ** Cartucho de tinta preta clara**

Quantidade de tinta fornecida Cartucho de 220 cc ou de 440 cc

Vida util O periodo esta impresso no cartucho de tinta.
Dentro de trés meses apds a abertura do cartucho, mesmo dentro do
periodo de validade.

0 a 25°C (temperatura média de um 10 a 35°C (temperatura média

Durante a dia) diaria)
Temperatura | armazenagem | « Certifique-se de manter o « Certifiqgue-se de manter o
de recipiente de tinta hermeticamente produto hermeticamente
armazenagem fechado. fechado.

« Certifiqgue-se de manter num
local seco, bem ventilado, frio e

escuro.
-20 a 60°C 0 a 40°C

Durante o » Evite um local onde a temperatura | « Evite condicGes abaixo de -0°C

transporte fique abaixo de -20°C, ou acima de e acima de 40°C

60°C.

*!1 Quando for usado o cartucho de tinta SS21W-2 (SPC-0504-W)
*2 Quando for usado o cartucho de tinta Eco-PA1

Importante! . N&o desmonte os cartuchos de tinta, nem reencha-os de tinta.
« Atinta pode congelar, caso deixada num local frio por longo tempo.
« Se atinta tiver congelado, descongele-a a temperatura ambiente (25°C)
durante mais de trés horas, antes do uso.




Ro6tulos de Adverténcia

Rotulos de adverténcia estdo afixados a esta maquina. Certifique-se de entender plenamente as

adverténcias dadas nos rotulos.
Se um rétulo de adverténcia estiver ilegivel devido a manchas, ou tiver caido, compre um novo de

um distribuidor ou de nosso departamento de servico.

-
When the maintenance

Quando a tampa de manutencéo esta aberta
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Pagina para Consulta

Utilize esta pagina para problemas e funcionamento anormal da méaquina.
Preencha os seguintes itens necessarios, e transmita a pagina, por fax, ao nosso departamento de
servigo.

Nome da Companhia

Pessoa encarregada

NUmero do telefone

Modelo da Maquina

OS Utilizado

Informacdes da Maquina **

Mensagem de erro

Detalhes da consulta

*! Veja "Confirmar as Informagdes da Maquina" (P.5-14), do "Capitulo 5 Funcdes Estendidas -
Ajustes Comuns", e preencha a folha.
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Ik ] m"pm" “PRINT END|
=3 .
DRYING TIME <ents o : us
G20 Change Te number
O DD Move cursar
[1] [111auT0 cuT
AUTOD CUT cents| B ceqye 80 s
: NI OFF
A=)
[1] '|1]FHE-FEED
PRE-FEED zgnt=| — | SETUE :==
.. o L .
l ONJ OFF
[1] ] [[1]cOLOR FATTERN
i
COLOR PATTERN <ant= SETUR 40
OMJ OFF
=D
[1] ([1]REFRESH
REFRESH <ents = SETUR ‘@eveEL:
A L
i LEVEL Do 3
[1] '|1]'~racuum
VACULM <ents @ SETUR ‘Pranoaro
- - L. -
OFF | STAMDARD | WEAK |
a1 LItIEWEAK, | STRONG
& r
[1] @ 11172e0sPEED LEVEL
FeedSFPEED LEVEL<ent=| LEVEL - 10
0% 200 %
To PE-20
p|[11PRINT moDE
ScanDIRECTION:I-D
BHD, UnkD
> ([1]PRINT MOCE ]
LOG ICAL SEEK :ﬁu
ON I OFF
I----------------------‘.
p[[11PRINT moDE "
SETWP g0 i .
[ ]
[ ]
L



From P&-18

When IDIVIDUALLY
I s selected
[1] I|1]FHIDRIT‘( T
PRIORITY cents| = | sETUR (PMOIVIDUALLY .
|
INDIVIDUALLY , ALL HOST
ALL PANEL
D
v Select OM
. . . .
[11 [1]AUTD CLEANING
AUTO CLEANING <ents L SETUP g0l I
0N | OFF
D ——
[11 [[1]1Frint. CLEANING
Print. CLEANING=gmt= e SETUP go0 R
: OH I OFF
D
[1] o [1113ETUR COPY T
SETUP COPY zants TYFE.1 -= T‘fF’E.H -
.. - L -
l TYPE1fo4, AL
[1] ] [[1]SETUF RESET
[l [2:) = iy T
SETUP RESET <@nt= REZET gs




» [1]PRIORITY gy | [11PRIORITY mrmy | [11PRIORITY
MED | A COMP . :EosT HEATER ‘gesT PRINT WODE ‘gesT
HOST ! FRNEL ) FCET | FRNEL FIOST J PANEL
oL
- - - - - .
[1]PRIORITY [1]PRIORITY g | [1]PRIORITY
- | nk LavERS :HJST L DRY ING TIME :Wosr HLE, AUTOD CUT :WJST
HOST J PANEL HOST / PAMEL HOST J PANEL
[1]PRIORITY ([ 1]PRIORITY [1]PRIORITY
=P oRE-FEED ozT i COLOR PATTERN :[JosT e REFRESH gosT
HOST / PANEL HOST / PANEL HOST J PANEL
T
[1]PRIORITY & [1]PRIORITY
s cuum :ﬁJST FEED SFD.LEVEL:WDET
HOST | FANEL HOST | PAMEL
> [INTERVAL -TYPE
ﬂuuumm - NORMAL
0D Crange e number
DD Move: cursor
> INTERVAL -TYPE
e oomm - NORMAL
&30 Chiange Te number
CDCED Miowe: cursor
COPY ‘Ont
_h 12 Start
TYPE.1 -= TYPE.2 g [ copy
_., Initialize the setup parameter
of selected user type




.

Mainte {Printer Mode) ]

(A I NTERANCE
ST.MAINTEMAMCE <ents

ST .MAINTENANCE (57 . MAINTENANCE
EnTER E:E}-—-—-—-—-—-—
@ CARIAGE QUT <gnt=> COMPLETED tent

ST .MAINTENANCE
WIPER REPLACE =<g&nt=

*
ST .MAINTENANCE [WIFER CLEAMING
S COMPLETED[MEXT) :-ent i

MOZZILE WASH <gnt=

.
ey [ ST MAINTENANCE
Y | compLETED ont | EER—

GO0

PUMP TUBE WASH =ent=

-
ST .MAINTENANCE — ST .MAINTENAMCE
COMPLETED tent @

v o

ST .MAINTENANCE
COITODY WASH <gnt=

[WIFER CLEAMING
G COMPLETED[MEXT) :ent

v

[MA INTERANCE
CR.MAINTEMAMCE =<ent=

CR.MAINTENANCE [ Remowe
maintenance cover (T e

Remoye the S{H'ETZEH[

T P&-24



e T R, T

To Local
after initializing
To Local
after initializing
FIII the liquid. ST.MAINTENANCE Leave
COMPLETED [NEXT)] :ent m LEAN ING TIME ZD"lII‘l m‘ for the set time
110 29 min
To Local
after initializing
To Local
after initializing
FIIl the 1iglid. ST.MAINTEMNANCE Leave
COMPLETED (NEXT] :ent m LEAVING TIME :D"lln m for the set time
’ ) To W mh
To Loeal ST.MAINTENANCE — To Local
after initializing =P coupLETED -ent | EE after initializing
CR.MAINTENANCE ] [cR.maINTENANCE To Local
CARIAGE OUT cent | B coupizTeD ceny | after initializing




From P§-22

MA INTENANCE e | HO . MA INTENANCE p— FILLING UF
HD .MAINTEMAMCE =<2nt= FILL UP INK cents>| EE oo:oo
HD .MA INTENANCE Remave: InkCartridges
DISCHARGEAWASH =ent= & MMCCYYEE
HD .MA INTENANCE g | M@ 1M tWaBHL I quld
Malnt'ﬂ‘ashquulchﬂt:—} FILLING UP zents
MalniWashLiguld
DI SCHARGE zents
Y
MA INTENANCE SLEEP SETUP SLEEF SETUP
SLEEP SETUP zents= & REFREZH zgnt= & REFREZHInterval= [
l OFFH 1o 188h
SLEEP SETUP s, | SLEER SEZTUP
PUMP TUBE WASH =ents|%===f WASH INTERVAL = 43
oD ¢ OFFH 1o 188h
SLEEP SETUP SLEEP SETUP
CLEANING zgnt=

To PE-26

CLEAN. INTERVAL = nﬂ

OFF1 0 1580

(VTR | e—

L= NTE A | ———



« DISCHARGE

Set WashingCartridge]

« ABIORPTICON *

— 0o:oo _.‘[ 12345678 — 00:00 N
> ﬁemuve;g:;;ﬁr;:ges _._[ . DIﬁEI:h;.?GE : > sn:mi;;:g:?;nluge_
Ly " AEEETEEIDH : ‘_P[Remﬂreiggl:;é;:ges > . nlsgna:l;gsﬁ : ‘_
_’_dﬂELECT: ]

EMD=< =Re-Wash
U e b seacwmare TN S g

!

Sistiabis axnept for OFF

ILEEP SETUP

. CLEAM. TYPE

:HJHM.&LJ

MORMAL / 30FT JHARD

Remeve:Malnt 'Wash Remove
. maintenance washing

MalntwashLiquid
DI SCHARGE START :arlt



From P8-24

[MA |NTENANCE
ROUT INE SETUP

=efl=

h 4

[MA |NTENANCE
WIFER LEVEL

v

(MA INTENANCE
|HlTEHIHEP|ECE <ERl=

[MA INTENANCE
WHITE MAINTE.

<gfl=

Cad =

s

<gfl=

v

[MA |NTENANCE
MEDIA RESIDUAL <ent=

B

L

o=

ROUTINE SETUP [ROUTINE WIPING
ROUTINE WIPING <ent>|EE |scan counT cento | CED—
|
. )
ROUT INE WIFING
oCD TEMP. 8| TTerencecen ts | EUE——
ROUTINE SETUP [ROUT INE SETUP
REFRESH cants | B | REsREzHInterval= 43
- OFFA 1o 1580
s
ROUTINE SETUP o [ROUT INE SETUP
PUMP TUBE WASH =<ents| &l wask INTERVAL = [
o .,
* OFFH 1o 188h
; - ]
ROUTINE SETUP ROUT INE SETUP
CLEANING conts| BB | ol Ean INTERVAL = 43 E—
OFF1 to 1580
WIPER LEVEL
LEVEL g
110t 110
|HHTEHHHEP|33E
REFLACE :Hnt
WHITE MAINTE. '@EH.@:E WHITE INKE
SELECT LEVEL]] CARTRIDGES Ot A
* T
WHITE MAINTE. [SHAKE WHITE INK
I
SELECT LEVELG & | carTriDeES s 1 &
* ] |
WHITE MAINTE. [SHAKE WHITE INK
I
SELECT LE'n."ELH & CARTRIDGES :nw: &=
A 1 | J
MEDIA RESIDUAL ]
SETUP ‘grr

O OFF



ROUTINE WIPING

— SCAN COUNT - B J
0 to98e0

ROUTINE WIPING
—_— TEMP.DIFF. - 2H'c
11053 C

Settable axcept for OFF
ROUTINE SETUP

. "CLEEN. TYPE :HJHH.&L

MORMAL 7 30FT FHARD

Lv.1 = NOZZILE WASH

Lv.1 > CLEAMING

o3:on

D2:0D

Lv.2 = NOZZILE WASH

Lv.2 = FILLING UP

g3:on

oo:ao

Lv.2 = CLEANIKG
pz:om

Lv.3 = NOZZILE WASH

REMOVE : INK CARTRIDGE

g3:on

W_W

Lv.3 = DISCHARGE
g1:30

ZET:INK CARTRIDGE

[Lv.2 = FILLING UP

a4 4

CWW

oo:ao

Lv.3 = CLEANING
pz:om




.

Machine (Printer Mode) ]

oM 1 OFF

[MACHINE SETUP DEODORIZE FAN - (DECDORIZE FAN
DEODOR 1ZE FAN <ents| B0 [z1op TiME cents| S | 510 TiME - 1=
# s o s 00 240 min /CONTINUE
; . .
DEQDORIZE FAN DECDOR | ZE FAN
GO REMEW cent- | SED | pEpey do 2
(MACHIKE SETUP DRYMESS FEED
DRYNESS FEED  <ent-| B0 |seTupe do ]
oM | OFF
J
[MACHIKE SETUP & STAMP SETUP
STAME SETUP <ent= 5TAMP

L

BFF

- -
MACHINE SETUP

OM | OFF

WastelnkWarning

Wastelnkwarning<enis &m SETUP :ﬁ\l
: : oM OFF
J
[MACHINE SETUP TestPrintArrange
TestPRT.Arrange<ent= m SETUP :FED DIR.
:: FEED DiR.F CAN DIRL
l
(MACHINE SETUP CART.PRIORITY
)

CART.PRIORITY <eni=

L. 4

SELECT :u'\IK LEVEL

INK. LEVEL / EXP.DATE



| Setup (Cut Mode) ‘

SETUP [CUT1] __ [enoz [ieH [A_____ H]
SELECT cut| B2 (5 new RoLLer cent:-J |INHEFI.:EFF No [gtot (o
CUTZ
cuTz (A=
PEN
HALF [CUT1] [CUT1|MARK DETECT
MARK DETECT DETECT go! T —
OFF, 101, 20 X,
200, 3t 4pt
[CUT1] [CUT1]PIC ADJUST
PIC ADJUST cents| D o0 oRIGIN OFS wenis| CLlb—
[CUT1]PIC ADJUST
PIC SCALE ADJ. =onis| Clib——
[CUT1] _ [[cuT1]1cuT MoDE
CUT MODE <ents SETUP g
* STD. / FINE FAST
[CUT1] [CUT1]AUTO CUT
AUTO CUT <gnts O SETUE E:: (I ———
OFF / ON

To PE-32



!

EMDS :---- [
IMMER: - - -~

a.Gto

[CUTH | MARK DETECT

-
[CUT1]MARK DETECT

[CUT1 |MARK DETECT

—_— SI1ZE - 1ﬂ11m OFFSET Y(+) = u.n-n [DFFSET Eit] = u.ﬂnm
41040 mm -40.010 40.0 mm 50,0 t0 40.0 mm
[CUT1|MARK DETECT . [[cuTtImMaRe DETECT [CUT1|MARK DETECT
=l FomM @reE g COPIES Y[~} -~ & | cop s Bt - @
TYPE 14 I TYEE 2, 10003 1109200
[CUT1|MARK DETECT grm | [CUT1|MARK DETECT
| SPEED LIMIT - gemis w2 | SKEW CHECK -
Tto30cms. ) L
- . -
PiC ORIGIN OFS. PIC DRIGIN OFE. Remove the printed & cut
— g <ent> | | pr NT sTART —ent 'E' pattern
EAGapI 20
PiC ORIGIN OFS. _ -
L .:, -0 X _“u Adjust misalignment
. FIC SCALE ADJ. s Print all the pattern. Check misalignment of the
CLEAR =< = PRINT Cut the pattern 0. pattern 0
BIC SCALE ADJ. | [
-l 0 | RECT 10N - Cut the pattern 1 to 9 Enter the fit pattern
-
PiC SCALE ADJ.
= 50 . VALUE -5
Only whan AUTO CUT ks ON
[CUTT]AUTD CUT
=P ot marsiN




Onily whan tool condl-
fion [HALF] ks sslaciad

From P8-30

[CUT1]
DIVISION CUT

zgNt=

_y@®

[HALF]
HALF CUT

<ENt=

1o

[CUTT]
UP EPEED

<ent=

¥ GO

[CUT1]
DUMMY CUT

<ent=

([cuTt1]
MEDIA TYPE

<ent=

reurt a3

SORTING

<gnt=

=)

[CUTT]
ADJ-PRS OFFSET

Joo

<gnt=

[CUTT]
WACUUM

<gnt=

Jr S

[CUTT]
TAKEUP TIMMING

<ent=

Jri::JC:J

[CUTT]
OVER CUT

<ent=

v O

(TeuT1]
SETUP COPY

<gnt=

J;(::]C:]

[CUTT]
SETUP RESET

<ent=

[ [CUT1]DIVISION CUT
SETUR 40

OFF J O

CEMTES

L

-
[HALF]HALF CUuT

HALF CUT PRES.= ug

DioZ00g

__ [[cuT1jue speeD
SETUF g ATREY

AUTD , 5,10, 20, 30 cmis

[ [CUT1|DUMMY CUT
SETUF :ﬁ==

OFF J O

[ENTES)

.
[CUT1]MEDIA TYPE
SETUF :ETANnaRD

STANDARD ! HEASY

T

.'|cu11]soRT|NG
SETUP B

OFF O

[[CUT1]ADJ-PRE OFFSET

B prrseET -3

L

17

[ [CUT1]VACUUM

= SETUF Prrons

OFF | STRONG | WEAK S
LittieWEAK. | STANDARD

[ [CUT1]TAKEUP TIMMING

@D | serue
OFF ! 11098
[[cuT1]OVER cuT
AR
LENGTH 7
|
OFF /0.1t 1.0mm
-
» | [CUT1]SETUR CORY
{5 cuT1 -= QuT:
CUT1 103/ PEN/ HALF /AL
[[CUT1]3ETUP RESET

REZET .D\t




Only whan DIVISKON CUT k2 ON
[CUTT]DIVISION CUT [CUTTIDIVIZION CUT

FRAME CUT :Ei ]'@ [HAHK cuT :EFF

OFF ION OFF/ ON

—

[HALF]HALF CUT [HALF]JHALF CUT

HALF LENGTH = I].ﬁﬂm] [CUT LENGTH - 1D"l'||

0.1 %0 E.Qmm 510 150 mm

—

[CUT1|SORT I NG — | [CUT1]SORTING
_h"aum FEED :EFF AREA :EFF

OFF 10N OFF /10 b0 5100 &m

COPY

gnt
— CUT1 -= CuTZ . ]m‘[ Start copy




Mainte {Cut Made] ]

(WA INTENAMCE MARK SENSOR SENSOR CHECK
MARK ZENZOR cents| B | cenzor cHECK cant-| B |orizin zeT ge 10
'MARK SENSOR ] [ o ]
ERTER ranar
POINTER OFESET <ant- | EUE pattern
(e ] ‘ S
MARK SENSCR [LEVEL ADJUST
LEVEL ADJUST cant>| & |ouT: ooor IN: oooo
v only when LOGO s sslectsd
(MA INTENANCE SAMPLE CUT [samPLE cuT
SAMFLE CUT cents| B | zp BT :EJGI:I (= LOGD :njms
L & L,
l LONG0 § CUT 100358 %
s 8 - g - 8
MA INTENANCE MEDIA CUT MEDIA CUT
MED 1A CUT <gfl= &= INTERVAL - Eumm & FRONT CUT OFF = EJr'ﬂ
10 to 10000 mm 0 b 500 mm
i
(A INTENANCE STEP SIZE
STEF 3IZE cent-| B |5 ze - g-oas
0025/ 001
l
[MA INTENAMNCE i TOOL REPLACE - [TooL REFLACE
TOOL REFLACE  <ent=| ©E|acTioN Grt COMPLETED
| J A J L
Copies (Cut Mode) ‘
(o . coriES No. COPIES [ Operation starts after
COP 1ES - g |m‘ INTERVAL - | ®® | changing to REMOTE
| L
110 098 O1o 30 mm

-ent m



ZIEMEOR CHECK SENSCR CHECK
31

ey o [ - 1ﬂnmJ®[Fu}ﬂu :EYPE1-||-‘

SPEED

SEMEZOR CHECK

- 1ﬁcm-‘5

4 1o 40 mm TPE1=S JTYPEZL]

FOINTER OFFSET |
_'[ ¥ o= u.n X =0

JAMPLE CuT Changes to REMOTE after
— CUT START :ﬂntJ@[ cutting pattern

MEDIA CUT .
_."‘CDUNT - n ]@[ mtﬂﬁlaﬁm \‘

1 to 9909

_P To Logal
after initializing

Sto D cms



Commaon Setup

COMMON SETUP e | PR SETUP
PR SETUF -ent=| BE | s ECT B
O { POW ON OMLY |
) PR No. ONLY | OFF
COMMON SETUP CUT METHOD
CUT METHOD cents| B | cerye g s7er
.
) 2FTEP/SSTEF & @ e ssssssssssmsssss==
:Drll'_nmmFa-adl&ngﬂlluaat
COMMON SETUP COMFIRM_ FEED 1s CONFIRM. FEED
CONFIRM. FEED FEED : 1 Ofgmm s 0 (zack reeD 405
| ]
OFF/ 100500 u R [ OFF
oD 'emmmmmemmmsmEmEmm
COMMON SETUP EXPANDS
EXFANDS SETUP :E\l
L
ON 1 OFF
COMMON SETUP LEFT RIGHT
MARG IN <enf= &= ﬂ'n Hﬂm
e Db ESmm
i
COMMON SETUP RECEIVED DATA
RECE IVED DATA EETUP g4
¢ s o) ALTD T MANUAL
COMMON SETUP s, | TIME SET e | TIME SET
TIME SET -ent=| ©E¥ |2pp8_10.05 15:30:00 200f.10.05 15:30:00
COMMON SETUP TEMP LENGTH
UNIT SETUP <eff= = B mg
TEMP."C/"F
(e iaa] LENGTH mm e
COMMON SETUP soren, |MACH INE NAME
MACHINE MAME  <enis| == cavao-of
COMMON SETUP ey | KEY EUZZER
KEY BUZZIER <ent=| S | sETUR o}
e
OM [ OFF

To PE-38



From PE-38

[common sETUP IMFORMAT 1 O (ERRCR HISTORY
INFORMAT I ON cents|E® |ermor HizToRY <ents|EE|[o1] o7.10.10 12-15
L J L
2 s D
, . .
IMFORMAT I ON g | 1011 05.02.28 05012
MAINTE. HISTORY<ent-|%=¥ caprIAGE ouT
Seled with G 0D
itzuz}
INFORMAT I OK [fo1] 72oxi08D 12
PRINTMOdeHIST. =ent= Bd.Vd.x1.1L:  12.34m
Jr Seled with C 0D
IMFORMAT I OK . [LisT
LIST st | EIE SELECT:[RINT MODE
J L
PRINT MODE { CUT MODE {
= REPLACE COUNTER [ ALL
. . .
IMFORMAT 1 O CJVI0-60 V1.00
VERS 10N cents| T | wro-i0 v1.00
¢tznz:
IMFORMAT 1 ON BT
GerialiDeslarNo=ents | WAL DIN = "rrrmnes
_.v Displays error
Sslect with CDICD)
FRINTmodeHI5T.
— [D1] DS.09.29 09:57
Sslect with CDCD

LIST

—_—

FRINTINEG " J

Be

NI

LZATER)




Legenda:

Print mode = Modo de impressao

Cut mode = Modo de corte

Common setup = Configuragdes comuns

Display = Visor

Only when (MEDIA RESIDUAL) is "ON" = Somente quando (MEDIA RESIDUAL) estiver ativado
When SS21W-2 (6+white) ink is filled = Quando estiver abastecida a tinta SS21W-2 (6+ branco)
Start copy = Comece a copiar

Initialize the setup parameter of selected user type = Inicialize o parametro de configuracao do tipo
de usuario selecionado

Remove maintenance cover = Retire a tampa de manutencéo

To Local after Initializing = Segue para Local apés a Inicializagéo

Leave for the set time = Deixe pelo tempo estabelecido

Set a cartridge = Instale um cartucho

Remove maintenance washing = Retirar lavagem de manutencao

Settable except for OFF = Configuravel, exceto para OFF (desativado)

From P.8-24 = Do P.8-24

Machine (Printer Mode) = Maquina (Modo de Impressao)

Setup (Cut Mode) = Configuracédo (Modo de Corte)

To P.8-32 = Para P.8-32

Remove the printed & cut pattern = Retire o padrdo impresso e cortado

Adjust misalignment = Ajuste o desalinhamento

Print all the pattern. Cut the pattern O = Imprima todos os padrdes. Corte o padréo 0
Check misalignment of the pattern O = Verifique o desalinhamento do padréo 0
Cut the pattern 1 to 9 = Corte os padrdes 1 a 9

Enter the fit patter = Insira o padrdo adequado

Only when AUTO CUT is ON = Somente quando AUTO CUT estiver ATIVADO.

Only when tool condition (HALF) is selected = Somente quando estiver selecionada a condicdo de
ferramenta (HALF)

Not displayed when tool condition (PEN) is selected = N&o é apresentado quando estiver
selecionada a condi¢ao de ferramenta (PEN)

Only when DIVISION CUT is ON = Somente quando DIVISION CUT estiver ATIVADO.
Mainte (Cut Mode) = Manuten¢&o (Modo de Corte)

Draw patter = Desenhe o padréao

Only when LOGO is selected = Somente quando estiver selecionado LOGO

Copies (Cut Mode) = Copias (Modo de Corte)

Operation starts after changing to REMOTE = A operagédo e iniciada depois de mudar para
REMOTE

Changes to REMOTE after cutting pattern = Muda para REMOTE apés cortar o padrao

Start operation = Comece a operacao



To Local after Inicializing = Para Local ap0s a inicializacdo
Common Setup = Configuragcbes Comuns

Only when Feed length is set = Somente quando estiver configurado o comprimento de
alimentacéo

To P.8-38 = Para P.8-38

Displays error = Apresenta o erro
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