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Przedmowa

Niniejsza Instrukcje nalezy uwazac za sktadnik plotera :Anapurna H3200i LED Hybrid 6 Color White (dalej okresla-
nego jako H3200i LED). Niniejsza instrukcja objasnia, jak uzywac, obstugiwac i konserwowac ploter H3200i LED,
aby utrzymac go w optymalnym stanie.

Kazda osoba uzywajaca maszyny lub w jakikolwiek sposéb za nig odpowiedzialna musi uwaznie zapoznac sie z ta
instrukcja przed rozpoczeciem eksploatacji.

Nalezy przechowywac te instrukcje w bezpiecznym miejscu, najlepiej w poblizu maszyny, aby w razie potrzeby
zachowac do niej dostep.

Uwaga:

Rysunki i opisy z interfejsu uzytkownika i jego dziatania zamieszczone w tej instrukcji moga nie odpowia-
dac ploterom wyprodukowanym po wydaniu instrukcji. Kopie najnowszej dokumentacji tego plotera mozna
uzyskac¢ u lokalnego przedstawiciela Agfa.

Szkolenie
Poza zapoznaniem sie z tg instrukcja, osoby pracujace na ploterze H3200i LED musza zosta¢ przeszkolone w jego obstu-
dze.

Pracodawca musi zapewni¢, ze osoby uzywajace plotera H3200i LED przed eksploatacja przeczytajg instrukcje
obstugi, zostang przeszkolone i upowaznione do uzytkowania plotera.

Zgtoszenia do Agfa

Ta instrukcja obstugi zostata sporzadzona z zachowaniem najwyzszej starannosci, jednak jest mozliwe, ze uzytkow-
nik spotka sie z niebezpieczng sytuacja, ktéra nie zostata tutaj opisana.

Agfa Graphics mocno zaleca zgtaszanie takich sytuacji w lokalnym biurze Agfa, zob. str. 9.

Odpowiedzialnos¢

Ostrzezenie:
A « Agfa podkresla, ze wprowadzanie modyfikacji bez pisemnej zgody Agfa jest zabronione.

« Agfa zrzeka sie wszelkiej odpowiedzialnosci za obrazenia, uszkodzenia lub nadmierne zuzycie
spowodowane przez niewtasciwg konserwacje, niewtasciwe uzytkowanie lub wprowadzane
zmiany (mechaniczne, elektryczne lub programowe) w dowolnej czesci plotera.

« Agfa zrzeka sie wszelkiej odpowiedzialnosci za dowolne uszkodzenia i obrazenia osobiste wyni-
kajace ze zlekcewazenia instrukcji bezpieczenstwa zaznaczonych w tym dokumencie lub z nie-
dbatosci podczas czynnosci obstugowych lub czyszczenia przy ploterze.

Symbole i ostrzezenia stosowane w tej instrukcji obstugi
Symbole i ostrzezenia stosowane w tej instrukcji obstugi:
Ostrzezenie: jego zignorowanie moze prowadzic do:

« fizycznych obrazen operatora lub 0séb wykonujacych czynnosci konserwacyjne i naprawcze przy
maszynie;
o uszkodzenia maszyny.

Srodowisko:
« Ten symbol wskazuje sytuacje, w ktérych istnieje niebezpieczefstwo zniszczen Srodowiska.

Uwaga:
« Ten symbol wskazuje informacje, szczegélne porady i sugestie.
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1 Wprowadzenie

Gratulujemy zakupu plotera atramentowego :Anapurna. Ten wielkoformatowy ploter uzywa atramentéw, ktérych
chemiczna struktura pozwala na stosowanie z wieloma réznymi materiatami przy zachowaniu wydrukéw o bardzo
wysokiej jakosci.
Ta rodzina ploteréw oferuje nastepujace funkcje i zalety:

o Drukowanie koloréw na réznych materiatach.

e Przeksztatcanie do dnia i nocy w zastosowaniach z pod$wietleniem.

o Mozliwos¢ przetaczania miedzy matym, Srednim i duzym formatem materiatéw przy zerowym czasie konfiguracji.

o Mozliwos¢ pracy z wieloma rodzajami materiatéw, co pozwala na zastosowania m.in.:
wystawowe elementy graficzne, wystréj punktéw sprzedazowych, elementy podswietlane, etykiety przylepne itp.

Te cechy czynia plotery :Anapurna doskonatymi do krétkich serii i niestandardowych zadan, takich jak znaki i
postery dla sklepdéw, laboratoria fotograficzne i sitodruk. Mozliwe i dostepne cenowo staty sie niszowe zastosowa-
nia, takie jak drukowanie niestandardowych etykiet DVD, reprodukcje dziet sztuki, elementy osobiste lub dedyko-
wane dla wydarzen, a takze elementy wystroju wnetrz.

Na taka wszechstronno$¢ pozwalaja nastepujace kluczowe cechy mechaniczne:

« Uniwersalny, hybrydowy sposéb transportu materiatow, ktéry radzi sobie z szerokimi materiatami przy
zachowaniu duzej precyzji.

« Uniwersalna kontrola procesu utwardzania atramentu pozwala na optymalizacje koloru i wykonczenia.
« Regulacja wysokosci gtowic drukujacych do maksymalnej grubosci materiatu 45 mm.
« Predefiniowane konfiguracje koloréw zgodne z norma ISO 12647-2.

1.1 Informacje dla wsparcia technicznego

Nr seryjny plotera:

Data instalacji:

Lokalny przedstawiciel Agfa

Adres:

Tel.: (sprzet)
(oprogramowanie)
(cze$ci zamienne)

Faks:
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1.2 Parametry techniczne

1.2.1 Masai wymiary plotera oraz stotu
Parametry Anapurna H3200i LED Maty stét Duzy stot
Wymiary (szer. x wys. x gt.) | 5720 x 1770 x 1926 mm | 3340 x 1080 x 640 mm | 3340 x 1080 x 1850 mm
Masa 2800 kg 100 kg 150 kg
1.2.2  Parametry elektryczne i oprogramowanie
Kontynent . Maks. prad zna- Bezpiecznik
Parametry L. Czestotliwosc (Hz) .
Napiecie (V) mionowy (A) (wewnetrzny)
Europa 3-fazowy 50 Hz 21A 3x30A
z przewodem neu-
tralnym
Z uziemieniem
punktu gwiazdowego
400 V +/-10%
USA 3-fazowy 60 Hz 24 A 3x30A
bez przewodu neu-
tralnego

Z uziemieniem
230V +/-10%

Integracja systemu z opro-
gramowaniem RIP

« Zintegrowane rozwigzanie produkcyjne Asanti, inne oprogramowania RIP na

zyczenie.

« Dostepne sg gotowe do uzycia profile medium/atramentu Anapurna H3200i

LED (Asanti).

1.2.3 Wydajnos¢ (wraz z pakietem startowym atramentow)

Szybkos¢ drukowania

Pobor atramentu

Tryb jakosci do do Pokrycie normalnym .Po.kryc.ie jednolitym
m 2/h st 2/h atramen:em niebieskim atrgmentem

ml/m mi/m

Robocza jakos$¢ 129 1389 4,6 8.1

Robocza jakos¢ - 4C 129 1389 43 31

Ekspres 1 87 936 6.5 12,8

Ekspres 1 - 4C 87 936 5,0 12,8

Ekspres 2 77 829 7.0 15,3

Ekspres 2 - 4C 77 829 55 15,3

Produkcja 1 64 689 7.7 15,8

Produkcja 2 39 420 8.2 15,8

Standardowy 1 34 366 8,7 18,0

Standardowy 2 23 247 8.5 16,9

Wysoka jakos¢ 1 19 204 8.8 18,0

Wysoka jakos¢ 2 17 183 11,0 23,2

Wysoka jakos¢ 3 9 97 11,0 23,2

* zuzycie atramentu obejmuje atrament kolorowy Anapurna 1500 + biaty Anapurna 1040 W
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1.2.4  Zuzycie biatego atramentu
Nie kazde uzycie bieli wymaga takiej samej iloSci atramentu

. . Druko-
Rozdziel- Jedno/ | Ustawie- Atra- . -
cz0$¢ dwu- nie ment Uzycie ca'cki‘;"l‘;'iteiqugrv- ;a;‘(f
. . uko-
(dpi) stronny plotera Gestos¢ wania
Standar- | 720x 720 Dwu- Jakos¢ 100% Podstawowa nieprzezroczy- 28 ml/m? 17 m2/h
dowa stronny Petne stos¢ przed bielg
masko- 75% Standardowa nieprzezroczy- 21 ml/m?2
wanie/ stos¢ po bieli
gradient
(FM/GR) 50% warstwa dyfuzyjna bieli 14 ml/m?
HQ W1 720x 720 | Jedno- Jakos¢ 100% Podstawowa nieprzezroczy- 28 ml/m? 9 m2/h
(wys. jak. stronny Petne stosS¢ przed bielg
biel 1) masko- 75% Standardowa nieprzezroczy- 21 ml/m2
wanie/ sto$¢ po bieli
gradient
(FM/GR) 50% warstwa dyfuzyjna bieli 14 ml/m?2
HQW2 | 720x 1440 | Dwu- Jakos¢ 100% Catkowita nieprzezroczy- 37 ml/m2 9 m2/h
(wys. jak. stronny | Gradient stos¢ przed biela
biel 2) 75% Standardowa nieprzezroczy- 28 ml/m?
stos¢ po bieli
50% warstwa dyfuzyjna bieli 18 ml/m?
HQW3 | 720x 1440 | Jedno- Jakos¢ 100% Ca{kowi’t’a nieprzezroczy- 37 ml/m? 5 m2/h
(wys. jak. stronny Dokt stod¢ przed biela
biel 3) maska 75% Standardowa nieprzezroczy- 28 ml/m?
stos$¢ po bieli
50% warstwa dyfuzyjna bieli 18 ml/m?

* zuzycie atramentu obejmuje atrament kolorowy Anapurna 1500 + biaty Anapurna 1040 W

1.2.5 Gtowice drukujgce

Parametry
Gtowice drukujace « 6 gtowic Konica-Minolta KM1024i: 1024 dysz/gtowice z objetosciag kropli 12 pl (kolory).
« 2 gtowice Konica-Minolta KM1024i: 30 pl (biaty in-line).

1.2.6 Rodzaj atramentu

Kod ABC Rodzaj Atramentu Rodzaj Atramentu

40WM7 Atrament biaty Anapurna 1040 Atrament biaty Anapurna 1040 2x0,9 |
40WAK Atrament magenta Anapurna 1500 Atrament magenta Anapurna 1500 2x1 |
40WBM Atrament z6tty Anapurna 1500 Atrament z6tty Anapurna 1500 2x1 L
40WCO Atrament czarny Anapurna 1500 Atrament czarny Anapurna 1500 2x1 |
40WDQ Atrament jasny cyjan Anapurna 1500 Atrament jasny cyjan Anapurna 1500 2x1 |
40WES Atrament jasna magenta Anapurna 1500 Atrament jasna magenta Anapurna 1500 2x1 (
40V9F Atrament cyjan Anapurna 1500 Atrament cyjan Anapurna 1500 2x1 L

1.2.7 Jakos¢ tekstu (tylko dla koloru)

Parametry
Jakos¢ tekstu w pozytywie 4 punkty
Jakos$¢ tekstu w negatywie 6 punktéw
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1.2.8  Elastyczno$¢ materiatéw/podtoza

Parametry

Minimalny rozmiar podtoza « Media sztywne/arkusz (drukowanie pojedynczej ptyty):
A2 poziomo (60 x 42 cm / 1,97 x 1,4 ft)

« Elastyczne media w roli: 60 cm szerokosci (1,97 ft)

Sztywne podtoze

Parametry
Szeroko$¢é maksymalna « Rozmiar medium: 320 cm (126”)
« Powierzchnia druku: 320 cm (126”) / 316 cm (124”) dla druku bez ramek
Maksymalna dtugosé « Podtrzymywane przez 1 st6t rolkowy do mediéw sztywnych: 140 cm (55”)
« Podtrzymywane przez 1 st6t rolkowy do mediéw sztywnych + stét rozsze-
rzajacy do mediéw (domyslnie):
320 cm (1267)
Grubos¢ « Minimalna: 1 mm (0,04")
o Maksymalna: 45 mm (1,77")
Ciezar materiatu » Maksymalna: 10 kg/m2 na stole drukarskim

tadowanie wielu ptyt mozliwe po zastosowaniu ,blokéw rejestracyjnych”

Media elastyczne
(drukowanie z roli na role, z roli na arkusz i arkusza).
Wszystkie dajace sie drukowaé media elastyczne za wyjatkiem ‘siatki” bez wktadki

Parametry
Szeroko$¢ medium 61-320 cm (24"-126")

Dostepny opcjonalny zestaw do roli podwdéjnej: obstuga 2 rol 152,4 cm (60”)
Szeroko$¢ druku do 320 cm

Dostepny opcjonalny zestaw do roli podwéjnej: obstuga 2 rol 152,4 cm (60”)
Drukowanie bez ramek 316 cm (124")
Grubos$¢é medium Miedzy 0,3 mm a 45 mm
Maksymalny ciezar roli 100 kg (150 kg)
(z watem aluminiowym)* w oparciu o wydruk o szerokosci 320 cm lub 31,25 kg/m
Maksymalna $rednica roli 36 cm (14,17")
Srednica gilzy 3"
Waty Wat stalowy po stronie wejSciowej

Wat aluminiowy po stronie wyjSciowej

* Opcjonalnie moze by¢ uzywany wat weglowy.

Specyfikacje (wat weglowy)

Parametry

Maksymalny ciezar medium 160kg dla szerokosci medium 3,2m

Dla mediéw o mniejszej szerokosci Ciezar medium < 0,5kg na cm szerokosci medium
Medium umieszczone zawsze na Srodku wata
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1.2.9 Spreione powietrze

Parametry Wartos¢

Cisnienie zasilania sprezonym powietrzem
Jakos¢ powietrza (kategoria 1, 1SO 8573-1)

Temperatura powietrza (kategoria 4, ISO +3°C-50°C
8573-1)

6 baréw

Suche, czyste i bez zawartosci smaru

1.2.10 Opcje

Opcja Kod ABC
Zestaw do podwdjnej roli OW3Eb6
Wat weglowy Anapurna 3,2m” AC90K
Zestaw Anapurna Dual Roll Revision 2 3,2m ADRIJF
09WIN

Podnosnik mediéw Agfa
- Do tadowania mediéw

Ptyta nosna medium Agfa (zalecana)

- Do utrzymywania watu pneumatycznego
roli podwajnej

* Zalecany jest wat weglowy , jezeli medium wykazuje tendencje do marszczenia sie, ktére moze wystepowac
takze na stole drukarskim. Media podobne do tekstyliow sg lepiej przystosowane do watéw stalowych niz do watéw

aluminiowych.
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1.3 Identyfikacja maszyny

Tabliczka znamionowa znajduje sig na ploterze H3200i LED.

Tabliczka znamionowa zawiera nastepujace informacje:

Typ i wersja maszyny
Numer seryjny

Typ

Znamionowe napiecie i prad
Znamionowa czestotliwos¢
Producent

Rok produkcji

N O OB W N

Numer seryjny maszyny stanowi numer odniesienia dla uzytkownika koricowego.
Nalezy go podawa¢ przy zamawianiu czesci i w pytaniach o podanie informacji.

1.4 Deklaracja zgodnosci UE

Ploter H3200i LED zostat wyprodukowany zgodnie z wtasciwymi dyrektywami europejskimi. Podczas projektowa-
nia maszyny stosowano sie do wielu norm, aby spetni¢ podstawowe wymagania dyrektyw.

Na tej podstawie na tabliczce znamionowej umieszczono znak CE.
Wiasciwe dyrektywy i normy podano w deklaracji zgodnosci UE.
Agfa Graphics NV zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian i ulepszefi w ploterze bez uprzedniego powiadomienia.

1.5 Transport, wymiana, instalacja i przekazanie do eksploatacji

Transport, wymiane, instalacje i przekazanie do eksploatacji moze przeprowadzi¢ wytacznie lokalny przedstawiciel
Agfa. Z tego powodu czynnosci te nie zostaty ujete w niniejszej instrukcji. Aby je przeprowadzié, nalezy skontakto-
wac sie z lokalnym przedstawicielem Agfa.
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2

Bezpieczenstwo

Ostrzezenie:
A Kazda osoba uzywajaca plotera musi uwaznie przeczytac ten rozdziat przed uruchomieniem maszyny.

Nalezy scisle przestrzegaé instrukcji przedstawionych w tym rozdziale oraz zasad bezpieczeristwa obo-
wiazujacych w firmie, w ktérej uzywana jest maszyna.

Ploter atramentowy jest maszyna, w ktérej wystepuja szybko poruszajace sie czesci i srodki chemiczne o silnym
dziataniu, co stanowi pewne zagrozenie.

Agfa Graphics zastosowata $rodki ograniczajace te zagrozenia, lecz catkowita eliminacja zagrozen w pracy plotera
jest niemozliwa. Zawsze sg pewne (nowe) zagrozenia.

Plotera wolno uzywa¢ wytacznie po spetnieniu nizej podanych wymagan.

2.1

Ogodlne zasady bezpieczenstwa

Plotera moga uzywac wytgcznie osoby przeszkolone i upowaznione do jego obstugi.

Nie wolno pozostawia¢ materiatéw ani pustych palet bez nadzoru na podtozu, gdzie moga spowodowacé
potkniecie.

Podtoge wokoét plotera nalezy utrzymywac w czystosci i porzadku. Nalezy natychmiast usuwaé zanieczysz-
czenia, takie jak rozlany atrament lub smar/materiaty do konserwacji. Poslizgniecie moze spowodowac
powazne obrazenia.

Obszar wok6t maszyny musi by¢ wtasciwie o$wietlony, ale nalezy chronié¢ maszyne przed bezposrednim
Swiattem stonecznym.

Kazdego dnia nalezy sprawdza¢ obecnos¢, stan i dziatanie urzadzen bezpieczenstwa.

Nalezy zapoznac sie z lokalizacja przetacznikdw bezpieczenstwa i codziennie sprawdzac ich prawidtowe
dziatanie.

Skrzynke elektryczna moga otwiera¢ wytacznie wykwalifikowane osoby. Skrzynka musi by¢ zamknieta,
kiedy maszyna pracuje!

Nie wolno pozostawiaé maszyny bez nadzoru podczas pracy.

Nalezy nosi¢ wyszczegéblnione elementy osobistego wyposazenia ochronnego (zob. 2.6).

Nalezy trzymac rece i odziez poza zasiegiem ruchomych czesci.

Dtugie wtosy nalezy zwigzac lub nosi¢ odpowiedni czepek.

Przed czynnosciami konserwacyjnymi lub naprawczymi przy lub wewnatrz plotera nalezy odtaczy¢ zasilanie
(gtéwny wytacznik).

Nie wolno uzywaé maszyny z nieszczelnoscia, w stanie awarii lub w jakiejkolwiek innej niebezpiecznej
sytuacji.

Nie wolno samodzielnie naprawia¢ awarii maszyny (elektrycznych ani mechanicznych). Naprawy moze
wykonywaé wytacznie autoryzowany personel.
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2.2 Urzadzenia bezpieczenstwa

2.2.1  Czujniki bezpieczenstwa (bariery swietine)

Pionowe, zabezpieczajace bariery Swietlne montuje sie z przodu i z tytu plo-

tera. Zabezpieczajaca bariera Swietlna sktada sie z dwéch optoelektronicz-
nych belek z polem detekgji (bariera) pomiedzy nimi. Bariery Swietlne stuza
do wykrywania palcéw, dtoni, koficzyn oséb i innych przeszkéd.

Podczas produkcji bariery $wietlne sa zawsze wtaczone. Maszyna przechodzi
do stanu zatrzymania bezpieczefistwa natychmiast po przerwaniu pola detek-
cji (zob. 2.3).

2.2.2  Czujniki zderzeniowe

Czujniki zderzeniowe sa montowane za belkami joni-
zujgcymi z obu stron wézka. Czujniki zderzeniowe
zapobiegaja mozliwosci kontaktu gtowic atramento-
wych z dowolnym elementem pasa do transportu
materiatéw. Tak moze sie zdarzy¢, kiedy materiat nie
jest idealnie ptaski, kiedy jego grubos$¢ nie zostata
prawidtowo ustawiona lub kiedy co$ wpadnie do
obszaru drukowania przy transporcie materiatu.

Jesli dojdzie do aktywowania czujnika zderzeniowego

podczas ruchu wézka, maszyna przechodzi do stanu
zatrzymania bezpieczenstwa (zob. 2.3).

2.3 Zatrzymanie bezpieczenstwa

Uruchomienie czujnika bezpieczenstwa (bariery Swietlnej) lub aktywowanie czujnika zderzeniowego powoduje
natychmiastowe zatrzymanie bezpieczeristwa.

Zatrzymanie bezpieczenstwa ma nastepujace skutki:

« Transport materiatu oraz podcisnienie sa wytaczane.

o Moduty LED s3g wytaczane.

« Gtowica wézka sie podnosi do najwyzszej pozycji.

o Wozek przechodzi z niska predkoscia do pozycji spoczynkowe;.
« Pompy atramentu (przeptywu) sg zatrzymywane.

Ponizsze elementy sa wtaczane lub pozostajg wtaczone:

« Podcisnienie w uktadach atramentu pozostaje wtaczone, aby zapobiec odptywowi atramentu.

« Wewnetrzny komputer plotera pozostaje wtaczony, aby umozliwi¢ korzystanie z interfejsu sterujgcego.

« Uktad podtrzymywania biatego atramentu pozostaje aktywny (mieszadto i cyrkulacja atramentu).
W przypadku zaniku elektrycznego zasilania sieciowego, awaryjne zasilanie akumulatorowe pozwala na cyrkulacje
biatego atramentu UV przez 60 godzin. Mieszadto zbiornika biatego atramentu zatrzyma sie, poniewaz elektryczny
przetacznik NIE JEST zasilany z akumulatora awaryjnego. Roztadowany akumulator taduje sie do petna w ciagu 5 dni.
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2.4 Zatrzymanie awaryjne

2.4.1 Przetaczniki zatrzymania awaryjnego

Ploter atramentowy jest wyposazony w przyciski zatrzymania awaryjnego z przodu i
z tytu maszyny. Przycisk zatrzymania awaryjnego tatwo rozpoznaé dzieki czerwo-
nemu kolorowi na z6ttym tle.

Natychmiast po naci$nieciu jednego z przyciskdw awaryjnych caty ploter jest
natychmiast zatrzymywany (zasilanie i uktad sprezonego powietrza sa wytaczane).
Nacisniety przycisk pozostaje zablokowany mechanicznie, a ponowne uruchomienie
maszyny jest niemozliwe. Przed uruchomieniem maszyny konieczne jest odbloko-
wanie naci$nietego przycisku przez obrécenie w prawo (kierunek strzatek), az
powrdci do normalnego potozenia.

Ostrzezenie:

A « Przycisk zatrzymania awaryjnego wolno nacisngé wytgcznie w sytuacji awaryjnej i nie wolno go uzy-
wac¢ do normalnego zatrzymywania maszyny podczas produkcji, poniewaz istnieje niebezpieczen-
stwo trwatego uszkodzenia maszyny.

« NIGDY nie wolno resetowaé przycisku zatrzymania awaryjnego, jesli nie wiadomo, kto i dlaczego go nacisnat.
« Ploter wolno zrestartowa¢ dopiero po rozwigzaniu sytuacji awaryjnej, kiedy maszyna bedzie w
dobrym stanie, a wszystkie urzadzenia bezpieczenstwa beda zatozone i beda dziatac¢ prawidtowo.

2.5 Nieoczekiwane zatrzymanie plotera

2.5.1 Usterka uktadu sprzezonego powietrza
Kiedy zasilanie sprezonym powietrzem nagle zaniknie, ploter:

« Uruchamia alarm z komunikatem o btedzie ,Niskie ciSnienie”.
« Gtowica wézka sie podnosi do najwyzszej pozyc;ji.

o Wdzek przechodzi z niska predkoscia do pozycji spoczynkowe;.
o Pompy atramentu (przeptywu) sg zatrzymywane.

Aby przywrdcic¢ ploter do stanu produkcji, nalezy:
1 Przywrécié¢ zasilanie sprezonym powietrzem.
2 Potwierdzi¢ okienko z btedem.

2.5.2  Zanik elektrycznego zasilania

W przypadku zaniku elektrycznego zasilania sieciowego, awaryjne zasilanie akumulatorowe pozwala na cyrkulacje bia-
tego atramentu UV przez 60 godzin. Mieszadto zbiornika biatego atramentu zatrzyma sie, poniewaz elektryczny prze-
tacznik NIE JEST zasilany z akumulatora awaryjnego. Roztadowany akumulator taduje sie do petna w ciagu 5 dni.

Maszyne mozna zrestartowa¢ zgodnie z normalna procedurg uruchamiania.
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2.6 Specjalne punkty niebezpieczenstwa

2.6.1 Swiatto ultrafioletowe

Moduty UV LED wytwarzaja takze Swiatto o bardzo wysokim natezeniu, ktére w przypadku oddziatywania moze
powodowac efekt oparzenia stonecznego na skdrze lub uszkodzenie siatkéwki oka.

Ostrzezenie:

Nalezy nosi¢ gogle bezpieczenstwa z ochrong UV i odziez zatrzymujaca Swiatto, na przyktad fartuch labo-
ratoryjny z dtugimi rekawami do nadgarstkéw, aby chronic sie przed oparzeniami.

2.6.2  Atramenty wrazliwe na swiatto ultrafioletowe

Atramenty UV uzywane w ploterze to produkty chemiczne, zawierajace akrylany i pigmenty, ktére przy kontakcie i
penetracji powoduja zapalenie skdry. Zapalenie skéry to podraznienie gtebszych jej warstw, ktére moze prowadzi¢
do nieodwracalnych zmian w przypadku zaniedbania. Objawy zapalenia skéry to m.in.:

« zaczerwienienie skory,

» bolesna nadwrazliwos¢ skéry, ktéra nie ustepuje przy pocieraniu ani przemywaniu,

« swedzenie i/lub wysypka,

o pekanie lub odwarstwianie skory.

Najczesciej narazanymi czeSciami ciata sa palce, skéra miedzy nimi i grzbiety dtoni.

A Ostrzezenie:

« Podczas prac konserwacyjnych przy atramentach UV nalezy pamietac,
aby nosi¢ wierzchnia odziez z rekawami siegajacymi nadgarstkéw, reka-
wice nitrylowe o grubosci co najmniej 0,2 mm oraz okulary ochronne, aby
chroni¢ sie przed kontaktem ze skérg lub oczami.

« Atramenty UV Agfa moga przeniknaé nawet przez rekawice nitrylowe w
ciagu okoto 10 minut.
Jesli zachodzi kontakt z atramentem UV, nalezy czesto zmieniac rekawice
(co 10 minut).

« Rekawice lateksowe nie oferujg wystarczajacej ochrony przed atramentami
UV i nie nalezy ich uzywac.

Data wa?no?ci i przechowywanie
« Atramenty :Anapurna majg date waznosci podana na butelce, ktéra nalezy sprawdzi¢ przed uzyciem
atramentu w maszynie.

« Atramenty UV musza by¢ przechowywane w szczelnie zamknietych pojemnikach z dala od Swiatta sto-
’ necznego i w temperaturze pokojowe;.

« Nieutwardzone atramenty nalezy usuwac jako odpady chemiczne.
« Nie wolno miesza¢ nieutwardzonych atramentéw z jakimkolwiek rozpuszczalnikiem.
o Zuzyte rekawice nalezy wyrzuci¢ jako odpad chemiczny.

W przypadku

« Kontaktu z oczami: obficie sptuka¢ oczy woda.

« Kontaktu ze skéra: wielokrotnie zmywac obszar kontaktu mydtem i woda.

« Rozlania sie znacznej ilosci nieutwardzonego atramentu i utworzenia katuzy mozna uzy¢ materiatu
pochtaniajacego, aby utatwi¢ czyszczenie. Mniejsze iloSci rozlanego atramentu mozna usungé mopem,
szmata lub recznikami papierowymi. Wszystkie takie materiaty po czyszczeniu nalezy traktowac jak
odpady chemiczne.

2.7 Karty charakterystyki substancji (MSDS)

Karty charakterystyki substancji (MSDS, Material Safety Data Sheet) dotyczace atramentéw Agfa wrazliwych na $wiatto UV mozna
uzyska¢ w lokalnej sieci sprzedazowej Agfa Graphics lub przez witryne Agfa Graphics: http://www.agfagraphics.com/msds
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2.8 Naklejki i etykiety ostrzegawcze

Naklejki ostrzegawcze na maszynie i piktogramy na opakowaniu (dotyczace substancji chemicznych) przekazuja
informacje, na przyktad wskazujace na niebezpieczng sytuacje. Nalezy zna¢ miejsce naklejek, ich znaczenie oraz
postepowac zgodnie z ich instrukcjami. Ich znaczenie moze by¢ krytycznie wazne.

Uszkodzone lub nieczytelne naklejki nalezy natychmiast wymieniac.

OSTRZEZENIE

% Ruchome czesci moga spowodowaé zmiazdzenie lub przeciecie.
D) Nie zdejmowac oston. Trzymac rece z dala. Wytaczy¢ zasilanie przed
n CzynnoSciami serwisowymi.

OSTRZEZENIE

Swiatto UV.

NIE PATRZEC bezposrednio na promieri $wiatta. Nosi¢ okulary
ochronne.

Przedtuzone oddziatywanie moze spowodowaé oparzenie skory.
Nosi¢ odziez ochronna.

OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo oparzen. Nie dotykac.
Whytaczy¢ zasilanie i zaczekaé na ostygniecie przed serwisowaniem.

OSTRZEZENIE

Unikac¢ obrazen.

Nie uzywac przy otwartych drzwiach.

Przed obstugg maszyny zamkna¢ wszystkie drzwi.

OSTRZEZENIE

Zapoznac sie z instrukcja obstugi i instrukcjami bezpieczenstwa
przed uzywaniem plotera.

OSTRZEZENIE

Niebezpieczne napiecie.

Dotkniecie moze spowodowacé porazenie elektryczne lub oparzenie.
Przed czynnosciami serwisowymi wytaczy¢ i odtaczy¢ zasilanie.

2.9 Srodki ochrony osobistej (PPE)

Nie zawsze mozliwe jest zamontowanie wystarczajacych zabezpieczeh technicznych. Z tego powodu przed rozpo-
czeciem pracy nalezy znaé zasady bezpieczenstwa obowigzujace w firmie i nosi¢ odpowiednie wyposazenie
ochrony osobistej. Podczas pracy przy niektérych elementach plotera (na przyktad, atramentach UV i modutach UV
LED) zaleca sie stosowanie $rodkdw ochrony osobistej. W niniejszej instrukcji obstugi opisano przypadki, kiedy
korzystanie ze srodkéw ochrony osobistej jest konieczne.
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2.10 Zablokowanie i oznakowanie maszyny (LOTO)

Zablokowanie i oznakowanie (LOTO, ang. LockOut/TagOut) to procedura bezpieczenstwa, ktéra pozwala na wyta-
czenie maszyny i zablokowanie uniemozliwiajace ponowne wtaczenie.

Ta procedura zapewnia, ze:
« mozna bezpiecznie wykonywac prace konserwacyjne i/lub naprawcze przy maszynie;
« nieupowaznione osoby nie wtacza maszyny.

2.10.1 Procedura zablokowania i oznakowania maszyny
1 Wytacz ploter, zob. rozdziat 5.

2 Wytacz gtéwny wytacznik zasilania. MAIN POWER
3 Zablokuj ktédka gtéwny wytacznik zasilania.

Ostrzezenie:
A Jesli przy ploterze pracuje wiele 0séb, kazda z nich musi zatozy¢ wtasna
ktodke.

2.10.2 Zdejmowanie ktédki

f Ostrzezenie:
PO zakonczeniu pracy kazda osoba, ktéra wczedniej zatozyta ktédke, musi osobiscie ja zdjac. Zabronione
jest zdejmowanie ktddki innej osoby oraz polecenie innym osobom zdjecia wtasnej ktddki.
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3 Opis czesci plotera
3.1 Przdd

8 12 11 2
Nr Czes¢ plotera Zob.
1 Przedni panel sterowania 41
2 Przetacznik zatrzymania awaryjnego 241
3 Woézek (w potozeniu spoczynkowym) 311
4 Panel sterowania podcisnienia 43
5 Szuflada z zapasem atramentéw (z prawej strony plotera) 3.1.2
6 Panel operatora iGUI (ekran dotykowy) 4.4
7 Optyczne czujniki bezpieczenstwa (bariera Swietlna) 221
8 0$ odbiorcza z napedem dla mediéw w roli 3.1.3
9 Podcisnieniowy pas transportu mediéw 314
10 Przednia belka zestawu mediéw 3.15
11 Kontroler materiatu dla drukowania z roli na role 6.5
12 Szczelina tnaca 3.1.6
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Wozek stuzy do drukowania na mediach. Wézek sktada sie z elementéw:

Nr

Czeé¢ wbzka

Zob.

Reczna regulacja wysokosci (tylko przy wytgczonym zasilaniu).

Regulacja podcisnienia

Uktad podcisnienia pozwala na bardzo precyzyjna regulacje przeptywu atramen
téw podczas drukowania i zapobiega skapywaniu atramentu z dysz w potozeniu
spoczynkowym.

4.3

2 biate obwody / gtowice drukujace.

6 kolorowych obwodéw / gtowice drukujace.
Obszar drukowania gtowic drukujacych przedstawiaja dwie biate strzatki na
pokrywie [10] wézka.

Moduty UV LED do utrwalania atramentu.

Zawory przeptywu atramentu.

Podzbiorniki powietrza (z tytu wozka).
Jesli uktad podcisnienia podciagnie atrament zbyt mocno, bedzie sie on zbieraé
w dwdch zbiornikach (1 kolorowy, 1 biaty) wyposazonych w kontrole poziomu.

Zawory spustowe. Obwdd atramentu kazdego koloru ma zawdr spustowy, ktory
pozwala na usuniecie powietrza z obwodu lub wstrzykniecie ptynu czyszcza-
cego i oczyszczenie zablokowanej gtowicy drukujace;j.

Taca na skapujacy atrament.

10

Belka jonizujaca pokrywy / czujniki zderzeniowe.
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3.1.2 Szuflada z zapasem atramentéw

Szuflada z zapasem atramentéw znajduje sie z prawej
strony plotera.
Szuflada z zapasem atramentéw sktada sie z elementéw:
1 Biaty pojemnik.
2 SzeS¢ pojemnikéw kolorowych.
- Jasna magenta
- Jasny cyjan
- 76tty
- magenta
- cyjan
- czarny
3 Pojemnik z roztworem.
Uwaga: Termin ,Roztw6r” (Solution) jest trady-
cyjnym okresleniem ptynu czyszczacego (Sto-
rage Flush), a na niektérych etykietach maszyny
ciagle uzywana jest krétka forma ,Sol”.

4 Osiem filtréw atramentéw (jeden na pojemnik).
Zadaniem filtra atramentu jest zatrzymywanie
zanieczyszczen (wiekszych czastek), ktére
mogtyby przedostac sie do pojemnika atramentu,
zanim przedostang sie do dysz drukujacych.

5 Panel uzupetniania atramentéw.
Lampka kontrolna pokazuje, kiedy pojemnik

wymaga napetnienia. °
« Swieci zielony: pojemnik petny. R ;
« Swieci czerwony: pojemnik jest pusty i mﬁ CoTGE LOToM  YELLOW  WAGENTA »

nalezy napetni¢ 1 litrem.

« Reczne podawanie: Przycisk recznego pom-
powania atramentu do dodatkowych zbior-
nikéw atramentu.

3.1.3 Napedzana o$ nawijajaca

05s roli [1] z przodu plotera jest napedzana przez silnik.
Zasilana 0$ nawijajaca nawija medium i utrzymuje
medium w pozycji naprezonej. Kierunek obrotéw zasi-
lanej osi mozna zmieniad, tak aby rola nawijata sie z
nadrukiem po wewnetrznej lub zewnetrznej stronie.

Rola medium jest przymocowana do osi przy pomocy
miechéw, ktére schodza z osi, gdy skompresowane
powietrze zostanie dostarczone do dyszy osi.

:Anapurna H3200i LED pozwala takze na prace z
podwdjna osia nawijajaca [2]. Podwdjna o$ nawijajaca
ma sprzegto i kotnierze, ktére ograniczaja potozenie
roli materiatu na osi w kierunku poprzecznym. Sprze-
gto i kotnierze wymagaja regulacji dla ré6znych szero- 2
kosci roli materiatu.

Zasilana o$ nawijajaca jest osig aluminiowa przeno-
szaca role materiatu o0 masie do 300 graméw na cen-
tymetr szeroko$ci materiatu (96 kg w przypadku
zatadowanego materiatu o szerokoSci 3200mm).
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3.1.4 Przednia belka zestawu mediow

Belka jest uzywana do wyréwnywania pozycji arkuszy
mediéw na pasie transportu mediéw wzgledem wézka
(gtowic drukujacych).

Belke mozna opuszczaé i podnosi¢, obracajac czer-
wony przetgcznik ustawienia mediéw (Media Set) na
przednim panelu.

3.1.5 Przednia belka zestawu mediow

Belka jest uzywana do wyréwnywania pozycji arkuszy
mediéw na pasie transportu mediéw wzgledem wézka
(gtowic drukujacych).

Belke mozna opuszczaé i podnosié, obracajac czer-
wony przetgcznik ustawienia mediéw (Media Set) na
przednim panelu.

3.1.6  Szczelina tnaca

W przedniej i tylnej czesci drukarki znajduje sie szcze-
lina tnaca. Szczelina tnaca naprowadza néz podczas
ciecia roli materiatu.
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ATTE ==

L@ Peses

Nr Czesé¢ plotera Zob.
1 Przetacznik zatrzymania awaryjnego 241
2 Woézek (w potozeniu spoczynkowym) 311
3 Modut podci$nienia (z lewej strony plotera) 3.21
4 Optyczne czujniki bezpieczenstwa (bariera Swietlna) 221
5 Tylny panel sterowania 52
6 Elementy sterowania podcisnienia transportu 3.22
7 Podcisnieniowy pas transportu mediéw 314
8 Rolka naciggu mediéw 323
9 0$ odwijania dla materiatu w roli 324
10 Szczelina tnaca 3.16
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3.2.1 Modut podcisnienia

Modut podci$nienia, znajdujacy sie po lewej stronie
drukarki, wytwarza podcisnienie dla pasa transportu
mediéw.

3.2.2 Regulatory podcisnienia transportu

Medium jest utrzymywane bezpiecznie na pasie trans-
portu przez podci$nienie dziatajace od spodu.

Podcisnienie oddziatuje na obszarze toza transportowego
w czterech sterowanych osobno obszarach, jak pokazuja
z6tte strzatki na belce wézka. Kazdy obszar mozna kon-

trolowa¢ oddzielnie przez regulator podci$nienia.

3.2.3  Rolka naciggu mediow

Rolka naciagu [1] utrzymuje medium odpowiednio
naciagniete, aby unikng¢ marszczenia podczas
drukowania.

3.2.4 0$ odwijania dla materiatu w roli

Nowa role materiatu umieszcza sie na roli odwijania
[2] z tytu plotera. O$ odwijania jest wyposazona w sil-
nik, utrzymujacy napiecie materiatu. Obrotowy kieru-
nek silnika odwijania jest przeciwny do kierunku
obrotu silnika nawijania. Moment obrotowy silnikéw
jest sterowany przez regulatory.

Rola medium jest przymocowana do osi przy pomocy
miechéw, ktére schodza z osi, gdy skompresowane
powietrze zostanie dostarczone do dyszy osi.

Ploter :Anapurna H3200i LED pozwala takze na prace
z podwdjng osig nawijajaca [2]. Podwdjna 0§ odwija-
jaca ma sprzegto i kotnierze, ktére ograniczajq potoze-
nie roli materiatu na osi w kierunku poprzecznym.
Sprzegto i kotnierze wymagaja regulacji dla réznych
szerokosci roli materiatu.

Zasilana 0$ odwijajaca jest osig stalowa przenoszaca
role materiatu 0 masie do 300 graméw na centymetr
szerokodci materiatu (96 kg w przypadku zatadowa-
nego materiatu o szerokosci 3200mm).
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4 Panele operatora

4.1 Przedni panel sterowania

6 7 8 9 10 11 12

WHITE SUB INK TEMP.  HEAD BASE TEMP. COLOR SUB INK TEMP. m"l;‘ll'l_'llli

L. .8 4s
S8 45 i

START ON

[ ]

PC ON/OFF

-

Nr nazwa Opis

1 Podcisnienie (Vacuum) Przetaczenie WEACZY lub WYLACZY podci$nienie dziatajace na pasie

transportu medium.

2 Ustawianie mediéw (Media Set) | Przetaczenie przestawi przednia belke zestawu materiatéw w GORE lub w DOL.

3 Napinanie materiatu (Media | Przetgczenie ustawia naciag roli mediow.

Tension)

4 Strona druku (Print side) Przetgcznik zmieniajacy kierunek nawijania na osi odbiorczej:
Wewn./wyt./zewn. « Wewn. (IN): materiat jest nawijany zadrukowang strong do wewnatrz.
(IN/OFF/OUT) o Wyt. (OFF): 0$ odbiorcza jest wytaczona.

« Zewn. (OUT): materiat jest nawijany zadrukowana strong do zewnatrz.
Brzeczyk (Buzzer) Brzeczyk.
Wytacznik awaryjny Przycisk pozwala catkowicie wytaczy¢ ploter w sytuacjach awaryjnych.
Wiaczone (START ON) Przycisk z biatg lampka uruchamiajacy ploter.

Nacisniecie biatego przycisku uruchamia ploter.

Kiedy ploter jest wtaczony, $wieci sie biata lampka.

8 PC wt./wyt. (PC ON/OFF) Ploter mozna obstugiwac przez panel z ekranem dotykowym iGUI.

Aby uruchomi¢ komputer PC plotera, nalezy nacisna¢ niebieski przycisk z
przodu panelu operatora.
Niebieska lampka Swieci, kiedy komputer PC jest wtgczony.

9 Temp. biatego podzbior- PID: pokazuje temperature zbiornika biatego atramentu.

nika (White Sub-Ink Temp) | . Czerwone cyfry: wskaznik wartosci przetwarzanej (rzeczywista zmie-
rzona warto$¢é)”
« Zielone cyfry: wskaznik wartosci ustawionej (warto$¢ docelowa)”

10 Temp. podstawy gtowic PID: pokazuje temperature podstawy gtowic.

(Head Base Temp) « Czerwone cyfry: wskaznik wartosci przetwarzanej (rzeczywista zmie-
rzona warto$¢)”
« Zielone cyfry: wskaZnik wartosci ustawionej (wartos¢ docelowa)”

11 Temp. podzbiornika kolo- PID: pokazuje temperature zbiornikéw kolorowych atramentéw.

réw (Color Sub-Ink Temp) | . Czerwone cyfry: wskaznik wartosci przetwarzanej (rzeczywista zmie-
rzona warto$¢)”
« Zielone cyfry: wskaznik wartosci ustawionej (warto$¢ docelowa)”

12 Regulacja podcisnienia PID: pokazuje ciSnienie zastosowanego podcisnienia.

« Czerwone cyfry: wskaznik wartoSci przetwarzanej (rzeczywista zmie-
rzona warto$¢)”
« Zielone cyfry: wskaznik wartosci ustawionej (warto$¢ docelowa)”

*W celu uzyskania dodatkowych informacji patrz: rozdziat 12 ,Rézne”
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4.2 Tylny panel sterowania

‘

MAIN POWER
D PRINT SIDE MEDIA MEDIA SET
IN/OFF/0UT TENSION 3 vaSH

e e

Nr nazwa Opis
1 Wskaznik « Lampka wyt.: zasilanie gtéwne wytaczone.
« Lampka $wieci: zasilanie gtdwne wtaczone.
2 Zasilanie gtéwne (Main Przetacznik gtéwny do wtaczania i wytaczania zasilania gtéwnego plotera.
power)
Wytacznik awaryjny Przycisk pozwala catkowicie wytaczy¢ ploter w sytuacjach awaryjnych.
4 Strona druku (Print side) Przetacznik zmieniajacy kierunek nawijania na osi odbiorczej:
Wewn./wyt./zewn. (IN/ « Wewn. (IN): materiat jest nawijany zadrukowana strong do wewnatrz.
OFF/0UT) « Wyt. (OFF): 0§ odbiorcza jest wytaczona.
« Zewn. (OUT): materiat jest nawijany zadrukowana strona do zewnatrz.
5 Napinanie materiatu (Media | Przetaczenie ustawia naciag roli mediow.
Tension)
6 Ustawianie medidéw Przetaczenie spowoduje przesuniecie belki ustawiania mediéw w GORE
(Media Set) lub DOL.
7 Podcisnienie (Vacuum) Przetaczenie spowoduje wtaczenie lub wytaczenie podcisnienia trans-
portu medidw.
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4.3 Panel sterowania wozka

Woézek zawiera elementy sterowania, ktére pozwalaja kontrolowaé przeptyw atramentu do gtowic drukujacych.

PURGE [N

WACUUIN WHITE

Nr nazwa Opis
1 Czyszczenie atramentu Przycisk z niebieskim wskaznikiem ma dwie funkcje.
(Purge Ink) « Wskaznik stanu podczas normalnej pracy (podcisnienie wt.):
wskaznik Swieci sie, jesli wystepuje btad.
« Przycisk do czyszczenia gtowic drukujacych (podci$nienie wyt.):
wskaznik miga podczas czyszczenia.
2 Podcisnienie, kolor Pozwala wtaczac i wytaczaé podcisnienie dla koloréw.
(Vacuum color) « Przetacznik w gérze: podcisnienie wtaczone.
« Przetacznik w dole: podcisnienie wytaczone.
Podcisnienie, kolor (Vacuum color) | Regulator wartosci podcisnienia dla atramentéw kolorowych, zob. 4.3.1.
4 Podcisnienie, biaty (Vacuum white) | Regulator wartosci podcisnienia dla atramentu biatego, zob. 4.3.1.
Podciénienig, biaty Pozwala wtaczac i wytacza¢ podcisnienie dla bieli.
(Vacuum white) « Przetacznik w gorze: podcisnienie wiaczone.
« Przetacznik w dole: podcisnienie wytaczone.
6 Oczyszczanie roztworem Oczyszczanie roztworem przez gtowice drukujace.
(Purge solution)
7 Kontrola przeptywu, ptyn Zawor regulujacy przeptyw ptynu czyszczacego
czyszczacy
8 Kontrola przeptywu, atra- Obwéd atramentu kazdego koloru jest wyposazony w zawér, ktéry kontro-
ment kolorowy luje przeptyw atramentu do gtowicy drukujacej. Zob. takze 4.3.2.
9 Zawdr spustowy roztworu Zawor sptukiwania z uktadu ptynu czyszczacego.
€zyszCzacego
10 Zawory spustowe Kazdy obwdéd atramentu kolorowego ma zawér spustowy, ktéry umozliwia
odpowietrzenie uktadu.
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4.3.1 Gtlowice drukujgce sterowane podcisnieniowo
Standardowa ujemna wartos¢ cisnienia (podcisnie-
nie) jest wstepnie ustawiona fabrycznie dla
domyslnego atramentu i nie nalezy jej zmieniac,
jesli nie jest to wymuszone problemami z praca
lub uzyciem atramentéw innego rodzaju.
« Wartos¢ cisnienia dla obwodéw atramentéw _—
kolorowych: -0,038 bara.
« Wartos¢ cisnienia dla obwodu biatego atra-

4.3.2
W module ptynu czyszczacego jest zawor (czerwona etykieta), ktory
kontroluje przeptyw ptynu.

Potozenie dZzwigni

« Pionowo w gdrze (CLOSE): zasilanie ptynem czyszczacym zamkniete.
« Pionowo w dole (SoL.): zasilanie ptynem czyszczacym otwarte.

Obwdd atramentu kazdego koloru jest wyposazony w zawér (z6tta

etykieta), ktéry kontroluje przeptyw atramentu lub ptynu czyszcza-

cego do gtowicy drukujace;.

Potozenie dZzwigni

« Pionowo w gorze (CLOSE): zasilanie atramentem i ptynem czyszcza-
cym zamkniete.

« Poziomo, na Srodku (INK): otwarte zasilanie atramentem.

« Pionowo w dole (SoL.): otwarte zasilanie ptynem czyszczacym, aby
oczysci¢ zablokowana gtowice drukujaca.

VACUUM
| wHITE

Regulacja przeptywu ptynu czyszczacego i atramentéw

4.4 Dotykowy panel sterowania iGUI: Wspodlne elementy

4.4.1 Wskazniki stanu i btedéw
OQRun Q Waste Tank QBrake
@ Error O lonizer
O Media Set O Gap Set O Tension Comp.
_‘ © Safety Sensor O Media Tension

O Refill Overtime O Sub Board Comm. O Motion Gentry Alarm
O Refil Comm. O Lift Comm. QO Senvo Ready

O UV LED Comm. O Motion Comm. O ABF Emergency

O Ink Overflow C O Ink Overflow W O Power Fail 12[V]

O ABF Communication
Inverter Overheat L
Inverter Fail L
Wing Sensor
Encoder Counter
Servo Alarm

FPGA SM

SRAM Checksum
O Ethemet Controller
O Lift Position Read
O Feed Encoder

O Axis1 Limit +

O AxisO Limit +

COO0OO0O000

Error Clear

O Air Low

O Inverter Overheat R
O Inverter Fail R

O Safety Sensor

O Servo Emergency
O Carriage Home Sensor
O Head Config

O Ethemet Link Fail
O Ethemet PHY

O Take-up Overload
O Wait... (Data)

O Axis1 Limit -

O AxisO Limit -

Cancel

O LED Cable Fault L
O LED Cable Fault R
O Media End
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Wskazniki stanu modutéw plotera
znajdujg sie w lewym gérnym rogu
ekranu.
o Wskaznik Swieci na zie-
lono: stan OK lub aktywny.
o  WskazZnik Swieci na czer-
wono: stan nieprawidtowy
lub nieaktywny.

Btad
W przypadku btedu:

1 Nacisnij pole ,Btad”, aby
sprawdzié, jaka usterka
wystapita.

2 Usun usterke.

Nacisnij przycisk ,Wyczys¢
btad”, aby usuna¢ btad z pro-
gramu.



4.4.2 Wskazniki poziomow atramentu i ptynu czyszczacego

WskazZniki poziomu i stanu atramentéw znajduja sie w prawym gérnym rogu ekranu.
« Zielone przyciski wskazuja, czy pompy sg aktywne. Gdy wielka litera

* t H x E B‘l W zmieni sie na mata, bedzie to oznaczato, ze dodatkowy zbiornik atra-
mentu jest prawie pusty, a pompa jest aktywna.
. . . E E E % . « 5 paskéw wskazuje ilos¢ atramentu w gtéwnym pojemniku.
« Wielka czerwona litera E oznacza, ze gtéwny pojemnik jest prawie pusty.

4.4.2.1 Pompa atramentu/ptynu czyszczacego wt./wyt.
*: E w i w . ’w §d Pompe zasilajaca kazdego obwodu atramentu i ptynu czyszczacego mozna

i wtaczac i wytaczac osobno.
l . .% Eg E . Stan kazdej pompy jest widoczny na przycisku nad wskaZnikiem poziomu.

« Przycisk zielony: pompa zasilajaca jest wtaczona.
« Przycisk czerwony: pompa zasilajaca jest wytgczona (np. LM).

Turn OFF LM pump 7 Jak wtaczy¢ lub wytaczyé pompe:
1 Nacisnij przycisk (zielony lub czerwony).
2 Pojawi sie okienko z komunikatem (np. ,Czy wytaczy¢ pompe LM?”).

bocd - 3 Nacisnij przycisk Tak lub Nie.

4.4.2.2 Wskainiki pozioméw atramentu

* t H x E m E & Gtéwny zasobnik atramentu

Kiedy gtéwny zasobnik atramentu jest prawie pusty, na przycisku nad wskaz-
. . . E E E E . nikiem poziomu pojawia sie czerwona litera E. Pozostato wystarczajaco duzo
atramentu, aby dokoficzy¢ zadanie drukowania.

* t E x E m W & Podzbiornik atramentu

Gdy dodatkowy zbiornik atramentu jest prawie pusty wielka litera na zielo-
. . . E E % E . nym przycisku zmienia sie w mata litere(np. ,m” dla magenty).

4.4.3 Diugosc rozwijania

. Pokazuje pozostata dtugo$¢ (w metrach) dostepnego medium w roli, na kté-
Unwinder Length . ) y . . . . .
(m) 100.00 | rym mozna drukowac. Ta warto$¢ ma wazne znaczenie dla obliczania wtasci-

wego nawijania/odwijania (PORA), (zobacz rozdziat 6.5).

4.4.4 Zmiana wartosci parametru

Alignment Parameters WartosSci parametréw sg przedstawiane jako przyciski z wartoSciami liczbo-
wymi zamiast nazw. Nacisniecie jednego z przyciskéw (np. Predkos¢ karetki)
powoduje otworzenie okna ustawiania wartosci:

sy APy Zmieni¢ wartos¢:

ClRm L 2 1 Uzyj przyciskéw z cyframi i/lub wskaznika myszy
Input Value - a e . .. zzw
(nowa wartos$¢ pojawi sie w polu ,Wprowadzona wartos¢”).
-l s i 2 Naci$nij przycisk [OK], aby potwierdzi¢ zmiane wartosci.

Przyciski:

4 5 B DELETE
Wyczysé: usuwa caty wprowadzony tekst.

' : ’ " " | Usun: usuwa ostatnig wprowadzona cyfre.

. A ® | Min.: wprowadza minimalna dopuszczalng wartosc.

e — Maks.: wprowadza maksymalng dopuszczalng wartos¢.

Anuluj: pozostawia niezmieniong biezaca wartosc.
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4.5 Ekran sterowania
Nacisniecie karty ,Kontrola” powoduje otworzenie ekranu sterowania.

Ekran ten umozliwia sterowanie ruchami i funkcjami kalibracyjnymi plotera.

O Run O Waste Tank OBrake K C" LCIMw S

@Emor | Olonizer
O Media Set O Gap Set O Tension Comp. ...EEEE.

O Safety Sensor O Media Tension Unwinder Length

]
:@ CONTROL  §igh PRINT = DIAGNOSTIC (m)

=

100.00

3)

f Prime Horizontal Home Cover™

Control Print Alignment Patterns = J Maintenance =

%,
< Feed Bidirectional jecad

Up/Down

Alignment Parameters = 4 -

Manual Feed Brake Tension Gap Set

C-Speed 5
Left Margin 0.0 mm Carriage
Release
Top Margin 0.0 mm

uv Both

Set Pwr LIR 20 20 Exit

. vy 6
’ Language System Set 2 ] Print White in Alignment O
b PETEINS  e—

Nr Pole ekranu Zob.

1 Regulacja 451
Sterowanie pasem transportu materiatow.

2 Ustawienia 4520453
Ustawienie jezyka i systemu.

3 Drukuj wzory kalibracji obrazu Rozdziat 7
Istnieja cztery rodzaje wzoréw kalibracji: Test dysz, Poziomy, Wysuw oraz
Dwukierunkowy. Te wzory mozna wydrukowadé, aby skontrolowaé prawi-
dtowos¢ wyréwnania gtowic drukujacych.

Kazdy wzér testowy zawiera informacje numeryczne, ktére pozwalaja ope-
ratorowi na regulacje ustawien we wtasciwych tabelach kalibracji.

Kazdy przycisk otwiera okienko, z ktérego mozna wydrukowa¢ wzér kali-
bracyjny i z ktérego mozna otworzy¢ tabele kalibracji w celu dostosowa-
nia parametréw synchronizacyjnych.

4 Parametry kalibracji obrazu -
Kontrola pozycji wydrukéw testowych przy uzyciu margineséw lewego i
gérnego, predkosci wozka (predkos¢ karetki) oraz uzycia jednostek UV LED.

5 Konserwacja Rozdziat 10
Kontrola funkcji sprzetowych plotera i dostep do paneli, w ktérych
mozliwe jest wykonanie czynnosci konserwacyjnych.

6 Wyjscie -
Pozwala na zamkniecie aplikacji (komputer PC pozostaje wiaczony).

7 Pasek informacyjny zawiera informacje o: --

- wilgotnosci otoczenia (%) i temperaturze (°C),

- aktualnym ustawieniu wysokosci i grubosci materiatu.

Uwaga: jesli nie zostanie przeprowadzone ustawienie wysokosci, nie beda
wyswietlane zadne wartosci.
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4.5.1 Regulacja

|I| Te przyciski powoduja przesuwanie materiatu do tytu lub do przodu plotera.

24

Ten przycisk pozwala operatorowi na reczne przesuwanie materiatu na wybrana

Manual Feed | odlegtosc.
Brake Przycisk wtacza lub wytacza hamulec.
Tension Przycisk wtacza lub wytacza napinanie materiatu.

4.5.2 Ustawienia: Jezyk

' Ten przycisk otwiera okienko wyboru ,Jezyk”.
Language

P wyskakujace okienko przedstawia biezacy jezyk.
"angzagf ] English — Jak zmieni¢ biezacy jezyk:
nglis
1 Wybierz jezyk.
R French ; L
2 Kliknij przycisk OK, aby wybracC ustawienie.
Cancel Spanish Portugese
German halian
Polski Danish
Japanese
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4.5.3 Ustawienia: Ustawienia systemu

Ten przycisk otwiera okienko ,Ustawienia systemowe”.
System Set

Safety F\ersion
Factory Set [+ Safety Sensor Enable 2 Firmware | 0.0.2x-2013.01.18
[+ Buzzer Beep Enable Hardware 0.01x
UV Parameter
1 J | [ Use Nozzle s FPGA 0.1.0x
. «| Full Nozzle
Ml ] Reduction Nozzle - 40 3 Sub 1x
| Reducton Nozzle - 16
Break Off Time 300 |sec ] Reduction Nozzle - & Refill 1x
Registry Firmware
4 Export Update
5 ) JobLogview
Oimage Preview Rotate
O RTL Error Check
QK Cance|

Nr |Regulacja

Zob.

1 | Ustawienia fabryczne / Parametry UV / Ustawienie mocy lamp
Praca zaawansowana.

Rozdziat 9

gnac recznie (na ptask).

Czas deaktywacji hamowania: Blokuje rozwijanie, aby mozna byto materiat nacia-

2 | Bezpieczenstwo

stwa (kurtyn Swietlnych).
Wtacz buczek: pole wyboru wtacza lub wytacza dZzwiek buczka.

Wtacz kurtyny bezpieczeristwa: pole wyboru znosi ustawienia czujnikdéw bezpieczen-

Zob. ponizsza prze-
stroge.

3 | Uzyj dysze
Petne dysze: Uzywane sa wszystkie dysze gtowic drukujacych.

Redukuj dysze -40: Pierwsze i ostatnie 20 dysz gtowic drukujacych nie jest uzywanych.
Redukuj dysze -16: Pierwsze i ostatnie 8 dysz gtowic drukujacych nie jest uzywanych.
Redukuj dysze -8: Pierwsze i ostatnie 4 dysze gtowic drukujacych nie sg uzywane.

4 | Wersja
Dane w tym polu stuza wytacznie celom informacyjnym.

5 | Podglad historii prac

gladu obrazu w taki sposéb, aby byt dobrze czytelny na ekranie Gui.

podczas tadowania obrazu (domyslnie wytaczone).

Obrét podgladu obrazu: Zaleznie od oprogramowania Rip (tutaj: Asanti) moze sie
zdarzy¢, ze podglad pracy jest obrécony na ekranie iGUI (do géry nogami i trudny do
odczytania). Zaznaczenie pola ,Obrot podgladu obrazu” spowoduje obrécenie pod-

Btad protokotu RTL: pole wyboru pozwala na wtaczenie kontroli btedu protokotu RTL

A Przestroga:

Pomimo ze oprogramowanie oferuje mozliwo$¢ wytaczenia urzadzenia bezpieczenstwa plotera, Agfa bardzo
przed tym przestrzega. Istnieje powazne ryzyko obrazen ciata przez ruchome czesci plotera. Podczas pracy
maszyny wszystkie kurtyny bezpieczefistwa powinny by¢ aktywne. Agfa nie przyjmuje odpowiedzialnosci za
obrazenia powstate w czasie, kiedy nie dziata dowolny element z urzadzen bezpieczeristwa plotera.
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4.5.4 Ekran drukowania

Ten ekran stuzy do regulacji sposobu drukowania zadan. Rysunek ponizej przedstawia konfiguracje panelu po usta-
wieniu trybu drukowania warstwy Kolor.

ORun O Waste Tank O Brake K iciMm Y LC LM W
@/Error @ lonizer
© Media Set © Gap Set © Tension Comp. ...EEEE.
L] O safety Sensor O Media Tension Unwinder Length
— _— 100.00
&5 CONTROL g PRINT | =+ DIAGNOSTIC (m)

1 H Color Configs C
Image

Ejl @ C-Speed | 5 |UVPwrL 10 | fRILnfo sm— \3)

Width (mm) : none
F-Speed 5 UVPwrR| 10 Height (mm) : none

‘ Quality - none
Direction Bl uv Reverse
Print Mode | Quality Fine S - Strike E =
rF Options F Operation s » Margin (mm)
. . Left 5.0
4 | Image Shift [JReturn Media 5 ' . 6 I'
eI ] Null Point [[] Skip Home MAX
lonizer
Step and Repeat Unwinder Len. sriie Top 0.0
: 0% Right 0
0/ 1 Calib. Table T
Nr Pole ekranu Zob.
1 Konfiguracja koloru 461
2 Ustawienia i sterowanie drukowaniem 4.6.2
Obraz -
Wyswietlenie miniaturki drukowanego obrazu.
4 Opcje 46.3
Dziatanie -

Start:  Rozpoczecie drukowania zadania. Podczas wykonywania zadania tekst przyci-
sku zmienia sie na "Pauza”, aby pozwoli¢ na wyczyszczenie gtowic lub regula-
cje podawania materiatu.

Anuluj: Anulowanie drukowania. Aktywny wytacznie podczas drukowania zadania.
Procentowy pasek postepu: Pokazuje postep zadania drukowania.
6 Odstep (mm) 4.6.4
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4.5.5

Konfiguracja koloréw

Color Color ' W1sW2 AlCW
i White W1+ W2+W3 W1+C+W2
C+W
C+wW C1+C2+W1+W2
WsC
W+C W1+W2+C1+C2
C1+C2
C1+W+C2 C+W1+W2
C1+W+C2
Job List C1+W1+W2+C2 C1+C2+W
Multi Queue Ci1+C2 W1+W2+C Job List
Advanced Configs C1+C2+C3 W+C1+C2 Multi Queue
f [+ Automatic Image Loading Automatic Image Loading

Przycisk konfiguracji koloru otwiera okno z wyborem wielu dostepnych konfiguracji koloréw.
NajczesSciej uzywane tryby to:

Kolor: normalne drukowanie jednego obrazu w kolorze.
C1+C2: otwiera druga karte obrazu. Do druku z podwdjng gestoscia w wysokiej jakosci.

C1+W+C2: Drukowanie na przezroczystych materiatach z przeznaczeniem do podswietlenia lub okle-
jone. Tej konfiguracji mozna uzy¢ do trybéw ,Dziefi i noc”, ,Sandwich”, ,Okno”.

Wszystko CW: Jednoczesne drukowanie W + C petna gtowica
Lista zadan: Pojedyncza lista obrazéw do wydrukowana jeden po drugim w pojedynczej kolejce.

Multi kolejka: Do trzech list obrazéw do wydrukowania w tej samej rozdzielczosci, maskowaniu, kie-
runku i ustawieniu koloréw w trzech kolejkach.

Wiele kombinacji przystosowanych do réznych wyjatkowych sytuacji drukowania jest dostepnych po kliknieciu
przycisku konfiguracji zaawansowanej.

W kazdej konfiguracji osiggane sg wybrane efekty przez taczenie warstw kolorowych i/lub biatego atramentu.
Kazda warstwa ma drukowany jej wtasny obraz, wiec mozliwe jest uzyskanie wielu efektéw z maskowaniem i
nasyceniem. Napisy na przyciskach odpowiadaja rodzajowi i kolejnosci naktadania kazdej warstwy, wiec ,C+W”
0znacza, ze najpierw bedzie drukowany obraz kolorowy, a nastepnie biaty.
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4.5.6 Ustawienia i sterowanie drukowaniem

&
A

Image
Open

C-Speed 5 UVPwrL | 20 RTL Info
Width (mm) - none
F-Speed 5 UVPwrR| 20 Height (mm) : none
Quality : none
Direction Bl uv Reverse

Print Mode | Quality Fine S - Strike Mirror ES
Opis Zob.
Otwoérz Otwiera przegladarke plikéw, aby wybra¢ plik RTL do zatadowania do warstwy. -
C-Speed Predkos¢ ruchu wézka (karetki). -
F-Speed Predkos¢ podawania. Pomiedzy 1 a 5. -
Kierunek Drukowanie jedno- lub dwukierunkowe. -
Moc UV L/P | Natezenie lewej i prawej lampy UV. Min. 20, maks. 100. -
uv Steruje wtaczaniem/wytaczaniem sekwencji UV LED. -
RTL Info Pole informacji RTL. -
Tryb drukowania | Ustawienia jakosci drukowania. 4621

Druk jednokrotny (S)

D(wukrotny) Druk
dwukrotny (D)

Jednokrotne drukowanie kazdego punktu.
Dwukrotne drukowanie kazdego punktu.

Lustro

Drukowanie obrazu w odbiciu lustrzanym: Poziom. / Pion.

4.5.6.1 Tryb drukowania

Normal

Quality

Cancel

Fine Mask

Gradient Mask

Cancel
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W trybie jako$ci poprawiana jest jako$¢ wydruku
przez zastosowanie wielu przejsé w druku kazdej
No Mask warstwy, co daje lepsza kontrole nad efektem
utwardzania i lepsza czystos¢ obrazu.

Przycisk ,Tryb maskowania” otwiera sekcje obli-
czefn maski do natozenia w obrazie.




4.5.7 Opcje

Options
Image Shift [ Return Media
(] Null Point
Feed Adjust _
lonizer
Step and Repeat Unwinder Len.
0/ 1 Calib. Table

Left Margin 0.0
: T
Manual Feed 0.0
Set 1
Exit
ReSolBOn Mo Mask (Qusity) Mask (Cusity)
FS S8 1 2 3 ] 1 {lF] 3 4
350 x 380
™ : 360 0 (] 0 0 0 0 (] (]
TN x T 0 0 0 L] o L] o U]
T x 1020 a a o o o o [} ]
= T2 x W4 0 ] 0 ] 0 0 0
Mo Mask (Normal, Diagnostic) Mask (Nomal, Diagnoestic)
1 i 3 4 1 "= l=} 4
380 x 30
2:x OOy [ e e
TH x 70 0 0 ] [ ] [ 0 0
S x e 0 0 0 0 0 0 0
T x 1440 0 0 0 0 0 0 0 0
Feed Vsl Overwrite ail 0 Values Ext Set
L Apsiy to Full Table
Vertical Copies
Margin 0 mm
Amount 1
Amount Margn
1 0.0 Horizontal Copies
mm
(] Pause in batwaen Copies OK Cancel
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Przesuniecie obrazu: zob. opis ponizej.

Regulacja wysuwu: zob. opis ponizej.

Krok i powtdrzenie (Step and Repeat): zob. opis ponizej.
0/ x : Liczba pionowych kopii.

Cofanie medium: Opcja ta umozliwia wydruk wielu
warstw doktadnie jedna na drugiej podczas kilku prze-
biegéw. Gdy pole wyboru jest zaznaczone, medium jest
cofane (w kierunku Y) do pozycji poczatkowe] poprzed-
niego przebiegu. W celu uzycia tej opcji nalezy zazna-
czy¢ pole wyboru przed rozpoczeciem drukowania.
Punkt zerowy: Powrét do punktu zerowego. W przypadku,
gdy za punkt odniesienia stuzy belka ustawiania mediéw.

Jonizator: Jonizator wtaczony lub wytaczony (normalnie wt.).

Dtugo$¢ odwijania: Zaznaczenie (odznaczenie) pola
,Dtugos¢ odwijania” powoduje wtaczenie/wytaczenie
funkcji ,Dtugos¢ odwijania (m)”; patrz: 4.4.3.

Tabela kalibracji: Otworzy¢ Tabele kalibracji, patrz: sekcja 7.5.

Przesuniecie obrazu

Przesuniecie obrazu pozwala na przesuniecie potozenia
drukowanego obszaru w locie podczas drukowania.
Funkcja jest przydatna, jesli obraz zblizy sie za bardzo do
krawedzi mediéw z powodu ich dryfowania.

Regulacja wysuwu

Regulacja wysuwu kontroluje odsuniecie w podawaniu.

To moze okazac sie konieczne, jesli beda pojawiac sie
ciemne lub jasne linie pomiedzy przejsciami. Jest to
zalezne od predkosci podawania i materiatu. W razie
potrzeby warto$¢ odsuniecia podawania mozna zmieni¢ w
locie réwniez podczas drukowania. To spowoduje otworze-
nie tego samego panelu, co przycisk karty kontroli.

Step and Repeat

Krok i powtdrzenie (Step and Repeat) dodaje kopie zada-
nia w kierunku podawania materiatu lub drukowania z
wyznaczonym marginesem miedzy kopiami.



4.5.8 Marginesy

4.5.8.1 Media sztywne

Margin (mm)
Left

[[J Skip Home
Top

Right

Margin (mm)
Left

Skip Home
Top

Right

Lewy:

Gérny:

Prawy:

Nie wracaj
do poczatku:

Nie wracaj do poczatku
|
i ! Wézek
i Poczatek
90.0 b 1
| L e Llewy
MAX ; Lewy (z ramka)
Prawy s '
30.0 _____________________________ r
= ! ! | t Gorny
90.0
- Lewy

- Lewy (z ramka)

300 | e ,
l J Gérny
100 i

90

Skala podziatki na belce ustawienia mediéw odpowiada kalibracji programu plotera i rozpoczyna
pomiar wraz z rozpoczeciem transportu medium.

Aby rozpocza¢ drukowanie od krawedzi medium, nalezy wprowadzi¢ odlegtos¢ (w mm) lewej
krawedzi medium wedtug podziatki (np. na powyzszym rysunku jest to 50 mm).

Aby uzyskac biata ramke, do odlegtosci lewej krawedzi nalezy doda¢ pozadana szeroko$¢ ramki
(w mm) (np. 90 mm na powyzszym rysunku (50 mm + ramka 40 mm)).

Aby rozpocza¢ drukowanie od krawedzi medium, nalezy wprowadzié¢ 0.
Aby uzyskac biata ramke nalezy doda¢ pozadana szeroko$¢ (w mm) ramki (np. 30 mm na
rysunku powyzej).

Moduty UV LED nie moga zatrzymac sie nad medium podczas druku, czego skutkiem moze by¢
znieksztatcenie medium. W tym polu nalezy wprowadzi¢ odlegto$¢ wymaganego przesuwu
wdzka obliczong z wydruku (np. na powyzszym rysunku jest to 100 mm), aby wézek zatrzymat
sie poza medium.

Opcja nieaktywna: wézek powraca do potozenia poczatkowego po kazdym przejsciu drukowania.
Opcja aktywna: wdzek zatrzymuje sie w potozeniu poczatkowym drukowania (np. na powyz-
szym rysunku jest to 90 mm).
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4.5.8.2 Media w roli

Margin (mm)
Left

[[J Skip Home
Top

Right

Margin (mm)
Left

Skip Home
Top

Right

Lewy:

Gérny:

Prawy:

Nie wracaj
do poczatku:

Nie wracaj do poczatku

|
: Wobzek
PO Gomy IO | [ Poczatek
MAX i |
: I sl Lewy
30.0 Pra i
: : b4 0 : Lewy (z ramka)
- i |
|
90.0 ;
20 Lewy
30.0 Lewy (z ramka)
100 T I TTT[TTT]
100 50 0

Skala podziatki na belce ustawienia mediéw odpowiada kalibracji programu plotera i rozpoczyna
pomiar wraz z rozpoczeciem transportu medium.

Aby rozpoczac¢ drukowanie od krawedzi materiatu w roli, nalezy wprowadzi¢ odlegtosc (w
mm) lewej krawedzi materiatu w roli wedtug podziatki (np. na powyzszym rysunku 50 mm).
Aby uzyskac biata ramke, do odlegtosci lewej krawedzi na rolce nalezy dodaé pozadana szero-
koS¢ ramki w mm (np. na powyzszym rysunku 50 mm + 40 mm ramki daje 90 mm).

Zwykle na materiale w roli drukuje sie wiele obrazéw po sobie.

Aby drukowac obrazy przylegajace, nalezy wprowadzi¢ wartos¢ 0.

Aby uzyskac¢ biatg ramke miedzy obrazami, nalezy wprowadzi¢ pozadana szerokos$¢ ramki w mm
(np. na powyzszym rysunku jest to 30 mm).

Moduty UV LED nie moga zatrzymac sie nad medium podczas druku, czego skutkiem moze
by¢ znieksztatcenie medium. W tym polu nalezy wprowadzi¢ odlegto$¢ wymaganego przesuwu
wozka obliczong z wydruku (np. na powyzszym rysunku jest to 100 mm), aby wézek zatrzymat
sie poza medium.

Opcja nieaktywna: wézek powraca do potozenia poczatkowego po kazdym przejsciu drukowania.
Opcja aktywna: wdzek zatrzymuje sie w potozeniu poczatkowym drukowania (np. na powyz-
szym rysunku jest to 90 mm).
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5 Procedury rozruchu i wytgczenia

Decyzja o0 wyborze procedury uruchomienia zalezy od okresu wytaczenia plotera:

5.1 Roéznice miedzy okresami wytaczenia

Biaty atrament nie jest rownie ptynny w temperaturze pokojowej jak atramenty kolorowe i jest zatem
bardziej sktonny do osadzania sie w zbiornikach i gtowicach, co moze powodowac zatykanie przewo-
déw. Biaty atrament UV wymaga cyrkulacji i mieszania, aby utrzymywac gtowice drukujaca i uktad
doprowadzajacy w dobrym stanie. W przypadku zaniku elektrycznego zasilania sieciowego, wewnetrzne
awaryjne zasilanie akumulatorowe pozwala na cyrkulacje biatego atramentu UV przez 60 godzin.

@ Uwaga dotyczqca biatego atramentu:

Wazne:

A Zasilanie akumulatorowe stuzy jedynie do awaryjnego zasilania w przypadku wystapienia nieoczekiwa-
nej awarii zasilania sieciowego i nie stuzy do zasilania urzadzenia w czasie dziennych lub tygodniowych
przerw w dostawie pradu!

Sieciowe zasilanie elektryczne musi by¢ doprowadzane 24 godziny na dobe i 7 dni w tygodniu.

Atramenty kolorowe mozna pozostawi¢ w ploterze na czas bezczynnosci, poniewaz nie wymagdaja
cyrkulacji, ale nalezy je spusci¢ w przypadku planowanego transportu plotera lub odtaczenia na
dtuzszy czas.

@ Uwaga dotyczqca atramentow kolorowych:

5.1.1 Tryb uspienia
Jesli ploter nie jest przez pewien czas uzywany (po ok. 3 godzi- Message Box
nach), przechodzi w tryb uépienia, a uruchamiane sa zaprogramo- ;

wane uprzednio czynnosci konserwacyjne, takie jak:
Press OK before cleaning the heads.

« Taca stacji dokujacej cofa sie.
e Przecieranie przechodzi w kapanie.
Po uruchomieniu czynnosci konserwacyjnych na ekranie wySwie-
tlane jest okienko z komunikatem. Operator musi wykona¢ okre- oK Cancel
Slone czynnosci, aby anulowac tryb uspienia i przejs¢ do zwyktego
trybu pracy, zob. 5.2 ,Procedura: tryb uspienia”.

5.1.2 Codziennie

Po zakoriczeniu dnia mozna pozostawic ploter wtaczony pod warunkiem, ze dostepne bedzie zasilanie elektryczne
i sprezonym powietrzem. W przypadku zaniku elektrycznego zasilania sieciowego, awaryjne zasilanie akumulato-
rowe pozwala na cyrkulacje biatego atramentu UV.

« 5.3 Procedura: codzienne wytaczenie
e 5.4 Procedura: codzienny rozruch

5.1.3 Weekendy (krétkie wytaczenie ponizej 60 godzin)

W czasie weekendu mozna pozostawi¢ ploter wtaczony pod warunkiem, Zze dostepne bedzie zasilanie elektryczne i
sprezonym powietrzem. W przypadku zaniku elektrycznego zasilania sieciowego, awaryjne zasilanie akumulato-
rowe pozwala na cyrkulacje biatego atramentu UV przez 60 godzin. Mieszadto zbiornika biatego atramentu
zatrzyma sie, poniewaz elektryczny przetgcznik NIE JEST zasilany z akumulatora awaryjnego. Roztadowany akumu-
lator taduje sie do petna w ciagu 5 dni.

« 5.5 Procedura: weekendowe wytaczenie (krétkie)
« 5.5 Procedura: rozruch po weekendzie (krotkie wytaczenie)

5.1.4 Wakacje (dtugie wytgczenie powyzej 60 godzin)
Jesli ploter nie bedzie pracowa¢ przez dtugi czas (wakacje), biaty atrament musi by¢ usuniety z uktadu, a uktad bia-
tego atramentu nalezy oczysci¢ ptynem czyszczacym. Atrament kolorowy musi zosta¢ usuniety ze swojego
obwodu, a gtowice drukujace nalezy przeczysci¢ za pomoca ptynu czyszczacego. Taka sytuacje okresla sie jako
,dtugie wytgczenie”.

« 5.7 Procedura: wytaczenie na dni wolne od pracy (dtugie wytaczenie)

« 5.8 Procedura: Rozruch po dtugoterminowym wytaczeniu
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5.2 Procedura: tryb uspienia

Jesli ploter nie jest przez pewien czas uzywany (ok. 3 godziny),
przechodzi w tryb uspienia, a na ekranie wysSwietlane jest okienko
z komunikatem. Operator musi wykona¢ okre$lone czynnosci, aby
anulowac tryb uspienia i przej$¢ do zwyktego trybu pracy.
1 Nacisnij przycisk OK.
« Okienko z komunikatem znika i wySwietlone zostaje
menu sterowania.
2 Wyczys¢ gtowice drukujace. Patrz 7.2 Kontrola i czyszcze-
nie dysz.
Wyczys$¢ tace stacji dokujacej.
4 Poczekaj, az:
« Temperatura podstawy gtowicy na regulatorze PID
bedzie prawidtowa;
« Temperatura podzbiornika koloréw na regulatorze PID
bedzie prawidtowa;
« Temperatura biatego podzbiornika na regulatorze PID
bedzie prawidtowa.
5  Uruchom produkcje.

w
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5.3

g

Procedura: codzienne wytgczenie

Uwagi:
« Podczas wytaczenia wysoko$¢ wézka jest zmniejszana do minimum, aby ograniczy¢ ryzyko powstania
mgty lub rozpryskiwania atramentu UV przy skapywaniu lub czyszczeniu gtowic drukujacych.
« Podczas przygotowywania do wytgczenia operator powinien sie upewnic, ze wszystkie dysze w gtowicach
drukujacych sa czyste, aby zapobiec wszelkim problemom wynikajacym z powiekszania sie lub osadzania
materiatu zatykajacego przewdd w czasie wytaczenia. To dlatego procedury rozpoczynaja sie od testu dysz.

Procedura trwa tylko tyle czasu, ile potrzeba na oczyszczenie gtowic.

Procedura:

1

2

o~

10

11

12
13

14

Wykonaj test dysz, aby upewnic sie, ze wszystkie gtowice
drukujace dziataja prawidtowo; patrz: 7.2.1.

Jesli jakakolwiek dysza bedzie zablokowana, konieczne jest
jej oczyszczenie przed pozostawieniem plotera w stanie
bezczynnosci.

Na przednim panelu: wytacz podci$nienie na pasie trans-
portu mediéw.

Usun materiat uzywany w tescie dysz.

Przesurn wézek do potozenia spoczynkowego (samoczynnie
sie opuszcza do minimalnej wysokosci). Zwykle wozek jest
w potozeniu spoczynkowym.

Pozostaw zawory przeptywu atramentu kolorowego [1] w
pozycji ,atrament”.

Pozostaw zawdr ptynu czyszczacego [2] w potozeniu
,zamknietym”.

Pozostaw wtaczone przetaczniki podcisnienia [3] i [4].

Na ekranie sterowania: nacisnij przycisk pokrywy stacji dru-
kujacej, aby zamknac te pokrywe.

Wazne:

W ramach funkcjonowania plotera w stanie bezczynnosci istnieje automatyczny proces skapywania z
biatych gtowic drukujacych przez 3 sekundy co 3 godziny. Aby zminimalizowa¢ rozpryskiwanie biatego
atramentu, wézek musi wtedy by¢ w potozeniu spoczynkowym, a stacja dokujaca musi by¢ zamknieta.

Na panelu tylnym:
- Swieci sie biata lampka wskaznika [5]

- pozostaw gtéwny wtacznik w pozycji ,WL.” [6] : [ Q “ ("_} (" ] ° ° ‘
5 N - ’

Na przednim panelu:

- wytacz podcisnienie [7] 5
- wytacz ustawienie materiatu [8]

- wytacz naciag materiatu [9]
Pozostaw dziatajacy program iGUI. ek T Gt =
Pozostaw przycisk PC ON, Swieci sie niebieska ‘ 0 0 0 ° QJ @
lampa wskaznika [11]. 2OL0

Pozostaw START ON, $wieci sie biata lampa wskaz-
nika [10].
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5.4 Procedura: codzienny rozruch

Procedura:
1 Ploter jest w trybie uspienia. PrzeprowadZ proce-
dure ,Tryb uépienia”, patrz sekcja 5.2.
2 Zataduj materiat (zob. rozdziat 6).
3 Wykonaj procedure ustawienia gruboSci materiatu
(zob. 7.1, ,Ustawianie wysokosci karetki”).
4 Wykonaj test dysz i w razie potrzeby wyczys¢ gtowice

drukujace (zob. 7.2, ,Kontrola i czyszczenie dysz”).
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5.5

g

Procedura: weekendowe wytaczenie (krotkie)

Uwagi:

« Podczas wytaczenia wysoko$¢ wézka jest zmniejszana do minimum, aby ograniczy¢ ryzyko powstania
maty lub rozpryskiwania atramentu UV przy skapywaniu lub czyszczeniu gtowic drukujacych.

« Podczas przygotowywania do wytaczenia operator powinien sie upewnic, ze wszystkie dysze w
gtowicach drukujacych sa czyste, aby zapobiec wszelkim problemom wynikajacym z powiekszania
sie lub osadzania materiatu zatykajacego przewdd w czasie wytgczenia. To dlatego procedury roz-
poczynaja sie od testu dysz.

Procedura trwa tylko tyle czasu, ile potrzeba na oczyszczenie gtowic.

Procedura:

1

2

(SR

Wykonaj test dysz, aby upewnic sie, ze wszystkie gtowice
drukujace dziataja prawidtowo; patrz: 7.2.1.

Jesli jakakolwiek dysza bedzie zablokowana, konieczne jest
jej oczyszczenie przed pozostawieniem plotera w stanie
bezczynnosci.

Na przednim panelu: wytacz podci$nienie na pasie trans-
portu medidw.

Usun materiat uzywany w tescie dysz.

Przesun wozek do potozenia spoczynkowego (samoczynnie
sie opuszcza do minimalnej wysokosci). Zwykle wézek jest
w potozeniu spoczynkowym.

Pozostaw zawory przeptywu atramentu kolorowego [1] w
pozycji ,atrament”.

Pozostaw zawdr ptynu czyszczacego [2] w potozeniu
,zamknietym”.

Pozostaw wtaczone przetaczniki podcisnienia [3] i [4].

Na ekranie sterowania: nacisnij przycisk pokrywy stacji dru-
kujacej, aby zamkna¢ te pokrywe.

Wazne:
W ramach funkcjonowania plotera w stanie bezczynnosci istnieje automatyczny proces skapywania z

10

11

12
13

14

biatych gtowic drukujacych przez 3 sekundy co 3 godziny. Aby zminimalizowa¢ rozpryskiwanie biatego
atramentu, wézek musi wtedy by¢ w potoZzeniu spoczynkowym, a stacja dokujaca musi by¢ zamknieta.

Na panelu tylnym:

- pozostaw gtéwny wtacznik w pozycji ,Wt.” [6]

Na przednim panelu:

- wytacz podcisnienie [10]

- wytacz ustawienie medium [11]

- wytacz naciag medium [12]

Zamknij program iGUI.

Wytacz system Windows i zaczekaj na zakonczenie
procesu wytaczania, gasnie niebieska lampka

PRNT s BU2ZER
NIOFF /T

wskaznika [14]. % %9 0 0 © O B
Nacisnij przynajmniej jeden przycisk awaryjnego

zatrzymania, aby zabezpieczy¢ ploter; biate wskaz- 7 8 9 10 11
niki [5] oraz [10] gasna.

Uwaga:

Zamkniecie zaworéw przeptywu atramentu kolorowego zaktdci zaprogramowane wczesniej czynnosci
konserwacyjne, co moze prowadzi¢ do utrudnionego uruchamiania sie gtowic drukujacych i bedzie wyma-
gac dodatkowych czynnosci konserwacyjnych po wytaczeniu weekendowym plotera.

W razie potrzeby nalezy po zakoriczeniu procedury wytaczy¢ zewnetrzny uktad dostarczania sprezonego
powietrza.
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5.6 Procedura: rozruch po weekendzie (krotkie wytaczenie)

Procedura:

Uwaga:
W przypadku gdy zewnetrzny uktad dostarczania sprezonego powietrza zostat wytaczony, nalezy go wta-
czy¢ ponownie przed rozpoczeciem procedury.

1 Odblokuj przycisk(i) zatrzymania awaryjnego przez
przekrecenie czerwonego pokretta w prawo. Y

=0 | —
2 Wcisnij przycisk START ON, $wiecg sie biate D Q O ° ° ° ‘
1 '.~ )

wskazniki [1] i [11].
3 Nacisnij przycisk wtaczajacy komputer PC ON, 2
wtaczy sie niebieska lampka wskazZnika [12].
4 Uruchom program iGUL.
5 Zataduj materiat (zob. rozdziat 6). = R = N = s e
6  Wykonaj procedure ustawienia gruboSci materiatu ‘ ° 0 ‘ ° D Q’l
(zob. 7.1, ,Ustawianie wysokosci karetki”). 7 8 9 10 11 12
7 Wykonaj test dysz i w razie potrzeby wyczys¢ gtowice
drukujace (zob. 7.2, ,Kontrola i czyszczenie dysz”).
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5.7 Procedura: wytaczenie na dni wolne od pracy (dtugie wytgczenie)

Podczas dtugoterminowego wytgczenia wszystkie elementy plotera nalezy odtgczy¢ od zasilania.

Srodki ochrony indywidualnej
« Rekawice nitrylowe i okulary ochronne.
Wymagane narzedzia
Maty pojemnik wykonany z odpornego chemicznie materiatu do zbierania resztek atramentu.

Czas potrzebny do przeprowadzenia tej procedury wynosi okoto 90 minut.

Uwagi:
@g « Przed rozpoczeciem procedury: upewnij sie, ze gtowice drukujace i uktady atramentu maja wta-
Sciwe temperatury robocze.

« Podczas przygotowywania do wytgczenia operator powinien sie upewnié, ze wszystkie dysze w
gtowicach drukujacych sag czyste, aby zapobiec wszelkim problemom wynikajacym z powieksza-
nia sie lub osadzania materiatu zatykajacego przewdd w czasie wytaczenia. To dlatego proce-
dury rozpoczynaja sie od testu dysz.

Procedura:

1 Wykonaj test dysz, aby upewnic sie, ze wszystkie gtowice drukujace dziataja prawidtowo; patrz: 7.2.1.

2 Jesli jakakolwiek dysza bedzie zablokowana, konieczne jest jej oczyszczenie.

3 Przesun wézek do potozenia spoczynkowego (samoczynnie sie opuszcza do minimalnej wysokosci).
Zwykle wézek jest w potozeniu spoczynkowym.

4 Otwdrz pokrywe spoczynkowa. (Pokrywa spoczynkowa musi by¢ otwarta podczas catej procedury).

5 przed rozpoczeciem procedury przeptukaé belke roztworu. (zobacz rozdziat 10.3.6 Ptukanie uktadu ptynu
CzyszCzacego).

Procedura ta musi by¢ powtarzana dla kazdej z osobna kolorowej gtowicy drukujacej.

:Anapurna H3200i LED Zaawansowany podrecznik operatora wer. 1.1



A. Oprdznianie kolorowych gtowic
drukujacych

6 Zamknij wszystkie zawory przeptywowe atra-
mentéw. (zobacz réwniez rozdziat 7.3.2).

7  SprawdZ/utrzymuj przetacznik podcisnienia

koloru w pozycji ,ON”

0bré¢ ztaczke do opréznienia [1] 0 180 stopni.

Zdejmij ze ztaczki ostonke spustowa [2].

10 Ustaw zawdr przeptywowy atramentu dla gtowicy
wymagajacej opréznienia w potozeniu ,SOL".

11 Umies¢ pojemnik do zbierania resztek atra-
mentu pod ztaczka spustowa.

12 Otwoérz zawdr spustowy [3] ustawiajac go w
pozycji ,drain”

13 Otworz zawdr przeptywowy roztworu na
okoto 3 sekundy (zobacz réwniez rozdziat
7.3.2), a nastepnie zamknij.

14 Zamknij zawér spustowy.

15 Otwoérz zawér przeptywowy roztworu na

O ©

Ink mini supply

m Solution mini supply

3 way INK flow valve

okoto 5 sekund (zobacz réwniez rozdziat v Drain valve
7.3.2), a nastepnie zamknij.

16 Wyczysé gtowice drukujaca niesmuzaca szmatka,
delikatnie przecierajac od tytu do przodu. .

17 Powtdrz raz jeszcze kroki od 10 do 15. Solution flow vaive <

B. Czyszczenie kolorowych gtowic
drukujacych KCMYILCIMW S

18 W interfejsie iGUI wytacz pompe roztworu. ...EEEE.
(zobacz réwniez rozdziat 4.4.2.1 Pompa atra-
mentu/ptynu czyszczacego wt./wyt). "

19 Umieé¢ pojemnik do zbierania resztek atra- 4 /
mentu pod ztaczka spustowa.

20 Otwoérz zawdr spustowy [3] ustawiajac go w
pozycji ,drain”

21 Otworz zawdr przeptywowy roztworu i naci-
skaj przycisk ,Purge Sol” [2] do momentu,
gdy powietrze zacznie by¢ usuwane przez
Zawor spustowy.

22 Zamknij zaw6r spustowy i naciskaj przycisk
,Purge Sol” [2] do momentu, gdy powietrze
zacznie by¢ usuwane przez dysze gtowicy
drukujace;.

23 zamknij zawér przeptywowy roztworu

24 Ustaw zawor przeptywowy czyszczonej gto-
wicy w potozeniu ,Close” (Zamknij).

25 Wyczysé gtowice drukujaca niesmuzaca szmatka,
delikatnie przecierajac od tytu do przodu.

26 W interfejsie iGUI wtacz pompe roztworu i zacze-
kaj az podzbiomik atramentu zostanie napetniony.
(zobacz réwniez rozdziat 4.4.2.1 Pompa atra-
mentu/ptynu czyszczacego wt./wyt).

27 Powtérz procedure oprézniania i czyszczenia
dla wszystkich pozostatych kolorowych gto-
wic drukujacych.
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C. Czyszczenie i oproznianie gtowic dru-
kujacych biatego atramentu

28 Wypetnij obwdd biatego atramentu ptynem czysz-
czacym; postepuj wedtug procedury w sekcji 7.6.1.

29 Przed kontynuowaniem procedury zaczekaj, az
zakoniczy sie automatyczny proces napetniania.
Trwa to okoto 20 minut.

30 W interfejsie iGUI: wytacz wszystkie pompy zasila-
jace biatego atramentu i ptynu czyszczacego; patrz
réwniez sekcja 4.4.2.1.

31 Wytacz podcisnienie biatego atramentu [1].

32 Nacisnij i przytrzymaj przycisk oczyszczania [2] na 3
sekundy. Ptyn czyszczacy wyptywa z biatej gtowicy.

33 Powtérz krok 32 (okoto 20x) do momentu, gdy z biatej
gtowicy nie bedzie wyptywat ptyn czyszczacy.

34 Wyczyscé biate gtowice drukujace niesmuzaca
szmatka, delikatnie przecierajac od tytu do przodu.

D. Przygotowanie do wytaczenia
zasilania elektrycznego

nnnnnnnnnn

35 Wyczys¢ ptyte podstawy, patrz sekcja 10.3.4. | - R w

36 Sprawdz, czy wszystkie zawory atramentéw koloro- E] Q | O ° ° ° ‘
wych sa zamkniete [3]. /

37 Wytacz podcisnienie atramentéw kolorowych [4]. 2 3

38 Zamknij program iGUI.

39 Wytacz system Windows i zaczekaj na zakorczenie
procesu wytaczania, gasnie niebieska lampka = e 5 \
wskaznika [16]. ‘ 0 9 0 o @ g

40 Na przednim panelu: 7 8 9
- sprawdz/wytacz podcisnienie [11]

- sprawdz/wytacz ustawienie materiatu [12]
- sprawdz/wytacz naprezenie materiatu [13]

41 Naciénij przynajmniej jeden przycisk awaryjnego
zatrzymania, aby zabezpieczy¢ ploter; biate wskaz-
niki [5] oraz [15] gasna.

42 Whytacz zasilanie przy pomocy gtéwnego wytacz-
nika [6] na panelu tylnym.

43 Zablokuj gtéwny wytacznik, patrz sekcja 2.10.

Uwaga:
@ Gdy ploter zostanie wytgczony za pomoca gtow-
nego wytacznika zasilania:

« ekran (ci$nienie ujemne) wézka pozo-
staje wtaczony;

« co 3 sekundy generowany jest krotki
sygnat dZwiekowy do momentu, gdy
poziom napiecie akumulatora zapaso-
wego wynosi okoto 40%.
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5.8 Procedura: Rozruch po dtugoterminowym wytaczeniu

Wazne:
Jedynie przeszkolony gtéwny operator powinien wykonywac te procedure.

Srodki ochrony indywidualnej
« Rekawice nitrylowe i okulary ochronne.
Wymagane narzedzia

«  Maty pojemnik wykonany z odpornego chemicznie
materiatu do zbierania resztek atramentu.

‘ h) o Q
1 Wiacz sprezone powietrze przynajmniej godzine D Q ;Cw'; ‘ ° ° ‘

przed rozpoczeciem procedury rozruchu. 1 e 3 L 41516

OstrzezZenie:
Zrédto sprezonego powietrza musi zostaé uru-

chomione przynajmniej na jedng godzine przed

=y PRNT s BU2ZER
TENRSION NIOFF /T

rozpoczeciem procedury rozruchu, w celu odpo- 9 0 % 0O O =

7 8 9 10 11 12

wiedniego wymieszania biatego atramentu, aby
byt gotowy do uzycia.

2 Wtacz zasilanie elektryczne przy pomocy gtéwnego
wytacznika zasilania [2] na panelu tylnym.

3 Odblokuj przycisk(i) zatrzymania awaryjnego przez
przekrecenie czerwonego pokretta w prawo.

4 Na panelu przednim: naciénij przycisk ,START ON”
[11], aby wtaczy¢ ploter; Swiecq sie biate lampki
wskaznikéw [1] oraz [11].

Wozek przemieszcza sie do potozenia spoczynko-
wego (opuszcza sie do minimalnej wysokosci).

5 Na panelu przednim: naci$nij przycisk ,PC ON” [12],

aby wtaczy¢ komputer; $wieci sie niebieska lampka

wskaznika.

Zaczekaj, az zakonczy sie proces rozruchu.

Uruchom program iGUL.

8 SprawdZ/otwdrz pokrywe spoczynkowa.

N o

A. Sprawdzanie atramentow i
uktadu ptynu czyszczacego

9 Sprawdz, czy gtéwne zbiorniki atramentu (biaty i
kolor) sg napetnione.

10 Sprawdz, czy gtéwny zbiornik ptynu czyszczacego
jest napetniony.

11 Sprawdz, czy zawdr przeptywu ptynu czyszczacego [13]
(czerwona etykieta) jest w potozeniu ,zamknigtym”.
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B. Napetnianie kolorowych gtowic drukujacych

12 Sprawdz, czy wszystkie zawory atramentéw koloro-
wych sg zamkniete.

13 Sprawdz/wytacz podcisnienie obwodu atramentéw
kolorowych [14].

14 Obrd¢ ztaczke do opréznienia [17] o 180 stopni.

15 Zdejmij ze ztaczki ostonke spustowa [18].

16 Umies¢ pojemnik do zbierania resztek atramentu
pod ztaczka spustowa gtowicy drukujacej przezna-
czonej do napetnienia.

17 Otwoérz zawdr spustowy [19] ustawiajac go w pozycji ,drain”

18 Ustaw zawér przeptywowy gtowicy przeznaczonej do
napetnienia w potozeniu ,INK” do momentu, gdy czysty
atrament zacznie wyptywac z zaworu spustowego.

19 Zamknij zaw6r spustowy i nacisnij krétko 3 razy
przycisk czystego atramentu.

20 Powto6rz raz jeszcze kroki od 15 do 18.

21 Ustaw zawor przeptywowy gtowicy w potozeniu
,CLOSE” (Zamknij)

22 Wyczys¢ gtowice drukujaca niesmuzaca szmatka,
delikatnie przecierajac od tytu do przodu.

23 Powt6rz procedure napetniania dla wszystkich pozo-
statych kolorowych gtowic drukujacych.

24 Gdy wszystkie kolorowe gtowice drukujace zostana
napetnione, wtacz cisnienie kolorowych atramentéw.

25 Przestaw zawory przeptywowe atramentu koloro-
wego do potozenia ,ink”.

C. Napetnianie obwodu atramentu biatego

26 Wtacz podcisnienie dla obwodu atramentu biatego [16].

27 W iGUI: wtacz pompy zasilajace biatego atramentu i
ptynu czyszczacego; patrz réwniez sekcja 4.4.2.1.

28 Na ekranie sterowania: nacisnij przycisk ,Pokrywa
stacji dokujacej”, aby otworzy¢ te pokrywe.

29 Napetnij obwod atramentu biatego atramentem,
postepujac zgodnie z procedurg w sekcji 7.6.1.

30 Przed kontynuowaniem procedury zaczekaj, az
zakonczy sie automatyczny proces napetniania.
Trwa to okoto 20 minut.

D. Przygotowanie do drukowania

31 Wyczys¢ ptyte podstawy, patrz sekcja 10.3.4.

32 Wytacz podcisnienie atramentu kolorowego i biatego, aby przez kilka sekund z gtowic drukujacych kapat atrament.
33 Wtacz z powrotem podcisnienie atramentu kolorowego i biatego, aby zatrzymac kapanie.

34 Wyczys¢ wszystkie gtowice drukujace niesmuzaca szmatka, delikatnie przecierajac od tytu do przodu.
35 Zataduj materiat (zob. rozdziat 6).

36 Wykonaj procedure ustawienia grubosci materiatu (zob. 7.1, ,Ustawianie wysokosci karetki”).

37 Wykonaj test dysz i w razie potrzeby wyczy$¢ gtowice drukujace (zob. 7.2, ,Kontrola i czyszczenie dysz”).

Uwaga:

Przed rozpoczeciem produkcji po dtugotrwatym okresie wytaczenia plotera zaleca sie przeprowadzi¢ druko-
wanie duzego obrazu przy uzyciu wszystkich koloréw i przy niskiej predkosci karetki (CS2), aby usunaé
resztki ptynu czyszczacego i powietrza z gtowic drukujacych.

Jezeli podczas drukowania duzego obrazu okaze sie, Ze nie wszystkie dysze pracuja poprawnie, nalezy przeprowadzi¢
procedure oprézniania gtowicy drukujacej. Zobacz rozdziat 7.3 Kontrola i opréznianie gtowic kolorowych.
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6 tadowanie materiatow

6.1 System transportu medium

Ploter jest wyposazony w pasowy mechanizm transportu, ktory przemieszcza medium w kierunku podawania pod gtowice dru-
kujaca, podczas gdy jest ono bezpiecznie przytrzymywane od dotu przy pomocy podcisnienia. Obszar drukowania ma cztery
osobno kontrolowane przedziaty podcisnienia, ktére wskazuja z6tte strzatki na belce wdzka. Zasysanie w kazdym z przedziatéw
mozna wtaczac i wytacza¢ za pomoca czterech zaworéw powietrznych, ktére znajduja sie z tytu plotera (zob. 6.2).

Hybrydowy pas transportu mediéw zostat zaprojektowany do podawania szerokiej gamy sztywnych i gietkich
mediéw do drukarki.

« Jedyne ograniczenia dla materiatow sztywnych to maksymalna szeroko$¢ 3200 mm i maksymalna wyso-
koS¢ 45 mm.
« Media w roli (np. plastikowa folia, papier lub tkanina) s3 umieszczane na osiach.

Ploter, widok z géry (przedziaty podci$nienia)

Niezbedne czesci

« Stét z podcisnieniem z 4 niezaleznymi przedziatami podci$nienia
o 4 zestawy zaworéw i ciSnieniomierzy

« Pas transportu mediéw

« Modut podcisnienia zapewniajacy podciénienie

« Regulator podcisnienia w uktadzie (przeksztattnik)

« Napedzany silnikiem system odwijania i przewijania

6.2 Ustawienia podcisnienia

Kiedy przedziat nie jest catkowicie przykryty, odkryty obszar
pozwala na przeptyw powietrza wokét materiatu, co zmniej-
sza oddziatywanie podci$nienia.

Zaleznie od wielkosci i/lub rodzaju materiatu moze by¢
konieczna regulacja zaworéw podcisnienia, aby uzyskac jed-
norodne podci$nienie wzgledem zakrytych przedziatow.
Zastosowane podcisnienie mozna odczyta¢ z okragtych
ci$nieniomierzy z tytu plotera.

Zamknij zawér(y) odkrytych obszaréw.

Regulator podci$nienia z przodu plotera:

« ustawia nominalng warto$¢ podcisnienia potrzebng
do utrzymywania medium na pasie transportu
medidw; i

« mierzy podci$nienie w kazdym przedziale; WHTE SIS B TERP | HEAD BASE TP COLOR SUB K TEP VACAM CONTRGL

« kompensuje zmiany w miare przesuwania materiatu 50 33
nad stotem cisnieniowym. <o 40

Podcisnienie jest ustawiane przez cyfrowy regulator i mozna
je ustawia¢ w zakresie od 0 do 130.

Zawory podci$nienia transportu

Regulacja podcisnienia, czwarty regulator (pierwszy z

Petne pokrycie wymaga niskich ustawien podcisnienia! prawe))

o Petne pokrycie: 5 - 10 mbar.
e inne: 15 - 30 mbar.
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6.3 Maedia sztywne

6.3.1 Stoty do mediow

Uwaga:
« Nalezy zamocowac stoty do mediéw Anapurna w parach na przodzie i tyle plotera w celu zapew-
nienia prawidtowych rezultatéw drukowania na catej powierzchni medium.
« Media musza catkowicie opierac sie na stotach, aby nie zostaty zdeformowane.

Mate stoty do mediéw
W przypadku mediéw o gtebokosci do 1 m mozna uzywaé matych stotéw podawania medidw.

Duze stoty rozszerzajace

W przypadku mediow o gtebokosci powyzej 1 m do
3,2 m konieczne jest uzywanie duzych stotéw rozszerza-
jacych.

Poziomice rurkowe

Przed uzywaniem stotéw do medidéw nalezy sprawdzi¢, czy | B
wszystkie poziomice rurkowe sa prawidtowo wypoziomowane,
w przeciwnym przypadku podczas drukowania moga wystapic
problemy.
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6.3.2 tadowanie mediow sztywnych

Zatadunek ptaskich paneli mediéw na pas transportowy jest nieskomplikowany. Przy wytgczonym podci$nieniu
wystarczy potozy¢ panel na pasie, wyréwnac go (patrz 6.3.3.) i wtaczy¢ podcisnienie.

6.3.3  Wyrdwnywanie sztywnego materiatu
Potrzebne narzedzia

« Ekierka lub tréjkat
e Tasma miernicza

Procedura wyrownywania

Sztywne media sg zazwyczaj wyréwnywane wzgledem belki usta-
wiania mediéw.

Przy obiektach nieposiadajacych prostych krawedzi moze by¢ przy-
datna ekierka.

1 Na panelu przednim: wytgcz podcisnienie transportu.

2 Na panelu przednim: opué¢ belke ustawiania mediéw.

3 Umies$¢ media na $rodku stotu, opierajac o belke ustawiania
mediéw.

4 Przesun prowadnice boczna wzdtuz belki ustawiania mediéw
do krawedzi medidw.

5 Aby utatwi¢ wyréwnanie panelu mediéw, mozna wykorzystaé
ekierke i oprze¢ ja o belke ustawiania mediéw tak, aby doty-
kata prowadnicy bocznej.

6 Dostosuj potozenie medium tak, aby byto ustawione pod
katem prostym do belki ustawiania mediéw.

7 Na panelu przednim: wtacz podci$nienie transportu.

8 Zdejmij ekierke i podnies$ belke ustawiania mediéw.

9 Rozpocznij drukowanie.

Ustawianie mediéw wzgledem belki ustawiania

Ustawianie mediéw wzgledem belki ustawiania
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6.4 Mediaw roli

Ploter H3200i LED obstuguje drukowanie przy uzyciu jednej i dwéch rol. Obie konfiguracje mozna stosowaé w try-
bie drukowania z roli na role oraz z roli na arkusz. Instrukcje tadowania dla uzywania dwdch rol sg takie same jak
dla jednej roli, ale wymagaja przystosowania osi nawijajacej i rozwijajacej.

6.4.1 tadowanie mediow w roli

Materiaty w roli s3 montowane z osi rozwijajacej z tytu plotera, przez otwér pod belka, a nastepnie do osi przewija-
nia z napedem w przedniej czesci plotera.

Operator powinien pamietac o kilku kwestiach przy zaktadaniu mediéw w roli.

Media powinny by¢ montowane na $rodku toza pasa transportowego w taki sposdb, aby podcisnienie transportu
byto réwnomiernie roztozone na catej szerokosci obszaru drukowania.

Media musza by¢ wyréwnywane wzgledem pasa transportu mediéw. W przypadku wystapienia przesuniecia roli
medium na osi przedniej lub tylnej, powstang zmarszczki i pofalowania powierzchni medium, ktére moga spowo-
dowac podrapanie lub nawet podarcie medium przez gtowice.

Podcisnienie transportu to kolejna kwestia. Jesli medium pokrywa ploter na catej szerokosci , to warto$¢ punktu nastawy
podcisnienia na PID powinna zosta¢ zmieniona na niska. W przypadku pozostawienia normalnej (wyzszej) wartosci, w tylnej
czesci pojawig sie zagiete pofalowania medium, ktére beda coraz bardziej narasta¢ i powodowac uderzenia gtowica.

6.4.2 tadowanie pojedynczej roli

Procedura wyréwnywania

Uwaga

Medium w roli powinno by¢ wyréwnane wzgledem Srodka pasa transportu w niemalze wszystkich przypad-
kach. Pozwala to na zréownowazenie uptywu powietrza z obu stron i zapobiega nieréwnemu naciggowi spo-
wodowanemu uginaniu roli przez ciezar materiatu.

Prawidtowe dziatanie transportu materiatu podczas uzywania materiatu z roli wymaga, aby materiat przechodzit
prosto przez obszar drukowania.

Podziatki na obu osiach i belce ustawiania materiatu s3 punktem odniesienia dla ekierki podczas wyréwnywania
materiatéw w roli.

Zawsze nalezy mocowacé materiat w roli na $rodku osi odwijania i wyréwnywac go do tego samego potozenia w osi
przewijania. Po przetozeniu materiatu i zamocowaniu w rolce odbiorczej nalezy dostosowac potozenie w kierunku
lewym lub prawym, tak aby naciag na lewej i prawej krawedzi byt taki sam.

1 Na panelu tylnym: przed rozpoczeciem wytacz pod-
e . . . . PRMT SOE HEDIA SET WACLILM
ci$nienie w stole podci$nieniowym. PADEE ST TENSION

2 Otwérz blokade osi [1] na osi rozwijajacej po obu
stronach, naciskajac ja na zewnatrz.

3 Za pomoca uktadu zatadowczego roli umies¢ o$
podawcza z rolg we wspornikach.

Uwaga: 0$ stalowa
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4 Zamknij blokade osi [1] z obu stron, dociagajac ja do
wewnatrz.

Rola materiatu jest zaci$nieta na osi odwijania za pomoca
miechow [2], ktére zsuwaja sie z osi, kiedy sprezone powie-
trze jest podawane na dysze osi.
5 Umies¢ role materiatu na Srodku osi odwijania, uzy-
wajac podziatki [3] na osi.
6 Za pomoca pistoletu ze sprezonym powietrzem
doprowadzZ powietrze do dyszy osi odwijania.

7 Zat6z materiat na pas transportowy.
‘—

Vacuum

Controller
=]
L] o

8 Na panelu tylnym: wtacz podcisnienie transportu.

Unwinder

Rewinder

9 SprawdZ zawory podciénienia i sterowanie podci-
Snieniem.
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10 Przesun materiat w kierunku strony wyjéciowej przy
uzyciu przyciskéw oznaczonych strzatkami. G
11 Wytacz podciénienie transportu.

N

Manual Feed Brake Tension

12 Umies¢ pusta rolke odbiorcza na aluminiowej osi
przewijania w przedniej czesci plotera.

13 Umies¢ rolke odbiorcza na podziatce osi przewijania,
tak aby dopasowac potozenie do odlegtosci mate-
riatu na podziatkach z osig odwijania.

14 Za pomoca pistoletu ze sprezonym powietrzem
doprowadz powietrze do dyszy osi przewijania, aby
zacisnac role na osi.

15 Wtacz hamulec.

Brake

16 Przesun materiat od $rodka, aby lezat ptasko na pasie.

17 Na panelu przednim: wtacz podcisnienie transportu.

18 Zwolnij hamulec za pomoca przycisku ,Brake”
(Hamulec) w interfejsie iGui.

19 W interfejsie iGui: przesuwaj materiat recznie do
momentu, gdy dojdzie do rolki odbiorczej na osi
przewijania.

20 Zamocuj materiat na rolce odbiorcze;.

21 SprawdZ prawidtowos¢ ustawienia kierunku nawi-
jania na przetaczniku strony druku (Print Side),
patrz kolejna strona.

Manual Feed Brake Tension
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Uwaga:
Kierunek obrotow watu

 Zalezy od zastosowania, drukowany materiat
moze by¢ zawijany po stronie drukowania do
wewnatrz lub na zewnatrz.

« Kierunek zawijania mozna zmienia¢ poprzez
przetaczanie pomiedzy strona drukowania DO
WEWNATRZ (IN) i NA ZEWNATRZ (OUT).

PRINT SIDE
IN/OFF70UT

22 Ustaw kontrolery PORA automatycznej kompensacji

naprezenia zgodnie z instrukcjami podanymi w roz- @
dziale 6.5.
23 Uruchom kompensacje naprezenia za pomoca przy-
cisku ,Tension” (Naprezenie). .
Manual Feed Brake Tension
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6.4.3 tadowanie podwdjnej roli

6.4.3.1 Parametry

o Maksymalny ciezar materiatu (z watem) = 100kg (150kg) w oparciu o szeroko$¢ wydruku 320 cm lub
31,25 kg/m.

o Maksymalna catkowita szeroko$¢ materiatu to 305 cm (czyli 2 x 152,5 cm lub 140 cm + 165 cm).

« Kazda rola wymaga odstepu separujacego 2,5 cm od koncéw na osi.

6.4.3.2 Wymagane komponenty

« 2 role materiatu o identycznej grubosci, dtugosci, srednicy i elastycznosci.
o 2 puste gilzy.

6.4.3.3  Potrzebne narzedzia
Zestaw do podwadjnej roli OW3E6

/\

2 klucze szesciokatne z uchwytem T 4 kotnierze 2 sprzegta réznicowe
(3 mm i 5 mm) PN: D2+7170101-0335 PN: D2+7170101-0334

A

A -

2 osie, PN: D2+7170101-0336

tadowarka materiatu OV5YC
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Uwaga:

@ « W przypadku drukowania roli materiatow o réznych szeroko-
sciach konieczne jest przestawienie sprzegta réznicowego
odpowiednio do szerokosSci materiatu. W tym celu nalezy
poluzowac srodkowa Srube sprzegta ré6znicowego za pomoca
klucza szesciokatnego 3 mm.

« W przypadku drukowania jednakowych roli (czyli 2 x
152,5 cm) mozna wykorzystac¢ znacznik srodka naniesiony na
osiach do wysrodkowania sprzegta réznicowego.

o  Zacisnij Srube, aby unieruchomic sprzegto réznicowe w potozeniu.

« Upewnij sie, ze potozenie sprzegta réznicowego jest iden-
tyczne na obu osiach.

« Aby zmienic¢ potozenie sprzegta r6znicowego, wystarczy polu-
zowac srube (nie wykrecac catkowicie).

Procedura wyréwnywania

1 Na panelu tylnym: przed rozpoczeciem wytacz pod-

ciSnienie w stole podcisnieniowym. TENSION

PRNT S0E
PAOFF AT

2 Zataduj role materiatu na jedna o$ i zamocuj 2 puste gilzy na drugiej.

HEDA SET VACULM

3 Pozostaw maty odstep 5 mm miedzy kra-
wedzig materiatu a sprzegtem réznico-
wym.

Ten odstep pozwoli na mate ruchy mate-
riatu i zapobiegnie odksztatceniom mate-
riatu przy krawedzi w przypadku
nieprostopadtego zatadowania w ploterze.

4 Zablokuj rolke lub gilze na sprzegle r6zni-
cowym, przesuwajac z6tta gatke.
Przesuniecie z6ttej gatki spowoduje
rozparcie wpustéw. Upewnij sie, ze wpusty
prawidtowo pochwycity gilze i uniemozli-
wiaja jej Slizganie.
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5 Dokre¢ z6tta nakretke po zablokowaniu
materiatu.

6 Zamocuj wszystkie 4 kotnierze przy zewnetrznych krawedziach gilz materiatu.
7 Dobrze jest pozostawi¢ 5 mm odstepu miedzy krawedzia kotnierza a krawedziag materiatu.
8 Zablokuj kotnierz, zaciskajac zewnetrzng $rube kluczem szeSciokatnym 5 mm.

9 Otwdrz blokade osi [1] na osi rozwijajacej po obu
stronach, naciskajac ja na zewnatrz.

10 Za pomoca uktadu zatadowczego roli umiesé os roli
podwdjnej z rolami na wspornikach.

11 Zamknij blokade osi [1] z obu stron, dociagajac ja do
wewnatrz.
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12 Zat6z materiat na pas transportowy.
4—

Vacuum

Controller
|]
°

13 Na panelu tylnym: wtacz podcisnienie transportu.

Unwinder

Rewinder

14 SprawdZ zawory podcisnienia i sterowanie podci-
Snieniem.

15 Przesun materiat w kierunku strony wyjsciowej przy
uzyciu przyciskéw oznaczonych strzatkami. @
16 Wytacz podcisnienie transportu.

17 Umies¢ oS roli podwéjnej z rolkami podawczymi w

przedniej czesci plotera. ‘
18 Witacz hamulec.

Brake
Manual Feed Brake Tension

19 Przesun oba materiaty ze Srodka, aby lezaty ptasko
na pasie.
20 Na panelu przednim: wtacz podcisnienie transportu.

21 Zwolnij hamulec za pomoca przycisku ,Brake”
(Hamulec) w interfejsie iGui.

22 W interfejsie iGui: przesuwaj materiat recznie do
momentu, gdy dojdzie do rolki odbiorczej na osi
roli podwdéjnej.

23 Zamocuj oba materiaty na rolkach odbiorczych.

24 Sprawdz pramdlpwosc ustawienia k!erun_ku nawija- | pronual Feed Brake
nia na przetgczniku strony druku (Print Side), patrz
kolejna strona.

Tension
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Uwaga:
Kierunek obrotow watu

« Zalezy od zastosowania, drukowany materiat
moze by¢ zawijany po stronie drukowania do
wewnatrz lub na zewnatrz.

« Kierunek zawijania mozna zmienia¢ poprzez
przetaczanie pomiedzy strona drukowania DO
WEWNATRZ (IN) i NA ZEWNATRZ (OUT).

PRINT SIDE
IN/OFF/0UT

25 Ustaw kontrolery PORA automatycznej kompensacji

naprezenia zgodnie z instrukcjami podanymi w roz- G
dziale 6.5.
26 Uruchom kompensacje naprezenia za pomoca przy-
cisku ,Tension” (Naprezenie). &
Manual Feed

6.4.3.4 Odblokowywanie roli materiatu

Uwaga

Aby odblokowa¢ zacisk na roli materiatu: naciénij palcem
dysze osi, aby zwolni¢ cisnienie w miechach.

www.agfagraphics.com

Brake

Tension




6.4.4 tadowanie roli podwdjnej 2 (opcja)
6.4.4.1 Specyfikacje materiatu

o Maksymalny ciezar kazdej roli materiatu = 50kg w oparciu o szeroko$¢ wydruku 320 cm lub 31,25 kg/m.
« Maksymalna szerokos¢ materiatu kazdej roli = 153cm
« Materiaty musza by¢ o identycznej grubosci, dtugosci, $rednicy i elastycznosci.
« Ciezar pustego watu materiatu = 50kg.
6.4.4.2 Potrzebne narzedzia

Zestaw do podwajnej roli ADRJF

Zawiera
- 2x Pompowany wal pneumatyczny

- 2x Zacisk wspornikowy

Parametry

Nosnosé 300 kg (660 Lbs)

Maks. wysoko3¢ podnoszenia 85 cm (33,5")

Maks. szerokos¢ roli 5m (16,57)

Maks. $rednica roli 40 cm (15,75")
Szeroko$¢ x Gtebokos¢ 120 cm x 110 cm (47,25” x 43,3”)
Wysokos¢ 120 cm (47,25")

Masa 120 kg (265 Lbs)
Przedwit widelca od podtoza 2,5cm (1)
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Procedura instalacji roli podwadjnej - wersja 2

A. tadowarka materiatu roli podwdjnej - wersja 2:

Ptyta nodna tadowarki materiatu roli podwdéjnej (wersja 2) powinna by¢ zamontowana na tadowarce materiatu.
1 Odkrec¢ standardowa ptyte noéna i zastap ja ptyta nosna w wersji 2.

=

1

2 Zamontuj ptyte nosna w wersji 2 na tadowarce materiatu za pomoca 6 Srub.

B. Instalacja watu roli podwadjnej i zaciskow wspornikowych:

Zacisk wspornikowy powinien by¢ zamontowany w celu unikniecia wyginania i/lub tarcia na sprzegu watu podwdjnego.
T
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1 Odkreé najpierw wszystkie nakretki i upewnij sie, czy Sruby sa
umieszczone w Srodku zakresu regulacji.

2 Przestaw dzwignie w pozycje gdrna, aby wspornik znajdowat sie w
najnizszym potozeniu.

3 Umies¢ wat roli podwéjnej (wersja 2) na kotnierzach silnika.

4 Umies¢ wspornik* pod watem, zamknij dZzwignie i umiesé¢
czes$¢ gérng w taki sposdb, aby tozyska byty dopasowane do
gniazd watu.

* Po stronie wejsciowej materiatu powinien by¢ uzywany
wspornik oznaczony symbolem REAR.

* Po stronie wyjsciowej materiatu powinien by¢ uzywany
wspornik oznaczony symbolem FRONT.
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5 Przestaw dzwignie do pozycji dolnej, aby zacisk znajdowat sie w
pozycji gorne;j.

6 Umies¢ poziomice rurkowa na podziatce na gérnej czesci watu i
przekrecaj Sruby regulacyjne do momentu wypoziomowania watu.

7 Zablokuj wszystkie Sruby regulacyjne po znalezieniu wtasciwego
potozenia.

8 W miare mozliwosci zaznacz idealng pozycje na podtodze dla
utatwienia czynnosci przestawiania plotera.
9 Powtérz kroki od 1 do 8 po stronie wyjsciowej materiatu.
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Procedura wyréwnywania materiatu - rola podwdjna w wersji 2

1 Na panelu tylnym: przed rozpoczeciem wytgcz BAELEIBE MEDIA MEDIA SET VACUUM
podci$nienie w stole podcisnieniowym. N/OFF/0UT TRRE

2 Zataduj role materiatu na jednej osi roli podwdjnej i Q Q g 1

zainstaluj 2 puste rdzenie na drugiej osi roli podwdjnej.

UWAGA:
Rola materiatu jest przymocowana do osi odwijania przy pomocy miechéw, ktére schodza z osi, gdy skom-
presowane powietrze zostanie dostarczone do dyszy osi.

3 Otworz blokade osi [1] na osi rozwijajacej po obu
stronach, naciskajac ja na zewnatrz.
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4 Za pomoca uktadu zatadowczego roli umies¢ o$
roli podwdjnej z rolami na wspornikach.

5 Zamknij blokade osi [1] z obu stron, dociagajac ja
do wewnatrz.

6 Zat6z materiat na pas transportowy.

+—

Controller
C=1]
°

7 Na panelu tylnym: wtacz podci$nienie transportu.

Rewinder Unwinder

www.agfagraphics.com



8 Sprawdz zawory podcisnienia i sterowanie podci-
Snieniem.

9 Przesun materiat w kierunku strony wyjsciowej przy
uzyciu przyciskéw oznaczonych strzatkami. @
10 Wytacz podcisnienie transportu.
11 Umies¢ o5 roli podwdjnej z rolkami podawczymi w
przedniej czesci plotera. ‘
12 Witacz hamulec.
Brake

Manual Feed Brake Tension

13 Przesun oba materiaty ze Srodka, aby lezaty ptasko
na pasie.
14 Na panelu przednim: wtacz podcisnienie transportu.

!h-l :
. e

15 Zwolnij hamulec za pomoca przycisku ,Brake”
(Hamulec) w interfejsie iGui. @
16 W interfejsie iGui: przesuwaj materiat recznie do
momentu, gdy dojdzie do rolki odbiorczej na osi
roli podwdjnej. '
17 Zamocuj oba materiaty na rolkach odbiorczych.
18 Sprawdz prawidtowos¢ ustawienia kierunku nawija-

nia na przetaczniku strony druku (Print Side), patrz Manual Feed Brake Tension
kolejna strona.
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Uwaga:
Kierunek obrotow watu

« Zalezy od zastosowania, drukowany materiat
moze by¢ zawijany po stronie drukowania do
wewnatrz lub na zewnatrz.

« Kierunek zawijania mozna zmienia¢ poprzez
przetaczanie pomiedzy strona drukowania DO
WEWNATRZ (IN) i NA ZEWNATRZ (OUT).

PRINT SIDE
IN/OFF/0UT

19 Ustaw kontrolery PORA automatycznej kompensacji
naprezenia zgodnie z instrukcjami podanymi w roz-
dziale 6.5.

20 Uruchom kompensacje naprezenia za pomoca przy-
cisku ,Tension” (Naprezenie).
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6.5 Automatyczna kompensacja naprezenia

Automatyczna kompensacja naprezenia odpowiada za nacigg materiatu przy danych $rednicach roli odwijania i
roli przewijania materiatu.

W wiekszosci uktad kompensacji naprezenia jest sterowany przez oprogramowanie Anapurna i-GUI, lecz sg oko-
licznosci, w ktérych konieczna jest interwencja operatora.

Na ponizszym rysunku przedstawiono zwykty interfejs uzytkownika i opis najwazniejszych funkcji, a takze szcze-
gotowe informacje dotyczace wartosci, ktére powinny by¢ wprowadzone do systemu.

1. DATA 2.EMS 3. SENSOR

4, EMS Output ratio

13. MODE

o——— 5. Output %

12. Status Indicator ——— g’ 4N

6. Qutput V
11, COUNT
7. Weak excitation
voltage
10. START 8. COUNT
9. StepV
Nr Opis

5 Pokazuje aktualny procent na wyjsciu.

Informacja, ile impulséw regulator musi odebra¢ zanim zmieni warto$¢ wyjsciowa. Dla wszystkich przy-

8 padkéw bedzie pozostawiona warto$¢ 1.

9 Informacja o zmianie (mV) wyjscia na kazdy krok. Ta warto$¢ powinna wynosi¢ 18 mV we wszystkich
przypadkach.

10 Informacja o procentowej wartosci przy rozpoczeciu — jest to warto$¢ domyslnie przyjmowana przez

regulator po zresetowaniu.

11 Informacja o biezacej liczbie impulséw odebranych przez regulatory.

Odpowiada trybowi — jest to albo MANU (reczny, manual) albo AUTO (automatyczny). Podczas produk-

13 cji system musi pracowac w trybie AUTO z jednym wyjatkiem.
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6.5.1 Korzystanie z kompensacji naprezenia

Naprezanie materiatu jest zalecane w celu zapewnienia mozliwie najlepszego transportu materiatu.

Uwaga:
Podczas pracy w trybie drukowania z roli na arkusz, dane wejsciowe kontrolera PRZEWIJARKI mozna zignorowacé.

1 Nacisnij przycisk obok napisu ,Remaining Media Remaining Media
Length (m)” (Pozostata dtugo$¢ materiatu (m). Length (m) 100.00

2 Nacisnij przycisk obok napisu Media Width (Szero-
ko$¢ materiatu).

Media Width 1500 mm

Remaining Media Length 100.00 m

OK Cancel
3 Wprowadz szeroko$¢ materiatu (np. 3200 mm). Media Wicith x
4 Nacisnij przycisk ,0K”. Current Value : 1500 [mm]
Input Value : 3200
7 8 9 CLEAR
4 5 6 DELETE

1 2 3 MIN
o -

OK Cancel

5 Nacisnij przycisk obok napisu ,Remaining Media

Length” (Pozostata dtugo$¢ materiatu).
Media Width 3200 mm

Remaining Media Length 100.00 m

OK Cancel
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6 Wprowad? liczbe metréw na roli (dtugo$¢ rozwijania
np. 125).

7 ODZNACZ pole kompensacji naprezenia

8 Nacisnij przycisk ,,0K”".

9 Nacisnij przycisk ,0K".

10 Zapisz nastepujgce wartosci PORA:
«Kontroler odwijania
«Kontroler przewijania
«Jednostka kontroli predkosci

Na szafce kontrolera:

11 Przestaw regulator do trybu recznego, naciskajac
przycisk reczny/auto (MANU/AUTO).

12 Nacisnij przycisk pokretta tak dtugo, aby przejs¢ do
konfiguracji elementu.

13 0Obrd¢ przycisk pokretta, aby zmieni¢ ustawiong war-
tos¢ (%) zgodnie z zapisanymi danymi.

14 Przestaw regulatory do trybu automatycznego,

mAanicl,aiaa nesuinicl, vansiavi /avidkA INAANRNILL /ALITNAN

TAPER TENSION CONTROLLER PR-DTC-3000

REBET/
ESC

FUNCTION = -/
DIAL
WWW.PORA.COM

Unwinder Length

Current Value : 100.00| [m]
Input Value : | 12d|

7 8 9 CLEAR

4 5 6 DELETE

1 2 3 MIN Dl

OK Cancel O Tension Compensation

| Media Information

Media Width 3200 mm

Remaining Media Length 125.00 m

OK Cancel

Message Box

Please put the controllers to MANUAL and change the values as follows :
Unwinder Cont. - 30

Rewinder Cont. - 20

Speed Control Unit - 6

Then put the controllers to AUTO and install a new core.

OK Cancel

:Anapurna H3200i LED Zaawansowany podrecznik operatora wer. 1.1




6.5.2  Rozwigzania i wskazowki

6.5.2.1 Zmarszczki

1 Dezaktywuj belke naprezania materiatu, jezeli nie mozna unikna¢ zmarszczek:
«Bardzo elastyczne materiaty, jak np. tekstylia.

2 Uzywaj maski gradientu (maskowanie trybu drukowania):
« Jezeli nie mozna unikna¢ zmarszczek i dochodzi do powstawania przerw i nachodzenia na siebie artefaktow.

6.5.2.2  Materiat nie jest naprezony podczas podawania materiatu
Zwieksz nastawe kontroli predkosci w przypadku, gdy materiat nie
jest naprezony podczas podawania materiatu.

« Nastawa domyslna to 7.

/REWINDER MOTOR
SPEED CONT.
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6.5.2.3 Podawany materiat nie jest prawidtowo naprezony
Zwieksz nastawe odwijania, jezeli
materiat nie jest prawidtowo naprezony
na pasie przeno$nikowym.

Zalecane: nalezy zawsze rozpoczyna¢ od jedna-
kowych ustawien dla przewijania i rozwijania.

Np. jezeli regulowane sg ustawienia PORA dla
odwijania, nalezy réwniez zmieni¢ ustawienia
PORA dla przewijania
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7 Procedury jakosci obrazow

7.1 Ustawianie wysokosci karetki

7.1.1 Procedury dotyczace wysokosci karetki

Wysokos¢ gtowic drukujacych na dole wézka nalezy ustawic¢ zgodnie z gruboscig uzywanego materiatu, wykonujac
procedure ,Ustaw wysoko3¢”. Wysoko$¢, przez jaka krople atramentu spadaja z gtowicy drukujacej na powierzchnie
materiatu ma krytyczne znaczenie dla dziatania plotera. Te procedure nalezy wykona¢ po kazdej zmianie grubosci
materiatu. Ustawienie jest zerowane, kiedy uruchamiany jest program iGUI, wiec wyznaczenie wartosci musi sie
odby¢ na poczatku nowej sesji.

Te automatyczne procedury nalezy wykonywac przy wézku ustawionym w ,potozeniu idealnym”, oznaczonym na
belce wézka przez dwa czerwone tréjkaty lub strzatki. Do pozycjonowania wézka w tym obszarze pasa transportu
mediéw nalezy uzywac ustawienia ,Lewy margines”.

Po bokach wézka sg réwniez dwie biate strzatki, ktére wskazujg potozenie gtowic drukujacych, aby wézek znajdo-
wat sie ponad medium na pasie transportu, gdy dokonywane sg pomiary.

Ostatnim warunkiem pomiaru jest wtaczenie podcisnienia transportu, a takze przedziatéw podcis$nienia w ,potoze-
niu idealnym”.

7.1.2 Automatyczne ustawienie wysokosci karetki

Zalecany odstep miedzy gtowicami drukujacymi, a

medium wynosi 1,3 mm. Jest to wartos¢ domyslna, Head Base Head Gap
ustawiona fabrycznie. LekMargin = 0 |mm  Head Gap Set — |mm
1 Zatéz i wyréwnaj medium, wtacz podcisnienie
transportu. Move HeadGapRef. 10 mm
2 Na ekranie sterowania: nacisnij przycisk ,Ustaw Offset Move (mm)
wysokos¢”.
3 Ustaw warto$¢ lewego marginesu tak, aby +100mm | | +10mm poun - Gap Set
umiesci¢ wozek mniej wiecej na srodku mate- Py — Move Gap
riatu.
4 Naciénij przycisk ,Przesun”. Wozek przesunie .
. . . Media Thickness
sie do ustalonego potozenia.
5 Naciénij przycisk ,Do dotu - Ustawienie”. Spo- Media Thickness| -- |mm | Thickness- Set
woduje to opuszczenie czujnika odstepu na
spodzie wdzka. Czujnik bedzie sie opuszczac az oK
do dotkniecia materiatu.

Po zakoriczeniu automatycznej procedury zmierzona  yyyskakujace okienko z ustawieniem wysokosci karetki
warto$¢ bedzie podana w polu tekstowym wysokosci

karetki z prawej strony panelu.
Po kliknieciu tego pola mozna zmieni¢ te wartos¢, ale
nie jest to zalecane.

6 Nacisnij przycisk [OK], aby zasygnalizowa¢
zakoriczenie procedury. Wézek powréci do
potozenia spoczynkowego, zachowujac swoje
nowe ustawienie wysokosci.

Przyktad czujnika odstepu na materiale
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7.13

Reczne ustawianie grubosci materiatu

Kiedy grubo$¢ materiatu jest znana lub zostanie
zmierzona recznie, wartos¢ ta3 mozna wprowadzic¢
recznie dla oszczednosci czasu

1

2

Zatéz i wyréwnaj medium, wtacz podcisnienie
transportu.

Na ekranie sterowania: nacisnij przycisk
LUstaw wysoko$¢”. Nacidnij przycisk [ -- ]
przy polu ,Grubos$¢ materiatu”, aby otworzy¢
okienko z ustawieniami.

Wprowadz warto$¢ (w milimetrach z jednym
punktem dziesietnym, np. ,0.2").

Naciénij przycisk ,Grubos¢ - Ustawienie”, aby
potwierdzi¢. W6zek przeniesie sie do wysoko-
Sci obliczonej wedtug nowej wartosci grubo-
Sci i ustawienia wysokosci karetki.

Nacisnij przycisk [OK], aby zasygnalizowaé
zakonczenie procedury.

Uwaga:

Pomiar reczny

Head Base Head Gap
Left Margin 0 mm Head Gap Set -~ mm
Move Head Gap Ref. 10  mm

Offset Move (mm)

+100 mm +10 mm Down - Gap Set
-100mm | -10mm Move Gap
Media Thickness
Media Thickness -- mm Thickness - Set

o

Wyskakujace okienko z ustawieniem wysokosci karetki

Zmiana ustawienia grubosci materiatu nie wymaga ponownego wykonania procedur kalibracyjnych pozio-

mej lub dwukierunkowej.

www.agfagraphics.com



7.2 Kontrola i czyszczenie dysz atramentowych

Ta sekcja zawiera 4 r6zne procedury opisujace czyszczenie zablokowanych dysz atramentowych, uporzadkowane wedtug
wzrastajacego czasu i wysitku wymaganych do zakoriczenia, a tym samym wedtug skutecznosci. Te procedury nalezy
wykonaé, jesli w tescie przygotowawczym (dyszy) zostang wykryte zablokowane dysze atramentowe. Podczas testu przy-
gotowawczego dysz pracujg wszystkie dysze wszystkich koloréw, aby sprawdzié, czy kazda z nich dziata.

Procedury czyszczenia zablokowanych dysz atramentowych

1 Kapanie: Ta procedura wystarcza do zapobiegania zatykaniu gtowic drukujacych, jesli jest wykonywana codziennie.

2 Oczyszczanie. Ta procedura wykorzystuje atrament lub ptyn czyszczacy pod cisnieniem, aby usuna¢ bardziej
uporczywe zablokowania.

3 Test dysz: Nieuzywany.

4 Opréznianie przewodéw atramentéw kolorowych: Wielokrotne awarie dysz sg najczesciej powodowane przez
powietrze w przewodach atramentéw. Ta procedura jest czasochtonna, lecz konieczna w przypadku podej-
rzewania tego problemu.

OstrzezZenie:

Zaniedbanie wymagania czyszczenia zablokowanych dysz moze prowadzi¢ do trwatego uszkodzenia
gtowic drukujacych.

Nalezy wyczysci¢ gtowice drukujace niestrzepiaca sie Sciereczka. Agfa zaleca Kimberly-Clark Professio-
nal Kimtech Pure W4,

7.2.1  Wydruk kontrolny przygotowania dla testu dysz
Kiedy na wydruku kontrolnym wida¢, ze niektére dysze w gtowicy

drukujacej nie dziataja, istnieje zestaw czynnoSci, ktére nalezy
wykonac w celu przywrécenia normalnego dziatania.

Po kazdej operacji czyszczenia nalezy sporzadzi¢ wydruk kontro- s
Iny w celu oceny pomyslnosci tej operacji. Ten wydruk kontrolny Check Print

nazywany jest przygotowawczym (ang. Prime) i jest wykonywany z

karty Kontrola na ekranie operatora. Y

Drip Heads
& Re-Check

Purge &
Re-Check

Jet Test &
Re-Check

\ 4

Start
Printing

Uwaga:
Wydruki kontrolne nalezy zawsze wykonywa¢ z wtagczonym transportem podcisnieniowym, aby zapewnié¢
mocne i réwne przytrzymywanie medium.
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7.21.1

Przeprowadzanie wydruku kontrolnego testu dysz

Stan gtowic drukujacych mozna sprawdzi¢ przez przygotowawczy wydruk kontrolny po wypetnieniu dysz. Wydruk
kontrolny to wzér, w ktérym uzywane sa wszystkie dysze we wszystkich gtowicach, wiec kazda brakujaca linia w
pasach koloréw oznacza zablokowang dysze.

g

Uwaga:

Angielska nazwa ,Prime” pochodzi z czasw, kiedy drukowany wzér stuzyt do potwierdzenia, ze wszystkie przewody zostaty
catkowicie wypetnione atramentem. Nazywane to byto zalewaniem (Priming) w sensie podobnym do zalewania pompy.

Ostrzezenie:

Mozliwe jest wtaczenie lub wytaczenie modutéw UV LED. Nalezy pamietac, ze przy wytaczonych lam-

pach atrament nie jest utwardzany!

Procedura przygotowawczego wydruku kontrolnego

g wN =

(o)}

10
11

Sprawdz, czy wszystkie gtowice drukujace sa catkowicie nagrzane.
Zataduj materiat.

Wtacz podcisnienie transportu.

Sprawdz wysoko$¢ karetki (zob. sekcje 7.1).

Na ekranie sterowania: ustaw ,Parametry kalibracji obrazu”
dla potozenia medium, tryb UV ,0ba” oraz predkos¢ karetki
5, a nastepnie zaznacz ,Drukuj biel we wzorach kalibracji
obrazu”, jesli chcesz réwniez sprawdzi¢ biel.

Naciénij przycisk ,Test dysz”.

Kiedy materiat ma wtasny kolor, wybierz opcje:

Brak tta

Test wszystkich dysz: opcja, aby drukowaé w kolorze i bieli.
Test dysz kolorowych: opcja, aby drukowac¢ tylko w kolorze.
Test dysz biatych: opcja, aby drukowac¢ tylko biaty.

Kiedy materiat jest biaty lub o jasnym kolorze, wybierz opcje:
Czarne tto

Test wszystkich dysz: opcja, aby drukowa¢ w kolorze i bieli.
Test dysz biatych: opcja, aby drukowac tylko biaty.

W tym przypadku najpierw drukowane jest czarne pole (jako tto).
Nastepnie na czarnej powierzchni drukowana jest druga
warstwa biatym atramentem.

Rozpocznij drukowanie.

Sprawdz wzory wydruku.

Brakujgce linie miedzy paskami koloréw lub przerwy w gest-
szych pasach oznaczaja zablokowang dysze atramentu.

t

Kontrola wzoréw z dysz
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C-Speed 5
Left Margin 1000 | mm
Top Margin 0.0 mm
uv Both

Pwr L/IR 20 20

- Print White in Alignment
Patterns

Parametry kalibracji obrazu

No Background Black Background
Prime All Prime All
Prime Color
Prime White Prime White

Test dysz




7.2.2  Kapanie z glowic
Srodki ochrony indywidualnej

« Rekawice nitrylowe i okulary ochronne.
W tej procedurze atrament moze skapywac przez gtowice drukujace w wyniku grawitacji i normalnego dziatania.

Procedura

1 Sprawdz, czy atrament i gtowice drukujace sg cat-
kowicie nagrzane.

2 Przejdz do ekranu Kontrola.

3 Nacisnij przycisk ,Karetka do gory”, aby podnie$¢
wozek do najwyzszego potozenia.

4 Naciénij przycisk ,Pokrywa stacji dokujacej”, aby
otworzy¢ pokrywe.

5 Sprawdz, czy wszystkie 6 zaworéw przeptywu
atramentu [1] (z6tta etykieta) jest w potozeniu
Latrament”.

6 Wytacz przetacznik podcisnienia koloru [2] i/lub
przetacznik podcisnienia bieli [3].

Przetacznik w gérze = wtaczony
Przetacznik w dole = wytaczony

7 Atrament powinien skapywac z gtowic drukujacych
przez okoto 10 sekund.

8 Wiacz z powrotem przetaczniki podcisnienia [2] i/
lub [3].

9 Regulatory cisnienia [4] i/lub [5] powinny powrdci¢
do wartosci ok. -0,038 dla podciénienia koloru i ok.
-0,048 dla podcisnienia bieli.

10 Wyczysé gtowice drukujgce niesmuzaca szmatka,
delikatnie przecierajac od tytu do przodu, z zacho-
waniem wszelkich srodkéw ostroznosci.

11 Na ekranie kontrolnym: nacisnij przycisk ,Karetka
do dotu”, aby opusci¢ wézek do potozenia wtasci-
wej wysokosci karetki (stacja dokujaca zamyka sie
automatycznie).

12 Wykonaj kolejny test dysz.

13 Powtdrz procedure, jesli w wydruku kontrolnym
ciggle wystepuja niedrukowane elementy.

Jesli zablokowane dysze atramentowe nie oczyszcza sie
po 5-krotnym powtérzeniu procedury, nalezy przejs¢ do
kolejnej procedury oczyszczania gtowic.
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7.23

Oczyszczanie gtowic atramentowych atramentem

Srodki ochrony indywidualnej

Rekawice nitrylowe i okulary ochronne.

W tej procedurze atrament jest przepychany pod ci$nieniem przez dysze atramentowe w gtowicach drukujacych.

f Wazne:

Procedure wolno wykonywac tylko dla jednej gtowicy jednego koloru jednoczesnie. Oczyszczanie jed-
noczesnie wiecej niz jednej gtowicy grozi przedostaniem powietrza do gtowic drukujgcych.

Procedura

1

10
11

12

13

14
15

Sprawdz, czy atrament i gtowice drukujace s3a cat-
kowicie nagrzane.

Przejdz do ekranu Kontrola.

Nacisnij przycisk ,Karetka do géry”, aby podnies¢
woézek do najwyzszego potozenia.

Naciénij przycisk ,Pokrywa stacji dokujacej”, aby
otworzy¢ pokrywe.

Ustaw wszystkie 6 zaworéw przeptywowych atra-
mentu [1] w potozeniu ,zamknietym”.

Pozostaw zawér przeptywowy ptynu czyszczacego [2] (z
czerwona etykieta) w potozeniu zamknietym (Close).
Ustaw zawér przeptywowy atramentu [1] dla gto-
wicy wymagdajacej czyszczenia w potozeniu atra-
mentu (Ink).

Whytacz przetacznik podcisnienia koloru [3] i/lub
przetacznik podcisnienia bieli [4].

Przetacznik w gérze = wtaczony

Przetacznik w dole = wytaczony

Lekko nacisnij przycisk oczyszczania (Purge) [5],
aby przepusci¢ atrament przez gtowice drukujaca.

Wtacz z powrotem przetaczniki podcidnienia [3] i/lub [4].

Ustaw wszystkie 6 zaworéw przeptywowych atra-
mentu [1] w potozeniu atramentu (Ink).

Wyczys¢ gtowice drukujace niesmuzacg szmatka,
delikatnie przecierajac od tytu do przodu, z zacho-
waniem wszelkich srodkéw ostroznosci.

Na ekranie kontrolnym: nacisnij przycisk ,Karetka
do dotu”, aby opusci¢ wézek do potozenia wtasci-
wej wysokosci karetki (stacja dokujgca zamyka sie
automatycznie).

Wykonaj kolejny test dysz.

Powt6rz procedure, jesli w wydruku kontrolnym
ciagle wystepuja niedrukowane elementy.

Wazne:

Nie nalezy wykonywac tej procedury przy niskim poziomie zbiornika
atramentu, poniewaz grozi to wprowadzeniem powietrza do uktadu.
Jesli wielka litera na przycisku z zielonym znacznikiem zmieni sie
na mata litere (w tym przypadku M), nalezy zatrzymac¢ oczyszczanie
i pozwoli¢, aby pompa napetnita podzbiornik atramentu az do

ponownego pojawienia sie wielkiej litery.
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7.3 Kontrola i oprdznianie gtowic kolorowych

Srodki ochrony indywidualnej
« Rekawice nitrylowe i okulary ochronne.

7.3.1 Kontrola wystepowania powietrza w uktadzie atramentu

Jesli test dysz wykazuje wiele nieprawidtowo dziatajacych dysz atramentowych lub kilka z nich brakuje z przodu
lub z tytu gtowicy drukujacej, moze to oznaczaé, ze w uktadzie zasilania atramentem znajduje sie pecherzyk
powietrza. Powietrze moze sie znaleZ¢ w uktadzie przez zbyt intensywne oczyszczanie atramentem lub kiedy usta-
wienie ujemnego cinienia przewyzsza zalecang wartos¢.

Procedura

Aby sprawdzi¢, czy w uktadzie atramentu znajduja sie

pecherzyki powietrza, nalezy wykona¢ procedure:

1 Przesui wézek do potozenia spoczynkowego.

2 Na ekranie sterowania: naciénij przycisk ,Pokrywa
stacji dokujacej”, aby otworzy¢ te pokrywe.

3 Na ekranie sterowania: nacisnij przycisk ,Karetka
do géry”, aby podnies¢ wézek do najwyzszego
potozenia.

4 Ustaw wszystkie 6 zaworéw przeptywowych [1] w
potozeniu zamknietym.

5 Wytacz przetacznik podcisnienia koloru [2].
Przetgcznik w gorze = wtaczony
Przetacznik w dole = wytgczony

6 Ustaw zawér przeptywowy [1] wtasciwej gtowicy w
potozeniu otwartym i pozwol na skapywanie atra-
mentu przez 2 minuty.

7 Kontroluj proces skapywania!

Wtacz z powrotem przetacznik podci$nienia [2].

9 Regulator cisnienia [3] powinien powréci¢ do war-
tosci ok. -0,038.

10 Sprawdz, czy wtasciwa gtowica ciagle skapuje.

11 Na ekranie kontrolnym: nacisnij przycisk ,Karetka
do dotu”, aby opusci¢ wozek do potozenia wtasci-
wej wysokosci karetki (stacja dokujaca zamyka sie
automatycznie).

(o]

Wazne:
A Jesli gtowica przestaje skapywa¢ w kroku 7, w uktadzie atramentu jest powietrze i do jego opréznienia
nalezy wezwa¢ certyfikowanego technika.
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7.3.2  Oprdznianie gtowicy kolorowej

Wazne:
A Jedynie przeszkolony gtéwny operator powinien wykonywac te procedure.

W ponizszym opisie procedury jako przyktad wybrano kolor magenta.
Srodki ochrony indywidualnej

« Rekawice nitrylowe i okulary ochronne.
Wymagane narzedzia

« Maty pojemnik wykonany z odpornego chemicznie materiatu do zbierania resztek atramentu.

Procedura
Przed rozpoczeciem procedury: upewnij sie, ze gtowice drukujace i uktady atramentu maja wtasciwe temperatury
robocze.

1 Przesun wézek do potozenia spoczynkowego.
Na ekranie sterowania: nacisnij przycisk ,Pokrywa stacji dokujacej”, aby otworzy¢ te pokrywe.
Na ekranie sterowania: nacisnij przycisk ,Karetka do géry”, aby podnies¢ wézek do najwyzszego potozenia.
Obré¢ ztaczke do oprdznienia [1] o 180 stopni. =
Zdejmij ze ztaczki ostonke spustowa [2].
Umies¢ pojemnik do zbierania resztek atramentu pod
ztaczka spustowa. Nigdy nie mocuj rurki do ztgczki spustowe;.

ook W N

7 Sprawdz, czy zawdr przeptywowy ptynu czyszczacego [4]
jest zamkniety.

8 Dla upuszczanego atramentu (magenta) ustaw jego zawor
przeptywowy [5] w potoZeniu atramentu (Ink).

9 Zamknij wszystkie pozostate zawory przeptywowe atramentow.

10 Wytacz przetacznik podcisnienia koloru [6].
Przetacznik w gérze = wtaczony
Przetacznik w dole = wytaczony

11 Na 5 sekund ustaw zawér spustowy [3] (magenta) w potoze-
niu spustu (Drain).

12 Sprawdz, czy atrament zaczyna skapywac ze ztaczki spustowe;j.

Wazne:
Procedure nalezy zatrzymac przy niskim poziomie zbior-
nika atramentu. Jesli wielka litera na przycisku z zielo-
nym znacznikiem zmieni sie na matg litere (w tym KCmYILCIMW S
przypadku M), nalezy zamkna¢ zawor spustowy [3] i
pozwoli¢, aby pompa napetnita podzbiornik atramentu az . . . E E E E .
do ponownego pojawienia sie wielkiej litery.

13 Ponownie otw6rz zawér spustowy [3] (magenta).

14 Wznowi sie upuszczanie atramentu, a ze ztaczki powinny sie wydostawac pecherzyki powietrza.

15 Czynnosci nalezy powtarza¢ tak dtugo, az ze ztaczki bedzie wydostawac sie wytacznie atrament.

16 Zamknij zawér spustowy [3] (magenta).

17 Z powrotem wtacz przetacznik podcisnienia koloru [6].

18 Umies¢ ostonke na ztaczce spustowej [2].
19 Ustaw wszystkie zawory przeptywowe atramentéw w potozeniu ,atrament” [5].
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20 Pozostaw zawor przeptywowy zaworu ptynu ptuczacego w potozeniu zamknietym (Closed) [4].

21 Wyczys¢ gtowice drukujace niesmuzaca szmatka, delikatnie przecierajac od tytu do przodu.

22 Na ekranie kontrolnym: naci$nij przycisk ,Karetka do dotu”, aby opusci¢ wézek do potozenia wtasciwe]
wysokosci karetki (stacja dokujaca zamyka sie automatycznie).

23 Ustaw parametry wysokosci karetki i gruboSci materiatu, zob. sekcje 7.1.

24 Wykonaj wydruk kontrolny testu dysz, aby ponownie sprawdzi¢ dysze (zob. sekcje 7.2.1).

’ Resztek atramentu nalezy sie pozby¢ jak toksycznych odpadéw chemicznych.

Wazne:
A W przypadku pojawienia sie watpliwo3ci lub pytai dotyczacych oprézniania gtowic, nalezy uzyskaé
pomoc, kontaktujac sie z lokalnym przedstawicielem Agfa.
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7.4 Poziomy jakosci obrazéw

Poziomy jakosSci obrazéw daja wglad w rézne jakosci drukowania. Kazda jako$s¢ ma wtasne parametry dotyczace
odlegtosci patrzenia. Poziomy jakosci obrazéw sg zalezne od konfiguracji plotera (czyli uzytych atramentéw i
liczby koloréw).

7.4.1

Ostrzezenie:

Jako$¢ obrazu opiera sie na domyslnej wysokosci karetki wynoszacej 1,3 mm. Zwiekszenie tej wartosci
zmniejszy jako$¢ druku i bedzie wymagato zwiekszenia czestotliwosci konserwacji (czyszczenie ptyty
podstawy + soczewek LED).

Jakos¢ wysokiej rozdzielczosci

Odlegtos¢ patrzenia << 0,5 m

Brak pasoéw, artefaktéw drukowania, widocznego ziarna

Stowo-klucz to jakos¢

Trudne obrazy, jednorodne barwy, drobny tekst i grafika wektorowa beda doskonale drukowane przy naj-
wyzszej gamie koloréw

Wysoka jakos¢
Odlegtos¢ patrzenia < 0,5 m
Brak paséw, dopuszczalny ograniczony poziom ziarna
Stowo-klucz to prawie doskonata jakos¢
Jednorodne barwy i obrazy w wysokiej tonacji (High Key) mogg mie¢ matg ilos¢ ziarna

Zwykta jako$¢
Odlegtos¢ patrzenia >0,5mdo 1,5 m
Dopuszczalne ograniczone pasy i mate artefakty drukowania
Stowo-klucz to kompromis (szybkos¢ a jakos¢)
tatwe i trudne obrazy, jednorodne barwy, drobny tekst i grafika wektorowa beda drukowane doskonale
przy standardowej gamie koloréw

Produkcyjna jakos¢

Odlegto$¢ patrzenia>1 mdo5m

Dopuszczalne mate pasy i mate artefakty drukowania

Stowo-klucz to szybkosé

tatwe obrazy, drobny tekst i grafika wektorowa sg drukowane zadowalajgco przy akceptowalnej gamie
koloréw

Ekspresowa jakos¢

Odlegtos¢ patrzenia >>> 5 m

Tryb szybkiego drukowania

Stowo-klucz to duza szybkosé¢

tatwe obrazy, drobny tekst i grafika wektorowa sg drukowane dobrze przy akceptowalnej gamie koloréw

Robocza jakosé

Odlegtos¢ patrzenia >>>5m

Tryb najszybszego drukowania

Stowo-klucz to szkic i uktad

tatwe obrazy, drobny tekst i grafika wektorowa sa drukowane dobrze przy ograniczonej gamie koloréw i w
ograniczonej jakosci
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7.5 Kalibracja

7.5.1 Pozycja punktéw atramentu

Uwaga:
@ Kalibracje nalezy przeprowadza¢, gdy ploter jest odpowiednio rozgrzany / gotowy do pracy. Zaleca sie
wykonywanie konserwacji gtowic drukujgcych przed wydrukowaniem elementéw kalibracyjnych!

Zob. rozdziat 7.2.2 Udraznianie gtowic, 7.2 Kontrola i czyszczenie dysz atramentowych.

Kazda gtowica drukujaca ma zestaw czterech rzedéw dysz Horizontal Forward
atramentowych. Kazdy rzad dziata w okreslonym czasie ~guumm Pass 1 printing
dla kazdego z trybéw druku, poziomego (jednokierunko-
wego) oraz dwukierunkowego.
Podczas poruszania sie wozka punkty [4] sa nanoszone na 3
medium [1]. Doktadna pozycja punktéw atramentu na 2 4b (color)
medium jest okre$lona przez odlegtosé [3] miedzy medium 1 & 4a (black)
[1] a gtowica drukujaca [2] (wysokoscig karetki), moment
naniesienia atramentu, predko$¢ wézka oraz predkosé Return Bidirectional Forward
transportu medium. Pass 2 printing > < Pass 1 printing
1 Medium - -
2 Gtowica drukujaca
Poziomo (jednokierunkowo) e _
Podczas ruchu na wprost nanoszone sa: jeden 3 (too high)
punkt czarny [4a] oraz jeden punkt kolorowy [4b]. 4: 24
Dla ostrego wydruku wazne jest, aby oba punkty ! Wrong alignment
byty natozone doktadnie jeden na drugim. Drops offset comparred to each other
Dwukierunkowy
Podczas ruchu na wprost nanoszony jest jeden punkt Return Bidirectional Forward
atramentu kolorowego, natomiast drugi punkt atra- Pass 2 printing mep < Pass 1 printing
mentu kolorowego jest nanoszony w ruchu powrot- - -
nym. Dla ostrego wydruku wazne jest, aby oba punkty
byty natozone doktadnie jeden na drugim. & 73(°°rre°t)
yty natozone dokta j a drug 1 ¥
3 Wysokos¢ karetki Correct alignment
4 Punkt atramentu Drops on top of each other

Pozycja punktéw atramentu

7.5.2 Kalibracja

Istniejg cztery szablony wydrukéw kalibracyjnych wbudowane w oprogra-  print Alignment Patterns
mowanie iGUI;

1 Test dysz, patrz: 7.2.2.

- Prime Horizontal
2 Poziomo
3 Dwukierunkowy
4 Podawanie
Feed Bidirectional

Te procedury kalibracji powinny by¢ wykonywane przy kazdej zmianie wysokosci
karetki. Kazdy wzdr testowy zawiera informacje numeryczne, ktére pozwalaja opera-
torowi na regulacje pozycji i momentu nanoszenia punktéw atramentu.

Wyréwnanie musi by¢ zweryfikowane i wyregulowane, gdy:
o zmienia sie wysokos¢ karetki,
o zmienia sie predko$¢ wézka,
« zmienia sie predko$¢ podawania materiatu.

Media podatne na wysoka temperature moga wymagac niestandardowych ustawien wysokosci karetki (domyslna
wysokos¢ karetki = 1,3 mm) w celu zredukowania ciepta pochodzacego z modutéw UV LED, mogacych zdefor-
mowaé medium. Wilgotno$s¢ ma réwniez wielkie znaczenie ze wzgledu na mozliwo$¢ przyciggania przez
medium tadunkéw elektrostatycznych. W przypadku regulowania wysokosci karetki nalezy przeprowadzi¢ kali-
bracje pozioma, dwukierunkowa oraz podawania. Ustawienia modutéw UV LED réwniez moga wymagac regulacji.

Wszystkie kalibracje (predkos¢ wézka i tryb druku) musza by¢ przeprowadzane zgodnie z matryca

»Jakos¢ obrazu” dla danego plotera; patrz sekcja 8.1.

Wskazowka:
Przezroczyste media moga by¢ uzywane do kalibracji gtowic biatego atramentu.
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7.5.3 Obszar kalibracji

Najlepsze miejsce na druk wzoréw kalibracji jest wska-
zane przez dwie czerwone strzatki (tréjkaty) na boku belki
wozka. Ustawi¢ lewy margines tak, aby wozek zaczynat
druk od prawego znacznika.

Biate strzatki lub tréjkaty, na wézku wskazuja pozycje gto-
wic drukujacych od przodu do tytu na wézku.

7.5.4 Kalibracja pozioma

Kazda gtowica jest wyposazona w lewy i prawy rzad dysz atramentowych, uzywanych do drukowania tréjkoloro-
wych linii formujacych ,blok”. Tréjkolorowe linie sg nastepnie zadrukowywane czarng linig. Przy odpowiedniej
synchronizacji linie powinny sie doktadnie pokrywac.

Drukuje sie osiem rzedéw blokéw, jeden na kazdy kolor plus dwa dla gtowic bieli. Druk tych rzedéw blokéw jest
powtarzany 41 razy z przesunieciem czasowym od -20 do +20, gdzie zero (0) to mediana. W przypadku idealnej
synchronizacji wszystkich dysz linie kolorowe powinny leze¢ doktadnie na czarnych w pozycji zerowej. Aby wie-
dzie¢ jakie przesuniecie zastosowac, nalezy znalez¢ linie doktadnie wyréwnane z liniami czarnymi dla kazdego
koloru, zanotowa¢ warto$¢ bloku (gérny/dolny szereg liczb) oraz doda¢ lub odja¢ zaobserwowang warto$¢ do/od
wartosci pokazanej dla kazdego koloru na czesci poziomej tabeli kalibracji.

Wz6ér kalibracji poziomej sprawdza synchronizacje dysz pomiedzy wszystkimi gtowicami w jednokierunkowym try-
bie drukowania.

Kazda dysza ma w oprogramowaniu parametr synchronizacji, ktéry indywidualnie steruje wypuszczaniem atramentu.
Tak wiec wzdr wykorzystujacy wszystkie gtowice pokaze bezposrednio te dysze, ktére sa zsynchronizowane.

Procedura Alignment Parameters
1 Upewnij sie, ze system jest w stanie roboczym. C-Speed 5
2 Zataduj materiat.
3 Wiacz podcisnienie na stole podcisnienia. Left Margin 00  mm
4 Ustaw grgbosc medlt_Jm (patrz 7.1.1.). . ] Top Margin 00 | mm
5 Na ekranie sterowania: ustaw lewy margines, aby rozpocza¢ drukowa-

nie pomiedzy 2 czerwonymi strzatkami (tréjkatami). UV | Both
Uwaga: Warto$¢ lewego marginesu moze by¢ odczytana z podziatki na
stole podci$nienia.
6 Ustaw tryb UV na ,0ba”. Print White in Alignment
7 Ustaw odpowiednia predko$¢ wézka (5 lub 3). Filsie

Pwr LIR 20 20

Print Alignment Patterns

8 Wcisnij przycisk [Poziomyl, aby otworzy¢ okienko ,Wzory ptywajace”.

9 Wydrukuj jeden po drugim wszystkie 4 ,Ptywajace wzory” w réznych Prime Horizontal
rozdzielczosciach i szybkosciach trybdw jakosci druku Agfa, uzywanych
w Asanti (patrz réwniez obrazy na nastepnej stronie): B Bl
A. Druk z predkoscig wézka CS5: Poziomy: jako$é 720 DPI
B. Druk z predkoscia karetki CS5: Poziomy: standardowy 540 DPI Floatha Petern
C. Druk z predkoscia karetki CS5: Poziomy: standardowy 720 DPI Quaty 750091 %S‘Ei:zegﬂfmﬁscf‘xe
D. Druk z predkoscia karetki CS3: Poziomy: jako$¢ 720 DPI - ‘.Hpa..‘;m < st oy
Uwaga: L

@g Predko$¢ CS3 jest preferowana podczas drukowania biatego tekstu

wysoka jakosSciag lub wysoka rozdzielczoscia

f -Przed drukowaniem tych plikow:

Przed otwarciem menu druku poziomego nalezy wprowadzi¢
poprawna predko$¢ woézka.
Zapisz na wydruku testowym, ktéra predkosS¢ wozka zostata uzyta!

www.agfagraphics.com



Alignment Parameters
C-Speed
Left Margin 00 m

Top Margin 00 mm

uv Both

Pwr /IR 20 20

Print White in Alignment
Patterns

Normal 540 DPI e

Floating Pattern

Add the printed values to the
exisling values under Calib.
Table.

Horizontal
Quality 720DP!

If pattern is calibrated comectly,

jacgzontel all values should print 0.

Horizontal
Normal 720 DPI
N

Calib. Table

Alignment Parameters

C-Speed Floating Pattern
A Add the printed values to the
Left Margin 00 mm Horizontal = )
existing values under Calib.
Quality 720DP! S
Top Margin 0.0 mm N
Horizontal If pattern is calibrated comecily,
all values should print 0.
uv Both Normal 540 DPI
Horizontal _
oL “L 2L Normal 720 DPI Co el

Print White in Alignment
Patterns

e

10 Powtérz kroki od 7 do 9, drukujac w 4 réznych rozdzielczosciach i predkosciach.

11 Po powrocie wézka do potozenia spoczynkowego przeanalizuj kazdy wydrukowany wzér przy pomocy szkta

powiekszajgcego.

12 ZnajdzZ dla kazdego koloru linie, gdzie czerfi i kolor (np. cyjan i magenta) sa doktadnie wyréwnane (pokry-
Wwaja sie) i zanotuj odpowiednia warto$¢ (czerwona elipsa), jesli jest r6zna od zera. Wiekszo$¢ (okoto 90%)
jest réwna z lewej i prawej strony, tj. lewa i prawa linia majg ustawiona taka sama wartos¢.

Jak zmieni¢ wartos¢?

- - O N B Ll O 2 -
=19 -18 =17 -6 -15 - 14 -13 <12 - Ak I .‘3‘4 SR I I | AR VAR RN LR
FEEFERRER L - HHH e T K
y BRI :xx:::n:1;:{:|::..u:..:uu.. IR : L
I [l T A R D L Bt e i i
| i RN N e I T R R R R R R e R AR R RN I Y
RN R N NN TR R R R R A R A e T A R A NN R R St |
Il Il (ARRAN N N R RN YRR R RN AR RN RN R AR AR RN IRREAERI SRR 1l
FECLTIRT I I O L VL e e e e oo )
PO L AR e R AR R RN W R R R rmu‘\wll\wlmhl
-7 -6 -5 - -12-12-11 -0 9 8 7 4 5 o4 -] \1 L B A T T A O O A T O LR (i R I
Cyjan wyréwnany z czernia
- 2 -1 0 2 3 4 5
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Magenta wyréwnana z czernia
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13 Naciénij przycisk [Tabela Kalibracjil w okienku ,Ptywajacy wzér poziomy”.
Floating Pattern
Add the printed values to the

existing values under Calib.
Table.

Horizontal
Quality 720DPI

If pattern is calibrated correctly,

Horizontal
all values should print 0.

Normal 540 DPI

Horizontal
Normal 720 DPI

14 Zaznacz pole wyboru trybu dla odpowiedniej rozdzielczosci [Al.

Calib. Table

Ostrzezenie:
A Przed rozpoczeciem sprawdzania wydrukowanego wzoru upewnij sie, Ze zaznaczono prawidtowy
tryb rozdzielczosci [Al.
15 Dodaj lub odejmij zaobserwowana warto$¢ do/od wartosci wskazanej dla kazdego koloru w czesci pozio-
mej [B] tabeli kalibracji.
PRZYKLAD:
Obecna wartos¢ dla cyjanu to 5. Linie s3 wyréwnane dla wartosci +1. Nowa warto$¢ dla cyjanu to: 5 +1 = 6.
Obecna wartos¢ dla magenty to -2. Linie sg wyréwnane dla wartosci -1. Nowa warto$¢ dla magenty to: -2 -1 =-3

Mode Selection
1 Quality [J Normal []Normal o
(Q720), (Q360) (N540) (N720)
Horizontal - Quality
K C M LC LM W1 w2
L 0 5 -2 0 0 0 0 0
R 0 5 -2 0 0 0 0 0
Bidirectional - Quany
K C M Y LC LM W1 w2
L 0 3 1 0 0 0 0 0
R 0 3 1 0 0 0 0 0
Bidirectional Offset 0 OK Ci
Mode Selection
[ Quality [ Normal [ Normal e
(Q720), (Q360) (N540) (N720)
Horizontal - Quality
K (o] M LC LM W1 w2
L 0 6 -3 0 0 0 0 0
R 0 6 -3 0 0 0 0 1]
Bidirectional = Qaany
K c M Y LC LM W1 w2
L 0 6 0 0 0 0 1]
R 0 6 0 0 0 0 0
Bidirectional Offset 0 OK Ci
Kolor Wartosé Warto$¢ wyréwnana na Nowa warto$¢ do
obecna wydruku wprowadzenia
Cyjan 5 +1 6
Magenta -2 -1 -3
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7.5.5 Kalibracja dwukierunkowa

Wz6r kalibracji dwukierunkowej sprawdza synchronizacje dysz pomiedzy wszystkimi gtowicami w dwukierunko-
wym trybie drukowania.

Kazda dysza ma w oprogramowaniu parametr synchronizacji, ktéry indywidualnie steruje wypuszczaniem atramentu. Tak
wiec wzor wykorzystujacy wszystkie gtowice pokaze bezposrednio te dysze, ktére sa zsynchronizowane.

Podobnie do kalibracji poziomej, dla kazdego koloru drukowane sg bloki z trzema liniami, lecz bez czarnej linii.
Wzér drukowany jest dwukierunkowo. Z poprawng synchronizacja linie powinny sie doktadnie pokrywac.

Drukuje sie szesnascie rzedéw blokéw, dwa na kazdy kolor plus cztery dla gtowic bieli. Druk tych rzedéw blokéw
jest powtarzany 41 razy z przesunieciem czasowym od -20 do +20, gdzie zero (0) to mediana. W przypadku ideal-
nej synchronizacji wszystkich dysz linie kolorowe powinny leze¢ doktadnie na sobie w pozycji zerowej. Aby wie-
dziec jakie przesuniecie zastosowac, dla kazdego koloru nalezy znaleZ¢ doktadnie wyréwnane linie, zanotowac
warto$¢ bloku (gérny/dolny szereg liczb) oraz doda¢ lub odja¢ zaobserwowana warto$¢ do/od wartosci pokazanej
dla kazdego koloru na czeSci dwukierunkowej tabeli kalibraciji.

Procedura
1 Upewnij sie, ze system jest w stanie roboczym. AL P
2 Zataduj materiat. C-Speed 5
3 Wiacz podcisnienie na stole podcisnienia.
4  Ustaw grubo$¢ medium (patrz 7.1.1.). Left Margin | 0.0 | mm
5 Na ekranie sterowania: ustaw lewy margines, aby rozpocza¢ drukowa-

Top Margin 0.0 mm

nie pomiedzy 2 czerwonymi strzatkami (tréjkatami).
Uwaga: Warto$¢ lewego marginesu moze by¢ odczytana z podziatki na UV | Both
stole podcisnienia.

6 Ustaw tryb UV na ,Oba”. PwrlR | 20 20
7 Ustaw odpowiednig predkos¢ wozka (5 lub 3). = Eri:ltWhiie in Alignment
allerns

Print Alignment Patterns
8  Wcisnij przycisk [Dwukierunkowyl, aby otworzy¢ okienko ,Wzory ptywajace”.

9 Wydrukuj jeden po drugim wszystkie 4 ,Ptywajace wzory” w réznych Prime Horizontal
rozdzielczosciach i szybkosSciach trybéw jakosci druku Agfa, uzywanych
w Asanti (patrz réwniez obrazy na nastepnej stronie):

Feed Bidirectional

A. Druk z predkoscig wézka CS5: Dwukierunkowy: jako$¢ 720 DPI
B. Druk z predkoscia karetki CS5: Dwukierunkowy: standardowy 540 DPI Floaing Pater
C. Druk z predkoscia karetki CS5: Dwukierunkowy: standardowy 720 DPI Drecional i s i Ol
D. Druk z predkoscia karetki CS3: Dwukierunkowy: jakos¢ 720 DPI — e e
Uwaga: R S Calb. Table

@% Predkos¢ CS3 jest preferowana podczas drukowania biatego tekstu -
wysoka jakosciag lub wysoka rozdzielczoscia

f -Przed drukowaniem tych plikow:

Przed otwarciem menu druku poziomego nalezy wprowadzi¢
poprawng predko$¢ wézka.
Zapisz na wydruku testowym, ktéra predko$¢ wéozka zostata uzyta!
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Alignment Parameters

C-Speed Floating Pattern

\ Add the printed values 1o the

Left Margin 00 m Bidirectional

. existing values under Calib.
Quality 720DPI Table.
Top Margin 00 mm -
\ Bidirectional e I patter is calibrated correctly,
Marmal 540 DPI all values should print 0.
uv Both

Bidirectional 3
Narmal 720 DRI e Calib. Table
N

Pwr LIR 20 20

Print White in Alignment
Patterns

Alignment Parameters

C-Speed Floating Pattern
Left Margin 00 | mm S Bidirectional b !’rz (L RETaiE
Quality 720DPI Tqausblou )
Top Margin 0.0 mm —
Bidirectional If pattern is calibrated comectly,
all values should print 0.
uv Both Normal 540 DPI
Pwr LIR 20 20 Bidirectional Calib. Table

Normal 720 DPI

Print White in Alignment
Patterns

e

10 Powtérz kroki od 7 do 9, drukujac w 4 réznych rozdzielczosciach i predkosciach.

11 Po powrocie wdzka do potozenia spoczynkowego przeanalizuj kazdy wydrukowany wzér przy pomocy szkta
powiekszajgcego.

12 ZnajdzZ dla kazdego koloru linie, gdzie czerfi i kolor (np. cyjan i magenta) s doktadnie wyréwnane (pokry-
Waja sie) i zanotuj odpowiednia warto$¢ (czerwona elipsa), jesli jest r6zna od zera. Wiekszo$¢ (okoto 90%)
jest réwna z lewej i prawej strony, tj. lewa i prawa linia majg ustawiona taka sama wartos¢.

Jak zmienié¢ wartos$¢?
— R T T T R T R
sl sl st 0 A S s R R R e B f

(i
1

DG WE 6T B

—=-h

-14 13 -2

[

5505543 /u 12345676900 RBUIEHDEH

Linie cyjanu wyréwnane

4 5 6 7
TR IR

-1 0 1
I
i PEEEER REE D) <a—Prowy

|
1y |
i i |
i 1 |
-1 0

11 “III II|||| I||||| |||||| ~—Lewy
NRITBRITRURE e
3 4 5 6 7

2
1
I
|
|
2

Linie magenty wyréwnane
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13 Nacisnij przycisk [Tabela kalibracjil w okienku ,Ptywajacy wzoér dwukierunkowy”.

x

Floating Pattern
Bidrectonal exising vlves under Catb
Quality 720DP| S -
Normal 540 DPI P

Bidirectional
Normal 720 DPI

14 Zaznacz pole wyboru trybu dla odpowiedniej rozdzielczosci [Al.

Calib. Table

Ostrzezenie:
A Przed rozpoczeciem sprawdzania wydrukowanego wzoru upewnij sie, Ze zaznaczono prawidtowy
tryb rozdzielczosci [Al.
15 Dodaj lub odejmij zaobserwowana warto$¢ do/od wartoici wskazanej dla kazdego koloru w czesci dwukie-
runkowej [B] tabeli kalibracji.
PRZYKLAD:
Obecna wartoé¢ dla cyjanu to 3. Linie s3 wyréwnane dla wartosci +3. Nowa wartos¢ dla cyjanu to: 3 +3 = 6.
Obecna warto$¢ dla magenty to 1. Linie sa wyréwnane dla wartosci +1. Nowa wartos¢ dla magenty to: 1 +1 =2

Mode Selection
4 Quality [ Normal [ Normal 0
(Q720), (Q360) (N540) (N720)
Hornzontal - Quality
K C M Y LC LM W1 w2
L 0 5 -2 0 0 0 0 0
R 0 5 -2 0 0 0 0 0

Bidirectional - Quality

R 0 3 1 0 0 0 0 0
————
Bidirectional Offset 0 OK Ci
Mode Selection
1 Quality [J Normal []Normal Q
(Q720),(Q360) ( N540) (N720)
Horizontal - Quality
K (o] M Y Lc LM w1 w2
L 0 6 -3 0 0 0 0 0
R 0 6 -3 0 0 0 0 0

Bidirectional - Quality

K C M Y LC LM W1 w2
L 0 6 2 0 0 0 0 0

R 0 6 2 0 0 0 0 0
Bidirectional Offset 0 . OK Ci
Kolor Wartosé Warto$¢ wyréwnana na Nowa wartos¢ do
obecna wydruku wprowadzenia
Cyjan 3 +3 6
Magenta 1 +1 2
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7.5.6 Kalibracja podawania

Kalibracja podawania dostosowuje ruch transportu medium, aby zapewni¢ perfekcyjne rozmieszczenie rzedéw
punktéw w kierunku podawania.

Uwaga:
Ekstremalne ustawienia podci$nienia na pasie majg wptyw na parametr FEEDcorr.

Alignment Parameters

Procedura
1 Upewnij sie, Zze system jest w stanie roboczym. C-Speed 5
2 Zataduj mat.(%l’l(?:l{. . o Left Margin o .
3 Wiacz podcisnienie na stole podcisnienia.
4 Ustaw grubo$¢ medium (patrz 7.1.1.). Top Margin 00  mm
5 Na ekranie sterowania: ustaw lewy margines, aby rozpocza¢ drukowanie
pomiedzy 2 czerwonymi tréjkatami na belce. UV | Eoth
Uwaga: Warto$¢ lewego marginesu moze by¢ odczytana z podziatki Pwr LR 20 20
na stole podcisnienia.
Print White in Al t
6 Ustaw tryb UV na ,Oba”. Fonterne T oen
Print Alignment Patterns
Prime Horizontal
7 Wcisnij przycisk [Podawanie], aby otworzy¢ ,Tabele kalibracji podawania”. Feed Bidirectional

8 Wybierz tryb przejscia 8P (8 przej$¢ zapewnia odpowiednig doktadnos¢, poniewaz jest to w zakre-
sie tryb6w wysokiej jakosci).

Feed Calibration Table K
Resolution  No Mask (Quality) Mask (Quality)
FS S8 1 /2 113 114 1 /2 113 /4
360 x 360 £ e e £ e e £
45 45 45 45 45 45 45 45
M Highlight 720 x 360
720 x 720 45 45 45 45 45 45 45 45
Print 720 x 1080 45 45 45 45 45 45 45 45
720 x 1440 45 45 45 45 45 45 45
No Mask (Normal, Diagnostic) Mask (Normal, Diagnostic)
1 12 13 14 1 12 13 1/4
0 x 360 5 5 5 5 5 5 5
250 x 360 45 45 45 45 45 45 45 45
720 x 720 45 45 45 45 45 45 45 45
540 x 1080 5 5 5 5 5 5 5 5
= = e 45 45 45 45 45 45 45 45
720 x 1440 45 45 45 45 45 45 45 45
Feed Value Overwrite all 0 Values Save Load

Cancel
Set 0 Apply to Full Table Erase Table

9 Wydrukuj test podawania 8P.
10 Uzyj lupy z powiekszeniem 8x, aby zinterpretowac wykres testowy.

Dla kazdego koloru nalezy wyréwnac¢ linie.

Linia potozona najbardziej z tytu (czwarta) jest najbardziej doktadna. Ocen te linie.
11 Edytuj otrzymany wynik w odpowiedniej tabeli:
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12 Zaznacz pole ,Podkresl” — spowoduje to podswietlenie wszystkich uzytych parametréw podawania dla

tego konkretnego trybu przejscia.

Uwaga: Tylko zaznaczone potozenia na lewej kolumnie bezposrednio dotycza wzoru testu podawania!
Pozostate zaznaczone potozenia dotycza obrazéw zadania drukowania.

Highlight

Print

Feed Calibration Table

Resolution
FS S5
360 360
720 360
720 720
720 1080
720 1440

720

No

720

1080
1080

1440

Cancel

&

% O] -
45

112

Mask (Normal, Diagnostic)
1

112

No Mask (Quality)

Set

X

Mask (Quality)
173 1/4 1 172 173 1/4
45 45 45 45 45 45
45 45 45 45 45 45
45 45 45 45 45 45
45 45 45 45 45 45

Mask (Normal, Diagnostic)
173 1/4 1 172 173 1/4
45 45 45 45 45 45
45 45 45 45 45 45
45 45 45 45 45 45
45 45 45 45 45 45

Feed Value  Overwrite all 0 Values Save Load

v Apply to Full Table Erase Table

Jak zmienié wartos¢?

13 Pod przyciskiem podawania wprowadz nowg wartos¢ podawania. Pojawi sie nowe okno dla edycji nowej

wartosci, kliknij [OK].

14 Kliknij przycisk [Ustaw], aby zastosowaé te warto$¢ do zaznaczonych parametréw podawania dla tego kon-

kretnego trybu przejscia.

15 Przeprowadz ponownie test podawania 8P, aby sprawdzi¢ korekte i powtérz krok 10 w celu okreslenia
poprawnej wartosci korekty.
16 Skopiuj optymalng warto$¢ korekty, aby dokonczy¢ wypetnianie tabeli kalibraciji.

Uwaga:

« Regulacja o 1 jednostke korekty oznacza 1 mikron/krok w zmianie kroku podawania.
« Sprawdz tabele kalibracji FEED (podawanie) i nadpisz wszystkie wartosci 0: tylko, gdy 0 nie jest

skalibrowang wartoscia korekty!!!

Feed Calibration Table

FS

360
Highlight 720
720

Print 720

720
[

360
720

720

540
720

720

Resolution

x

X

x

85 1

360
360

720 45
1080 45
1440 45

No Mask (Quality)

1/2

No Mask (Normal, Diagnostic)

360 5
360 @
720 45
1020 5
1020 @
1440 45
Cancel

12

Set

3

Feed Value

45

Mask (Quality)

1

12

45 45
45 45
45 45
45 45

Mask (Normal, Diagnostic)

1

12

QOverwrite all 0 Val

Apply to Full Table

173 1/4

45 45
45 45
45 45
45 45
Save Load
Erase Table

Uwaga:

Gdy zaznaczona jest opcja ,Zastosuj do
petnej tabeli”, wszystkie tryby druku (1P,
2P, 3P, 4P, 6P, 8P) zostang nadpisane
przez parametr wybrany w danej chwili
w polu ,Podawanie”.

Zazwyczaj wartosci sg do siebie bardzo
zblizone (1 jednostka = 1um korekty.
Ustawienia te staja sie ustawieniami
referencyjnymi. Podczas drukowania
normalnych zadan dla klientéw
konieczne moze by¢ potencjalnie wyko-
nywanie regulacji na biezaco. Jest to
catkowicie normalne. www.afga-
graphics.com

17 W razie koniecznosci: przeprowadzi¢ dostrojenie kalibracji w trakcie procesu drukowania.
18 Opcjonalnie mozesz sprawdzi¢ i precyzyjnie ustawi¢ wszystkie pozostate przejscia wydruku (1P, 2P, 3P, 4P, 6P).
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Podawanie skalibrowane nieprawidtowo

W przypadku niepoprawnej kalibracji podawania na wydruku
prébnym widoczne beda ciemne lub jasne linie pomiedzy
przejsciami gtowicy drukujacej. Wskazuje to na problem z
odlegtoscig pokonywana przez medium przy kazdym przej-
Sciu drukujacym.

Przyktady kalibracji podawania

Kalibracja podawania jest wykonywana dla zapewnienia poprawnych rezultatéw drukowania z wieloma przej-
Sciami. Wzory sg drukowane wszystkimi gtowicami, lecz kazda z nich jest regulowana osobno. Ponizszy rysunek
pokazuje r6znice pomiedzy zbyt szybkim i zbyt wolnym podawaniem.

Podawanie zbyt wolne >> zwiekszy¢ warto$¢ 1
| 2
. ) . 4~ 2
Podawanie z poprawnym wyréwnaniem | | !
Podawanie zbyt szybkie >> zmniejszy¢ wartos¢ 1 2
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7.6 Obwod biatego atramentu

7.6.1 Automatyczne napetnianie obwodu biatego atramentu ptynem czyszczacym lub atramentem

Niezalezny procesor obstuguje obwdéd biatego atramentu.
Jest zaprogramowany na wykonywanie automatycznej
procedury napetniania obwodu atramentem lub ptynem
Czyszczacym.

Proces ten jest uruchamiany przez operowanie biatym
przetacznikiem kontroli podcisnienia [1] z przodu wézka
oraz przetgcznikiem [2] z tytu wozka.

Procedura

Uwaga:

@ Przed rozpoczeciem tej procedury wlej ptyn czyszczacy i/
lub biaty atrament do momentu za$wiecenia sie zielonej
diody LED na drzwiczkach zbiornika atramentu.

1 Na ekranie sterowania: nacisnij przycisk ,Pokrywa
stacji dokujacej”, aby otworzy¢ te pokrywe.

2 Wytacz podcisnienie biatego atramentu, uzywajac
przetacznika z przodu wézka [11.

3 Otworz pokrywe z tytu wozka i ustaw przetacznik [2]

kontrolera biatego atramentu na ptycie drukowanej w

wymaganej przeciwnej pozycji. Gdy przetagcznik pod-

cisnienia jest wytgczony, nalezy zmieni¢ potozenie

przetacznika na ptytce drukowanej (tylko raz), aby

aktywowac cykl automatyczny.

Pozycja lewa — ,S” = napetnienie obwodu ptynem

€zyszczacym

Pozycja prawa — ,1” = napetnienie obwodu atra-

mentem

Rozpoczyna sie automatyczny cykl wymiany.

Podczas cyklu wydawany bedzie regularny sygnat dZzwie-

kowy, a przycisk oczyszczania [3] bedzie Swiecit.

6 Cykl trwa okoto 20 minut. Niebieska lampka na
przycisku oczyszczania zgasnie, gdy cykl zakonczy
sie powodzeniem.

@ Jesli pod koniec cyklu zacznie miga¢ dioda LED

(SR

oczyszczania [3], oznacza to, ze cykl nie zostat
zakoriczony w pore i wymaga uwagi! Kontynuowac
zgodnie z punktami 7, 8 ....12.

Nacisnij przycisk oczyszczania na 3 sekundy.
Odczekaj 3 minuty i sprawdz, czy zgasta dioda LED
oczyszczania [3]. Zgasniecie diody [3] (sygnat
dzwiekowy trwa) oznacza zakoriczenie cyklu auto-
matycznego.

9 Jesli dioda nie zgasnie, nalezy powtdrzy¢ reczne
oczyszczanie (maks. 5 razy) do momentu wznowie-
nia cyklu automatycznego.

10 Jesli problem nie minie, nalezy poprosi¢ o pomoc
certyfikowanego technika lub skontaktowac sie z
lokalnym przedstawicielem Agfa.

11 Jesli problem minie, nalezy wtaczy¢ podcisnienie bia-
tego atramentu [1], aby wytaczy¢ sygnat dzwiekowy i
potwierdzi¢ zakonficzenie automatycznego cyklu.

12 Cykl wymiany zostat zakoriczony.

[olN|
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7.6.2  Ulepszona sygnalizacja alarmu dzwiekowego

Ponizsze diagramy to osie czasu pokazujace aktywnos$¢ ptytki drukowanej obwodu cyrkulacji biatego atramentu
(ptyta drukowana z tytu wozka) oraz niebieskiej diody LED przycisku oczyszczania.

Kontroler cyrkulacji biatego atramentu jest wyposazony w sygnat dZzwiekowy, ktéry ma 4 stany:

Beeper |« >

>
>

Krétki sygnat dZzwiekowy co sekunde wraz z ciagtym Swie-
ceniem niebieskiej ,diody LED przycisku oczyszczania”.

Stan Znaczenie

1:

Brak dzwieku Brak alarmu, nie trwa zaden cykl automatyczny
2:

Trwa cykl automatyczny

3:

Beeper

R 60 d
HHHH{ epeat every 60 seconds }HHHHH‘(*

-

Pie¢ krétkich sygnatéw dZzwiekowych w ciaggu sekundy co
60 sekund wraz z synchronicznym $wieceniem niebieskiej
,diody LED przycisku oczyszczania”.

Alarm jest aktywny.

4.

Beeper

A
Y
A
Y

3s 3s —| s

>

Krétki sygnat dZzwiekowy co 3 sekundy. Niebieska ,dioda
LED przycisku oczyszczania” jest wytaczona.

Wytaczony jest co najmniej jeden przetacznik
podcisnienia na wozku.
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7.6.3  Ulepszona sygnalizacja alarmu wizualnego

Sygnaty podczas cyklu automatycznego

mevr—— s
Przetaczanie automatycznego cyklu z biatego atramentu  J ptyn czyszczacy *m
na ptyn oczyszczajacy i na odwrét jest aktywowane z _

przez uzycie przetacznika na ptytce drukowanej kontro-
lera biatego atramentu z tytu wézka.

1 Wytacz podcisnienie biatego atramentu (gtowice
biatego atramentu beda ociekad).

2 Przestaw przetacznik [1] na ptytce drukowanej
kontrolera biatego atramentu na roztwér (ptyn
oczyszczajacy) lub atrament.

3 Witacza sie brzeczyk na ptytce drukowanej,
sygnalizujacy wraz z niebieska dioda LED przyci-
sku oczyszczania status automatycznego cyklu,
jak pokazano na rysunkach ponizej.

9 — F - SRS

Wilaczy¢ ptytke drukowana kontrolera biatego atramentu z tytu

Jesli trwa cykl automatyczny:

Krétki sygnat dZzwiekowy co sekunde wraz z Ci3- ge LED
gtym Swieceniem niebieskiej ,diody LED przyci-

sku oczyszczania”.

4 Automatic cycle running

Beeper |< 15>

W przypadku, gdy kontroler nie moze zakonczy¢

automatycznego cyklu: Blue LED
Krétki sygnat dZzwiekowy co sekunde wraz z miganiem 1s 15
(wtacza sie i wytacza co dwie sekundy) niebieskiej
,diody LED przycisku oczyszczania”. Operator powinien 4
wcisnaé przycisk oczyszczania na 3 sekundy, a nastep-  SEPE” <—’_‘ _‘ _‘ _‘ _‘ _‘ _|

4 Automatic cycle needs help

nie odczekac co najmniej 3 minuty.
Po 3 minutach nalezy sprawdzi¢ stan i sprawdzic, 3
czy niebieska dioda LED przestata migac. (W razie

koniecznosci powt6rzy¢)

Jesli niebieska dioda LED nie miga, oznacza to
koniec automatycznego cyklu. Blue LED
Wtaczenie podcisnienia bieli z powrotem prze-
tacznika wytaczy brzeczyk. 3

4 Automatic cycle is finished

Beeper |15 5
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7.6.4  Alarm ostrzegawczy

Alarm zabrzmi, jesli podczas normalnego dziatania
(nie trwa cykl automatyczny) wystapi problem z cyr-
kulacja biatego atramentu lub z systemem podci-
Snienia. Alarm jest sygnalizowany przez pieciokrotne
miganie przycisku oczyszczania oraz réwnoczesne
pieciokrotne wtaczenie brzeczyka, powtarzane co
minute do momentu recznego wytaczenia alarmu.

Resetowanie Alarmu

Aby zresetowac alarm, nalezy wcisna¢ i przytrzymac
niebieski przycisk oczyszczania przez co najmniej 2
sekundy, az do momentu, kiedy ,zacznie miga¢ nie-
bieska dioda LED przycisku oczyszczania” w czasie,
gdy witgczone sa oba przetaczniki podcisnienia.

Sygnalizacja alarmu wtaczy sie po chwili ponownie,
jesli przyczyna alarmu bedzie sie nadal utrzymywac.

7.6.5 Aktywowanie odczytu alarmu
System moze generowa¢ maksymalnie 7 réznych
alarmoéw.

Sygnalizacja alarmowa nie przerywa dziatania sys-
temu. Jest to jedynie wskazanie dla certyfikowanego
inzyniera serwisu, ktéry powinien zbada¢ przyczyne
alarmu.

Stan systemu (odczyt alarmu) moze byé w kazdej
chwili sprawdzony poprzez krétkie nacisniecie przy-
cisku oczyszczania w czasie, gdy wtaczone sg oba
przetaczniki podcisnienia.

Gdy nie ma stanu alarmowego, przycisk oczyszczania
zamiga szybko przez 3 sekundy.

Jesli istnieje stan alarmowy, zostanie on zasygnalizo-
wany zgodnie z przyktadem po prawej stronie.

W tym przyktadzie alarmu pompa cyrkulacyjna z W1
pracuje zbyt wolno.

Mozliwe przyczyny: wadliwa pompa, przepetnienie
atramentu.

Stan alarmowy moze by¢ dwukrotnie sprawdzany,
zanim konieczne bedzie jego reczne zresetowanie.

Alarm zostanie wtgczony ponownie krétko po zrese-
towaniu, jesli problem nie zostanie rozwigzany.
Resetowanie alarmu: patrz sekcja powyzej.
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Blue LED
(Purge Button) []

Alarm Warning

Repeat every 60 seconds

A
Y

P

Beeper

v

e

Repeat every 60 seconds

A
\4

o
P

v

e
i

'

Purge button

Reset Alarm

‘While Both vacuum switches are ON,

25 Push the purge bution minimum 2s

A
Y

A
Blue LED

A\ J

[

v

r'

Purge button

Request to see alarm again

While Both vacuum switches are ON,
y Push and release the purge button

v

No Alarm signal

BuelED 4 <«— 35 3
4 Request to see alarm
Purge button

A
Blue LED

Indication example: W1 Circ. Pump run time > 8s




7.6.6 Sygnalizacje alarmowe i znaczenie

Niebieska dioda LED na przycisku oczyszczania wtacza sie tylko raz, ilekro¢ jest sprawdzana przez krétkie nacisnie-

cie przycisku oczyszczania (przy wtaczonych przetacznikach podcisnienia).

Liczba impulséw

Znaczenie

1 impuls Btad dziatania pompy cyrkulacyjnej W1 (>8 s)

2 impulsy Btad dziatania pompy cyrkulacyjnej W2 (>8 s)

3 impulsy Napiecie zasilajace jest zbyt niskie (<20 V)

4 impulsy Cyrkulacja W1 nieaktywna (mniej niz 1 ,sygnat aktywacyjny pompy”/120 s)

5 impulséw Cyrkulacja W2 nieaktywna (mniej niz 1 ,sygnat aktywacyjny pompy”/120 s)

6 impulséw Czas pracy pompy podcisnieniowej C >70 s (gdy przetacznik podcisnienia C jest wtaczony)
7 impulséw Czas pracy pompy podcisnieniowej C >70 s (gdy przetacznik podcisnienia W jest wtgczony)

Alarm examples

A W1 Circ.Pump run time error >8s
Blue LED

‘HHH[{ 1s > 1s > = One pulse 1 time

» W2 Circ.Pump run time > 8s

Blue LED

<5 315 3 =Twopuises 1time

-
[ —
[—
—_—
o ————— ;
A
»
Y
A
n
v

=
g

.+ Power supply voltage is too low (<20V)

Blue LED

—
———
—
———
—
A
»
Y
A
n
v
I;
A
»
Y
\
n
¢
A
>
y
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7.6.7 Ograniczenie czasowe oczyszczania

Gdy oba przetaczniki podcisnienia sa wytaczone, a
przycisk oczyszczania wcisniety: podcisnienie jest
doprowadzane maksymalnie przez 3 sekundy.

7.6.8  Sygnat wytaczenia podci$nienia
Gdy przetacznik podcisnienia dla bieli lub koloru jest
wytaczony, zostanie wygenerowany krotki sygnat
dZwiekowy powtarzany co 3 sekundy, aby poinformo-
wac operatora.
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Purge button

Pressure on
Sub Ink Tanks

3

Pressure Purge

3

A

; ¢ 3 seconds »

Yy

v

Vacuum
Switch

Beeper

Warning: Vacuum switch is off

3

Start after 3s vac. off

v




8 Drukowanie

Aby wydrukowa¢ obraz, wykonaj ponizsze czynnosci.

Wykonaj test dysz, patrz sekcja 7.2.1.

Usun materiat uzywany w tescie dysz.

Zataduj docelowy materiat, zob. rozdziat 6.

Na przednim panelu wtacz podcisnienie.

Zamknij nieuzywane przedziaty podci$nienia, zob. sekcje 6.1 i 6.2.

Ustaw wysokos¢ karetki, zob. sekcje 7.1.

Na panelu sterowania ekranu dotykowego iGUI przejdZ do ekranu drukowania.

Wybierz pozadana konfiguracje koloréw [1]. socrcorce |

O 0 N O o & W NN =

Image

Nacisnij przycisk Otwdrz [2], aby zatado- |

wac obraz (x.RTL) do wydrukowania. | [ Gpen

ﬁ C-Speed 5 UVPwrL 100 Job Size
Width (mm) : none
F-Speed 1 UV PwrR | 100 Height (mm) : none

. Quality : none
Direcion =~ Bl UV | Normal

Print Mod i i i Mirror oH
rint Mode  Quality Fine S - Strike Oov

10 Sprawd?z, czy zatadowano wtasciwy obraz. Open )

Informacja: .
. o Job Size
W pliku RTL zawarte sg wszystkie infor- Width (mm) - none

macje i ustawienia dotyczace najlepszej Height (mm) - none
jakosci obrazu. Quality : none
¢ OH
Mirror
av
Operation Margin (mm)
11 Ustaw marginesy, zob. 4.6.4. Left 100.0
12 Nacisnij przycisk Start, aby rozpoczaé dru- Start I,
kowanie. 'pHome | MAX
Cancel Top 155.0
0% Right 1500
0:00:00
Informacja: Operation Margin (mm)
Podczas drukowania przycisk ,Start” Left 100.0
L . ” Pause
zamienia sie na przycisk ,Pauza”.

[] Skip Home MAX
Podczas drukowania przycisk ,Anuluj” P

staje sie aktywny i umozliwia anulowa- Cancel Top 155.0
nie zadania drukowania. _

Postep zadania drukowania jest widoczny i 0:05:520% Right —
na procentowym pasku postepu.
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Anapurna H3200i LED color configs g
2 | 58 5 5 o
E: B3 & (8P res)720x1400dpi S 3 28 v e ~N
Quality None Bi Draft -129m?*’h 90Both 5 5 q‘g
Mormal Mone Bi Expl - 87 m¥/h* Exp2 -77 m/h* 90Both 5 5 )
Qualty =~ Hone Bi 60Both 5 3 o
Normal Gradient Bi 60Both 5 3 g
Qualty = Gradient Bi 40Both 5 3 =5
Mormal Fine Mask Uni 40Both 5 1 =]
Qualty Fine Mask  Uni 40Both 5 1 U'CQ
Quality Gradient B _ 40Both 5 1 o
Qualty Fine Mask  Uni 40Both 5 1 0,

Anapurna H3200i LED High Density configs

g
— =] o
E § ﬁ § % E = *E
o= == (BF re=)720x1490dpi o o 3w g

=
[=]
Uni

Quality Fine Mask Cl+C2 40Both 5
Quality = Gradient Bi High Dens- 9m?/h* Cl+C2 40Both
Quality ient-Finel Uni High Dens- 5m?/h* Cl+C2 40Both 5

High Dens- 9m?®/h*

e

Anapurna H3200i LED White configs

i} E o

_E =

£ E E E 5 (3P re=)720x1440 dpi ] el
Qualty  FM/GR Bi 5 1
Qualty  FM/GR Bi 5 1
Qualty  FM/GR Uni 5 1
Qualty  FM/GR Uni 5 1
Quality  Gradient Bi 5 1
Quality  Gradient Bi 5 1
Quality Fine Mask Uni 5 1
Quality Fine Mask Uni 5 1

Mote: C53 for HQ2 and Hdef WHITE when white text onl 753 white limited opacity 753 white limited opacity  50% white full opacity
* post-white supported
speed measured at 1 m depth incl. Post-cure passes =2

Informacja:

Jesli tekst jest trudny do odczytania, mozna poprawi¢ jego ostro$¢ przez ustawienie predkosci wozka 3.



9 Procedura utrwalania

9.1 Ustawanie intensywnosci Swiatta UV

Efekt Swiatta ultrafioletowego w procesie utrwalania jest najwazniejszym czynnikiem wptywajacym na jakos¢ i
wyglad rezultatéw drukowania. 1los¢ Swiatta UV potrzebnego do utrwalenia atramentu zalezy od intensywnosci
Swiatta i czasu ekspozycji. Predkos¢ wézka i liczba przejs¢ nad medium wptywaja podrednio na czas ekspozycji.
Operator musi kontrolowac intensywnos¢ Swiatta UV oraz ilo$¢ czasu, przez jakg atrament jest na nie wystawiony.
Czynniki, ktére nalezy rozwazy¢ przy ustawianiu przebiegu:

« Podatnos¢ medium na temperature.

« Witasciwosci adhezyjne atramentéw na medium.

« Moc wyjsciowa modutéw UV LED.
Ogélnie rzecz biorac, im wiecej energii UV pochtania atrament, tym lepiej przylega do medium. Z kolei zbyt duza
ekspozycja grozi zmiang koloru pigmentéw w atramencie. Nalezy kontrolowa¢ intensywnosc¢ i ekspozycje w celu
ograniczenia tego ryzyka.
Czestym problemem jest potysk utrwalonego atramentu, szczegélnie na duzych powierzchniach w jednolitym
kolorze, co wskazuje na niewystarczajaco dobre utrwalenie, ze wzgledu na:

« Zbyt niskie ustawienie mocy UV.

« Generowanie $wiatta o nieodpowiedniej intensywnosci przez moduty UV LED ze wzgledu na zanieczysz-

czone ptyty szklane.

« Tryb drukowania moze nie by¢ odpowiedni dla danego obrazu i/lub medium.
Pomocne moga okazac sie: zwiekszenie liczby przejs¢, regulacja intensywnosci $wiatta oraz przejscie z dwukierun-
kowego na jednokierunkowy tryb drukowania.
Zbytnia matowos¢ obrazéw moze wskazywaé na zbyt mocne utrwalenie, ze wzgledu na:

« Ustawienia mocy UV moga by¢ zbyt wysokie.
Zmien poziom mocy UV na nizszy.
Niektére media moga sie odksztatci¢ lub skurczy¢ po ekspozycji na intensywne $wiatto i/lub ciepto.

« Na mediach moga wystgpi¢ pofalowania lub linie po skurczeniu.

e Przyleganie atramentu moze by¢ problemem.
W celu zminimalizowania ekspozycji i zapewnienia odpowiedniego czasu do ostygniecia pomiedzy ekspozycjami
mozna dokona¢ regulacji. Umies¢ medium na $rodku stotu w taki sposdb, aby czas przebywania wozka nad cata
powierzchnig medium byt jednakowy na catej szerokosSci. Mozna réwniez wyregulowaé parametry jazdy wézka w
taki sposdb, aby po kazdym przejsciu medium miato dodatkowy czas na ostygniecie. Mozna to wykona¢ uzywajac
parametréw prawego marginesu oraz ,Nie wracaj do poczatku” na panelu drukowania.
Pomocne moze okazaé sie réwniez uzycie trybu druku, ktéry wykorzystuje mniejszg ilo$¢ przejsé nad medium. Mozna tez
zwiekszy¢ wysokos¢ karetki, lecz bedzie to wymagato ponownej kalibracji przed wznowieniem drukowania.
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9.2 Elementy sterowania UV na panelu drukowania

Bezposrednia kontrola nad ekspozycja Swiatta ultrafioleto-
wego i procesem utrwalania zazwyczaj nie jest konieczna.
Intensywnos¢ Swiatta UV jest ustawiona zgodnie z trybem
jakosci przy przygotowywaniu zadan drukowania, lecz w
niektérych przypadkach operator musi interweniowac.

Poziomy intensywnosci dla lewego i prawego modutu LED
mozna ustawia¢ niezaleznie od 20 (minimum wymagane;j
mocy UV) do 100 (maksymalna dostepna moc UV).

Przycisk trybu UV powoduje wySwietlenie okna wyboru
trybu UV. Tryby te zostaty oméwione w ponizszej sekcji.

9.2.1 Kombinacje LED w trybach UV

W trybie druku jednokierunkowego wézek zaczyna z poto-
zenia spoczynkowego i porusza sie na drugi koniec, a
nastepnie wraca nie drukujac, aby zacza¢ od poczatku. W
trybie druku dwukierunkowego wézek drukuje réwniez wra-
cajac do potozenia spoczynkowego.

9.2.1.1 Przetacznik wtgczania/wytaczania

i 5 UV PwrL | 100 | [Job Size
Width (n
| 5 UV Pwr R | 100 | | Height (1
Quality :
1 Bl uv Normal
:| Fine S - Strike
OFF RevHalf
Normal RevLeft
Reverse RevRight
Both
Always

rear of printer

Media

Print area | | Home

Left | Shutte |pignt
LED LED
unit unit

-

front of printer

Na ponizszych diagramach moduty UV LED sa oznaczone jako wtgczone lub wytaczone nastepujgcymi symbolami:

Niebieski blok: Modut UV-LED jest wtgczony
Biaty blok: Modut UV-LED jest wytaczony

Wdézek

LED WYt

LED Wt

W ponizszych opisach moduty LED sa okreslane jako ,prowadzace” lub ,podazajace” w celu rozréznienia przypad-
kéw, gdy medium podlega ekspozycji UV przed lub po minieciu przez gtowice drukujaca.
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9.2.1.2 Oba (zalecane)

Podczas kazdego przejscia wtaczone beda zaréwno prowadzace, jak
i podazajace moduty LED. Ma to na celu maksymalizacje skuteczno-
Sci ekspozycji UV. Oba moduty LED pozostaja wtaczone w obu kie-
runkach w obu trybach drukowania.

Poprawia to przyleganie atramentu na trudniejszych powierzch-
niach.

Ten tryb UV jest dostepny w obu trybach drukowania i jest odpo-
wiedni dla wiekszosci zadan drukarskich.

9.2.1.3 Normalny (opcjonalny)

Dwukierunkowy

Lewy |Wozek Prawy
| LED  |pruk1 LED
Utrwalanie 1
I I
Przejicie l<qffmmmmm Drukowanie
Lewy |Wozek Prawy
bl LED  |pruk2 LED
Utrwalanie 2
I I

Przejscie 2—» Drukowanie

Tryb normalny zapewnia ekspo-

zycje Swiezego atramentu na Jednokierunkowy (poziomy)

Dwukierunkowy

Swiatto UV z podazajacego Lewy |Wadzek Prawy Lewy |Wézek Prawy
modutu LED.
o _ _|| LED Druk 1 LED _|| LED Druk 1 LED
W trybie jednokierunkowym Utrwalanie 1 Utrwalanie 1
(poziomym) oba moduty LED sg TS TS
wytaczone podczas powrotu. Przejscie 1 <a@ffmmmmm Drukowanie| | Przejécie 1 <= Drukowanie
Lewy Woézek Prawy Lewy |\wézek Prawy
LED LED LED LED
> > Druk 2
L Ytrwalanie 2

Przejscie 2 mumliie Powrot

Przej$cie 2 e Drukowanie
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9.2.1.4 Odwrotny (opcjonalny)

W trybie odwrotnym uzywany jest
jedynie ,prowadzacy” modut LED,
lecz tylko na przejsciu powrotnym
po przejsciu drukujacym.
Op6Zznienie w utrwaleniu atra-
mentu umozliwia punktom lepsze
rozprowadzenie, zanim zostana
utrwalone przez $wiatto UV.

Tryb zalecany jest dla trybu jed-
nokierunkowego w celu uzyska-
nia gtadkiej, btyszczacej
powierzchni.

Jednokierunkowy (poziomy)

Dwukierunkowy

Lewy
_I| LED

Woaézek
Druk 1

Prawy
LED

Lewy
1| LED

Wozek
Druk 1

Prawy
LED

v

rzejscie 14— Drukowanie

Przejécie 1< Drukowanie

Lewy
»{| LED

Woézek
Utrwalanie 1

Prawy
LED (|-

Lewy
»{| LED

Waézek
Utrwalanie 1

Prawy|
LED |}-

Druk 2

Przejscie 2 e Powrot

Przej$cie 2 mummliie— Drukowanie

Lewy
LED

Wodézek
Druk 2

Prawy
LED 4+

Lewy
LED

Wodézek
Utrwalanie 2

Prawy
LED <H

Druk 3

Przejscie 34— Drukowanie

Przejicie 3 e Drukowanie

Lewy
|| LED

Wodézek
Utrwalanie 2

Prawy
LED

Lewy
»]| LED

Wodézek
Utrwalanie 3

Prawy
LED

Druk 4

Przejécie 4 sl Powrot

Przejicie 4wl Drukowanie

9.2.1.5

P6t-odwrotny (RevHalf) (opcjonalny)

Uzywany jest tylko ,prowadzacy”
modut LED, lecz dopiero podczas
kolejnego przejscia lub z opdz-
nieniem dwéch przejsé. Podczas
powrotu i kolejnych przejs¢ dru-
kujacych moduty LED pozostaja
wytgczone. Zwiekszone opdznie-
nie w utrwalaniu umozliwia
nadrukowanym punktom uzyska-
nie maksymalnego rozmiaru
przed utrwaleniem.

Tryb zalecany jest dla trybu jed-
nokierunkowego w celu uzyska-
nia gtadkiej, btyszczacej
powierzchni.

Jednokierunkowy (poziomy)

Dwukierunkowy

Lewy
_{| LED

Waézek
Druk 1

Prawy
LED

Lewy
—1| LED

Wazek
Druk 1

Prawy
LED

v

rzejScie 1<e@fmmmm= Drukowanie

)

rzejicie 14— Drukowanie

Lewy
| LED

Waézek

Prawy
LED -

Lewy
| LED

Wazek
Druk 2

Prawy
LED -

Przejécie 2 sl Powrot

Przej$cie 2 mummlie- Drukowanie

Woézek

Utrwalanie 1
Druk 2

Prawy
LED <H

Lewy
LED

Wadzek
Utrwalanie 1

Prawy
LED <

Druk 3

rzejécie 3 <e@ffmmmmm Drukowanie

Przejécie 3<a@ffmmmm= Drukowanie

Lewy
_|| LED
I
P
Lewy
lp{| LED

Wdézek

Prawy
LED

Lewy
p]| LED

Wdézek
Utrwalanie 2

Prawy
LED

Druk 4

Przej$Ciemmmgiie— Powrot

Przejscie 4 _> Drukowanie
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9.2.1.6 Odwrotny lewy (RevLeft) (opcjonalny)

W trybie odwrotnym LEWYM uzy-
wany jest tylko ,prowadzacy”
modut LED.

Opdznienie w utrwaleniu atra-
mentu umozliwia punktom lepsze
rozprowadzenie, zanim zostana
utrwalone przez $wiatto UV.

Tryb zalecany jest dla trybu jed-
nokierunkowego w celu uzyska-
nia gtadkiej, btyszczacej
powierzchni.

9.2.1.7
W trybie odwrotnym PRAWYM
uzywany jest tylko ,podazajacy”
modut LED.

Opéznienie w utrwaleniu atra-
mentu umozliwia punktom lepsze
rozprowadzenie, zanim zostang
utrwalone przez $wiatto UV.

Tryb zalecany jest dla trybu jed-
nokierunkowego w celu uzyska-
nia gtadkiej, btyszczacej
powierzchni.

Jednokierunkowy (poziomy)

Dwukierunkowy

Lewy |Wozek Prawy
—{| LED  |Druk 1 LED
Utrwalanie 1
T

Lewy
LED

Wozek
Druk 1

Utrwalanie 1

Prawy
LED

Przej$cie 1 <@ Drukowanie

Przejécie 1 4— Drukowani

Lewy Woézek

|| LED

Prawy
LED

Lewy
|| LED

Waézek
Druk 2

Utrwalanie 2

Prawy
LED

Przejécie 2 el Powrét

Przejscie 2 —» Drukowanie

e

Odwrotny prawy (RevRight) (opcjonalny)

Jednokierunkowy (poziomy)

Dwukierunkowy

Lewy |Wobzek Prawy
_|| LED Druk 1 LED
Utrwalanie 1

Przejicie 1 <a@ffmmmmmm Drukowanie

Lewy | Wozek

|| LED

Prawy
LED

Lewy |Wozek Prawy
1| LED  [pruk 1 LED
Utrwalanie 1
Przejécie 1 <@ Drukowani
Lewy [(Wadzek Prawy
]| LED  |Druk 2 LED
Utrwalanie 2

Przejécie 2 sl Powrét

e

Przejécie 2wl Drukowanie
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10 Procedura konserwac;ji

10.1 Harmonogram konserwacji

W pozostatej czesci tej sekcji opisano czynnosci czyszczenia w niniejszych harmonogramach.

10.1.1 Konserwacja codzienna
0gélne odkurzanie i czyszczenie powierzchni roboczych powinno by¢ wykonywane codziennie.

« Czyszczenie stacji dokujacej (patrz 10.3.1).
« Wykonaj test dysz i w razie potrzeby wyczy$¢ gtowice drukujace (patrz 7.2.2).
« Sprawdzi€ i w razie koniecznosci opréznic zbiornik resztek atramentu (patrz 10.5.1).

10.1.2 Konserwacja cotygodniowa
Wykonac¢ wszystkie codzienne zadania konserwatorskie i nastepujace dodatkowe:

o Wyczysci¢ ptyte podstawy (patrz 10.3.4).

o Wyczysci¢ szkta modutéw UV LED (patrz 10.3.5).

« Sprawdzi€ i opr6zni¢ dodatkowe zbiorniki powietrza (patrz 10.5.2).
o Przeptukac uktad ptynu czyszczacego (patrz 10.3.6).

o Wymienic¢ filtr tacy stacji dokujacej 1 (patrz 10.6.2).

10.1.3 Konserwacja comiesieczna
Wykonac¢ wszystkie cotygodniowe zadania konserwatorskie i nastepujace dodatkowe:

o Wyczyscic paski kodera (patrz 10.3.3).

o Wymienic filtry powietrza w gtéwnych zbiornikach atramentu (patrz 10.6.3).

«  Wymieni¢ filtr tacy stacji dokujacej 2 (filtr ochrony wentylatora) (patrz 10.6.4).

« Sprawdzi€ i w razie koniecznosci oczysci¢ przewody sprezonego powietrza.

« Sprawdzi€ i w razie koniecznosci wymienic filtry w przewodach sprezonego powietrza.
« Sprawdzi€ i w razie koniecznosci oczysci¢ pas transportu medidw.

« Sprawdzi¢ i w razie koniecznosci wymienic¢ filtry powietrza.

10.1.4 Konserwacja cokwartalna

Istniejg czynnosci konserwacyjne, ktére nalezy wykonywaé co trzy miesigce. Moga by¢ one wykonywane tylko
przez certyfikowanego technika. Skontaktuj sie z przedstawicielem serwisu, aby ustali¢ termin.

10.1.5 Potroczna konserwacja profilaktyczna
Istnieja czynnosci konserwacyjne, ktére nalezy wykonywac¢ co sze$¢ miesiecy. Moga by¢ one wykonywane tylko
przez certyfikowanego technika. Skontaktuj sie z przedstawicielem serwisu, aby ustali¢ termin.
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10.2 Sekcja konserwacji na ekranie sterowania

Maintenance

Home Cover

Head
Up/Down

Gap Set

Carriage:
Release

W sekcji konserwacji na karcie kontroli znajduja sie cztery przyciski sterujace funkcjami sprzetowymi plotera lub
dajace dostep do paneli, z poziomu ktérych mozliwe jest wykonanie czynnosci konserwacyjnych.

Pokrywa stacji dokujacej: Przycisk ,Pokrywa stacji dokujacej” otwiera lub zamyka pokrywe nad tackg na atrament w
potozeniu spoczynkowym wozka.

Karetka do gory/w dét: Przycisk ,Karetka do gory/w dét” stuzy do podnoszenia karetki na maksymalng wysokosci
lub do opuszczenia jej do biezacego ustawienia wysoko3ci karetki. Nalezy pamietaé, ze jest to funkcja przetacza-
nia; nie ma sposobu na reczne ustawienie wysokosci wdzka.

Ustawianie wysokosci: Na panelu ustawienia wysokosci wySwietlane sa elementy sterowania regulacja wysokosci
karetki oraz ustawienia grubosci medium, patrz sekcja 7.1.

Zwolnienie karetki: Przycisk ,Zwolnienie karetki” odblokowuje wézek tak, aby mozna go byto przemieszczaé recz-
nie wzdtuz belki. ,Karetka” jest tradycyjnym okresleniem wézka.

« Nalezy zapobiega¢ uszkodzeniom i/lub deformacjom.
« Nie wolno uszkodzi¢ paskéw kodera!

Ostrzezenie:
A Nalezy by¢ bardzo ostroznym przy poruszaniu wézkiem!

Uwaga,' Carriage Release Maintenance
Po nacisnieciu przycisku [Zwolnienie karetki, Home Cover
pojawia sie ekran ,Zwolnienie karetki”. Hoad
Wcisénij przycisk [Sprawdzenie potozenia Home Check Up/Mown
spoczynkowegol, aby wézek wrécit w poto- Gap St
zenie spoczynkowe. Encoder Position = 1234[mm]

Carriage Position = 774[mm]
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10.3 Czyszczenie

10.3.1 Ogdlne procedury czyszczenie obszaru drukowania

Podczas drukowania woézek oraz stacja dokujaca zostang zanieczyszczone plamami atramentu. Postepuj zgodnie z
procedurg ponizej w celu sprawdzenia i oczyszczenia tych czesci.

« Uzyj wilgotnej Sciereczki w celu starcia kurzu i lekkiego oczyszczenia.
« Uzyj niestrzepiacej sie Sciereczki nasaczonej alkoholem izopropylowym lub ptynem czyszczacym
w celu usuniecia plam z atramentu UV.

Ostrzezenie:
Nigdy nie nalezy uzywac¢ rozciericzalnika do farb, spirytusu lub destylatu ropy naftowej do czyszczenia!

1 Sprawdz i wyczy$¢ czarne czesci wozka.

2 Na ekranie sterowania: naci$nij przycisk [Zwolnienie karetkil w celu odtgczenia wézka od mechanizmu
napedowego.

3 Przesun wozek recznie wzdtuz belki na taka odlegtos¢, jaka jest wymagana do wykonania procedury czyszczenia.

4 SprawdZ i wyczyS¢ obszar otaczajacy tace na skapujacy atrament w potozeniu spoczynkowym.

5 SprawdzZ i wyczy$¢ wozek w ten sam sposéb.

10.3.2 Sciereczka do czyszczenia glowic drukujacych
Gtowice moga niekiedy ulec uszkodzeniu (zatkaniu/wyloty boczne) ze
wzgledu na dostawanie sie pytu do dysz podczas konserwacji gtowicy.

Z tego powodu do konserwacji gtowic drukujacych zalecamy uzywanie
Sciereczek Kimberly-Clark Professional Kimtech Pure W4.

« SCIERECZKA CZYSZCZACA CL4 9"x9” 100 SZT.
« Kod zaméwienia: GS+600650.0

10.3.3 Czyszczenie paskow kodera

Ostrzezenie:
Nie nalezy nigdy uzywac rozpuszczalnikéw ani produktéw czyszczacych na jakichkolwiek paskach kodera!

Drukarka uzywa czujnika potozenia w gérnej czesci belki skrzyni, aby z bardzo wysoka precyzja okre$la¢ potozenie
wozka. Wézek jest wyposazony w czujnik, ktéry liczy znaczniki naniesione na pasek i w ten sposéb okresla swojg pozy-
cje. Pasek nazywany jest ,paskiem kodera”, poniewaz na jego dtugosci zakodowane sa znaczniki czytane przez czujnik.
Jesli pasek zabrudzi sie, wozek bedzie nieprawidtowo odczytywat znaczniki i powodowat niedoskonatosci druku.

1 Zwolnij wézek i przemie$¢ go, aby uzyskaé dostep do paska kodera.

2 Uzyj sprezonego powietrza, aby usuna¢ pyt z paska kodera.

3 W przypadku wystapienia bardziej opornych plam wez czysta, niestrzepiaca sie Sciereczke i delikatnie
wytrzyj pasek od prawej do lewej (patrzac od przodu plotera).
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10.3.4 Czyszczenie ptyty podstawy

Ptyta podstawy moze zosta¢ zanieczyszczona atramentem rozpylanym podczas drukowania (wysoko$¢ karetki >

1,3 mm) lub podczas czyszczenia (kapanie lub oczyszczanie). Musi zatem réwniez by¢ czyszczona.
1 Na ekranie sterowania: wcisnij przycisk ,Pokrywa stacji dokujacej”, aby cofnaé¢ pokrywe nad tace na skapu-

jacy atrament.

2 Na ekranie sterowania: Nacisnij przycisk ,Karetka w gére”, aby podnies¢ wozek.

Ustaw wszystkie zawory kolorowego atramentu w potozeniu zamknietym (patrz sekcja 4.3.2).

4 Zwilz niestrzepiaca sie Sciereczke alkoholem izopropylowym lub ptynem czyszczacym i uzyj jej do wyczysz-
czenia czarnego obszaru na ptycie podstawy.

5 Utrzymuj $ciereczke tak ptasko, jak to mozliwe, aby unikna¢ kontaktu z ptytami dysz.

Ustaw wszystkie zawory kolorowego atramentu w potozeniu ,Atrament”.

7 Gdy ptyta podstawy bedzie juz czysta, przeprowadz procedure ,Udraznianie gtowic”, aby spusci¢ wszelki
ptyn czyszczacy, jaki mégt by¢ w dyszach (patrz sekcja 7.2.3).

w

)]

Ostrzezenie:

Uzywajac alkoholu izopropylowego do czyszczenia ptyty podstawy nie mozna pozwoli¢ na jakikolwiek
jego kontakt z gtowicami drukujacymi. Kazdy roztwér inny niz ptyn czyszczacy moze spowodowaé
ryzyko korozji lub zablokowania dysz.

10.3.5 Czyszczenie szkiet modutéw UV LED

Ostrzezenie:
A  Przed rozpoczeciem tej czynnosci nalezy upewnic sie, ze moduty LED w petni ostygty!
« Zatéz rekawice nitrylowe, aby zapobiec dostaniu sie nieutrwalonego atramentu UV na skére.
 Przed czyszczeniem nalezy sprawdzi¢ na panelu GUI, czy bariery bezpieczefistwa sg wtaczone
lub wcisna¢ przycisk awaryjnego zatrzymania.

Potrzebne narzedzia

« Suche reczniki papierowe
« Sciereczki zwilzone alkoholem izopropylowym
o Rekawiczki nitrylowe
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Przesun wozek do potoZenia spoczynkowego.

Na ekranie sterowania: nacisnij przycisk ,Pokrywa stacji dokujacej”, aby otworzy¢ te pokrywe.

Na ekranie sterowania: nacisnij przycisk ,Karetka do géry”, aby podnie$¢ wézek do najwyzszego potozenia.
Wytrzyj szkto $ciereczka lub recznikiem zwilzonym alkoholem izopropylowym.

Za pomoca zwilzonej alkoholem izopropylowym Sciereczki usun wszelki kurz lub zanieczyszczenia pozo-
state na szkle podczas procesu czyszczenia.

W razie potrzeby uzyj suchego recznika do wytarcia Zrédta Swiatta.

Po zakoniczeniu nacisnij przycisk ,Karetka do dotu”, aby opusci¢ wozek.

8 Na ekranie sterowania: nacisnij przycisk ,Pokrywa stacji dokujacej”, aby zamkna¢ pokrywe.

g s~ W N
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Ostrzezenie:

Postepuj zgodnie z ponizsza procedurg w przypadku, gdy szkta sg mocno zanieczyszczone utwardzo-
nym atramentem.

Czyszczenie mocno zanieczyszczonych szkiet modutéw UV LED

Ostrzezenie:
A « Przed rozpoczeciem tej czynnosci nalezy upewnic sie, ze moduty LED w petni ostygty!

 Zatéz rekawice nitrylowe, aby zapobiec dostaniu sie nieutrwalonego atramentu UV na skére.

« Zatdz rekawice chronigce przed przecieciem podczas pracy z zyletka.

« Jesli nalezy wymienic¢ zyletke, wyrzu¢ je do odpowiednio oznaczonego pojemnika na ostre
odpady.

« Przed czyszczeniem nalezy sprawdzi¢ na panelu GUI, czy bariery bezpieczenstwa sg wtaczone
lub wcisna€ przycisk awaryjnego zatrzymania.

Potrzebne narzedzia
« Suche reczniki papierowe
« Zyletka z uchwytem
« Materiat $cierny na bazie tlenku glinu, bardzo drobna granulacja 1000
e Nozyczki
« Sciereczki zwilzone alkoholem izopropylowym
« Rekawiczki: nitrylowe oraz odporne na przeciecie (tj. Kevlar)
« Pojemnik na ostre odpady

Przesun wozek do potozenia spoczynkowego.

Na ekranie sterowania: nacisnij przycisk ,Pokrywa stacji dokujacej”, aby otworzy¢ te pokrywe.

Na ekranie sterowania: naci$nij przycisk ,Karetka do géry”, aby podnies¢ wézek do najwyzszego potozenia.
Wytrzyj szkto suchym recznikiem papierowym, aby usuna¢ nieutwardzony materiat UV.

Ostroznie usun duze zanieczyszczenia ze szkta uzywajac ostrej krawedzi zyletki.

Uzyj nozyczek, aby uciag¢ maty kawatek materiatu Sciernego.

Przy pomocy materiatu $ciernego usun wszelki pozostaty materiat ze szkta, ktérego nie mogta usunagé
zyletka.

NOoO o w N
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8 Za pomoca zwilzonej alkoholem izopropylowym $ciereczki usun wszelki kurz lub zanieczyszczenia pozo-
state na szkle podczas procesu czyszczenia.

9 Powtarzaj kroki od 5 do 12 do momentu, az szkto bedzie wolne od wszelkich zanieczyszczen.

10 W razie potrzeby uzyj suchego recznika do wytarcia Zrédta Swiatta.

11 Po zakonczeniu naciénij przycisk ,Karetka do dotu”, aby opusci¢ wézek.

12 Na ekranie sterowania: nacisnij przycisk pokrywy stacji drukujacej, aby zamkna¢ te pokrywe.

10.3.6 Ptukanie uktadu ptynu czyszczgcego

Aby utrzymaé uktad ptynu czyszczacego w czystosci zaleca sie regularnie przeptukiwac belke zbiornika ptynu
CZyszC€z3acego.

Nalezy przygotowaé zamykany plastikowy pojemnik, aby zebra¢ resztki ptynu czyszczacego.

Przesun wdzek do potozenia spoczynkowego.
Na ekranie sterowania: nacisnij przycisk ,Pokrywa stacji dokujacej”, aby otworzy¢ te pokrywe.
Na ekranie sterowania: nacisnij przycisk ,Karetka do géry”, aby podnies¢ wézek do najwyzszego potozenia.
Ustaw sze$¢ zaworéw koloru [1] w potozeniu Atrament (patrz réwniez sekcja 4.3.2).
Ustaw zawér ptynu czyszczacego [2] w potozeniu otwartym (patrz réwniez sekcja 4.3.2).
Znajdz zawér spustowy ptynu czyszczacego [3] z prawej strony zawordw.
Usun gumowa naktadke i zamocuj krétka przezroczysta rurke w celu spuszczenia ptynu z zaworu.
Umie$¢ wolny koniec rurki w pojemniku.
Otworz i zamknij zawor spustowy [3], az ptyn czyszczacy wyptynie swobodnie i bedzie czysty. Po zakoncze-
niu zamknij zawdr spustowy.
10 Jesli wskaznik zbiornika ptynu pokazuje wartos¢ ,Pusty”, zamknij zawdr spustowy [3].
11 Zbiornik dodatkowy na atrament zacznie napetniac sie automatycznie. D
12 Gdy wskaznik ,Pusty” zniknie, mozna kontynuowac procedure. S]
|
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13 Zamknij zawér spustowy [2].

14 Odtacz rurke od zaworu spustowego [3] i zatéz gumowa naktadke.

15 Pozostaw wszystkie 6 zaworéw koloru [1] w potozeniu ,Atramentu”.

16 Ustaw zawdr spustowy [2] w potozeniu ,zamknietym”.

17 Na ekranie sterowania: nacisnij przycisk ,Karetka w d6t”, aby opusci¢ wézek.

18 Na ekranie sterowania: nacisnij przycisk pokrywy stacji drukujacej, aby zamknaé
te pokrywe.
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10.4 Napetnianie i odpowietrzanie

10.4.1 Uzupetnianie atramentu

« Nalezy uzupetnia¢ atrament, tylko jesli pojawi sie wskaznik ,Pusty”.
« Uzupetnij zbiornik 1 petnym pojemnikiem atramentu.

YT ] o © o e o 9 ?
ewry @ e o o [ ] L J L] ®
® > 0 ©¢ ¢ & o ©
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Szuflada z zapasem atramentéw znajduje sie z prawej strony plotera.

Duzy stalowy zbiornik [1] po lewej stronie jest zbiornikiem biatego atramentu, zbiornik 6 koloréw znajduje sie po
prawej [stronie 2] wraz ze zbiornikiem ptynu czyszczacego [3], ktory jest ostatni z prawej. Osiem filtrow tuszu (4]
znajduje sie przy tylej $cianie szuflady.

Panel uzupetniania atramentu [5] jest wyposazony dwie lampki kontrolne dla kazdego ze zbiornikéw atramentu:

« Swiecacy czerwony wskaznik oznacza niski poziom atramentu (pusty).
« Swiecacy zielony wskaznik oznacza maksymalny poziom atramentu (wystarczajacy).

Zbiorniki atramentu majg pojemnos¢ trzech litréw.
Przyciski ,recznego podawania” odpowietrzaja filtry atramentu kazdego zbiornika.
Wiaczeniu wskaznika poziomu atramentu ,Pusty” towarzyszy dzwiek brzeczyka, a oprogramowanie nie przyjmie

kolejnego zadania, dopdki dany zbiornik nie zostanie uzupetniony.
10.4.2 Uzupetnianie atramentu po sygnale pustego zbiornika gtéwnego

Gdy gtéwny zbiornik atramentu zostanie oprézniony, na ekranie komputera pojawi sie okno, w ktérym nalezy wpro-
wadzi¢ informacje o koniecznych do wykonania uzupetnieniach.

Date ABC-codes |Number Ink ABC-codes

Potiiziz Lavrne—loisssscon Mipe—

Number

| \ 02145889 I

ex) [12-345678

\ Refill I

Sprawdzi¢ date waznosci na pojemniku z atramentem.
Uzyj gbrnej strony pojemnika do przerwania plomby.
Uzupetnij pusty zbiornik atramentu 1 litrem atramentu.
Z rozwijanego menu wybierz kod ABC dla koloru, ktéry ma zosta¢ uzupetniony.
Kod ten bedzie obok kodu kreskowego na pojemniku, np. ,atrament 4MRM4 G2-M".
Wopisz numer partii. Bedzie miat on forme Inn-nnnnnn, np. ,02-145889".
Wcisnij przycisk uzupetniania, aby wprowadzi¢ dane dla danego atramentu.
Powtérz kroki od 1 do 4 dla kazdego uzupetnianego atramentu.
8 Wcisnij przycisk OK, aby zamkna¢ okno.
Agfa stanowczo zaleca rejestrowanie kazdego atramentu, aby w razie problemu Obstuga Klienta posiadata petng
historie dziatania urzadzenia i mogta udzieli¢ pomocy przy rozpoznaniu problemu.
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10.5 Oproéznianie

10.5.1 Oprodznianie zbiornika resztek atramentu

Ostrzezenie:
« Podczas tej procedury nalezy zatozy¢ rekawice nitrylowe, ubranie ochronne oraz okulary ochronne.
« Nie nalezy mieszac resztek atramentéw UV z jakimkolwiek atramentem na bazie rozpuszczalnika.

Uwaga:
MozZe zajaé troche czasu zanim resztki atramentu zaczna ptynac.

Resztki atramentu, rekawice nitrylowe, ubranie ochronne oraz okulary ochronne musza zosta¢ zutylizo-
wane w sposéb odpowiedni dla niebezpiecznych odpadkéw chemicznych.

Zbiornik resztek atramentu znajduje sie w szafce pod tylnym pane- @gun @ Waste Tank
lem sterowania. Gdy zbiornik jest bliski zapetnienia zapala sie @|Error O lonizer
wskaznik ,Zbiornik resztek”. ] :g;i'; g‘ztnsor LIEp &

Agfa zaleca, aby sprawdza¢ stan zbiornika resztek codziennie i oprézniac¢ go raz na tydzieA.

1 Przygotuj zamykany pojemnik o pojemnosci co najmniej 1 litra wykonany z chemicznie odpornego materiatu.
Otwoérz pokrywe z tytu silnika po lewej stronie.

Umie$¢ pojemnik pod kréécem [2] zbiornika resztek [1].

Otwoérz zawér czerwonym uchwytem [3], aby opr6zni¢ zbiornik.

Zamknij zawor czerwonym uchwytem [3], gdy resztki przestana ptynac.

g W N
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10.5.2 Oprodznianie dodatkowego zbiornika powietrza

Podcisnienie w dodatkowych zbiornikach powietrza w wézku jest uzywane do utrzymywania atramentu w gtowicy druku-
jacej i do utrzymywania precyzyjnej kontroli nad ptynieciem atramentu podczas druku. Jesli atrament zostanie zassany
zbyt daleko, dostanie sie do tych zbiornikéw i bedzie uniemozliwiat prawidtowe dozowanie atramentu. W takim przy-
padku konieczne jest opréznienie dodatkowego zbiornika (lub zbiornikéw) powietrza przy uzyciu tej procedury.

1 Nalezy przygotowac¢ zamykany plastikowy pojemnik, aby
zebrac resztki atramentu.

2 Na ekranie sterowania: nacisnij przycisk ,Pokrywa stacji
dokujacej”, aby otworzy¢ te pokrywe.

3 Na ekranie sterowania: nacisnij przycisk ,Karetka do géry”,
aby podnies¢ wézek do najwyzszego potozenia.

4 Ustaw wszystkie zawory przeptywu atramentu kolorowego

[1] w potozeniu zamknietym.

Ustaw zawor ptynu czyszczacego [2] w potozeniu zamknietym.

Wytacz podcisnienie w obwodzie atramentu kolorowego [3].

Wytacz podcisnienie w obwodzie atramentu biatego [4].

Otwérz oba zawory z tytu wézka i zbierz atrament do pojemnika.

Jesli odptyw jest zablokowany osadami atramentu, uzyj

szpilki lub spinacza do jego otwarcia.

10 Gdy resztki atramentu przestana wyptywac, zamknij zawory.

11 Ustaw wszystkie zawory przeptywu atramentu kolorowego [1] z
powrotem w potozeniu ,Atramentu”. Z gtowic zacznie kapac.

12 Witacz podcisnienie w obwodzie atramentu kolorowego [3].
Gtowice koloru powinny przesta¢ kapac.

13 Wiacz podcisnienie w obwodzie atramentu biatego [4]. Gto-
wice bieli powinny przesta¢ kapac.

14 Wytrzyj gtowice drukujace.

15 Na ekranie sterowania: nacisnij przycisk ,Karetka w dét”,
aby opusci¢ wozek.

16 Na ekranie sterowania: nacisnij przycisk pokrywy stacji dru-
kujacej, aby zamkna¢ te pokrywe.

17 Wykonaj test dysz, aby upewni¢ sie, ze wszystkie gtowice
drukujace dziataja prawidtowo (patrz: 7.2.1).

O 0 N O 0
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10.5.3 Oproéznianie obwodu sprezonego powietrza

Zaleznie od umiejscowienia kompresora, para wodna moze zbierac sie w postaci cie-
czy w filtrach wlotowych powietrza lub w gtéwnym zbiorniku powietrza. Filtry wlo-
towe powietrza sg wyposazone w zawory, ktére otwieraja sie, kiedy woda osigga
okreslony poziom i odprowadzaja jg przez przewody.

Gtéwny zbiornik powietrza znajduje sie w komorze na koncu plotera. Przygotuj
zbiornik, aby zebra¢ wode, ktéra moze wyptynaé. Wolny koniec rurki odptywowej
powinien by¢ umieszczony w pojemniku. Mozna wtedy sprawdzi¢ obecno$¢ wody
przez otwarcie zaworu ,odprowadzania wody”.
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10.6 Wymiana

10.6.1 Wymiana filtrow powietrza dla modutéw LED

Wazne jest, aby wymienia¢ filtry powietrza (czesci zapasowe: jeden zestaw
zawiera 10 czesci) dwéch modutéw LED, gdy tylko pojawi sie zanieczysz-
czenie. Kazdy modut LED wymaga zamontowania 4 filtréw: po 2 na kazda
strone modutu LED (patrz strzatki).

Kod zaméwienia na filtry powietrza dla modutu LED (GS+613337.0):
GS+613702.0

(1 zestaw = 10 szt., 4 wymagane dla kazdy modutu LED)

10.6.2 Wymiana filtra tacy stacji dokujacej 1

Filtr tacy stacji dokujacej 1
Kod zaméwienia: D2+7320100-0202

UWAGA: Istnieje zestaw filtréw tacy stacji dokujacej, ktéry wystarcza na
okres 6 miesiecy konserwacji.
Zawartos¢ zestawu:

o 26x filtr tacy stacji dokujacej 1 (D2+7320100-0202)

«  6x filtr tacy stacji dokujacej 2 (filtr chronigcy wentylator D2+7320100-0203)

Kod zaméwienia zestawu filtréw tacy stacji dokujacej: D2+59313-0032

OstrzezZenie:
A « Zatéz rekawice nitrylowe, aby zapobiec dostaniu sie nieutrwalonego atramentu UV na skére.
o Przed wymiana nalezy sprawdzi¢ na panelu GUI, czy bariery bezpieczeristwa sa wtaczone lub
wcisna€ przycisk awaryjnego zatrzymania.

1 Na ekranie sterowania: nacisnij przycisk ,Karetka do
gory”, aby podnies¢ wézek do najwyzszego potozenia.

2 Nacisnij przycisk ,Zwolnij wézek” i przesun wézek z
dala od potozenia spoczynkowego.

Zdejmij pokrywe ramy filtra tacy stacji dokujacej 1.
Wymien filtr tacy stacji dokujacej 1.

Zatéz pokrywe ramy filtra tacy stacji dokujacej 1.

Po zakoriczeniu, wcisnij przycisk ,Sprawdzenie potoze-
nia spoczynkowego”, aby wézek wrécit w potozenie
spoczynkowe; patrz sekcja 10.2.

7 Nacisnij przycisk ,Karetka do dotu”, aby opusci¢ wézek.

(o) N2 B OV ]
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10.6.3 Wymiana filtrow powietrza dla korkéow wlewu zbiornikéw atramentu kolorowego

Korki wlewu zbiornikéw atramentu kolorowego sa wyposazone w filtry
powietrza. Filtry powinny by¢ wymieniane co miesiac, aby zapewni¢ opty-
malna kontrole cisnienia.

Rysunek pokazuje dla poréwnania zblizenie nowego, czystego filtra oraz
filtra uzywanego.

Kod zaméwienia filtra powietrza: D2+7360103-0002

10.6.4 Wymiana filtra tacy stacji dokujace;j 2 (filtra chronigcego wentylator)

Wymiana filtra tacy stacji dokujacej 2 (filtr chronigcy wentylator)
Kod zaméwienia: D2+7320100-0203

UWAGA: Istnieje zestaw filtréw tacy stacji dokujacej, ktéry wystarcza na
okres 6 miesiecy konserwacji.
Zawartos¢ zestawu:

« 26x filtr tacy stacji dokujacej 1 (D2+7320100-0202)

« 6xfiltr tacy stacji dokujacej 2 (filtr chronigcy wentylator D2+7320100-0203)

Kod zaméwienia zestawu filtréw tacy stacji dokujacej: D2+59313-0032

Ostrzezenie:
A « Zatdz rekawice nitrylowe, aby zapobiec dostaniu sie nieutrwalonego atramentu UV na skére.
« Przed wymiana nalezy sprawdzi¢ na panelu GUI, czy bariery bezpieczeristwa sa wtaczone lub
wcisna€ przycisk awaryjnego zatrzymania.

1 Na ekranie sterowania: nacisnij przycisk ,Karetka do
géry”, aby podnies¢ wozek do najwyzszego potozenia.

2 Nacisnij przycisk ,Zwolnij wézek” i przesuf wozek z
dala od potozenia spoczynkowego.

3 Wyciagnij uchwyt filtra tacy stacji dokujacej 2 z tacy na
skapujacy atrament.

4 Wymien filtr tacy stacji dokujacej 2.

5 W6z z powrotem uchwyt filtra tacy stacji dokujacej 2
do tacy na skapujacy atrament.

6 Po zakonczeniu, wcisnij przycisk ,Sprawdzenie potoze-
nia spoczynkowego”, aby wézek wrdcit w potozenie
spoczynkowe; patrz sekcja 10.2.

7 Nacisnij przycisk ,Karetka do dotu”, aby opusci¢ wézek.
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11 Wykrywanie i usuwanie usterek

11.1 Problemy z jakoscig obrazu

Agfa moze odpowiada¢ na problemy z jakoScia obrazu wytacznie w przypadku stosowania wybranego przez Agfa
oprogramowania RIP oraz standardowych konfiguracji obrazu Agfa. Gdy wystapi problem z obrazem przetworzonym
przez oprogramowanie RIP innego producenta, pierwszym korkiem powinno by¢ ponowne przetworzenie obrazu
Zrédtowego do obrazu standardowej konfiguracji jakosci obrazu Agfa, uzywajac oprogramowania RIP zatwierdzo-
nego przez firme Agfa,, a nastepnie wydrukowanie obu wersji na wysokiej jakosci medium winylowym dla precyzyj-
nego poréwnania. Jesli problem wystepuje w obu przypadkach, nalezy skontaktowac sie z Obstuga Klienta Agfa z
prosba o pomoc.

Symptom Mozliwa przyczyna Dziatanie

Biate linie miedzy przejsciami | Ruch miedzy rzedami w kierunku | Zmniejszy¢é warto$¢  nastawy
drukowania podawania jest zbyt szybki podawania

Czarne linie lub nachodzenie na | Ruch miedzy rzedami w kierunku | Zwiekszy¢ warto$¢ nastawy poda-
siebie przejs¢ drukowania podawania jest zbyt wolny wania

Przygotowanie wskazuje zanie- | Gtowice mogty by¢ przeptukane | Przeptukac belke zbiornika ptynu
czyszczenie atramentu zanieczyszczonym ptynem czysz- | czyszczacego i pozwoli¢ gtowi-
czacym. com ociec, az atrament bedzie
znéw czysty.

Obrazy sa zbyt btyszczace/lep- | Niewtasciwe utwardzanie, niewy- | Zwiekszyé moc UV i liczbe
kie/nie sg suche starczajgce promieniowanie UV przejs¢ lub sprawdzi¢ ptytki
Czarne linie/nachodzenie na sie- | Zbyt niskie ustawienie UV szklane modutéw UV LED.

bie przejs¢ drukowania.

Obrazy sa zbyt btyszczace/lepkie | Ptyn czyszczacy zmieszat sie z atra- | Udrozni¢ gtowice. Wydrukowaé
Nie wyschty mentem kilka obszaréw o jednolitym kolo-
rze, aby oczysci¢ zanieczysz-
czony atrament

Znieksztatcony obraz Niedoktadne wytryskiwanie Sprawdzi¢ wysokos¢ wézka i
medium. Sprawdzi¢ kalibracje
pozioma i dwukierunkowa.

Biel wychodzi pod kolorem. Problem z generowaniem bieli Sprawdzi¢ ustawienia bieli w
oprogramowaniu RIP. Uzy¢ funk-
cji ,nadlewki”

Btyszczace paski Dwukierunkowe drukowanie moze | Drukowaé jednokierunkowo

przy pewnych kolorach powodowaé
tworzenie sie lekkich btyszczacych
paséw. Jest to spowodowane
sekwencja atramentéw.
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11.2 iGUI - komunikaty o btedach

Komunikat o btedzie

Mozliwa przyczyna

Dziatanie

Odzyskiwanie

Nie mozna urucho-
mi¢ iGUI

Skrét nie dziata po uaktual-
nieniu

Uruchom iGUI z folderu

instalacyjnego

Utworzy¢ nowy skrét na
pulpicie

Nie mozna urucho- | Okno Wciénij [OK], iGUI urucha- | Zmaksymalizuj otwarty

mic iGUI ,COM 3 port Open Fail” | Mia sie, ale ciagle wySwie- | wczesniej iGUI z paska
panelu iGUI byto juz otwarte | tla btedy. zadan.

Zamknij iGUI — tryb uspie-

nia silnika, nacisnij przy-

cisk [Niel
<<Pauza - Zbyt | Proces uzupetniania atra- | Nacisnij [OK], aby kontynu- | Potwierdzi¢, ze dzieje sie
dtugi mentu przekroczyt warto$¢ | owac. to jedynie
czas uzupetnia- | limitu czasu. 1-2 razy.
nia>>
ERROR (BLAD): | Zbiornik resztek atramentu Oprézni¢ zbiornik resz-
Zbiornik na resztki - | jest petny. tek atramentu.
Petny
ERROR (BtAD): Kur- | Bariera Swietlna Sciezki | Zresetowaé system przyci- | Wyczysci¢ obszar druko-
tyna  bezpieczen- | wézka zostata aktywowana | skiem [OK] wania. Sprawdzi¢, czy
stwa medium nie jest

pomarszczone.  Ponow-
Czujnik zderzeniowy wézka | ZresetowaC system przyci- | nie ustawi¢ wysokosé

zostat aktywowany skiem [OK] wézka i grubosé
medium. Dostosuj usta-
wienia podcisnienia

ERROR (BtAD): Czuj-
nik zderzeniowy

ERROR (BLAD): | Zadanie drukowania poza | Upewnic sie, ze lewy margi- | Dostosuj marginesy i
Move Range Over | wymiarami stotu nes + szeroko$¢ obrazu + | wcisnij [Start]
(przekroczenie Status ,Data send error” | Prawy margines <= szero-

zakresu ruchu) (,Btad wysytania danych”) koS¢ stotu

ERROR (BtAD): Air | Problem z gtéwnym kom- | Postepowaé zgodnie z Awa- | Ponownie uruchomié
Low Pressure (niskie | presorem/silnikiem ryjng procedurg uszkodze- | mechanizm po usunieciu
ci$nienie powietrza) nia mechanizmu. problemu.

ERROR (BLAD): | Atrament wptynat do dodat- | Oprézni¢ dodatkowy zbior-
White/ Color INK | kowego zbiornika powietrza | nika powietrza

Overflow  (,Przela-
nie biatego/koloro-
wego atramentu”)

Sprzedawca oprogramowania RIP jest odpowiedzialny za testowanie oprogramowania, tworzenie profili i obstuge
swoich klientéw. Na zadanie, Agfa moze dostarczy¢ zestaw rozwojowy oprogramowania (SDK), opisujacy format
plikéw, na ktérych musi dziata¢ oprogramowanie RIP, aby mozna je byto stosowa¢ w ploterach Anapurna.
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12 RdAzne

12.1 Zmiana ustawien PID

Istnieje kilka ustawien temperatury i cisSnienia dla drukarki atramentowej, ktére musza by¢ utrzymywane w pew-
nym zakresie wartosci. Urzadzenia, ktére sie tym zajmuja to regulatory proporcjonalno-catkujgco-rézniczkujace,
inaczej PID. Maja ustawiong warto$¢ zadana, ktéra jest ustawieniem docelowym dla danej wartosci oraz sygnat
wejsciowy, ktéry powinien by¢ doprowadzony do czujnika w celu dostarczania danych do poréwnania w czasie rze-
czywistym. Regulator ma réwniez sygnat wyjsciowy, ktéry steruje danym systemem, przywracajac wartos¢ do war-
tosci zadanej w razie jej odchylenia.

12.1.1 Opis wartosci zadanej regulatora

= t:‘fl PV : Processing value indicator(Red)

il (2 SV : Setting value indicator(Green)
[Bl«€ ¥ A Key shifting the display

(4] Information for operation mode

(5] AT Key | The mode key to excile

Auto tuning function

6 MD Key : Mode key

(7] EV2 : Event 2 output signal lamp

(8 EV1 : Event 1 output signal lamp

[9] OUT : Output signal lamp

i :',".t:,.:?:“ f;::'._m [0 AT : The signal lamp flickers while
e T ’2:..:"1';17-2'\'_’4 Auto tuning is being executed
L M) Sv2 : SV2 lamp for SV2 operation

Aby zmodyfikowaé warto$¢ zadang PID, nalezy otworzy¢ mata pokrywe pod wyswietlaczem numerycznym i uzy¢
znajdujacych sie tam elementéw sterowania ustawieniami:

=] How to change the set value

3] Press ¥ or A at the flicker digit,
and then change the set value.

(I} In case of changing the set value at
status of RUN, press « key.

10° digit will flash at SV.

i

ogoog

[4] Press key when the setting is
completed. It will stop flickering,
then return to RUN mode.

(2] Press « key, and then the flicker will
be shifted step by step.

rﬁunuﬁnuﬁnnn

Otworzy¢ mata pokrywe na wyswietlaczu i uzy¢ elementéw sterowania ustawieniami.

Uwaga:
@ - Wartos¢ zielona to wartos¢ docelowa

- Wartos$¢ czerwona to rzeczywista mierzona wartos¢
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12.2 Uzywanie regulatora wartosci podcisnienia

Ustawienia temperatury oraz podcisnienia s regulowane przez elektroniczne regulatory zamontowane na wézku
i/lub w przedniej czesci plotera po stronie potozenia spoczynkowego. Ustawienia temperatury zostang ustawione
przez przeszkolony personel Agfa w ramach instalacji plotera Anapurna i nie powinny by¢ zmieniane przez opera-
toréw. Ustawienia podcisnienia moga by¢ zmieniane przez operatora w przypadku stosowania okreslonych rodza-
jow medidw.

wavl FRESSURE

Naciénij niebieski przycisk [Ustaw] na ciSnieniomierzu, aby zobaczy¢ oraz opcjonalnie zmieni¢ ustawienia requla-
tora. Uzywaj szarych przyciskdw-strzatek, aby zmieni¢ wskazywang wartos¢ standardowa.

Na ponizszych listach symbole ,<n>x" wskazuja, ze przycisk Ustaw powinien by¢ wcisniety ponownie, aby wska-
za¢ nastepnag w kolejnosci warto$¢. Nalezy zatem nacisna€ jeden raz (1x) dla wartosci parametru n_1, dwa razy
(2x), aby wyswietli¢ warto$¢ H_1 itd. Kazda wskazywana warto$¢ to ustawienia fabryczne.

12.2.1 Regulator wartosci podci$nienia dla atramentu biatego
Nacisnij niebieski przycisk Ustaw, aby rozpoczaé:

Wyswietlacz pokazuje biezaca zmierzong wartosé

1x > n_1=-.049

2x > H_1=.002
3x > P_3=-336
4x > H_2=.004
5x>C5=0

12.2.2 Regulator wartosci podci$nienia dla atramentu kolorowego
Nacisnij niebieski przycisk Ustaw, aby rozpoczaé:

0x > Mierzona warto$¢

1x 2> n_1=-.049

2x > H_1=.002
3x > P_3=-336
4x > H_2 =.004
5x>C5=0
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12.3 Wewnetrzny sterownik plotera

Ploter jest sterowany za posrednictwem wbudowanego sterownika plotera (PC)

12.3.1 Cechy urzadzenia
PC to komputer z systemem Windows wyposazony w:

o dysk twardy z 2 partycjami. (C,D)

o 2 xkarta sieciowa 1000Base-T (karty LAN).

« Klawiature (moze by¢ bezprzewodowa)

e Mysz lub manipulator kulkowy (moze by¢ bezprzewodowy)
e 4 x port USB przy ekranie PC

12.3.2 Konfiguracja PC

« Dysk C: System operacyjny Windows.
e Dysk D:
o Struktura plikéw
a Folder Udostepnianie (Share_In)
b Folder 1_Do_Druku (1_To_Be_Printed)
¢ Folder 2_Do_Druku (2_Printed)
d Folder 3_Do_Druku (3_To_Be_Deleted)
« Pliki testu ustug
e Oprogramowanie
e Adobe Acrobat Reader (nie zainstalowany fabrycznie)
f iGUI
g UltraVNC (nie zainstalowany fabrycznie)
h Oprogramowanie do ochrony przed wirusami (nie zainstalowany fabrycznie
e Przywracanie systemu

Folder ,Share_In" jest zarezerwowany tylko dla uzytkownikéw o identyfikatorze ,agfa” i hasle ,agfa”. Zaleca sie,
aby ten identyfikator uzytkownika zostat zmieniony po instalacji. Folder ten mozna udostepnia¢ z poziomu PC,

wiec mozna uzyska¢ do niego dostep z sieci klienta dla utatwienia transferu plikéw obrazéw do drukarki.

12.3.3 Konfiguracja sieci

Komputer jest wyposazony w 2 karty sieciowe, zwane kartami LAN, gdzie LAN oznacza sie¢ lokalna (Local Area Network).

« Wewnetrzna sie¢ drukarki uzywa adreséw IP: 192.168.253.4 - 192.168.253.5.

« Sie¢ LAN1 odpowiada za wewnetrzna sie¢ drukarki i standardowo jest jej przyporzadkowany staty adres IP
192.168.253.4.

« Sie¢ LAN2 odpowiada za sie€ klienta, a jej adres IP powinien by¢ ustawiony zgodnie z polityka sieciowa klienta.
Potaczenie LAN2 z siecig zewnetrzna jest uzywane, aby umozliwi¢ klientowi dostep do drukarki w celu przesytania

plikéw do zadan drukowania. W celu uzyskania dalszych informacji nalezy skontaktowaé sie z administratorem
sieci lokalnej.

Przestroga:

Jesli sie€ klienta uzywa tego samego zakresu IP co drukarka klienta, nalezy wtedy zmieni¢ sie¢ drukarki
w celu unikniecia konfliktu adreséw IP. Nalezy skonsultowaé sie z administratorem sieci w celu znale-
zienia zakresu nie powodujacego konfliktéw.

Customer network using IP range 192,168.2.nnn

Anapurna internal network using IP range 192.168.253.x

Printen Controller

External LAN Internal Engine internal controller
IP: 192.168.2.xxx IP:192.168.253.4 IP:192.168.253.5
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12.3.4 taczenie sie z folderem ,Share_In"
1 Otwoérz eksplorator Windows na ekranie komputera.

”

1 W menu Narzedzia wybierz ,Mapuj dysk sieciowy...”...

@ D:\Notes_Local
File Edit View Favorites Help

B X

Disconnect Ne! Drive... S
Synchronize... I

e Folder Options... [ X ‘

2 W pojawiajacym sie okienku wpisz sciezke sieciowa:
~\\<Adres IP>\Share_In, zamieniajac stowa ,Adres IP” na wtasciwy adres IP komputera w sieci
klienta.

3 Kliknij w tacze ,potacz uzywajac innej nazwy uzytkownika.

Map Network Drive @

Windows can help you connect to a shared network folder

and assign a drive letter to the connection so that you can
\‘ access the folder using My Computer.
e

Specify the drive letter for the connection and the folder
that you want to connect to:

Drive:  [M: v

Folder: | \\192.168.2, 100\Share_In v

Example: \\server\share

[[JReconnect at logon

=3
Sign up for online storage or connect to &

Connect using a i

130

[ Finish ][ Cancel ]

4 Whpisz nazwe ,agfa” i hasto ,agfa”.

5  Kliknij OK.”.

By default, you will connect to the network folder as
BE\amazm. To connect as another user, enter their user
name and password below.

User name: | €3 agfa v Browse...

Password: oy

[ OK ][ Cancel ]

Teraz folder na komputerze Anapurna jest podtgczony do urzadzenia w sieci klienta. Potagczenie to umozliwia kaz-
demu uzytkownikowi sieci wygodne dodawanie plikéw RTL, ktére maja zosta¢ wydrukowane.

12.3.5 Uzywanie folderu,Share_In"

Nalezy uzywac tego folderu tylko i wytacznie do plikdw roboczych, a szczegélnie nie jako archiwum zakoriczonych
zadan.

Poniewaz zadania drukarskie to przewaznie ogromne pliki danych (0,5-4 gigabajtéw) transfer pliku moze trwaé
dtugo, obciazy¢ sie¢ i spowolni¢ komputer drukujacy. Agfa zaleca, aby program SoftRIP uzywat folderu Share_In
jako folderu wyjsciowego.

Wskazowka:

« Kopiuj zadania drukarskie recznie z folderu docelowego SoftRIP do folderu Share_In
« Usuwaj zakoriczone prace regularnie, aby unikna¢ probleméw z miejscem na dysku.
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	3.2.2 Regulatory podciśnienia transportu
	3.2.3 Rolka naciągu mediów
	3.2.4 Oś odwijania dla materiału w roli
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	4.1 Przedni panel sterowania
	4.2 Tylny panel sterowania
	4.3 Panel sterowania wózka
	4.3.1 Głowice drukujące sterowane podciśnieniowo
	4.3.2 Regulacja przepływu płynu czyszczącego i atramentów

	4.4 Dotykowy panel sterowania iGUI: Wspólne elementy
	4.4.1 Wskaźniki stanu i błędów
	1 Naciśnij pole „Błąd”, aby sprawdzić, jaka usterka wystąpiła.

	4.4.2 Wskaźniki poziomów atramentu i płynu czyszczącego
	4.4.2.1 Pompa atramentu/płynu czyszczącego wł./wył.
	1 Naciśnij przycisk (zielony lub czerwony).

	4.4.2.2 Wskaźniki poziomów atramentu

	4.4.3 Długość rozwijania
	4.4.4 Zmiana wartości parametru
	1 Użyj przycisków z cyframi i/lub wskaźnika myszy (nowa wartość pojawi się w polu „Wprowadzona wartość”).


	4.5 Ekran sterowania
	4.5.1 Regulacja
	4.5.2 Ustawienia: Język
	1 Wybierz język.

	4.5.3 Ustawienia: Ustawienia systemu
	4.5.4 Ekran drukowania
	4.5.5 Konfiguracja kolorów
	4.5.6 Ustawienia i sterowanie drukowaniem
	4.5.6.1 Tryb drukowania

	4.5.7 Opcje
	Przesunięcie obrazu

	4.5.8 Marginesy
	4.5.8.1 Media sztywne
	4.5.8.2 Media w roli



	5 Procedury rozruchu i wyłączenia
	5.1 Różnice między okresami wyłączenia
	5.1.1 Tryb uśpienia
	5.1.2 Codziennie
	5.1.3 Weekendy (krótkie wyłączenie poniżej 60 godzin)
	5.1.4 Wakacje (długie wyłączenie powyżej 60 godzin)

	5.2 Procedura: tryb uśpienia
	1 Naciśnij przycisk OK.

	5.3 Procedura: codzienne wyłączenie
	1 Wykonaj test dysz, aby upewnić się, że wszystkie głowice drukujące działają prawidłowo; patrz: 7.2.1.

	5.4 Procedura: codzienny rozruch
	1 Ploter jest w trybie uśpienia. Przeprowadź procedurę „Tryb uśpienia”, patrz sekcja 5.2.

	5.5 Procedura: weekendowe wyłączenie (krótkie)
	1 Wykonaj test dysz, aby upewnić się, że wszystkie głowice drukujące działają prawidłowo; patrz: 7.2.1.

	5.6 Procedura: rozruch po weekendzie (krótkie wyłączenie)
	1 Odblokuj przycisk(i) zatrzymania awaryjnego przez przekręcenie czerwonego pokrętła w prawo.

	5.7 Procedura: wyłączenie na dni wolne od pracy (długie wyłączenie)
	1 Wykonaj test dysz, aby upewnić się, że wszystkie głowice drukujące działają prawidłowo; patrz: 7.2.1.
	A. Opróżnianie kolorowych głowic drukujących
	B. Czyszczenie kolorowych głowic drukujących
	C. Czyszczenie i opróżnianie głowic drukujących białego atramentu

	5.8 Procedura: Rozruch po długoterminowym wyłączeniu
	1 Włącz sprężone powietrze przynajmniej godzinę przed rozpoczęciem procedury rozruchu.


	6 Ładowanie materiałów
	6.1 System transportu medium
	Ploter, widok z góry (przedziały podciśnienia)

	6.2 Ustawienia podciśnienia
	Zawory podciśnienia transportu

	6.3 Media sztywne
	6.3.1 Stoły do mediów
	Przykład małych stołów podawania mediów z przodu i z tyłu
	Przykład rozszerzającego stołu do mediów
	6.3.2 Ładowanie mediów sztywnych
	6.3.3 Wyrównywanie sztywnego materiału
	1 Na panelu przednim: wyłącz podciśnienie transportu.



	6.4 Media w roli
	6.4.1 Ładowanie mediów w roli
	6.4.2 Ładowanie pojedynczej roli
	1 Na panelu tylnym: przed rozpoczęciem wyłącz podciśnienie w stole podciśnieniowym.

	6.4.3 Ładowanie podwójnej roli
	6.4.3.1 Parametry
	6.4.3.2 Wymagane komponenty
	6.4.3.3 Potrzebne narzędzia

	2 klucze sześciokątne z uchwytem T (3 mm i 5 mm)
	1 Na panelu tylnym: przed rozpoczęciem wyłącz podciśnienie w stole podciśnieniowym.
	6.4.3.4 Odblokowywanie roli materiału
	6.4.4 Ładowanie roli podwójnej 2 (opcja)
	6.4.4.1 Specyfikacje materiału
	6.4.4.2 Potrzebne narzędzia


	Zawiera
	- 2x Pompowany wal pneumatyczny
	- 2x Zacisk wspornikowy
	1 Odkręć standardową płytę nośną i zastąp ją płytą nośną w wersji 2.
	1 Odkręć najpierw wszystkie nakrętki i upewnij się, czy śruby są umieszczone w środku zakresu regulacji.
	1 Na panelu tylnym: przed rozpoczęciem wyłącz podciśnienie w stole podciśnieniowym.


	6.5 Automatyczna kompensacja naprężenia
	6.5.1 Korzystanie z kompensacji naprężenia
	1 Naciśnij przycisk obok napisu „Remaining Media Length (m)” (Pozostała długość materiału (m).

	6.5.2 Rozwiązania i wskazówki
	6.5.2.1 Zmarszczki
	1 Dezaktywuj belkę naprężania materiału, jeżeli nie można uniknąć zmarszczek:

	6.5.2.2 Materiał nie jest naprężony podczas podawania materiału
	6.5.2.3 Podawany materiał nie jest prawidłowo naprężony



	7 Procedury jakości obrazów
	7.1 Ustawianie wysokości karetki
	7.1.1 Procedury dotyczące wysokości karetki
	7.1.2 Automatyczne ustawienie wysokości karetki
	1 Załóż i wyrównaj medium, włącz podciśnienie transportu.

	7.1.3 Ręczne ustawianie grubości materiału
	1 Załóż i wyrównaj medium, włącz podciśnienie transportu.


	7.2 Kontrola i czyszczenie dysz atramentowych
	1 Kapanie: Ta procedura wystarcza do zapobiegania zatykaniu głowic drukujących, jeśli jest wykonywana codziennie.
	7.2.1 Wydruk kontrolny przygotowania dla testu dysz
	7.2.1.1 Przeprowadzanie wydruku kontrolnego testu dysz
	1 Sprawdź, czy wszystkie głowice drukujące są całkowicie nagrzane.


	7.2.2 Kapanie z głowic
	1 Sprawdź, czy atrament i głowice drukujące są całkowicie nagrzane.

	7.2.3 Oczyszczanie głowic atramentowych atramentem
	1 Sprawdź, czy atrament i głowice drukujące są całkowicie nagrzane.


	7.3 Kontrola i opróżnianie głowic kolorowych
	7.3.1 Kontrola występowania powietrza w układzie atramentu
	1 Przesuń wózek do położenia spoczynkowego.

	7.3.2 Opróżnianie głowicy kolorowej
	1 Przesuń wózek do położenia spoczynkowego.


	7.4 Poziomy jakości obrazów
	7.4.1 Jakość wysokiej rozdzielczości
	7.4.2 Wysoka jakość
	7.4.3 Zwykła jakość
	7.4.4 Produkcyjna jakość
	7.4.5 Ekspresowa jakość
	7.4.6 Robocza jakość

	7.5 Kalibracja
	7.5.1 Pozycja punktów atramentu
	1 Medium

	7.5.2 Kalibracja
	1 Test dysz, patrz: 7.2.2.

	7.5.3 Obszar kalibracji
	7.5.4 Kalibracja pozioma
	1 Upewnij się, że system jest w stanie roboczym.

	Cyjan wyrównany z czernią
	7.5.5 Kalibracja dwukierunkowa
	1 Upewnij się, że system jest w stanie roboczym.


	Linie cyjanu wyrównane
	7.5.6 Kalibracja podawania
	1 Upewnij się, że system jest w stanie roboczym.



	7.6 Obwód białego atramentu
	7.6.1 Automatyczne napełnianie obwodu białego atramentu płynem czyszczącym lub atramentem
	1 Na ekranie sterowania: naciśnij przycisk „Pokrywa stacji dokującej”, aby otworzyć tę pokrywę.

	7.6.2 Ulepszona sygnalizacja alarmu dźwiękowego
	7.6.3 Ulepszona sygnalizacja alarmu wizualnego
	1 Wyłącz podciśnienie białego atramentu (głowice białego atramentu będą ociekać).

	7.6.4 Alarm ostrzegawczy
	7.6.5 Aktywowanie odczytu alarmu
	7.6.6 Sygnalizacje alarmowe i znaczenie
	7.6.7 Ograniczenie czasowe oczyszczania
	7.6.8 Sygnał wyłączenia podciśnienia


	8 Drukowanie
	1 Wykonaj test dysz, patrz sekcja 7.2.1.
	8.1 Przegląd konfiguracji

	9 Procedura utrwalania
	9.1 Ustawanie intensywności światła UV
	9.2 Elementy sterowania UV na panelu drukowania
	9.2.1 Kombinacje LED w trybach UV
	9.2.1.1 Przełącznik włączania/wyłączania
	9.2.1.2 Oba (zalecane)
	9.2.1.3 Normalny (opcjonalny)
	9.2.1.4 Odwrotny (opcjonalny)
	9.2.1.5 Pół-odwrotny (RevHalf) (opcjonalny)
	9.2.1.6 Odwrotny lewy (RevLeft) (opcjonalny)
	9.2.1.7 Odwrotny prawy (RevRight) (opcjonalny)



	10 Procedura konserwacji
	10.1 Harmonogram konserwacji
	10.1.1 Konserwacja codzienna
	10.1.2 Konserwacja cotygodniowa
	10.1.3 Konserwacja comiesięczna
	10.1.4 Konserwacja cokwartalna
	10.1.5 Półroczna konserwacja profilaktyczna

	10.2 Sekcja konserwacji na ekranie sterowania
	10.3 Czyszczenie
	10.3.1 Ogólne procedury czyszczenie obszaru drukowania
	1 Sprawdź i wyczyść czarne części wózka.

	10.3.2 Ściereczka do czyszczenia głowic drukujących
	10.3.3 Czyszczenie pasków kodera
	1 Zwolnij wózek i przemieść go, aby uzyskać dostęp do paska kodera.

	10.3.4 Czyszczenie płyty podstawy
	1 Na ekranie sterowania: wciśnij przycisk „Pokrywa stacji dokującej”, aby cofnąć pokrywę nad tacę na skapujący atrament.

	10.3.5 Czyszczenie szkieł modułów UV LED
	1 Przesuń wózek do położenia spoczynkowego.
	Czyszczenie mocno zanieczyszczonych szkieł modułów UV LED
	1 Przesuń wózek do położenia spoczynkowego.


	10.3.6 Płukanie układu płynu czyszczącego
	1 Przesuń wózek do położenia spoczynkowego.


	10.4 Napełnianie i odpowietrzanie
	10.4.1 Uzupełnianie atramentu
	10.4.2 Uzupełnianie atramentu po sygnale pustego zbiornika głównego
	1 Sprawdzić datę ważności na pojemniku z atramentem.


	10.5 Opróżnianie
	10.5.1 Opróżnianie zbiornika resztek atramentu
	1 Przygotuj zamykany pojemnik o pojemności co najmniej 1 litra wykonany z chemicznie odpornego materiału.

	10.5.2 Opróżnianie dodatkowego zbiornika powietrza
	1 Należy przygotować zamykany plastikowy pojemnik, aby zebrać resztki atramentu.

	10.5.3 Opróżnianie obwodu sprężonego powietrza

	10.6 Wymiana
	10.6.1 Wymiana filtrów powietrza dla modułów LED
	10.6.2 Wymiana filtra tacy stacji dokującej 1
	1 Na ekranie sterowania: naciśnij przycisk „Karetka do góry”, aby podnieść wózek do najwyższego położenia.

	10.6.3 Wymiana filtrów powietrza dla korków wlewu zbiorników atramentu kolorowego
	10.6.4 Wymiana filtra tacy stacji dokującej 2 (filtra chroniącego wentylator)
	1 Na ekranie sterowania: naciśnij przycisk „Karetka do góry”, aby podnieść wózek do najwyższego położenia.
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