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ERcIand@ Verséo 1.1
REQUISITOS DE INSTALACAO - SP 300i / SP 540i

1. DIMENSOES E PESO DO EQUIPAMENTO:

Equipamento na caixa

Dimensdo SP 540i: 245 (C) X 81 (L) X 82 (A) cm

Peso do equipamento com caixa: 200 Kg ; sem caixa : 112 Kg
Dimensdo SP 300i: 190 (C) X 81 (L) X 82 (A) cm

Peso do equipamento com caixa: 150 Kg; sem caixa: 89 Kg

82 cm Embalagem

VersaCAMM ///\

SP 540i: 245 cm
SP 300i: 190 cm

2. INSTALAGOES NECESSARIAS:

Dimensdes minimas para instalagdo SP 540i: 4,7 (C) X 1,8 (L) X2.4 (A) m
Dimensdes minimas para instalagdo SP 300i: 4,0 (C) X 1,8 (L) X 2,4 (A) m
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Ambiente de Instalagdo:

- Instalacoes elétricas em perfeitas condicdes, todas as partes da instalacdo devem ser projetadas e executadas
de modo que seja possivel prevenir, por meios seguros os perigos de choque elétrico, subtensdes, blackouts, picos
de tensdo e surtos.

- Rede Elétrica (1000 120V = 10%, 50/60 Hz ) com aterramento adequado dos pinos-terra de tomadas tripolares.
- No-Break : 2,0 KVA(SP 540i) e 1,5 KVA(SP 300i) com fator de poténcia 0,7 (minimo).

A Roland RECOMENDA a utilizacdo de No-Breaks de “Dupla Conversdo Senoidal”, pois sdo os Unicos que
garantem uma qualidade totalmente segura da forma de onda e do tempo de fransferéncia, diferente dos “Short
Breaks” que ndo sdo senoidais e que podem provocar distorcdes harménicas interferindo na qualidade da
impressdo.

- Ar condicionado de 7000BTU/h para drea de 4,7m x 1,8m = 8,5 m?, com 02 pessoas e 03 eletroeletrénicos
instalados no mesmo ambiente. Caso a drea de instalacdo seja maior, verificar o cdiculo do ar condicionado no
site : www.poloar.com.br.

- Area do Computador: 1,0m x 1,5m = 1,5 m2, j& incluso o espaco do operador do equipamento.

- Cabo de Rede UTP 568-B, categoria 5e, j& incluso gratuitamente pela Roland.

- Piso frio e SEM carpete.

- Temperatura ambiente compreendida entre 21°C a 24°C e Umidade relativa do Ar compreendida entre 40 a 70

%, fornecemos o HIGROMETRO gratuitamente. .
\‘

Providenciar aterramento de todas as tomadas ( 3° pino ).  3° Pino —Terra
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OBS: Se a empresa possuir equipamentos elétricos que possam causar ruidos ou interferéncias na rede elétrica
como motores, maquinas de solda ou outros, recomenda-se um circuito elétrico exclusivo para a utilizagdo do
equipamento Roland DG.

3. CONFIGURAGCOES MiNIMAS DO MICRO - COMPUTADOR:
PROCESSADOR: Pentium 4 / 1,8 Ghz (ou superior) .
MEMORIA RAM: 1024 MB (Recomenddvel).

HDD (disco rigido): 80 GBytes (minimo) com formatacdo NTFS.

PORTA PARALELA: Ndo hd necessidade.

PLACA DE REDE*: 01 porta Ethernet exclusiva para a impressora.(Sugestdo 3COM).
MONITOR DE VIDEO: SVGA color 17", 0.28 dot-pit (Recomenddvel).
CONTROLADORA DE VIiDEO: PCI Local Bus 4MB (minimo).

UNIDADE CD-ROM: Velocidade 48x ou acima.

AMBIENTE OPERACIONAL E SOFTWARES INSTALADOS: Windows Professional 2000 / XP Professional (Original)Corel Draw!
(minima vers&o 12) ; PhotoShop (minima versdo 7.0) (Ambos Originais)

Evite ufilizar software ou hardware de origem desconhecida, frata-se de um equipamento de PRODUCAO.

4. MONTAGEM DO EQUIPAMENTO:

A montagem do equipamento de impressdo deverd ser sempre feita sob a supervisdo do cliente, que deverd

disponibilizar dois ajudantes para ajudarem na instalagcdo do mesmo.

5. INSTALAGAO E TREINAMENTO:

A instalac@o e treinamento serdo realizados por TECNICO ROLAND nas dependéncias do cliente.

Para o treinamento o operador da impressora deverd possuir:
- Conhecimentos sélidos em Windows Professional 2000 / XP Professional;

- Conhecimentos (nivel bom-6timo) em programas de edicdo grdfica e imagem como Photoshop, Corel

Draw! (minima versdo 10), etc;

- Inglés bdsico - para entendimento dos termos envolvidos nos processos e menus do equipamento.

6. FORNECEDORES RECOMENDADOS:

No-Break: CM Comandos Lineares
Web Site: www.cmcomandos.com.br

No-Break da “"CM Comandos Lineares” se enconfra em nosso Show-Room para testes e demonstracdes de
equipamentos ROLAND.
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PROGRAMA DE MANUTENCAO PREVENTIVA - ECO SOL MAX — SP 300i

Versao 1.3

Impressoras a base de Solventes necessitam de manutencdo regular e preventiva no intuito de
proporcionar ao equipamento sua alta performance e a validade da garantia original do equipamento. Segue
abaixo os itens que em contato com solvente, sofrem um desgaste natural e devem ser substituidos no prazo
correto. E fundamental observar os prazos de troca do Programa de Manutencdo, a fim de se evitar
transtornos e prejuizos.

A garantia da Cabeca de Impressdo esta vinculada a realizacdo das Manutengoes Preventivas, nos
periodos corretos contados a partir da data de instalacdo do equipamento.

PERIODOS E PECAS DE TROCA OBRIGATORIA

Periodo de troca : Com 06 Meses

Descricdo da peca Quantidade Codigo
1 |Palheta de Limpeza 2 1000003390
2 |Vedadores de Acoplamento 2 1000002794
Periodo de troca : Com 12 Meses
Descricao da peca Quantidade Coadigo
1 | Palheta de Limpeza 2 1000003390
2 |Vedadores de Acoplamento 2 1000002794
3 |Descarte do Limpador 1 21545160
Periodo de troca : Com 18 Meses
Descricdo da peca Quantidade Codigo
1 |Palheta de Limpeza 2 1000003390
2 |Vedadores de Acoplamento 2 1000002794
Periodo de troca : Com 24 Meses
Descricdao da peca Quantidade Codigo
1 |Palheta de Limpeza 2 1000003390
2 |Vedadores de Acoplamento 2 1000002794
3 |Descarte do Limpador 1 21545160
4 |Bateria 1 15009101
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Periodo de troca : a cada 200.000 ROTACOES

Descricdao da peca Quantidade Codigo

1 |Bomba de Succdo 1 6700319010

Periodo de troca : a cada 1500 Horas*

Descricdao da peca Quantidade Codigo

1 |Motor do Carro de Impressao 1 6700469020

Periodo de troca : a cada 2000 Horas*

Descricdao da peca Quantidade Codigo

2 |Tubulagdo de Tinta 2*2100 mm 8 22805466

*Periodo estimado para cada peca da tabela acima, pois o equipamento possui contadores de horas
especificos para cada item. Estes dados poderdao ser obtidos via software, através do relatorio interno
(History Report) do equipamento (orientado pela Roland Brasil) ou pelo técnico autorizado no local.

Periodo de troca : a cada 6 bilhdes de Shots

Descricdao da peca Quantidade Codigo

Cabeca de Impressao

1| Estabilizador de tinta deve ser substituido 2 1000002201

em conjunto com a cabega de impressao

IMPORTANTE:

A vida util da cabega é expresso em Dots (pontos emitidos), e s3o estimativas feitas em laboratdrio para determinar a
estabilidade da cabeca em funcdao de desgaste natural dos componentes. Situagdes que podem ocorrer no dia-a-dia
como ressecamento da tinta por deixar fora da Estagdo de Acoplamento, raspagem da superficie da cabega na borda do
vinil ou lona e limpeza excessiva sem a orientagdo do Técnico Credenciado pode diminuir consideravelmente a vida Util e
em casos mais extremos a quebra imediata da cabeca — o que o torna irrecuperavel e ndo coberto por garantia, pois ndo
se configura como Defeitos de Fabrica.

Para se agendar o Programa de Manutencdo pelo Técnico Credenciado, recomenda-se disponibilizar pelo menos um dia
para que todo o trabalho seja feito com calma e que haja margem de seguranga.

O custo médio de hora técnica de um Técnico Credenciado e especializado em Impressoras de Grande Formato € de R$
100,00 em horario comercial e pode variar dependendo da localidade da Assisténcia Técnica Autorizada. A hora técnica
nao cobre o tempo de translado e os custos de locomogdo (ida e volta) ou hospedagem, o que devera ser negociado
antes de se efetuar o agendamento. Solicite sempre o Orgamento por escrito.

O custo da Manutengdo Preventiva (Pecas, Mao de Obra e Deslocamento do Técnico) é por conta do cliente, ndo coberto
pela Garantia do equipamento.

Outubro / 2009



L_Roland’

PROGRAMA DE MANUTENCAO PREVENTIVA - ECO SOL MAX — SP 540i

Versao 1.3

Impressoras a base de Solventes necessitam de manutencdo regular e preventiva no intuito de
proporcionar ao equipamento sua alta performance e a validade da garantia original do equipamento. Segue
abaixo os itens que em contato com solvente, sofrem um desgaste natural e devem ser substituidos no prazo
correto. E fundamental observar os prazos de troca do Programa de Manutencdo, a fim de se evitar
transtornos e prejuizos.

A garantia da Cabeca de Impressdo esta vinculada a realizacdo das Manutengoes Preventivas, nos
periodos corretos contados a partir da data de instalacdo do equipamento.

PERIODOS E PECAS DE TROCA OBRIGATORIA

Periodo de troca : Com 06 Meses

Descricdo da peca Quantidade Codigo
1 |Palheta de Limpeza 2 1000003390
2 |Vedadores de Acoplamento 2 1000002794
Periodo de troca : Com 12 Meses
Descricao da peca Quantidade Coadigo
1 | Palheta de Limpeza 2 1000003390
2 |Vedadores de Acoplamento 2 1000002794
3 |Descarte do Limpador 1 21545160
Periodo de troca : Com 18 Meses
Descricdo da peca Quantidade Codigo
1 |Palheta de Limpeza 2 1000003390
2 |Vedadores de Acoplamento 2 1000002794
Periodo de troca : Com 24 Meses
Descricdao da peca Quantidade Codigo
1 |Palheta de Limpeza 2 1000003390
2 |Vedadores de Acoplamento 2 1000002794
3 |Descarte do Limpador 1 21545160
4 |Bateria 1 15009101
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Periodo de troca : a cada 200.000 ROTACOES

Descricdao da peca Quantidade Codigo

1 |Bomba de Succdo 1 6700319010

Periodo de troca : a cada 1500 Horas*

Descricdao da peca Quantidade Codigo

1 |Motor do Carro de Impressao 1 6700469020

Periodo de troca : a cada 2000 Horas*

Descricdao da peca Quantidade Codigo
1 |Tubulagdo de Tinta RDG3*4 1 1000002681
2 |Tubulagdo de Tinta 3*150 mm 8 1000003136

*Periodo estimado para cada peca da tabela acima, pois o equipamento possui contadores de horas
especificos para cada item. Estes dados poderdao ser obtidos via software, através do relatorio interno
(History Report) do equipamento (orientado pela Roland Brasil) ou pelo técnico autorizado no local.

Periodo de troca : a cada 6 bilhdes de Shots

Descricdao da peca Quantidade Codigo

Cabeca de Impressao

1| Estabilizador de tinta deve ser substituido 2 1000002201

em conjunto com a cabega de impressao

IMPORTANTE:

A vida util da cabega é expresso em Dots (pontos emitidos), e s3o estimativas feitas em laboratdrio para determinar a
estabilidade da cabeca em funcdao de desgaste natural dos componentes. Situagdes que podem ocorrer no dia-a-dia
como ressecamento da tinta por deixar fora da Estagdo de Acoplamento, raspagem da superficie da cabega na borda do
vinil ou lona e limpeza excessiva sem a orientagdo do Técnico Credenciado pode diminuir consideravelmente a vida Util e
em casos mais extremos a quebra imediata da cabeca — o que o torna irrecuperavel e ndo coberto por garantia, pois ndo
se configura como Defeitos de Fabrica.

Para se agendar o Programa de Manutencdo pelo Técnico Credenciado, recomenda-se disponibilizar pelo menos um dia
para que todo o trabalho seja feito com calma e que haja margem de seguranga.

O custo médio de hora técnica de um Técnico Credenciado e especializado em Impressoras de Grande Formato € de R$
100,00 em horario comercial e pode variar dependendo da localidade da Assisténcia Técnica Autorizada. A hora técnica
nao cobre o tempo de translado e os custos de locomogdo (ida e volta) ou hospedagem, o que devera ser negociado
antes de se efetuar o agendamento. Solicite sempre o Orgamento por escrito.

O custo da Manutengdo Preventiva (Pecas, Mao de Obra e Deslocamento do Técnico) é por conta do cliente, ndo coberto
pela Garantia do equipamento.

Outubro / 2009
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AVISO
DECLARACAO DE INTERFERENCIA DA I nstrugBes sobr e Aterramento
RADIOFREQUENCIA DA FEDERAL Nao modifique o plugue fornecido—se ele ndo servir para
COMMUNICATIONS COMMISSION atomada existente, chame um eletricista parainstalar uma
tomada el étrica apropriada para o plugue.
Este equipamento foi testado e atende os limites paraum Verifique com um eletricista ou pessoal de servigo
dispositivo digital Classe A, conforme consta na Parte 15 qudlificado se as instrugdes de aterramento n&o forem
das Normas da FCC. completamente entendidas ou, no caso de divida, se a
Estes limites foram projetados para fornecer protecéo ferramenta esta devidamente aterrada ou n&o.
razoavel contrainterferéncia danosa quando o Utilize somente cabos de extensdo de 3 fios com plugues
equipamento é operado em um ambiente comercial. de aterramento de trés pinos e tomadas €l étricas de 3
Este equipamento gera, utiliza e pode irradiar energia de pinos que aceitem o plugue da ferramenta.
radio freqiiéncia e, se ndo for instalado e utilizado de Repare ou substitua imediatamente o cabo danificado ou
acordo com 0 manual de instrugdes, pode causar desgastado.
interferéncia prejudicial paraacomunicagdo viaradio.
E provével que a operagio deste equipamento em drea I nstrugbes Oper acionais
residencial cause interferéncia prejudicial. Neste caso, o < <
usudrio serd solicitado a eliminar ainterferéncia sob sua MANTENHA A AREA DE TRABAL.HO LIMPA. Areas
prépria responsabilidade. e bancadas em desordem provocam acidentes. .
NAO USE EM AMBIENTES PERIGOSOS. N&o use
ferramentas energizadas em locais imidos ou exponha-os
Alteracbes ou modificagdes ndo autorizadas no sistema achuva Mantenhaa area de trabalho bem ilumi nadaL_
podem cancelar a autoridade do usuério na operacéo deste DESCON EC~T E ASFERRAM I,ENTAS antes do servigo
equipamento. dAe manutencZo; a0 trocar acessorios, como por exemplo,
laminas, brocas, cortadores e outros.
REDUZA O RISCO DE PARTIDA NAO
INTENCIONAL.
Certifique-se de que a chave esteja na posi¢do off antes de
—— Para o Canada conecté-la. ]
UTILIZE ACESSORIOS RECOMENDADOQOS. Consulte
CLASSE A AVISO 0 manual do proprietario quanto aos acessorios
Este aparelho digital de Classe A atende todos 0s recomendados. O uso de acessorios impréprios pode
requisitos das Regul acdes de Equipamento Causando causar danos pessoais.
Interferéncia do Canada. NUNCA DEIXE A FERRAMENTA FUNCIONANDO

SOZINHA. DESLIGUE-A. Néo deixe aferramenta até
gue ela pare completamente.

rd ™, ROLAND DG CORPORATION
{ C € } 1-6-4 Shinmiyakoda, Hamamatsu-shi, Shizuoka-ken, JAPAN 431-2103
\\ ' NOME DO MODELO: Veao MODELO no aguecedor de identificag&o.
= DIRETRIZESRELEVANTES: EC LOW VOLTAGE DIRECTIVE (73/23/EEC)
EC ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY DIRECTIVE (89/336/EEC)

ADVERTENCIA
Este € um produto de Classe A. Em ambiente doméstico, este produto pode causar interferéncia de
radio. Neste caso, o0 usuario pode ser solicitado a tomar as medidas adequadas.

Sobre o software GPL/LGPL utilizado neste produto

Obrigado por ter adquirido nosso produto.

Este produto esta utilizando o software GNU General Public License (GPL) / GNU Lesser General
Public License (LGPL). Vocé tem o direito de adquirir, modificar e distribuir o cddigo fonte para este
software GPL/LGPL. Vocé pode obter o cédigo fonte do GPL/LGPL utilizado neste produto fazendo
o seu download a partir do seguinte website.

URL: http://www.rolanddg.com/gpl/
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/\ Garantia de Uso Seguro

O manuseio ou a operacao incorreta desta maquina podera resultar em lesdes ou danos
materiais. Os pontos que devem ser observados para evitar tais lesbes ou danos sao
descritos a seguir.

Sobre os Avisos de /\ ATENGAO e /\ CUIDADO

& ATENQAO Utilizado nas instrugdes destinadas a alertar o usuario sobre o risco de morte
ou lesdes graves, caso a unidade seja utilizada incorretamente.

Utilizado nas instrucbes destinadas a alertar o usuario sobre o risco de lesdes
ou danos materiais, caso a unidade seja utilizada incorretamente.

/\ CUIDADO

Nota: Danos materiais referem-se a danos ou outros efeitos adversos
provocados na residéncia e em todos os seus utensilios, bem como a
animais domésticos ou mascotes.

Sobre os Simbolos

O simbolo /\ alerta o usuario sobre instrugdes ou avisos importantes. O significado especifico
do simbolo é determinado pela figura contida no interior do tridangulo. O simbolo a esquerda
significa “risco de eletrocussao”.

item especifico que ndo pode ser executado é indicado pela figura contida no interior do

® O simbolo ® alerta o usuario sobre os itens que nunca devem ser executados (proibidos). O
circulo. O simbolo a esquerda significa que a unidade nunca devera ser desmontada.

que devera ser executado € indicado pela figura contida no interior do circulo. O simbolo a

@ O simbolo @ alerta o usuario sobre os itens que dever&o ser executados. O item especifico
/ n
esquerda significa que o conector do cabo de alimentagao devera ser retirado da tomada.
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(

A A operacgao incorreta pode provocar lesoes. J

/N ATENGAO

/\ CUIDADO

Certifique-se de
procedimentos de operagao
descritos nesta documentagao.
Nunca deixe alguém que nao esteja
familiarizado com a utilizagao ou
manuseio da maquina opera-la.

O uso ou manuseio incorreto pode
provocar um acidente.

seguir os

A

Tome cuidado para nao ser prensado ou
ficar preso.

O contato inadvertido com determinadas
areas pode fazer com que a mao ou os dedos
sejam prensados ou fiquem presos. Tome
cuidado ao realizar as operagoes.

Mantenha criangas afastadas da
maquina.

O equipamento possui areas e
componentes que constituem um risco
para criangas, podendo resultar em
lesGes, cegueira, asfixia ou outros
acidentes graves.

Nunca opere o equipamento usando uma
gravata, colar ou roupas soltas. Prenda
bem os cabelos longos.

Esses itens podem ficar presos na maquina,
provocando lesdes.

Nunca opere o equipamento se
estiver cansado ou apoés ingerir
bebida alcodlica ou qualquer
medicamento.

A operagdo exige atengdo constante.
Qualquer falta de atengéo pode resultar
em um acidente.

Nunca use a maquina em qualquer
aplicagdo para a qual ela nao foi
prevista, e hunca use a maquina de
tal forma que a sua capacidade seja
excedida.

A operagdo nesses casos podera
resultar em lesdes ou incéndio.

Realize as operagdoes em local
devidamente limpo e iluminado.

O trabalho em um local escuro ou com muitos
objetos pode ocasionar um acidente, como
ficar preso na maquina apds tropegar

inadvertidamente.

um

Nunca suba ou apdie-se na maquina.

A maquina nao foi feita para suportar o peso
de uma pessoa. Subir ou apoiar-se na mesma
podera deslocar componentes e provocar um
escorregdo ou uma queda, resultando em
lesdes.

Para acessorios (itens opcionais e
consumiveis, cabo de alimentagao e
outros), use apenas pegas originais
compativeis com esta maquina.

ltens incompativeis podem provocar
um acidente.

Antes de realizar a limpeza,
manutencgao, instalagdo ou remogao
de itens opcionais, desligue o cabo
de alimentagao elétrica.

Realizar essas operagbes enquanto a
maquina esta ligada a rede elétrica
pode resultar em lesbes ou em um

choque elétrico.

& © @ O O @

Nunca tente desmontar, consertar
ou modificar a maquina.
Isso podera resultar em incéndio,

choque elétrico ou lesdes. Confie os
consertos a um técnico habilitado.

> 0 @ O

Cuidado: ferramenta de corte

Esta maquina possui uma ferramenta interna.
Para evitar lesbes, manuseie a ferramenta
com cuidado.
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/M\Risco de curto-circuito, choque, eletrocussao ou

incéndio elétrico

/N ATENGAO

Conecte a uma tomada elétrica que
esteja de acordo com as
especificagbes do equipamento
(tensao, frequiéncia e corrente).

Uma tensdo ou corrente incorreta
podera provocar um incéndio ou
choque elétrico.
Especificagoes ]
/ w
H sutal}f : E[IHI]]I
g =N
(1] (]

Nunca use o equipamento em um
ambiente externo ou em qualquer
local onde possa ocorrer exposigao
a 4agua ou umidade excessiva.
Nunca toque no equipamento com
as maos umidas.

Caso isso ocorra, podera ocorrer
incéndio ou choque elétrico.

Nunca deixe qualquer objeto
estranho entrar no equipamento.
Nunca derrame liquidos sobre o
equipamento.

A introdugdo de objetos, tais como
moedas ou fésforos, ou permitir que
liquidos caiam no interior das aberturas
de ventilagdo, pode provocar incéndio
ou choque elétrico. Se qualquer objeto
for inserido no interior do equipamento,
desligue imediatamente o cabo de
alimentagcdo e contate o seu
representante autorizado Roland DG
Corp.

Nunca coloque qualquer objeto
inflamavel nas proximidades. Nunca
use um produto inflamavel em
aerossol nas proximidades da
maquina. Nunca use o equipamento
em qualquer local onde possa
ocorrer o acumulo de gases.

Pode haver o risco de combustdo ou
explosao.

/\ ATENGAO

Conecte ao aterramento.

Isso podera evitar incéndios ou choque
elétrico provocado por fuga de corrente no
caso de um mau funcionamento.

Posicione a maquina para que o conector
sempre esteja ao alcance do operador.

Isso possibilitara o desligamento rapido da
tomada no caso de uma emergéncia. Instale
a maquina junto a uma tomada elétrica.
Disponibilize, também, um espaco amplo para
permitir o acesso facil a tomada elétrica.

Caso haja faisca, fumaga, cheiro de
queimado, ruidos incomuns ou um
funcionamento anormal, retire

imediatamente o cabo de alimentag¢ao da
tomada. Nunca use o equipamento se
qualquer componente estiver danificado.

A utilizacdo da maquina na presenga das
condi¢gdes acima indicadas podera provocar
incéndio, choque elétrico ou lesdes. Contate o
seu representante autorizado Roland DG
Corp.
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A Risco de curto-circuito, choque, eletrocussao ou
incéndio elétrico

/N\ ATENCAO

Manuseie o cabo de alimentacao, o
conector e a tomada elétrica de
forma correta e com cuidado. Nunca
use qualquer componente que esteja
danificado.

O uso de um componente danificado
pode provocar um incéndio ou choque
elétrico.

Quando usar um cabo de extensdo
elétrica, utilize um que atenda as
especificacbes da maquina (para
tensao, freqliéncia e corrente).

O uso de muiltiplas cargas elétricas em
uma Unica tomada ou em um cabo de
extensdo elétrico muito longo pode
provocar um incéndio.
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A Observagoes importantes sobre o cabo de alimentagao, o conector e a tomada elétrica

10

A
V)
Nunca coloque qualquer objeto sobre o cabo de Nunca deixe o cabo ou o conector ficarem
alimentacao, sob risco de danifica-lo. umidos.

Nunca dobre ou tor¢a o cabo com for¢a indevida. Nunca os exponha ao calor.

Poeira/pé pode provocar incéndio.

Nunca amarre, dobre ou enrole o cabo.
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VAN Tinta, fluido de limpeza e fluido descarregado sao
inflamaveis e toxicos.

/N\ ATENCAO

®

Se vocé esta usando um modelo que
utiliza a tinta ECO-SOL MAX,
mantenha chamas abertas longe da
sua area de trabalho.

A tinta e o fluido descarregado séao
inflamaveis.

/\ CUIDADO

Assegure uma ventilagdo adequada para a
area de trabalho.

A auséncia de ventilagdo adequada podera
provocar riscos a saude ou perigo de
combustéo devido aos vapores das tintas.

O

Nunca guarde tinta, fluido de

limpeza ou fluido descarregado em

quaisquer dos seguintes locais.

> Qualquer local exposto a chama
aberta

> Qualquer local onde
ocorrer altas temperaturas

» Préximo a alvejantes ou
quaisquer outros agentes
oxidantes ou material explosivo

» Qualquer local ao alcance de
criangas

Incéndio pode ser um perigo. A

ingestdo acidental por criangas pode

constituir um risco a saude.

possam

N

Nunca jogue um cartucho de tinta no

fogo.

A tinta pode vazar, pegar fogo e
espalhar o fogo para os objetos
proximos.

O

Nunca beba ou cheire a tinta, fluido
de limpeza ou fluido descarregado,
ou permita que entrem em contato
com os olhos ou a pele.

Essa situacdo pode ser perigosa a
saude.

O

Nunca deixe um cartucho de tinta ser
submetido a impactos e nunca tente
desmonta-lo.

Pode ocorrer vazamento da tinta.

A No caso de ingestao ou desconforto fisico

>
>
>
>

Em caso de contato com os olhos, lave-os imediatamente com agua por, pelo menos, 15 minutos. Se a

irritacdo continuar, procure um médico.

Em caso de contato com a pele, lave-a imediatamente com agua e sab&o. Se ocorrer irritagdo ou

inflamagéao, procure um médico.

Em caso de ingestédo, ndo provoque vomitos e procure um medico imediatamente. A indugao forgada ao

vémito pode levar ao risco de sufocamento.

Se o cheiro provocar um desconforto fisico, va para um local bem ventilado e repouse. Se a sensagéo
de tontura ou nausea persistir, procure um médico.

11
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A Esta maquina pesa 160 kg (353 Ib). Os materiais de
impressao pesam 30 kg (66 |b).

/N\ ATENCAO /N\ ATENCAO

Instale a maquina em um local Certifique-se de travar os pés moveis do
plano, estavel e apto a receber o suporte.

peso do equipamento. Se o equipamento comecar a tombar, um
O peso total do equipamento pode acidente mais grave podera ocorrer,
chegar a 160 kg (353 |b) ou120 kg (265 esmagando membros ou o corpo do
Ib), para o modelo com 30 polegadas. operador.

A instalagdo em um local inadequado

podera provocar um acidente grave Ao guardar os materiais de impressao,
como  tombamento, queda  ou o adote medidas de seguranca para evitar
desabamento.

que eles ndo rolem, caiam ou tombem.
- . Ha o risco de ficar sob os materiais de
o A descarga e o posicionamento sdo

~ ~ impressao e sofrer lesdes graves.
operagbes que  deverdo  ser

executadas por, pelo menos, seis
pessoas (por quatro pessoas, ou O manuseio dos materiais de impressdo é
mais, no caso do modelo com 30 uma operacdo que deverd ser executada

polegadas). por duas pessoas, ou mais, e deve-se
Tarefas que requerem um grande tomar cuidado para evitar quedas.

esforco quando realizadas por um Tentar levantar um rolo de impressao pesado
pequeno numero de pessoas podem de tal forma que possa esgotar a sua forca
causar lesdes fisicas. No caso de pode provocar lesoes fisicas

queda, esses itens também podem
provocar lesoes.

M\Risco de incéndio, queimaduras ou emissao de
gases toxicos.

/N\ ATENCAO /N\ ATENCAO

Cuidado: temperaturas elevadas Nunca use materiais que nao suportem
Areas como o secador ficam calor.

aquecidas. Tome cuidado para evitar Nesse caso, o material pode sofrer
incéndios ou queimadauras. degradacdo, resultar em incéndio ou na

liberagao de gases toxicos.
Quando nao estiver imprimindo,
remova qualquer material de

impressdo carregado e desligue a
energia.

A aplicacdo continua de calor em um
Unico local pode provocar a liberacao
de gases toxicos a partir do material ou
constituir um risco de incéndio.
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[ A Etiquetas de Adverténcia ]

Etiquetas de adverténcia sao afixadas para identificar clara e imediatamente as areas de
risco. Os significados dessas etiquetas encontram-se a seguir.
Além disso, nunca remova as etiquetas ou deixe que figuem escurecidas.

Cuidado: Cabecotes Moveis de Impressao
‘ ‘ 'ﬁ‘ Os cabecotes de impressao deslocam-se em alta

velocidade e constituem risco de acidentes.
“
"?f%\

Cuidado: Perigo de Prensagem

O contato durante o funcionamento do
equipamento pode fazer com que a mao ou os
dedos sejam prensados, resultando em lesdes.

\
; : ‘, [ |
N N Inflamavel
4 \E A tinta e o fluido descarregado sao inflamaveis.

)
\
\
\

-
g

Mantenha chamas abertas afastadas.

A Tinta é Toxica

A tinta e o fluido descarregado sao toxicos. Evite
0 seu contato com o corpo. Use apenas em uma
area bem ventilada.

Cuidado: Temperatura Elevada
O aquecedor e o secador ficam aquecidos. Tome
cuidado para evitar incéndios ou queimaduras.

Inflamavel
A tinta e o fluido descarregado séo inflamaveis.
Mantenha chamas abertas afastadas.

A Tinta é Toxica

A tinta e o fluido descarregado s&o toxicos.
Evite o seu contato com o corpo. Use apenas
em uma area bem ventilada.

x| @
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Observacgoes Importantes sobre Manuseio e Uso

Esta maquina é um dispositivo de precisao. Para garantir o desempenho total desta
maquina, certifique-se de observar os seguintes pontos importantes. A nao observancia
deles pode nao somente resultar em perda de desempenho, mas também pode causar
problemas de funcionamento ou quebra do equipamento.

Unidade de Impressao

14

Esta maquina é um dispositivo de precisao.

» Manuseie com cuidado e nunca sujeite a maquina a impacto ou forga excessiva.
» Nunca ponha suas maos ou dedos, desnecessariamente, no interior da tampa, nas portas do
cartucho de tinta ou em outras areas da maquina.

Instale em um local adequado.

» Instale em um local com temperatura e umidade relativa especificadas.
> Instale em um local estavel oferecendo boas condi¢gdes de operagao.

Os cabecotes de impressao sao delicados.

» Nunca toque desnecessariamente no material ou arranhe-o. A n&o observancia no manuseio com
cuidado pode causar danos.

> Os cabecgotes de impresséo podem ficar danificados se for permitido a secagem. A maquina evita a
dessecacao automatica, mas a operagao imprépria pode tornar esse recurso inoperante. Opere de
maneira apropriada, como especificado neste manual.

» Nunca deixe a maquina permanecer com um cartucho de tinta removido. A tinta restante na
impressora pode endurecer e entupir os cabegotes de impressao.

» Os cabecgotes de impressdo sdo componentes que se desgastam. Ha necessidade de substituigao
periddica, com a freqliéncia de substituigdo dependendo do uso.

Esta maquina fica aquecida.

» Nunca cubra os orificios de ventilagdo com pano, fita ou qualquer outra coisa.
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Cartuchos de Tinta

Os cartuchos de tinta vém em varios tipos.

» Use um tipo que seja compativel com a impressora. Certifique-se também de usar apenas itens
originais da Roland DG Corp.

Nunca sujeite a impacto ou tente desmontar.

» Nunca derrube ou agite violentamente. O impacto pode romper a bolsa interna e causar vazamento
de tinta.

> Nunca tente desmontar.

> Nunca tente reabastecer de tinta.

» Se a tinta cair em suas maos ou roupa, lave-a o mais rapido possivel. A remogao pode se tornar dificil
se permanecer por um determinado tempo.

Armazenagem

» Armazene nao aberto em um local bem ventilado a uma temperatura de -20 a 40°C (-4 a 104°F).
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Capitulo 1
Introducao
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1.1 Introducao

Caracteristicas da Maquina

Esta € uma maquina de sinalizagdo que adiciona recursos de corte a uma impressora com alta qualidade de
imagem para uma maquina que pode acomodar uma ampla diversidade de usos, variando desde a criagédo de
adesivos e textos de recortes e impressao de pequenas etiquetas para a produgio de painéis, sinais de painéis
externos e mais.

» lIsto torna possivel ndo apenas o uso como uma impressora ou maquina de corte, mas também permite a
impresséo consecutiva e corte. O uso do recurso de marca de corte torna possivel executar o alinhamento e
executar o corte quando vocé desejar recarregar o material impresso que foi destacado para laminagéo ou
afins.

» Um servidor de impresséao incorporado permite a conexao direta a uma rede.

» Essa maquina tem um sistema de aquecimento do material incorporado composto de um aquecedor de
impressao para melhorar a adeséao de tinta e acelerar a secagem, e um secador para acelerar a secagem do
material apos a impressao. Isto aprimora a produtividade permitindo suporte para mais tipos de material.

» Um software RIP (Raster Image Processor) esta incluido como recurso padréo. Ele toma os dados de saida
como um arquivo PostScript recebido de um programa, executa o RIP no computador e envia os dados para
a maquina.

» A instalagdo de um sistema de rebobinador de material (disponivel separadamente) permite o rebobinamento
automatico do material durante a impressao. Isto permite a operagdo ndo atendida a noite e impresséo
prolongada a ser eficientemente executada.

Sobre a Notagao Utilizada Neste Manual

Este documento é o guia de configuragdo tanto para o SP-540i como para o SP-300i. Este documento usa a
seguinte notacdo para distinguir entre os dois modelos, quando necessario.

SP-540i — modelo de 54 polegadas

SP-300i — modelo de 30 polegadas

Além disso, a maioria das figuras neste documento representa o SP-540i.

18 Capitulo 1 — Introdugdo



1.2 Nomes das Pecas e Funcoes

Unidade de Impressao

Alavanca de carga
Esta operagao é feita quando o
material é carregado.

Tampa Frontal
Certifique-se de fecha-la
quando enviar a impressao

Tampa lateral
E removida quando for
executada a manutencgéo.

Painel de operacao
E usado para efetuar
vérias operagoes.

& P, 27, "Painel de
Operagao"

\

=

P,

o
1

Tampa de
manuten¢ao
E removida para

Recipiente de
drenagem
Coleta a tinta

drenada e outros

efetuar a limpeza do

cabecote de
impressao.

fluidos. Descarte o
fluido coletado antes
que transborde.

LEDdeStatu s
Pisca em amarelo enquanto os dados
estdo sendo recebidos da rede.

LEDde

Enlace
Acende em verde quando a conexao
com a rede estiver correta.

Conector
E empregado quando estiver
utilizando o sistema de
rebobinamento do material disponivel
separadamente.

Chave geral da impressora

Conector do cabo de forca
Fornece alimentagao para a impressora.

Conector da rede Ethernet
E utilizado para conectar a impressora a uma
rede.

i

Padrodes de tracao

os utiliza como guias

Indicam as localizagdes dos roletes de tracdo.
para o posicionamento dos
lados esquerdo e direito ao carregar o material.

Soquetes dos
cartucho

Ha onde os
cartuchos de tinta

Vocé

AL

[H(]

forem instalados.
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1.2 Nomes das Pegas e Fungoes

S&o roletes de press&o destacaveis_—<2
e remontaveis. O niumero que pode

largura do material.

Protetor da lamina
Protege a ponta da lamina
durante o corte.

Aquecedor
Este é o caminho pelo qual o
material passa. Estédo incorporados
um ventilador de sucgéo que evita o
material de se soltar e um
aquecedor de impressao que ajuda
a fixar a tinta.

ser utilizado varia de acordo com a %

Padroes de
tragao
Indicam as localiza¢des dos roletes
de tragéo. Os roletes de pressao \
sempre devem ser colocados na D
area indicada em cada um desses [___|=|= %‘\
~ =/
padrées. =
Roletes de - )
tragdo |- =8
. — N
Esses roletes alimentam o %6 2 f " 7 O
material em dire¢éo da parte —_— === "_\= N\ T~
) . / — /6 /] j 1] \
frontal da maquina. = 19—\
Roletes A ==
intermediarios
de pressao

Secador
Tem um secador interno para
acelerar a secagem da tinta.

Roletes de pressao
esquerdo e direito
Prende o material quando a
alavanca de carga for
baixada.

Carrinho do

cabecgote de impressao
Os cabecotes de impresséo
ficam internos a ele.

Carro de corte
A lamina e a faca separadora
estdo internas aqui.

Clamp dos materiais de
impressao

Evita que o material se solte e
evita que as farpas na borda
de corte do material toquem os
cabecotes de impresséao.
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Painel de Operagao

1.2 Nomes das Pecgas e Fungoes

Display
Exibe varios menus de configuragdo
e outras informacdes.

Lampada HEATER
Pisca enquanto o sistema
de aquecimento do material
esta aquecendo, alterando

operagdes afins.

Tecla MENU
Deve ser pressionada para entrar
nos menus para as diversas
configuragdes.

Lampada S para um estado acesso de
BASE POINT \ maneira regular quando a
Acende quando o ponto base (a W1200 mm temperatura predefinida &
localizag&o de inicio de saida) for \ alcangada.

definde. [ Tecla PAUSE

Tecla FUNCTION BASE HEATER Efetua uma pausa na
Deve ser pressionada ao entrar o |-|_|N{:.1|0TD BALIEE operagao de saida. Acende
menu de configuragéo para limpeza P R = quando ocorre uma pausa
dos cabegotes de impresséo, testes T3 - B |Q— na operacao.

de impressao, efc. 4 @ —

Teclas de / A \

cursor | @q h@ ' Tecla Enter

Devem ser utilizadas para Y Deve ser utilizada para
selecionar os itens de menu, para MENL ENTER tarefas como a habilitagao
movimentar o material e para outras ,/Q_ \ @ I.r@_ da definigo de valores.

Lampada BUSY
Acende durante a
impressao, corte e outras
operagdes afins.

Lampada SETUP
Acende quando o material for
carregado de maneira correta.

Subchave de energia

Liga e desliga a impressora. (Para desligar a
impressora, e chave deve ser mantida
pressionada por um segundo ou mais). O led
pisca lentamente quando a maquina estiver
em modo Sleep (inativo).

Notacao do Painel

Neste documento, as teclas e lampadas no painel de controle estao indicadas pelas seguintes imagens.

Tecla MENU
Tecla FUNCTION
Tecla ENTER
Tecla PAUSE

SETUP Lampada SETUP

Lampada BUSY
Lampada BASE POINT
Lampada HEATER

BUSY
BASE

JRRROEEIE

@ ® @ Teclas de cursor

Capitulo 1 — Introducéo
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2.1 Ligar e Desligar

Ligar e Desligar

Esta maquina possui uma chave geral e uma subchave de energia. Ao utilizar a maquina, ambas as chaves
devem ser acionadas na seqliéncia a seguir: primeiro a chave geral, depois a subchave.

Sempre que a saida for concluida, desligue a subchave. Levante também a alavanca de carga.

Deixe a chave geral @ sempre acionada, nunca a desligue.

A ADVERTENCIA Quando nio houver saida, retire o material carregado ou desligue a
subchave.
A aplicagao continua de calor pode causar a liberagao de gases toxicos do
material ou apresentar perigo de incéndio.

(1) Chave geral -
Certifique-se de

ligar a chave

-
Mantenha a alavanca de carga levantada

quando a maquina nao estiver sendo
utilizada, ~—<

-
@ Subchave de Para desliga-la, a
energia (b chave deve ser

mantida pressionada
por um segundo ou
O mais.

Observacao importante ao Desligar a Energia

Nunca desligue a chave geral ou desconecte o cabo de forga repentinamente enquanto a operagao
estiver em andamento. Fazendo isso, os cabecgotes de impressdo podem ser danificados. Certifique-se

de primeiro desligar a subchave.
Se a subchave for desligada acidentalmente, ligue imediatamente a chave novamente.

Capitulo 2 — Operagéo 24



2.1 Nomes das Pecas e Fungoes

O Recurso de Economia de Energia

Esta maquina é fornecida com um recurso de economia de energia que passa para o "modo Sleep (inativo)"
quando ela fica um determinado tempo sem operagdo. O valor definido em fébrica para o tempo apés o qual a
maquina passa para o modo Sleep (inativo) é de 30 minutos.

Essa definigdo pode ser alterada. Também é possivel desligar o recurso de economia de energia.

@ P. 79, "Definicao do intervalo até a Ativacdo do Modo Sleep (Inativo)”, p. 79, “Desativagcdo do Modo Sleep (Inativo)”

Quando a maquina estiver em modo Sleep (inativo), a subchave de energia pisca lentamente e o sistema de
aquecimento do material para. Usar o painel de operagdo ou executar operagdes como o envio de dados de
saida do computador (quando o material estiver carregado) restaura a maquina para a sua posi¢do normal.

Para reduzir o consumo de energia e evitar problemas, como por exemplo o sobreaquecimento, recomendamos
deixar o recurso de economia de energia ligado e definir o tempo de ativagéo para o modo Sleep (inativo) em 30
minutos ou menos.

Capitulo 2 — Operagéo
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2.2 Carga e Corte do Material

Carga do Material

O material pode ser de dois tipos: material enrolado em um tubo de papel (chamado “material de rolo”) e material
ndo enrolado dessa maneira (chamado “material de folha”). Esta se¢do explica como carregar o material
utilizando o material de rolo como exemplo. Para obter informagdes sobre como carregar o material de folha,
consulte a pagina indicada a seguir.

@ P. 76 “Como Carregar o Material de Folha”

& CUIDADO Carregue o material de rolo corretamente.
Caso contrario, o material pode cair e causar ferimentos.

O material de rolo pesa aproximadamente 30 kg (66 Ib.). Para evitar

& CUIDADO ferimentos, manuseie com cuidado.

& CUIDADO Nunca carregue o material que pesa mais de 30 kg (66 Ib.) (ou, para o
modelo de 30 polegadas, mais do que 20 kg (44 1b.)).
A maquina pode ndo aguentar o peso e tombar ou derrubar o material.

1. Passar o material através da maquina e posiciona-lo corretamente a esquerda e a
direita.

@ Movimente os clamps para materiais de impressé&o para os lados.

Clamps para
materiais de
impressao

@ Conecte as flanges do material ao material de rolo.
Se o didmetro interior do nucleo do material de rolo medir 3 polegadas, encaixe as flanges do material no
nucleo, depois gire cada botdo no sentido horario para que as flanges do material ndo caiam.

0 A © Pressione para
2 polegadas i @@ | 3 polegadas adaptar com
seguranga

Adapte ao didmetro
interior do nucleo do
material de rolo.

Material de rolo

@® Gire até o botéo
parar de girar
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2.2 Carga e Corte do Material

Coloque o material de rolo nos eixos e posicione suas bordas esquerda e direita para
enquadrar os padrdes de tracao.

Certifique-se de que o

\ material esta dentro da
o faixa. é_

20 mm ou mais

A

Prenda os batentes no local alinhando com a largura do material.

Certifique-se de que as flanges do material estéo retas: Corrigir a alimentacdo do material € impossivel se uma

das flanges do material estiver inclinada

— i

OK NAO OK

Passe a borda dianteira do material entre os roletes de tragao e os roletes de presséo, e

coloque-a no aquecedor.

Aquecedo

M Rolete de tragéo

Rolete de pressao

Capitulo 2 — Operagéo
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2.2 Carga e Corte do Material

(6] Certifique-se de que as duas bordas do material estdo acima dos roletes de tragcdo, depois

coloque os roletes de pressao sobre todos os roletes de tragao cobertos pelo material.

Colocando os roletes de pressdo no interior de cada um dos padrdes de tracdo garante que estejam
posicionados acima dos roletes de tragdo. Certifique-se de colocar os roletes de pressédo esquerdo e direito
(presos com adesivos azuis) nas bordas do material. Coloque os roletes de presséo intermediarios acima de
todos os roletes de tragdo que estejam entre os roletes de pressao esquerdo e direito. Certifique-se de remover
todos os roletes de pressao intermediarios extras, deixando apenas a mesma quantidade de roletes de pressao

intermediarios que a quantidade de roletes de tragao.

Rolete de pressao

Coloque o rolete de

Rolete de pressao

esquerdo pressé&o no interior do direito
Preso com adesivo azul. padréo de tracao. Preso com adesivo azul.
4 ( Padrao de N |
tracéo
[c] S [) [
= T
@ A=
p— b7n @
/6 oooooooooooooo 1 || | beocooqgoqgog
e — i N N
Posicione em locais onde ! ! Posicione em
30 fi i ) I locais onde nao
o foue rcessamente Borvotiade | | st | | porvdiade fae
material. 10 mm 10 mm excessivamente
\ o J proximo da borda

do material.

Certifique-se de colocar a borda direita do
material nesses roletes de tragao.

Acoplamento e Desacoplamento dos Roletes de Pressao Intermediarios
Efetue o acoplamento ou desacoplamento no local mostrado na figura.

Acoplamento/

Deslize ao longo do
trilho.

Faca todo o
caminho.

desacoplamento no
local

—— Puxe para tras e para
fora.
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2.2 Carga e Corte do Material

2. Prenda o material no local de forma que fique sem folga.

o Segure o material no centro e puxe-o para fora, certificando-se de manté-lo reto.
Certifique-se de que todas as areas do material estao esticadas.

—

—_— ) \“

53 AN i &f T
< U
[ 1T =l £
o © N

OK Nao OK

& Abaixe a alavanca de carga para prender o material no local.

[sETUP_ comeca a piscar. Quando a inicializagdo terminar, (5679 permanece acesa de maneira regular e a
largura impressa é exibida.

4 )

CLOSE FRONT
COVER

Painel de
Operagéao

\_ Piscando  Aceso permanente )

Alavanca de carga
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2.2 Carga e Corte do Material

3.Grampeie as bordas do material com o clamp para materiais de impressao.

Movimente os clamps para materiais de impressao como mostrado na figura abaixo.

Clamps para
materiais de
f
_=& [:] -] =] L] =l [.] i
!:‘I T — E [
] == . ... ... . r'j

Alinhe a borda do material
com os centros dos orificios.

Isso conclui a carga do material.

Observacgao Importante ao Utilizar os clamps para materiais de impressao

30

» Posicione os clamps para materiais de impressdo nos locais corretos. Se elas nio forem posicionados
nos locais corretos, o material pode ficar preso, ndo permitindo a impressao.

» Conforme a impressdo prossegue, o material pode mover-se para a esquerda ou para a direita e tocar
nos clamps para materiais de impressédo ou se soltar delas. Apés aproximadamente 1 m (3 pés) do
material ter sido alimentado, verifique o posicionamento dos clamps para materiais de impressao. Se
parecer que o material pode se soltar dos clamps para materiais de impresséo, ajuste o posicionamento
dos clamps para materiais de impressao.

» Movendo o clamp para materiais de impressdo para a borda direita do aquecedor, como mostrado na
figura abaixo, pode acontecer de ele ficar oculto pelo carro de corte e tornar impossivel retirar o clamp
para materiais de impressdo sem outra agdo. Se isso acontecer, primeiro carregue o material, depois
abaixe a alavanca de carga. Apos o led (5 acender, use = — para movimentar o carro de corte para
um local onde nao obstrua o clamp, depois desconecte ou mova o clamp.

Padrao de tragédo
mais a direita |

v

Rolete de pressao

Abragadeira para
materiais de
impressao
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2.2 Carga e Corte do Material
I EEEEE——

Coloque os roletes de pressao sobre os roletes de tragao.

Se a mensagem mostrada na figura aparecer quando vocé baixar a alavanca de carga, levante-a e verifique as
posi¢des dos roletes de presséo e os roletes de presséo intermediarios. Eles devem estar colocados sobre os roletes
de tragdo. Além disso, se a quantidade de roletes de pressdo intermediarios instalados for maior do que a quantidade
de roletes de tracao, retire os roletes de pressao intermediarios extras.

Roletes d 3
O DIREITG eSS4 [BINCHROLL ERROR

ESQUERDO é mostrado. | INVALID *** POS

—

_uﬁ'— o 2 L T
L 1— ) — ‘II
Roletes de pressao intermediarios
| Indica qual rolete de pressao, contando da direita para
| PINCHROI | ERROR esquerda visto de frente, foi deslocado. (O rolete de
L)(XX FROM RIGHT J\ presséao direito esta incluido na contagem.)

A quantidade exibida pode ser do segundo (2) ao sexto
(6), dependendo da quantidade utilizada.

Remova quando nao estiver sendo utilizado.

Se for permitido que o material do rolete permaneca nao utilizado no estado carregado por um periodo estendido, o
material pode se curvar. Isto pode causar uma qualidade de impressdo deficiente e erros de motor, portanto,
certifique-se de retirar e guardar o material quando néo estiver sendo utilizado.
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2.2 Carga e Corte do Material

Corte do Material

Procedimento

(7]
(2]

Certifique-se de que (z=wr_ acende.

FUNCTION i
SHEET CUT +

Protegéo da lamina ——
—
-

A O material & 3 \\

cortado aqui. Localizagéo
atual da

| ponta da
Porgéo impressa lamina

Pressione &emon

Pressione <_Y varias vezes.

Pressione @

O material é cortado.

A definigdo pode ser feita no software RIP
para o corte automatico do material apos a
impressao ou corte ter sido concluido.
Para obter mais informagdes sobre como
fazer a definigdo, consulte a
documentagao do software RIP que vocé
estiver utilizando.

Observacgoes Importantes ao Utilizar os clamps para Materiais de Impressao Longos

Quando estiver utilizando os clamps para materiais de impressao longos, certifique-se de definir o item de
menu [MEDIA CLAMP] em [LONG] para desabilitar o corte do material. Executar o corte do material quando
os clamps para materiais de impressao longos estiverem instaladas causa interferéncia na faca separadora,

0 que pode causar problemas de funcionamento ou danos a maquina.

Se desejar separar o material apés a impressao ter sido concluida, certifique-se de primeiro retirar os
clamps para materiais de impressado longos, depois defina o item de menu [MEDIA CLAMP] em uma

definicao diferente de [LONG].

@ P. 81, “Impressédo de Material que Enruga Facilmente”

Dé Atengao a Composicao do Material

Para alguns tipos de material, o corte ndo é possivel.
Alguns tipos de material podem permanecer no aquecedor apds o corte. Se o material permanecer no

aquecedor, retire-o com as maos.

soltou dos clamps para materiais de impresséao.

Quando o material for cortado enquanto estiver utilizando clamps para materiais de impressao curtos,
dependendo do material, ele pode soltar os clamps. Apés cortar o material, verifique se o material nao se

Antes de efetuar o corte, nunca utilize C_a_> para puxar o material de volta.

32
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2.3 Configuragao do Sistema de Aquecimento do Material

O que é o Sistema de Aquecimento do Material?

Essa maquina é equipada com um sistema de aquecimento do material. Ele é utilizado principalmente para
melhorar a adesdo e a secagem da tinta. As definicdes de temperatura podem ser ajustadas para corresponder
ao tipo de material e a velocidade de impresséao.

Aquecedor da impressao
Este aquecedor é utilizado principalmente para melhotar—k

a adesao da tinta.

Secador

Utilizado para acelerar a secagem da tinta.

/\ ADVERTENCIA

/\ ADVERTENCIA

/\ ADVERTENCIA

/\ ADVERTENCIA

Cuidado: temperaturas altas
A mesa e o secador se tornam quentes. Tenha cuidado para evitar incéndio ou
queimaduras.

Remova todos os materiais carregados ou desligue a subchave quando a
impressao nao estiver sendo executada.

A aplicagdo continua de calor em uma localizagdo simples pode causar incéndio
ou produzir gases toxicos.

Nunca use o material que nao tenha resisténcia ao calor.
Fazendo isso, pode ocasionar incéndio ou liberacdo de gases toxicos ou danificar
o material.

Nunca use o aquecedor ou o secador para finalidades para as quais elas
nao foram destinadas, como por exemplo, secar roupa.

Fazendo isso, pode ocasionar sobreaquecimento e resultar em incéndio ou
acidente.

Fazendo a Configuragao de Temperatura do Sistema de Aquecimento do

Material

Procedimento

FUNCTION - Pressione .
HEATER CONFIG > Pressione <_¥ > varias vezes.
Pressione (> O.
HEATER CONFIG - Utilize <& > 3 > para selecionar [PRINT]
DRYER 34°C 3 (aquecedor de impresséo) ou [DRYER] (secador).
temperatura l Prle'ssmne @ L
predefinida do secador. Utilize CD @para fazer a definigao.
DRYER - Pressione (Enter para habilitar a definigéo.
3T » 40C - Pressione para retornar a tela original.
W1200mm |
|| SETUP SHEET

Por default, simplesmente ligando a energia ndo faz com que o sistema de aquecimento do material aquega até
a temperatura predefinida. Quando o material é carregado corretamente e aparece, 0 aquecimento da
temperatura predefinida ocorre.

Capitulo 2 — Operacéao
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2.3 Configuragao do Sistema de Aquecimento do Material

Guia Geral para Temperaturas Predefinidas

A temperatura 6tima para o sistema de aquecimento do material varia de acordo com tais fatores como o tipo de
material e as diferengas no modo de impressao. Utilize o seguinte como guia geral e ajuste de maneira
apropriada.

Guia Geral para Ajuste

Aquecedor da impressao

Utilizado principalmente para melhorar a adesao da tinta e inibir manchas.

Se a tinta formar carogos ou borrées, aumente a temperatura. Note, entretanto, que uma temperatura muito alta
pode degenerar o material ou causar rugas nele.

Secador
Quando a secagem da tinta for deficiente, aumente a temperatura. Note, entretanto, que uma temperatura muito
alta pode degenerar o material ou causar rugas nele.

O relacionamento entre o modo de impressao e a temperatura

Se ocorrer borrdo ou secagem deficiente mesmo apdés aumentar a temperatura, tente utilizar um modo de
impressao oferecendo uma qualidade de imagem mais alta. Por outro lado, quando desejar utilizar um modo de
impressdo mais rapido, aumente a temperatura.

Quantidade de tinta

Quando a quantidade de tinta é alterada utilizando as definicbes para seu software RIP, isso pode produzir
melhores resultados. Se problemas como borrées continuarem a ocorrer mesmo apés aumentar a temperatura,
tente reduzir a quantidade de tinta.

» Quando forem dadas definigbes sugeridas para temperatura, modo de impressdo e outros valores usem as
definicdes sugeridas.

Use em temperatura ambiente de 20 a 32°C (68 a 90°F).

Se a maquina for utilizada em temperatura ambiente inferior a 20°C (68°F), dependendo do tipo ou largura do
material, pode ocorrer desigualdade causada por rugas ou temperatura. Se isso acontecer, tente abaixar a
temperatura do sistema de aquecimento do material aproximadamente 2°C. Para obter resultados de impressao
estaveis, a maquina deve ser utilizada em temperatura ambiente de 20 a 32°C (68 a 90°F).
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2.4 Iniciando o envio da Impressao

Preparacao para Receber Dados de um Computador

Quando tiver terminado a carga do material e os ajustes de temperatura para o sistema de aquecimento do
material, siga 0s passos a seguir. Este procedimento permite que a maquina receba dados do computador e
execute a saida. Quando forem recebidos dados de impresséao que contenham caminhos de corte, também é
possivel executar o corte imediatamente apds efetuar a impressao.

Note, entretanto, que quando desejar executar apenas o corte, ha necessidade de uma operacgao que
diferencie do procedimento a sequir.
@ P. 45, “Para Executar o Corte”

Nunca toque nos cabecotes de impressdo enquanto a saida estiver em
& progresso.
CUIDADO Os cabecotes de impressao se movem em alta velocidade. O contato pode causar
ferimentos.

Procedimento

o Certifique-se de que [_SETUP_ permanece aceso.

Se o led nao acender, abaixe a alavanca de carga.

(2] Aguarde até parar de piscar e acender permanentemente.

(3] Certifique-se de que o menu superior é exibido.
Se 0 menu superior ndo for exibido, pressione CMENUD , depois pressione <_» > .

~

' .
Menu superior Piscando ™ Aceso permanente

Aceso permanente
N P _/

A Saida Nao é Possivel Nessas Situacdes

» Os dados provenientes do computador ndo sdo aceitos quando | _SETUP estiver escuro.

» Aimpressdo ndo se inicia até HEATER | acender.
» Os dados provenientes do computador ndo sdo aceitos quando vocé nao estiver no menu superior.

Pontos que Devem Ser Observados

» Certifique-se de definir os clamps para materiais de impressao durante a impressdo. Caso contrario, as
bordas do material podem enrugar e pr ender os cabecotes de impressao.

» Durante a saida, nunca toque o material que ja foi descarregado. Fazendo isso, pode obstruir a alimentagao
do material ou fazer com que o material encoste nosca  becotes, o que pode result ar em atolamento de papel
ou dano aos cabecotes.
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2.4 Iniciando a Saida

Testes de Impressao e Limpeza

Antes de executar a impressao real, recomendamos efetuar um teste de impresséo para garantir que n&o ocorra
falha de pontos na impress&o. Se ocorrer falha de pontos na impressao, efetue uma limpeza.

Como Efetuar um Teste de Impressao

Pressione @D

FUNCTION Py =
CLEANING » Pressione <.

. =
CLEANING PP Pressione <= 2.
TEST PRINT J

Pressione &=,

Um padrao de teste é impresso.

Vocé pode definir livremente a localizagdo para
impresséo do padréo de teste.

= P. 69, “Definicdo da Localizagdo do Inicio da Saida”

Falha de
pontos na
impressao

Como Efetuar a Limpeza

@ [FoncTion 4 Pressione T
CLEANING 4 o
Pressione <"
9 CLEANING 1% ) =
NORMAL M Pressione C—:- .
Pressione —'—
© [CleannG. .
> Pressione ——~.
+ A limpeza é iniciada
CLEANING A Quando terminar, a tela mostrada na figura aparece
NORMAL o novamente.
o W1200mm [ Pressione Gseneiy para retornar a tela original.
SETUP SHEET

© Efetue um teste de impressao novamente para garantir que a falha de pontos na impressao foi
corrigida.
Se o problema persistir, tente efetuar a limpeza pela segunda vez.
Se o problema persistir, ndo desista mesmo apos efetuar a limpeza duas ou trés vezes, tente limpar
utilizando um método diferente.
@ P. 47, “Quando a Limpeza do Cabegote Nao é Eficaz”
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2.5 Se Acabar a Tinta

Verificagao do Nivel de Tinta

Procedimento

@ [veny <= | Pressione CMENID

INK REMAINING | Pressione CCa > varias vezes.

@& [Em :Em :EE :EE | Pressione (> D.

& [wizoomm | Pressione (MENU para retornar & tela original.
|| SETUP SHEET

Quantidade de tinta restante
Muito
(1] A

Numero do soquete do -
cartucho ‘il 2R GEE 4EE

| _
__ Y
BK cYy YE Pouco

O display mostra um guia aproximado para a quantidade de tinta restante, que pode diferir um pouco da
quantidade real restante.
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2.5 Se Acabar a Tinta

Se Acabar a Tinta

Quando a tinta acabar, um bip de adverténcia soa e a impresséo é interrompida (a ndo ser que as configuragbes
padréo tenham sido alteradas). Retire o cartucho vazio e coloque um novo. A impresséo é reassumida.

Procedimento

o

1 _2mimim O numero do soquete do cartucho vazio pisca.

Agite suavemente o cartucho novo.

€@ Retire o cartucho vazio e coloque o novo imediatamente.

¢ Substitua por um item de tipo e cor B
idénticos.
4> B cYy YE
—]

—> BK @l cy @l MG il YE

Mantenha o lado etiquetado com a
face para cima.

Coloque e retire um por vez \_ J
Coloque firmemente.

\ A4

Observagdes Importantes Sobre a Substituicao de Cartuchos

>
>

Y V VY

Certifique-se de substituir por um item de tipo idéntico. Nunca misture itens de tipos diferentes.

Nunca deixe a maquina permanecer com um cartucho de tinta removido. Os cabecotes de impresséo ficam
entupidos.

Nunca coloque ou retire um cartucho de tinta parcialmente usado.
Nunca retire um cartucho de tinta repentinamente enquanto a impressora estiver em operagao.
Quando a impresséo for interrompida, a coloragdo na emenda pode ficar alterada quando a impressao for

reassumida. Antes de executar uma impressédo prolongada, verifique a quantidade de tinta restante nos
cartuchos de tinta.

Se estiver usando um modelo que utiliza tinta ECO-SOL MAX,

o nunca guarde tinta, fluido de limpeza ou fluido de descarga em
& ADVERTENCIA qualquer um dos seguintes locais.

> Qualquer local exposto a chamas

> Qualquer local onde possa ocorrer temperaturas altas

» Proximo a agua sanitaria ou qualquer outro agente oxidante

ou material explosivo

» Qualquer local onde seja cheio de criangas

Incéndio pode ser perigoso. Ingestdo acidental por criangas pode

apresentar perigo a saude.
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2.6 Execucao do Corte

Para Efetuar o Corte

Para efetuar o corte, execute o procedimento descrito a seguir.
» Movimente os clamps para materiais de impresséo para locais onde ndo grampeiem o material.
Alternativamente, retire os clamps para materiais de impressao.

Clamps para
materiais de
impressao

» Quando estiver executando apenas o corte, se vocé estiver cortando o material de rolo, deixe que o material
fique pendurado na parte traseira da maquina.

Se o corte foi iniciado sem essa agdo, um erro de motor pode ocorrer ou o rolo pode cair porque o material é

puxado com forca excessiva.

Gire as flanges do material
_—— manualmente para puxar
para fora o comprimento
necessario do rolo.

Observacgoes Importantes Sobre o Corte

» Nunca use os clamps para materiais de impressao. Vocé também pode desacopla-las quando néo estiver em

uso.
& P. 75, “Impressao de Material que Enruga Facilmente”

» Quando estiver efetuando uma impresséo seguida imediatamente de corte, antes de iniciar o corte, deixe a
tinta secar o suficiente. Use seu software RIP para definir o tempo de secagem. Para obter mais informagdes
sobre como fazer a definigdo, consulte a documentagéo do software RIP que estiver utilizando. O tempo de
secagem varia de acordo com o material.
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2.6 Execugdo do Corte

Dicas para o Corte

» Definindo o item de menu [PREFEED] para “ENABLE”, a maquina alimenta o material automaticamente e o
resgata novamente antes do corte. Isto torna desnecessario colocar o material na parte traseira da maquina

antes da operagéo.

@ P. 85, “Evitar Puxar do Material com Forga Indevida ao Executar Somente o Corte”

» Quando estiver efetuando o corte, desligar o aquecedor de impressdo e o secador e deixar a temperatura

esfriar antes de efetuar o corte pode produzir resultados que sejam mais estaveis.
@ P. 81, “Desligar o Aquecedor e Secador de Impressao”

» O final da capa do suporte da lamina pode arranhar ou danificar a superficie impressa. Se isto acontecer,

aumente a quantidade de extenséo da lamina.
= P. 84, “Ajuste Preciso da Quantidade de Corte”

Execucao de um Teste de Corte

Para um corte alta qualidade, antes de efetuar o corte propriamente dito, recomendamos executar um teste de
corte para verificar a qualidade do corte para o material.

Execucao de um Teste de Corte

@ [FuncTion
CUT CONFIG

@ [cutconFic
TEST CUT

Pressione CEunetion |
Pressione C_Y_> varias vezes.

Pressione (> .

Pressione )

O padrao de teste é cortado.

Retangulo

Circulo

Vocé pode definir livremente a localizagéo para o teste de corte.

Antes de executar a operagdo descrita acima, utilize << > = > <_a > <_¥_ para mover o carro de corte para o local
onde deseja executar o teste de corte.

Limpe o contorno do corte para verificar a qualidade do corte. Se dois formatos forem limpos juntos, defina a for¢a da lamina.
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2.6 Execucgdo do Corte

Definicao da Forga da Lamina

Procedimento

(7]

@ © o ©

FUNCTION 1%
CUT CONFIG »
CUT CONFIG 4%
FORCE 4
FORCE 4%
50 gf ) 60 gf o
FORCE %
60 gf » 60 gf d
W1200mm

| | SETUP SHEET

Pressione .
Pressione C_Y_ varias vezes.

Pressione (> .
Pressione @ varias vezes.

Pressione (> >,
utiize A D> YD

Pressione :

Isso conclui as definigdes.

Pressione para retornar a tela original.

para digitar o valor.

No menu [CUT CONFIG], vocé pode fazer as definicdes para outras condigdes de corte além da forca da lamina.

Consulte as paginas a seguir.
@ P. 83, “Ajuste Fino das Condigdes de Corte”
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Capitulo 3

Manutencao e Ajuste

43



3.1 Cuidado Diario e Manutencao

Descarte da Tinta Descarregada

O recipiente de drenagem coleta o fluido descarregado. Descarte o material coletado antes de o frasco ficar
cheio. A mensagem mostrada na figura aparece quando uma certa quantidade de fluido descarregado for
coletada no frasco. Siga o procedimento a seguir para descartar o fluido descarregado.

CHECK

DRAIN BOTTLE

A mensagem mostrada na figura desaparece apds o contador de fluido
descarregado ser restabelecido.

Pressione .

1. Escolha o item de menu “Drain Bottle”.

O [vEnu 44| Pressione CHEND

SUB MENU »| Pressione C_¥ > varias vezes.
@ [susmenu 42| Pressione (= .

MAINTENANCE »| Pressione Ca .
© [MAINTENANCE 2| Pressione (> .

DRAIN BOTTLE | Pressione <& .
6 EMPTY 4| Pressione .

DRAIN BOTTLE | As preparagdes foram concluidas quando esta

tela aparecer.

2. Esvazie o frasco descartando o fluido descarregado

Antes de retirar o recipiente de drenagem, certifique-se de aguardar a tela

exibir "EMPTY DRAIN BOTTLE."
& CUIDADO A ndo observancia deste procedimento pode fazer com que o fluido
descarregado saia do tubo e caia em suas maos ou no chéo.
?ﬂ‘ b
L
|D [:] o

Limite Superior
Descarte antes de
passar por essa linha.
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3.1 Cuidado Diario e Manutencgao

3. Coloque o frasco vazio e restabele¢ca a contagem de fluido descartado

Pressione .

A tela mostrada na figura é apresentada.

Pressione pela segunda vez.

Pressione (CMENU para retornar & tela original.

RESET DRAIN
COUNTER  #
MAINTENANCE “
DRAIN BOTTLE u
© [wi200mm |
| [SETUP SHEET

/N ADVERTENCIA

A\ cuibabo

Nunca coloque o fluido descartado préximo a chamas.
Isso pode causar incéndio.

Para guardar o fluido descarregado temporariamente, coloque-o no
recipiente de drenagem incluido ou em um recipiente selado, como
por exemplo uma vasilha metalica ou tanque de polietileno, e
tampe firmemente.

Qualquer derramamento ou vazamento de vapor pode causar incéndio,
odor ou problemas fisicos.

Descarte o fluido adequadamente, de acordo com as leis em vigor em seu local.
O fluido descarregado ¢ inflamavel e contém ingredientes toxicos. Nunca tente incinerar o fluido
descarregado ou descarta-lo como lixo comum. Além disso, ndo o descarte em sistemas de esgoto,
rios ou correntes. Fazendo isso, pode ocorrer um impacto adverso no ambiente.
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3.1 Cuidado Diario e Manutencgao

Limpeza

Roletes de pressao

Periodicamente, retire esfregando toda a
sujeira. Nao efetuar a limpeza de maneira
apropriada pode resultar na transferéncia
de sujeira para a superficie do material.
Roletes de tragao

Retire o acumulo de material e outros
materiais usando uma escova. Nunca use
uma escova metalica.

Retire todo o acumulo de tinta ou sujeira
no percurso do material.

&ADVERTENCIA Nunca use gasolina, alcool, tiner ou qualquer outro material
inflamavel.
Isso pode causar incéndio.

& CUIDADO Antes da limpeza, desligue a subchave de energia e espere até o
aquecedor e o secador esfriarem (aproximadamente 30 minutos).
O movimento repentino da maquina pode causar ferimento ou os
componentes aquecidos podem causar queimaduras.

» Esta maquina é um dispositivo de preciséo e é sensivel a poeira e sujeira. Execute a limpeza diariamente.
» Limpe esfregando com um pano umedecido com detergente neutro diluido em agua e torcido.
» Nunca tente lubrificar a maquina.

Cuidado e Manutengao dos Cabegotes de Impressao

Cuidado Diario e Manutengao

Execute a manutencéo utilizando o recurso de limpeza do cabecote da maquina.
@ P. 36, "Testes de Impressao e Limpeza", p. 53, "Quando a Limpeza do Cabegote Nao é Eficaz"

Cuidados e Manutengao Periddicos

O cuidado periddico é essencial para garantir sempre a impresséo 6tima. Com base em sua freqiiéncia de uso,

limpe periodicamente os cabegotes utilizando um kit de limpeza.
@ P. 48, “Limpeza dos Cabecotes Utilizando o Kit de Limpeza”

Nota: Os cabegotes de impressdo sdo componentes que se desgastam. Ha necessidade de substituicdo

periddica, com a freqliéncia de substituicdo dependendo do uso. Sua aquisi¢ao pode ser feita com o seu
revendedor autorizado da Roland DG Corp.
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3.2 Quando a Limpeza do Cabecote nao é Eficaz

Execucao de uma Limpeza Mais Forte

Quando problemas, tais como falhas de pontos na impressédo, ndo sao resolvidos com a "limpeza
normal", tente uma "limpeza média" e "limpeza Forte", ainda mais forte. Note,

entretanto, que isso consome mais tinta do que a "limpeza normal", e o uso muito freqiiente pode
danificar os cabecgotes de impressao. Evite usa-la mais do que o necessario.

1. Escolha a “Limpeza média” ou a “limpeza Forte”.

@ [FuncTion «$| Pressione :
CLEANING P|  Pressione C_Y Dvarias vezes.

@ [cLeannG 48| Pressione (=,
MEDIUW CL. ¢ Utilize ®® para escolher

"MEDIUM CL." ou "POWERFUL CL."

2. Inicie a limpeza

0 Pressione
Se Vocé Escolher "MEDIUM CL."

CLEANING...

. 4

A tela mostrada na figura é apresentada e a limpeza é iniciada.

CLEANING * Quando for concluida, a tela mostrada na figura é apresentada. Va
MEDIUM CL. o para o Passo 9.

Se Vocé Escolher "POWERFUL CL."

CHECK 4
DRAIN BOTTLE .

A tela mostrada na figura é apresentada. Va para o Passo @

(2] Verifique o recipiente de drenagem. Se a quantidade de fluido descarregado estiver proxima a linha

de limite superior, retire o frasco, descarte o fluido coletado e recoloque o frasco.
@ P. 44, "Descarte da Tinta Descarregada”. Passo 2

© [CLEANING.. Pressione CENTERD.
>>
+ A tela mostrada na figura é apresentada e a limpeza é iniciada.
CLEANING % . ' . .
ando for concluida, a tela mostrada na figura € apresentada. Va
POWERFUL CL. M u! 'gura € ap
para o Passo (4]
O [wi200mm | Pressione CmEnuD para retornar a tela original.
| | SETUP SHEET

Quando a Limpeza Forte Nao é Eficaz

Se os problemas como falhas de pontos na impresséo persistirem mesmo apds vocé ter executado a limpeza
forte varias vezes, use o kit de limpeza para limpar os cabegotes. Tal limpeza pode ser eficaz quando

executada periodicamente, de acordo com a freqiiéncia de uso.
= P. 48, “Limpeza dos Cabegotes Utilizando o Kit de Limpeza”
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3.3 Limpeza dos Cabecotes Utilizando o Kit de Limpeza

Quando o Kit de Limpeza se Torna Necessario

Cuidados e Manutencgao Periédicos
Utilize o kit de limpeza para executar a limpeza do cabegote periodicamente, de acordo com a freqiiéncia de uso.

Quando Freqiientemente Ocorrerem Falhas de Pontos na Impressao
Quando o recurso de limpeza do cabegote da maquina n&o corrigir o problema, limpe os cabegotes utilizando o
kit de limpeza.

» Se o kit de limpeza acabar, compre um novo em seu revendedor autorizado da Roland DG Corp.

» Os cabecotes de impressdo sdo componentes que se desgastam. Ha a necessidade de substituicdo
periddica, com a freqiéncia de substituicdo dependendo do uso. Sua aquisicdo pode ser feita com o seu
revendedor autorizado da Roland DG Corp.

Como Efetuar a Limpeza

Observagoes Importantes Sobre Este Procedimento

» Para evitar que os cabecotes figuem secos, conclua este procedimento em 30 minutos ou menos.

» Um bip de adverténcia sera ouvido ap6s 30 minutos. Nesse instante, pare o trabalho, conecte a tampa lateral
e a tampa de manutengéo e saia do modo de limpeza manual de acordo com a Pégina 57, Passo 4. Apés
isso, reinicie o procedimento desde o inicio.

» Nunca use qualquer implemento diferente do incluido na haste de limpeza. Cotonetes ou outros itens que
produzem fiapos podem danificar os cabegotes.

» Nunca toque na superficie do bocal dos cabegotes.

» Movimente as esponjas suavemente pressionando o minimo possivel. Nunca friccione, arranhe ou esmague-
as.

& CUIDADO Certifique-se de efetuar as operagdes conforme especificado nessas
instrugdes e nunca toque em qualquer area nao especificada nas
instrugoes.

O movimento repentino da maquina pode causar ferimentos.
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3.3

Limpeza dos Cabecotes Utilizando o Kit de Limpeza

1. Passe para o modo de limpeza manual do cabec¢ote de impressao

© ® OO

(6]

Retire todo o material.

MENU LR
SUB MENU »
SUB MENU AL
MAINTENANCE 4
MAINTENANCE %
CLEANING o
OPEN MAINTE- 4
NANCE COVER s

Tampa de
manutencéo

Parafu

FINISHED?

2. Retire a tampa lateral

Pressione (veng> .

Pressione <Y D varias vezes.

Pressione = .
Pressione < .

Pressione > >.
Pressione .

A tela mostrada na figura é apresentada.

Retire a tampa de manutencdo e pressione
0 carro de impressdo se move para a esquerda

Na maquina.

Os preparativos foram concluidos quando esta tela
aparecer.

(1]

Parafusos

Tampa lateral

Retire a tampa lateral.
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3.3 Limpeza dos Cabecotes Utilizando o Kit de Limpeza

Toque no local mostrado na figura para
descarregar a eletricidade estatica.

3. Limpe utilizando uma haste de limpeza. Tenha especial cuidado ao limpar sujeira de

fibras

Limpe na seqiéncia mostrada na figura a seguir.

Cotonete de limpeza

Certifique-se de limpar utilizando um
dos cotonetes de limpeza incluidas.

Nunca toque na superficie do bocal.
Limpe apenas o quadro metalico.

Movimente suavemente a esponja.
Nunca friccione com forca.

Area a ser limpa
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3.3 Limpeza dos Cabecotes Utilizando o Kit de Limpeza

4. Recoloque a tampa lateral e a tampa de manutencao e saia do modo de limpeza

manual
(1] // Parafusos Coloque a tampa lateral.
- \-.2 \ Tampa lateral
(g :
r
‘ \
Gancho
@ ([cLeanmg... Pressione
O carro de impressao se move para a
+ direita da maquina e depois a tela
CLOSE MAINTE- mostrada na figura sera apresentada.
NANCE COVER <J ~
Coloque a tampa de manutengéao.
(3

Pressione
MAINTENANCE L A tela mostrada na figura é apresentada.
CLEANING .

Pressione para retornar a tela

5. Efetue um teste de impressao para verificar os resultados do procedimento

Efetue um teste de impressao para verificar os resultados.
Execute a limpeza utilizando o recurso de limpeza da maquina varias vezes, se necessario.
& P. 36, “Testes de impressao e Limpeza”
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3.4 Substituicao de Pecas Sujeitas a Desgaste

Substituicao dos Limpadores

TIME FOR
WIPER REPLACE -

Pressione Center>

A\ cuibapbo

Os limpadores sao componentes utilizados para a limpeza dos cabecgotes de
impressao. Quando a tela exibe uma mensagem como a mostrada, significa
que o item precisa ser substituido. Substitua por novos itens.

Certifique-se de efetuar as operagdes conforme especificado nessas

instrugdes e nunca toque em qualquer area nao especificada nas

instrugoes.

O movimento repentino da maquina pode causar ferimentos.

1. Exiba o menu [REPLACE WIPER]

@ Retire todo o material do aquecedor.

@ [vEnU “
SUB MENU »
© [susMENU “
MAINTENANCE »
@ [MAINTENANCE “
REPLACE WIPER d
OPEN SIDE
COVER
@ @,T Parafusos

Tampa lateral

&%\

& |[FNSHED?

Capitulo 3 — Manutencao e Ajustes

Pressione Cmenu>
Pressione C_¥_ varias vezes.

Pressione C > .
Pressione 4 .

Pressione C > .
Pressione

O carrinho da cabecote de impressédo se move
para um local onde a substituicdo do limpador seja
possivel e a tela mostrada na figura é apresentada.

Retire a tampa lateral.

Toque no local mostrado na figura para
descarregar a eletricidade estatica.

Os preparativos foram concluidos quando esta
tela aparecer.



3.4 Substituicao de Pegas Sujeitas a Desgaste

2. Substitua os limpadores. Utilize as pingas incluidas

Superficie

&/
~ com feltro na

arte de tras .

Superficie em-

/ borrachada na

arte da frente

S

v p L’ FGancho
| A/
/ 3 7 /

Retire os limpadores antigos.
Retire o gancho e puxe para cima e para
fora.

Coloque os limpadores novos.

Coloque o gancho.

Capitulo 3 — Manutencao e Ajustes

53



54

3.4 Substituicao de Pegas Sujeitas a Desgaste

3. Recoloque a tampa lateral e saia do modo de substituicao de limpador

0 Parafusos

K
. &J{fﬂ

Tampa lateral

9 MAINTENANCE i%
REFLACE WIPER .

€ [SETUP SHEET

Coloque a tampa lateral.

Pressione CENTERD.

Apobs o processo sair do modo de substituicdo de
limpador, a tela mostrada na figura &
apresentada.

Pressione (Cmenu™> para retornar a tela original.

o Efetue um teste de impressao para verificar os resultados do procedimento.

= P. 36, “Testes de impressé&o e Limpeza”
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3.4 Substituicao de Pegas Sujeitas a Desgaste

Substituicao da Lamina

Se a lamina se tornar grosseira, substitua-a pela lamina de reposig¢ao incluida.

A CUIDADO Certifique-se de efetuar as operagdes conforme especificado nessas
instrugdes e nunca toque em qualquer area nao especificada nas
instrugoes.

O movimento repentino da maquina pode causar ferimentos.

& CUIDADO Nuncatoque na ponta da lamina com os dedos.

Fazendo isso, pode resultar em ferimentos.

1. Entre no modo de substituigdo de lamina

O [vEny “ Pressione CmenuD.
SUB MENU > Pressione (_Y_ vérias vezes.
@  [sUBMENU Ah¢ Pressione (> .
MAINTENANCE » .
Pressione C_A_D.
©  [WAINTENANCE “
REPLACE KNIFE d Pressione C > .
Pressione C_¥_ vérias vezes.
9 NOW PROCESSING..
Pressione CENTERD.
* Quando o carro de corte for movido para um
FINISHED? local onde a substituicdo da lamina seja
+ possivel e a tela mostrada na figura for

apresentada, os preparativos foram concluidos.

0

Remova o suporte da lamina.
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3.4 Substituicao de Pegas Sujeitas a Desgaste

@ Pressione este

Suporte da lamina

Lamina antiga

6 Pino

.
Lamina nova 7?/

0 Insira até o

colar ficar rente

a superficie.
4

Parafuso

3. Saia do modo de substituicdo de lamina

Retire a Idmina antiga.

Coloque uma lamina nova.

Recoloque o suporte da lamina.

Aperte o parafuso.
Puxe o suporte da lamina para cima para
certificar-se de que ela nio vai se soltar.

Q@ [wizoomm |
SETUP SHEET
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Pressione

Pressione CMENUZ para retornar a tela
original.



Substituicao da Faca Separadora

3.4 Substituicao de Pegas Sujeitas a Desgaste

Se a faca separadora se tornar grosseira, substitua-a pela faca de reposicgao incluida.

l. Entre no modo de substituicao de lamina

A\ cuibapo

A\ cuibapo

Certifique-se de efetuar as operagoes conforme especificado nessas
instrugbes e nunca toque em qualquer area nao especificada nas
instrugoes.

O movimento repentino da maquina pode causar ferimentos.

Nunca toque na ponta da faca separadora com os dedos.
Fazendo isso, pode resultar em ferimentos.

@ ®© © ©

MENU $
SUB MENU »
SUB MENU 4
MAINTENANCE 4
MAINTENANCE 4
REPLACE KNIFE y
NOW PROCESSING..
FINISHED?

«

|

— = rgﬁﬂ"%..uu

o

‘_

ef

=

2. Substitua a faca separadora

Pressione Cmenu>.
Pressione (_Y_ vérias vezes.

Pressione (> .
Pressione C_4 .

Pressione C_» .

Pressione C_Y_ varias vezes.

Pressione CENTERD.

Quando o carro de corte for movido para um
local onde a substituicio da I|admina seja
possivel e a tela mostrada na figura for
apresentada, os preparativos foram concluidos.

(1]

Retire a faca separadora.

1.
Afrouxe o parafuso até ele se soltar.

2.

Segure firme a parte do parafuso e puxe
lentamente para fora na diregao da seta. Ao
fazer isso, ndo puxe para tras na sua diregéao.
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3.4 Substituicdo de Pecas Sujeitas a Desgaste

(2] Coloque uma faca nova.
A faca fica presa pelo magneto.

Magneto

(3] Coloque-a lentamente na ranhura.

(4] Aperte o parafuso.
Cuidado para que a faca ndo se solte da
) (@” | posi¢ao neste momento.

3. Saia do modo de substituicao de lamina

@  [wi200mm ] Pressione CENTERD, ‘
SETUP SHEET Pressione (menu > para retornar a tela
original
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3.5 Quando nao for utilizada por um longo periodo

Manter a Execu¢ao da Manutengao

Ligue a Energia uma Vez por Més

Ligue a subchave de energia uma vez por més. Quando ligar a energia, a maquina executa automaticamente
algumas operagdes, como por exemplo as operagdes para evitar que os cabegotes de impressao fiquem secos.
Deixar a maquina completamente sem uso por um periodo prolongado pode danificar os cabegotes de
impresséo, portanto, certifique-se de ligar a maquina para executar essas operagdes automaticas.

Mantenha em uma Temperatura e Umidade Relativa Constantes

Mesmo quando a maquina ndo estiver sendo utilizada, mantenha-a em uma temperatura de 5 a 40°C (41 a
104°F) e uma umidade relativa de 20 a 80% (sem condensag&o). Temperaturas muito altas podem deteriorar a
tinta e causar problemas de funcionamento. Temperaturas muito baixas podem congelar a tinta e danificar os
cabecotes.

& O Guia de Configuragdo também descreve o que fazer quando a maquina ficar fora de uso por um periodo prolongado.
Consulte-o também.
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Capitulo 4
Referéncia de
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4.1 Pausa ou Cancelamento da Saida

Cancelamento da Saida Antes de Terminar

Procedimento

@ [T0CANCEL HOLD Pressione (PAUSED.
DOWN PALUSE KEY A tela mostrada na figura é apresentada.

A Mantenha (Pause > pressionado por um segundo ou mais.
(3 Interrompa o envio de dados a partir do computador.

Descrigao

(pause > efetua uma pausa na impress&o ou corte.
Pressionando CEIE_E'D pela segunda vez, faz com que a saida seja reassumida, mas no caso de impressao, sao
produzidas faixas horizontais no local onde a saida parou. Ndo recomendamos reassumir a impressao.
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4.2 Definicao da Localizagao do Inicio da Saida

Definigao da Localizagao do Inicio da Saida

Procedimento

(7

Utlize C2O O oD para

movimentar o carro de corte.
Alinhe o centro da lamina com a nova
localizagao do inicio da saida.

Localizagzo do | |
inicio da saida. Localizagédo do
Localizagao do inicio daJ inicio da diregéo
diregdo da varredura. da alimentag&o.

FUNCTION 'Y Pressione GuncrioD,
BASE POINT o

Pressione CENTERD.
W1100mm -
B

|— Isto indica que a localizagao do
inicio da saida foi definida.

Direcéo da /

alimentagao
Diregéo da varredura

Descrigao

A localizag&o do inicio da saida pode ser definida em qualquer local que vocé preferir. Note, entretanto, que este
ajuste deve ser feito para cada péagina individual. Quando a impressédo de uma péagina terminar, a localizagédo do
inicio da saida retorna para o seu valor padrdo. Quando a localizag&do do inicio for definida, acende e a
tela exibe o caractere “B” juntamente com a possivel largura da saida na localizacao.

Este recurso também estara disponivel quando vocé estiver imprimindo ou cortando varios padroes de teste e
pode ajuda-lo a utilizar o material com menos perda. Note, entretanto, que as posi¢cdes a esquerda e a direita
ndo sdo restauradas aos seus valores default para os padrdes de teste.

Se vocé estiver utilizando a unidade de rebobinamento do material disponivel separadamente, nunca utilize
. Fazendo isso, o material pode ser puxado com forga indevida, resultando em erro ou problemas de
funcionamento.
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4.3 Salvando as Defini¢cdes da Impressora para ser Compativel com o Meio

Salvando as Definigées do Material Otimizado como Valores
Predefinidos

Procedimento

@ [venu “ Pressione Cmenu>.
PRESET 4
Pressione C_» .

@ PRESET 42 Pressione @

SAVE ’ Pressione C_ » .
Pressione C_4_>_Y_ para selecionar um

& [sae TP ; P :
NAME J de "NAME1" a "NAMES8".
Pressione para salvar.
As definicdes do menu atual séo salvas no
@ W1200mm predefinido escolhido no Passo ©.
SETUP SHEET Pressione (menu > para retornar a tela original.
Descricao

Utilizar o menu [PRESET] permite que vocé facilmente altere uma ampla variedade de definigbes para otimiza-
las para o material. Fazer alteragbes para cada item de menu sempre que for trocar o material pode ser um tanto
inoportuno. Este é o motivo pelo qual pode ser util guardar as configuragdes otimizadas do item de menu para
um tipo de material utilizado com mais freqiiéncia, como um predefinido. Na proxima vez que utilizar o material,
vocé pode alterar as configuragbes do item de menu para os valores 6timos para o material, simplesmente
carregando o predefinido salvo. Os itens de menu que podem ser salvos em predefinidos estéo listados a seguir.

[PRINT] (Aquecedor de Impress3o), [DRYER] [ADJUST BI-DIR SIMPLE SETTING]
@ P. 33, “Configuracéo do Sistema de Aquecimento do Material” @ P. 67, “Corregéo do Desalinhamento em Impresséao Bidirecional”
[EDGE DETECTION] [ADJUST BI-DIR DETAIL SETTING]
& P. 72, “Utilizagéo de Material Transparente” = P. 68, “Corregdo do Desalinhamento em Impresséo Bidirecional Mais
Precisa”
[SCAN INTERVAL]
@ P. 72, “Impress&o de Material Dificil de Secar” [CALIBRATION]
@ P. 70, “Execucao da Corregao da Alimentagéo para Aliviar as Bandas
[VACUUM POWER] Horizontais e Semelhantes”

@ P. 73, “Evitar Que o Material se Solte”

[PRINT-CUT ADJ.]

[FULL WIDTH S] @ P. 86, “Corregéo do Desalinhamento das Posigées de Impressao e

@& P. 73, “Acelerando a Saida para Material Estreito” Corte”

[FEED FOR DRY] [CROP-CUT ADJ ]

@ P. 82, “Secagem da Borda Final da Area de Impressao no @ P. 93, “Corregao do Desalinhamento para Impresséo e Corte Ao
Secador” Utilizar Marcas de Corte”

[CALIBRATION] [PREHEATING]

(em [CUTTING MENU]) @ P. 81, “Determinagédo de Como o Sistema de Aquecimento do Material
@ P. 83, “Execugao da Corregdo da Distancia Durante o Corte” Opera”

[FORCE], [SPEED], [OFFSET], [UP-SPEED]
@ P. 83, “Ajuste Fino das Condigdes de Corte”

Podem ser salvos até oito tipos de predefinidos. E possivel atribuir um nome a cada um deles. Utilizar nome de

material pode ajudar no reconhecimento e esclarecimento.
& P. 65, “Carga de um Valor Predefinido Salvo”, “Atribuicdo de um Nome a um Predefinido”
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4.3 Salvando as Definigdes da Impressora para ser Compativel com o Material

Carga de um Valor Predefinido Salvo

Procedimento

O [venw “ Pressione CMeNG.
PRESET »
Pressione C_» _ duas vezes.
& [l «“ Utilize < a4 > Y > para selecionar o nome de um
NAME1 d predefinido que deseja carregar.
© [IscrupsheeT Pressione para carregar. . '
As definicbes sdo alteradas e a tela mostrada na figura é
apresentada.
Descrigao

Um predefinido salvo é carregado. E possivel selecionar qualquer um dos oito tipos de predefinidos. (Quando
nenhum nome for atribuido, vocé seleciona entre NAME1 e NAMES8.) Se um predefinido foi carregado enquanto

SETUP estava aceso, | SETUP se apaga. Se isso acontecer, levante a alavanca de carga, certifique-se de ter
carregado corretamente, depois abaixe a alavanca de carga novamente para tornar a saida possivel.

Atribuicao de um Nome a um Predefinido

Procedimento

@ [PrEsET - Pressione Cueno>.
NAME ) Pressione (> >

Pressione C_Y > duas vezes.

Pressione (_» >

O [NavE ¢ Utilize C_o_>Y_ para selecionar um de NAME1 a

NAME1 » NAMES

Pressione C» >
NAME %) Utilize C4 > Y_ para digitar um caractere
S qJ

o _ Pressione (> >
NAME <) Utilize C_a_> Y D para digitar o préximo caractere.

SAMPLE_ 4 Digite os proximos caracteres da mesma maneira.
Quando tiver terminado de digitar o texto, pressione

Pressione (MENU para retornar a tela original.

(5] |E1200mm |

SETUP SHEET

Descrigao

Isto atribui um nome a um predefinido salvo. Utilizar nomes de material pode ajudar no reconhecimento e
esclarecimento.

Os caracteres digitados sao "A" a "Z", "0" a "9" e o caractere "-". E possivel digitar até 15 caracteres, inclusive
espacos.
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66

Espessura do Material

4.4 Otimizagao da Impressao ou Corte para ser Compativel com a

Ajuste da Altura do Cabecote para Ser Compativel com a Espessura do
Material (Somente Modelo de 54 polegadas)

Procedimento

MENU 1%
HEAD HEIGHT »
HEAD HEIGHT 1
LOW » LOW «

I
Alavanca de ajuste da altura
Movimente firmemente, até parar

SETUP SHEET

(4 B1200mm

Pressione @
Pressione @ varias vezes.

Pressione 2

Movimente a alavanca.

Pressione para habilitar a definigdo.

Pressione (menu > para retornar a tela
original.

Descricao

Dependendo do material, ele pode franzir ou se soltar do aquecedor durante a impressao, aumentando a chance
de contato com os cabecotes de impressdo. Quando estiver utilizando tal material, ajuste a altura do cabegote
para "High" (Alto). (No modelo de 30 polegadas, a altura do cabecgote ndo pode ser alterada.)

Note que a altura dos cabecgotes ndo pode ser determinada apenas pela espessura do material.
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4.4 Otimizacao da Impressao ou Corte para ser Compativel com a Espessura do Material

Corregao do Desalinhamento em Impressao Bidirecional

Procedimento

1. Imprima um padrao de teste

@ [menu

ADJUST BI-DIR

@ |[ADJUSTBIDR
TEST PRINT

2. Leia os valores de correcao do padrao de teste

Pressione .

Pressione ®

Pressione @

Pressione para iniciar a impressao.

Escolha o valor que produz o
minimo de desalinhamento.

Padrao de teste

Simple =i =29 =28 =17 =26 =23 =24 =20 =02 =31 =20 =19 =18 =17 =16 =15 =14 =13 =12 =11

=10 -8 -3 -

A
5 =4 =3 =2 =1 0 +1+24+3 +4 +54+6+T+B£0410

3. Digite os valores de corregéao lidos

Escala do valor de
corregao atual

Valor de corregao

@ |ADIUSUTBIDIR

L

SIMPLE SETTING 4

(2] SIMPLE SETTING 1%
0 » -6 «

4. Retorne a tela original

Pressione C_ ¥ .
Pressione C_» _.

Pressione C_4_>_Y_ para definir os valores de correg&o.
Pressione para habilitar a definigéo.

W1200mm

Pressione (menu > para retornar a tela original.

Descrigao

O modo de impresséo bidirecional (no qual os cabegotes efetuam a impressao durante a passagem de saida ou
passagem de retorno) oferece a vantagem de ser capaz de diminuir os tempos de saida, mas ocorre um sutil
desalinhamento durante as passagens de saida e de retorno. O procedimento para corrigir isso e eliminar o
desalinhamento é a corre¢do bidirecional. Esse desalinhamento varia de acordo com a altura do cabegote e a
espessura do material, portanto, recomendamos efetuar a corre¢do para ficar compativel com o material que

esta sendo utilizado.

Essas definicdes também servem para corrigir o desalinhamento das posi¢cbes de impresséo e corte. Em tais

casos, verifique ou ajuste essa definicéo.

@ P. 86, “Corregado do Desalinhamento das Posigées de Impressdo e Corte”, p. 86, “Correcédo do Desalinhamento para Impressédo e Corte Ao

Utilizar Marcas de Corte”
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4.4 Otimizacao da Impressao ou Corte para ser Compativel com a Espessura do Material

Corregao do Desalinhamento em Impressao Bidirecional Mais Precisa

Procedimento

1. Imprima um padrao de teste

@ [MENU

ADJUET BI-DIR

& [ADJusTBI-DR
DETAIL SETTING

€ |DETAIL SETING
TEST PRINT

Pressione Cmenu .
Pressione C_¥ .

Pressione C_» .
Pressione C_ Ao >

Pressione -
Pressione CENTERD para iniciar a impressao.

2. Leia os valores de correcao do padrao de teste

Padrao de teste

S0 18 72615 4321 0 #1523 4435484748
M M M H H M M M M M M
\M

Escolha o valor que produz o minimo de

desalinhamento. |
R NN RN I EARREARRRRR RN
NO.1 -30-29 -28 -27 -26 -25 -24 -23 -22 -21 -20-19 -18 -17 -16 -15 - 14 -13 -12-11 -10 -9 -8 - 5-4-3-2 -1 ﬁ+1+2+3+4+5+6+7+8+9+10
Escala do valor de Valor de corregao
corregao atual
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4.4 Otimizacao da Impressao ou Corte para ser Compativel com a Espessura do Material

3. Digite os valores de corregao lidos

Digite os valores de correcao correspondentes para H1 e H2.

(1]

(2]

4. Retorne a tela original

DETAIL SETTING

-

V'S

v

SETTING NO.1 >
H1  H2 )
0 0 J
DETAIL SETTING “
SETTING NO.2 >
HI  H2 )
0 0 J
DETAIL SETTING “
SETTING NO.3 >
Hi  H2 )
0 0 d
DETAIL SETTING “
SETTING NO.4 >
HI  H2 )
0 0 <J

Pressione C_Y_.

Pressione C_ = _.

Utilize C=> = > 'para selecionar. Utilize C & > Y >
para definir o valor de corregéo.

Pressione para concluir fazendo as definicbes de
[SETTING NO.1].

Pressione C_Y_.
Pressione C > .
Utilize C= D> T D 'para selecionar. Utilize @@

para definir o valor de corregao.

Pressione para concluir fazendo as definigdes de

[SETTING NO.2].

Pressione C_ ¥ .
Pressione C_» .

Utilize C=> T > 'para selecionar. Utilize C_A_ DY D

para definir o valor de corregéo.

Pressione para concluir fazendo as defini¢gdes de
[SETTING NO.3].

Pressione C_¥_.
Pressione C_» .
Utilize C = C > D 'para selecionar. Utilize C_A_ DT D

para definir o valor de corregéo.

Pressione para para concluir fazendo as definicbes de
[SETTING NO.4].

W1200mm

Pressione para retornar & tela original.

Descricao

Isso corrige, para cada cabecgote, o desalinhamento que ocorre no modo de impresséo bidirecional. Quando
houver necessidade de correcdo, como por exemplo, ajuste feito utilizando [SIMPLE SETTING] ndo melhora a
impressao, use [DETAIL SETTING] para fazer as corregdes para cada cabegote.
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4.4 Otimizacao da Impressao ou Corte para ser Compativel com a Espessura do Material

Execugdo da Corregao da Alimentagao para Aliviar as Bandas
Horizontais e Semelhantes

Procedimento

1. Imprima um padrao de teste

@ [vEnu 4
CALIBRATION >
& [cauBraTiON P
TEST PRINT d

Pressione (CMENUD.

Pressione @ varias vezes.

Pressione C_»_ 2.
Pressione para iniciar a impressao.

2. Verifique o padrao de teste impresso

Folga
presente

+0.60 +0.50 +0.40

3. Digite o valor de corregéao

Resultados

corretos Sobreposto

e

+0.10 -0.10 -0.20 -0.30 -0.40 -0.50 -0.60

Valor atual
corregao

SETTING
0.00% » 0.15%

4

Y
w

o

4. Retorne a tela original

Pressione C_Y .
Pressione C_ > .
Utilize ®®para fazer a definicdo para o valor de

corregao.
Pressione para habilitar a definigao.

W1200mm

Pressione (MENU para retornar & tela original.
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4.4 Otimizacao da Impressao ou Corte para ser Compativel com a Espessura do Material

Descrigao

A transferéncia de movimento do material passa por alteragdes sutis devido a espessura do material e a
temperatura do sistema de aquecimento do material. Quando a distancia do movimento for discrepante, ha
muitas probabilidades de ocorrer listas horizontais durante a impressdo. Recomendamos efetuar a corregéo para
ser compativel com o material que estiver utilizando e com o sistema de aquecimento do material. Repita o
processo de impressdo de um padrdo de teste e a insercdo de um valor de corregdo algumas vezes para
encontrar o valor étimo.

Note, entretanto, que vocé também pode fazer essas definicdes no computador (por exemplo, escolhendo o tipo
de material no software RIP que esta utilizando). Use este recurso quando desejar fazer a definigdo na
impressora sem alterar as definicdes no computador. Quando tiver feito a definicdo no computador, a definigao
do computador ¢ utilizada e a definigdo da impressora é ignorada.

Defini¢gdes Padrao

[SETTING]: 0.00%

Execugao da Corregao da Distancia Durante o Corte

Procedimento

Q@ [vew P Pressione CMENUD,

CUTTING MENU > Pressione
&  [CUTTING MENU “ Pressione C_ > .

CALIBRATION » Pressione ® varias vezes.
©  [caLBRATION “ Pressione C > .

FEED SETTING >

Pressione ®

9 FEED SETTING 4

000% b 0.00% j Utilize ®®para fazer a definigéo para o valor de corregéo.
: : Pressione para habilitar a definiggo de [FEED SETTING].
Pressione @ )
CALIBRATION 1% :
SCAN SETTING 8 Pressione C_Y_>.
Pressione C > .
SCAN SETTING < Utilize C_A_>_Y_para fazer a definigao para o valor de corregéo.
0.00% » 0.00% l . - s
Pressione para habilitar a definicdo de [SCAN SETTING].

S

Q@

@ [Wizoomm | Pressione para retornar a tela original.

|| SETUP SHEET

Descricao

A distdncia do movimento para o material se altera sutimente dependendo da espessura do material. Isto
significa que o comprimento de uma linha, quando cortada, pode ser diferente da definicdo de comprimento nos
dados. Digite um valor de corregdo quando desejar alinhar os comprimentos das linhas de corte de maneira
precisa.

Entretanto, quando estiver executando a impressao seguida de corte, certifique-se de definir o valor de corregéo
para “0.00%”, Caso contrario, as posigées de impresséo e corte podem ficar desalinhados.

Defini¢gdes Padrao

[FEED SETTING]: 0.00%
[SCAN SETTING]: 0.00%

Capitulo 4 — Referéncia de Recursos 71



4.5 Acomodacao dos Varios Tipos de Materiais

Utilizacao de Material Transparente

Procedimento

QO v PPy Pressionemenu .
SUB MENU > Pressione C_Y__ varias vezes.
EDGE DETECTION 44 Pressione C_» _ duas vezes.
ENABLE P DISABLE Utilize C_ao_> Y _para selecionar “DISABLE”.
©  [SeTUP sHEET Pressione CENTER Dpara habilitar a definig&o.
As definicdes sao alteradas e a tela mostrada na figura é
apresentada.
Descrigao

Esta definicdo habilita ou desabilita a detecgdo das bordas de ataque e de saida do material. Normalmente, é
definido para "ENABLE".

Quando o material transparente estiver carregado, defina-o para "DISABLE".

Quando [EDGE DETECTION] estiver definido para "DISABLE", a operacdo de impressdo ndo para quando o
material acaba. Se o material acaba enquanto uma impressdo estiver sendo executada, pressione

imediatamente i':F_'_AiS_E:) para sair da impressao. Caso contrario, ha chance de o aquecedor ou assemelhado ficar
suja de tinta ou a tinta pode penetrar no interior da maquina e danifica-la.

Defini¢do Padrao

[EDGE DETECTION]: ENABLE

Impressao de Material Dificil de Secar

Procedimento

O [venu TP Pressionemeny>.
SUB MENU b Pressione C_Y_ varias vezes.
O [Ny PP Pressione C_» .
SCAN INTERVAL S Pressione C_Y .
©  [SCANINTERVAL IS Pressione C_» .
OFF p  1.0sec o Utilize C_a_> Y _Dpara definir o valor.
Pressione CENTERD.
O  [wizoomm | Pressione (menu > para retornar a tela original.
|| SETUP SHEET
Descrigao

Isso é usado quando a tinta seca mesmo quando o sistema de aquecimento do material estiver sendo utilizado.
Valores maiores produzem movimentos mais lentos do material, permitindo que vocé estenda o tempo de
secagem de maneira apropriada. O tempo de impressao, correspondentemente, fica maior.

Essas definicdes também podem ser feitas no computador. Quando tiver feito a definicdo no computador, a
definicdo do computador € utilizada e a definigdo da impressora é ignorada.
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4.5 Acomodaciao dos Varios Tipos de Materiais

Defini¢ao Padrao

[SCAN INTERVAL]: OFF

Evitar Que o Material se Solte

Procedimento

(1]

MENU
SUB MENU

SUB MENU
VACUUM POWER

VACUUM POWER
AUTO  » 90%

Pressione CMenuD.

Pressione (__Y_ vérias vezes.

Pressione_ > .

Pressione ¢ Y >duas vezes.

Pressione (> .
Utilize Ca DT D

para definir o valor.

O [wizoomm Pressione para habilitar a defini¢éo.
SETUP SHEET . . . .
] Pressione (menu ) para retornar a tela original.
Descricao

O aquecedor utiliza-se de sucgéo para segurar o material e manté-lo estavel. Quando o material se solta do
aquecedor, ele fica enrugado ou franzido, aumentando a forgca da succdo e isso pode ajudar a corrigir o
problema. Por outro lado, quando o material for de papel fino e ndo puder ser movimentado de maneira facil,
reduzir a for¢ca de sucgéo pode ajudar.

Quando definido para "AUTQ", a forga de sucgdo é ajustada automaticamente para o nivel 6timo para a largura
do material.
Essas definicdes também podem ser feitas no computador. Quando tiver feito a definicdo no computador, a
definicdo do computador é utilizada e a definicdo da impressora € ignorada.

Defini¢ao Padrao

[VACUUM POWER]: AUTO

Acelerando a Saida para Material Estreito

Procedimento

(1]

MENU
SUB MENU

SUB MENU
FULLWIDTH &

FULLWIDTH &
FULL » OFF

W1200mm

| | SETUP SHEET

Pressione CMenuD.

Pressione C_Y_ varias vezes.

PressioneC_ > .

Pressione (__Y__ varias vezes.

Pressione C» .
Utilize Ca DT .

para selecionar "SHEET" ou "OFF".
Pressione para habilitar a defini¢do.

Pressione (menu> para retornar a tela original.
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4.5 Acomodacao dos Varios Tipos de Materiais

Descrigao

Isto diminui o tempo de saida reduzindo a largura do movimento do cabegote para o minimo necessario. Isto é
eficaz quando a largura do material ou os dados de saida séo estreitos.

"SHEET" enquadra a distancia do movimento do cabecote a largura do material.

"OFF" enquadra a distancia do movimento do cabegote aos dados de saida. O movimento é limitado a
quantidade minima necessaria e espera-se que isso faga com que a saida seja mais rapida. Note, entretanto,
que por causa da velocidade do movimento do material ndo ser mais constante, as cores podem ser desiguais.
"FULL" torna a velocidade do movimento do material sempre constante.

Defini¢ao Padrao

[FULL WIDTH S]: FULL

Evitando Sujeira no Material Devido a Respingos de Tinta

Procedimento

O [ven « PressioneCMEND .

SUB MENU »|  Pressione C_Y D varias vezes.
&  [suBMENU PP -
Pressione_ = _.
PERIODIC CL. 12 C

Pressione (_Y_ vérias vezes.

9 PERIODIC CL. ' _
NONE P 10min - Pressione C_» .

Utilize Ca > ¥ D

para selecionar um valor de "10 min" a "990 min" ou "PAGE".

Pressione para habilitar a definigéo.

O [wizoomm | Pressione Cwenu > para retornar a tela original.
| | SETUP SHEET
Descrigao

A tinta tende a depositar-se na superficie dos cabegotes quando vocé utiliza o material propenso a formagao de
carga estatica, ou quando a temperatura ambiente for baixa. Sob algumas condi¢des, essa tinta pode ser
transferida ao material. Em tais casos, utilize este recurso. A tinta acumulada é removida conforme a impressao
é executada.

Quando definido para "PAGE", a limpeza automética é executada sempre antes de a impressao iniciar.

Quando definido para um valor entre "10 min" e "990 min", a limpeza automatica é executada quando o tempo de
impressado cumulativa alcanga o valor definido aqui.

Quando definido para "NONE", nenhuma limpeza automatica é executada.

Utilizando "PAGE" ou um valor de "10 min" a "990 min", os tempos de impressao ficam maiores. Além disso,
quando definida para um valor de "10 min" a "990 min", a impresséo é interrompida e as cores podem ficar
desiguais.

Defini¢do Padréao

[PERIODIC CL.]: NONE
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Impressao de Material que ondula Facilmente

Procedimento

1. Altere a definicao do item de menu (MEDIA CLAMP] para [LONG]

Q@ [vewu

MEDIA CLAMP

@  [NEDIACLAWP
SHORT » LONG

@ W1200mm

|| SETUP SHEET

2. Substitua os clamps para materiais de impressao curtos por longos

Pressione (menu .

Pressione C_A_ varias vezes.

Pressione C_» .

Utilize C_a_>Y_ para selecionar “LONG”.
Pressione para habilitar a definigéo.

Pressione (menu > para retornar a tela original.

(1) Retire os clamps para materiais de impressao curtos.

Pressione aqui.

Puxe para tras

local.
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I EEEEE——

Descrigao

Quando desejar fixar o material de maneira mais segura, como quando estiver imprimindo um material que
enruga facilmente, utilize os clamps para materiais de impressao longos para prender as bordas do material.
Note que quando estiver colocando os clamps para materiais de impressao longos, certifique-se de fazer a
definicdo descrita acima para que a operagdo de corte do material ndo possa ser executada. Executar o corte do
material com clamps para materiais de impressao longos pode causar o toque dos clamps na faca separadora,
resultando em danos ou problemas de funcionamento.

Quando o item de menu [MEDIA CLAMP] é definido em [LONG], o corte do material ndo é executado.
= P. 32 “Corte do Material”

Como Carregar o Material de Folhas

Quando estiver carregando o material de tamanho padrdo ou outro material que nao seja rolado (material de
folha), siga o procedimento a seguir.

Procedimento

(1]

Remova ambos os eixos.
Se o material de rolo for carregado, retire o
material primeiro.

(2] Passe o material através da maquina.

Alinhe a borda frontal do material com a
localizagdo mostrada na figura.

/ Alinhe aqui
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o Abaixe a alavanca de carga para prender o material no local.

@ Se estiver executando a impressao, conecte os clamps para materiais de impresséao.

Consulte também as paginas a seguir.
= P. 32, “Carga do Material”
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4.6 Alteracao da Operacao da Impressora

Execucdo Automatica da Compatibilidade Ambiental

Procedimento

Q@ [vew (s Pressione CMenuD.
CUTTING MENU »| Pressione C 4 .

@  [cUTTING MENU «s| Pressione %“ :
AUTO ENV. MATCH »| Pressione _

i -
@ [womwwich <s| Pressione C= 2.

DISABLE  » ENABLE «| Utilize Ca DY >

para selecionar “ENABLE”.
Pressione para habilitar a defini¢do.

O  [wizoomm | Pressione Cweno> para retornar a tela original.
| | SETUP SHEET
Descri¢ao

Esta definigao habilita ou desabilita o recurso de ajuste automatico para otimizar o estado da maquina para o
ambiente onde ela for utilizada (temperatura e umidade). Executar o ajuste automatico pode reduzir o
desalinhamento na diregéo da varredura (a diregdo do movimento do carrinho) durante a impressao ou corte.
Normalmente, é definido para "ENABLE".

Defini¢do Padrao

[AUTO ENV. MATCH]: ENABLE

Determinacdo do Que Acontece Quando a Tinta Acaba

Procedimento

@ [veEno PP Press!one CMENDD. N

SUB MENU > Pressione C_Y__ varias vezes.
(2] Pressione (= .

SUB MENU PP Procel ]

INK CONTROL > ressione C_A_ duas vezes.

Pressione C_» _ duas vezes.

©  [EwPTY MoDE “ g
STOP  » CONT. ¢ Utilize C A SCY >

para fazer a definigéo.

Pressione para habilitar a definigéo.

O [wizoomm | Pressione (menu ) para retornar a tela original.
| | SETUP SHEET
Descrigao

Isto permite alterar, de acordo com a finalidade, a operagao que ocorre quando um cartucho de tinta esta vazio.
"STOP" interrompe imediatamente a operagao quando um cartucho se tornar vazio. Devido ao fato que a pausa
na impressao pode tornar as cores desiguais, € melhor garantir uma quantidade suficiente de tinta restante antes
de iniciar a impresséo.

"CONT." (continuar) € um modo no qual a operagao néo é parada automaticamente. Quando um cartucho fica
vazio, um bip de adverténcia soa, mas a impress&o ndo para. Para substituir o cartucho, vocé deve aguardar até
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4.6 Alteracdo da Operacgao da Impressora

que a impressdo termine ou pressione i':EAf_E'D para fazer uma pausa na impresséo. Note que a operagao nao
para mesmo que a tinta acabe completamente.

Defini¢ao Padrao

[EMPTY MODE]: STOP

Defini¢ao do Intervalo Até a Ativagao do Modo Sleep (Inativo)

Procedimento

MENU “ Pressione (wenu .
SUB MENU 3 Pressione C_Y__ varias vezes.
Pressione C» .
e EEEET‘ENU ‘f Pressione C_A_ varias vezes.
Pressione C_» _ duas vezes.
€  |INTERVAL “ Utilize Ca >V >
30min » 15min . para fazer a definigao.
Pressione para habilitar a definicgo.
Pressione ara retornar a tela original.
O [wi200mm | lone Cuend> p 9!
| | SETUP SHEET

Defini¢ao Padrao

[INTERVAL]: 30min

Desativagao do Modo Sleep (Inativo)

Procedimento

@ |[mENU «%| Pressione CmenuD.
SUB MENU »| Pressione C_Y_ varias vezes.
o Pressione C_» .
e %| Pressione varias vezes.
SLEEP 4 .
Pressione (> _.
© [scep <=| Pressione CY >
SETTING »| Pressione @ duas vezes.
Utilize Ca > Y >
(4] SETTING 1% para selecionar “DISABLE”.
ENABLE  » DISABLE «!|  Pressione para habilitar a definicao.
Pressione (menu ) para retornar a tela original.
6@ [wi200mm |
| | SETUP SHEET

Defini¢ao Padrao

[SETTING]: ENABLE
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4.6 Alteracdo da Operacgao da Impressora

Alteragao do Idioma do Menu e das Unidades de Medigao

Procedimento

(1) MENU LANGUAGE s Mantenha pressionado @ e acione a subchave.
ENGLISH « Utilize ®® para selecionar o idioma do display do
display (menu).
@ [LENGTHUNIT ¢| Pressione :
mm » INCH +
Utilize ®® para selecionar a unidade de medigao
© [TEMPUNIT ¢| para comprimento.
c > F + Pressione .
Utilize ®® para selecionar a unidade de medigao
para temperatura.
Pressione .
Descricao

Isto define o idioma e as unidades de medicao exibidas na tela do display do painel de operacao.

Defini¢do Padréao

[MENU LANGUAGE]: ENGLISH

[LENGTH UNIT]: mm
[TEMP. UNIT]: °C

Retorno de Todas as Definigoes aos Seus Valores Iniciais

Procedimento

@ [Mvenu 2| Pressione @
SUB MENU | Pressione ® varias vezes.
& [susMENU «
FACTORY DEFAULT | Pressione ®-
Pressione @ varias vezes.
Pressione para executar.
Descrigao

Este menu retorna todas as definigbes para os valores padrédo definidos em fabrica. Entretanto, as definicdes
para [LANGUAGE], [LENGTH UNIT] e [TEMP. UNIT] ndo sao retornados aos valores padréo definidos em
fabrica.
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Desligar o Aquecedor e Secador da Impressao

Procedimento

0 FUNCTION PP Pressione .
HEATER CONFIG » Pressione ® varias vezes.
@ HEATER CONFIG 1
DRYER MC : Pressione ®
4 Utilize ®® para selecionar [PRINT] (aquecedor de
A temperatura atual impressao) ou [DRYER] (secador).
do secador

O [orir P Pressione @
357C » OFF :J Utilize ®® para selecionar “OFF”.

o Pressione para habilitar a definicéo.
Temperatura predefinida

atual , R -
0 Pressione para retornar a tela original.

W1200mm |
SETUP SHEET

Descrigao

Este menu é utilizado para estabelecer as definigbes de temperatura para o aquecedor de impressao e secador,
e vocé também pode utiliza-lo para desliga-los. Quando definido para "OFF", o aquecedor de impressao e
secador ndo operam sob nenhuma condigao.

Note, entretanto, que também é possivel fazer essas definicbes no computador. Quando vocé tiver feito a
definigdo no computador, a definigdo do computador é utilizada e a definigdo da impressora € ignorada.

Defini¢ao Padrao

[PRINT] (print heater) : 35°C (94°F)
[DRYER] (dryer) : 40°C (104°F)

Determinacao de Como o Sistema de Aquecimento do Material Opera

Procedimento

@ [uew «#|  Pressione CMENUD.

HEATER MENU »|  Pressione C_Y_ varias vezes.

H >
@  [HEATERMENU < Pressione ©
PREHEATING » Pressione > .

i | g
©  [PREHEATING > Pressione ©
== LS < Utilize ®® para fazer a definigdo.

Pressione para habilitar a defini¢gao.

o W1200mm | Pressione @ para retornar a tela original.
| | SETUP SHEET
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4.7 Alteragao do Método de Secagem de Tinta

Descrigao

Este recurso controla a temperatura do sistema de aquecimento do material automaticamente quando

[seTur Jestiver escuro.

"MENU" efetua o aquecimento sempre para a temperatura predefinida, sem baixar a temperatura quando
estiver escuro.

"30°C" abaixa a temperatura do sistema de aquecimento do material para um valor fixo (30°C) quando

[seTur Jestiver escuro.

"OFF" desliga o sistema de aquecimento do material quando estiver escuro.

Defini¢do Padrao

[PREHEATING]: 30°C

Secagem da Borda Final da Area de Impresséo no Secador

Procedimento

@ [venu “ Pressione CMENUD.
HEATER MENU 5 . .
Pressione C_Y_ varias vezes.
@ |FEEDFORDRY “
DISABLE P ENABLE «|  Pressione < .duas vezes

Utiize C A DT Y > para selecionar “ENABLE.
&  [wi1200mm | Pressione para habilitar a definig&o.

| [ SETUP SHEET Pressione (CMENU para retornar a tela original.

Descrigao

Quando este item de menu for definido para "ENABLE", a alimentagéo adicional do material sera executada até
que a borda final da area de impresséo fique posicionada diretamente no secador. A margem entre a posicéo de
fim de impressédo e a préxima posicdo de inicio de impressédo é definida para um valor de 100 milimetros ou
mais.

Quando definida para "DISABLE", a alimentagdo do material é interrompida simultaneamente quando a
impressao termina. Isto significa que a borda final da area de impressao ndo é alimentada para o secador a ndo
ser que vocé continue com uma operagao de impressao subseqiente.

Defini¢ao Padrao

[FEED FOR DRY]: DISABLE
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Tornando Prioritarias as Condicoes de Corte Definidas na Maquina

Procedimento

QO [ Pressione CMENUD.
CUTTING MENU Pressione C_A_D.
Pressione C_ > .
CUTTING MENU _ -
CUTTING PRIOR Pressione C_A_ vérias vezes
0 CUTTING PRIOR Pressione @
COMMAND p MENU Utilize C_&_>_Y_ para selecionar “MENU”.
Pressione para habilitar a defini¢éo.
O  [wroomm Pressione (CMENUD para retornar a tela original.
| _[sETUP SHEET
Descrigao

As definigbes para as condi¢cdes de corte também podem ser feitas utilizando o computador. Por default, as
definigcbes feitas com o computador tém prioridade. Para fazer com que as condi¢des de corte definidas na
magquina tenham prioridade, desative as definigdes do computador ou faga as definigdes descritas acima.

Defini¢ao Padrao

[CUTTING PRIOR]: COMMAND

Ajuste Fino das Condigoes de Corte

Procedimento

FUNCTION Pressione CMENUD.
CUT CONFIG Pressione C_V_ varias vezes
Pressione C_ > .
CUT CONFIG = o
FORCE Utilize C_A_>C_Y_ para escolher a condigo de corte que
deseja definir.
(3 g((]JRfCE s 60 Pressione C > .
J g Utilize C_4_>_Y_ para digitar o valor.
Pressione para habilitar a definicéo.
Q  [wizoomm Pressione para retornar a tela original.
| | SETUP SHEET
Descrigao

Isto permite que vocé verifique as definicdes para as condi¢des de corte utilizando os resultados de teste de
corte.

= P. 40, “Execugdo de um Teste de Corte”
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[FORCEY]: Define a forga (pressdo) da lamina.

[SPEED]: Define a velocidade de corte.

[OFFSET]: Define a definigdo do deslocamento da lamina. Digite o valor do deslocamento listado para a lamina.
(O valor do deslocamento para a lamina incluida é 0,25 mm.)

[UP-SPEED]: Define a velocidade da Iamina durante o corte (a velocidade na qual a Idmina caminha quando se
move para a proxima linha de corte apds o corte). Se o material se soltar durante a ndo alimentacdo de carga e a
lamina danificar a superficie do material, a velocidade é reduzida.

Avaliagao dos Resultados de um Teste de Corte

(1 Verifique o formato do padrao de teste.
O formato do corte é distorcido.
Reduza a velocidade de corte.

) Circulo 1
Q Descole o circulo 1.

O retangulo 2 também é descolado.

Aumente a forga da lamina.

Algumas areas nao cortadas permanecem. —aam~ Retangulo 2
Reduza a velocidade de corte.

€) Descole o retangulo 2.
A lamina deve deixar tragos leves no papel de fundo.
O trago da lamina n&o é distinto.
Aumente a forga da lamina.
O traco da lamina é muito fundo e corta o papel de fundo.
Diminua a forca da lamina.

4] Verifique o formato do retéangulo 2.

A. O formato esta correto. [ 1

B. Os cantos estado arredondados.

Aumente o deslocamento da lamina. . J ]
C. Os cantos contém “chifres”. A B C

Diminua o deslocamento da lamina.

Ajuste Preciso da Quantidade de Corte

Min. 0 mm Max. 2,5 mm

Quando desejar efetuar ajuste fino e preciso da quantidade de

corte, como ao cortar o material com papel de embalagem fino,

AL 111972 bons resultados podem ser obtidos ajustando a ponta da lamina.
Gire a capa do suporte da lamina para ajustar a quantidade de

' extensao da lamina. Cada marcagao de indicador corresponde a 0,1

milimetro e o ajuste para 0,5 milimetro pode ser feito girando a capa
em uma volta.
Note que a extensdo de lAmina muito pequena pode fazer com que
5 a extremidade da capa do suporte da lamina toque e danifique a
Extens&o da superficie impressa. E importante ter cuidado especial com isso
l&mina quando vocé estiver utilizando um material que tem propriedades
ruins de adesao de tinta.
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Estimativa aproximada para a Extensdo da LAmina

Utilize a seguinte dimensdo como uma estimativa grosseira para a definigdo da extensao da lamina.

Suporte da
/Iémna

Extensao Espessura da Espessura do m
da lamina = parte do + papelde fundo FPatedo ‘ Metade do papel
. material e fundo
material 2 , |
\"—_:___l,.)_’___.é____.t___
4 /
Parte do A extens3o da
?uan%ecl de / lamina &
; -
Lamina aproximadamente

igual & quantidade
de corte.

Evitar puxar o material com forga indevida ao executar somente o corte

Procedimento

Q@ e <= | Pressione  CMENUD
CUTTING MENU M| pressione
(2] = | Pressione ®
CUTTING MENU 4%
PREFEED p | Pressione @rias vezes.
9 PREFEED = Pressione >
w
DISABLE p ENABLE | Utilize ®®ra selecionar “ENABLE”.

Pressione ra habilitar a definigao.

(4] W1200mm | Pressione ra retornar a tela original.

Descricdo

Quando estiver executando apenas o corte, pode ser conveniente definir esse recurso para "ENABLE". Isto
alimenta o material de acordo com o tamanho dos dados enviados do computador antes de efetuar o corte. Isto
torna desnecessario girar as flanges do material manualmente para alimentar o material sempre que efetuar um
corte. Note, entretanto, que isso alimenta o material mesmo que vocé esteja efetuando apenas impresséao,
portanto, defina-o para "DISABLE", quando ndo houver necessidade.

Definicdo Padrao

[PREFEED]: DISABLE
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Corregéao do Desalinhamento das Posigoes de Impressao e Corte

Procedimento

1. Verifique as definicdes para o item de menu [AUTO ENV. MATCH].

Certifique-se de que o item de menu [AUTO ENV. MATCH] estéa definido para "ENABLE".

@ P. 84, “Execugdo Automatica da Compatibilidade Ambiental”

2. Execute o item de menu [ADJUST BI-DIR].

o Carregue o material.
@ P 26, “Carga do Material”
@ P 68, “Como Carregar o Material de Folha”

9 Efetue o ajuste bidirecional.
& P. 67, “Corregdo do Desalinhamento em Impressao Bidirecional”
@ P. 68, “Corregao do Desalinhamento em Impressao Bidirecional Mais Precisa”

3. Imprima um padréao de teste e corte-o.

o

MENU « Pressione -
CUTTING MENU b Pressione C_A

CUTTING MENU 1%

Pressione @

PRINT - CUT ADJ. »

Pressione @
il
PRINT - CUT ADJ. * Pressione CENTERD,

eI ¢ O padrao de teste é impresso em trés locais: nas duas
bordas e no centro.
Quando ha necessidade de ajuste, continue com os
passos a seguir.

" Posigéo de ~~ Posigéao de

corte corte
Posicao de !’osigéo~de
impressao Impressao

A posicao de corte e a
posi¢ao de impressao
estdo alinhadas.

A posicao de corte e a
posi¢ao de impressao
estdo desalinhadas.

4. Imprima e corte um padrao de teste para definicdo dos valores de correcao.

Pressione C_A .
Pressione para executar.

PRINT - CUT ADJ. 1%
TEST PRINT 2 +!
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5. A partir do padrao de teste, leia o valor no local.

Padrao de teste

Escala do valor
de corregao

ot

Verifique o valor
no lado [FEED].

6. Digite o valor de corregao lido.

|2
=

[

S ¥
o
=
=i
SCAN

Linha de corte
Verifique o valor A
no lado [SCAN].

Direcao da
varredura

O ponto onde a linha de
corte intercepta a escala do
valor de corregéo é o valor
de corregao. Nesta figura, o
valor é “-0,3”. Utilize o
mesmo método para ler o
valor no lado [FEED].

Linha de corte

€@ |PRINT-CUTAD. “
SETTING »

& [F-030 » -030mm
S:000 » -020mm

(3] PRINT - CUT ADJ. 1%
SETTING 4

Pressione C_A .

Pressione @
Utilize ®® para definir o valor de ajuste para

[F] (a diregao de alimentagéo).

Utilize para definir o valor de ajuste para
[S] (a direcao de varredura).

Pressione CENTERD para habilitar a definicao.

Pressione @

7. Verifique os resultados de ajuste.

PRINT - CUT ADJ. 1
TEST PRINT .

\\Posigéo
de
impressao

Posicédo
de Corte

A posicao de corte e a
posigao de impressao
estdo alinhadas.

Pressione C_A .
Pressione para executar.

Se as linhas de impressao e corte estiverem alinhadas, o
ajuste estara concluido.
Se houver necessidade de ajuste posterior, retorne ao passo

6 e faca o ajuste fino.
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Descrigao

Isto é executado quando a impressao for seguida imediatamente pelo corte que produz o posicionamento para
impressdo e pelo corte que estda levemente desalinhado. Vocé imprime marcas de alinhamento, efetua a
detecgdo das marcas impressas e corrige a discrepancia. Pode ocorrer desalinhamento sutil entre as posi¢des
de impresséo e corte devido a espessura do material ou a altura do cabegote. Recomendamos que vocé efetue a
corregao para ser compativel com o material que estiver utilizando.

Defini¢ao Padrao

[F] (direcdo de alimentagéo): 0,00 mm
[S] (direcado de varredura): 0,00 mm
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4.9 Execucdo da Impressora e Corte Separadamente

Executar a Impressao e Corte Separadamente

Quando vocé remover o material impresso e depois recarrega-lo e efetuar o corte, vocé efetuara o alinhamento
para evitar o desalinhamento dos resultados de impressao e as linhas de corte. Vocé faz isso as vezes como
quando, por exemplo, executa a laminagao ou outro processamento apds imprimir e depois recarrega o material
e efetua o corte. Nesses momentos, vocé efetua a impressdo com marcas de corte. Vocé pode executar o

alinhamento automatico com detecg¢édo das marcas de corte impressas quando efetuar o corte.

Impressao com Marcas de Corte

Utilize seu software RIP para definir as marcas de corte de impress&o. Para obter mais informag¢des sobre como
fazer a definicdo, consulte a documentagédo do software RIP que estiver utilizando. Marcas de alinhamento e

simbolos desenhados utilizando um programa grafico ndo podem ser utilizados como marcas de corte.

Marca de Corte

-

r\.

Marca de Corte

(Ponto de alinhamento 3)

(Ponto de alinhamento 1)

Marca de Corte As marcas de corte sdo impressas
(Ponto de alinhamento 2) como mostrado na figura.
-
/I
-
Marca de Corte
(Ponto Basico)

Tamanhos de Material que Permitem a Detecgdo Automatica de Marcas de Corte

Quando vocé estiver imprimindo com marcas de corte, defina uma margem de pelo menos 90 mm (3,5

polegadas) antes da préxima posigéo de inicio de impresséo.

Vocé pode definir o valor marginal com o software RIP que estiver utilizando. Para obter mais informagdes sobre

como fazer a definicdo, consulte a documentagao do software RIP que estiver utilizando.

1,5 mm

@ Marcas de corte [Jj Roletes de presséo

-

| 90 mm (3,5 pol.) 1,5 mm

22,5 mm (0,89 pol.)

O tamanho real onde a
saida é possivel

80 mm (3,2 pol.)
ou mais
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4.9 Execucdo da Impressora e Corte Separadamente

Alinhamento Automatico e Corte

Quando fizer a definicdo para a leitura das marcas de corte ao enviar dados de corte do computador, o
alinhamento é executado com a presenga ou auséncia de marcas de corte determinadas automaticamente.

Para obter mais informagbes sobre como fazer a definigdo, consulte a documentagao do software RIP que
estiver utilizando.

Procedimento

0 Carregue o material.

/ Protecéo da

Marcas de corte lamina

Em angulo de n&o mais de 5

Nao OK graus.

Caso contrario, o alinhamento se
torna impossivel.

5 graus ou

ﬂ-ncr‘:, PI
l‘_‘\__ cooe §graus ou

mais

@ Envie os dados de corte.
O alinhamento é efetuado automaticamente, depois inicia-se o corte.

Se o Alinhamento Automatico Nao Puder Ser Efetuado

Se a maquina nao detectar as marcas de corte, a tela mostrada a direita aparece e a operagéo € interrompida.

CROPMARK ERROR
NOT FOUND

Se isto acontecer, pressione , tome a agao a seguir.

o Recarregue o material, depois envie os dados novamente.

Se isto ndo resolver o problema, efetue o alinhamento manualmente.
@ P, 90, “Alinhamento Manual e Corte”
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4.9 Execucao da Impressora e Corte Separadamente

Se as marcas de corte ndao puderem ser detectadas facilmente por ¢ ausa dos efeitos de enrugamento do
material ou algo semelhante, ef etue o alinhament o manualmente.

Quando desejar efetuar o alinhamento automatico com o material prolongado, recomendamos efetuar a saida
com os dados separados em tamanhos que sejam os m enores possiveis. Com tamanhos grandes, erro devido a
enrugamento e outros aumentos tornam  impossivel a deteccdo sem problemas.

Para Interromper a Deteccao

CANCEL CROPMARK Pressione (PAUSE .
o DETECTION? ¢

@ Pressione

A deteccéo é interrompida.

Alinhamento Manual e Corte

Dependendo do tipo de material, pode nao ser possivel detectar marcas de corte automaticamente. Quando
marcas de corte ndo podem ser detectadas automaticamen  te, vocé deve efetuar o alinhamento manualmente.

Procedimento

1. Defina o ponto bdsico.

o

Utilize C= > C» > Ca > T D

para alinhar o centro da lamina com o local
mostrado na figura.

& [wi100mm

B Pressione .
Pressione .
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4.9 Execucdo da Impressora e Corte Separadamente

2. Defina os pontos de alinhamento.

0 Utilize C=> C» > Ca > ¥ D

| para alinhar o centro da Iamina com o local
mostrado na figura.

Pressione .
Pressione @

O numero do ponto de alinhamento
definido é determinado automaticamente.

Pressione .
@ \_WHUO i Pressione para retornar a tela

B1 original.

Isto indica que o ponto basico
€ o0 ponto de alinhamento 1
foram definidos.

a BASE POINT
ALIGN POINT 1

+t a

9 Repita os passos o a @ para especificar outros pontos de alinhamento, se necessario.

@ Envie os dados de corte e efetue o corte.

Sobre os Pontos de Alinhamento

Os numeros dos pontos de alinhamento sdo determinados com referéncia ao local do ponto basico. Um ponto de
alinhamento ndo pode ser definido se um ponto basico ndo for especificado. Refazer a definigdo do ponto basico
apaga qualquer ponto de alinhamento que tenha sido definido.
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4.9 Execucao da Impressora e Corte Separadamente

Correcao do Desalinhamento para Impressao e Corte Ao Utilizar Marcas
de Corte

Procedimento

1. Verifique as definigcdes para o item de menu [AUTO ENV. MATCH].

Certifique-se de que o item de menu [AUTO ENV. MATCH] estéa definido para "ENABLE".
< P. 84, “Execugdo Automatica da Compatibilidade Ambiental’

2. Execute o item de menu [ADJUST BI-DIR]

o Carregue o material.
< P. 26, “Carga do Material”
& P. 76, “Como Carregar o Material de Folha”

(2, Efetue o ajuste bidirecional.
= P. 67, “Corregdo do Desalinhamento em Impresséao Bidirecional”
= P. 68, “Corregédo do Desalinhamento em Impressao Bidirecional Mais Precisa”

3. Imprima um padréao de teste e corte-o

Pressione .
O [venu PP %
CUTTING MENU » Pressione
@ CUTTING MENU (& Pressione @
CROP - CUT ADJ. > Pressione Y
@ [CROP- CUTADJ. PP Pressione <= .
TESTPRINT < Pressione .

Posigédo de Posigédo de
corte corte
™. Posicdo de Posigéo de
impressao impressao
A pc?sigéo d_e cortee a A posicéo de corte e a
posigdo de impressao posigdo de impressio
estdo desalinhadas. estio alinhadas.

Quando houver necessidade de ajuste, continue com os passos a seguir.

4. Imprima e corte um padréao de teste para ajuste.

Pressione C_A O

= :
?ESTP pé% );DJ' ‘: Pressione para executar.
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4.9 Execucdo da Impressora e Corte Separadamente

5. A partir do padrao de teste, leia o valor de corregao no local.

Escala do valor de corregdao ____ ;

Padrao de teste

Verifique o valor
no lado [FEED].

Linha de corte

Verifique o valor i Linha de corte
no lado [SCAN]. ﬁ l—\

Eﬁ II ‘ '0.5‘ I|

— | — |

3 A

== Diregéo da —| "

— varredura _

i

- O ponto onde a linha de corte

intercepta a escala do valor
. —| de correcgao é o valor de

correc¢ao. Nesta figura, o valor
é “-0,3”. Utilize o mesmo
método para ler o valor no
lado [FEED].

6. Digite o valor de correcéao lido.

(1]
(2]

(3

CROP - CUT AD..
SETTING

1%
»

F:-030 p» -0.30mm
S:000 p -020mm

CROP - CUT ADJ.
SETTING

1%

Pressione ®

Pressione @
Pressione @
Utilize @ ® para definir o valor de ajuste para [F] (a

direcao de alimentacgao).

Utilize @ ® para definir o valor de ajuste para [S] (a
diregao de varredura).

Pressione para habilitar a definicao.

Pressione CMENUD.

7. Verifique os resultados de ajuste.

94

CROP - CUT ADJ. %
TEST PRINT +
... Posigao de
corte
Posicéao de
impressao

A posicao de corte e

a posicao de

impressao estao

desalinhadas.

Pressione C_A .
Pressione para executar.

Se as linhas de impressao e corte estiverem alinhadas, o ajuste
estara concluido.

Se houver necessidade de ajuste posterior, retorne ao passo 6
e faga o ajuste fino.
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4.9 Execucdo da Impressora e Corte Separadamente

Descrigao

Dependendo da composicdo do material, o posicionamento da impressao e corte pode estar desalinhado mesmo
quando estiver utilizando marcas de corte. Faga as corregdes para a impressao e corte desalinhados para o
material que estiver utilizando.

Defini¢ao Padrao

[F] (diregao de alimentagao): 0,00 mm
[S] (direcéo de varredura): 0,00 mm
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4.10 Efetuando as Definic6es da Rede

Definicao do Endereco IP, Mascara de Sub-rede, etc.

Procedimento

QO [vew “+ Pressione CMENUD.
SECIERINGE 4 Pressione ® varias vezes.
2] SYSTEM INFO. ) Pressione @
NETWORK b Pressione A >
(3 NETWORK 1% Pressione @
e — ’ Utilize ® @ para escolher o item cuja definicao
é jaf .
(4] B ADDRESSS ) vocé deseja fazer
000. 000, 000, 00O + Pressione @ duas vezes.
@ - Utilize @ @ para selecionar o nimero do
IP ADDRESS 1%)
enderego.
192. 000, 000. 000 +
Pressione ®
6 IP ADDRESS 4%
182. 185. 000. 003 + Repita 9 e @ para definir todos os nimeros de endereco.
Quando tiver terminado de fazer a definigao, pressione
@  [Wizoomm | CENTERD
|| SETUP SHEET Pressione para retornar & tela original.
Descricao

Certifique-se de que a maquina esteja conectada a rede através de um cabo Ethernet.
Para obter informagdes detalhadas sobre as defini¢gdes, consulte o seu administrador de rede.

[IP ADDRESS]: endereco IP

[SUBNET MASK]: Mascara de sub-rede
[GATEWAY ADDR.]: Endereco de Gateway
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4.11 Visualizagao das Informagoes sobre o Meio Ambiente

Exibi¢ao da Quantidade de Material Restante

Procedimento

@ [wenu I Pressione CMENUD.
SHEET REMAIN .
b Pressione @ duas vezes.
@  [SHEETREMAIN “ Pressione <= .
SET LENGTH b
Pressione @
SET LENGTH 1% Pressione @
0.0m P250m
Utilize @ @ para definir a quantidade de material
restante.
0 W1200 mm L 25.0m Pressione para habilitar a defini¢cdo.
Este display é atualizado: . . I
Pressione (MENU) para retornar a tela original.
SETUP SHEET
L250m
Se a configuragao nao foi efetuada,
o valor definido pisca.
Descrigao
Vocé pode exibir quanto do material em uso foi deixado. Uma vez definida a quantidade de material restante,
essa quantidade é exibida no menu superior até chegar a zero. Se vocé cancelar a configuragdo removendo o
material ou elevando a alavanca de carga, a quantidade restante nesse momento pisca na tela.
A quantidade de material restante ndo é atualizada automaticamente quando vocé altera o material. Refaca a
definicdo sempre que o material for alterado. Também ¢é possivel fazer a definicdo para exibir esse menu
automaticamente sempre que o material for alterado. Veja a préoxima segéo, “Verificagdo da Definicdo da
Quantidade Restante Sempre que o Material for Alterado”
Nota: A quantidade restante exibida é apenas uma estimativa e sua precisdao ndo é garantida.
Verificagao da Definigdo da Quantidade Restante Sempre que o Material
for Alterado
Procedimento
0 hEw PP Pressione (MENU.
SHEET REMAIN b Pressione C_A > duas vezes.
Pressione ®
SHHET REMAIN 1% @
AUTO DISPLAY b Pressione duas vezes.
o ~ Pressione C_ > .
i - ;
AUTO DISPLAY Utilize @ @ para selecionar “ENABLE”.
DISAELE  » ENABLE &
Pressione para habilitar a definicéo.
@  [wizo0mm Pressione CMENU) para retornar a tela original.
|| SETUP SHEET
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4.11 Visualizagao das Informagodes sobre o Material Ambiente

Descrigao

Definir para "ENABLE" exibe automaticamente [SHEET REMAIN] sempre que vocé trocar o material e finalizar a
configuragéo.

Isto torna impossivel continuar na préxima operagéo a nao ser que voceé refaga a configuragdo para a quantidade
restante. Isto pode ser Util para evitar esquecer de refazer a configuragao quando trocar de material.

Quando definir isso para "ENABLE", entretanto, certifique-se de também definir o item de menu [EDGE
DETECTION] para "ENABLE". Quando [EDGE DETECTION] estiver definido para "DISABLE", [SHEET REMAIN]
nao é exibido automaticamente, independente da definicdo para [AUTO DISPLAY].

& P. 72, “Utilizacdo de Material Transparente”

Defini¢ao Padrao

[AUTO DISPLAY]: DISABLE

Impressao da Quantidade de Material Restante

Procedimento

MENU Py Pressione

SHEET REMAIN ) Pressione C_A O duas vezes.

@  [SHHET REMAN “ Pressione C_ > .
PRINT MEMO | . . .
! Pressione para executar a impress&o.

W1200mm | Pressione para retornar a tela original.
|| SETUP SHEET

Descricao

Imprime a quantidade de material restante que é exibido no menu superior. E utilizado quando vocé deseja fazer
um registro do comprimento restante do material agora em uso. Imprimir a quantidade de material restante antes
de trocar o material permite consultar o registro impresso e utilizar o valor para definir a quantidade restante na
proxima vez que utilizar o material.

Note, entretanto, que ao continuar executando a préxima saida, ela é iniciada na parte superior da parte onde a
quantidade de material restante é impressa.

Apds imprimir a quantidade restante, antes de executar a proxima operagdo de saida, recomendamos cortar o
material.

< P. 32 “Corte do Material”
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4.11 Visualizagao das Informagodes sobre o Material Ambiente

Visualizagao do Numero Serial, Versao do Firmware e Outras

Informagoes
Procedimento
Q@ [wenu Pressione (menu .
SYSTEM INFO. Pressione C_A > varias vezes.
@  [sysTEMIFO. Pressione C_» —. _ |
SERIAL NO. Utilize C_4 > ¥ > para escolher a informagéo que deseja
P) visualizar.
SERIAL NO. _
ZS00001 Pressione C_» .
O [wioomm Pressione (menu > para retornar a tela original.
| [SETUP SHEET
Descri¢ao

Vocé pode visualizar as seguintes informacgdes:

[MODEL]: Nome do modelo
[SERIAL NO.]: Numero serial
[INK]: Tipo de tinta

[FIRMWARE]: Versao do firmware

Visualizagao das Definicoes da Rede

Procedimento

V1 B Pressione (MENU .
SYSTEM INFO. Pressione ® varias vezes.
@ [sysTEMINFO. Pressione C= .
NETWORK < : >
Pressione .
©  [NETWORK Pressione @
IP ADDRESS ® @
Utilize para escolher a informagao que
€@ |IPADDRESS deseja visualizar.
192.168. 000. 003 Pressione < -
@ [wi200mm Pressione para retornar a tela original.
SETUP SHEET
Descricao

Vocé pode visualizar as seguintes informacgdes:

[IP ADDRESS]: endereco IP

[SUBNET MASK]: Mascara de sub-rede
[GATEWAY ADDR.]: Endereco de Gateway

[MAC ADDRESS]: Enderego MAC
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4.11 Visualizagao das Informagodes sobre o Material Ambiente

Impressao de um Relatdrio do Sistema

Procedimento

MENLU
SUB MENU

@ |sUBMENU
SYSTEM REPORT

Pressione CMENUD.

Pressione @ varias vezes.
Pressione @

Pressione ® varias vezes.

Pressione para iniciar a impressao.

& [wiz200mm . N .
Pressione .@ ara retornar a tela original.
| [ SETUP SHEET P g
Descrigao

100

Imprime as informagdes do sistema, inclusive uma lista de valores de definigao.
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4.12 Execuc¢ao da Manutengao

Dreno de Tinta e Execucao da Lavagem Interna

Procedimento

Q@ [ven «%| Pressione CmeNuD.
SUB MENU b Pressione @ varias vezes.
Pressione @
SUB MENU i ®
INK. CONTROL 3 Pressione duas vezes.
Pressione (> .
9 w&%?fﬂgl—?L < Pressione duas vezes.
Al Pressione para executar.

Descrigao

Isto executa um dreno da tinta no interior da impressora e lava o interior utilizando cartuchos de limpeza como
aglOes preliminares para o0 movimento da impressora ou execugdo da manutengao. Esta operagao requer quatro
cartuchos de limpeza nao usados. A tela exibe informagbes, como por exemplo, instrugdes para inserir e retirar
cartuchos. Siga essas instrugdes para executar o procedimento. Apos concluir a lavagem, a subchave deve ser
desligada.

Nao ha necessidade de executar isso como parte de suas atividades diarias de manutengéo.

Dreno da Tinta Restante no Interior da Maquina

Procedimento

"1 BT <a| Pressione CuenuD.
SUB MENL » | Pressione @ varias vezes.
9 SUB MENU Pr Pressione @
INK. CONTROL ; Pressione > duas vezes.
9 Pressione @
EUKM%GLTI;‘FRGL 4% | Pressione @ duas vezes.
“1 Pressione para executar.

Descrigao

A tinta no interior da impressora € removida como um procedimento preliminar para a execugao da manutengao.
A tela exibe informagdes, como por exemplo, instrugdes para inserir e retirar cartuchos. Siga essas instru¢des
para executar o procedimento. Apods concluir o procedimento, a subchave deve ser desligada.

N&o ha necessidade de executar isso como parte de suas atividades diarias de manutengéo.
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4.12 Execugao da Manutengao
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4-13 Lista de Menus

Menu Principal

Press
@ —»To the [CUTTING MENU] menu @ —»To the [NAME] menu @ —To the [NAMES] menu
= P65 MENU % |2, [PRESET %<2, [Loap “
PRESET » 1| LoAD s = d
DOD
LOAD “
NAME2 d
@@
LOAD “
NAME3 o
DOD
LOAD “
NAME4 d
DOD
LOAD “
o\@ ‘GSI NAMES d |
DOD
LOAD “
NAMES d
DOD
LOAD “
NAME? d
DD
LOAD “
NAMES J
® 1o the [NAME1] menu
@ —»To the [NAMES] menu
= P64 PRESET .2, [saE “
oD 5| save IS E o
DD
SAVE “
S| NavE2 d
DO D
SAVE “
S| NAMES d
DD
SAVE “
S| NAME4 d
DOD
SAVE “
o@ ‘GSI NAME5 o |
DOD
SAVE “
| NAMES d
DOD
SAVE “
| NAME7 d
DOD
SAVE “
3| NavEs d
® L 10 the INAMEA] menu
Continue Continue Continue
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Continue Continue Continue
®I® @ —To the [NAMES] menu
= P.65 PRESET « ‘®, NAME 4| ®© [NAME
| NAME » [ 1| NAME1 e
L~
@ To the [LOAD] menu ® @
NAME 4| ®© [NAME
| NAME2 Yl @ [
o@D
NAME 4| ®© [NAME
| NAME3 A
[}
NAME 4| ®© [NAME
| NAME4 dR<EE
oD oD
NAME 4| ®© [NAME
| NAMES AR E
oD
NAME 4| ®© |NAME
| NAMES e o
o@D
NAME 4| ®© [NAME
| NAME? AR
o@D

NAME | ® [NavE
9| NAMES dR<EE

® L 10 the [NAME1] menu
@ [—»To the [DETAIL SETTING] menu

= P. 67,684 MENU LR 3 ADJUST BI-DIR L84
ADJUST BI-DIR > | TEST PRINT e
@
< P.67 ADJUST BI-DIR 4% | ® |SIMPLE SETTING «
| SIMPLE SETTING Yl @ |0 »0 o
o @ @ —To the [SETTING No.4] menu
= P.68 ADJUST BI-DIR LR .®, DETAIL SETTING «
| DETAIL SETTING » [ TEST PRINT ke
G —. oD
[TEST PRINT] menu
DETAIL SETTING 4| © [H1 H2
S| SETTING NO.1 @ o 0
@ @D

DETAIL SETTING @|e [ w
S| SETTING NO.2 S

O D

|<«—>|

<_|DETAILSETTING 4¢| ® |H1 H2
<

SETTING NO3 @ | o 0
ol@

DETAIL SETTING G| ® [

| SETTING NO4 (@] o 0

® 10 the [TEST PRINT] menu
@D > To the [SETTING] menu

= P.69 MENU « .®, CALIBRATION <
CALIBRATION 4 D[ TEST PRINT «
oD
®|® CALIBRATION 4| ® |SETTING <
SETTING »| @ |0.00% » 0.00% <J

@ \—>To the [TEST PRINT] menu

Continue
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= P.66

= P72

= P72

= P73

= P73

= P.74

= P. 80

= P.85

= P79

= P.98

= P.78

= P.99

= P.99

= pas

= P.52

= P.54

= P44

Continue
®I®
MENU | ® [HEAD HEIGHT <
HEAD HEIGHT ‘@ |HIGH PHIGH
(*1)
o @ @ ——»To the [MAINTENANCE] menu
MENU 1.2, [susmENU «¢| © [eDGEDETECTION <%
SUB MENU » EDGE DETECTION » " |ENABLE b ENABLE
DO D
SUB MENU | ® [scanINTERvAL “
SCAN INTERVAL “= | oFF » OFF o
DO D
SUB MENU %] ® [vacuum POWER Y
VACUUM POWER y@lauto » a0 o
®I®
SUB MENU | ® [FuLLwDTHS “
FULLWIDTH S » [ | FuLL » FULL
DO D
SUB MENU | ® [PeriODIC CL. “
PERIODIC CL. ‘S [NONE  » NONE
DO D
SUB MENU “
FACTORY DEFAULT ¢
@ @ —To the [SETTING] menu
SUB MENU .2, [steep %] ® [INTERVAL “
SLEEP > INTERVAL ‘= [3min »3omin o
D
ol SLEEP ] ® [sETTING “
o|® SETTING ‘S |ENABLE » ENABLE
@ Lo the [INTERVAL] menu
SUB MENU “
SYSTEM REPORT o
@ @ —To the [HEAD WASH] menu
SUB MENU “ INK CONTROL <] ® [EmMPTY MODE “
INK CONTROL > EMPTY MODE y[S[stor  »stor o
D
INK CONTROL “
PUMP up o
o|@ o@D
INK CONTROL “
HEAD WASH o
® 70 the [EMPTY MODE] menu
@ — To the [DRAIN BOTTLE] menu
SUB MENU 1.2, [MAINTENANCE “
MAINTENANCE > CLEANING o
®l OND
To the [EDGE DETECTION] MAINTENANCE LS
menu REPLACE WIPER o
D
MAINTENANCE “
REPLACE KNIFE o
OND
MAINTENANCE “
DRAIN BOTTLE o
® [+ 10 the [CLEANING] menu
Continue

(*1) Isto é exibibido apenas no modelo 54".

4-13 Lista de Menus
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= P97

= P.97

= P97

= P.97

= P.98

= P.98

= P.98

= P.98

= P.82

= P.81

<= P.75

= P.37

= P.97

= P.9%

= P.9%
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Continue
O D
@ —To the [NETWORK] menu
MENU %+ ].®, [SsYSTEM INFO. 44| _®© |MODEL ]
SYSTEM INFO. » |1 MODEL SP-540i
DD
SYSTEM INFO. 44| ® [SERIALNO. 4
SERIAL NO. » 7500001
DO D
SYSTEM INFO. 4| ®© |INK ]
INK »| @ |E-SOLMax4COLOR
D
SYSTEM INFO. 44| _®© |FIRMWARE 4
FIRMWARE »| @ |Ver1.00
@@ @D —*To the [MAC ADDRESS] menu
ol SYSTEM INFO. 4% | ® [NETWORK 4% | ® |IPADDRESS 4| _®_ |IP ADDRESS 144
| NETWORK »| @ [IPADDRESS P| @ |255.255.255.255 p| @ [255.255.255.255
® L0 the [MODEL] menu olo
NETWORK 4% | ® [SUBNET MASK 4| _®_ |SUBNET MASK <)
SUBNET MASK » 255.255.255.255 »| @ |255.255.255.255
oD
NETWORK 4% | ® [GATEWAY ADDRESS 4| _®_ |GATEWAY ADDRESS <)
GATEWAY ADDRESS » 255.255.255.255 »| @ |255.255.255.255
oD
NETWORK 4% | ® [MAC ADDRESS |
MAC ADDRESS 000086148C5F
@ \—>To the [IP ADDRESS] menu
@@ — To the [PREHEATING] menu
MENU %D, [HEATER MENU 44| _® |FEEDFORDRY <
HEATER MENU » FEED FOR DRY »| @ |DISABLE » DISABLE
OD
o|l® HEATER MENU 44| _®© |PREHEATING <
PREHEATING »| @ |30C » 30C «
Ol —>Tothe [FEED FOR DRY] menu
MENU 4% |_®©_|MEDIA CLAMP «~
MEDIA CLAMP »| @ |SHORT  » SHORT
@
MENU 4| © |1Em 2EE 3EE 4EE
INK REMAINING K<)
o @ @D ,—»To the [AUTO DISPLAY] menu
MENU L ,®, SHEET REMAIN LR
SHEET REMAIN » PRINT MEMO «
DD
SHEET REMAIN 44| ® |SETLENGTH <
SET LENGTH » 0.0m »0.0m «
o@D
oD
SHEET REMAIN 44| ®_ |AUTO DISPLAY «~
AUTO DISPLAY DISABLE P DISABLE ¢
@l —>Tothe [PRINT MEMO] menu
Continue



= P.86

= P92

= P.69

= P.85

= P. 83

= P.78

Continue
D
@D — To the [AUTO ENV.MATCH] menu @D ,—>To the [TEST PRINT 2] menu
MENU 4% | _® |CUTTING MENU «%| ® |PRINT-CUT ADJ. <
CUTTING MENU » [+ @[ PRINT-CUT ADJ. » *®| TEST PRINT «
DL >Tothe
[PRESET] menu o @
PRINT-CUT ADJ. (%] ®© |F:+0.00 » 0.00m
| SETTING » |@E| S :+0.00 » 0.00m
[ [l
PRINT-CUT ADJ. L84
| TEST PRINT 2 o

@ \—VTo the [TEST PRINT] menu
@ [ Tothe [TEST PRINT 2] menu

CUTTING MENU %] ® [crop-cut ADu. “
CROP-CUT ADJ. » 5= S| TEST PRINT o
DO D
CROP-CUT ADJ. | . ® [F:+000 » 0.00m
S| sETTING » [GE>|S:+0.00 b 0.00m
DO D DO D
CROP-CUT ADJ. “
| TEST PRINT2 o
@ Lo the [TEST PRINT] menu
@ — To the [SCAN SETTING] menu
CUTTING MENU «%4]_® [CALIBRATION «¢|_® [FEED SETTING
CALIBRATION » [F- S| FEED SETTING » " 0.00%  »0.00%
DO D
ol ._[caLBRATION <% |_®_[SCANSETTING
S| scan SETTING »["@ [0.00% b 0.00%
@® L 1o the [FEED SETTING] menu
CUTTING MENU «¢|_®_ [PreFEED “
PREFEED » | " |DISABLE ) DISABLE &
DO D
CUTTING MENU «%¢].®_[cutTinG PRIOR “
CUTTING PRIOR » | """ | COMMAND » COMMAND «!
DOD

CUTTING MENU
AUTO ENV. MATCH

| ®
» | @ | ENABLE

AUTO ENV. MATCH
» ENABLE

«<
J

® L+ 10 the [PRNFCUT ADJ ] menu

Menu de Unidade de Indioma

= P.80

= P. 80

= P. 80

While holding down @ , switch on the sub power.

MENU LANGUAGE <
ENGLISH «
LENGTH UNIT <
mm » mm o
TEMP UNIT *
C »C <J

4-13 Lista de Menus
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4-13 Listade Menus

Menu de Funcoes

Press @

@[ To the [CUT CONFIG] menu

= P 63 FUNCTION %) | ® [BASE POINT <
BASE POINT  ["@ | ALIGN POINT 1 d
(*2) ®l® (2)
@ —To the [POWERFUL CL.] menu
= p 3 FUNCTION 4|2, [cLEANING “
CLEANING » TEST PRINT o
®I®
CLEANING «
| NORMAL CL. o
O D
CLEANING «“
o @ ‘§|MED|UM CL. .J|
O|D
CLEANING «“
| POWERFUL CL. o

@ L —>To the [TEST PRINT] menu

= P32 FUNCTION “
SHEET CUT o
(*2) @@
@[—* To the [DRYER] menu
= p 33 FUNCTION 4% | _®_|HEATER CONFIG <% | © |PRINT “
HEATER CONFIG » [<<@|PRINT 35T » @ (30T » 30C o
O|D
o HEATER CONFIG <% | _®© |DRYER “
S|DRYER 40C »|[ @ |40C » 40C o
@ L To the [PRINT] menu
@ ,—>To the [UP-SPEED] menu
= P39 FUNCTION 4% @, [cuT ConFIG “
CUT CONFIG » 1| TEST CUT o
> Tothe [BASE POINT] menu (2) ®l®
= P.41,83 CUT CONFIG <% | ® |FORCE “
| FORCE » " |509f » 509f p
O|D
= P.83 CUT CONFIG 4 |[_®_|SPEED “
| SPEED »| @ |30cmis » 30cm/s |
®I®
= P83 CUT CONFIG 4% | © |OFFSET “
| OFFSET »["@ [0.250mm  » 0.250mm o
O|D
= p g3 CUT CONFIG 4% | © |UP-SPEED “
' | UP-SPEED »|[ @ |30cm/s » 30cm/s o

@ Lo the [TEST CUT] menu

(*2) Isto ndo é exibido quando ndo houver material carregado (is é quando o setup estiver escuro.
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Capitulo 5

O Que Fazer Se
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5.1 A Maquina Nao Funciona

A Unidade de Impressao Nao Funciona

A energia esta ligada?

Ligue a impressora, depois pressione a subchave de
energia e certifique-se de que o led da subchave de
energia acende.

esta aceso?

A saida ndo é executada se nao estiver
aceso.
Abaixe a alavanca de carga.

O menu superior foi exibido?

W1200mm Se o menu superior ndo foi
exibido, a saida n&o inicia
mesmo quando os dados
sao enviados do
computador.

Para ir ao menu superior,

pressione (MENUD, depois
pressione C_ = .

& P. 35, “Preparagédo para Receber Dados de um
Computador”

(_PAUSE ) esta aceso?
Quando ©_PAUSE 2 acender, uma pausa na operagéo é
efetuada. Para CPAUSE )

reassumir, pressione

(_PAUSE 2 fica escuro e a saida é reassumida.

A tinta acabou?

Quando os dados de
impressdo sao enviados
enquanto a tela mostrada
na figura é exibida, uma mensagem aparece e um bip
de adverténcia soa. Ao mesmo tempo, ocorre uma
pausa na operagdo. Quando o cartucho de tinta é
substituido por um novo, a impressdao ou corte é
iniciado.

= P. 38, “Se Acabar a Tinta”

& P. 78, “Determinagdo do que Acontece Quando a
Tinta Acaba”

1 _2milim

Um mensagem foi exibida na tela?
& P. 117, “Se Aparecer uma Mensagem”
@ P. 118, “Se Aparecer uma Mensagem de Erro”

O cabo esta conectado?
Conecte o cabo com firmeza

O LED Link esta aceso?

Se o LED Link para o conector Ethernet ndo estiver
aceso, significa que néo foi estabelecida uma conexao
correta a rede. Certifique-se de que o roteamento da
rede é adequado. Tente conectar o computador e a
maquina ao mesmo hub ou conecta-los diretamente

utilizando um cabo crossover. Se, com isso, for
possivel executar a saida, significa que o problema
esta na propria rede.

As definigoes de rede estao corretas?

Se a saida n&o for possivel mesmo que o LED Link
esteja aceso, verifique se o enderegco IP e outras
definicdes estdo corretas. As definicbes tanto na
maquina como no computador devem ser apropriadas.
Refaca as definigbes certificando-se de que o enderego
IP ndo esta em conflito com o enderecgo IP de um outro
dispositivo na rede, que a definicgdo de porta para o
software RIP especifica o enderego IP definido na
maquina, que as definicbes ndo tiveram erros de
digitacdo e quanto a outros problemas.

« Guia de Configuragao

= P. 98, “Visualizagdo das Definicdes da Rede”

O software RIP foi concluido de maneira anormal?
Certifique-se de que o software RIP esteja funcionando
de maneira correta, entdo desligue a subchave e
retorne.

O Sistema de Aquecimento do Material Nao
Aquece

O material foi carregado?
O sistema de aquecimento do material ndo aquece até

a temperatura predefinida quando esta escuro
(por default). Carregue o material e aguarde a maquina
esquentar.

@ P. 81, “Determinagcdo de Como o Sistema de
Aquecimento do Material Opera”

A temperatura da sala esta muito baixa?

Use a maquina em um ambiente onde a temperatura
esteja entre 20 e 32°C (68 a 90°F).

Capitulo 5 — O Que Fazer Se...
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5.2 Impressao ou Corte é Impossivel

112

Resultados Impressos Sao Grosseiros ou
Contém Listras Horizontais

Os cabecotes de impressdao apresentam falhas de
pontos na impressao?

Execute um teste de impressao e certifique-se de que
ndo ocorrem falhas de pontos na impressdo. Se
ocorrerem falhas de pontos na impressao, efetue a
limpeza do cabecote.

& P. 36, “Testes de impressao e Limpeza”

@ P. 47, “Quando a Limpeza do Cabecote NZo é
Eficaz”

Foi feita correcao de alimentagao?

Grande desalinhamento na quantidade de alimentagéo
do material pode resultar em impressdo grosseira e
com listras horizontais. Faga a definicdo no computador
para ser compativel com o tipo de material que estiver
utiizando ou faga as definicdes ou corre¢do na
impressora.

= P. 70, “Execucgdo da Corregdo da Alimentagao para
Aliviar as Bandas Horizontais e Semelhantes”

Foi feita correg¢ao bidirecional?

Quando estiver executando a impresséo bidirecional,
utilize o item de menu [ADJUST BI-DIR] para executar
a corregdo. O valor de ajuste 6timo pode variar,
dependendo principalmente da espessura do material.
Defina ou selecione um valor de ajuste adequado ao
material.

<« P. 67, “Correcdo do Desalinhamento em Impresséo
Bidirecional”

@ P. 68, “Correcdo do Desalinhamento em Impressao
Bidirecional Mais Precisa”

O aquecedor de impressao esta a uma temperatura
adequada?

Se a tinta formar carogcos ou borrdes, aumente a
temperatura.

Note, entretanto, que uma temperatura muito alta pode
degenerar o material ou causar rugas nele.

< P. 33, “Configuragdo do Sistema de Aquecimento
do Material”

A temperatura da sala esta muito baixa?

O sistema de aquecimento do material ndo aquece
suficientemente quando a temperatura ambiente for
menor do que 20°C (68°F). Além disso, mesmo quando
o sistema de aquecimento do material alcanga suas
temperaturas predefinidas, a eficacia adequada pode
ndo ser aparente se o material foi completamente
resfriado. Antes de imprimir, espere o material atingir a
temperatura ambiente.

A impressora foi instalada em um local nivelado e
estavel?

Nunca instale a maquina em um local onde fique
inclinada ou onde ela possa balangar ou sofrer
vibragdes. Certifique-se também de que os cabegotes
de impressdo ndo figuem expostos ao ar em
movimento. Esses fatores podem levar a perda de
pontos ou qualidade de impressao reduzida.

O material foi
corretamente?

carregado e configurado

Capitulo 5 — O Que Fazer Se...

Se o material ndo foi carregado e configurado
corretamente, a alimentagdo do material pode ndo ser
sem problemas, ou a impressdo pode ser
adversamente afetada. Certifique-se de que o material
foi carregado e configurado corretamente.

« P. 114, “Rugas ou Encolhimentos do Material, ou
Alimentagao Instavel”

As definicdes para o item de menu [PRESET] sao
apropriadas.

Se as definigdes selecionadas com o item de menu
[PRESET] nao forem adequadas para o tipo de
material, a impressao pode ser adversamente afetada.
Escolha as definigbes otimizadas para o material que
estiver utilizando.

& P. 64, “Salvando as Definicbes do Material
Otimizado Como Valores Predefinidos”

& P. 65, “Carga de um Valor Predefinido Salvo”

Cores Instaveis ou Desiguais

Vocé agitou levemente os cartuchos de tinta antes
de instala-los?

Se estiver usando um modelo que utiliza tinta ECO-
SOL MAX, agite levemente os cartuchos novos antes
de instala-los.

O material esta franzido?

Se o material estiver franzido e se solta do aquecedor,
as cores podem ficar desiguais ou a impresséo
reduzida.

< P. 114, “Rugas ou Encolhimentos do Material, ou
Alimentagao Instavel”

Houve pausa na impressao?

Quando a impressao for interrompida, a coloragdo na
emenda pode ficar alterada quando a impressao for
reassumida. Evite efetuar pausa na impressado. Por
default, ocorre pausa na impressdo quando a tinta
restante no interior da maquina acaba. Antes de
executar uma impressao prolongada, verifique a
quantidade de tinta restante nos cartuchos de tinta.
Também pode ocorrer pausa na impressdo quando os
dados ndo forem enviados do computador com rapidez
suficiente. Recomendamos nédo executar outras tarefas
com o computador enquanto a impressao estiver em
progresso.

A impressora foi instalada em um local nivelado e
estavel?

Nunca instale a maquina em um local onde fique
inclinada ou onde ela possa balangar ou sofrer
vibragdes. Certifique-se também de que os cabecotes
de impressdo ndo figuem expostos ao ar em
movimento. Esses fatores podem levar a perda de
pontos ou qualidade de impressao reduzida.

Os parametros operacionais foram definidos para
valores apropriados?

Dependendo das definigdes para itens de menu como
[FULL WIDTH S] e [PERIODIC CL.], podem ocorrer
cores desiguais. Se as definigbes foram alteradas,
tente restaura-las aos seus valores padrao.

< P. 73, “Acelerando a Saida para Material Estreito”



< P. 74, “Evitando Sujeira no Material Devido a
Respingos de Tinta”

As definicoes para o item de menu [PRESET] sao
apropriadas.

Se as definigbes selecionadas com o item de menu
[PRESET] nao forem adequadas para o tipo de
material, a impressao pode ser adversamente afetada.
Escolha as definigbes otimizadas para o material que
estiver utilizando.

& P. 64, “Salvando as Definigbes do Material
Otimizado Como Valores Predefinidos”

@ P. 65, “Carga de um Valor Predefinido Salvo”

O Material se Torna Sujo ao Imprimir

Os cabegotes de impressdo entram em contato
com o material?

A altura dos cabecgotes de impressdo pode ser muito
baixa. Além disso, se o material ndo foi carregado e
configurado corretamente, ele pode ficar franzido ou
soltar-se e bater os cabecotes.

< P. 114, “Rugas ou Encolhimentos do Material, ou
Alimentagao Instavel”

& P. 66, “Ajuste da Altura do Cabecote para Ser
Compativel com a Espessura do Material (Somente
Modelo de 54 polegadas)”

Os cabecotes de impresséao estdo sujos?

Os itens a seguir podem causar respingos de tinta no

material durante a impressao.

e Acumulo de sujeira fibrosa (fiapos) ao redor dos
cabecotes.

e Tinta repassada aos cabecgotes devido a friccdo
contra o material.

Se isto acontecer, limpe os cabegotes utilizando o kit

de limpeza. Recomendamos executar a limpeza

periddica do cabecote.

< P. 48, “Limpeza dos Cabecgotes Utilizando o Kit de

Limpeza”

Os roletes de pressao estdo sujos?
Limpe periodicamente os roletes de presséo.
@ P. 46, “Limpeza”

O Corte Esta Desalinhado ou Assimétrico

O material foi carregado e configurado corretamente?
Se o material ndo foi carregado e configurado
corretamente, ou a alimentagdo do material ndo foi sem
problemas, o corte pode ser adversamente afetado.
Certifique-se de que o material foi carregado e
configurado corretamente.

< P. 114, “Rugas ou Encolhimentos do Material, ou
Alimentagao Instavel”

As definicoes para as condigoes de corte sao
apropriadas?

Pode ocorrer desalinhamento ou distorgdo se a
velocidade de corte for muito rapida ou a forca da
ldmina for muito grande. Tente alterar as condi¢des de
corte. Com o material tendo uma forte camada adesiva,
a camada adesiva reconecta-se imediatamente apés o
corte. Entretanto, se um teste de corte mostrar que os
tracados da lamina no papel de fundo sdo 6timos,
entdo o material esta sendo cortado apropriadamente.
Cuidado para nao colocar muita for¢ca na lamina.

5.2 Impressao ou Corte é Impossivel

O comprimento da saida é muito longo?

Para impressdo seguida imediatamente de corte,
quanto maior o comprimento da pagina (isto €, quanto
maior a distdncia do material retornada apods a
impressao), maior a chance de ocorrer
desalinhamento. E bom manter o tamanho de cada
pagina simples no minimo necessario.

Vocé esta usando material que apresenta grande
expansao e contragao?

Quando estiver efetuando impressdao seguida
imediatamente de corte, ocorre um desalinhamento se
o material se expandir ou contrair. Se isto acontecer,
tente executar a impressdo com marcas de corte,
definindo o ponto basico e um ou mais pontos de
alinhamento e executando o corte. Isto corrige para
expansao e contragdo do material.

[AUTO ENV. MATCH] foi definido para "DISABLE"?
As posicbes de impressdo e corte podem tornar-se
desalinhadas devido a temperatura ambiente ou
umidade. Definir [AUTO ENV. MATCH] para "ENABLE"
executa a combinagdo para o ambiente corrigir o
desalinhamento.

< P. 78, “Execugdo Automatica da Compatibilidade
Ambiental”

As definigdes para o item de menu [CALIBRATION]
(no item de menu [CUTTING MENU]) estao
corretas?

Quando estiver efetuando uma impressédo seguida
imediatamente de corte, va para [CUTTING MENU] e
defina o valor de [CALIBRATION] em "0.00".

= P. 71, “Execucdo da Correcdo da Distancia

Durante o Corte”
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5.3 Atolamento do Material

Atolamentos do Material

Se for exibida uma mensagem de erro porque ocorreu
atolamento no material, corrija imediatamente o
problema. A ndo observancia pode danificar os
cabecotes de impresséo.

& P. 117, [MOTOR ERROR TURN POWER OFF]

O material esta enrugado ou franzido?

Muitos fatores podem causar enrugamento ou
franzimento. Consulte o item a seguir para corrigir o
problema.

< P. 114, “Rugas ou Encolhimentos do Material, ou
Alimentagdo Instavel”

A altura dos cabegotes de impressao esta muito
baixa?

Tente colocar os cabegotes mais altos. O material pode
inevitavelmente enrugar ou franzir levemente, portanto,
ajuste a altura dos cabecgotes para levar isso em
consideracgao.

< P. 66, “Ajuste da Altura do Cabegote para Ser
Compativel com a Espessura do Material (Somente
Modelo de 54 polegadas)”
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5.4 Rugas ou Encolhimentos do Material, ou Alimentacao Instavel

Uma série de problemas pode ocorrer se a alimentagao
do material ndo for sem problemas. Isto pode causar
problemas como qualidade deficiente de impresséo,
contato com o material pelos cabegotes de impresséao,
posicionamento desalinhado ou atolamentos de
material. Aja da seguinte forma.

Rugas ou Encolhimentos do Material

O material foi carregado e
corretamente e de maneira segura?
A alimentagdo ndo ocorre sem problemas quando o
material ndo estd reto ou estd tensionado
desigualmente a esquerda ou a direita. Recarregue o
material.

configurado

Foi permitido que o material carregado permanecga
por algum tempo?

O material pode se encolher ou enrugar se for
aquecido por muito tempo. Ao imprimir as
extremidades, desligue a subchave ou retire o material.

Os clamps para materiais de impressdo estao
montadas?

Quando estiver executando a impresséo, certifique-se
de conectar os clamps para materiais de impresséo.

O material foi carregado enquanto o aquecedor de
impressao estava quente?

Carregar o material apdés o aquecedor de impressao ter
aquecido faz com que a temperatura do material suba
de repente, o que pode fazer com que o material se
encolha ou enrugue durante a impressdo. Antes de
carregar o material, desligue a subchave e deixe o
aquecedor esfriar.

A temperatura do sistema de aquecimento do
material esta muito alta?

Defina a temperatura para valores adequados para o
tipo de material.

& P. 39, “Configuragdo do Sistema de Aguecimento
do Material”

A temperatura da sala esta muito baixa?

Utilize esta maquina em um ambiente com uma
temperatura ambiente de 20 a 32°C (68 a 90°F). Se a
magquina for utilizada em temperatura ambiente inferior
a 20°C, dependendo do tipo ou largura do material,
pode ocorrer desigualdade causada por rugas ou
temperatura. Se isso acontecer, tente abaixar a
temperatura do sistema de aquecimento do material de
aproximadamente 2°C.

Para obter resultados de impressdo estaveis, a
magquina deve ser utilizada em temperatura ambiente
de 20 a 32°C (68 a 90°F).

Alimentagdo do Material Nao Esta Reta

O material foi carregado e
corretamente e de maneira segura?
A alimentacdo nao ocorre sem problemas quando o
material n&o estiver reto ou estiver tensionado
desigualmente a esquerda ou a direita. Recarregue o
material.

configurado

A Alimentagao do Material Nao Esta Estavel

O material ou os eixos batem em algum outro
objeto?

Certifique-se de que o material e os eixos ndo tocam
em algum objeto. Isto pode afetar a saida, mesmo
quando a alimentagao parece estar sem problemas.

O material esta muito grosso?

Material muito grosso pode ndo causar apenas
alimentagao instavel, mas também pode arranhar os
cabegotes de impressao, resultando em problemas no
funcionamento. Nunca use esse tipo de material.

Os roletes de tragao estao sujos?

Verifique se os roletes de tragédo estdo sem acumulo de
material estranho, como por exemplo, fiapos do
material.
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5.5 Os Cabecotes de Impressao Pararam de se Movimentar

Se o carro de impressdo parar sobre o aquecedor,
tome uma agdo imediata para evitar que os cabecotes
sequem.

O Que Fazer Primeiro

Desligue a subchave, depois volte novamente. (Se o
material estiver atolado, retire também o material.) Se o
carro de impressdo se mover para a posigdo standby
(no interior da tampa lateral), isto significa que a
operagéo foi concluida com sucesso.

Se o carrinho de impressdo ndo se mover, tente
desligar a chave principal, depois ligar novamente a
chave geral, seguido da subchave.

Se os Cabecotes Ainda Nao se Movem

Se os cabecgotes ainda ndo se moverem, execute a
medida de resposta de emergéncia, depois entre em
contato com o seu representante autorizado da Roland
DG Corp.

1. Desligue a chave principal e retire a tampa lateral.

2. Movimente levemente os cabecotes de impressao
para a posicao standby.

3. Parando no local onde se ouve um clique, os
cabecotes de impressao ficam bloqueados.

Clique!
D 4
= : O§:’°
i ]
or T
|-

4. Pressione levemente a direita para certificar-se de
que os cabecotes ndo se movem para a esquerda.

Se os cabegotes de impressao se movimentarem para
a esquerda, movimente-os de novo lentamente
pressionando para a esquerda e certificando-se que
eles ficam travados.
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5.6 Se Aparecer uma Mensagem

Essas sdo as principais mensagens que aparecem no
display da maquina para solicitar a operagéo correta.
Elas ndo indicam erros. Siga as solicitagbes e tome a
acao apropriada.

[1H 28 30 41 ]

Permanece apenas uma pequena quantidade de tinta.
Substitua por um novo cartucho, indicado pelo numero
piscando.

[CLOSE THE COVER (SIDE COVER or
MAINTENANCE COVER]

Feche a tampa lateral, a tampa de manutencédo ou
ambas. Por seguranca, o carrinho ndo se movimenta
enquanto uma tampa estiver aberta.

[PRESS THE POWER KEY TO CLEAN]

Se estiver utilizando a tinta ECO-SOL MAX, esta
mensagem aparece quando a maquina nao for utilizada
por aproximadamente um més.

Ligue a subchave de energia uma vez por més.

@ P. 59, “Quando Nao For Utilizada por um Longo
Periodo”

[SHEET NOT LOADED SETUP SHEET]

Carregue o material. Esta mensagem aparece quando
uma tentativa de executar um teste de impresséao for
feita enquanto ndo houver material carregado

[INSTALL DRAIN BOTTLE]
Verifique se o recipiente de drenagem esta instalado.
Coloque o recipiente de drenagem, depois pressione

[CHECK DRAIN BOTTLE]

Esta mensagem ¢é apresentada quando uma certa
quantidade de fluido descarregado for coletada no
recipiente de drenagem. Para apagar a mensagem,
pressione . Se esta mensagem for
apresentada, va para o menu [DRAIN BOTTLE] e
descarte o fluido descarregado no frasco.

@ P. 44, "Descarte da Tinta Descarregada"

[NOW HEATING...]
Aguarde até o sistema de aquecimento do material
atingir a temperatura predefinida. A impressdo é

iniciada quando HEATER| cender.

A impressdo pode ser interrompida pressionando

:f_"“ff) por um segundo ou mais enquanto esta
mensagem estiver sendo apresentada. Pressionar
(PAUSEZ  faz com que a impressdo inicie
imediatamente, sem esperar atingir a temperatura
predefinida.

[TIME FOR MAINTENANCE]
E o momento de limpar os cabegotes utilizando o kit de

limpeza. Apods verificar, pressione
= P. 48, “Limpeza dos Cabecotes Utlllzando o Kit de
Limpeza”

[TIME FOR WIPER REPLACE]
E o momento de substituir os limpadores. Apos

verificar, pressione

& P. 52, “Substituicdo dos lepadores
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5.7 Se Aparecer uma Mensagem de Erro

Aqui, estdo descritas as mensagens de erro que
podem ser apresentadas no display da maquina e qual
acdo tomar para solucionar o problema. Se a acao
descrita aqui ndo corrigir o problema ou se uma
mensagem de erro ndo descrita aqui for apresentada,
entre em contato com o seu representante autorizado
da Roland DG Corp.

ser continuada. Desligue a subchave, depois volte a
ligar.

[CROPMARK ERROR NOT FOUND]

[ALIGN POINT POSITION INVALID]

Uma tentativa foi feita para definir um ponto de
alinhamento em um local onde a definigdo nao
pode ser feita.

Nenhum ponto de alinhamento pode ser definido
quando o angulo do ponto basico e o ponto de
alinhamento forem muito grandes.

Recarregue o material corretamente, para que o angulo
seja minimizado, depois defina o ponto basico e o
ponto de alinhamento novamente para corresponder as
marcas de corte.

< P. 90, “Alinhamento Automatico e Corte”

A deteccdao automatica de marcas de corte nao
pode ser realizada.

Coloque o material na posigdo correta e efetue a
deteccdo de marcas de corte novamente. Dependendo
do material, pode néo ser possivel detectar marcas de
corte automaticamente. Se a repeticdo da detecgéo
automatica de marcas de corte resultar novamente em
erro, efetue a deteccdo de marcas de corte
manualmente.

< P. 91, “Alinhamento Manual e Corte”

[DATA ERROR CANCELING..]

[AVOIDING DRY-UP TURN POWER OFF]

Os cabecotes de impressao foram forgcados para a
posicao standby para evitar que sequem.

A operagdo nado pode ser continuada. Desligue a
subchave, depois volte a ligar.

A saida foi interrompida por causa de um problema
encontrado nos dados recebidos.

A operagdo ndo pode ser continuada. Verifique um
problema com o cabo conector do computador e refaca
a operacao a partir do passo de carga do material.

[HEATING TIMEOUT CONTINUE?]

[CAN'T PRINT CROP CONTINUE?]

O tamanho dos dados, inclusive as marcas de
corte, sdo maiores do que a area de impressao ou
de corte do material carregado.

Para continuar a executar a saida sem corrigir,

pressione . Neste momento, a parte

estendida além da area de impressao ou de corte e as
marcas de corte ndo sao impressas.

Para interromper a saida, pare o envio de dados a
partir do computador, depois levante a alavanca de
carga. Torne a area de impressao ou de corte maior,
substituindo o material com uma parte maior do
material ou clicando nas posi¢cdes dos roletes de
pressdo, depois envie os dados novamente.

O tamanho dos dados que estdo sendo enviados é
muito pequeno.

Faca com que o tamanho da dire¢gado de varredura dos
dados seja de pelo menos 65 mm (2,6 pol.).

Para continuar a executar a saida sem corrigir isso,

pressione . Neste momento, os dados saem
sem imprimir as marcas de corte. Para interromper a
saida, pare o envio de dados a partir do computador,
depois levante a alavanca de carga. Altere o tamanho
dos dados, depois envie os dados novamente. Nao ha
limite para o tamanho dos dados na direcédo da
alimentacgdo do material.

O aquecedor de impressdo ou o secador nao
atingiram a temperatura predefinida.

Isto ocorre porque a temperatura do local onde a
magquina esta instalada é muito baixa. Recomendamos
aumentar a temperatura. Para continuar a aguardar a

temperatura subir, pressione . Para iniciar a

impressao imediatamente, pressione ©_PAUSE

[LONG MEDIA CLAMP IS INSTALLED]

O corte do material foi tentado mesmo que [MEDIA
CLAMP] esteja definido para “LONG”.

Para evitar problemas de funcionamento ou danos a
maquina, as operagbes de corte do material ndo sao
executadas quando [MEDIA CLAMP] estiver definido

para “LONG”. Utilize para voltar a tela
original, depois retire os clamps para materiais de
impressdo ou substitua-as por clamps para materiais
de impresséo curtos e defina [MEDIA CLAMP] para
“SHORT”.

@ P. 32 “Corte do Material”

[MOTOR ERROR TURN POWER OFF]

[CARRIAGES ARE SEPARATED]

O carro de corte e o carro de impressao foram
desconectados de maneira inadequada.

Ocorreu um problema como atolamento de material,
impedindo a operacdo correta. A operagdo nao pode
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Ocorreu um erro de motor.

A operacdo nao pode ser continuada. Desligue a
subchave de energia. A seguir, elimine a causa do erro,
depois ligue imediatamente a subchave de energia. Se
for permitido que a maquina permanega com o erro nao
corrigido, os cabecotes de impressdo podem secar e
se danificar.

Este erro pode ser causado por fatores como um erro
na colocagao do material, uma obstrugdo do material
ou uma operagdo que puxe o material com forga
excessiva.



Ocorreu obstrucdo do material.

Retire cuidadosamente o material obstruido. Os
cabecotes de impressdo podem ficar danificados.
Efetue a limpeza do cabecote, depois efetue um teste
de impresséo e verifique os resultados.

O material foi puxado com forga excessiva.

Uma tensdo excessiva foi aplicada ao material e ha a
necessidade de uma acgdo adicional para sair desse
estado. Primeiro, movimente a alavanca de carga para
tras e ajuste o material para afrouxar um pouco, depois
ligue a subchave de energia.

5.7 Se Aparecer uma Mensagem de Erro

dados a partir do computador, depois levante a
alavanca de carga.

Torne a area de impressdo ou de corte maior,
substituindo o material com uma parte maior do
material ou clicando nas posi¢cdes dos roletes de
pressao, depois envie os dados novamente.

[SHEET SET ERROR SET AGAIN]

[PINCHROLL ERROR INVALID RIGHT POS]

O rolete de pressao direito esta posicionado em um
local onde ele ndo comprime o material.

Levante a alavanca de carga e movimente o rolete de
pressao direito para o local correto.

@ P. 26, “Carga e Corte do Material”

[PINCHROLL ERROR INVALID LEFT POS]

O rolete de pressao esquerdo esta posicionado em
um local onde ele ndo comprime o material.

Levante a alavanca de carga e movimente o rolete de
presséo esquerdo para o local correto.

@ P. 26, “Carga e Corte do Material”

A alavanca de carga foi abaixada enquanto nenhum
material foi carregado.

Levante a alavanca de carga, coloque o material no
local correto, depois abaixe a alavanca novamente.

< P. 26, “Carga e Corte do Material”

[EDGE DETECTION] foi definido para "ENABLE",
mas o material transparente foi carregado.

Levante a alavanca de carga, defina o item de menu
[EDGE DETECTION] para "DISABLE", depois
recoloque o material.

& P. 72, “Utilizagao de Material Transparente”

O material colocado é muito pequeno.
Pressione qualquer tecla para apagar o erro. Substitua
por um material de tamanho adequado.

[TEMPERATURE IS TOO HIGH **IC]

[PINCHROLL ERROR XXX FROM RIGHT]

Os roletes de pressao intermediarios estao
posicionados em locais onde eles nhdao comprimem
o material.

Levante a alavanca de carga e movimente os roletes
de presséo intermediarios para o local correto.

< P. 26, “Carga e Corte do Material”

Muitos roletes de pressdo intermediarios estédo
instalados.

Levante a alavanca de carga e retire todos os roletes
de pressao que nao estiverem posicionados acima dos
roletes de tragdo. A quantidade de roletes de presséao
utilizados varia de acordo com a largura do material
colocado.

< P. 26, “Carga e Corte do Material”

A temperatura do local onde a maquina esta
instalada subiu para um nivel acima da temperatura
ambiente na qual a maquina pode operar.

A operacdo ndo pode ser continuada. Desligue a
subchave de energia. A temperatura exibida é a
temperatura ambiente atual do local de instalagao.
Ajuste a temperatura do local de instalagdo para uma
onde a operagao seja possivel (15 a 320C) e deixe a
maquina a temperatura ambiente, depois ligue a
energia.

[TEMPERATURE IS TOO LOW **IC]

[SERVICE CALL xxxx]

Ocorreu um erro irrecuperavel, ou substituicio de
pecas que deve ser feita por um técnico de
manutencgao.

Anote o numero exibido, depois desligue a subchave
de energia. Apos desligar a energia, informe seu
representante autorizado da Roland DG Corp. sobre o
ndmero que apareceu no display.

A temperatura do local onde a maquina esta
instalada caiu para um nivel abaixo da temperatura
ambiente na qual a maquina pode operar.

A operagcdo ndo pode ser continuada. Desligue a
subchave de energia. A temperatura exibida é a
temperatura ambiente atual do local de instalagéo.
Ajuste a temperatura do local de instalagdo para uma
onde a operagao seja possivel (15 a 3201C) e deixe a
maquina a temperatura ambiente, depois ligue a
energia.

[SET HEAD HEIGHT TO xxx] (apenas para o
modelo de 54 pol.)

[SHEET TOO SMALL CONTINUE?]

O tamanho dos dados é maior do que a area de
impressao ou de corte do material carregado.
Para continuar a executar a saida sem corrigir isso,

pressione . Neste momento, a parte
estendida além da area de impresséo ou de corte ndo
€ impressa. Para interromper a saida, pare o envio de

A altura dos cabecotes de impressdao é menor do
que a altura especificada no computador.

A adverténcia indica que a altura dos cabecgotes de
impressdo €& menor para a espessura do material
especificada no computador. Os cabegotes se
movimentam para um local onde vocé pode ajustar a
alavanca de ajuste de altura. Ajuste até a altura

exibida, depois pressione .
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5.7 Se Aparecer uma Mensagem de Erro

& P. 66, “Ajuste da Altura do Cabecote para Ser
Compativel com a Espessura do Material (Somente
Modelo de 54 polegadas)”

[WRONG CARTRIDGE]

Foi instalado um cartucho que nao pode ser
utilizado.

Retire o cartucho para apagar o erro. Utilize um
cartucho do tipo especificado.
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6.1 Material Compativel

Condig6es para Material Compativel

Largura do material

Modelo de 54 pol.

8,3 a 54 polegadas (210 a 1371 mm)
Modelo de 30 pol.

7,2 a 30 polegadas (182 a 762 mm)

A) Espessura do material que pode ser cortada
0,08 a 0,22 mm (3,2 a 8,6 mil)
(depende da composi¢do do material)

B) Espessura maxima do material (inclusive o papel de fundo
Apenas impressao: 1,0 mm (39 mil) (somente para o mod. 54")
Efetuando corte: 0,4 mm (15 mil)

C) Diametro exterior do rolete
180 mm (7 pol.)

D) Diametro interior do tubo de papel (nucleo)
50,8 mm ou 76,2 mm (2 polegadas ou 3 polegadas)

Peso do rolete
Modelo de 54 pol.
30 kg (66 Ib.)
Modelo de 30 pol.
20 kg (44 1b.)

Outras condi¢oes

Os seguintes materiais ndo podem ser utilizados.

Material com uma onda interna (isto &, o material cuja superficie de impressao esta no lado interno do rolete)
Material cuja extremidade esta conectada ao tubo de papel (nucleo)

Material que estd gravemente enrugado ou que tem uma forte tendéncia de reroll

Material que n&o pode resistir ao calor do sistema de aquecimento do material

Material cujo tubo de papel (nlcleo) esta dobrado ou esmagado

Material que pode dobrar sob seu préprio peso quando carregado

YVVVVYY

Esta maquina ndo pode imprimir necessariamente cada tipo de material. Ao selecionar o material, certifique-se
de executar testes com antecedéncia para certificar-se de que a qualidade de impresséo é satisfatéria.
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6.2 Area de Impressaol/Corte

Area Maxima

A area de impressao ou corte ao longo do plano horizontal (a dire¢do na qual os carrinhos e movem) é
determinada pela posi¢ao dos roletes de presséo.

Maximo de 1.346 mm (modelo de 54 pol.)
746 mm (modelo de 30 pol.)

[
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Area Maxima ao Utilizar Marcas de Corte
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Coordenadas de impressao
ou corte (0,0)

Quando forem utilizadas marcas de corte, a area de impresséo ou corte é reduzida da area maxima por uma
quantia igual a das marcas de corte.

12.5 mm

A\

10 mm

Area de impressao
ou corte

10 mm

12.5 mm

)

Area maxima
Marca de corte
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6.2 Area de Impressao/Corte

A Localizagao do Corte do Material Durante Impressao Continua

Quando o comando de corte do material é enviado a partir do computador, o local de corte no material € como
mostrado na figura a seguir.

NN NN

Segunda pagina

Local a separar 75 mm

) ﬁ -------------------- . K/Iargem

(definigdo no
computador)

Primeira pagina
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6-3 Sobre a Lamina

126

As condig¢des de corte e a vida de servigo da lamina se alteram de acordo com o material e 0 ambiente
operacional, mesmo ao utilizar Idminas idénticas. A vida de servico também difere de acordo com o tipo de
l&mina. A seguir, um guia pratico € mostrado.

Lamina Material Forga da Deslocamento Vida da lamina
l&mina da [Amina (guia geral)
ZEC-U1005 Vinil para sinalizacdo em geral 50 a 150 gf 0,25 mm 8.000 m
ZEC-U5025 Vinil para sinalizagdo em geral 30 a 100 of 0,25 mm 4.000 m
Vinil fluorescente 120 a 200 gf 0,25 mm 4.000 m
Vinil refletivo 100 a 200 ¢f 0,25 mm 4.000 m

Quando permanecerem areas sem corte mesmo quando a for¢ca da lamina for aumentada para um valor maior
que 50 a 60 gf do que os valores mostrados nesta tabela, substitua a lamina.

*Os valores para a "Vida da lamina" s&do estimativas para o corte do material de tipo idéntico.
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6-4 Localizagao das Etiquetas de Poténcia Nominal e Numero Serial

( Numero Serial h
E necessario quando vocé solicita manutengao,
reparos ou suporte. Nunca descole a etiqueta ou
deixe-a suja.
Poténcia Nominal
Utilize uma tomada elétrica que atenda os
requisitos de tenséo, freqiiéncia e amperagem
dados aqui.
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6.5 Especificagcoes

SP-540i ‘ SP-300i

Tecnologia de impresséo Jato de tinta piezelétrico

2102 1.371 mm (8,3 a 54 pol.) 182 a 762 mm (7,2 a 30 pol.)

Material Largura

Espessura Maximo de 1,0 mm (39 mil) com revestimento, para impresséo
Maximo de 0,4 mm (16 mil) com revestimento e 0,22 mm (9 mil) sem revestimento, para

corte

Diametro externo do
rolete

Maximo de 180 mm (7 pol.)

Peso do rolete Maximo de 30 kg (66 Ib.) ‘ Maximo de 20 kg (44 Ib.)

Didmetro do nucleo 50,8 mm (2 pol.) ou 76,2 mm (3 pol.)

Maximo de 1.346 mm (53 pol.)

Largura de impressao/corte (*1) Maximo de 736 mm (29 pol.)

Cartuchos de tinta

Tipos

Cartucho de 220 cc / Cartucho de 440 cc

Cores

Quatro cores (ciano, magenta, amarelo e preto)

Resolugéo da impresséo (pontos por polegada) Maximo de 1.440 dpi.

Velocidade de corte

10 a 300

mm/s

Forca da lamina

30 a 200 gf

Lamina de corte

Tipo

Compativel com a série Roland CAMM-1

Deslocamento da
lamina

0a1,5mm (0a 0,059 pol.)

Resolugéo do software (no corte)

0,025 mm/passo

Precisdo da distancia (na impressao) (*2) (*3)

Erro de menos de +0,3% da distancia caminhada, ou +0,3 mm, o que for maior

Precisao da distancia (no corte) (*3)

Erro de menos de +0,4% da distancia caminhada, ou +0,3 mm, o que for maior. Quando
foi efetuada correcéo de distancia (quando a definicdo para [CALIBRATION] - [CUTTING
ADJ.] foi feita): Erro de menos de +0,2% da distancia caminhada, ou 0,1 mm, o que for

maior

Repetitividade (no corte) (*3) (*4)

+0.1 mm ou menos

Precisdo da distancia para impresséo e corte (*3)

(*5)

+0,5 mm ou menos

Precisao de alinhamento para impressao e corte
na recarga do material (*3) (*6)

Erro de menos de +0,5% da distancia caminhada, ou +3 mm, o que for maior

Sistema de aquecimento do material (*7)

Aquecedor de impressao, definigdo da faixa para a temperatura predefinida: 30 a 45°C (86
a 112°F). Secador, definicdo da faixa para a temperatura predefinida: 30 a 50°C (86 a

122°F)

Conectividade

Ethernet (10BASE-T/100BASE-TX, comutagéo

automatica)

Fungdo de economia de energia

Recurso Sleep (Inativo) automatico

Requisitos de energia

AC 100 to 120 V +10%, 7.6 A, 50/60 Hz ou
AC 220 to 240 V £10%, 3.9 A, 50/60 Hz

AC 100 to 120 V +10%, 5.5 A, 50/60 Hz ou
AC 220 to 240 V £10%, 2.8 A, 50/60 Hz

Consumo de energia

Durante a operagao

Aproximadamente 1.030 W

Aproximadamente 730 W

Modo Sleep (Inativo)

Aproximadamente 14 W

Aproximadamente 14W

Nivel de ruido acustico

Durante a operagao

64 dB (A) ou menos (de acordo com a ISO
7779)

64 dB (A) ou menos (de acordo com a ISO
7779)

Durante standby

40 dB (A) ou menos (de acordo com a ISO
7779)

40 dB (A) ou menos (de acordo com a ISO
7779)

Dimensoes (com estande) (*8)

2.310 (W) x 740 (D) x 1..125 (H) mm (90,9
(W) x 29,1 (D) x 44,3 (H) pol.)

1.700 (W) x 740 (D) x 1.125 (H) mm (66,9
(W) x 29,1 (D) x 44,3 (H) pol.)

Peso (com estande)

112 kg (247 Ib.)

89 kg (196 Ib.)

Ambiente Ligado (*9) Temperatura: 15 a 32°C (59 a 90°F) (20°C [68°F] ou mais, recomendado), umidade: 35 a
80% UR (sem condensagéo)
Desligado Temperatura: 5 a 40°C (41 a 104°F), umidade: 20 a 80% UR (sem condensacao)
Acessorios Estandes exclusivos, cabo de forga, lamina, suporte da lamina, clamps para materiais de

impresséo, flanges do material, lamina de reposigdo para a faca separadora, kit de

limpeza, software RIP, Manual do Usudrio, etc.
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4.9 Execucdo da Impressora e Corte Separadamente

*1
O tamanho da impressao ou corte esta sujeito as limitagées do programa.

*2
» Com filme Roland PET, caminho da impresséo: 1 m
» Temperatura: 2501C (770]F), umidade: 50%

*3
Nao garantido quando o aquecedor de impresséo ou secador for utilizado.

*4

As seguintes condi¢cdes devem ser atendidas:

Tipo material: Material especificado pela Roland DG Corp.

» O material do rolo deve ser colocado no eixo.

» O item de menu [PREFEED] deve ser definido para "ENABLE".

» Margens laterais: 25 mm ou mais para ambas as margens esquerda e direita
>

>

v

Margem frontal: 35 mm ou mais
Exclusdo da expanséao/contragdo do material
Faixa para a precisdo da repeticdo garantida
» Modelo de 54 pol.
Para material com uma largura que excede 610 mm: Comprimento de 4.000 mm
Para material com uma largura de 610 mm ou menos: Comprimento de 8.000 mm
» Modelo de 30 pol.
Comprimento de 3.000 mm

Contanto que o comprimento do material seja menor que 3.000 mm
Temperatura: 25(1C (771F)
Exclusado de possivel deslocamento causado por expanséo/contracao do material e/ou recarga do material.

VYV

Tipo material: Filme Roland PET

Tamanho dos dados: 1.000 mm na diregdo de alimentagdo do material, 1.346 mm (modelo de 54 pol.) ou 736 mm
(modelo de 30 pol.) na diregdo do movimento do carrinho

Sem laminagéo

Detecgéo automatica de marcas de corte em 4 pontos quando o material é recarregado.

Durante o corte, o item de menu [PREFEED] deve ser definido para "ENABLE".

Temperatura: 250C (770F)

Exclui os efeitos do movimento inclinado e da expanséao e contragao do material.

VVVVY VV3J

*
~

» Ha necessidade de aquecimento apds a inicializagéo. Isto pode levar de 5 a 20 minutos, dependendo do ambiente
operacional.

» Dependendo da temperatura ambiente e da largura do material, a temperatura predefinida pode ndo ser alcangada.

*8

» A profundidade quando a bandeja de cartucho de tinta incluida estiver instalada ¢ 1.000 mm.

*9

Ambiente operacional

Umidade (sem

condensag&o)
gof--- N
I
55 ------F55 ! Use em um ambiente
ash- / . operacional com esta faixa.

0 15 20 27 32°C (°F)
(59) (68) (80.6)(89.6)

Temperatura
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