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Uwaga — uzytkownik winien dokonywac przeglgdu urzgdzenia w autoryzowanym serwisie nie
rzadziej niz raz na 6 miesiecy. Urzgdzenie winno by¢ podtagczone do zasilacza UPS.
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rzadziej niż raz na 6 miesięcy. Urządzenie winno być podłączone do zasilacza UPS.
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Rozdziat 1 Rozporzadzenia i bezpieczenstwo

Ostrzezenia, przestrogi
Zgodnos¢ z nastepujacymi przepisami.
wazne informacje

Etykiety bezpieCZenstwa...........coccviiiiiiiiiiic

1.1 Ostrzezenia, przestrogi

Ostrzezenia,przestrogi.

Pod wzgledem bezpieczenstwa w tej instrukcji etykiety ostrzegawcze zwigzane z ploterem tnacym zostaty podzielone
na trzy rodzaje, w zaleznosci od stopnia ryzyka (lub skali wypadkéw).

Przeczytaj ponizsze wyjasnienia uwaznie i postepuj zgodnie z instrukcjami zawartymi w tym podreczniku.

Wzgledy bezpieczenstwa

szczegoty

WAZNE! Nalezy postepowaé uwaznie, aby unikna¢ $mierci lub powaznych obrazen ciata.

;
i

UWAGA! Zalecenia musza by¢ przestrzegane, aby unikng¢ uszkodzenia ciata (umiarkowany lub
lekki) lub uszkodzenia sprzetu

NOTATKA! Zawiera wazne informacje i przydatne wskazdéwki na temat funkcjonowania plotera

1.2 Zgodnos¢ z nastepujacymi przepisami

C€

Oznakowanie CE jest obowigzkowe oznakowaniem Unii
Europejskiej w odniesieniu do niektérych grup produktow, w celu
wskazania zgodnoS$ci z zasadniczymi wymogami bezpieczenstwa i
zdrowia okreslonych w dyrektywach europejskich

Poprzez umieszczenie oznakowania CE, producent, jego
upowazniony przedstawiciel lub osoby wprowadzajac produkt na
rynek lub do uzytku gwarantuje, Ze obiekt spelnia wszystkie
niezbedne wymogi wszystkich obowiazujacych dyrektyw UE, a
procedury dotyczace oceny zgodnoSci zostaly zastosowane.

_ To urzadzenie zostalo przetestowane i stwierdzono jego zgodno$¢ z
ograniczeniami dla urzadzen cyfrowych klasy A zgodnie z czg$cia 15
przepiséw FCC.

Ograniczenia te maja na celu zapewnienie odpowiedniej ochrony przed
szkodliwymi zakloceniami, gdy urzadzenie jest obstugiwane w
komercyjnym srodowisku. To urzadzenie generuje, wykorzystuje i moze
emitowac energi¢ czestotliwosci radiowych, a jesli nie jest zainstalowane i
uzywane zgodnie z instrukcja obstugi, moze powodowac¢ szkodliwe
zaktocenia radiowe komunikacji.

FCC

Korzystanie z tego urzadzenia w obszarze zamieszkanym moze powodowac

szkodliwe zakltocenia, ktore uzytkownik bedzie zobowiazany do usunigcia
na wlasny koszt




ICES

1.3

znak

Produkt jest zaprojektowany i wykonany z wysokiej jakosci
materialdw 1 komponentdw, ktére moga by¢ poddane
recyklingowi i ponownie uzyte

produkt jest objety dyrektywa europejska
2002/96/WE - WEEE .

Proszg znalez¢ informacje na temat lokalnego systemu
selektywnej zbiorki produktow elektrycznych 1 elektronicznych.
Nalezy postgpowaé zgodnie z lokalnymi przepisami 1 nie
wyrzuca¢ zuzytych produktow jako normalnych odpadow
domowych. Prawidtowe usuwanie starych produktow pomoze
unikna¢  potencjalnych  negatywnych  konsekwencji
dla $rodowiska i zdrowia ludzi.

Klasa A zgodnie z kanadyjskimi normami ICES-003

Wazne informacje

» Wszelkie naprawianie probleméw technicznych i konserwacja, ktére wymagajq zdjecia obudowy plotera ,
mogg by¢ wykonywane tylko

przez wykwalifikowanych pracownikéw, ktorzy zostali przeszkoleni w zakresie naprawy tego typu maszyn.

» Nieautoryzowane usuwanie pokrywy i / lub zamkoéw bezpieczenstwa moga by¢ niebezpieczne i
spowodujg utrate gwarancji

* Po wytgczaniu maszyny,nalezy odczekac co najmniej 10 sekund przed ponownym podigczeniem
zasilania.

Nie przestrzeganie tego zalecenia moze spowodowac uszkodzenie urzgdzenia

* Ploter musi by¢ podtaczony do uziemionego gniazdka sieciowego

Znaki bezpieczenstwa

opis
np. Uwazaj, aby nie wktadaé palcéw miedzy rolki oporowymi i dociskowe w
trakcie fadowania mediow

Uwazaj, aby nie utkng¢ miedzy czesciami ruchomymi np: gtowica tnaca
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CAUTION

LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM
CLASS 2 LASER PRODUCT

Maximum CW

Laser Power 5SmW

Wavelength 650nm
IEC 60825-1:2007 2nd Ed.

CAUTION - CLASS 2

LASER RADIATION

DO NOT STARE INTO THE BEAM

WHEN OPEN.

UWAGA!, nie nalezy patrze¢ w laser zamontowany
na gtowicy tnace;j

MUTOH

Mutoh Europe NV
Archimedesstraat 13
&400 Oostende - Belgium

UNIT-SCL1650

Madle in BELGIUK
Wanufactured : 2009

This deviee complies with Part 15 of the FCC
Rules. Operation is subjecl to the following
twa condilions:

(1) this device may nol cause harmful
inlerference. and

(2) this device mus| accapt any interference
received, including interference thal may
cause undesired bperation

SerialNO MA-19MMNR

Valtage 100/ 240V
Current A
Frequency  : 50-G0 Hz

This Class A digital apparatus complies with
Canadian ICES-003. Cet appareil numérique de
la classe A est conforme & la norme NME-003
du Canada.

ce X

Numer Seryjny na etykiecie przedstawia
nastepujace informacje:

*Numer seryjny

* Nazwa jednostki

* wymagane zasilanie

* Klasa produktu uregulowania

*Adres Mutoh Europe N.V




Rozdziat 2 Przeglad produktu

Wymiary maszyny

Wymogi ochrony srodowiska instalacji

zasilanie
warunki otoczenia

. Srodowisko operacji

. zalecana przestrzen (ciemny obszar).

zmienno$¢ warunkow atm.

temperatura
warunki pomieszczenia

Nazwy czesci i funkcje

21 rozmiary
Kona 760 Kona 1400 Kona1650
Szerokos¢ 1200 mm / 47,2” 1850 mm/72,8” 2090 mm/ 82.3”
Glebokosé 260 mm/10,2” 490 mm /19,3” 490 mm / 19,3”
Wysokos$¢ 275 mm/10,8” 1150 mm / 45,3” 1150 mm / 45,3”
Waga 21kg /46,3 1b 48 kg/ 105,8 Ib 52kg/114,6 b
2.2 Wymagania dotyczace srodowiska instalacji
2.21. zasilanie
* Napiecie 100-240 V
« 1A
* Czestotliwos¢ 50-60 Hz
222. warunki otoczenia

Funkcjonowanie $rodowiska

stemperatura: 10°C - 35°C
swilgotnos¢: 35% - 75%

Zalecana przestrzen (ciemny obszar)

stemperatura: 16°C - 32°C
swilgotnos¢: 35% - 75%

Zmiennos¢ warunkow atm.

stemperatura: 2°C/ na godzine
swilgotnos¢: 5% na godzine

Warunki przechowywania:

temperatura: 0°C - 50°C

Hurmiidity (=)
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2.23 warunki pomieszczenia

» Nalezy chroni¢ swoj ploter od wilgoci, kurzu, przeciagu i bezposredniego  dziatanie $wiatla stonecznego
Najlepiej utrzymywac komputer z dala od z otwartych okien i klimatyzaciji.
« Zwré¢ uwage, zeby wokot plotera byta odpowiednia przestrzen, w celu sprawnej wentylaciji.

» Unikaj niepotrzebnych wibracji
* Upewnij sie, ze masz troche wolnego miejsca na kazdej stronie plotera Kona w celu utatwienia jego
funkcjonowania.

* a = co najmniej 1 metr
* b = co najmniej 1 metr
* ¢ = co najmniej 1 metr
« d = co najmniej 0,2 metra



2.3 Nazwy czesci i funkcje

nr opis Opis szczegotowy

1 Rolki dociskowe Dociskaja medium do rolki przesuwajacej

2 Podajnik mediéw Platforma z podsysem do utrzymywania mediéw jak
najbardziej ptasko podczas ciecia

3 Mata Zapewnia niezawodne cigcie powierzchni i minimalizuje
uszkodzenia koncéwki noza

4 Rolka przesuwajaca Rolka o porowatej powierzchni umozliwiajgca ruch mediéw
przod tyt

5 Dotykowy panel sterowania Umozliwia wykonywanie réznych ustawien przed i w trakcie
ciecia

6 Gtowica tnaca Zawiera noz tnacy, odcinajgcy czujnik E-POS

7 Wejscie USB Do potaczen za pomocg kabla USB

8 Wejscie i witacznik zasilajace Aby podtaczy¢ kabel sieciowy i wigczyé urzadzenie

9 przenosnik Wspiera prawidtowe podawanie mediow

10 Podstawa plotera na kétkach Utatwia transport maszyny

11 kosz Przechowywanie wycietych prac

12 System podawania z roli Utatwia prace przy uzyciu zadrukowanej rolki

13 Dzwignia rolki dociskowe;j Aby zmniejszy¢ i podnies¢ cisnienie rolki

Rozdziat 3 Podstawy

3.1Instalacja i wymiana narzedzi

3.1.1 instalowanie narzedzi

Po prawej stronie gtowicy plotera tnacego znajduje sie obrotowy wspornik. Otwarcie tego uchwytu pozwoli na zainstalowanie narzedzia

do petnego zakresu rysowania i ciecia.
Prosze postepowacé zgodnie z instrukcjg zamieszczong ponizej:




Krok 1: Otwarcie $ruby (1), aby odblokowa¢ wspornik. Glowicy

Krok 2: pociagnij zatrzask (3) uchwytu i przesun narzedzie do pozycji, upewniajac sie, ze kotnierz
uchwytu pasuje do rowka tuz pod $rubg blokujaca (2).
Krok 3: dokre¢ srube, zeby zapewni¢ potozenie uchwytu we wtasciwym miejscu.

Krok 4: Przeprowadz kontrole dostosowania EPOS aby upewnic¢ sie, odlegto$¢ miedzy czujnikiem EPOS i nozem
jest ustawiona prawidtowo. W przeciwnym razie moze sie zdarzy¢, praca zostanie przecieta.

3.1.2 wymiana noza
Wymiany noza dokonasz postepujac zgodnie z ponizszg instrukcja:

Krok 1: przytrzymaj uchwyt (2) w jednej rece i odkre¢ czesci podstawy (1)

i L .
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Krok 2: Usun sprezyne (3) i ostrze tnace (4).
Krok 3: nasun sprezyne na nowe ostrze
Krok 4: Umie$¢ nowe ostrze ze sprezyng w czesci podstawy i zakre¢ srube montazowg .

Uchwyt noza z noniuszem




Krok 1: wez uchwyt w jedna reke i usun pierwsza czesc

Krok 2: Woyciagnij stare ostrze z uchwytu i wstawi¢ nowe.

Krok

Umies¢ czesé w gornej czesci podstawy do montazu uchwytu i przykre¢ go mocno



3.1.3 wymiana noza odcinajgcego

UWAGA!

Uwazaj zeby sie nie zrani¢ w trakcie wykonywania tej czynnosci

Wymiany noza dokonasz postepujac zgodnie z ponizszg instrukcja

Krok 1: Odkre¢ wkret mocujacy noz odcinajacy i ptytke zabezpieczajgca kluczem szesciokatnym 2,5 mm. (klucz
allena)

Krok  2:
ochronne;j

Usuniecie plytki
tarczy.

Krok 3: Wymienn néz odcinajacy lub obré¢ go i ponownie zainstaluj wszystkie elementy.
Krok 4: Dokre¢ srube mocno i sprawdz, czy montaz zostat przeprowadzony poprawnie .
3.1.4. wymiana listwy do odcinania

Krok *
odkre:
Krok 2

sie pokrywy. po
djecia pokrywy.




Zastosowanie

Krok 3:
Krok 4:
Krok 5:
Krok 6:

3.2

Woyczys¢ listwe dociskowg izopropanolem.

Zainstaluj nowa listwe w tym samym miejscu co poprzednia

Zainstaluj ponownie pokrywe.

Jesli zauwazysz jakie$ btedy ciecia po wymianie listwy, konieczne moze by¢ skontaktowanie sie z
przedstawicielem sprzedawcy .

Ustawianie prawidtowej gtebokosci noza (wysuw)

Regulacja gtebokosci noza jest bardzo waznym parametrem, gdy zalezy uzytkownikowi na uzyskaniu wysokiej jakosci

ciecia.

Przede wszystkim trzeba zdecydowac, czy ograniczyé¢ prace w trybie jednego lub wielu narzedzi zanim poprawnie
ustawisz gtebokos¢ noza
W tabeli ponizej przedstawiono rézne ustawienia gtebokosci wysuwu noza.

Jedno narzedzie

multi

nacinanie

Gtebokos¢ ciecia po obrysie

Gtebokos¢ ciecia po obrysie

przecinanie

Glebokos$¢ przecinania

Gtebokos$¢ przecinania

Nacinanie i przecinanie

Gtebokos$¢ przecinania

Gtebokos¢ ciecia po obrysie i Glebokos¢
przecinania

3.2.1.

gtebokos¢ wysuwu noza w trakcie ciecia po obrysie

Zawsze upewnij sig, ze ostrze noza wystaje poza uchwyt, ale nie za mocno.

Wierzchotek noza powinien tylko zostawi¢ $lad na podtozu.

T
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opis

uchwyt

folia

Folia adhezyjna
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podioze
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3.2.2.gtebokos$¢ przecinania

Zawsze upewnij sie, ze ostrze noza wystaje poza uchwyt, ale nie za mocno.
Wierzchotek noza powinien tylko zostawi¢ $lad na podtozu.

© = ©
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opis

uchwyt

folia

Folia adhezyjna
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podioze

3.23 Regulacja gtebokosci wysuwu noza

Standardowy uchwyt Uchwyt z noniuszem




Przytrzymaj uchwyt(2) w jednej rece a druga wyreguluj gtebokos¢
wysuwu uzywajgc pokretto(3)
T W

przekrecanie pokretta (3) w prawo spowoduje wysuniecie ostrza
poza krawedz

czesci uchwytu (1). przekrecenie pokretta odwrotnie do ruchu
wskazoéwek zegara spowoduje schowanie ostrza (3)

Do testu wysun ostrze o 0.02 mm poza uchwyt.

Poluzuj czesci uchwytu noza do ciecia. By
to zrobi¢, wez uchwyt do lewej reki i przekre¢ pierscien

nieznacznie
oY

wez uchwyt w lewag reke i przekre¢ az ostrze bedzie wystawato
0,002 mm poza uchwyt

Dokre¢ mocno pierscien uchwytu. Pozwoli to unikng¢ poluzowania
tarczy tnacej podczas ciecia

Wykonaj test cigcia na matym kawatku podtoza, ktére bedzie zazwyczaj uzywane
Ciecie po obrysie. Reguluj wysuw ostrza tak dlugo az po testach zobaczysz ze praca zostata poprawnie wycieta a na materiale
podktadowym jest lekkie zadrapanie. W zadnym przypadku nie powiniene$ zobaczy¢ zaciecia z tytlu podioza. Oznacza to ze noéz jest

za daleko wysuniety.
Przecinanie

Reguluj wysuw ostrza tak dtugo az podczas testu zobaczysz, ze materiat zostat przeciety

3.2.4

Cechy uchwytu noza z noniuszem

W niektorych zastosowaniach moze by¢ pomocna zmiana gtebokosci wysuwu ostrza tngcego. Dla tych




zastosowan Mutoh moze dostarczy¢ uchwyt zawierajacy noniusz, z ktérym mozliwe jest dostosowanie
gtebokosci wysuwu noza o 0,01 mm

Goérna skala umozliwia zmiane gtebokosci wysuwu noza o 0,05 mm

Dolna skala (noniusz) umozliwia zmiane gtebokosci wysuwu noza ponad 0,01 mm

3.3

Obrdbka i przechowywanie mediéw

Zanim zaczniesz wycina¢ prace powiniene$ wiedzie¢ jakich podtozy nalezy uzywaé.

3.31 obrébka podtoza

W trakcie obrobki podtoza zwré¢ uwage na ponizsze zagadnienia

+ Zaleca sie stosowanie mediéw w odpowiednich warunkach temperaturze i wilgotnosci

Temperatura wilgotnos¢é
Zalecane $rodowisko pracy 16°C - 32°C 35% - 70%
Zmiana warunkéw okoto 2°C na godzing okoto 5% na godzing

* Nie stosowac¢ pogniecionych, uszkodzonych, podartych, zakrgcony, lub podwinietych mediow.

* Zmiany temperatury beda miaty wptyw na rozmiar nosnika, ktory jest uzywany. Przed zastosowaniem
arkusza nalezy dopasowac panujaca temperature do warunkow pracy

» ciecie zanim podioze zostato przystosowane do panujacych warunkéw moze spowodowaé zaciecie
nosnika ze wzgledu na poslizg lub zagniecenia, co negatywnie wptynie na jako$¢ ciecia.

* Nie nalezy wyrzucaé¢ kosza na media

3.3.2. Srodki ostroznosci dotyczace przechowywania nosnikow

W trakcie obrobki podtoza zwré¢ uwage na ponizsze zagadnienia

* nie przechowywac¢ podtozy w wysokich temperaturach, wilgotno$ci i w miejscach bezposrednio
nastonecznionych

» podtoze powinno by¢ przechowywane w oryginalnych opakowaniach przed uzyciem

* nieuzywane podtoze powinno zosta¢ usuniete z rolki podajacej i przechowywane w oryginalnym
opakowaniu

* nie moczy¢ podtoza

3.4 zaktadanie podtoza

Krok 1:
Krok 2:

3.4.1.zakladanie arkusza

rolki dociskowe sg podniesione.

Rolki wspierajgce sg usunigte

rolka podajgca podioze jest otwarta i pusta.

kosz na prace jest otwarty (gdy praca ciecia jest mniejsza niz 4m)
kosz na prace jest zamkniety (gdy praca ciecia jest wiekszy niz 4m)

procedura zaktadania podtoza

przet6z podtoze pod rolkami dociskowymi z przodu plotera.

pozycja rolek dociskowych. Zwr6¢é uwage na nastepujace ograniczenia:
» rolki dociskowe(1) nie powinny styka¢ sie z rolkg przesuwajaca(2) (grit roll). Nacisnij przycisk na panelu
sterowania, ktory ustawi je w odpowiedniej pozycji.



podczas pracy z Kona 1400 lub 1650 nalezy uzywac¢ rolke dociskowg umieszczong na srodku

Krok 3: Ustaw typ nosnika do arkusza w nastepujacy sposob

s ettings
g

» Locd Mode
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« Nacisnij nastepujace przyciski

Krok 4: Upewnij sie, ze okoto potowa arkusza wisi z przodu maszyny . Pozwoli to na fatwiejsze dostosowanie

mediéw poprawnie.
Zataduj nos$nik prosto. Pomocne beda znaki ograniczajace potozenie podtoza

Krok 5:

Krok 6: Upewnij sie, ze no$nik jest odciety z przodu prosto , aby unikng¢ niedopasowania podtoza.

Krok 7: Upewnij sie, ze maksymalna mozliwa dtugo$¢ arkusza jest mniejsza niz dtugo$¢ zatadowanego
podtoza jesli nie diugos¢ arkusza zostanie zamieniona na domysina.



WAZNE!

. Przed opuszczeniem rolek dociskowych, upewnij sie Zze
uchwyt z nozem zostat poprawnie zainstalowany w gtowicy plotera,

poniewaz podczas inicjalizacji podtoza rowniez ndéz zostanie rozpoznany.
Gdy noéz nie zostanie zainstalowany przed opuszczeniem rolek
dociskowych maszyna nie rozpozna rodzaju narzedzia. Moze to
spowodowac ciecie linii po przekatnej pracy.

Krok 8: Opusc¢ rolki dociskowe.

WAZNE!

. Uwazaj na swoje palce poniewaz gtowica przesunie sie
stosunkowo szybko nad mediami.

Krok 9: Ploter zmierzy zatadowane podtoze, nastepnie zostanie wyswietlony nastepujacy komunikat:

Loadina Roll.
Flease wait.

Krok 10: ploter jest gotowy do pracy.



Rozdziat 4 Panel sterowania

4.1 Objasnianie przyciskow

41.1. menu giéwne

=

&

Machine rFraused
Mo media loaded

Tool:= A
Oras Knife. OfFfsel [mml: 1.08

elocita [om< =1 &2
Force Caraml: 1@8@
Job Focus: Accuracy

Sheest Off: AuLomatic
HMarain LCrmml: 5

Nr Opis Opis szczegodtowy

1 Przycisk ustawien Otworz ustawienia 1/4

2 Przycisk Otworz 1/2

3 Przycisk play/pause Przerwa lub podsumowanie pracy
4 Cancel Odwotanie pracy




SetLings (142

& "9

£

i e

Uelocity Of fzat,

Y¢
Force Tool
% &
Load Mode Origin
] B

nr Opis Opis szczego6towy

1 Przycisk HOME Powrét do gtéwnego menu

2 Przycisk ustawien Otworz ustawienia 1/4

3

4 Przycisk BACK/CANCEL Powrét do poprzedniego menu

5 Przycisk strzatka w lewo Powrét do poprzedniej strony menu
6 Przycisk strzatka w prawo IdZz do nastepnej strony menu

7 Przycisk menu Otwoérz odpowiednie menu




9 10
Settinas™Force
% Force [arl
1 R =L Al s
Back & v/
— [ 2
7 g El
AL
3 %‘fﬁ 4 5 &
1 2 3
& 0 v
. |
4 5 6

nr Opis Opis szczegotowy

1 Przycisk HOME Powroét do gtéwnego menu

2 Przycisk ustawien Otworz ustawienia 1/4

3 Przycisk dziatanie Otwoérz dziatanie 1/2

4 Przycisk BACK/CANCEL Powrét do poprzedniego menu
5 Przycisk numeracja Wpisz zadang warto$¢

6 Przycisk zatwierdzanie Zatwierdzanie ustawien

7 Przycisk obnizania Obnizanie wartosci ustawien

8 Przycisk podwyzszania Podwyzszanie wartosci

9 Przycisk kasowanie Kasowanie wyswietlonych ustawien
10 Przycisk C Kasowanie catego ustawienia

WAZNE!

* nie da sie przekroczy¢ maksymalnej wartosci. Jesli sprébujesz

ploter wyda podwojny sygnat dzwiekowy

*  WartoSci bedg wyswietlane na niebiesko, gdy wybrana wartos¢
jest mniejsza niz Minimalna wartos¢




Przeglad menu

4.21. diagram
Menu gtéwne podmenu Ustawienia domysine Wiecej informacji
Ustawienia 1/4 Velocity Tool down 1-60-100 cm/s Strona 45
(szybkosc) Tool up 1-100 cm/s Laser
Laser 1-15-100 cm/s
offset offset 0.1-0.5-1mm Strona 47
test
Force force 20-100-450g Strona 49
(docisk) tost
Tool Drag knife Strona 51
(Narzedzie) pen
Load mode roll Strona 52
(tadowanie trybu) Take up
sheet
Origin center Strona 53
Lower right (prawy dolny
ré)
Lower left (lewy dolny
rég)
Upper right (prawy goérny)
Upper left (lewy gorny)
Ustawienia 2/4 prefeed 0-1000 - 10000 mm Strona 54
Sheet off Mode (tryb) Automatic Strona 55
(odcinanie) manual
wytgczone
margin 1-5-250 mm
Max lenght (dlugos¢) 0-2000-10000 Strona 56
Auto shuffle On (wiaczone) Strona 56
Off (wytaczone)
Job focus Accuracy (doktadnos$¢) Strona 57
(ostros¢ pracy)
Speed (predkos¢)
Page mode 0-1-2 Strona 58
Menu gtéwne Podmenu Ustawienia domysine Wiecej informaciji
Ustawienia 3/4 Smoothing (wygtadzanie) | on Strona 59
off
Language (jezyk) English (angielski) Strona 59
protocol emulacja HPGL2 Strona 60
HPGL
MHGL
MHGL2
VS/ZFIAS accept
ignore
Resolution 0.010 mm Strona 61
(rozdzielczosc) 0.025 mm
Swap (wymiana) Single tool/ mutitool Strona 62




Cut through (przeciecie | Velocity (szybkos¢) 1-15-100 cm/s Strona 63
wzdiuz) Force (docisk) 20 - 250 - 450 g
test
Up distance 0.1-2.0 mm
(w gore)
Down distance 0-10-100 mm
(w dot)
Ustawienia 4/4 Epos Alignment | automatic Strona 65
(pozycjonowanie) manual
Screen (wyswietlacz) beep On (wiaczony) Strona 66
Off (wytaczony)
contrast 0-25-40%
Brightness (jasnosc) 0-50-100%
Diagnostics Tylko dla autoryzowanego personelu Strona 67
Defaults (domysine) yes/no (tak/nie)
information Strona 68
Menu gtéwne Podmenu ustawienia domysine strona
Actions jogging Strona 69
(dziatanie) 1/2 origin Strona 70
Cut through Trim poster Lenght (dlugos¢) Strona 71
Width (szerokosc¢)
Contour cut Multi frame Single scan Strona 74
Repeat mode
Single frame Single scan
Repeat mode
Manual lenght
width
Direction (kierunek)
E-POS read Strona 76
Sheet off yes/no Strona 77
Actions (dziatanie) 2/2 Copies (kopie) 0-1-100 Strona 78




422 Ustawienia 1/4

szybkosé

Ustaw predkos¢ ciecia w zaleznosci od aplikacji. Mozna ustawi¢ nastepujace predkosci:
Narzedzie predkosci: (goéra)

+ predkosc¢ glowicy tnacej, gdy narzedzie jest podniesione

» predkos¢ przemieszczania gtowicy lewo prawo

Narzedzie predkosci: (dot)
» predkosc¢ gtowicy tnacej, gdy narzedzie jest opuszczone

* predkos¢ przesuwu (wykrywanie podtoza)

Laser:
+ predkosc ciecia w trybie laserowym

Predkosci mozna ustawi¢ zaréwno na panelu jak w oprogramowaniu ciecia. Gdy predkos$c¢ zostata ustawiona w
oprogramowaniu. Predko$¢ panelu zostanie uniewazniona, gdy funkcja VS / ZF / AS jest wigczona (domysinie).

4.2.2 Ustawienia 1/4a

Predkos¢

Ustawia¢ predkosc¢ zgodnie z aplikacja.

Mozliwe sg ustawienia nastepujacych predkosci:

Tool up speed [ szybk$¢ gtowicy tnacej przy uniesionym narzedziu thacym [ szybkos$é gtowicy przy ruchu od lewej do prawej

Tool down speed [ szybks$¢ gtowicy tnacej przy opuszczonym narzedziu tnacym [ szybko$¢ podawania medium (wykrywanie medium)
Laser speed [ szybko$c wirtualnego ciecia w trybie laser [ to nie jest predkos¢ mierzenia ramki.

Predkosci moga by¢ ustawione zarowno w panelu noza tnacego jak i w oprogramowaniu. Kiedy predkosc ustawiona jest w
oprogramowaniu, predkosc ustawiona w panelu bedzie pominieta gdy jest wigczona funkcja VS/ZF/AS (domysinie wigczona).

Odwotanie Spis tresci > ustawienia 3/4 > VS/ZF/AS

W tym przypadku, szybko$¢ opuszczonego narzedzia jestpredkoscig pomiaruramki w kierunku X. Szybkosc ruchu narzedzia w kierunku
Y bedzie zawsze maksymalng szybkoscig narzedzia uniesionego (100cm/s).

X-direction
(tool down speed)

/
T~
Y-direction

(maximum tool up speed - 100 cm/s)

Woystepuje rowniez przedkosc przecinania. Ta predkosc moze byé ustawiona oddzielnie poprzez Cut Through menu.
Odwotanie Ustawienia 3/4 > Przecinanie

Ustaw narzedzie w ponizszy sposob
Krok1: Nacisna¢ ponizsze przyciski:

[ Settings



@

[ Velocity
U;I;cits
Krok 2:
Wybiezr ktorg predkosc chcesz ustawic
[ Tool Down
[] Tool Up
[ Laser
Settings™Uelocity
@ Elg B2 cmis
Tool Down
w Elz 8@ cms
Tool e
Q"a 15 cm-'s
57 ¥

Laser

L

Krok 3: Zmien wartosci do rzadanych i potwierdz lub anuluj / Cﬂ

- ClelocitenTool Down

Tool Down Uelocity [omds]
58 | A
EBack C v

T =] El
4 5 &
1 2 3

t& Y @

: v

Odsuniegcie
Jednym z najwazniejszych czynnikéw do istotnych dla osiagnigcia dobrej jakosci, ale réwniez czynnikiem o ktérym latwozapomina sie,

jest wlasnie odsuniecie. Jak wida¢ na rysunku ponizej, odsuniecie noza (1) jest odlegloscig pomiedzy $rodkiem i koncem noza.
Dokladny wymiar offset jest bardzo trudny do okreslenia i wymaga specjalnych narzedzi. Powinno sie zatem wyregulowa¢ odsunigcie
(1) poprzez sprawdzenie rzeczywistego wyniku ciecia. Mutoh pomaga zrobi¢ to poprzez pélautomatczne ustawinie odsuniecia (semi-
automatic offset adjustment routine), ktére jest zintegrowane z Twoja przecinarka.



Prosimy postepowac¢ zgodnie z krokami aby przeprowadzi¢ powyzszg procedure

Krok 1: Nacisng¢ odpowiednie przycisku w nastepujgcej kolejnosci:

[ Settings
iy
[] Offset
B
Off=at.
[ Test
Test

Krok 2: Zostanie wycieta seria kadratow, kazdy z innym odsunigciem

ENjElEEEiE

045 046 047 048 049 050 051 052 053 054




Krok 3: Usuna¢ ramki i sprawdzi¢ desenie okreslajac ktéry z nich jest najlepszej jakosci. Szczegodlnie zwraca¢ uwage na wykonczenie
naroznikow i tatwosc odrywania.

[=] [=] [=] [=] [=] [=] [=] [=] [=] [=]

The offset value is larger than the The offset value is smaller than the op-
optimum knife offset timum knife offset

In this case, a square corner will be cut | In this case, a square corner will be cut
as follows: as follows:

The cutting direction is indicated by the | The cutting direction is indicated by the
arrow. The corners are not well formed. | arrow. The corners are not well formed.
The cutter cuts to|o far in the angular The cutter did not cut far enough in the
points. angular points.

Krok 4: Ustaw optymalne ustawinie odsuniecia noza uzywajgc strzatek lewo-prawo na panelu i potwierdz. Uzyj strzalek géra-dét zeby
zeby pokazac jeszcze raz desen

Setlings™Khnife offsetl test
Choose Knife Offset [mml

.58

Sita

Sita narzedzia (docisk ciecia) jest wielko$cig nacisku jaka przecinarka podaje na n6z lub pisak. Sugerujemy zeby uzywa¢ minimalnej
sity jaka pottrzebna jest do nacinania bez ktopotéw z odrywaniem. Niektore media przeciane sa juz przy docsiku 20g. Nie ma w takim
przypadku potrzeby nastawiania sity, np. 100g. Zbyt duzy nacisk moze powodowac obnizenie jakosci. Dla odcinania rekomendujemy
nacisk 250g. Najnizsze cisnienie jest wskazanie nie tylko ze wzgledu na jako$c¢ ale réwniez ze wzgedu na zywotnos¢ tasmy pod néz
tnacy. Prosimy sie upewni¢ ze gtebokos$¢ noza jest poprawna.

Odwolanie Ustawienie poprawnej gtebokosci cigcia noza
Prosimy postepowac wg ponizszej procedury

Krok 1: : Uzy¢ przyciskow wg nastepujacej kolejnosci



[ Settings

Iy

[ Force (2x)

Force

Krok 2: Zmien wartosci do wymaganych i potwierdz lub anuluj

Setlings~Force
Force Lokl
160 A
w Back C w7
i 2 9
3L 4 5 &
&
1 2 3
- 2 v

Prosimy postepowa¢ zgodnie z ponizsza procedurg w celu przetestowania aktualnych ustawien:

Krok 1: Uzy¢ nastepujacych przyciskéw w podanej kolejnosci:
[ Settings

i1y

[ Force

Force

| Test

Test

Krok 2: Kiedy test bedzie przygotowany, desen bedzie wyciety z uzyciem aktualnych ustawien sily docisku noza.

Krok 3: Oderwa¢ nastepujace kwadraty

Krok 4: Sprawdzi¢ czy gérna warstwa jest catkowicie odcieta oraz czy na dolnej warstwie sg widoczne zadrapania, naciecia.



Narzedzie

Zaleznie od tego jakie narzedzie zostalo zainstalowane, odsuniecie ostrza powinno by¢ wyliczone lub nie. Kiedy jest zainstalowany
pisak, nie jest konieczne ustawinie odsunigcia. Kiedy zainstalowany jest n6z wleczony, jego szczyt nie jest w srodku glowicy i
ustawienie odsuniecia jest konieczne.

Zgodnie z Spise tresci > ustawienia 1/4 > Odsuniecie

Ustaw narzedzie zgodnie z ponizszym

i(rok 1:
L) Settings

[J Tools

Tool
Krok 2: Wybierz zainstalowane narzedzie
[1 Drag knife
| Pen
Settinas™Tool
Tool
Dra3 Enife N

\V4

t& 9 @

v

Krok 3: Confirm with «'

Step 4: Przygotuj EPOS wyrownanie, upewnij sie czy odleglo$¢ pomiedzy czujnikiem EPOS a nozem/pisakiem jest poprawna. W innym
przypadku moze nastgpi¢ wyciecie z odsunigciem.

W odwolaniu do Spis tresci > Ustawienia 4/4 > Epos wyréwnanie

Tryb tadowania
It is necessary to pre-define the media kind before lowering the pressure rolls. Depending on the kind of media selected, another media
measurement routine will be executed.

Follow the procedure below to set the media kind and measurement details:

Step 1: Press the following buttons in order:
[ Settings

&

[J Load Mode
5

Load Mode

Step 2: Select which media kind is installed and confirm with
1 Roll
[ Sheet



Rodzaj podtoza

Sposéb pomiaru

Rola Ploter bedzie mierzyt lewa, prawa i przednig strong podtoza. Baza
bedzie okreslonaz z pozycji opusczonej dzwigni. Losowo bedzie
okres$lona warto$¢ Pre-Feed.

Arkusz Ploter mierzy wszystkie brzegi podtoza. Baza bedzie okreslona od
przodu arkusza. Ustawienie dtugosci Pre-feed bedzie
zignorowane. Jesli arkusz jest dtuzszy niz maksymalna dlugos¢
arkusza, podloze bedzie zmienione przez system na role.

Avid
B <l
Y
Baza

ustaw pozycje startowg ciecia (baze) jak ponizej:

Krok 1: Please make sure media is loaded. If not, the positioning calculation is based on previously installed media.

Krok 2: Uzyj wskazanych przyciskow

| Settings

&

[1 Origin

Meiain

Krok 3: Wybierz pozycje bazy (poczatku cigcia) i potwierdz..

[ Center

[ Lower right corner (domysinie)
) Lower left corner

[ Upper right corner

[ Upper left corner




REAR

4 ULEFT U RIGHT -

4

CENTER

Pre-Feed Length

FRONT

MediaWidth

4.2.3 Ustawienia 2/4

Margines przedni tadowania podloza
Ten parametr jest bezposrednio zwigzany z trybem tadowania podloza.

Odwolanie Ustawinia 1/4 > tryb tadowania

Dlugos¢ marginesu lub losowa dtugosc marginesu musi by¢ ustawiona przed zaladowaniem podtoza.

Trzy powody uzywania przedniego marginesu ladowania podloza:

[J Ustawiona dlugosc¢ podloza z zadanym przednim marginesem fadowania (Pre-feed). Nim ploter zacznie prace z roli zostanie
odwinieta zadana dtugo$¢ marginesu. Chroni to podloze przed pociagnigciem na pelnej predkosci i przyspieszeniu .

(1 Przed wlasciwym rozpoczeciem cigcia podloze jest wysuniete w kierunku roli i z powrotem, dajac mozliwosc korekty przez
uzytkownika.

[1 Twoj ploter tnacy Kona zostat wyposazony w automatyczny mechanizm odcinania arkusza. Ploter mierzy podtoze okreslajac jego
ilos¢ i czy pozwala ona na dalsza prace. Jesli nie pozostato wystarczajaco duzo , ploter zatrzyma sie przed koncem pomierzonego
podloza i przlaczy sie na tryb Arkusza. Ploter nie rozpocznie dalszej pracy pomiedzy dwoma konturami.

Ustaw pozycje startowg cigcia (bazy) wg schematu:

Krok 1: Upewnij sie ze podtoze jest zatadowane. Jesli nie, pozycjonowanie jest oparte na pierwotnie zainstalowanym podlozu.
Krok 2: Uzyj ponizszych przyciskéw

.J Settings

[ Next page

=

[ PreFeed
ks

Prefesd

Krok 3: Wcisnij zadang warto$¢ i potwierdz /

Odcinanie arkusza (Sheet off)



The auto-sheet-off mechanism of your cutter can be very easily used to cut the front edge of a new roll of vinyl straight as well as to cut
off a sheet of vinyl from a roll, to be used as a separate sheet.

As well the sheet-off mode as the sheet-off margin can be set:
Step 1: Press the following buttons in order:

[ Settings

[ Next Sage

[ Sheet-off

o

Sheetoff

| Mode

Mrr=

Step 2: Wybierz jedno z nastepujacych trybéw i potwierdz.

Tryb odcinania Opis
Automatyczny Odcinanie arkusza bedzie wykonane automatycznie przy wyborze funkcji Sheet-
off w menu.
Reczny Podtoze bedzie odebrane ze stolu. Uzywane jest ostrze odcinajace.
wytgczony Brak mozliwosci odcinania arkusza

Krok 3: Kliknij przycisk marginesu.

v
et

Marain

Krok 4: Ustaw odlegtos¢ na ktorej podloze powinno zosta¢ zaladowane przed obcieciem i potwierdz wartosé. .

Digos¢ maksymalna

Po zainstalowaniu podloza i wybraniu jego rodzaju menu, ploer pomierzy jego szeroko$c¢ i dlugos¢. Aby unikna¢ rozwiniecia catej roli
kiedy ustawione jest jako arkusz, mozna okresli¢ maksymalng dlugos$¢ arkusza. W przypadku kiedy wbrana jest opcja arkusza w menu,
ploter nie bedzie mierzyl dalej niz okreslona maksymalna dtugos$¢. Menu dtugosci arkusza chroni przed catkowitym odwinieciem roli.

Ustaw maksymalna dtugo$c¢ arkusza w podany sposob:

Krok 1: uzyj przyciskéw zgodnie z kolejnoscia:

| Settings

[ Next page

[ Max. Length
()
2

Job Focus

Krok 2: Wpisz zadang warto$¢ (mm) i potwierdz

Jakos¢ pracy Opis

Doktadna Dostosowuje szybkos¢ dla polepszenia jakosci

Szybka Dostosowuje jako$¢ do zwiekszenia szybkosci




Tryb strony (Page Mode
tryb ten okresla reakcje plotera na komendy PAGE wysytang przez oprogramowanie plotera. Tryb PAGE jest uzywany do przeniesienia
bazy po zakonczeniu pracy i kontroluje zdalnie automatyczne odcinanie arkusza.
Automatyczne odcinanie arkusza bez interwencji jest unikalnym systemem ploteréw tngcych Mutoh zwiekszajac szybkosc ciecia.
Komenda PAGE oznaczon jako “PG;” lub “PGN;”z “n” warto$cig w milimetrach.
Jesli komenda PAGE ,PG” jest wystana, ploter automatycznie odetnie arkusz minimalizujgc straty materiatu. Jesti komenda PAGE
,PGN” jest wyslana, numer okrslony po komendzie ,PG” bedzie okreslony oddzielnie, zaleznie od trybu jaki wybrales:
Page Mode 0 numer po komendzie strony jest ignorowany. Materiat zostanie obciety w odlegto$ci 5mm od
ostatniego dolnego punktu wydruku.
Page Mode 1 Nowa baza jest odsunigta ,n” milimetréw od ostatniego dolego punktu wydruku ktéry zostat
wystany
Page Mode 2 Nowa baza jest odsunieta ,n” milimetréw poza poprzednig pozycje bazy

“PGN” jest wystane (n to ilos¢ mm).

A: pierwotna baza

B: ostani punkt wydruku

C: nowa baza w trybie Page Mode 1
D: nowa baza w trybie Page Mode 2

4.2.4 Ustawienia %

Wygtadzanie (Smoothing)

Wygladzanie moze by¢ wigczone enabled lub wytaczone disabled.

Zaleznie od wyboru, ciecie na naroznikach bedzie przeprowadzane w inny sposob.

Jesli kat pomiedzy kolejnymi liniami A&B jest wiekszy niz kat wygladzania, ploter zwolni i
odetnie ostry naroznik (1).

Jesli kat pomigdzy A&B jest mniejszy niz kat wygtadzania, ploter utrzyma predkosc¢ i obetnie naroznik po tuku (2). Optymalny kat
wygtadzania jest obliczany przez maszyne.

Jesli wygtadzanie jest WYLACZONE wszystkie narozniki zostana obciete na ostro.

A

Wiacz lub wytacz wygtadzanie jak ponizej:

Step 1: Uzyj odpowiednich przyciskéw w danej kolejnosci:

[ Settings w
[1 2 x next page ‘:D

[1 Smoothin
?

Smoothina

Krok 2: Wybierz wtaczone (enabled)(rekomendowane) ub wytacz(disabled) i potwierdz.

Jezyk (Language)
Ustaw zgdany jezyk w podany sposob:

Krok 1: Press the following buttons in order:

[ Settings Lﬁ?



[] 2 x next page :

[ Language

Lan;uase
Krok 2: Wybierz pomiedzy dostepnymi jezykami i potwierdz.

Emulacja (Emulation)

¥v?/§|;§t§r rozumie rozne pliki roznych programéw graficznych. Jest wskazane aby nie zmieniaé tych ustawien. Domysina wartos¢ to
Ezzilézoprogramowanie pozwala wystaé uzytkownikowi zadania co do predkosci, nacisku i przyspieszenia do plotera. Ploter moze by¢
ustawiony na akceptowanie lub ignorowanie tych komend

Ustaw ten parametr:

Krok 1: Uzyj przyciskéw w kolejnosci:

[ Settings(ustawienia)

[J 2 x next page

¥ e

L1 Protocol
Prmtaral
[l VS/ZF/AS V5
ZF
AS|
US<ZF A5

Krok 2: wybierz i potwierdz wybor

UWAGA (| Kiedy komendy VS i ZF sa wyslane i zaakceptowane, uniewazniaja one ustawienia zadane przez uzytkownika w
panelu kontrolnym plotera. Kiedy komendy VS i ZF sg wylaczone, ploter zawsze uzywa ustawien ktére sa wprowadzane w
panelu sterowania.

Rozdzielczos¢ (Resolution)

Nalezy zwroci¢ uwage ze oprogramowanie uzywa okreslenia ,krok na mm”, gdzie krok to 0.025 mm co daje 40 krokéw na mm a krok
programu 0.010 mm daje 100 krokéw na mm.

Ciecie po obwodzie przebiega przy kroku 0.010 mm.

UWAGA [ Jezeli jednostki nie sa poprawnie ustawione, wszystkie prace beda wyciete 2,5x wieksze lub mniejsze.

Ustaw rozdzielczosc w podany sposob:

Krok 1: Uzyj podanych przyciskow:
L) Settings w
0 2 x next page ED

[ Resolution C ;'"/
imch
Resolution

Krok 2: wybierz pomiedzy 0,070 a 0,025 i potwierdz

Swap alert

Mutoh rozwigzal problem przecinania na dwa sposoby:

[1 Single tool (pojedyncze narzedzie)- narzedzie (1) wykanuje wszystkie operacje ciecia.
[ Multi-tool (podwéjne narzedzie)- standardwo narzedzie (1) & narzedzie przecinajace (2)

Ta wielonarzgdziowa metoda wykorzystuje do ciecia dwa noze w dwéch osobnych mocowaniach (jeden
ndz nacina drugi przecina).



Odwotanie Spis tresci > Ustawienia 3/4 > przecinanie
Krok 1: uzyj przyciskdw w nastepujgcej kolejnosci:

[ Settings

[] 2 x next page

L) Swap alert

g
Swar Hlert.

Krok 2: Wybierz metode:
[ Multi-tool - Bedziesz poproszony o zmiang narzedzia

[ Single tool - Nie bedziesz proszony o zmiang narzedzia.

Przecinanie (Cut through)

When all vector paths of your contour alignment are completed, single sticker samples (basic shapes) are often to be isolated. Due to
the intermittent or discontinued plotting of Mutoh’s supporting cut through technique, an extra protection of sticker drop-outs will be
guaranteed by configuring your tool-up distance consequently.

cut through tool

cut through tool

tool down tool down tool down

Refer to the Application Guide of the Kona to know how to initiate a cut through routine flawless.

It is however not easy to match an ideal tool configuration setup in which the media weakness suffers not radically from the multiple cut
through samples accomplished. Therefore a perfect harmony between your tool down force and tool up distance needs to be



synchronised.

Via this menu, you can set the desired cut through parameters.

Parametr Opis
Szybkos¢ The speed of which the cut through routine is cut. Default: 10
cm/s
Sita The force on the tool during the cut through routine. Default: 250

gram

Tool Down dystans (1)

The distance of cutting through the vinyl. Default: 10 cm

Tool Up dystans (2)

The quantity of vinyl left uncut to hold the sticker fixed to the
media. Default: 0,1 cm

Po wybraniu ustawien, jest mozliwos$¢ ich przetestowania.

Dla szybkosci i sity nalezy postgpi¢ w podany sposob:

Krok 1: Uzy¢ ponizszych przyciskéw:
(] Settings : T
[1 2 x next page (nacisngc dwukrotnie) :

{1 Cut through
g

Cut. Throush

Krok 2: ustawi¢ wartosci dla szybkosci (velocity) i sity (force).

Ualarita Force

Krok 3: Whpisa¢ zgdane wartosci i potwierdzic¢

Krok 4: Ustawi¢ wartosci dla tool up i tool down odleglosci.

[] Go to the next sub page (przejsc do nastepnej podstrony)

) Select Up Dist. and/or Down. Dist. (wybrac¢ Up Dist. i/lub Down. Dist.)

-‘JQD

ll= Mist.
Krok 5: wprowadzi¢ zaddane wartosci i zatwierdzi¢

Krok 6: Wcisna¢ przycisk ,test” aby zweryfikowac¢ jako$¢ ustawien przecinania

Test

Krok 7: Zostanie wyciety nastepujacy wzor




Krok 8: Sprawdz czy wyciete elementy dajg sie tatwo usunaé.
[1 jesli nie sprébuj zmieni¢ sile i gleboko$¢ noza
Odwolanie do Ustawienia 1/4 > Force on page 49 and Setting the correct knife depth on page 24

Krok 9: Be sure to perform a sheet-off after the test because the pushed-out squares/circles will uncover the paper sensor which could
lead to an error.

Odwotanie do Spis tresci > Settings 3/4 > Swap alert

4.2.5 Ustawienia 4/4

Kalibracja EPOS
Ten test pomoze precyzyjnie skalibrowaé EPOS wzgledem noza. Test moze zostaé wykonany automatycznie, badz
recznie. Zalecane jest jendnak, aby Kona wykonata ten test automatycznie.

UWAGA!
Za kazdym razem, gdy zmieniane jest narzedzie, taki test powinien by¢ wykonany.

Krok 1. Wtéz i zainstaluj néz.
Krok 2. Zatéz ciemng (czarna) folie. Sprawdz z odczytem EPOS, czy jest wystarczajgco ciemna, tak jak opisano w EPOS na
str. 76.
Krok 3. Wcisnij w kolejnosci przyciski:
. Ustawienia
. 1x strona wstecz

@

. Kalibracja EPOS

Ercs I:I1.|.-=h

Kalibracja Automatyczna Manualna




Krok 4.

Whbierz automatyczna

Woybierz reczna

Krok 5. Wcisnij klawisz start Wocisnij klawisz start

Krok 6. Nastepujacy wzor zostanie wycigty Nastepujacy wzor zostanie wycigty

Krok 7. Kona pokaze wyciety wzor wysuwajac folie Kona pokaze wyciety wzér wysuwajac folie

Kalibracja Automatyczna Manualna

Krok 8. Wybierz kwadrat i wcisnij OK. Woybierz kwadraty i wcisnij OK.

Krok 9. Ploter automatycznie zmierzy dét i prawg strone | Laser zostanie aktywowany i przesunie sie mniej wiecej do
kwadratu, aby pozna¢ odlegto$¢ pomiedzy nozem a | $rodka krzyza. Naprowadz laser recznie do $rodka (jesli na
laserem. nim nie jest) i wéisnij OK.

Krok 10. Kalibracja zakonczona. Kalibracja zakonczona.

Ekran

Wszysktie ustawienia dotyczgce ekranu moga by¢ tu zmienione. Jasnos$¢, kontrast, dzwiek réwniez.

Krok 1. Wci$nij klawisze w kolejnosci:

. Ustawienia

L_lj_r

. 1x strona wstecz




. Ekran

Krok 2. Wybierz pozgdany parametr , zmien go i potwierdz

Diagnostyka

Ta sekcja jest tylko dla autoryzowanych technikéw Mutoh.

Diappostlcs

®

This sechlon LE irterdcd For Soulid dnlkd

Exifas Fembairii

Ustawienia fabryczne

Przywré¢ w maszynie ustawienia fabryczne:
Krok 1. Wcisnij przyciski w kolejnosci:

B Settings

(457

m 1 xprevious page

@

m Defoult

C.

Dl sAllE
Krok 2. Aby zresetowac ustawienia, wcisnij OK.

@

PRl Y ™

Wi Hai

Krok 3. Maszyna zrestartuje a ustwienia zostane zresetowane.



Informacja

Zaréwno dla siebie, jak i dla autoryzowanego technika Mutoh, wazne jest, aby zna¢ ktory firmware (oprogramowanie maszyny), numer
seryjny posiada maszyna.

Otworz tg informacje w nastepujacy sposob:

B Settings
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4.2.6 Akcje 1 /2
Przesuwanie
Przesuwaj gtowice w lewo i prawo, media w przdd i tyt w nastepujacy sposob.
Krok 1. Wciskaj przyciski w kolejnosci:
B Actions
e
B Jogging
J#PI‘H'-.IM
Krok 2. Nastepujacy ekran sie wyswietli:
M AsLInS 1o PaslLLon m Cancel
P
o 4 "
t\..;
Przycisk Akcja
#/\] E\_\jj Przesun gtowice w lewo.
I_;H ‘1‘\" Przesun gtowice w prawo.
i Wysun media w przéd.
L =




Przesun media w tyt.

-
{r"l
'l

Krok 3. Przeprowadz gtowice nad media uzywajac strzatek. Pojedyncze strzatki przesuwaja gtowice powoli, podwodjne
przesuwaja predzej.

UWAGA!
Jest mozliwe, aby przesuwac jednoczesnie gtowice i media. W tym celu przytrzymaj przyciski po przekatne;.

Krok 4. Wcisnij OK jak skonczysz.

Punkt 0.0

Aby ustali¢, gdzie ploter ma zacza¢ cig¢, wykonaj ponizsze procedury.
Krok 1. Wcisnij klawisze w kolejnosci:

m Actions
o JERRE

i

oy

u Origin

N,
O-1gin

Krok 2. Pojawi sig taki ekran:

Hawlzaling La Fosilion
n 3 Cacel

o« 4 = P

Krok 3. Przesun gtowice/media w pozgdane miejsce.
Krok 4. Wcisnij OK, aby zachowa¢ ustawienie.

Odnies$ sie do Ustawienie 1/4>punkt 0,0 na stronie 53, aby uzyska¢ wiecej informacii.



Przecinanie na wylot — przycinanie plakatéw

Po wydrukowaniu niektérych plakatéw, jest mozliwe aby wykorzysta¢ Kone do przyciecia plakatu. Aby to wykonaé, postepuj
zgodnie z ponizszg instrukacja:

Krok 1. Zataduj plakat do plotera.

Krok 2. Zainstaluj n6z na pozadang gtebokos$¢ ciecia.

Odnies$ sie do Ustawianie odpowiedniej glebokosci noza na stronie 23

Krok 3. Ustaw indywidualne parametry ciecia:

. predkosé

. sita nacisku

. dystans Tool up

. dystans Tool down

Odnies$ sig¢ do Ustawianie 3 /4> Przecinanie na stronie 63 aby dowiedzie¢ sig, jak zmieni¢ te parametry.

Krok 4. Wcisnij nastepujace klawisze w kolejnosci:

m  Actions

&

® Cut Through

i ThEcursh

B Trim poster

Trih Fogtar
Krok 5. Ustaw szerokos$c i dtugos¢ plakatu.

Krok 6. Wcisnij klawisz Play

=

Ml

Krok 7. Ustaw gtowice uzywajac klawiszy przesuwania na pozycje P1 i wcisnij OK.

P2
e LA

X - Dlugosé

Y — Szerokos¢
Krok 8. Ploter automatycznie przesunie materiat na dtugosc
podang wczesniej. Uzyj klawiszy przesuwania, jesli to konieczne.

Krok 9. Réb tak, az nie ustalisz wszystkich czterech rogéow w
kolejnosci P1-P2-P3-P4



Krok 10. Wi6z no6z przecinajacy jak ploter Cie poprosi i wcisnij OK.

Flasxse o the Treash Gl bool
= 1 L
1tm e e 1o carcal.

UWAGA!

Ten komunikat pojawi sie tylko wtedy, jesli wigczone jest powiadamianie o zmianie narzedzia cigecia. W innym
przypadku, plakat zostanie wyciety z takim powiadomieniem.

Odnies sie do Przeglad Menu>Ustawienia 3 /4>alert powiadamiania o zmianie narzedzia na stronie 62.

Krok 11. Ploter wytnie plakat w kolejnosci jak na obrazku ponizej.

4 . 6 . 5
r 7

R

Krok 12. Po skonczeniu trymowania plakatu wt6z z powrotem poprzednie narzadzie i kliknij OK.

PI%H# Lo the defadl <l kool
M= 1:".
Tha o e 1o carcal,

UWAGA!
Ten komunikat pojawi sie tylko wtedy, jesli wigczone jest powiadamianie o zmianie narzedzia ciecia.
Qdnies sie do Przeglad Menu>Ustawienia 3 /4>alert powiadamiania o zmianie narzedzia na stronie 62.

Krok 13. Delikatnie wycisnij plakat.



Ciecie po konturze

QOdnies sie do Przewodnika aplikacji Kony aby uzyska¢ wszystkie informacje szczegétowo,
a takze jak ustawi¢ ploter i oprogramowanie.

QOdnies sie do rozdziatu Ciecie po konturze na stronie 85 aby dowiedzie¢ sie, ktérg metode kalibracji wybra¢.

Podczas wykonywania ciecia pojedynczych lub powtarzalnych plakatéw, praca moze zosta¢

rozpoczeta poprzez przycisk GO na Cutserwerze Mutoh'a. Jest réwniez mozliwosé rozpoczecia  ciecia,

warunkiem, ze ploter jest podtaczony do Cutserwera. W praktyce, zastepuje to klawisz GO.
Rozpocznij ciecie pojedynczych lub powtarzalnych prac w nastepujacy sposoéb:

Krok 1. Wcisnij klawisze w kolejnosci:
B Actions

off
=
®  Contour Cut

[

KRt Dk

Krok 2. Wybierz, czy praca jest pojedyncza, czy powtarzalna.

e i

Krok 3. Zdecyduj, czy praca ma by¢ wykonana raz (single scan) czy kilka razy (repeat mode).
Krok 4. Wcisnij klawisz start.

=
Krok 5. Ploter zacznie skanowac¢ ramki oraz zczytywaé kody kreskowe.

Krok 6. Jak tylko kod kreskowy zostanie rozpoznany, a praca znjduje sie na Cutserwerze, ploter zacznie
automatycznie.

ale pod

wycinaé



a pomiar ramki nie wychodzi, zalecane jest zrobienie
réznice pomiedzy materiatem, a ramka.

Kiedy chcesz wycina¢ nieuzywajac opcji automatycznej, opcja manualna musi zosta¢

jesli zatadujesz odblaskowe media, ktérych ploter moze nie wykry¢.

Rozpocznij cigcie manualne w nastepujacy sposob.

Krok 1. Wcisnij klawisze:

m  Actions
e
5T

®m  Contour Cut

Lo

LH T T

m  Aaonual

Krok 2. Wpisz dtugos$¢ i szerokos¢ ramki.

1ol | Lol
Lafrath

Mok

Krok 3. Ustaw kierunek roli.
. Non-reverse — dane nie bedg obrécone
. Reverse — dane bedg obrécone

Krok 4.Wciénij przycisk start

Krok 5. Przesun gtowice nad punkt P1 i wcisnij OK po zakonczeniu.

F3 Fz

X — Dhlugosé

Y — szerokos¢

P4 F| ciecie.

Czytanie EPOS

Aby ciecie po konturze byto mozliwe, laser musi widzie¢ r6znice pomiedzy ramka, a

Test zrob w nastepujacy sposob:

Krok 1. Wcisnij klawisze w takiej kolejnosci:

Krok 6. N6z zatrzyma sie koto punktu P1

wybrana. To moze by¢ przydatne,

Krok 7. Wyslij dane relatywne (NIE absolutne) do plotera, aby rozpoczaé

mediami. Jesli zatadowates media,
testu czytania EPOS. Dzieki temu zobaczysz, czy laser jest w stanie wykry¢



m  Actions

-
ol

L

m  EPOS read

Eeirs Hiad

Krok 2. Czujnik EPOS zostanie aktywowany.

Krok 3. Odsun media spod czujnika i sprawdz, czy warto$¢ zmienia sie z biatej (materiat) na kolorowg (ramka).

Al ol sl

EPOS1  T&T (Calawr])

. Biaty to okoto 1000
. Czarny <400

Krok 4. Jesli w tym tkwi problem, bedzie niemozliwe, aby uzywac¢ automatycznej metody wykrywania ramki i trzeba
sie przetaczy¢ na ustawianie reczne.

QOdnies sie do: Akcje 1/2> Ciecie po konturze na stronie 74

Odcinanie

W tym menu mozna odcig¢ media. Aby to wykonac¢, wykonaj ponizsze instrukcje:

Krok 1. Wcisnij ponizesz przyciski.
m Actions

b

m Sheet off

Krok 2. W zaleznos¢ od ustawien zrobionych w Menu odcinania, jeden z ponizszych ekranow sie wyswietli:
Odnies$ sig¢ do Ustawienia 2 /4> Odcinanie na stronie 55



N Sredtne

Vasz Ho Yaz Mo
Seeloff disabled.
0g
Krok 3. Wcisnij Yes, aby zacza¢ odcinaé.
4.2.7AKCJE 2 /2
Kopie
W przypadku, gdy potrzeba jest wielokrotnego ciecia, mozesz uzy¢ funkcji Kopie.
Funkcja ta spowoduje, ze wyciety materiat zostnie wyciety raz jeszcze. Innymi stowy, ploter wytnie jeszcze raz

samo, w tym samym miejscu.
Ustaw ilo$¢ kopii w nastepujacy sposob:
Krok 1. Wcisnij klawisze w nastepujacej kolejnosci

. Actions
el
g

B next page

=

B Copies

e

G Liees

Krok 2. Ustal ilos¢ kopii i potwierdz klawiszem

Y

to



Rozdziat 5 Kalibracja Plotera

Typ nozy

Kona- kalibracja

- Ustawienia noza
- EPOS ciecie testowe

- EPOS wryfikacja kalibracji

- EPOS kalibracja- test

- EPOS detekcja
- XY-korekta przesuwu

Aby pomoéc Ci w uzyskaniu doskonatej jakosci nasi inzynierowie opracowali metode krok po kroku dla poczatkujacych uzytkownikow

5.1 Typ nozy

Dostepne jest kilka typéw nozy uzywanych w zaleznosci od rodzaju materiatéw.

Ostrze thace 1 Ostrze tnace 2 Ostrze tnace 3
Kat natarcia ostrza 45 kolor czerwony 30 kolor zétty 60 kolor niebieski
Typowy offset 0,50 mm 0,50mm 0,50mm
Domysina predkos$¢ 60cm/s 60cm/s 60cm/s
Domysiny nacisk
2. Ciecie po obrysie 100g 100g 100g
3. -ciecie na wylot 250g 2509 2509

5.2 Kona - Kalibracja
5.2.1 Ustawienie noza

Istniejg trzy czynniki ,ktére nalezy wzigs¢ pod uwage w trakcie konfiguracji twojego plotera

- Perfekcyjne ustawienie gtebokosci noza dla ciecia po obrysie | ciecia na wylot. Przeczytaj rozdziat prawidtowe ustawienia gtebokosci
noza na stronie 22 aby zapoznac¢ sie z procedurg ustawienia | testowania parametréw.

- Sita nacisku noza dla ciecia po obrysie | cigcia na wylot. Przeczytaj rozdziat prawidtowe ustawienia na stronie 49 aby zapozna¢ sie z
procedurg ustawienia | testowania parametru

- Offset noza tnacego Przeczytaj rozdziat prawidtowe ustawienia na stronie 47 aby zapoznac sie z procedurg ustawienia i testowania.

5.2.2 Ciecie Testowe

Aby umozliwi¢ cigcie po konturze ploter zostat wyposazony w Epos® . Funkcja ta wykrywa ramke pozycjonujaca | okresla potozenie
grafiki. Aby uzyskac bezbtedne cigcie po obrysie zaleca sie przeprowadzi¢ ponizszy test. Wynik testu powinien by¢ pozytywny w
przeciwnym wypadku skontaktuj sie¢ z autoryzowanym serwisem.
EPOS weryfikacja kalibracji
Aby przeprowadzi¢ test potrzebujesz arkusz testowy
EPOS | Mutoh CUTserver.
Plik zrédtowy testu znajduje sie na ptycie CD dotaczonej do plotera Kona. Arkusz ol ol
testowy umozliwi ci kalibracje systemu Epos® w twoim ploterze.
Dokanaj tego w nastepujacy sposob:
Krok 1: Wydrukuj test na folii winylowej tak by zapewnié¢ orginalny rozmiar
Krok 2:Zainstaluj n6z lub dlugopis
Krok 3: Wigcz ploter
Krok 4: Wybierz narzedzie ,ktére zostato zamontowane.
S
. Tool
Zapoznaj sie z rozdziatem na stronie 51
Krop 5: Wybierz tryb zatadunku medium arkusz (Sheet)
o5
Load Mode
Zapoznaj sie z rozdziatem na stronie 52 ‘ B
Krok 6: Zataduj wydrukowany arkusz testowy -
Zapoznaj sie z rozdziatem na stronie 27 /
Krok 7: Opusé rolki dociskowe \/ \//
A

1\
Krok 8: Ustaw prawidtowo site nacisku | predkos¢ ( \(\by) | < i:/
= \\ —/ AN\

|I|II|I|II|I|I|II||IIIII||||IIII||IIIIII"llll"llllllllllll"
44561061009

Forcg . Uélopits .
Zapoznaj sie z rozdziatem na stronie 45
Zapoznaj sie z rozdziatem na stronie 49




Krok 9: Uruchom Mutoh CUTserver | stworz potaczenie z ploterem
Krok 10: Przejdz do menu Contour Cutting wybierz opcje Single Frame — Single Scan.

Contour Cut SinaleFrame

Zapoznaj sie z rozdzialem ,,Ciecie po konturze” na stronie 74

Krok 11: Rozpocznij cigcie po konturze naciskajgc przycisk “>” PLAY

Krok 12: : Ploter wykona nastepujgce czynnosci:

- Skanowanie ramki

- Skanowanie kodow kreskowych

- Ciecie zgodnie z danymi wektorowymi

Krok 13: Sprawdz doktadnos$¢ pozycjonowania.

- Jezeli chcesz, aby zoptymalizowaé pozycjonowanie konturu przejdz do wskazanych rozdziatow:

- kalibracji Kona> EPOS test ciecia test EPOS> wyrédwnanie na stronie 82 Kona calibration > EPOS test cuts > Dostosowanie test
EPOS na str. 82 EPOS alignment test on page 82

- kalibracji Kona> XY odlegtosci doktadnosci str. 82 Kona calibration > XY-distance accuracy on page 82

EPOS alignment test
Ten test pozwoli precyzyjnie dostosowac pozycje cigcia nozem do wskazan lasera EPOS. Ten test mozna wykonac recznie i
automatycznie. Zaleca sie jednak, aby korygowac wartosci automatycznie.

Odnoszg sie do zestawienia Menu> Ustawienia 4 / 4> Epos Wyréwnanie na stronie 65, aby wiedzie¢, jak przeprowadzi¢ test zapoznaj
sie Menu overview > Settings 4/4 > Epos Alignment na stronie 65

EPOS odczyt

5.2.3 XY- odlegtos¢ doktadnosc¢ distance accuracy

Aby prawidtowo pracowac czujnik systemu EPOS musi widzie¢ réznice pomiedzy medium a wydrukowanym prostokgtem
ograniczajacym (pozycjonujgcym). Aby mie¢ pewnosc¢ ze po zatadowaniu medium powiedzie sie pomiar prostokgta warto wykonac test
Epos Readout. W ten sposob sprawdzimy czy czujnik plotera prawidtowo wykryje kontrast pomiedzy prostokatem ograniczajgcym a
medium .

Odniesienie do Menu> Przeglad Dziatania 1 / 2> EPOS czytaj na str. 76

XY - Distance Accuracy — Test jest stosowany w celu sprawdzenia rzeczywistej odlegtosci XY ciecia wysytanych z danych
wektorowych.

Nalezy wykonac ponizszg procedure, aby wykona¢ test

Krok 1: Uruchom Mutoh’s CUTserver.

krok 2: Upewnij sie, ze ploter jest potaczony z Mutoh CUTserver.

Krok 3: Wybierz, aby wykonac test.

Tracking Test Small (450mm)
Tracking Test Large (1200mm)

XY -Distance Accuracy Small (400mmx300mm)
KY-Distance Accuracy Medium (1200mmzl000mm)
X¥-Distance Accuracy Large (3000mmz1000mm)
Krok 4: Wybierz odpowiedni port COM i kliknij dwukrotnie.

i

Doubleclick on a port:

COkE

Krok 5: Zataduj rolke lub arkusz do pomiaréw wskazany w menu.

Krok 6: Wi6z noz.

Krok 7: Obszar zostanie przyciety.

Krok 8: Zdejmij folie w wycietym obszarze.

Krok 9: Zmierzy¢ dtugosc¢ i szeroko$¢ X Y i podaj je. Nalezy poda¢ wartosci w mm
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Entering new values

Please enterthe measured Xwalue in mm

0K

Krok 10: Jezeli wartosci zostaty wpisane, pojawi sie komunikat:

x|

i ] The settings were accepted and saved!

Rozdziat 6 Ciecie po konturze

Wprowadzenie

Rézne metody pozycjonownia

Ktdéra metode wykorzysta¢ ?

- Pozycjonowanie reczne

- Pozycjonowanie pojedyncza ramkag

- Pozycjonowanie ramkg wielokrotng
Szczegoty ramka pozycjonujgca

- Wskazéwki, porady i zalecenia

- Specyfikacja ramki ograniczajacej
Skanowanie ramki pozycjonujace;j




6.1 Wprowadzenie

Ciecie po konturze jest bardzo popularnym trybem pracy plotera Mutoh Kona.
Ta funkcja stuzy do wycinania wczesniej wydrukowanych grafik do produkcji naklejki, jak pokazano na zdjeciu:
ARl

Przeczytaj ten rozdziat uwaznie. Ze wzgledu na znaczenie prawie cata ta instrukcja poswiecona jest temu tematowi. Prosze zapoznaj
sie z nig aby uzyskac¢ niezbedne informacje.

6.2 R6zne metody pozycjonowania

Istnieje kilka réznych metod pozycjonowania grafiki.

N Opis Info

1 Manual Reczne ustawienie rozmiaru arkusza poprzez cztery znaczniki w rogach obszaru
ciecia.

2 Single Frame Automatyczne pozycjonowanie z wykorzystaniem kodu kreskowego i pojedynczej

ramki. Dostepne sg dwa tryby:
- automatyczny pomiar i odczyt kodu kreskowego
- tylko pomiar ramki pozycjonujace;.

3 Multi Frame Automatyczne pozycjonowanie z wykorzystaniem kodu kreskowego i ramki
wielosegmentowej. System zapewnia precyzje przy dtugich plikach.

Manual alignment Single frame alignment Multi frame alignment
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6.3 Jaka metode pozycjonowania wybra¢ ?

6.3.1 Reczna metoda pozycjonowania

Jest to metoda pozycjonowania z wytaczong automatyka. Jej zaleta jest bardzo maty znacznik moze by¢ réwniez niezbedna w
przypadku materiatéw stabo odbijajacych promieniowanie lasera. W takim przypadku laser systemu EPOS nie bedzie zdolny do
automatycznego pomiaru znacznikéw ciecia.

Zapoznaj sie z rozdziatem na stronie 76

W trybie tym uzytkownik korzystajac z klawiszy kursora <jog> musi recznie ustawi¢ wskaznik lasera na krzyzu znacznika przed
uruchomieniem ciecia po obrysie.

6.3.2 Pozycjonowanie metoda Single Frame

Metoda pozycjonowania Mutoh Single Frame jest metoda w petni automatyczng wykorzystujaca kod kreskowy wydrukowany wraz z
grafika. Przy metodzie tej powinno si¢ korzysta¢ z Mutoh Cut Serwer.

Metoda ta pozwala na seryjne wyciecie wczesniej przygotowanych grafik po obrysie (np. z drukowania w nocy) Pozwala na
zatadowanie rolki z grafikg do plotera Kona.

Jezeli kazdy obszar zadruku posiada swdj kod paskowy i wszystkie pliki umieszczone sa w oprogramowaniu Cut Serwer mozesz
klikngé <GO> Upewnij sie¢ o ustawieniu konfiguracji Mutoh CUTserwer na SINGLE FRAME i tryb REPET MODE. Woéwczas kazdy z
elementdw na rolce zostanie wyciety bez koniecznosci interwencji uzytkownika.

Stosowania dwdch kodéw kreskowych umozliwia Konie automatycznie wykry¢ czy obraz zatadowany jest do géry nogami (odwrotnie)
czy prawidtowo. Nie ma potrzeby, aby wyszuka¢ plik dla kazdego wydruku, Kona i Mutoh CUTserver zrobi to w petni automatycznie, az
do ostatniej grafiki.

Nie polecamy tej metody do prac o dtugosci ponad 2 m, chociaz nie ma ograniczen co do rzeczywistej dtugosci ktérg mozna
wykorzystac.

Zapoznaj sie w instrukcji plotera z informacjami na temat CUTserver Mutoh oraz Print & Cut

6.3.3 Pozycjonowanie metoda Multi frame

Metoda ta oferuje wszystkie zalety metody poprzedniej (Single Frome) ale dodatkowo pozwala podzieli¢ prace na mniejsze fragmenty.
Pozwala to zwigkszy¢ precyzje przy duzych diugosciach prac. Metoda powinna by¢ stosowana w potaczeniu z systemem Mutoh
CUTserwer.

Metoda ta pozwoli nam przygotowac prace o dtugosci 10 m i wiecej nawet 100m kurcze to niesamowite. Ploter bedzie dokonywat
pomiaru segment po segmencie i ciachat segment po segmencie. Dzieki temu uzyskamy nieprawdopodobng doktadnos$¢ wigkszg niz
grubos¢ ludzkiego wiosa i wieksza niz poprzednie metody. Jednak uwaga nie polecamy tej metody do prac mniejszych niz 1,5m Nu, nu
nie wolno.

W przypadku tej metody musisz skorzysta¢ z Mutoh CUTserver, upewnij sie iz w konfiguracji Mutoh CUTserwer ustawiony jest na tryb
MULTI-FRAME.

6.4 Szczeg6ty informacje — ramka pozycjonujaca
6.4.1 Wskazowki, porady i zalecenia

Aby korzysta¢ z systemu automatycznego pozycjonowania, wydrukowany arkusz zawiera ramke pozycjonujaca wokot obszaru ciecia.
- Ramka pozycjonujgca musi zosta¢ wydrukowana. System EPOS wykryje ramke pozycjonujacq i okresli potozenie grafiki obszaru
ciecia.



- Upewnij sie, ze istnieje 5 mm odstep miedzy grafika i ramka pozycjonujaca.

- Upewnij sie, ze ramka ma ciemny kolor (zalecane: czarny) w celu uzyskania wystarczajgcego kontrastu do podtoza.

- Minimalna grubos$¢ linii ramki wynosi 3 mm. Jednak podczas drukowania pliku drukowania i ciecia na ploterach Osprey lub Toucan,
zaleca sie zwiekszy¢ te warto$¢ do co najmniej 5 mm. A co Cie obchodzi dlaczego ? Masz Problem ???!!!!

- Upewnij sie, ze obszar ciecia miesci sie w marginesie maksymalnej szerokos$c¢ ciecia twojego plotera. Cigcie obszaréw wiekszych niz
obszar roboczy plotera jest mocno utrudnione a nawet kurcze niemozliwe i serwis bedzie w tym temacie nieugiety.

- Upewnij sie, ze media zostaty zatadowane prosto i prawidtowo w przeciwnym wypadku ploter bedzie miat problemy z prawidtowym
pomiarem.

Uwaga

- Umieszczenie ramki pozycjonujacej wzgledem krawedzi arkusza musi zosta¢ okreslony w oprogramowaniu plotera
drukujacego.

- Tworzenie grafiki powinno odbywac¢ sie w aplikacji graficznej (np. CorelDraw, Adobe lllustrator, Adobe Photoshop lub
Macromedia Freehand) lub w oprogramowaniu posiadajgcym funkcje edycyjne (EasySIGN Power Pack Pro Edition lub
Scanvec Mutoh Amiable PhotoPrint DX Mutoh Edition)

- Nie zapomnij, aby utworzy¢ linie cigcia wokét obrazu. Domysinie linia ciecia jest "linig wiosowa w kolorze Magenta” lub
"spotcolor" z <CutContour> swatch nazwe (w palecie CMYK).

- line = Grubos¢ linii wiosowej (lub 0,25)

- Kolor = 100% magenta

- Aby uzyska¢ wiecej informaciji, zapoznaj sie z Kona Application Guide.

6.4.2 Specyfikacja ramki pozycjonujace;j.

Ramka pozycjonujaca | obszar cigcia powinien spetnia¢ nastepujgce wytyczne:

Sheet

Bounding box

8
Pressure roller

N Opis Minium Maximum
1 Biata krawedz, margines po prawej stronie 20mm 300mm
2 Biata krawedz, matgines po lewej stronie 20mm 300mm
3 Biata krawedz z tytu:

-Arkusz 90mm 250mm

- Pomiedzy dwoma obszarami ciecia. 50mm 250mm
4 Biata krawedz margines z przodu. 20mm 300mm




5 Grubos¢ ramki pozycjonujace;. 3mm 20mm

6 Szerokos$¢ ramki pozycjonujace;. 250mm -

7 Wysokos$¢ ramki diugosc 350mm -

8 Media dtugos¢ 440mm 10m

9 Media szerokosé 280mm Device Limit
10 | Margines pomiedzy grafikg | ramkg lub kodem kreskowym. 6mm -

1" Odstep pomiedzy rolkg dociskowa | ramka pozycjonujaca. 5mm -

6.5 Skanowanie ramki pozycjonujacej.

Ramka pozycjonujgca jest mierzona przez system EPOS za pomocg czujnika podczas szybkiego skanowania. Warto pozna¢ tg
szalenie interesujaca i niesamowicie innowacyjng metode skanowania.
Szybkie skanowanie musi wykonaé nastepujace kroki:

1. Laser zostanie aktywowany w celu wykrycia kolor tta. Wartos¢ ta zostanie wykorzystana do wykrycia réznicy miedzy ttem i ramkg w
trakcie procedury skanowania.

2. Skanowanie po przekatnej zostanie wykonane z predkoscig ustalong przez uzytkownika w ustawieniach plotera.

3. Poziome skanowanie zostanie wykonane przy maksymalnej predkosci.

4. Glowica wraca na $ciezke skanowania w celu sprawdzenia.

W momencie wykrycia 4 punktow znane jest potozenie kodu kreskowego. Jesli wykryte jest mniej niz 4 punkty system przesunie
medium i dokona ponownego skanowania.
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Gdy no6z zaktada niewielka roznice pomiedzy gruboscig ramy w jednym albo wiecej katéw, ponowne
mierzenie zostanie wykonane przy odpowiednim boku ramy ale nieco wyzej lub nizej. Jesli nadal wystepuje
tam odmiennos$¢,réznica, ostrzegawcza wiadomos¢ bedzie wyswietlana na panelu, a krzyz zostanie wyciety
W nizszym prawym rogu.



Rozdziat 7

Czyszczenie i codzienne utrzymanie
[} Czyszczenie zanieczyszczonych rolek
[ Czyszczenie plotera tngcego.

[ Czyszczenie ostrzy noza

[ Standardowy stojak noza.

[ Stojak/trzymacz noza z NONIUS

[l Czyszczenie ekranu dotykowego



Czyszczenie i codzienna pielegnacja,.

7.1.2

Twdj plotter thacy, noze i otdwki beda pracowac lepiej i dtuzej ci postuza, jesli wykonasz codziennie kilka
czynnosci.

Uwaga.

[l Przed rozpoczeciem czyszczenia | codziennej pielegnacji, prosze wytacz plotter | usun
kabel zasilania.

Czyszczenie zanieczyszczonych rolek

Rysunki ponizej wskazujq te partie plotera, ktore mogg wymagac twojej uwagi.

Rolki dociskowe (1) dociskajq $cisle folie naprzeciw tracych rolek (2). Z tego powodu moZliwe jest, ze po jakim$
czasie, trace rolki (2) stajg sie zasklepione z powodu pozostatosci po cietych mediach. Moze to powodowaé
odchylenie materiatu, cigecia w niedoktadne kawatki lub niewtasciwego transportu folii. Dlatego tez jest to
dobry powod do czyszczenia ich regularnie. Zeby to zrobi¢ mozesz uzyé szczoteczki i obracaé je recznie,
aby sie upewni¢ ze sg doktadnie wyczyszczone.

i

Czysczenie plotera thacego.

Uzyj miekkiej Sciereczki do wyczyszczenia papierowych smieci, resztek i czesci od tacy, the grit cover the
cutting mat and the carriage cover.

Uzyj bawetnianej $ciereczki do wyczyszczenia czujnikdw mediow i
laseru EPOS. Upewnij sie, ze zrobite$ ponowng kalibracje czujnika
EPOS po wyczyszczeniu go.

Refer to Menu overview > Settings 4/4 > Epos Alignment on page 65

Czyszczenie ostrzy nozy.

Uzyj nastepujacej procedury do usuniecia matych partii folii u podstawy tngcego noza.

Standardowy chwytak noza.




Krok 1: Przytrzymaj gtéwng czes¢ (2) w jednej rece i roztacz czesci (1)

—~ A A
Q- oo
3 4 1 2

Krok 2: Usun sprezynke (3) i ostrze noza.(4).
Krok 3: Usun czesci folii zgromadzone w szczycie gldwnej czesci.

Krok 4: Usun sprezyne z ostrza tngceo i usun z niej wszelkie pozostatosci materiatu z
czubka noza.

Krok 5: Umies¢ z powrotem sprezynke ponad ostrzem i $cisle skre¢ z powrotem
wszystkie czesci.

Chwytak noza z noniu



Krok 1:

Krok 2:

Krok 3:

Przytrzymaj gtéwng czes¢ w jednej rece i usun podstawowg czesé.

Usun czesci folii zgromadzone w szczycie gtéwnej czesci.

Usun wszystkie pozostatosci z czubka ostrza..

Step 4: Umie$c¢ gtéwng partie na szczycie chwytaka i skre¢ wszystko Scisle.

714 Czyszczenie ekranu dotykowego.

Po jakims czasie, odciski palcow lub kurz moga spowodowaé zabrudzenie ekranu. Wyczys¢ ekran dotykowy w nastepujacy sposob:

Wytacz zasilanie w ploterze.

Potrzebna bedzie szmatka, ktéra nie zostawia zadnego puszku oraz destylowana woda. Sciereczke nawilz destylowana
woda, wykreé z niej jak najwiecej wody sie da. Upewnij sig, ze Sciereczka jest wilgotna, ale nie mokra. Przetrzyj ekran
delikatnym ruchem, aby usuna¢ kurz lub odciski palcéw.

Inng opcja jest uzycie zestawu do czyszczenia, ktéry zawiera antystatyczne szmatki. Mozesz to kupi¢ w réznego rodzaju
sklepach elektronicznych lub przez Internet. Uzyj ptynu na szmatke i delikatnie przetrzyj ekran.

Zakoncz czyszczenie ekranu Scierajac bezpytkowg tkaning nadmiar wilgoci.



Rozdziat 8 Rozwigzywanie problemoéw

Codziennie zagadnienia uzytkowania
0 Wiacznik jest wlgczony na pozycji ON, ale plotter nie dziafa.

0 Media sg zatadowane, ale plotter nie pracuje.
0 Dane z komputera zostaty wystane, ale plotter nie reaguje
0 Dane z komputera zostaty wystane, ale btedy wystepujg po stronie plotera

0 Niektére partie wzoru nie zostaty dobrze wyciete

0 Wydajnosc jest 2,5 x za duza lub 2,5 x za mata

Error messages

0 Wiadomosci o odzyskiwalnym btedzie bez podanego ID, numeru btedu
Btedyz numerem ID(ID 1009-6115

Btedy ciecia po konturze i ostrzezenia (ID 6201-6271)

0 HPGL btedy (ID 4000-5000)



8.1 Codzienne uzytkowanie.

W tej sekcji znajdziesz streszczenie problemow, jakie moga wystepowaé podczas codziennego uzytkowania plotera i kilka sztuczek
jak rozwigzac¢ te problemy.

Wiacznik jest wiaczony na pozycji ON, ale plotter nie dziata
Czy kabel zasilajacy jest podigczony do plotera?

Media s zatadowane, ale plotter nie pracuje..

Czy rolka ci$nieniowa jest obnizona?
[l Czy media sg prawidtowo zatadowane?
[l Czy czujniki papieru sg czyste?
[l Czy plotter jest w stanie btedu??

[l Czy plotter jest zabezpieczony przed dziataniem $wiatta stonecznego, ktore mogtoby spowodowac uszkodzenie czujnikéw?
Dane z komputera zostaty wystane, ale plotter nie pracuje.

Czy kabel jest wtasciwie podtgczony?
Czy warunki podtgczenia przy komputerze gtéwnym pasujg do ustawien na ploterze?
Czy jeste$ w obszarze pauzy, przerwy?

Czy media sg zatadowane?

Dane z komputera zostaty wystane, ale btedy wystepujg po stronie plotera

Czy ustawienia na komputerze i ploterze sg prawidtowe?
Czy warunki interfejsu komputera pasuja do tych, ktére sg ustawione na ploterze?
Does the command mode on the host computer match the command mode on the cutter?

Niektoére rzeczy z projektu nie zostaly prawidtowo wyciete.

Sprawdz czy wskaznik noza nie jest zabrudzony pozostato$ciami materiatu.

Sprawdz néz za pomocg szkta powiekszajgcego, by zobaczy¢ czy nie jest ukruszony.
Wykonaj pomiar ustawien, aby sprawdzi¢ poprawnos$c ciecia.

Wykonaij test ciecia | sprawdz jego jakos¢ (jakosé ciecia).

Wykonaj test wyréwnania EPOS.

Wydajnosc jest 2,5 x za duza lub 2,5 x za mata.

3. NOz uzywa niewtasciwego dostosowania. Prosze odwotaj sie do rozdziatu 4, aby skorygowacustawienia | sprobuj ponownie. Jako rozwigzanie
alternatywne, mozesz takze wybra¢ zmiane ustawien w twoim komputerze, oprogramowaniu. Oba ustawienia powinny do siebie pasowac.

8.2 Informacje o btedach.

8.21 Zwrotne informacje o bledach bez numeru ID.

Podczas wycinania, wymiarowania lub innej sekwencji, mozliwe jest, iz jeden z ponizszych btedéw bedzie sie
pojawiat.Prosze zapoznaj sie z lista ponizej z wszystkimi btedami, ktére mozesz rozwigzaé¢ sam,bez potrzeby jakiejkolwiek
interwencji technikow Mutoh.



Biad Przypadek Rozwiazanie Sk
EPOS calibration error Czujnik EPOS wszedt w btad z kalibracjg| 1. Sprébuj ponownie lub uruchom ponownie i
<RETRY> EPOS sprébuj jeszcze raz.
2. Skontaktuj si¢ z autoryzowanym technikiem
Mutoh jesli problem bedzie powracat.
EPOS problem: PG Jesli zostato wykonane polecenie PG 1. Sprawdz Rozmiar mediow.
problem occurred pomu?dzy 2 segmentami Iup na poczatku 2. Uruchom ponownie maszyne.
nowej pracy, nowego zadania, ten btad
moze sig pojawi¢. Moze by¢ to
spowodowane przez:
[l Media sg za krotkie.
[l Praca zostata przerwana przez
operatora
[l Ruch nie moze by¢ wykonany przez
uszkodzenie mechaniczne..
Zakres danych jest out of | [ Dane przestane doplotera sa| 1. Zatadowac odpowiednie media. Ref
limit and is clipped to wieksze niz pozycja pomiedzy 1 a 4 . . ’ er
hardellp reglon rolka, dociskowa, 2. Przeprogramuj pozycje rolek dociskowych. to
3. Przeprojektuj swojg prace. Zaid
dun

Error

Unable to show
point

Cause

O

There is an error during the switch| 1.

from the cutter knife to the laser or
vice versa.

uruchom ponownie i
sprébuj jeszcze raz.

Solution

Sprébuj ponownie lub

Refer to ...

O If the cutting head is located at the| 2. Skontaktu;j sie z
end of a paper during the switch, this autoryzowanym
error can occur also. technikiem Mutoh
inéli nrohlem hedzie
EPOS problem: nie 0 Moze sie zdarzyc, ze zbiér odniesien| 1. Wybierz prawidtowy | Refer to Przewodnik stosowania
znaleziono nie moze by¢ znaleziony. plik w Mutoh Cut- o .
odniesienia EPOS [ Czujnik EPOS jest zepsuty. Server | rozpocznij Refer to Ograniczajacy pole przwodnik

prace manualnie.

Na stronie 90

2. Upewnij sie, ze zbior
odniesien druku jest
skonstruowanyw
ciagu specyfikacji.
(wydrukuj plik jeszcze
raz z pola odniesienia
grubsze, niz. 5 mm
lub wiecej)

3. Upewnij sie, ze
kontur ciecia jest
ulokowany
pomiedzy dwoma
zewnegtrznymi
rollkami

8.2.2 Errors with error number (ID 1009-6115)
Error Informacja  Opis Rozwiazanie Kategoria
Gtlowica Usun media lub przedmiot i zrestartuj Fatal error
1009 | biad pozycji Y| jest plotter.
zamknieta
| nie moze
Media nie Usun media lub przedmiot blokujgcy rolki Fatal error
i i zrestartuj ploter.
1010 | blad pozycji X| oqq bye | P
podawane w
0 48V
problem Skontaktuj sie z autoryzowanym Fatal error
1014 | Xfuseerror | ¢ <o is | technikiem Mutoh
broken
0 48V
problem Skontaktuj sie z autoryzowanym Fatal error
1015 | Yiuseerror | | ¢ <o is | technikiem Mutoh
broken




| Zencoder

Skontaktuj sie z autoryzowanym

Fatal error

1045 | No Z encoder| o fiatcable is | technikiem Mutoh
broken
Usun media lub przedmiot blokujacy glowice i
There is too zrestartuj plotter P 1acy s ° Fatal error
1049 | Y PWM max | 1,uch force .
error necessary to
There is 100 Usun media lub przedmiot blokujgcy rolki Fatal error
| . .
i zrestartuj ploter.
1050 | X PWM max | 1,.ch force | P
error necessary to
Check if the sheet-off system )
1060 | Sheet off error ZeV.V”.‘?tFZ”V Is the cutting blade still sharp? Warning
czujnik jest
2000 | PG problem | Media sg zbyt | Zataduj diuzsze media. Warning

datactad

LrAtlein hyy




Error Message Description Solution Category
[l Upewnij sie,ze réznica pomigdzybiatym i
kolorowym moze byé rozpoznana przez
czujnik EPOS.
Refer to EPOS read on page 76
0 The media has not been weed out
(when asked on the display) before
6098 EPOS calibration error Nie mozna skalibrowa¢ pisaka the EPOS Warning
to laser distance alignment measurement
[1  Laser jest uszkodzony..
[l Czy media sa zatadowane prawidtowo?
EPOS measurement is Jest zbyt duza réznica ) ] .
6099 unstable wymiarowania miedzy Refer to Loading media on page| Warning
punktami XiY. 27
) ) . i i Usun media lub przedmiot blokujacy gtowice i
Bump problem machine Ploter nie moze ukonczy¢ zrestartuj plotter .
6100 width ciecia po diugosci z podanych ' Warning
wymiaréw.Moze by¢ to
0 Try tls the media
. loaded correctly?
X measurement problem. The rear media .
6105 Reload media sensor is uncovered Refer to Loading media _on page Warning
during a media 27
measurement routine
TFT board detection Skontaktuj sie z autoryzowanym )
6115 The flatcable of the touch technikiem Mutoh. Warning

problem

screen is not connected or




Contourcutting errors and warnings (ID 6201-6271)

When a specific contour cutting warning or error occurs, an error number will be displayed and a cross will be cut in the lower right corner. All codes are unique and the cross has a
predefined angle and size to know of which nature the error is.

Pre-defined crosses Single frame calibration points Multi frame calibration points
P7 P6
3 P6 P8
P5
P8
| |
1 P st
segment
| P10 |
P9
| |
P12
- . P11
1. Print distortion' - Bad rectangle
2. Media shift detected
3. Print distortion - Stretch middle
segments
5. Thickness problem
P4
P10
P1 | |
P9
P3
P2
P12
P11
1st
segment




Odszukaj na ponizszej liscie kod btedu oraz jego opis i kategorie
- Ostrzezenie oznacza, ze bedziesz miat wybér pomiedzy mozliwoscig kontynuowania ciecia lub jego przerwaniem
- Btad oznacza, ze nie mozna kontynuowac ciecia i bedziesz musiat ponowi¢ prébe pomiaru medium i probe ciecia

Biad Komunikat Opis Rozwiagzanie Kategoria
6201 Zestrajanie EPOS’u przerwane Zestrajanie EPOS’u przerwane
6202 Zestrajanie EPOS’u przerwane Watki dociskowe sa podniesione - Btad
6203 Zestrajanie EPOS’u przerwane Procedura zestrajania zostata przerwana przez uzytkownika
6206 Przesuw ulegt awarii Przesuw zawiédt podczas procedury EPOS (moveabsc)
6207 Przesuw ulegt awarii Przesuw zawiédt podczas procedury EPOS (drawcontrol) - Btad
6208 Przesuw ulegt awarii Przesuw zawi6dt podczas procedury EPOS (scanroutine)
6211 Kod kreskowy wystapit problem Kod kreskowy zbyt diugi
6212 Kod kreskowy wystapit problem Kod kreskowy problem z szerokoscig i . o
Sprawdz raz jeszcze zadanie i jesli btad
. -~ sie powtarza, to:
6213 Kod kreskowy wystapit problem Kod kreskowy problem z wysokoscig ~ wydrukuj raz jeszcze prace Blad
6214 Kod kreskowy wystapit problem Problem skanowania kodu kreskowego 1 (sprébuj nizej) - Wytnjj raz jeszcze prace
. . L . Patrz ramka brzegowa na stronie 90
6215 Kod kreskowy wystapit problem Problem skanowania kodu kreskowego 1 (sprobuj wyzej)
6216 Kod kreskowy wystapit problem Suma kontrolna nie jest OK
6218 Rozmiar mediéw problem Sprgyvdz_, Cczy marginesy Ie_wy, prawy, gorny | <_jo|_ny sa zgodne ze specyfikacja, Upewnij sie, ze wystates odpowiedni plik Btad
Mozliwe jest rowniez, ze plik, ktéry wystates nie jest poprawny
6221 Wystapit problem strony PG po zadaniu ulegt awarii
. PG miedzy 2 segmentami zawiodt albo ploter ustawiony jest na ciecie wielu kopii i Sprawdz rozmiar mediow Blad
6222 Wystapit problem strony . A L
nie znajduje kolejnej pracy
Biad Komunikat Opis Rozwiagzanie Kategoria
6223 Nie znaleziono danych dia EPOS w trakc!e przeszukl\_/vanla laserowym czujnikiem EPOS’u nie zostata wykryta zadna Patrz EPOS strona 76 Blad
krawedz (kolor <> biel)
L . . S . Zewnetrzne rolki dociskowe sg wewnatrz
6225 Mozliwe obciecie danych Jgdgn lub wiecej punktéw ramki znajdujg sie poza obszarem ciecia plotera. Dane ramki, Ostrzezenie
ciecia zostang skasowane . -
Patrz tadowanie mediéw strona 27
Zni L . . L2 Zta jakos$¢ druku, niewyrazne krawedzie
nieksztatcony wydruk Wydruk wypaczony. Prostokat nie jest prostokatny. Wypaczenie moze wynosi¢ . -
6226 A ramki. Ostrzezenie
(zty prostokat) wiecej niz 3 mm .
Patrz ramka brzegowa na stronie 90




Znieksztatcony wydruk

Wykryto rozciggniecie ramki w dolnej czesci. P1 i P4 ma identyczng grubos$c¢, P2 i P3

6227 S ma identyczng grubos¢. Jednak P1-P4 i P2-P3 zbytnio sie od siebie réznig. Druk
(rozciagniecie wydruku) L b o
wydaje sie by¢ rozciagniety . 3 i - . .
W ———— - —— — - - = - Mozesz sprobowac odcig¢ zadanie. Nie
. ykryto rozciagniecie ramki w gornej czesci. P5 i P8 ma identyczng grubosg¢, P6 i h - .
Znieksztatcony wydruk : s . L IR gwarantujemy zadowalajacych efektow.
6228 N P7 ma identyczna grubos¢. Jednak P5-P8 i P6-P7 zbytnio sie od siebie réznig. Druk L7 - .
(rozciggniecie wydruku) . . AR Co zrobi¢, sprawdzi¢ w przypadku ztej
wydaje sie by¢ rozciagniety ) e
- - - - - — - jakosci:
Wykryto deformacje ramki na stronie. Px i Py ma identyczna grubosc¢, Pw i Pz ma - .
. - ) e O - Ustawienia drukarki Btad
identyczng grubosc¢. Jednak Px-Py i Pw-Pz zbytnio sie od siebie réznig. W - Ustawienia RIP'u
zaleznosci od zmierzonego segmentu: Px, Py, Pw, Pz jest rézny. - Proiekt
6229 Znieksztatcony wydruk 1. Px=P1, Py = P4, Pw =P5, PZ=P8 )
(rozciggniecie wydruku) 2. Px=P1,Py=P4, Pw=P9, PZ=P10 :
3. Px = P9, Py = P10, Pw = P11, PZ = P12 Patrz ramka brzegowa na stronie 90
4. Px=P11, Py=P12, Pw = P5, PZ = P8
Biad Komunikat Opis Rozwigzanie Kategoria
Problem grubosci Wszystknsl zmierzone pynkty zbytnio réznig sie od siebie, moze wptyng¢ to
6231 . negatywnie na jakos¢ ciecia.
dotu ramki
- Btedna grubo$¢ P1 (prawa strona dolnej ramki). Grubos$¢ jest rézna wzgledem
Problem grubosci . . . . o
6232 f pozostatych punktéw spodu ramki. To wptynie na jako$¢ ciecia
dotu ramki
-~ Btedna grubo$¢ P2 (prawy spdd dolnej ramki). Grubos¢ jest rozna wzgledem Mozesz sprébowac odcig¢ zadanie. Nie
Problem grubosci . . . . PO h . .
6233 . pozostatych punktéw spodu ramki. To wptynie na jakos$¢ ciecia gwarantujemy zadowalajacych efektow.
dotu ramki - L .
Co zrobi¢, sprawdzi¢ w przypadku zlej
Problem grubosci Btedna grubo$¢ P3 (lewy spod dolnej ramki). Grubos¢ jest rézna wzgledem jakosci:
6234 9 pozostatych punktéw spodu ramki. To wptynie na jakos$¢ ciecia - Ustawienia drukarki -
dotu ramki o ) Ostrzezenie
- Ustawienia RIP’u
- Btedna grubos¢ P4 (lewa strona dolnej ramki). Grubos¢ jest rézna wzgledem - Projekt
Problem grubosci i . : . AN
6235 dotu ramki pozostatych punktéw spodu ramki. To wptynie na jako$¢ ciecia
Patrz ramka brzegowa na stronie 90
- Btedna grubos$¢ P1 i P4. Grubos¢ tych punktéw jest rézna wzgledem siebie i moze
Problem grubosci AP . . ; ; oo DX
6236 f by¢ rézna wzgledem punktéw P2 i P3. To wptynie na jako$c¢ ciecia
dotu ramki
Problem arubosci Btedna grubos$¢ P2 i P3. Grubos¢ tych punktéw jest rézna wzgledem siebie i moze
6237 9 by¢ rézna wzgledem punktéw P1 i P4. To wptynie na jako$c¢ ciecia
dotu ramki
Biad Komunikat Opis Rozwigzanie Kategoria
- Wszystkie zmierzone gérne punkty zbytnio réznig sie od siebie, moze wplyna¢ to Mozesz sprébowac odcia¢ zadanie. Nie
Problem grubosci . . b : 3 -
6241 6rv ramki negatywnie na jakos¢ ciecia. gwarantujemy zadowalajacych efektow. Ostrzezenie
gory Co zrobi¢, sprawdzi¢ w przypadku ztej
Problem arubosci Btedna grubos¢ P5 (prawa strona gornej ramki). Grubos¢ jest rézna wzgledem jakosci:
6242 or ramlgi pozostatych punktéw goéry ramki. To wptynie na jakos$¢ ciecia - Ustawienia drukarki
gory - Ustawienia RIP’'u
6243 Problem grubosci Btedna grubo$é P6 (prawa gora gornej ramki). Grubos¢ jest rézna wzgledem - Projekt

gory ramki

pozostatych punktow goérnej ramki. To wptynie na jakosc¢ ciecia




-~ Btedna grubo$¢ P7 (gorna lewa strona goérnej ramki). Grubo$c jest rozna wzgledem

Problem grubosci . . . . ] P
6244 gory ramki pozostatych punktow gory ramki. To wptynie na jakos¢ ciecia

Problem arubosci Btedna grubos$¢ P8 (lewa strona dolnej ramki). Grubo$¢ jest rézna wzgledem
6245 gory ramlgi pozostatych punktéw spodu ramki. To wptynie na jakos$¢ ciecia

Problerm arubosci Btedna grubos$¢ P5 i P8. Grubos¢ tych punktow jest rézna wzgledem siebie i moze
6246 gory ramlgi by¢ rézna wzgledem punktéw P6 i P7. To wptynie na jako$c¢ ciecia

Problerm arubosci Btedna grubo$¢ P6 i P7. Grubos¢ tych punktéw jest rézna wzgledem siebie i moze
6247 gory ramlgi by¢ rézna wzgledem punktéow P5 i P8. To wptynie na jakosc¢ ciecia

Patrz ramka brzegowa na stronie 90

Komunikat
Problem grubosci Grubos$¢ punktow srodkowych (P9 i P10) rozni sie zbyt duzo od siebie i punkty te
6251 . . P . .
Srodek ramki réznig sie od dolnych punktow P1 i P4
6252 Problem grubosci Btedna grubos¢ P9 (prawy srodkowy punkt). Grubo$¢ zbytnio jest rézna od P10. To
Srodek ramki wptynie na jakos¢ ciecia
6253 Problem grubosci Btedna grubo$¢ P10 (lewy srodkowy punkt). Grubo$¢ zbytnio jest rozna od P9. To
Srodek ramki wptynie na jako$¢ cigcia
Problem grubosci Grubos¢ punktéw srodkowych (P11 i P12) rozni sie zbyt duzo od siebie i punkty te
6254 . : P . .
Srodek ramki réznig sie od dolnych punktéow P1 i P4
6255 Problem grubosci Btedna grubos$¢ P11 (prawy $rodkowy punkt). Grubo$¢ zbytnio jest rézna od P12. To
srodek ramki wptynie na jakos¢ ciecia
6256 Problem grubosci Btedna grubos¢ P12 (lewy srodkowy punkt). Grubos¢ zbytnio jest r6zna od P11. To
Srodek ramki wptynie na jako$¢ cigcia

Rozwiazanie

Mozesz sprobowac odcig¢ zadanie. Nie
gwarantujemy zadowalajacych efektow.
Co zrobi¢, sprawdzi¢ w przypadku ztej
jakosci:

- Ustawienia drukarki

- Ustawienia RIP’u

- Projekt

Patrz ramka brzegowa na stronie 90

Kategoria

Ostrzezenie




Biad Komunikat Opis Rozwiagzanie Kategoria
6261 Nie wykryto ramki Zadnq z wymaganych kr?""_QdZ,' ramki nie zostata zpalezmna pod(?zas Iasgrowego
pozycjonowania. Upewnij sie, ze ramka wykonana jest zgodnie z instrukcja
6262 Nie wykryto ramki Tylko Jedn_a krawedz ramki zostata znaleziona podczas laserowego skanowania po
przekatnej
6263 Nie wykryto ramki Nie znaleziono zadnej krawedzi podczas pomiaru po przekatnej
Nie wykryto ramki s . . Sprawdz:
264 Bt kizl
626 edna grubos¢ ramki z lewej strony - Nie znaleziono ramki w granicach 120
6265 Nie wykryto ramki Zmieniajaca sie grubosé ggy.tIZruzzeastrzen materiatu przed ramka jest
6266 Nie wykryto ramki Btedna grubo$é ramki - D6t ramki nie jest zgodny ze specyfikacja Btad
(min. grubo$¢ 3mm po kazdej ze stron)
6267 Nie wykryto ramki Zty kat ramki .
Patrz ramka brzegowa na stronie 90
6268 Nie wykryto ramki Skanowanie laserowe w osi X nie moze zosta¢ przeprowadzone
6269 Nie wykryto ramki Btedny znacznik
Sprawdz:
- watek przesuwu
Wykryto przesuniecie mediéw podczas ciecia. Znaczniki poprzedniego segmentu sg | czy walek przesuwu i rolki dociskowe s
6271 Wykryto przesuniecie mediow ’ czyste Ostrzezenie

przesuniete o ponad 2 mm

Patrz czyszczenie i zabezpieczanie plotera
strona 96






