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Tabela 4-1: Tabela rozwigzywania probleméw
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Przedmowa

Informacje o instrukcji

Zakres

Niniejsza skrécona instrukcja obstugi dotyczy plotera Jeti Titan S/HS Flatbed. Instrukcja zawiera
podstawowe informacje, ktére pozwalajg na rozpoczecie pracy z ploterem. Bardziej szczegotowe
informacje i opisy procedur mozna znalez¢ w instrukcji uzytkownika.

Konwencje przyjete w dokumencie
W tym dokumencie zastosowano ponizsze konwencje dotyczgce symboli i tekstu.

lkona Znaczenie
Uwaga: Przydatne informacje i wskazéwki.

Informacje o czynnosciach, ktére mogg doprowadzi¢ do uszkodzenia
systemu lub sprzetu.

Przestroga:

'5 Informacje krytyczne dla bezpieczehstwa oséb.

Niebezpieczenstwo:

Informacje wazne dla dziatania sprzetu.

<Enter> Nalezy nacisng¢ klawisz Enter.

Pogrubienie Informacje, na ktére nalezy zwréci¢ uwage.

Bezpieczenstwo
Szczegodtowe informacje dotyczgce bezpieczenstwa znajdujg sie w instrukcji uzytkownika maszyny
w punkcie ,Bezpieczenstwo”.
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Rozdziat 1

Rozruch
1
1

Ploter Jeti Titan S/HS Flatbed jest wyposazony w wiele funkcji, ktére pozwalajg na szybkie i fatwe
wykonanie procedury rozruchu. Czescig tej procedury jest konserwacja gtowicy drukujgcej oraz
uzupetnianie materiatéw eksploatacyjnych maszyny. Ponizej opisano niezbedne kroki, jakie trzeba
wykonaé w celu prawidtowego rozruchu maszyny.

Uwaga: Aby zapobiec osadzaniu sie biatego atramentu, uktady mieszania, recyrkulacji
i pomp atramentu muszg pozostawaC wigczone i dziataé zawsze, kiedy w
uktadzie jest biaty atrament. Akumulator awaryjny podtrzymuje zasilanie pomp
recyrkulacji w przypadku zaniku zasilania catej maszyny.

Procedura 1-1: Wykonanie rozruchu

Krok 1  Wiacz zasilanie maszyny przez obrdcenie przetgcznika zasilania do potozenia
wigczonego ON. Wigczy sie lampka kontrolna.

Gio'wny! r ‘

Rys. 1-1 Gtéwny przetgcznik zasilania aszyny

Niebezpieczenstwo: W przypadku awarii zaréwki w lampce kontrolnej, nie bedzie ona swieci¢
réwniez przy wigczonym zasilaniu maszyny. Zawsze nalezy sprawdzi¢
potozenie przetgcznika wt./wyt., aby ograniczyé niebezpieczenstwo
porazenia elektrycznego.

Krok 2  Wcisngc zielony przycisk resetowania, ktory znajduje sie na ramieniu stacji roboczej Jeti
(zob. Rys. 1-2).

Rys. 1-2  Zielony przycisk resetowania
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Krok 3 Komputer PC wigcza sie automatycznie po wigczeniu zasilania maszyny. Po zatadowaniu
systemu operacyjnego komputera PC wyswietlany jest pulpit (zob. Rys. 1-3),
po czym automatycznie uruchamia sie interfejs GUI Jeti.

60 VT
Rys. 1-3  Pulpit
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Rys. 1-4 Gtéwne okno interfejsu GUI Jeti

Krok 4 Kliknij ikone uktadu atramentow w interfejsie GUI Jeti. W strefie poziomu zbiornikéw na
ekranie sprawdz dostepne poziomy atramentu. Poziom wy$wietlany z prawej strony
przedstawia zbiornik odpaddéw. Przed uzupetnianiem zapasu atramentu nalezy
zapoznac si¢ z rozdziatem 6 instrukcji uzytkownika o uzupetnianiu gtéwnych zbiornikéw
atramentu (Refilling the Primary Ink Tanks).

Tank Levels

1 1 &5 i = j .8 ————— Poziom odpadéw

Rys. 1-5 Gtéwne wskazniki poziomow atramentu

Uwaga: lkona silnika w prawym goérnym rogu interfejsu GUI Jeti bedzie wyswietla¢
informacje o niskim poziomie atramentu zgodnie z progiem ustawionym w
oknie ustawien (Settings).
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Krok 5

Rys. 1-6

Krok 6 KIiknij przycisk potozenia spoczynkowego stotu (w niebieskiej ramce, Rys. 1-6) w strefie
kontroli ruchu w osi Y (Y Axis Motion Control), a nastepnie poczekaj, az stét zakonczy
sekwencje przejscia do potozenia spoczynkowego.

Uwaga: Przed rozpoczeciem ruchu jakichkolwiek elementéw, wszystkie szafki,

Jeti Titan S/HS Flatbed Skrécona instrukcja obstugi

Uwaga: Podczas uzupetniania gtéwnych zbiornikéw atramentu operator powinien

sprawdzi¢ ztgcza, przewody i filtry pod kgtem nieszczelnosci, poluzowanych
potgczeh i wszelkich uszkodzen. W przypadku spostrzezenia poluzowanych
potgczeh nalezy je zacisngc¢/dokreci¢ i monitorowac ich stan przez kolejny
tydzien. W przypadku utrzymywania sie problemu, wykrycia nieszczelnosci
lub dowolnego innego uszkodzenia nalezy skonsultowaé sie z lokalnym
dziatem obstugi.

Aby umozliwi¢ ruch stotu, w strefie kontroli ruchu w osi Y (Y Axis Motion Control) okna
kontroli ruchu (Motion Control) kliknij przycisk wtaczenia (w czerwonej ramce, Rys. 1-6).

Uwaga: Zawsze nalezy przestrzegaC Kkolejnosci przywracania do potozenia

spoczynkowego: najpierw stot, a pozniej karetka z gtowicami.

Motion Control
X Axis Motion Control Y Axis Motion Control Z Axis Motion Control (&)
@ status ® status
1100 Encoder: 1069472 Headbox Height 1.594 mm A
1285
Y () | 2
(V) (0] o ©
- o 0 6 a
®) [z O] [won O 5o
©)| soon ) AED 7 ) [os0mm 3)
Q| smoimm (O
Print Height
Offset (mm) | 0.800
Thickness (mm) | 1.300
Variance (mm) | 0.000
QJ )

Wigczanie ruchu stotu i przesuwanie go do pofoZzenia spoczynkowego

pokrywy i drzwiczki muszg byé zamkniete i zabezpieczone, a przyciski
zatrzymania awaryjnego muszg by¢ zwolnione. Aby w petni zrozumieé
dziatanie blokad, przetgcznikow bezpieczenstwa oraz wszystkich szafek,
drzwiczek i paneli dostepowych, nalezy zapoznaé¢ sie z rozdziatem 1
instrukcji uzytkownika o mechanizmach bezpieczenstwa (Safety
Mechanisms).

Rozruch
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Krok 7 Aby umozliwi¢ ruch karetki, w strefie kontroli ruchu w osi X (X Axis Motion Control) okna
kontroli ruchu (Motion Control) kliknij przycisk wigczenia (w czerwonej ramce, Rys. 1-7).

Wazne: Przed przesunigciem karetki z gtowicami do potozenia spoczynkowego,
karetka musi by¢ wystarczajgco wysoko, aby nie uderzy¢é medium
podczas przesuwania.

Motion Control

X Axis Motion Control ¥ Axis Motion Control 2 Axis Motion Control

@ status ® status @ status
Encoder. 1100 Encoder: 3 Headbox Height 1.594 mm A
Vel 1
o o |© o @ o)
NEED (_).J 24.00in ©) z50mm
IED © O [s00in (7)) (=D &)
g Bump 0.1 mm -G_J

Print Height
offset (mm) [ 0.800

Thickness (mm) [ 1300

Variance (mm) | 0.000

QJ o

Rys. 1-7 Wigczanie ruchu karetki i przesuwanie jej do potoZenia spoczynkowego

Krok 8 Po wigczeniu ruchu karetki kliknij przycisk przesuniecia jej do potozenia
spoczynkowego (w niebieskiej ramce, Rys. 1-7) w strefie kontroli ruchu w osi X (X Axis
Motion Control) i odsunh sie od maszyny.

Wazne: Nie wolno regulowac osi Z, kiedy karetka z gtowica sie porusza.

Krok 9 Znajdz przycisk lamp UV w strefie kontroli lamp (Lamp Control) w oknie ustawien
maszyny (Machine Settings) (zob. Rys. 1-8). Kliknij ten przycisk, aby rozpoczgé¢
sekwencje rozruchowg lamp UV. Czas nagrzewania lamp miesci sie w zakresie od 1 do
3 minut. W tym czasie mozna przejs¢ do kolejnego kroku i kontynuowac¢ procedure

rozruchu.
Lamp Control Py szyCiSk Wf/Wyf
Ttailing @ ‘ - * | lamp, stan
p » ’ra”ng"" nagrzewania
rzycis = ‘
wt./wyt. Leading S e || Przycisk wt./wyt.
lamp lamp, stan gotowoSci

Rys. 1-8 Strefa kontroli lamp

Niebezpieczenstwo: Nalezy zawsze nosi¢ okulary ochronne UV dostarczane z ploterem
Jeti, aby zapobiec bezposredniemu naswietleniu promieniami UV
wytwarzanymi przez uktad utwardzania. W przypadku naswietlenia
nalezy zgtosi¢ zdarzenie dziatowi BHP oraz natychmiast skontaktowac
sie z lekarzem.
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Czas przygotowania, J J J

Jeti Titan S/HS Flatbed Skrécona instrukcja obstugi

Krok 10 Otwérz gérne drzwiczki roli, aby umozliwi¢ przygotowanie gtowic drukujgcych do pracy.

Rys. 1-9 Otwarte gorne drzwiczki roli

Krok 11 W rozwijanym menu czasu przygotowania do pracy (w czerwonej ramce, Rys. 1-10)
okna kontroli przygotowania do pracy (Prime Controls) wybierz opcje 2 sekund. Kliknij
przycisk ,Przygotuj wszystko” (Prime All) lub ,Szybkie przygotowanie” (Quick Prime)
(w czarnej ramce, Rys. 1-10). Gtowice drukujgce wymagajg w sumie trzech cykli
przygotowania.

Ink System

Vacuum Setpoint Ink Pumps

Lowvacuum [ 348 %59 vigh vacwm : [ 753 749

I N A A ] A
J J ﬂ J l J J J J J Przyciski przygotowania
=

Rys. 1-10  Przygotowywanie gtowic drukujgcych do pracy
Uwaga: Funkcja przygotowania do pracy nie bedzie dostepna w czasie napetniania

pojemnikéw. Jest to programowa funkcja bezpieczenstwa zapobiegajgca
przedostaniu sie powietrza do ukfadu.

nnnnnnnnnnnn
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Przestroga: Moze sie pojawiC przepetnienie przy niskim podcisnieniu, jesli zbyt duzo
powietrza zostanie wprowadzone do dodatkowych pojemnikéw atramentu w
wyniku dtugotrwatego zasysania. Zob. Procedura 4-2: Jak usungé¢ stan
przepetnienia przy niskim podcisnieniu.

p

Wazne: Jesli biaty atrament nie bedzie uzywany przez pewien czas, konieczne
jest przygotowywanie do pracy gtowic drukujgcych biatego atramentu
co trzy dni przez okres nawet do czterech tygodni. Jesli biaty atrament
nie bedzie uzywany dtuzej niz cztery tygodnie, zalecane jest wykonanie
procedury wylgczenia dtugotrwatego (zob. rozdziat 6 instrukcji
uzytkownika, sekcja ,Wytgczanie krotkotrwate” (Short Term Shutdown).

Rozruch
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Krok 12 Recznie wytrzyj gtowice drukujace za pomocg niepylacej Sciereczki z wtdkien ciggtych.

Sciereczka powinna by¢ dwukrotnie ztozona i mie¢ ksztatt dtugiego prostokata.
Ztozone na
zaktad warstwy
SciereczKi.

Ztozona Sciereczka
tworzy dtugi prostokat.

Rys. 1-11  Zlozona niepylgca Sciereczka z wtdkien ciggtych
Krok 13 Wytrzyj kazda ptyte dysz zasilanych z kanatu o podobnym kolorze jednym ciggtym
ruchem w tylko jednym kierunku, delikatnie omiatajgc powierzchnie. Przed przetarciem

gtowic drukujgcych z kanatu o innym kolorze nalezy obrocic sciereczke, tak aby uzy¢
czystej powierzchni.

Rys. 1-12  Reczne wycieranie gtowic drukujgcych

Niebezpieczenstwo: Jesli kontakt z substancjami chemicznymi maszyny jest nieunikniony,
zawsze nalezy nosi¢ okulary ochronne, rekawice ochronne (nitrylowe);
zalecany jest takze fartuch na odziez, aby zapobiec nasycaniu materiatu
odziezy przez posredni kontakt od rozpryskéw i wyciekdw. Wiecej
szczegotowych przestrég bezpieczenstwa znajduje sie w rozdziale 1
instrukcji uzytkownika w sekcjach o zapobieganiu pozarom, stanowiskach
przemywania oczu i bezpieczenstwie chemicznym (odpowiednio ,Fire
Prevention”, ,Eye Wash Stations” oraz ,Chemical Safety”).

Krok 14 Zamknij gérne drzwiczki roli, aby umozliwi¢ drukowanie.

Rys. 1-13  Zamknigte gorne drzwiczki roli
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Krok 15 Znajdz przyciski Start oraz Stop obok przyciskéw stotu, znajdujgce sie na ramie stotu
(zob. Rys. 1-14). Te przyciski wtaczajg i wytgczajg silnik podcisnienia stotu. Aby
uruchomi¢ silnik podcisnienia stotu, nacisnij przycisk Start.

Rys. 1-14  Przyciski Start i Stop silnika stofu

Przestroga: Silnik podcisnienia stotu wolno uruchamiac¢ i zatrzymywaé maksymalinie trzy
razy na godzine przy minimalnym czasie stygniecia 30 minut pomiedzy
maksymalnymi dopuszczalnymi cyklami rozruchowymi. W przypadku
nieprzestrzegania tego ostrzezenia okres eksploatacji silnika podcisnienia
ulegnie znacznemu skréceniu.

Krok 16 Po wykonaniu procedury (Krok 1 — Krok 15) ploter Jeti Titan S/HS Flatbed jest gotowy
do produkdiji.
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Rozdziat 2

Procedura wylgczania
-
-

Ploter Jeti Titan S/HS Flatbed opracowano z myslg o szybkim i tatwym wytgczaniu. Prawidlowe
wykonywanie procedury wytgczania przyczyni sie do bezproblemowej pracy gtowic drukujgcych i
zapewni state dziatanie maszyny przy wysokiej jakosci pracy.

Uwaga: Aby zapobiec osadzaniu sie biatego atramentu, ukfady mieszania,
recyrkulacji i pomp atramentu muszg pozostawaé wigczone i dziatac¢
zawsze, kiedy w uktadzie jest biaty atrament.

Procedure 2-1: Wytaczanie maszyny

Krok 1  Wylgcz silnik podcisnienia stotu, naciskajgc przycisk Stop na ramie stotu z przodu i po
lewej stronie maszyny.

5

Rys. 2-1 Przyciski Start i Stop silnika stotu

Krok 2 Wytacz lampy, klikajac przycisk lamp UV w strefie kontroli lamp (Lamp Control) w oknie
ustawien maszyny (Machine Settings) interfejsu graficznego GUI.

Lamp Control

Trailing Q llllllllllllllllll : [:] "
Przycisk Leading @ —p
whimyt.
lamp e

Rys. 2-2 Strefa kontroli lamp
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Krok 3 Podnie$ przednig pokrywe karetki z gtowicami i otworz gérne drzwiczki roli w strefie
przedmuchiwania.

<JETI Titan S/HS

T

Rys. 2-3 Gorne drzwiczki roli w strefie przedmuchiwania
Krok 4 Zamknij przednig pokrywe karetki z gtowicami.

Krok 5 Upewnij sie, Ze trzpienie stotu sg opuszczone i usun wszelkie pozostatosci medium z
powierzchni toza stotu.

Krok 6 Przesun stot nad gléwng podstawe (100 cm od potozenia spoczynkowego stotu).

Rys. 2-4 Przesuwanie stotu nad gtowng podstawe

Krok 7 Upewnij sig, ze lampy UV sa juz zimne, a wentylatory w zespole lamp sg wytgczone.

Krok 8 Wytacz karetke z gtowicami (0$ X) i stot (08 Y) w oknie kontroli ruchu.

Wazne: Zaleca sie pozostawienie plotera i oprogramowania wigczonego na noc, jesli
w maszynie uzywany jest bialy kolor. Zapewni to ditugi czas eksploataciji
gtowic do biatego druku. Nalezy omingé pewne czynnosci (Krok 9 — Krok 12),
jesli w maszynie uzywany jest biaty kolor.
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Krok 9 Zamknij oprogramowanie Jeti.

i Jet vo
0/0/0/0/6/9) —(C]

&
B
9

COCC AL

Dholzed

Rys. 2-5  Zamykanie oprogramowania Jeti

Rys. 2-6 Wyskakujgce okienko ze stanem zamykania oprogramowania

11:38 am

Krok 10 W menu gtdwnym paska zadan wybierz opcje Zamknij (Shutdown), a nastepnie Wytgcz
komputer (Turn Off Computer).

Rys. 2-7 Wytaczanie komputera
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Krok 11 Wykonaj kontrolny obchéd i sprawdz, czy w poblizu maszyny nie ma przeszkéd ani
$mieci i wszystkie pokrywy, szafki, drzwiczki i panele sg prawidlowo umieszczone w
pozycji zamkniete;.

Krok 12 Sterujgcy komputer PC catkowicie sie wylgcza. Teraz mozna bezpiecznie przestawié¢
przetgcznik gtowny plotera Jeti do potozenia wytgczonego OFF. Moze zaj$¢
konieczno$c¢ zatozenia blokady lub zamka, zaleznie od obowigzujgcych przepiséw,
regulaminu lub zasad w firmie.
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Rozdziat 3

Drukowanie i odczytywanie wzorow testowych
-
-

Informacje o tresci rozdziatu

Ten rozdziat sktada sie z nastepujgcych czesci tematycznych:
» Wprowadzenie na stronie 3-1
* Wzory testowe na stronie 3-2

Wprowadzenie

Ploter Jeti Titan S/HS Flatbed jest bardzo zaawansowang maszyng drukarskg o wysokiej wydajnosci
i wysokiej jakosci pracy. Ploter Jeti Titan S/HS Flatbed skonstruowano tak, aby byt przyjazny dla
operatora dzieki intuicyjnemu graficznemu interfejsowi uzytkownika oraz prostocie obstugi przez
ekran dotykowy. Zaleca sie dokfadne poznanie tresci tego rozdziatu, aby wykorzysta¢ wszystkie
mozliwosci plotera Jeti Titan S/HS Flatbed i osiggnaé maksymalng wydajnosc¢ pracy.

Ten rozdziat omawia codzienne, tygodniowe i miesieczne procedury wymagane przy pracy Jeti Titan
S/HS Flatbed w srodowisku produkcyjnym. Omawiane kwestie obejmujg codzienny rozruch i
wylgczanie maszyny, znaczenie zmiennych wartosci wystepujgcych w procesie drukowania oraz
omowienie roznych wzorow testowych dostepnych dla operatora, jak réwniez sposob postugiwania
sie nimi w celu osiggniecia wysokiej jakosci wynikdw i minimalizacji przestojow.

Drukowanie i odczytywanie wzoréw testowych 9 Czerwiec 2015 3-1
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Wzory testowe

Ploter Jeti Titan S/HS Flatbed wyposazono w wiele wewnetrznych wzoréw testowych, ktére
pozwalajg uzytkownikowi na dostosowanie i doktadng regulacje maszyny oraz rozwigzywanie
problemdw. Ponizej zamieszczono opis wzoréw testowych najcze$ciej uzywanych podczas pracy
plotera. Aby wigczy¢ tryb wzoru testowego, uzytkownik musi przej$¢ do okna testéw i wyréwnywania
(Tests & Alignments) w interfejsie GUI Jeti. Nastepnie nalezy wybraé pozadany test i klikng¢ przycisk
aktywacji wzoru testowego. Aby zatrzymaé wzor testowy, nalezy klikng¢ przycisk Stop.

Calibration & Alignments

Test Patterns

Colour Bars

@) Prints all colours and red, green and blue.
Note: This pattem will un until stop is pressed.

Y
Przesuniecie/ - -

1. Zacznij od wybrania wzoru

©
Sia—

, . testowego
wskaznika I
myszy nad g] 60 g ‘ Jet out ][ Colour Alignment
litere ,i”

Swietli 2 el ee ggge ee el 22 > iknii j ieni
wysw:et{/ ] 5 e sle 9o e & Eo @ 2. Kliknij przycisk uruchomienia
podpowiedz o 8 U @ o9 o9 02 [N
wybranym 28 Ue e elel ey G e
wzorze.

Rys. 3-1  Okno kalibracji i wyréwnywania

\Calibration & Alighments

Test Patterns

‘ Extended Vertical Head Plate Alignment Pattern =

Test Patterns
Colour Bars

Solid CMYK Black
Solid 6 Colour Black
Head Plate Vertical Alignment
| Solid Black
| Solid Cyan
| | |solid Magenta
| || solid Yellow [
| Solid Light Cyan
| 1 |solid Light Magenta @
L[-R Alignment (microns)

D[ 720 | 6D ’ Jet out ( Colour Alignment

Rys. 3-2  Wyb6r wzoru testowego

Drukowanie wszystkich koloréw

Test drukowania wszystkich koloréw (Print All Colours) powoduje wydruk ze skonfigurowanych
kanatéw koloréw. Rys. 3-3 przedstawia to graficznie. Kolory sg drukowane przy gestosci 100% i moga
stuzy¢ za ogélng wskazdéwke dajaca orientacje co do jakosci, z jakg maszyna drukuje. Jesli dysze w
gtowicach drukujgcych nie bedg catkowicie otwarte, na wzorze testowym pojawig sie poziome pasy.

CMYK | WHT

Rys. 3-3  Drukowanie wszystkich kolorow

3-2
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Test wyrzutu lub wytaczenie wyrzutu

We wzorze testowym wyrzutu (Jet Test) drukujg wszystkie dysze ze wszystkich gtowic drukujgcych i
we wszystkich kanatach koloréw. Rys. 3-4 przedstawia wzor testowy dysz dla jednej gtowicy
drukujgcej w kanale jednego koloru (w tym przypadku cyjan). Tam, gdzie dysze nie dziatajg pojawi
sie biaty prostokat z widocznym numerem wyrzutu (zaznaczony na Rys. 3-4 czerwonym
obramowaniem). Moze sie zdarzy¢, ze wewngtrz prostokatéw pojawig sie slady atramentu. Jesli tak
sie zdarzy, nalezy podjaé prébe przywrécenia pracy niedziatajgcych dysz przez przygotowanie do
pracy gtowic drukujgcych (zassanie atramentu) zawierajgcych niedziatajgce dysze, zgodnie z opisem
zawartym w procedurze codziennego rozruchu.

Rys. 3-4  Wzor testowy wyrzutu

Funkcja wylgczenia wyrzutu (Jet Out) w ploterze Jeti Titan S/HS Flatbed stuzy do dezaktywacji dysz
w gtowicach drukujacych, ktére nie dziatajg lub wyrzucajg atrament nieprostopadle, co powoduje
rozprysk. Funkgji tej mozna skutecznie uzywac¢ dla najwyzej 20 dysz na gtowice drukujgcg®, lecz
jakos¢ obrazu z funkcjg wytgczenia wyrzutu (Jet Out) nigdy nie bedzie tak dobra, jak przy gtowicach
drukujgcych ze 100% wyrzutem. Warto pamieta¢ o dyszach wytgczonych przez funkcje wylgczenia
wyrzutu, aby maéc podjgé swiadomg decyzje, czy danej dyszy nalezy uzyé. Procedure wytgczenia
wyrzutu opisuje Procedura 3-1: Jak uzywac funkcji wytgczenia wyrzutu (Jet Out).

Uwaga: * Liczba dysz, jakie mozna dezaktywowac zalezy od liczby przejs¢
wymaganych do wydrukowania obrazu. Im wieksza liczba przejs¢, tym
wiecej dysz mozna dezaktywowac. Na przyktad przy wydrukach z dwoma
przejsciami nie moze by¢ ani jednej wylgczonej dyszy.

Procedura 3-1: Jak uzywa¢ funkcji wytaczenia wyrzutu (Jet Out)

Krok 1 W oknie testow i wyréwnywania (Tests & Alignment) interfejsu GUI Jeti kliknij przycisk
wytgczenia wyrzutu (Jet Out). Okno wytgczenia wyrzutu ma wiele aktywnych
elementow, ktére mozna dowolnie wigczac¢ i wytgczaé. Ponizej zamieszczono opis tych
elementéw:

Calibration & Alignments

Test Patterns

[ Colour Bars -]

@) Prints all colours and red, green and blue.
Note: This pattem will un until stop is pressed.

| Head Calibration settings
L-R Alignment (microns) )

( 600 ] [ I [ Jet out i Colour Alignment |

DY

Rys. 3-5  Testy i wyréwnania: Wytgczenie wyrzutu (Jet Out)
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Opis funkcji okna wytaczenia wyrzutu (Jet Out)
B C D E

*e l Jetout - Y @ x
Test Pattel
0 OJet lacement Print Black, Cyan, Magenta
A _———-0O 0 PANe Jet Numberd 5 PrE Yellow: L.Cyan, LVagenta

Print White

Jetout
L.Magenta L.Cyan Yellow Magenta Cyan Black White

Clear Clear Clear Clear Clear Clear Clear

Clear All < G

Rys. 3-6  Okno dialogowe wytgczenia wyrzutu (Jet Out)
A Przycisk Stop zatrzymuje biezace drukowanie wzoru testowego, jesli jest aktywne.

B Przycisk wydruku wzoru stuzy do aktywowania wzoru testowego wytgczenia wyrzutu.

C Pole wyboru zamiany wyrzutu (Jet Replacement) stuzy do wtgczania i wytgczania funkcji zamiany
wyrzutu. Funkcja zamiany wyrzutu po wtgczeniu zamienia dysze, ktére nie dziatajg prawidtowo
(numery dysz z pola wytgczenia wyrzutu Jet Out) i pomaga w poprawieniu jakosci wydruku.

D Przefgcznik numeréw wyrzutu drukowania (Print Jet Numbers) stuzy do wtgczania i wylgczania
druku dla numeréw wyrzutu.

E Pola wyboru wydruku kolorow oraz wydruku biatego pozwalajg na przetgczanie miedzy
drukowaniem wszystkich koloréw innych niz biaty w trybie wytgczenia wyrzutu i drukowaniem
tylko biatego. Podczas drukowania biatego koloru w trybie stotu ptaskiego Flatbed najpierw
naktadana jest warstwa czarnego atramentu, aby zwiekszy¢ widoczno$¢ wytgczenia wyrzutu na
biatym medium. Ta dodatkowa czarna warstwa nie jest naktadana w trybie z roli na role (RTR) z
powodu ograniczen skokowosci.

F Strefa wylgczenia wyrzutu zawiera strefe wyboru dysz dla kazdego kanatu koloru. W polu
tekstowym tuz pod wskaznikiem koloru nalezy wpisa¢ numery dysz przeznaczonych do
dezaktywacji i nacisng¢ klawisz Enter. Numery nieaktywnych dysz sg wyswietlane w wiekszym
polu tekstowym ponizej. Mozna wprowadzi¢ tyle numeréw dysz, ile potrzeba. Aby usung¢
wybrany numer dyszy, nalezy wybra¢ numer w wiekszym polu tekstowym i nacisng¢ klawisz
Delete lub klikng¢ ten numer. Aby usungé¢ wszystkie numery nieaktywnych dysz dla danego
kanatu koloru nalezy klikngé przycisk Wyczys¢ (Clear) pod wiekszym polem tekstowym.
Catkowita liczba dysz zalezy od liczby gtowic przypadajgcych na kolor.

G Przycisk Wyczys¢ wszystko (Clear All) powoduje kasowanie wszystkich danych wytgczenia
wyrzutu ze strefy F dla wszystkich koloréw. Zostanie wyswietlone okno dialogowe z
potwierdzeniem decyzji o usunieciu wytgczen wyrzutu. Ta czynnos¢ jest nieodwracalna.
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Krok 2 Po zakonczeniu wzoru testowego nalezy przesungc toze stotu do przedniej czesci
maszyny i przejrze¢ dysze, ktore nie dziatajg. Jesli dysza pryska, dziata z opdznieniem,
wyrzuca atrament poza wyznaczong strefg lub w ogole nie dziata, wtedy dang dysze
nalezy zdezaktywowac (zob. Rys. 3-7). Warto zapisa¢ wytgczenia wyrzutu dysz, aby
utatwi¢ postepowanie z nimi w oknie wytgczenia wyrzutu.

Perfect Nozzle Nozzle Sporadically

Misfiring
Nozzle Firing Nozzle Not Jetting
Hesitation Orthogonally

Rys. 3-7  llustracja jakosci pracy dysz

Krok 3 Aby zdezaktywowac dysze, nalezy wpisac ich numery w polu tekstowym i nacisngé
klawisz Enter. Klikniecie numeru dyszy powoduje jego aktywacje. Ekran dysz w oknie
wytgczenia wyrzutu (Jet Out) pokaze aktywne dysze przez petne wypetnienie
odpowiedniego kanatu koloru, a nieaktywne dysze przez brak wypetnienia.

Krok 4 Po zakonczeniu procedury wylgczenia wyrzutu dla wszystkich gtowic drukujgcych
nalezy zamkng¢ okno wytgczenia wyrzutu (Jet Out) i powréci¢ do drukowania.

Uwaga: Wzory testowe wypetnione kolorem to podstawowy test wydruku dla wybranego
koloru. Sg pomocne przy okreslaniu wszelkich probleméw z wybranym kolorem, jak na
przyktad niska jakos¢ atramentu, szybkos$¢ utwardzania, zte potozenie zbiornika atramentu,
pozwalajg odizolowaé¢ wybrany kolor lub sprawdzi¢ dziatanie dowolnej gtowicy po wymianie.
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Wzér testowy CMYK z czarnym wypetnieniem

W tym tescie drukowane jest czarne pole wypetnione wszystkimi czterema kolorami. Test wykonuje
sie, aby sprawdzi¢ utwardzanie atramentu dla najtrudniejszego przypadku (zmieszane wszystkie
cztery atramenty). Kontrola wzoru testowego pozwala sprawdzi¢, czy pojawia sie zarysowanie
atramentu lub wystepowanie nieprawidtowego utwardzania.

Wazne: Wzory wypetnione wszystkimi kolorami sg drukowane do zatrzymania
lub do osiggniecia krancowego potozenia stotu w przypadku pracy w
trybie ptaskim (Flatbed).

Uwaga: Utwardzanie atramentu zalezy takze od rodzaju drukowanego materiatu.

Rys. 3-8  Wzor testowy CMYK z czarnym wypetnieniem

Wzér testowy z czarnym wypetnieniem
W tym tescie drukowane jest pole wypetnione czarnym kolorem, aby skontrolowa¢ poprawno$¢
wydruku tego koloru i wykry¢ wszelkie potencjalne problemy.

Wazne: Wzory wypetnione wszystkimi kolorami sg drukowane do zatrzymania
lub do osiggniecia krancowego potozenia stotu w przypadku pracy w
trybie ptaskim (Flatbed).

Uwaga: Utwardzanie atramentu zalezy takze od rodzaju drukowanego materiatu.

Rys. 3-9  Wz6r testowy z czarnym wypetnieniem

Wz6r testowy 6-kolorowy z czarnym wypetnieniem

W tym tescie drukowane jest czarne pole wypetnione wszystkimi szescioma kolorami. Test wykonuje
sie, aby sprawdzi¢ utwardzanie atramentu dla najtrudniejszego przypadku (zmieszane wszystkie
szes¢ atramentow). Kontrola wzoru testowego pozwala sprawdzi¢, czy pojawia sie zarysowanie
atramentu lub wystepowanie nieprawidtowego utwardzania.

Rys. 3-10 Wzor testowy 6-kolorowy z czarnym wypetnieniem
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Wzér testowy z wypetnieniem, cyjan

W tym tescie drukowane jest pole wypetnione kolorem cyjan, aby skontrolowa¢ poprawnos¢ wydruku
tego koloru i wykry¢ wszelkie potencjalne problemy.

Rys. 3-11 Wozér testowy z wypetnieniem, cyjan

Wzér testowy z wypetnieniem, magenta
W tym tescie drukowane jest pole wypetnione kolorem magenta, aby skontrolowa¢ poprawnosc¢
wydruku tego koloru i wykryé wszelkie potencjalne problemy.

Rys. 3-12 Wozér testowy z wypetnieniem, magenta

Wzér testowy z wypetnieniem, zétty
W tym tescie drukowane jest pole wypetnione zéttym kolorem, aby skontrolowa¢ poprawnosé
wydruku tego koloru i wykryé wszelkie potencjalne problemy.

Rys. 3-13 Wzor testowy z wypetnieniem, zotty

Wz6r testowy z wypetnieniem, biaty
W tym tescie drukowane jest pole wypetnione biatym kolorem, aby skontrolowa¢ poprawnosé
wydruku tego koloru i wykry¢ wszelkie potencjalne problemy.

Uwaga: Rys. 3-14 zawiera ramke, ktora stuzy wytgcznie do celéw prezentacji w
dokumencie, nie jest ona drukowana przez ploter.

Rys. 3-14 Wozér testowy z wypetnieniem, biaty
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Wzér testowy z wypetnieniem, jasny cyjan

W tym tescie drukowane jest pole wypetnione kolorem jasny cyjan, aby skontrolowa¢ poprawnosé
wydruku tego koloru i wykry¢ wszelkie potencjalne problemy.

Rys. 3-15 Wzor testowy z wypetnieniem, jasny cyjan

Wzér testowy z wypetnieniem, jasna magenta

W tym tescie drukowane jest pole wypetnione kolorem jasna magenta, aby skontrolowaé¢ poprawnosc¢
wydruku tego koloru i wykry¢ wszelkie potencjalne problemy.

Rys. 3-16 Wz6r testowy z wypetnieniem, jasna magenta

Pionowe wyréwnanie ptyty gtowicy

Ploter Jeti Jeti Titan S/HS Flatbed jest wyposazony w zespét ptyty gtowicy drukujgcej z potgczeniem
kotkowym, ktére nie wymaga wyréwnywania poszczegoélnych gtowic drukujgcych. W tym wzorze
wystepujg mate znaczniki dodane z jednej strony, wskazujgce miejsca miedzy rzedami gtowic
drukujgcych. Wstepny montaz w ploterze zespotu ptyty gtowicy drukujgcej z potgczeniem kotkowym
wymaga wyréwnania tego zespotu i wéwczas nie jest juz konieczne dalsze wyréwnywanie pionowe
gtowicy. Wiecej informaciji zawiera podrecznik instalacji, procedura opisujgca montaz plyty gtowicy
drukujgcej z potgczeniem kotkowym (Installing the Pinned Print Head Plate).

Rys. 3-17 pokazuje prawidtowy wyglad wzoru testowego 4.

Rys. 3-17 Odczytywanie wzoru 4: Pionowe wyréwnanie ptyty glowicy

Doktadna regulacja gestosci

Wazne: Napiecie glowicy drukujgcej zostato skonfigurowane przez technika

podczas instalacji. Wszelkie zmiany napiecia gtowicy drukujgcej powinny
by¢ wprowadzane wytgcznie przez certyfikowanego technika serwisu Jeti.
Operator nigdy nie powinien samodzielnie zmienia¢ napiecia w gtowicach
drukujgcych. Ten test stuzy jedynie weryfikacji gestosci koloréw.

W tym tescie drukowane sg pola wszystkich koloréw, jak przedstawiono na Rys. 3-18. Nalezy

przyjrzec¢ sie wzorowi testowemu i jesli ktdrys z koloréw nie bedzie miat wtasciwej gestosci, konieczne

bedzie wykonanie testu doktadnej regulacji napiecia przez certyfikowanego technika Jeti.

Rys. 3-18 Doktadna regulacja gestosci
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Wyréwnanie lewo-prawo

Wyréwnanie lewo-prawo w ploterze Jeti Titan S/HS Flatbed to regulacja korygujgca réznice miedzy
przejsciami w drukowaniu dwukierunkowym. W tej regulacji w wartosciach mikronowych regulacja
jest wykonywana wprost proporcjonalnie do wysokosci karetki z gtowicami wzgledem powierzchni
medium. Aby uzyska¢ wymagang jakos$¢ druku i skompensowac uszkodzenie lub nieréwnosé
medium, nalezy zastosowac¢ sie do ponizszych wytycznych w celu wykonania ustawienia
mikronowego. Wyréwnanie lewo-prawo dostosowuje sie automatycznie po zmianie predkosci X
(DPI). Wyréwnanie lewo-prawo wymaga ponownej kalibracji po zmianie wysokosci gtowicy.

Uwaga: Mikronowe ustawienia jakosci to ogdlne zalecenia i nie sg to Sciste wytyczne

dotyczace tolerancji. Istnieje ogdlna zasada: im blizej mediéw karetka sie

znajduje (bez zblizenia na tyle, aby doprowadzi¢ do uderzenia), tym lepsza

jakos¢ obrazu. W miare wzrostu wysokosci karetki spada jakos¢

drukowanych obrazéw. Jakos¢ druku zalezy od wielu czynnikow, ktére

réwniez nalezy rozwazy¢ przy drukowaniu wysokiej jakosci na medium.
* 672-840 mikrondéw: Najwyzsza mozliwa jakos¢. Medium musi by¢ bardzo ptaskie i o statej grubosci.
* 924-1092 mikrony: Wysoka jakos¢, medium dos¢ ptaskie i bez uszkodzen.
+ 1176-1344 mikrony: Srednia jako$¢, medium o nieco nieréwnej grubosci.

Uwaga: Liczby wyzszej niz 1344 mikrony nalezy uzywac przy medium o silnym
uszkodzeniu, kiedy medium wybrzusza sie po utozeniu na tozu stotu lub ma
nieréwng grubos$c¢. Przy ustawianiu tej wartosci mikronowej nalezy kierowaé
sie wtasnym osgdem. Jesli medium jest mocno uszkodzone, zaleca sie
pominiecie punktu ustawienia mikronowego i ustawienie wysokosci karetki
z gtowicg z bezpieczng tolerancjg i dopiero wtedy dokonanie ustawienia
mikronowego, aby spetni¢ wymagania testu, zgodnie z Procedura 3-2: Jak
skalibrowaé wyréwnanie lewo-prawo.

Aby utrzymac statg jako$¢ miedzy wyréwnaniem lewo-prawo i wyréwnaniem koloréw, ustawienie
mikronowe nalezy wyznaczy¢ przed wykonaniem drugiego z testow. Operator nie powinien zmieniaé
ustawienia mikronowego, lecz ustawienie wysoko$ci karetki z glowicg. W przypadku zmiany
ustawienia mikronowego konieczna bedzie ponowna kalibracja wyréwnania koloréw.

Procedura 3-2: Jak skalibrowa¢ wyréwnanie lewo-prawo

Uwaga: Ten test nalezy wykonywac¢ za kazdym razem, kiedy grubos¢ medium
zmienia sie wzgledem medium poprzedniego.

Uwaga: W tej procedurze klucz (zaznaczony na niebiesko, zob. Rys. 3-19) musi by¢é
w trybie nadpisania ustawien.

Rys. 3-19 Klucz nadpisania ustawien
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Krok 1

Krok 2

W oknie kontroli ruchu (Motion Control) odsun karetke z gtowicg 5 cali od potozenia
spoczynkowego, a nastepnie wytgcz ruch karetki z gtowica.

Podnie$ karetke z gtowicami w strefie kontroli ruchu w osi Z (Z Axis Motion Control) w
oknie kontroli ruchu (w czerwonej ramce, Rys. 3-20). Kliknij przycisk skokowego
podniesienia (Bump) (w niebieskiej ramce, Rys. 3-20).

Motion Control
X Axis Motion Control
@ status

Y Axis Motion Control
@ status

2 Axis Motion Control
® status

Encoder. 1100
Velocity: 1285

o o
™ (1)
@) [720m
D b>)

Encoder: 1069472

o ©
7 [7)
©)| [s000
O [394in ©

Headbox Height 1.594 mm A

o 9
o) o
g 190 mm
O om (0]

Print Height
offset (mm) [ 0.800
Thickness (mm) [ 1300

Variance (mm) | 0.000

g (3

(1

Rys. 3-20 Okno kontroli ruchu: Podnoszenie karetki z glowicg

Krok 3

Krok 4

Upewnij sig, czy karetka z glowicami pozostaje w odstepie od medium, a nastepnie
recznie przesuwaj karetke skokowo nad powierzchnig medium.

Ustaw wysokos$¢ gtowic za pomocg funkcji automatycznego ustawienia wysokosci
gtowicy lub recznej regulaciji wysokosci gtowicy. Aby skorzysta¢ z funkgciji
automatycznego ustawienia wysokosci gtowicy, kliknij przycisk w czerwonej ramce, zob.
Rys. 3-21. Aby wykona¢ reczng regulacje wysokosci gtowicy, wprowadz grubosc¢
medium i pozgdane odsuniecie (wysokos¢ nad medium), a nastepnie kliknij przycisk
recznej regulacji wysokosci gtowicy.

Motion Control
X Axis Motion Control
@ status

¥ Axis Motion Control
® status

2 Axis Motion Control
® status

Encoder. 999
Velocity: 1340

o )
fi) ©
®| [soin
EED 0>

Encoder: 9

@ 0O
o] ol
(ﬂ 38980
0) e 1(0)

Velocity (mm/s) [ 1340

Accel. Period (ms) [ 350

Parameters
Velocity (mm/s) [ 175

Accel. Period (ms) [ 275

Head Expansion Factor | 1.00000

Headbox Height 1.200 mm A

o o 9
9 o)
Q]Zﬂmm

O)om 0]

Q| smpoirm |
Print Height
Offset (mm) [ 0.800

Thickness (mm) [ 50.80

Calibrate Head Height (1/4)

Pole tekstowe odsuniecia
/ wysoko$ci glowicy

Przycisk recznej regulacji
wysokosci gtowicy

— Przycisk automatycznej
regulacji wysokosci gtowicy

Rys. 3-21 Ustawienie odsunigcia od medium

3-10
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Krok 5 W oknie kontroli ruchu (Motion Control) wtacz ruch karetki z gtowicami w strefie osi X. W
oknie wtasciwosci zadania (Job Properties) ustaw predkos$¢ drukowania (w niebieskiej
ramce, Rys. 3-22) zgodnie ze stylem drukowania, nastepnie kliknij przycisk Home.

Uwaga: Na predkos$¢ drukowania ma wptyw ustawienie DPI.

Profiles: | No Settings Profile Applied

'

D}

Variable: [
—

Lamps

Tailing: T (50

Leading: 0 50

Cure Passes: 2
Table Vaccuum
Power: .V 100
Anti-Static System

Enable: n
Offset & L-R Alignment

offset: [0.800 mm

L-R Align: (486 um

X-Axis Parameters
e ——

Clearance: | Clear Print Width

Y-Axis Parameters

Velocity: (175 mmys

Show Advanced Options

Rys. 3-22 Wiasciwosci zadania i ustawianie opcji dla wyrownywania lewo-prawo

Krok 6 W interfejsie GUI Jeti przejdz do okna wtasciwosci zadania (Job Properties). W sekcji
lamp (w czerwonej ramce, Rys. 3-22) ustaw natezenie dla lampy nadazajgcej (Trailing) i
prowadzgcej (Leading) wedtug wartosci odpowiedniej dla zastosowanego materiatu.

Krok 7 W interfejsie GUI Jeti przejdz do okna ustawien drukowania (Print Setting) i ustaw
wartos¢ DPI zaleznie od rozdzielczosci drukowania.

Krok 8 Ustaw wiasciwg wielko$¢ okna zgodnie z uzywanym medium drukowania.

Krok 9 Ustaw lewy margines do wartosci 0,75 cala (czerwona ramka, Rys. 3-23) i opcje
automatycznego osadzania (Auto Nest) rowng zeru (niebieska ramka, Rys. 3-23).

Uwaga: W przypadku ponownego wykonania testu dolna krawedz moze by¢ juz
wykorzystana, w takim przypadku nalezy odsungé dolny margines w gore.

Media Dimensions z m
Width: (38.00in
Height: [25.00in
Thickness: (1.300 mm E

offset: (0.800 mm

Top: (0.00in
Bottom: [0.00in

Right: 0.00 in

All: (000

Table Bleed

x: [0.00in
¥ [0.00in

Autonest Gap
x: [0.00in
Y. [0.00in

Grid Options

show:
Snap to: [J
origin: 0

size: [1.00in

Rys. 3-23 Witasciwosci podfoza (w trybie ptaskim Flatbed) testu lewo-prawo
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Krok 10 Przejdz do okna kalibracji i wyréwnywania (Calibrations & Alignments). W sekcji wzorow
testowych (Test Patterns) wybierz opcje wzoru wyréwnywania blokéw lewo-prawo (Left/
Right Alignment Block Pattern). Wydrukuj wzor testowy.

Calibration & Alinnmpnh

Test Patter:

th drectons to nt.
sse

Head Calibration Settings
L-R Alignment (microns)

QJ 731 g [ Jet Out ) Colour Alignment
0 He @e gooe @e e [ §@
0 Pe e Qe e eE @F
00 ¥e @e g oY O Eﬂ
78 e ee o @Y O3 =

Rys. 3-24 Wigczanie wzoru testowego lewo-prawo

Krok 11 Po zakonczeniu drukowania wzoru testowego przez ploter Jeti Titan S/HS Flatbed
nalezy go ocenic.
Nieprawidfowa para blokéw  prayidtowa para blokow lewego i prawego
lewego i prawego Z odstepem

\ 1080

Rys. 3-25 Ocena wzoru testowego blokéw lewo-prawo
Uwaga: Wartosci mikronowe wydrukowane pod kazdg parg blokéw, przedstawione
na Rys. 3-25, bedg rézni¢ sie miedzy urzagdzeniami.

Nieprawidtowa para blokéw
lewego i prawego z zaktadkg

Krok 12 Idealna para blokéw lewego i prawego (obramowanie zielone, Rys. 3-25) sg ze sobg
wyréwnane z minimalnym odstepem lub zaktadka.

Krok 13 Wskaz idealng (prawidtowa) pare blokéw z wydrukowanego wzoru testowego i zapisz
warto$¢ mikronowa podang pod tg parg (w tym przypadku wartoscig jest 924).
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Krok 14 Zmien warto$¢ mikronowg wyréwnania lewo-prawo (w czerwonej ramce, Rys. 3-26) w
oknie wtasciwosci zadania (Job Properties) na warto$¢ zapisang na etapie Krok 13 i
nacisnij klawisz Enter.

Profiles: | No Settings Profile Applied

'

00 | =
Variable: [

Lamps

Tailing: T (50

Leading: o—

50
Cure Passes: 2
Table Vaccuum
Power T, U [100
Anti-Static System
Enable:
Offset & L-R Alignment

offset: [0.800 mm

I uRaign: [s24um

X-Axis Parameters
Velocity: (1340 mmy/s
Clearance: | Clear Print Width
Y-Axis Parameters

Velocity: (175 mmys

© EEI

Show Advanced Options

Rys. 3-26 Wartos¢ wyréwnania lewo-prawo

Krok 15 Powtérz wydruk wzoru testowego, aby sprawdzié¢, czy wyréwnanie lewo-prawo jest
prawidtowe.

Krok 16 Po pomysinym zakonczeniu wyréwnywania lewo-prawo przejdz do sekcji Wyréwnanie
koloru do koloru na stronie 3-23, aby kontynuowa¢ procedure kalibraciji.

Test skokowosci
W tym tescie drukowana jest tabela z czarnym obrysem, jak przedstawiono na Rys. 3-27.

Rys. 3-27 Wzor testu skokowoSsci

Tworzony jest skokowy wzér schodkowy az do wydrukowania wszystkich przejs¢. Dla kazdego
przejscia drukowana jest 2-calowa linia, nastepie normalny skok, a nastepnie 2-calowa linia z innej
dyszy. Aby kontynuowad, linie powinny by¢ prawidtowo wyréwnane. Kazda linia jest opisana
przejsciem, glowicg i dyszg, ktéra jg wydrukowata.

Wzé(lpg jednym —---- —_— ~g— Wz6r po dwéch
przejsciu = = przejsciach
N
Wzér po czterech —> | I I
przejsciach | : | I

I
Rys. 3-28 Skokowo$¢ przedstawiajgca rézne przejscia

Test skokowo$ci stuzy do oceny prawidtowosci ruchu w osi Y. Jesli wyniki testu nie odpowiadajg

idealnemu wzorowi testowemu, mozliwe jest skorygowanie w oknie kontroli ruchu przez zmiane

wartosci wspoétczynnika wyréwnania skoku Y (Y Step Adjustment Factor).Jesli problem nie zostanie

rozwigzany, nalezy skontrolowa¢ naped w uktadzie stotu (sprzetowy) i tam poszukaé

rozwigzania problemu.
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Procedura 3-3: Jak wykona¢ test skokowosci

Krok 1 W oknie kontroli ruchu (Motion Control) wtgcz ruch karetki z gltowicami w rozszerzonym
strefie osi X.

Krok 2 W interfejsie GUI Jeti przejdz do okna ustawien drukowania (Print Setting) i wprowadz
ustawienia:

» Ustaw liczbe przejs¢ na 4 (w czerwonej ramce, Rys. 3-29).
+ Ustaw warto$¢ DPI wiasciwie dla rozdzielczos$ci drukowania (w niebieskiej ramce, Rys. 3-29).

Profiles: | No Settings Profile Applied

new test m

oPI

x: | 672

¥ [ 1200

White

source: | No White

Mode:

o
3

Options |
Gradient Mask:
Gradient: |80 %
Uni-direction:
Top Down: OJ
Double Strike: [
Densities Max ur
o g

Show Advanced Options (]

Rys. 3-29 Opcje ustawien drukowania dla testu skokowosci

Krok 3 W interfejsie GUI Jeti przejdZ do okna wtasciwosci zadania (Job Properties). W sekg;ji
lamp (w czerwonej ramce, Rys. 3-30) ustaw natezenie dla lampy nadgzajgcej (Trailing) i
prowadzgcej (Leading) wedtug wartosci odpowiedniej dla zastosowanego materiatu.

Profiles: | No Settings Profile Applied

& w | &
Variable: O
e

Lamps

Talng: 0~ [50

Leading: ————0————[50

Cure Passes: | 2

Table Vaccuum

Power 0 100

Anti-Static System
Enable: M
Offset & L-R Alignment
offset: (0.800 mm
L-R Align: (486 um
X-Axis Parameters
Velocity: (1340 mm/s

Clearance: | Clear Print Width

Y-Axis Parameters

Velocity: (175 mm/s JE

Show Advanced Options

Rys. 3-30 Opcje ustawien lamp dla testu skokowosci
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Krok 4 Przejdz do okna kalibracji i wyrownywania (Calibrations & Alignments). W sekcji wzorow
testowych (Test Patterns) wybierz opcje testu skokowosci (Stepping Test) (niebieskie
obramowanie, Rys. 3-31).

Calibration & Alignments

Stepping Test (12)

O N T patbem vl run uni stop s pressed.
| | | | E
[ | 1 I
I 1 1 1
oad Callbration SeLtngs
LR Alignment (microns)
@ 1086 C_DJ ‘ Jet Out Colour Alignment
Active Heads
12 Cel e gooe ee e« o @
12 Me e gee ele @Y J .
] Ue e oe @Y Qo &
I “el e oo ev ‘

Rys. 3-31 Uruchamianie testu skokowo$ci

Krok 5 Po zakonczeniu drukowania jednego petnego wzoru testowego przez ploter Jeti Titan S/
HS Flatbed nalezy zatrzymac ploter i oceni¢ wzér.

Krok 6 Jesli wszystkie linie poziome we wzorze sg wyréwnane (jak przedstawiono na Rys. 3-32),
to wspotczynnik wyréwnania Y jest prawidtowy. W takim przypadku nie jest konieczna
dalsza regulacja.

Rys. 3-32 Prawidtowo wyréwnane linie wzoru

Krok 7 Jeslilinie we wzorze testowym sg niewyrownane, jak przedstawiono na Rys. 3-33, to na
karcie opcji zaawansowanych w oknie dialogowym kontroli ruchu w osi Y (Y Axis
Control) nalezy zwiekszy¢ wspétczynnik wyréwnania dla skoku Y (Y Step Adjust
Factor). Powtorz wydruk wzoru testowego, aby sprawdzi¢, czy regulacja skoku Y jest
prawidtowa.

Rys. 3-33 Niewyrownane linie wzoru: Wspotczynnik skoku Y wymaga zwiekszenia

Krok 8 Jedlilinie we wzorze testowym sg niewyréwnane, jak przedstawiono na Rys. 3-34, to na
karcie opcji zaawansowanych w oknie dialogowym kontroli ruchu w osi Y (Y Axis
Control) nalezy zmniejszyé wspotczynnik wyroéwnania dla skoku Y (Y Step Adjust
Factor). Powtorz wydruk wzoru testowego, aby sprawdzi€, czy regulacja skoku Y jest
prawidtowa.

Rys. 3-34 Niewyréwnane linie wzoru: Wspétczynnik skoku Y wymaga zmniejszenia

Krok 9 Jesli wzor testu pozostaje niewyrownany nawet po wtasciwej regulacji wspotczynnika
skoku Y, nalezy sprawdzi¢ uktad napedu stotu pod katem ewentualnych problemow.
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Test wyrzutu gtowicy biatego atramentu

Wazne: Napiecie gtowicy drukujgcej zostato skonfigurowane przez technika

podczas instalacji. Wszelkie zmiany napiecia gtowicy drukujgcej powinny
by¢ wprowadzane wytgcznie przez certyfikowanego technika serwisu Jeti.
Operator nigdy nie powinien samodzielnie zmienia¢ napiecia w gtowicach
drukujgcych. Ten test stuzy jedynie weryfikacji gestosci koloréw.

W tym tescie drukowane sg pola koloru biatego, jak przedstawiono na Rys. 3-35. Nalezy przyjrzec si¢

wzorowi testowemu i w przypadku nieodpowiedniej gestosci konieczne bedzie wykonanie testu

doktadnej regulacji napiecia przez certyfikowanego technika Jeti.

Rys. 3-35 Wyrzut z gtowicy biatego atramentu
Wzér diagnostyczny strony lewej i prawej

Wazne: Wzory diagnostyczne sg wzorami do weryfikacji wyréwnania gtowicy
drukujgcej. Te wzory nie pozwalajg na dokonywanie regulacji i nalezy
je wykonywac dopiero po wszelkich konfiguracjach wyréwnujgcych.
Wozory diagnostyczne lewo-prawo stanowig sposob szybkiej weryfikacji wyréwnania koloru do koloru oraz
lewo-prawo. Nalezy je wykonywac po skonfigurowaniu wyréwnania koloru do koloru oraz lewo-prawo. We
wzorze wykonywany jest wydruk kazdej gtowicy koloru wzgledem niej samej. Wyréwnanie jest prawidtowe,
jesli nie bedzie odstepdw ani zakladek w wydrukowanym wzorze. Jesli istniejg odstepy lub zakfadki, nalezy
powtdrzy¢ wyréwnanie koloru do koloru i wyréwnanie lewo-prawo. Rys. 3-36 Doktadniej przedstawia ten wzor.

Nieprawidtowe

Nieprawidfowe wyréwnanie skutkujgce
wyréwnanie skutkujgce powstaniem zaktadki
powstaniem
odstepu

Prawidfowe wyréwnan

bez odstepu ani

zaktadki

Rys. 3-36 Wzér diagnostyczny lewo-prawo (gfowice czarny — cyjan).

Rozszerzony pionowy wzér wyréwnania plyty gtowicy

Uwaga: Tego wzoru stuzgcego do zaawansowanego wyrdéwnywania gtowic powinni
uzywac wytgcznie certyfikowani technicy Jeti.
Rozszerzony pionowy wzor do ptyty gtowicy drukuje to samo, co wzér pionowego wyréwnania gtowicy
w kazdym kolorze. Na prawym koricu wzoru drukowane s3 kolory wzgledem magenty.

Rys. 3-37 W2zér pionowy rozszerzony
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Test fizycznego potaczenia gtowic

W tym wzorze testowym drukowany jest kazdy z szesciu kolorow w formie blisko rozstawionych
pionowych rzeddéw i kolumn, jak przedstawiono na Rys. 3-38. Stuzy on do sprawdzenia, czy wszystkie
dysze karetki z gtowicami dziatajg prawidtowo i sprawdzenia prawidtowosci wyrownania ptyty gtowicy.

(L]
i

]

"

Nl
"
ALl

o ol

‘...
|

Rys. 3-38 Test glowicy

Kontrola topologii catego stotu (kolor czarny)

Kontrola topologii catego stotu (kolor czarny) w ploterze Jeti Titan S/HS Flatbed to test sprawdzajacy
réznice miedzy przejsciami w drukowaniu dwukierunkowym, wykorzystujacy gtowice drukowania
kolorem czarnym. W tym tescie drukowane sg petne, pionowe linie tylko koloru czarnego w kierunku
od lewej do prawej, a nastepnie pionowe linie w kierunku od prawej do lewej. Ten wzor jest
kontynuowany az do zatrzymania przez nacisniecie przycisku stop. Ten wzor wykorzystuje
Procedura 3-4: Jak wykonac kontrole topologii catego stotu.

(AT

Kontrola topologii catego stotu (wszystkie kolory)

Kontrola topologii catego stotu (wszystkie kolory) w ploterze Jeti Titan S/HS Flatbed to test
sprawdzajacy réznice miedzy przejsciami w drukowaniu dwukierunkowym, wykorzystujgcy gtowice
drukujgce wszystkich koloréw. W tym tescie drukowane s3 petne, pionowe linie kazdego koloru w
kierunku od lewej do prawej, a nastepnie pionowe linie w kierunku od prawej do lewej. Ten wzor jest
kontynuowany az do zatrzymania przez nacisniecie przycisku stop. Ten wzor wykorzystuje
Procedura 3-4: Jak wykonac kontrole topologii catego stotu.

UL
HuRURURIRIRnURiNn

Rys. 3-40 Kontrola topologii catego stotu (wszystkie kolory)

Rys. 3-39 Kontrola topologii catego stotu (kolor czarny)

Kontrola topologii catego stotu (kolor biaty)

Kontrola topologii catego stotu (kolor biaty) w ploterze Jeti Titan S/HS Flatbed to test sprawdzajgcy
réznice miedzy przejsciami w drukowaniu dwukierunkowym, wykorzystujacy gtowice drukowania
kolorem biatym. W tym tescie drukowany jest wzor lewy/prawy dla catego stotu za pomocg skrajne;j
lewej tylnej gtowicy biatego koloru. Ten wzér wymaga drukowania na niebiatym materiale, aby byt
uzyteczny. Ten wzér wykorzystuje Procedura 3-4: Jak wykona¢ kontrole topologii catego stotu.

Rys. 3-41 Kontrola topologii catego stotu (kolor biaty)
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Kontrola topologii catego stotu (blok)
Kontrola topologii catego stotu (blok) w ploterze Jeti Titan S/HS Flatbed to test sprawdzajgcy réznice

miedzy przejsciami w drukowaniu dwukierunkowym. W tym te$cie drukowany jest wzér

wyréwnywania lewo/prawo w wersji ciggtej dla catego stotu i nie jest brana pod uwage mapa stotu.

Ten wzér wykorzystuje Procedura 3-4: Jak wykonaé kontrole topologii catego stotu.

Rys. 3-42 Kontrola topologii catego stotu (blok)

Procedura 3-4: Jak wykonaé kontrole topologii catego stotu
Whytacz ruch karetki z gtowicami w oknie kontroli ruchu (Motion Control).

Krok 1
Krok 2

Podnies karetke z glowicami w strefie kontroli ruchu w osi Z (Z Axis Motion Control) w

oknie kontroli ruchu (w czerwonej ramce, Rys. 3-43). Kliknij przycisk skokowego

podniesienia (Bump, w niebieskiej ramce, Rys. 3-43) lub kliknij przycisk pozycji karetki z

gtowicami (w zielonej ramce, Rys. 3-43) i kliknij przycisk ,W goére”.

Motion Control

X Axis Motion Control
® status

¥ Axis Motion Control
® status ® status

Encoder. 9 Headbox Height 1.200 mm

A

o 7~
° ol o 9
® @ (= ol |e o)
O] arr @ e

@) [3937n [») g 12.00in @ g 1,00 mm @

Parameters Parameters AnoeAT
Velocity (mm/s) [ 1340 Velocity (mm/s) [ 175 g g

Accel. Period (ms) [ 350 Accel. Period (ms) [ 275 Print Height
offset (mm) [ 0.800

Head Expansion Factor [ 1,00000

‘Thickness (mm) [ 50.800
Variance (mm) [ 0.000

e ©

Calibrate Head Height (1/4)

Rys. 3-43 Podnoszenie karetki z glowicami w teScie topologii catego stotfu

Krok 3 Upewnij sig, czy karetka z glowicami pozostaje w odstepie od medium, a nastepnie

recznie przesuwaj karetke skokowo nad powierzchnig medium.
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Krok 4 Ustaw wysokos¢ gtowic za pomocg funkcji automatycznego ustawienia wysokosci
gtowicy lub recznej regulacji wysokosci gtowicy. Aby skorzysta¢ z funkgciji
automatycznego ustawienia wysokosci gtowicy, kliknij przycisk w czerwonej ramce, zob.
Rys. 3-44. Aby wykonac¢ reczng regulacje wysokosci gtowicy, wprowadz grubo$¢
medium i pozgdane odsuniecie (wysokos¢ nad medium), a nastepnie kliknij przycisk
recznej regulacji wysokosci gtowicy.

Motion Control

X Axis Motion Control ¥ Axis Motion Control 2 Axis Motion Control =
® status ® status ® status

Encoder. 999 Encoder. 9 Headbox Height 1.200 mm A

o © o © o o 9
® © (= ol |e (2
@) [s8ain (ﬂ 3898in g 1.20mm

Pole tekstowe odsuniecia
wysokoSci gfowicy

@) [3937in ) g 12.00in 2 9] g] 1.00 mm Q] /

Parame! ters Parameters

Q| smpoirm |
Velocity (mmys) [ 1340 Velocity (mms) [ 175
Accel. Period (ms) | 350 Accel. period (ms) [ 275 Print Height
— —— offset (mm) [ 0.800

Przycisk recznej regulacji
wysokoSci glowicy

Head Expansion Factor | 1.00000
Thickness (mm) [ 50.8

G) - Przycisk automatycznej
[ o regulacji wysokosci gtowicy

Calibrate Head Height (1/4)

Rys. 3-44 Ustawienie odsuniecia od medium dla testu topologii catego stotu

Krok 5 W oknie kontroli ruchu (Motion Control) wigcz ruch karetki z glowicami w strefie osi X.

Krok 6 W oknie wtasciwosci zadania (Job Properties) ustaw predkos¢ drukowania (w niebieskiej
ramce, Rys. 3-45) zgodnie ze stylem drukowania, nastepnie kliknij przycisk Home.

Uwaga: Na predkos¢ drukowania ma wptyw ustawienie DPI.

Profiles: | No Settings Profile Applied
rd —— (w0 |8

Variable: [
—

Lamps.
Tailing: T (50

Leading: = 50

Cure Passes: 2

Table Vaccuum
Power: .V 100
Anti-Static System
Enable: n
Offset & L-R Alignment
offset: [0.800 mm

L-R Align: (486 um

X-Axis Parameters
I

Clearance: | Clear Print Width

Y-Axis Parameters

Velocity: (175 mm/s &

Show Advanced Options

Rys. 3-45 Opcje ustawien lamp dla testu topologii catego stotu

Krok 7 W interfejsie GUI Jeti przejdz do okna wiasciwosci zadania (Job Properties). W sekgciji
lamp (w czerwonej ramce, Rys. 3-30) ustaw natezenie dla lampy nadazajgcej (Trailing) i
prowadzgcej (Leading) wedtug wartosci odpowiedniej dla zastosowanego materiatu.
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Krok 8 W interfejsie GUI Jeti przejdZz do okna witasciwosci zadania (Job Properties) i ustaw opcje:

Rys. 3-46 Opcje ustawien drukowania dla testu topologii catego stotu

Krok 9
Krok 10

Rys. 3-47 Wiasciwosci podfoza dla testu topologii catego stotu

» Ustaw warto$¢ DPI odpowiednio do rozdzielczosci drukowania.

» Ustaw gestos¢ wszystkich koloréw na 100% (w przypadku wyréwnywania lewo-prawo
dla wszystkich koloréw).
» Ustaw gestos¢ koloru czarnego na 100% (w przypadku wyréwnywania lewo-prawo tylko
dla koloru czarnego).

profiles: | No settings Profile Applied
Passes B
Colour: [ 8

White:

Options.

Gradient Mask: (]
Gradient: [0

Uni-direction:

Top Down: 0
Double Strike: OJ

Densities

o 5 — 100

o R a—r——T]
B — [
f 10
B—o————————mm

P — 10
I —

Lamps

Trailing:

Leading: ——— @ g

Show Advanced Options

Ustaw wiasciwg wielko$¢ okna zgodnie z uzywanym medium drukowania.

Ustaw lewy margines réwny 0,75 cala i odstepy automatycznego osadzania (Auto Nest)

rowne zero.

Uwaga: W przypadku ponownego wykonania testu dolna krawedz moze by¢ juz

wykorzystana, w takim przypadku nalezy odsunaé dolny margines w gore.

Media Dimensions
Width: (38.00in
Height: (25.00in
Thickness: (1.300 mm 2
Offset: [0.800 mm
Margins.
Top: [000in
Bottom: [0.00in

Right: [0.00in
Al (0.00
Table Bleed

x: [0.00in
¥ [0.00in

Autonest Gap

x: [0.00in
Y. [0.00in

Grid Options

show:

Snap to: [J
origin: 0
size: [100in
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Krok 11 Przejdz do okna kalibracji i wyrownywania (Calibrations & Alignments). W sekcji wzorow
testowych (Test Patterns) wybierz opcje wyréwnania lewo/prawo (Left/Right Alignment).
Aby sprawdzi¢ wyréwnanie lewo-prawo dla wszystkich koloréw, wybierz opcje kontroli
topologii catego stotu (wszystkie kolory). Wydrukuj wzér testowy.

Calibration & Alignments

Test Patterns @

11: Left/Right Alignment

Use the arrow buttons to move the upper half of the line until it s aligned with the lower half of the line.

EAERECRERAEENAR )]
33 56 oe 2222 53 &5 37 @
2 U ©e g oY O U@

© © ®|

° e oo ey

Rys. 3-48 Wigczanie wzoru testowego lewo-prawo

Krok 12 Kiedy ploter Jeti Titan S/HS Flatbed wydrukuje jeden peiny wzér testowy, jak
przedstawiono na Rys. 3-49, zatrzymaj ploter i sprawdz wzor.

/Drukowanie od prawej
do lewej (gérny wzor)

Drukowanie od lewej do

/ prawej (dolny wzor)

Rys. 3-49 Zakoriczony wz6r testowy lewo-prawo

Krok 13 W idealnym przypadku linie wydrukowane w kierunku od lewej do prawej powinny byé
doktadnie wyréwnane z liniami z kierunku od prawej do lewej, jak przedstawiono na Rys. 3-49.

Krok 14 Gorny wzor (druk od prawej do lewej) jest poréownywany ze wzorem dolnym (druk od
lewej do prawej), a regulacje wprowadza sie wedtug przesuniecia gérnego wzoru.

Krok 15 Regulacje wyréwnania lewo-prawo opierajg sie na objasnionych ponizej wynikach testu:
a.Wszystkie kolory gérnego wzoru sg przesuniete w lewo wzgledem dolnego wzoru.
Dostosuj wyréwnanie lewo-prawo przez zwigkszenie wartosci wyréwnania (L-R Align) w
oknie wlasciwosci zadania (Job Properties). Powtérz wydruk wzoru testowego, aby
sprawdzi¢, czy wyréwnanie lewo-prawo jest prawidtowe.

Uwaga: Regulacja wartosci wyréwnania lewo-prawo (L-R Align) zalezy od wielkosci
odsuniecia w lewo wzoru gérnego wzgledem dolnego wzoru.

Wszystkie kolory gérnego

/WZOI’U Sg przesuniete w lewo

Rys. 3-50 Interpretacja wzoru testowego lewo-prawo — przesuniecie w lewo
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b.Wszystkie kolory gérnego wzoru sg przesuniete w prawo wzgledem dolnego wzoru.
Dostosuj wyréwnanie lewo-prawo przez zmniejszenie wartosci wyréwnania (L-R Align)
w oknie wtasciwosci zadania (Job Properties). Powtérz wydruk wzoru testowego, aby
sprawdzic, czy wyréwnanie lewo-prawo jest prawidiowe.

Uwaga: Regulacja wartosci wyréwnania lewo-prawo (L-R Align) zalezy od wielkoci
odsuniecia w lewo wzoru gérnego wzgledem dolnego wzoru.

Wszystkie kolory gérnego wzoru

/sq przesuniete w prawo

Rys. 3-51 Interpretacja wzoru testowego lewo-prawo — przesuniecie w prawo

c. Jesli kolory sg przesuniete w rézne strony (lewo i prawo), jak przedstawiono na Rys. 3-52, nie
jest mozliwa regulacja przez warto$¢ wyréwnania lewo-prawo (L-R Align). W takim przypadku
nalezy przejs¢ do sekcji ,Wyréwnanie koloru do koloru” na stronie 3-23, aby wyregulowac
wyréwnanie dla kazdego koloru. Jesli problem pozostanie nierozwigzany, przyczyng moze
by¢ niewlasciwe ustawienie napiecia w gtowicach lub problemy sprzetowe. Aby sprawdzi¢
prawidtowo$¢ napie¢, nalezy wykonaé doktadng regulacje gestosci (Density Tuning).

Kolory przesunigte w
rézne strony

Rys. 3-52 Interpretacja wzoru testowego lewo-prawo — przesuniecie w rézne strony

Wazne: Napiecie gtowicy drukujgcej zostato skonfigurowane przez technika
podczas instalacji. Wszelkie zmiany napiecia gtowicy drukujgcej
powinny by¢ wprowadzane wytgcznie przez certyfikowanego technika
serwisu Jeti. Operator nigdy nie powinien samodzielnie zmieniac
napiecia w gtowicach drukujgcych.

Krok 16 Po pomys$inym zakonczeniu wyréwnywania lewo-prawo (zob. Rys. 3-49, strona 3-21) przejdz
do sekcji Wyréwnanie koloru do koloru na stronie 3-23, aby kontynuowac¢ procedure kalibracji.

Wzor prostopadtosci Xi Y

Uwaga: Tego wzoru stuzgcego do zaawansowanego wyrdéwnywania gtowic powinni
uzywac wytgcznie certyfikowani technicy Jeti.
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Wzor X i'Y stuzy do kontroli prostopadtosci osi X i Y. Wz6r jest drukowany dwukrotnie z separacjg o
duzy skok. Jesli dwa segmenty bedg dobrze dopasowane bez odstepdw ani zaktadek, wyréwnanie
jest prawidtowe (zob. Rys. 3-53).

Rys. 3-63 Wazor prostopadtosci X i Y

Wyréwnanie koloru do koloru

Test wyréwnania koloru do koloru stanowi sposéb skalibrowania odsunie¢ poziomych pomiedzy
wszystkimi kanatami koloréw wedtug czarnego kanatu odniesienia. Jeden wzér obejmuje drukowanie w
dwdch kierunkach (od lewej do prawej na gorze i od prawej do lewej na dole). Jako$¢ druku wzrosnie po
wykonaniu tej kalibracji, poniewaz rozktad punktdw wzoru w poziomie bedzie bardziej precyzyjny.
Wazne jest, aby wykonywac ten test tylko po prawidtowym ustawieniu napiecia gtowicy drukujgcej.
Zmiana szybkosci drukowania nie ma wptywu na wyréwnanie koloru do koloru w gtowicach drukujgcych.

Wazne: Przed wykonaniem tej kalibracji konieczne jest wykonanie wyréwnania
lewo-prawo (zob. ,Wyréwnanie lewo-prawo” na stronie 3-9).

Uwaga: Napiecie gtowicy drukujgcej zostato skonfigurowane przez technika
podczas instalacji. Wszelkie zmiany napiecia gtowicy drukujgcej powinny
by¢ wprowadzane wylgcznie przez certyfikowanego technika serwisu Jeti.

Procedura 3-5: Jak wykonaé wyréwnanie koloru do koloru

Krok 1 W oknie testéw i wyrownywania (Tests & Alignments) interfejsu GUI Jeti kliknij przycisk
wyréwnywania koloréw (Colour Alignment). Otworzy sie okno dialogowe wyréwnywania
kolorow.

Calibration & Alignments
Test Patterns
Colour Bars

@) Prints all colours and red. g
Note: This pattem will un

BN T )

Head Calibration Settings

L-R Alignment (microns)
(«) 600 ) ‘ Jet Out I Colour Alignment I
d

reen and blue
until stop is pressed.

00 e e e ©E @F DE @
28 He e e ee e = s
I e ©e ge Oy @2 5
2 He ee ee eF @& J

Rys. 3-54 Okno kalibracji i wyréwnywania — przycisk wyréwnywania koloréw
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Krok 2 Kliknij przycisk kasowania wartosci (Clear Values) zaznaczony czerwonym
obramowaniem (to spowoduje wyzerowanie wszystkich wartosci).

é@ e
e |
ﬂﬁmiﬂﬁlﬁﬁmma
slsslslElElEEEEEREHNHEEEEEEEE
T
seslsEEEEEEEEHLHHEEEEEEEE

Rys. 3-65 Zerowanie wyréwnywania kolorow

Krok 3  Wybierz przycisk drukowania wzoru testowego (Print Test Pattern) zaznaczony czerwong ramka.

@@ e
aEe
selslslElaEEEEEE N EEEREEEE
oy

sEleEEEEEEEEEHLHHEEEEEEEE

Rys. 3-56 Wozor testowy wyréwnywania koloréw w drukowaniu

Uwaga: Ponizej przedstawiono zblizony widok wzoru dla kanatu magenty (pozostate
kanaty majg identyczny wzor z wyjgtkiem innego koloru). ) o

Rys. 3-57 Wyréwnywanie koloru dla kanatu magenty

Krok 4 Kazda kolumna wzoru skfada sie z dwéch blokéw koloru oddzielonych czarnym blokiem
odniesienia, jak przedstawiono na Rys. 3-57. Wzory testowe sg drukowane w kolejnosci
takiej, jak pojawiajg sie na ekranie w oknie wyréwnywania koloréw (Colour Alignment).

Uwaga: Nalezy zauwazy¢, ze gtowica 0 (Rys. 3-55 przedstawia kierunek od prawe;j
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do lewej na dole i od lewej do prawej na gorze) stuzy jako odniesienie i
dlatego nie mozna zmieni¢ jej ustawien. Aby okresli¢, jaka liczba najlepiej
odpowiada wyréwnaniu koloru do wzorca, nalezy przyjrze¢ sie ponizszym
warunkom przez szkto powiekszajgce 10x.

Kolorowe bloki na gorze i na dole wzoru powinny byé doktadnie wyréwnane z czarnym
blokiem wzorcowym pomiedzy nimi. Jesli wzor nie jest drukowany wyraznie, gtowice
drukujgce mogg wymagaé ponownego przygotowania i ponownego wydrukowania wzoru
testowego.
Uwaga: Glowice atramentowe sg podatne na efekt ,pierwszej kropli®, przez ktéry

pierwsze kilka kropel wyrzuconych z gtowicy moze nie mie¢ wtasciwej

predkosci i moze upasé¢ w pewnej odlegtosci od wiasciwego potozenia.

Problem znika po kilku wyrzutach. Z tego wzgledu wazne jest ocenianie

wzoru wedtug ,krawedzi nadgzajgcej” wydruku. W segmencie o kierunku od

lewej do prawej jest to prawa krawedz. W segmencie o kierunku od prawe;j

do lewej jest to lewa krawedz. Najlepsze wyniki powinny by¢ dostepne po

wyréwnaniu wedtug tej krawedzi i przy zignorowaniu drugie;.

Krok 5 Wyréwnanie jest najlepsze tam, gdzie bloki sg jak najlepiej wyréwnane przy minimalnym
odstepie lub zaktadce. Nalezy pamietaé, aby ocenic oba bloki wydrukowane na goérze i
na dole czarnego bloku wzorcowego. Zob. Rys. 3-58, tam najlepszemu wyréwnaniu
odpowiada kolumna 44.

Rys. 3-58 WYyb6r warto$ci wyréwnania kolorow

Uwaga: Liczbe, ktdra najlepiej opisuje wyréwnanie, nalezy zapisa¢ nad wzorem
testowym dla analizowanego kanatu koloru. Warto uzy¢ grubego flamastra,
aby liczba byta widoczna ze stanowiska operatora.

Krok 6 Wprowadz wyznaczone wczesniej wartosci (Krok 5).

Krok 7 Powtarzaj Krok 6, az do wprowadzenia wszystkich wartosci. Po wprowadzeniu
wszystkich wartosci nalezy koniecznie klikngé¢ przycisk zastosowania wartosci (Apply
Values).

Krok 8 Powtérz wzor testowy, nie klikajgc przycisku kasowania wartosci (Clear Values).
Skalibrowany wzor drukowania bedzie teraz przedstawia¢ zastosowang warto$¢ w
bloku srodkowym z podkresleniem (zob. Rys. 3-60, strona 3-26). Jes$li wzor testowy nie
jest odpowiedni, nalezy przeanalizowaé¢ wzor dla kanatu kazdego koloru i wyznaczy¢
nowa wartosé.
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Krok 9 W przypadku koniecznosci regulacji zastgp istniejgca liczbe zapisang w polu inng

liczba, ktérg wyznaczono dla tego wzoru testowego i szczegdlnego kanatu koloru. Na
0

przyktad gtowica 2 kanatu magenta ma zapisang wartos¢ 0 w oknie wyréwnania koloru
do koloru, a najnowszy wzor testowy ma odczyt o wielkosci 44 (zob. Rys. 3-59).

Rys. 3-59 Kontrola wyréwnania koloru do koloru

Krok 10 Zastgp 0 liczbg 44. Czynno$¢é mozna powtdrzy¢ dla pozostatych wzoréw dla kazdego

kanatu koloru i wprowadzi¢ wiasciwe wartosci (zob. Rys. 3-60). Po wprowadzeniu
EBE

regulacji biezgca warto$¢ bedzie podkreslona w drukowanym wzorze.

Rys. 3-60 Regulacja wyréwnania koloru do koloru
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Rozdziat 4

Rozwigzywanie problemow

Informacje ogdine

Jeti Titan S/HS Flatbed to stabilna platforma do drukowania przeznaczona do eksploatacji przemystowe;.
Moze sie jednak zdarzyé, ze mate zaktdcenia w procedurach pracy spowodowane przez czujniki lub
regulacje doprowadzg do tego, ze wyniki drukowania maszyny nie bedg odpowiadac¢ specyfikacjom. W tym
rozdziale oméwiono najczesciej spotykane objawy i przyczyny zaktécen w produkciji, ktére mozna tatwo
usung¢ z poziomu operatora. Szczegdtowy opis objawow i wtasciwych czynnoéci niezbednych do
natychmiastowego usuniecia problemoéw opisuje Tabela 4-1: Tabela rozwigzywania problemoéw.

Tabela 4-1: Tabela rozwigzywania probleméw

Objawy Dziatanie
Nie wigcza sie zasilanie dru- » Sprawdz zrodto zasilania.
karki. » Sprawdz wytgczniki zasilania na maszynie.

Sprawdz, czy przetgcznik wt./wyt. dziata prawidiowo.

Komputer sie nie uruchamia.

Sprawdz zasilanie komputera.

Sprawdz potgczenia sygnatu wideo.

Sprawdz zasilanie i potgczenia sygnatu wideo w monitorze.
Sprawdz, czy ptyta DVD znajduje sie w napedzie DVD.
Sprawdz ustawienia BIOS, aby wtgczy¢ zasilanie po awa-
rii zasilania.

Silnik podcisnienia stotu sie nie
uruchamia.

Sprawdz zasilanie sprezonym powietrzem (minimum 75 psi,
5,2 bara).

Sprawdz przekaznik przecigzeniowy i zresetuj zgodnie z
Procedura 4-3: Jak zresetowac¢ przekaznik przecigzenia
w silniku podcisnienia stotu.

Uktad utwardzania UV nie uru-
chamia sie.

Upewnij sie, czy karetka jest w potozeniu spoczynkowym.
Upewnij sig, czy bezpieczniki w szafce elektrycznej nie
zadziataty (zob. wskazniki stanu gotowosci).

Sprawdz sie¢ motionNet pod katem btedow ,Lampy nie wig-
czajq sie, poniewaz...” (Lamps not starting because of...).

Pompy nie pompuija.

Upewnij sig, czy tablica pomp atramentu ma podtgczone
zasilanie (diody LED na tablicy sie $wiecg).

Upewnij sie, czy pompy sg wtaczone w oknie uktadu atra-
mentoéw (Ink System).

Upewnij sie, czy gtéwne zbiorniki atramentu sg wypetnio-
ne atramentem.

Upewnij sig, czy nie ma nieszczelnych przewodow lub
ztgczy w komorze atramentow lub w karetce.

Upewnij sie, czy wtasciwa pompa jest fizycznie podtgczona do
tablicy pomp atramentu w komorze atramentéw. Zob. rozdziat
3: uktad atramentdéw (Ink System) w instrukcji uzytkownika.
Upewnij sig, czy stan komunikacji w diagnostyce czujni-
kow jest prawidtowy dla ptyty we/wy Vac.

Nie mozna drukowac po szyb-
kim automatycznym zatgczeniu/
wylgczeniu bariery swietlnej.

To zdarzenie spowoduje przejscie IPC do niewtasciwego
stanu. Przed ponownym wigczeniem napedow i przej-
Sciem do pozycji spoczynkowej konieczne bedzie nacis-
niecie przycisku zatrzymania awaryjnego. Jesli to nie
rozwigze problemu, wytgcz i wigcz maszyne.
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Tabela 4-1: Tabela rozwigzywania probleméw (Kontynuacja)

Objawy

Dziatanie

Nie mozna drukowac po prze-
sunieciu karetki z miejsca spo-
czynkowego w trybie
nadpisania ustawien.

» To zdarzenie spowoduje przejscie IPC do niewtasciwego
stanu. Przed ponownym wigczeniem napedow i przej-
Sciem do pozycji spoczynkowej konieczne bedzie nacis-
niecie przycisku zatrzymania awaryjnego. Jesli to nie
rozwigze problemu, wytgcz i wigcz maszyne.

Niskie podci$nienie nie moze
wytworzy¢ cidnienia.

» Sprawdz, czy niskie podcisnienie jest wigczone w oknie
ukfadu atramentéw (Ink System).

+ Sprawdz wszystkie potgczenia gtowic drukujgcych pomiedzy do-
datkowymi pojemnikami atramentu a gtowicami drukujgcymi.

» Sprawdz poziom atramentu w dodatkowych pojemnikach
w zaktadce Ink System (uktad atramentow) w oknie ukfa-
du atramentéw (Ink System).

» Sprawdz pod katem nieszczelno$ci karetke i komore atra-
mentdw, gdzie znajduje sie zbiornik podtrzymujgcy niskie
podcisnienie.

+ Sprawdz, czy wigcza sie pompa niskiego podcisnienia w komo-
rze atramentéw (nalezy dotkng¢ pompy i poczué, czy wibruje).

» Sprawdz, czy nie doszito do przepetnienia. W przypadku
przepetnienia zob. Jak usung¢ stan przepetnienia przy ni-
skim podcisnieniu na stronie 4-9.

» Sprawdz, czy nie ma zagietej lub uszkodzonej rurki mie-
dzy zbiornikiem podtrzymujgcym niskie podci$nienie a ka-
retkg (nalezy nastuchiwa¢ swiszczgcego dzwieku).

Nie mozna przygotowaé gtowic
drukujgcych do pracy.

Jesli problem dotyczy wszystkich gtowic drukujgcych:

* Upewnij sie, czy karetka jest w potozeniu spoczynkowym.

» Upewnij sie, czy drzwiczki roli sg catkowicie otwarte.

» Upewnij sie, czy w dodatkowych zbiornikach atramentu
jest atrament, a pompy atramentu sg wigczone.

» Upewnij sie, czy zawory zwrotne nie sg zablokowane w
stanie zamknietym, co uniemozliwi napetnianie atramen-
tem dodatkowych pojemnikéw.

+ Upewnij sie, czy pompa przygotowania do pracy (zasysania
atramentu) wigcza sie po nacisnieciu przycisku przygotowa-
nia do pracy (nalezy dotkng¢ pompy i poczu¢, czy wibruje).

» Upewnij sie, czy nie ma wyciekdw miedzy pompg przygoto-
wania do pracy i zaworami atramentu do przygotowania do
pracy (nalezy nastuchiwaé swiszczacego dzwieku).

Nie mozna zassa¢ wybranego
koloru gtowicy drukujgcej.

Jesli problem dotyczy jednego kanatu drukowania w banku:

+ Upewnij sie, czy gtowice drukujgce sg prawidtowo potgczone z
dodatkowym pojemnikiem atramentu; nie moze by¢ wyciekdéw.

» Upewnij sie, czy zawory przygotowawcze (zasysania atra-
mentu) dziatajg (nalezy je sprawdzi¢ z poziomu obszaru ste-
rowania przygotowaniem gtowic do pracy ,,Prime Controls” w
oknie ukfadu atramentow ,Ink System”).

Karetka nie powraca do pozyc;ji
spoczynkowe;.

» Upewnij sie, czy kotki ustalajgce stotu nie sg podniesione.

» Upewnij sie, czy funkcja ruchu karetki jest wigczona.

» Upewnij sie, czy modut ruchu zostat aktywowany progra-
mowo (zob. okno diagnostyki).

» Upewnij sie, czy drzwiczki roli sg zamkniete.

* Upewnij sie, czy pokrywy, drzwiczki i bariery bezpieczen-
stwa stotu nie sg aktywowane.

» Upewnij sie, czy przyciski zatrzymania awaryjnego nie sg
nacisniete, a zielony przycisk zerowania na ramieniu mo-
nitora jest wtgczony.

» Upewnij sie, czy nic nie blokuje barier swietlnych.

* Upewnij sie, czy nie ma mechanicznej przeszkody w ru-
chu karetki.

* Upewnij sie, czy nie ma mechanicznego uszkodzenia w
podzespotach ruchu karetki.

* Upewnij sie, czy naped karetki Meridian jest wigczony, a
zielona kontrolka stanu LED napedu ciggle miga.
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Tabela 4-1: Tabela rozwigzywania probleméw (Kontynuacja)

Objawy Dziatanie
Stot nie powraca do pozycji + Upewnij sie, czy blokada stotu nie jest wtgczona.
spoczynkowe;. » Upewnij sie, czy ruch stotu jest wigczony.

Upewnij sie, czy modut ruchu zostat aktywowany progra-
mowo (zob. okno diagnostyki).

Upewnij sie, czy pokrywy, drzwiczki i bariery bezpieczen-
stwa stotu nie sg aktywowane.

Upewnij sie, czy przyciski zatrzymania awaryjnego nie sg
nacidniete, a zielony przycisk zerowania na ramieniu mo-
nitora jest wigczony.

Upewnij sig, czy nie ma mechanicznej przeszkody w ru-
chu stotu.

Upewnij sie, czy nie ma mechanicznego uszkodzenia w
ruchomych podzespotach stotu.

Upewnij sie, czy naped stotu Meridian jest wtaczony, a
zielona kontrolka stanu LED ciggle miga.

Jakosé obrazéw nie jest dobra.

Nalezy sprobowac nastepujacych czynnosci:

Kontrola wysokosci gtowicy.

Procedura 3-1: Jak uzywac funkcji wytgczenia wyrzutu
(Jet Out).

Test skokowosci.

Procedura 3-2: Jak skalibrowa¢ wyréwnanie lewo-prawo.
Procedura 3-5: Jak wykonaé wyréwnanie koloru do koloru.
Czy obraz zostat przetworzony (zripowany) przy profilu
wiasciwym dla medium i liczby kanatéw druku?

Czy w oknie ustawien (Settings) interfejsu GUI Jeti wybra-
no wtasciwg rozdzielczos¢?

Czy karetka wymaga przyspieszenia lub spowolnienia
wedtug zmian rozdzielczosci?

Czy ustawienie napiecia jest zbyt wysokie lub zbyt niskie
dla gtowic? Jesli tak, skontaktuj sie z dziatem serwisu
Agfa Graphics Jeti.

Czy ustawienie niskiego podcisnienia jest zbyt wysokie
lub zbyt niskie? Jesli tak, skontaktuj sie z dziatem serwisu
Agfa Graphics Jeti.

Czy temperatura pojemnikow i gtowic jest zbyt wysoka lub
niska? Jesli tak, skontaktuj sie z dziatem serwisu Agfa
Graphics Jeti.

wac kapanie?

Dlaczego w gtowicach drukujg- | *
cych podtgczonych do wybra-
nego dodatkowego pojemnika
atramentu mozna zaobserwo- .

Czy wystepuje przepetnienie w zaworze przygotowaw-
czym (zasysania atramentu) na kanale drukowania, w
ktorym widoczne jest kapanie?

Czy jest wystarczajgco duzo atramentu w gtéwnym zbior-
niku?

Czy dodatkowy pojemnik atramentu napetnia sie atra-
mentem?

Czy osprzet i potgczenia kanatu drukowania sg zabezpie-
czone i szczelne?

Jesli dotyczy to wszystkich gtowic drukujgcych kanatu
drukowania, czy atrament ma przekroczong date wazno-
Sci lub nie byt wiasciwie aklimatyzowany? Zwykle zaleca
sie 24 godziny oczekiwania przy wystepowaniu skrajnych
zmian temperatury.

Czy na dziatanie wybranego kanatu ma wptyw pompa
atramentu?

Czy atrament przeptywa przez zawor zwrotny?

Czy ustawienia napie¢ sg zbyt wysokie lub zbyt niskie dla
gtowic? Jedli tak, skontaktuj sie z dziatem serwisu Agfa
Graphics.

Czy elektryczne potgczenia glowic sg wiasciwie zabezpie-
czone?

Czy t%mperatura pojemnikéw i gtowic jest zbyt wysoka lub
niska“

Rozwigzywanie problemow
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Tabela 4-1: Tabela rozwigzywania probleméw (Kontynuacja)

Objawy Dziatanie
Dlaczego nie ma zasysaniaw |+ Czy jest wigczony silnik podcisnienia stotu?
tozu stotu? + Jesli maszyna jest uruchamiana po raz pierwszy, czy sil-

nik podcisnienia obraca sie we wtasciwym kierunku (po-
wietrze powinno by¢ wydmuchiwane przez otwor
wylotowy)?

» Czy podcisnienie stotu jest aktywowane (dioda LED $wie-
ci sie w obszarze podcisnienia)?

» Czy ustawienie napedu o zmiennej czestotliwosci VFD
jest zbyt niskie? Nalezy to sprawdzi¢ najpierw w interfej-
sie GUl i jesli tam jest prawidlowe, sprawdzi¢ stan napedu
VFD (zasilanie, btedy, reset).

» Czy medium jest wystarczajgco duze, aby zakry¢ otwory
zasysajgce?

+ Czy otwory zasysania nie sg zakryte przez medium z maskg?

Dlaczego obraz przesuwa si¢ » Czy wskaznik LED kodera optycznego na szynie karetki

podczas drukowania? jest zielony? Jesli nie, wyczysc gtowice odczytu kodera
optycznego oraz jego podziatke.

» Gtowica odczytu optycznego moze wymagac regulaciji
zgodnie z procedurg 6-17: ,How to Adjust the Optical En-
coder Read Head (Carriage and Table)” — regulacja gto-
wicy odczytu kodera optycznego dla karetki i stotu,
opisang w rozdziale 6 instrukcji uzytkownika.

» Czy tozyska szyny karetki i stotu nie sg nadmiernie zuzyte?

* Nasmaruj tozyska szyny karetki. Wykonaj procedure dot.
wymiany filtra modutu lampy (How to Replace the Lamp
Module Filter) z rozdziatu 6 instrukcji uzytkownika.

* Nasmarujtozyska szyny. Zob. rozdziat 6, procedura 6-12:
,How to Lubricate the Table Rail Bearings” — smarowanie
tozysk szyny stotu w instrukcji uzytkownika.

Dlaczego lampa UV rozigcza » Sprawdz sie¢ motionNet pod kgtem btedow ,Lampy wyig-

sie podczas drukowania? czajg sie, poniewaz...” (Lamps turning off because of...).

» Lampa moze sie przegrzewaé z powodu brudnych filtréw
powietrza. Wykonaj procedure dot. wymiany filtra modutu
lampy (How to Replace the Lamp Module Filter) z rozdzia-
tu 6 instrukcji uzytkownika.

* Wykonaj kompletne resetowanie maszyny i uruchomienie
(wylgcz zasilanie zgodnie z Procedure 2-1: Wytgczanie ma-
szyny oraz wigcz ponownie zgodnie z Procedura 1-1: Wyko-
nanie rozruchu).

* Upewnij sie, czy gtdwny wytgcznik zasilania w skrzynce
elektrycznej Honle jest wigczony.

» Okres eksploatacji lampy okreslony jako 2000 godzin zbli-
za sie do konca. Skontaktuj sie z dziatem serwisu Agfa
Graphics Jeti.

» Upewnij sie, czy przestony obu lamp otwierajg sie pod-
czas drukowania.

+ Upewnij sie, czy wentylatory chtodzgce obu lamp sg wig-

czone.
Dlaczego maszyna wibruje pod-| « Maszyna moze wibrowac, jesli tozyska liniowe prowadnic
czas drukowania? szynowych karetki lub stotu nie sg odpowiednio nasmarowa-

ne. Wykonaj procedury z rozdziatu 6 instrukcji uzytkownika
opisujgce smarowanie tozysk szyny karetki (How to Grease
the Carriage Rail Bearings) oraz smarowanie tozysk szyny
stotu (How to Lubricate the Table Rail Bearings).

» Maszyna moze by¢ Zle wypoziomowana i wymagac¢ regu-
lacji zgodnie z procedurg z rozdziatu 6 instrukcji uzytkow-
nika, opisujgcg kontrole wypoziomowania maszyny (How
to Verify the Machine is Level).

+ Pewien stopien wibracji jest zjawiskiem normalnym. Skon-
taktuj sie z dziatem serwisu Agfa Graphics Jeti, aby upewni¢
sie, czy maszyna pracuje przy normalnych parametrach.
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Tabela 4-1: Tabela rozwigzywania probleméw (Kontynuacja)

Objawy Dziatanie
Dlaczego maszyna nie reaguje | * Zwolnij przycisk zatrzymania awaryjnego i odczekaj jedng
na nacisniecie przycisku zatrzy- minute.
mania awaryjnego? * W oknie diagnostyki czujnikéw (Sensor Diagnostics) w in-

terfejsie GUI Jeti sprawdz stan potgczenia modutu ruchu.
» Kiedy modut ruchu bedzie potgczony, wigcz stét i karetke
i sprowadz je do potozenia spoczynkowego.
+ Upewnij sie, czy drzwiczki roli sg zamkniete.
+ Zielony przycisk bezpieczehstwa musi by¢ wcisniety i wig-

czony.

Jak przywréci¢ maszyne do * Wiacz silnik podcisnienia stotu, aby zapobiec dotykaniu

normalnego stanu, jesli pod- medium do gtowic drukujgcych.

czas drukowania zostang » Recznie przesun karetke do potozenia spoczynkowego.

otwarte pokrywy lub wcisnieta | + Wigcz ruch stotu i karetki.

bariera bezpieczenstwa? » Sprowadz stét i karetke do potozenia spoczynkowego
(Home).

+ Maszyna jest gotowa do drukowania.
+ Gtlowice drukujace nie wymagajg przygotowania do pracy.
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Poprawa jakosci drukowania

Regulacja gestosci

Suwaki gestosci koloréw poprawiajg ogolne nasycenie obrazu. Kanaty mozna regulowaé
jednoczesnie lub osobno. W przypadku osobnej regulacji koloréw w obrazie moze zaczg¢ dominowac
jeden z nich.

Jesli nasycenie obrazu nie jest wlasciwe, gesto$¢ koloréw mozna zwiekszy¢ w oknie ustawien
(Settings). Nie jest to sposéb na korekcje obrazu i tej metody nalezy uzywaé wytgcznie w pewnych
okolicznosciach. Te okolicznos$ci opisano ponizej:

Media z wieksza porowatoscia

Niektére media sg bardziej porowate niz inne i wymagajg wiecej atramentu do ,wypetnienia”
nieréwnej powierzchni. Przy tych mediach konieczna jest linearyzacja poprzez zastosowanie
wiekszej gestosci niz w przypadku mediow z gtadszg powierzchnia.

Ustawienie niskiego podcisnienia

Ustawienie niskiego podcisnienia kontroluje menisk atramentu na powierzchni ptyty dysz gtowicy
drukujgcej. Kiedy to ustawienie zostanie skonfigurowane przez technika podczas instalacji, zwykle
nie ma juz potrzeby zmieniac tej wartosci.

Ustawienie niskiego podcisnienia moze wymagac¢ obnizenia w przypadkach druku z nizszymi
przejsciami i przy wiekszym pokryciu atramentem. Zaleca sie wprowadzanie tych regulacji w dét co
0,5 mbar az do przywrdcenia stabilnosci dysz. Nalezy zawsze pamigtaé o przywrdceniu tego
ustawienia do warto$ci oryginalnej po zresetowaniu zmiennych drukowania.

Ustawienie niskiego podci$nienia moze wymagac¢ zmiany takze w przypadku rozpryskéw lub ,kropek-
satelitéw” pojawiajacych sie wokét elementdw liniowych i na krawedziach obrazu. Je$li gtowice
drukujgce wyrzucajg wieksze krople atramentu, nalezy podnie$¢ warto$¢ niskiego podcisnienia. Jesli
krople sg mate i dobrze okreslone, lecz o sporadycznym wyrzucie, nalezy obnizy¢ ustawienie.
Ustawienie nalezy zwiekszac¢ lub zmniejsza¢ w krokach co 0,5 mbar.

Wysokosé skrzynki glowicowej

Wysokos¢ skrzynki glowicowej to ustawienie, kiére wymaga kalibracji za kazdym razem, kiedy
zmienia sie medium. Podczas tej regulacji nalezy zawsze kierowac sie informacjami, ktére podaje
Procedura 3-2: Jak skalibrowa¢ wyréwnanie lewo-prawo.

Wskazaniem nieprawidtowego ustawienia wysokosci skrzynki gtowicowej jest efekt podwdjnego
obrazu, jaki mozna zobaczy¢ na elementach linii i czcionek prostopadtych wzgledem kierunku
przesuwu karetki. Na przyktad Rys. 4-1 przedstawia litere Y, ktéra zostata wydrukowana przy Zle
skalibrowanym wyréwnaniu lewo-prawo. Aby poprawi¢ jakos$¢, operator powinien ponownie wykonac
procedure kalibraciji.

Rys. 4-1 Podwdjny druk
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Inng kwestig ostrosci obrazu jest warto$¢, do jakiej skalibrowano wyréwnanie lewo-prawo. Procedura
3-2: Jak skalibrowa¢ wyréwnanie lewo-prawo zawiera liste wartosci odpowiadajgcych ustawieniom
mikronowym dla wyj$ciowej jakosci wysokiej, $redniej i roboczej. Ustawienie mikronowe moze byc¢
nawet nizsze, aby uzyska¢ maksymalng mozliwg jako$¢ w trybie druku dwukierunkowego. Kiedy
ustawienie mikronowe zostanie obnizone ponizej wartosci okreslonych w procedurze, zwieksza sie
ryzyko uderzenia karetkg o medium.

Przestroga:Podczas drukowania na sztywnym podtozu nalezy zachowaé ostroznos¢, aby
karetka nie pochwycita krawedzi medium. Jest to szczegdlnie wazne w
przypadku mediow, ktére byly ciete recznie.

Drukowanie dwukierunkowe a jednokierunkowe

W drukowaniu dwukierunkowym gtowice drukujgce dziatajg w obu kierunkach (od lewej do prawej i
od prawej do lewej). W przypadku pominiecia wtasciwej kalibracji wyréwnania lewo-prawo,
wydrukowanie obrazu moze sie nie uda¢ z powodu nieprawidtowego wyréwnania gtowic drukujgcych
dla dwdch kierunkéw. Ostatecznym ustawieniem, jakie mozna wprowadzi¢ w celu poprawy ostrosci
obrazu jest drukowanie w trybie druku jednokierunkowego. W tym przypadku gtowice drukujgce
dziatajg tylko w jednym kierunku, co poprawia doktadno$¢ naktadania kropel. Ten tryb druku
zmniejsza takze wydajno$¢ produkcji o potowe.

Predkos¢ karetki

Predkosc¢ karetki mozna regulowaé w potgczeniu z kalibracjg wyréwnania lewo-prawo. Im nizsza
predkos¢ karetki, tym wieksza doktadnos$é naktadania kropel. Predkosc¢ karetki w ploterze Jeti Titan
S/HS Flatbed jest kontrolowana programowo i zalezy od wybranej rozdzielczosci drukowania.

Aby poprawic¢ jakos¢ obrazu, predkosc¢ karetki mozna zmniejsza¢ w skokach co 100 mm/s. Nalezy

pamietaé, ze wraz ze zmniejszaniem predkosci karetki zmniejsza sie rowniez wydajno$¢ produkgciji.
Wraz z drukiem jednokierunkowym i wysoko$cig karetki, ustawienie jej predkosci moze drastycznie
poprawi¢ ostros¢ obrazu.

Wyréwnanie koloru do koloru

Wyréwnanie koloru do koloru ma znaczenie krytyczne w ograniczeniu drukowania ,kropek—satelitéw”
i przestrzelenia wokot matych elementéw liniowych, jak czcionka. Jesli te zjawiska wystgpig, mozliwe
jest niewtasciwe wyréwnanie koloru do koloru lub konieczna moze by¢ regulacja ustawienia niskiego

podcis$nienia.
. Przestrzelenie
. LKropki-satelity”

Rys. 4-2 Przyktady ,kropek-satelitow” i przestrzelenia
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Procedury w rozwigzywaniu probleméw

Procedura 4-1: Jak przywrécié prace po zadzialaniu czujnika antykolizyjnego

Wazne: Po wystgpieniu zdarzenia stanowigcego zagrozenie dla
bezpieczenstwa o$ Z automatycznie podnosi sie do maksymalne;j
wysokosci, a lampy sg wytgczane.

Krok 1 Naciénij zielony przycisk resetowania na ramieniu monitora.

Rys. 4-3 Zielony przycisk resetowania

Krok 2 Aby przywrécic¢ zdolnosé plotera do pracy, w interfejsie GUI Jeti jeden raz kliknij przycisk
automatycznego uruchamiania (w czerwonej ramce, Rys. 4-4).

AGFA@‘ 9/0/® 08 O

Rys. 4-4 Przycisk automatycznego uruchamiania do jednokrotnego klikniecia

Krok 3 Usun przeszkode.

Krok 4 Sprawdz, czy zapobieganie kolizji ze skrzynkg gtowicowg przy pomiarze 0,9 mm plus
odsuniecie powoduje zadziatanie sterownika bezpieczenstwa, lecz pomiar 0,85 mm
plus odsuniecie juz nie powoduje jego zadziatania w punkcie oznaczonym podczas
procedury antykolizyjnej kalibracji gtowicy.

Krok 5 Jesli pozycja listwy czujnika zmienita sig, skontaktuj sie z lokalnym punktem
serwisowym Jeti.

Krok 6 Po inicjalizacji kontynuuj normalng eksploatacje maszyny.
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Procedura 4-2: Jak usung¢ stan przepetnienia przy niskim podcisnieniu

Krok 1

Upewnij sie, czy drzwiczki roli sg catkowicie otwarte.

Krok 2 Nacisnij dwa przyciski zatrzymania awaryjnego, aby uniemozliwi¢ wigczenie ruchu

gtowicy i stotu.

Krok 3 Wytgcz pompy i niskie podcisnienie w oknie uktadu atramentoéw (Ink System) w interfejsie
GUI Jeti (zob. Rys. 4-5). Pompy powinny by¢ teraz oznaczone czerwonym znakiem X
potwierdzajgcym, ze pompy i niskie podcisnienie powinno by¢ ustawione na zero.

Ink System
Vacuum Y
Lowvacuum: | 36.6 70

Tank Levels

>

Prime Controls
@ status: Purge door is not fully opened or not ready

130

N 8 A 8 8§ _§

Ink Pumps I+ Prz H k
e "I ZY CISK POMIP
igh Vacuum: | 751 7% g
weml &) atramentu
oy .
~Przycisk
ustawienia niskiego
podcisnienia

(ustawienie 0)

10l

2seconds |~ [ Quick Prime

;

Prime All |

Rys. 4-5 Okno uktfadu atramentow

Krok 4 Wyznacz, ktéra linia niskiego podcisnienia wymaga przeptukania. W tym celu sprawdz,
ktére zawory przygotowania do pracy majg atrament w linii podcisnienia podtgczonej do

=T N

. ¥

Rys. 4-6 Wyznaczanie linii niskiego podcisnienia

dodatkowego pojemnika atramentu (zaznaczone na czerwono, Rys. 4-6).

Wi s
.-

J

R

0.

i

do oczyszczenia
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Krok 5 Zacisnij linie doprowadzania atramentu, aby unikng¢ kapania. Odtgcz jg od
dodatkowego pojemnika atramentu zasilajgcego gtowice drukujgce w kanale
drukowania zgodnie z Krok 4. Zamknij glowice drukujace i linie atramentéw za pomoca
zatyczek pierscieniowych Luer Lock, aby zapobiec wyciekaniu atramentu.

Rys. 4-7 Odfgczanie gtowic drukujgcych od dodatkowych pojemnikéw atramentu
Krok 6 Wykonaj dwie rurki przedtuzajgce o dtugosci 30 cm z przejrzystego przewodu Tygon

(czesé nr 420-900018) z jednym koncem $cietym, a drugim zaopatrzonym w meskie
choinkowe ztagcze Luer (zob. Rys. 4-8).

f@

Rys. 4-8 Rurki przedtuzajgce

Krok 7 Potacz dwie rurki przedtuzajgce z liniami doprowadzania atramentu od dodatkowego
pojemnika atramentu i skieruj do pojemnika na wyptukany atrament. Bezpiecznie zamocuj
wezyki za pomocg zacisku do papieru lub szczypiec zaciskowych (zob. Rys. 4-9).

!

P

Rys. 4-9 tgczenie rurek przedtuzajgcych z dodatkowymi pojemnikami atramentu

_><_

4-10
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Krok 8 Odtacz linie niskiego podcisnienia (okreslong przez Krok 4) od pojemnika przelewowego
niskiego podcisnienia i zamknij ztgczke podtgczong do pojemnika za pomocg zenskiej
zatyczki pierscieniowej Luer Lock. Atrament pozostaty w dodatkowym pojemniku danego
kanatu bedzie uchodzi¢ przez wezyki przedtuzajgce (rurki), poniewaz odtgczono niskie
podcisnienie. Nalezy takze odblokowac rurke spustowg pod rozdzielaczem
przelewowym niskiego podcisnienia, aby spusci¢ atrament z tego rozdzielacza.

- > Rozdzielacz ni-
Rozdzielacz skiego podcis-
niskiego pod- nienia (B)

ci$nienia (B)

Rys. 4-10  Roztgczanie linii niskiego podcisnienia

Krok 9 Do krotkiego elementu przewodu 1/8” Tygon podtgcz filtr punktowy” o numerze czesci
440-012100 (jak przedstawiono na Rys. 4-11) lub ,filtr wydtuzony” o numerze czesci 440-
112060 (jak przedstawiono na Rys. 4-12). Element przewodu Tygon powinien mie¢ po
obu stronach Zzenskie-meskie choinkowe ztgcza Luer Lock, numer czesci FTLLO13-1.

Przewdéd Tygon 1/8”

ESD__ =

Meskie-zenskie choinkowe
Filtr punktowy ztgcza Luer Lock
Rys. 4-11  Podtgczenie filtra punktowego

Przewdéd Tygon 1/8”

Filter
—>

—~Fiitr wydtuzony
Rys. 4-12  Podtaczanie filtra wydtuzonego

Meskie-zenskie choinkowe
ztgcza Luer Lock

Krok 10 Przez ztacze Luer Lock podtgcz strzykawke wypetniong alkoholem izopropylowym
99,9% do filtra punktowego lub wydituzonego.

TTTTT T =

\
\
)

S =

—H

Rys. 4-13  Podftgczanie strzykawki

= T —ge Fiter = =

Rys. 4-14  Podtgczanie do strzykawki
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Krok 11 Podtgcz strzykawke wypetniong ptynem do ptukania uktadu z meskim ztgczem Luer
Lock do linii niskiego podcisnienia wadliwego kanatu atramentu (zob. Rys. 4-15).

Zawor przygotowani

do pracy

Zawor przygotowania
do pracy/linia pompy

Wadliwa linia niskiego
podcisnienia

Dodatkowy
pojemnik
atramentu

Strzykawka

ozdzielacz niskiego %
odci$nienia (B)

Rys. 4-15  Ptukanie linii niskiego podcisnienia alkoholem izopropylowym 99,9%

Krok 12 Wstrzyknij dwie strzykawki wypetnione alkoholem izopropylowym 99,9% do linii niskiego
podcisnienia. Jesli atrament nie zostanie wyptukany z linii niskiego podcisnienia, moze
by¢ konieczne uzycie kolejnych strzykawek z alkoholem izopropylowym 99,9%.

Przestroga:Pistolet ze sprezonym powietrzem jest zasilany bezposrednio z linii
pneumatycznej i nie jest kontrolowany przez gtéwny reduktor cisnienia plotera
Jeti. Obniz cisnienie w zasilajgcej linii pneumatycznej do 5 psi (0,3 bara), aby
nie pojawity sie uszkodzenia uktadu wysokiego podci$nienia ani filtra atramentu
w dodatkowym pojemniku atramentu.

Krok 13 Dysze pistoletu ze sprezonym powietrzem owin niepylgca $ciereczkg z widkien
ciggtych, aby olej ani zanieczyszczenia z uktadu pneumatycznego nie mogty sie
przedostaé¢ do dodatkowego pojemnika atramentu. Zob. Rys. 4-16.

Rys. 4-16  Przygotowanie pistoletu ze sprezonym powietrzem
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Dosunh dysze pistoletu ze sprezonym powietrzem do linii niskiego podci$nienia i nacisnij
spust na 10 sekund. Powtarzaj az do usuniecia pozostatosci na wewnetrznych
sciankach rurek. Pomiedzy wydmuchami powietrza odczekaj 5 sekund, aby pozwoli¢ na
zanikniecie szczatkowego cisnienia. Przy tak niskim ci$nieniu bedzie niemozliwe
usuniecie wszystkich pozostatosci, ale wiekszos¢ powinna znikngc.

Wadliwa linia niskiego
podcisnienia
Dodatkowy pojemnik\
atramentu

Pistolet ze sprezonym
powietrzem

%Rozdzielacz
‘ ] niskiego
Do pojemnika podcisnienia
na odpady (B)

Rys. 4-17  Uzycie dyszy pistoletu ze sprezonym powietrzem w linii niskiego podcisnienia

Krok 15

Krok 16
Krok 17

Krok 18

Ponownie podtgcz linie niskiego podcisnienia do pojemnika przelewowego niskiego
podcisnienia.

Ponownie podtgcz gtowice drukujgce do linii doprowadzajgcych atrament.

Wigcz pompy w oknie uktadu atramentéw (Ink System) (zob. Rys. 4-5). Przycisk pomp
powinien teraz mie¢ zielony znacznik, co oznacza, ze pompy sg wigczone.

Pozwdl na napetnienie pojemnika atramentem. Aby okresli¢, czy pojemnik jest
napetniony, sprawdz strefe kontroli przygotowania do pracy i ptukania (Prime and Flush)
w oknie ukfadu atramentow (Ink System). Kiedy pojemniki nie sg catkowicie wypetnione,
ikony pojemnikéw w strefie kontroli przygotowania do pracy i ptukania beda zaszarzone
(nieaktywne), a w interfejsie GUI bedzie wy$wietlany komunikat ,Prosze czekac -
napetnianie pojemnikow” (Please wait - Filling Reservoirs).
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Krok 19 Wigcz i powoli zwiekszaj niskie podcisnienie (co 5 mbar), aby zapobiec kolejnemu
przelaniu. Kontroluj wskazania niskiego podcisnienia w oknie uktadu atramentéw (Ink
System) w interfejsie GUI Jeti (zob. Rys. 4-18), aby sprawdzi¢, czy uktad niskiego
podcisnienia jest ustabilizowany. Jesli nie, mogg by¢ inne przepetnienia w karetce
gtowic lub uktad moze by¢ nieszczelny. W przypadku zauwazenia innych przepetnien,
nalezy ponownie wykona¢ czynnosci (Krok 2 do Krok 19) dla kazdego wadliwego
kanatu atramentu.

Ink System

Ink Pumps [+]
LowVacum: | 36.6 >7° High Vacuum : | 751 7%°

Tank Levels

Y N =858 8 - 8 -\ | =

Prime Controls
@ status: Purge door is not fully opened or not ready
( ) prime Al

NN

2 seconds

Rys. 4-18  Kontrolowanie niskiego podci$nienia w oknie uktadu atramentéw (Ink System)

Krok 20 Przygotuj maszyne do drukowania testowego zgodnie z Procedura 1-1: Wykonanie
rozruchu.
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Resetowanie przekaznika przecigzenia w silniku podcisnienia stotu
Jesli silnik podcisnienia stotu nagle przestanie dziataé, moze by¢ konieczne skontrolowanie
przekaznika przecigzenia tego silnika i zresetowanie w razie potrzeby.

Procedura 4-3: Jak zresetowac¢ przekaznik przecigzenia w silniku podcisnienia stotu
Krok 1  Odblokuj i otwérz drzwiczki szafki gltdwnego panelu elektrycznego, znajdujgce sie w
tylnej prawej szafce plotera.

Krok 2 W przedziale elektrycznym plotera Jeti Titan S/HS Flatbed znajdz przekaznik
przecigzenia w silniku podcisnienia stotu (w czerwonej ramce, Rys. 4-19).

SRS S S S =

Rys. 4-19  Przekaznik przecigzenia silnika podcisnienia stotu

Krok 3 Sprawdz, czy przekaznik OL1 wymaga zresetowania. Je$li okienko stanu jest puste,
przekaznik nie zadziatat (zob. Rys. 4-20). Jesli okienko stanu jest zielone, wcisnij
niebieski przycisk resetowania.

Przekaznik zadziatat Przekaznik nie zadziatat

» =
sprecher+ - sprecher+
schuh schuh

_//

e

Rys. 4-20  OkreSlanie stanu przekaznika

Krok 4 Zamknij i zablokuj drzwiczki szafki gtbwnego panelu elektrycznego.

Uwaga: Jesli przekaznik przecigzenia w silniku podcisnienia stolu jest nieustannie
wyzwalany, nalezy powiadomi¢ dziat serwisu Agfa Graphics Jeti.
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Wylaczenie awaryjne

Procedura 4-4: Jak wykonaé wyltaczenie awaryjne podczas zaniku zasilania

Krok 1
Krok 2
Krok 3
Krok 4

Wytgcz gtéwny wytgcznik.
Recznie przesunh karetke z powrotem do potozenia spoczynkowego.
Zamknij wszystkie drzwiczki, panele i bramy do potozenia zablokowanego.

Po przywrdceniu zasilania nalezy wykona¢ czynnosci opisane w Procedura 1-1:
Wykonanie rozruchu i wznowié prace.

Przestroga:Jesli zasilanie nie zostanie przywrécone w ciggu tygodnia, bialy atrament
bedzie wymagaé recznego wyptukania z uktadu, aby zapobiec uszkodzeniu
maszyny. Nalezy zapoznac sie z procedurg konserwacji gtowic drukujgcych w
rozdziale 6 instrukcji uzytkownika i zastosowa¢ metode ze strzykawka, jakg
opisano dla wyptukiwania biatego atramentu. Pompy nalezy oczysci¢ przez
wstrzykniecie strzykawkg alkoholu izopropylowego 99,9% do filtréw
(znajdujgcych sie z tylu maszyny) i opréznienie z atramentu przewodow na
gorze karetki z gtowicami. Przewody atramentéw nalezy podtgczyé do rurek
przedtuzajgcych i skierowaé¢ do pojemnika na wyptukany atrament. Podobng
procedure nalezy powtorzyé, aby oczysci¢ z atramentu pompy obiegowe. W
razie potrzeby mozna pod koniec uzy¢ strzykawki z powietrzem, aby zapewni¢,

ze w ukfadzie nie ma atramentu.

4-16
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Rozdziat 5
itan S/HS Flatbed

Harmonogram konserwacji plotera Jeti

Ten rozdziat zawiera tabelaryczny wykaz wymaganych czynnosci konserwacyjnych przy ploterze.

Titan S/HS Flatbed - Operator Maintenance

s

Check the encoder readers and clean the encoder strips using a lint free cloth & an air gun (carriage and
table).

> 10,

Clean the machine to remove any spots of ink or dust.

Empty the waste tank.

Check for ink in the low vacuum trap and low vac lines and clean if needed.

Clean the print table to ensure all the vacuum orifices are not clogged or have obstructions.

Check the nozzle status of the print heads (jet out test).

Check/clean the quartz glass of the lamp, from the bottom.

Two x 2 second primes of all the white heads. (To be performed every 3 days)

XX | X[ X|X[X]|X

Clean the cable track with compressed air/shop vac and check for any leaks.

Check the print head vertical alignment (test no. 4).

Check the colour to colour alignment.

Clean the roll top guide rails.

Clean the crash prevention sensor rod.

Clean the anti-static bars.

XXX | X|X|[X

Clean and grease the lead screw of the carriage height motor.

Lubricate the lead screw of the table motor.

Clean all the fans and cabinets of the machine with compressed air to remove dust and dirt.

Clean the external and internal air filters of the UV lamps and the Honle cabinet.

Grease the bearing blocks of the carriage (4 lubrication points).

Check the air regulator filter for water.

Grease the bearing blocks of the table (9 lubrication points).

XXX | X|X

Replace the external and internal air filters of the UV lamps and the Honle cabinet.

Replace the ink filters.

Clean the head height sensor.

Replace the quartz glass of the lamp.

5-1
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Czynnos¢ Potrzebne materiaty/ | Czestotli- | Procedura
sprzet wos¢
Sprawdzi¢ i oczy$ci¢ czujniki » Niepylgce Sciereczki Codziennie * Zob. rozdziat 6 instrukgji
optyczne czytnika kodera » Pistolet ze sprezonym uzytkownika, procedura:
powietrzem ,How to Adjust the Optical
Encoder Read Head
(Carriage and Table)” —
regulacja gtowicy odczytu
kodera optycznego dla
karetki i stotu
Oczysci¢ paski kodera za pomocg » Niepylgce Sciereczki Codziennie * Zob. rozdziat 6 instrukgji
niepylacej Sciereczki i pistoletu ze * Pistolet ze sprezonym uzytkownika, procedura:
sprezonym powietrzem powietrzem ,How to Clean the Optical
Encoder Scale” —
czyszczenie optycznej
podziatki kodera
Wyczys$ci¢ maszyne (usunaé » Butelka Jeti Flush Codziennie * Zob. rozdziat 6 instrukgji
atrament i kurz) * Alkohol izopropylowy uzytkownika.
99,9%
» Szmatki do
czyszczenia ogolnego
* Bezpudrowe rekawice
nitrylowe
* Rozcienczalnik lakieru
+  Zyletki lub ostry nozyk
» Zacisk do papieru
Oproézni¢ zbiornik odpadéw * Pojemnik na odpady Codziennie * Zob. rozdziat 6 instrukgji
uzytkownika, procedura:
,How to Empty the Waste
Tank” — oprdéznianie
zbiornika odpadéw
Sprawdzi¢, czy w rozdzielaczach » Butelka Jeti Flush Codziennie * Procedura 4-2: Jak usung¢
pojemnika przelewowego niskiego *  Szmatki do stan przepetnienia przy
podcis$nienia nie ma atramentu i czyszczenia ogoélnego niskim podcisnieniu na
oczyscic je w razie potrzeby * Bezpudrowe rekawice stronie 4-9
nitrylowe
+ Strzykawka plastikowa
lub szklana
* Filtr punktowy
Wyczysci¢ stot drukarski i sprawdzi¢, | « Butelka Jeti Flush Codziennie * Zob. rozdziat 6 instrukgji
czy zaden otwor nie jest zatkany lub * Alkohol izopropylowy uzytkownika, procedury:
zastoniety. 99,9% ,How to Clean the Table
* Szmatki do Bed Surface” — jak oczysci¢
czyszczenia ogolnego powierzchnig toza stotu oraz
* Bezpudrowe rekawice ,How to Clean the Table
nitrylowe Bed Suction Orifices” — jak
* Rozcienczalnik lakieru oczysci¢ otwory ssawne
+  Zyletki lub ostry nozyk toza stotu
» Zacisk do papieru
Sprawdzi¢ i oczy$ci¢ kwarcowe » Butelka Jeti Flush Codziennie * Zob. rozdziat 6 instrukgji
okienko lampy, od spodu » Alkohol izopropylowy uzytkownika, procedura:
99,9% ,How to Clean the Lamp
+ Szmatki do Quartz Glass” —jak oczyscic¢
czyszczenia ogolnego okienko kwarcowe lampy
* Bezpudrowe rekawice
nitrylowe
» Rozcienczalnik lakieru
+  Zyletki lub ostry nozyk
» Zacisk do papieru
Oczysci¢ wigzke przewodow » Pistolet ze sprezonym Co tydzien * Zob. rozdziat 6 instrukgji

(zamykajaca kable i przewody
atramentdw), sprawdzi¢ ztgcza i linie
atramentdw pod katem nieszczelnosci

powietrzem
Pompa prézniowa

uzytkownika, temat:
,Cable Track” — wigzka
przewodow
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Czynnos¢ Potrzebne materiaty/ | Czestotli- | Procedura
sprzet wos¢é
Wykonac test nr 4 i sprawdzi¢ » Butelka Jeti Flush Co tydzien * Nie dot.
pionowe wyréwnanie gtowic » Niepylgce Sciereczki
drukujgcych » Klucze szesciokatne z
gtéwka kulistg
* Bezpudrowe rekawice
nitrylowe
« Latarka
* Niebieska lampa LED
Sprawdzi¢ wyréwnanie kolorow * Nie dot. Co tydzien * Procedura 3-5: Jak wykonac¢
wyréwnanie koloru do
koloru na stronie 3-23
Oczyscic listwe czujnika » Alkohol izopropylowy Co tydzien * Zob. rozdziat 6 instrukcji
antykolizyjnego 99,9% uzytkownika, temat:
+ Szmatki do ,Cleaning the Crash
czyszczenia ogolnego Prevention Sensor Rods” —
* Bezpudroweregkawice czyszczenie listew
nitrylowe czujnikéw antykolizyjnych
Oczyscic listwy antystatyczne » Alkohol izopropylowy Co tydzien * Zob. rozdziat 6 instrukcji
99,9% uzytkownika, temat:
* Szmatki do ,Cleaning the Anti-Static
czyszczenia ogolnego Bars” — czyszczenie listew
» Szczotka z migkkim antystatycznych
wiosiem
* Bezpudrowe rekawice
nitrylowe
Oczysci¢ wszystkie wentylatory i » Pistolet ze sprezonym Co kwartat * Zob. rozdziat 6 instrukcji
szafki sprezonym powietrzem, aby powietrzem uzytkownika, temat:
usuna¢ kurz i brud. ,Cabinets” — szafki
Oczysci¢ zewnetrzne i wewnetrzne * Nie dot. Co kwartat * Nie dot.
filtry powietrza lamp UV
Nasmarowac cztery punkty + Szmatki do Co kwartat * Zob. rozdziat 6 instrukcji
smarowania w prowadnicach fozysk czyszczenia ogolnego uzytkownika, procedura:
liniowych karetki *  Smarownica ,How to Grease the
*  Smar litowy Carriage Rail Bearings” —
* Olej smarowy smarowanie tozysk szyny
+ Latarka karetki
Skontrolowa¢ reduktor powietrza pod | + Szmatki do Co kwartat * Zob. rozdziat 6 instrukcji
katem obecnosci wody czyszczenia ogolnego uzytkownika, procedura:
,How to Maintain the Water
Separator” — konserwacja
oddzielacza wody
Nasmarowac¢ dwanascie punktow * Szmatki do Co kwartat * Zob. rozdziat 6 instrukgcji
smarowania na prowadnicach fozysk czyszczenia ogoélnego uzytkownika, procedura:
stotu *  Smarownica ,How to Lubricate the Table
*  Smar litowy Rail Bearings” —
* Olej smarowy smarowanie tozysk szyny
» Latarka stotu
Wymieni¢ zewnetrzne i wewnetrzne * Szmatki do Co pot roku * Zob. rozdziat 6 instrukcji
filtry powietrza lamp UV czyszczenia ogolnego uzytkownika, procedura:
»,How to Replace the Lamp
Module Filter” — wymiana
filtru modutu lampy
Wymienic filtry atramentu * Szmatki do Co pot roku * Zob. rozdziat 6 instrukcji

czyszczenia ogolnego
* Bezpudrowe rekawice
nitrylowe
» Strzykawka
plastikowa lub
szklana

uzytkownika, procedura:
,How to Replace Ink Filters”
—wymiana filtréw atramentu

Harmonogram konserwaciji plotera Jeti Titan S/HS Flatbed
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Czynnos¢ Potrzebne materiaty/ | Czestotli- | Procedura
sprzet wos¢é
Oczysci¢ czujnik wysokosci gtowic * Niepylgce Sciereczki Co pét roku * Zob. rozdziat 6 instrukgji
* denaturat etylowy uzytkownika, temat:
(bezwodny 99%) ,Cleaning the Head Height
Sensor” — czyszczenie
czujnika wysokosci gtowic
Wymieni¢ kwarcowe okienko lampy » Niepylace Sciereczki Co roku * Zob. rozdziat 6 instrukgji

* Alkohol izopropylowy
99,9%

* Klucze szesciokatne
(z gtowka kulista),
SAE i METRYCZNE

* Bezpudrowe rekawice
nitrylowe

» Latarka

uzytkownika, procedura:
,How to Replace the Lamp
Module Reflector” —
wymiana reflektora w
module lampy

5-4
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Zalacznik 1

Aktualizacja licencji maszyny
.
1

Wprowadzenie

Plotery Agfa Graphics Jeti dziatajg z kluczem sprzetowym w systemie miesiecznych licencji. Aby
maszyna mogta pracowag, licencja musi by¢ aktualizowana co miesigc. Czynnosci wymagane do
aktualizaciji licencji maszyny dla plotera Jeti opisuje Procedura A1-1:.

Procedura A1-1: Jak zaktualizowa¢ licencje w ploterze

Krok 1 Aby uruchomic¢ narzedzie aktualizacji licencji na ploterze, konieczne jest spetnienie
nastepujgcych warunkow:
 Ploter musi by¢ potgczony z Internetem przy otwartych portach wyjsciowych 1337 i 80.

Krok 2 Klucz musi by¢ wsuniety z tytu komputera PC plotera i by¢ gotowy do uzycia. Stan ten
zostanie wskazany przez uruchomienie narzedzia Codemeter Control Center (z menu
Start>Ultilities>Codemeter Control Center)

Krok 3 Uruchom narzedzie aktualizaciji licencji na ploterze, wykonujgc nastepujgce czynnosci:
a.W graficznym interfejsie uzytkownika (GUI) Jeti przejdz do okna preferenciji (Preferences).
b.Kliknij przycisk odnowienia licencji (w czerwonej ramce, Rys. A1-1).

Preferences
General Machine Details
Enable page animation: Serial: 3.022003
Units: [ Imperial | Model: Titan X1.5
. Head Type: ricohGen5

Reset Factory Defaults Head Configuration: 8-KCMYcm+W

Voltage Scaling: | Apply Defaults
Software Version: 6.4A RC8

Compile Date: Sep 27 2013 11:24:49
Head Temperature Set-points: | Apply Defaults Built By: AGFA

Left, Right, and Colour Alignments: | Apply Defaults.

Reservoir Temperature Set-points: | Apply Defaults J 1P Address: 10.237.3.0
Help License
Valid Until: November 19, 2013 0:0:0 UTC

Shortcuts

Renew License

Generate Error Report

LLLLLLLLLLLLL UPdate ICense: 1o

KD

Rys. A1-1 Okno preferencji — przycisk odnowienia licencji

Krok 4 Poczekaj kilka sekund (moze to potrwac dtuzej, zaleznie od potgczenia internetowego).

Status:

Downloading new License ( please be patient )

Rys. A1-2  Wskaznik stanu aktualizacji
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Krok 5 Nastepnie wyswietlone zostanie okienko komunikatu z informacjg, ze aktualizacja
przebiegta pomysinie lub Ze nie powiodta sie, z komunikatem o btedzie.

X License Client v X License Client

License has been successfully updated ( Your expiration date

v Error: Failed to generate a new license
may not have changed ) U

L¥oK |

Wyskakujgce okienko, odnowienie Wyskakujgce okienko, odnowienie
licencji pomy$ine licencji niepomysine

Rys. A1-3 Woyskakujgce okienko Linux z informacjg o odnowieniu licencji

Krok 6 W przypadku powodzenia licencja jest juz zaktualizowana. Kliknij przycisk OK, aby
zamkngc¢ program.

Wazne: W przypadku jakichkolwiek probleméw z aktualizacjg licencji plotera, nalezy
skontaktowac sie z dziatem serwisu Agfa Graphics Jeti.
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Zalacznik 2

Naktadanie maski na stole drukarskim
1
1

Wprowadzenie

Ten dokument zawiera informacje, wytyczne i zalecenia, ktdrych nalezy przestrzegaé przy
naktadaniu maski na st6t drukarski plotera Jeti Titan S/HS Flatbed.

Wymagania przy naktadaniu tasmy

Ponizej przedstawiono materiaty, specyfikacje i procedury wtasciwego stosowania tasmy na stole
plotera Titan Flatbed.

Zalecane tasmy
Zalecane tasmy do celéw maskowania:

» TransferRite High Adhesion 6798
(http://www.idealabi.com/media/docs/transferrite/TransferRite 6798.pdf)

Zalecane tasmy do mocowania uszkodzonych krawedzi:

» 3M 2307
» 3M 200

Tych tadm mozna réwniez uzywac¢ do maskowania mniejszych powierzchni stotu.

Czas pozostawienia tasmy
Tasmy nigdy nie powinno sie pozostawia¢ na stole przez ponad 5 dni. Utrudnia to odklejenie tasmy
od stotu z powodu pogorszenia jej wtasciwosci wskutek dziatania ciepta i atramentu.

Naktadanie maski na stole drukarskim 9 Czerwiec 2015 Al-i


http://www.idealabi.com/media/docs/transferrite/TransferRite 6798.pdf

Jeti Titan S/HS Flatbed Skréocona instrukcja obstugi

Kiedy oklejaé tasma sto6t drukarski

Maskowanie otworéw podcisnienia

Ta procedura ma na celu utatwienie pracy z mediami, ktére majg mate niedoskonatosci z powodu
niewtasciwego postepowania, warunkow przechowywania lub manipulowania. Oklejenie tasma stotu
nie jest potrzebne, jesli podcisnienie jest w stanie unieruchomi¢ medium na stole.

W pewnych sytuacjach podcisnienie nie bedzie wystarczajgce do wiasciwego unieruchomienia
medium na stole. Dzieje sie tak, kiedy medium jest pofalowane i nie jest idealnie dopasowane do
zadnego z obszaréw podcisnienia. Aby zwiekszy¢ site zasysania medium, odkryte otwory nalezy
przykry¢ tasma. Rys. A2-1 pokazuje trzy obszary podcisnienia na stole plotera Titan Flatbed.

Wymiary obszaru 3:
—3,0mx20m(118,1 cala x
78,75 cala)

Wymiary obszaru 2:
— 2,4mx 1,5m (95,375 cala x
59,375 cala)

Wymiary obszaru 1:
=1,2m x 0,95 m (47,375 cala x
37,375 cala)

AREA 1

Rys. A2-1  Obszary podcisnienia na stole drukarskim Titan

Uwaga: Trzy obszary mozna kontrolowac przyciskami stolu z lewej strony maszyny,
znajdujgcymi sie pomiedzy obszarem oczyszczania a lewym przednim obszarem
stotu (przyciski te przedstawia Rys. A2-2).

o o

O O O

MEDIA LIFT PINS
§8N - OFF UP - DOWN AREA 1

Rys. A2-2  Przyciski stotu
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Oklejanie tasma stotu drukarskiego

Procedura A2-1: Jak maskowac¢ otwory podcisnieniowe

Krok 1 Wyznacz obszar stotu, ktéry ma byc¢ oklejony (zob. Rys. A2-1, strona ii).

Uwaga: Aby zapewni¢ wtasciwe umieszczenie tasmy na stole, zaleca sie jej naktadanie
przez dwie osoby. Utatwia to wtasciwe umieszczenie tasmy.

Krok 2 Wszystkie obszary podcisnienia muszg by¢ wytgczone.

Krok 3 Oczy$¢ obszar z zanieczyszczen za pomocg Sciereczek KIMTECH nasgczonych
alkoholem lub za pomocg czystej szmatki zwilzonej w alkoholu izopropylowym.

.

Rys. A2-3 ' Sciereczki KIM7:ECH
Krok 4 Odczekaj pie¢ minut az do wyschniecia stotu przed natozeniem tasmy.

Krok 5 Natdz tasme tak, aby zawijata sie za krawedzie stotu, jak przedstawiono na Rys. A2-4
Naktadanie tasmy z zawinigciem za krawedzie stotu.

I = e

Rys. A2-4  Naktadanie tasmy z zawinigciem za krawedzie stofu

Krok 6 Podczas naktadania utrzymuj tasme napieta, aby zapobiec jej marszczeniu.
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Krok 7 Jedli tasma nie zostanie prawidtowo umieszczona, odklej jg i sprébuj ponownie,

uzywajgc nowego odcinka tasmy.

Tadma jest natozona nieprawidtowo, jesli:

» Wystepujg zmarszczki lub zatamania.

» Tadma nie jest prosta.

» Wystepujg wybrzuszenia spowodowane zanieczyszczeniami pod tadma.

* Tasma jest naktadana na tasme.
Tasma nigdy nie moze konczy¢ sie na innym fragmencie tasmy, jesli koniec jest prostopadty
do kierunku przesuwu karetki z gtowicami. Jest to wazny punkt, poniewaz tasma stabiej
przylega do tadmy niz do stotu podcisnieniowego. Nalezy unika¢ koriczenia tasmy na innym
fragmencie tasmy nawet jesli dany koniec nie jest prostopadty do kierunku przesuwu karetki
z glowicami. Tadma powinna by¢ takze zawijana za krawedzie stotu, jesli to tylko mozliwe.

Not Acceptable Acceptable Not Acceptable Acceptable Not Acceptable Acceptable

Tape Tape Tape
Tape
T
Tape Tape

Rys. A2-5 Przyktady naktadania tasmy

Wazne: Przyktady Niedopuszczalne (Rys. A2-5 Przyktady naktadania tasmy)
przedstawiajg koniec tasmy zachodzacy na inny fragment tasmy. Koniec
réwnolegty do karetki z glowicami musi by¢ wydtuzony, aby oba konce
tasmy konczyly sie na stole.

Head Carriage

Direction l

Krok 8 Woygtadz tasme za pomocag rolki tasmy lub watkiem, a nie rekami, jak przedstawiono na Rys. A2-6.

Rys. A2-6 : Wygtadzanie tas'ﬁ;
Krok 9 Sprawdz, czy tasma nie ma odklejonych krawedzi.
Krok 10 Wigcz odpowiednie obszary podcis$nienia.

Krok 11 Kontynuuj przygotowanie do drukowania.

Uwaga: Przed kazdym wydrukiem nalezy sprawdzi¢, czy krawedzie tasmy nie odkleity sie,
poniewaz mogg one czasem zosta¢ uniesione wraz z medium przy jego
zdejmowaniu lub ukfadaniu na stole.
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Krok 12 Podczas usuwania tasmy nalezy koniecznie usung¢ wszelkie pozostatosci kleju ze stotu.
Rys. A2-7 przedstawia przyktady prawidtowego nakfadania tasmy, kiedy medium nie
pasuje do zadnego z obszaréw. Na ponizszym przyktadzie wigczone powinny byc¢ tylko
obszary pierwszy i drugi stotu podcisnieniowego.

Medium zbyt duze na obszar 11 zbyt mate na obszar 2 Prawidfowe natozenie tasmy na odkryty obszar

Rys. A2-7 Medium zbyt duze na obszar 1 i zbyt mate na obszar 2

Wazne: Konce tasmy muszg by¢ bezpiecznie zagiete do bokéw stotu, nie moga
przylega¢ do krawedzi stotu.
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Naktadanie tasmy na krawedzie medium
Natozenie tasmy moze by¢ konieczne takze wtedy, kiedy krawedzie lub rogi medium sg wygiete lub
nie umocowane na stole (zob. Procedura A2-2:: Jak naktada¢ tasme na krawedzie medium). Tasma
pomoze w przytwierdzeniu tych krawedzi do stotu, aby nie uszkodzity gtowic drukujgcych i nie

zniweczyty efektu drukowania.

Procedura A2-2: Jak nakladaé tasme na krawedzie medium

Krok 1 Rozmie$¢ medium i wigcz podcidnienie.

Krok 2 Natéz fragment tasmy na kazdg krawedz medium, ktéra jest odgieta. Tasma musi by¢

zawinieta za krawedz stotu.

Odgieta krawedz

Media \

Odgieta krawedz zaklejona tasma
Media

Media z odgietg krawedzig z boku

Prawidfowe natozenie taSmy na odgietg krawedz

Rys. A2-8 Oklejanie tasmg odgietych krawedzi z boku medium

Krok 3 Jedli odgieta krawedz jest w narozniku, natéz taSme na medium zgodnie z Rys. A2-9.

Odgieta krawedz

'

k/

Media z odgietg krawedzig w rogu

Odgieta krawedz
zaklejona tasma

Prawidtowe natozenie tasmy na odgietg krawedz

Rys. A2-9  Oklejanie tasmg odgietych krawedzi w rogu medium

Krok 4 Wygladz taSme za pomocg rolki tasmy lub watka.

Al-vi 9 Czerwiec 2015

Zatgcznik 2



Jeti Titan S/HS Flatbed Skrécona instrukcja obstugi

Krok 5 Jesli tasma nie zostanie prawidtowo umieszczona, odklej jg i sprébuj ponownie,
uzywajgc nowego odcinka tasmy.

Tasma jest natozona nieprawidtowo, jesli:

« Wystepujg zmarszczki.

+ Tasma nie jest prosta.

* Tadma zakrywa zbyt duzo medium i zachodzi na obszar drukowania.

+ Wystepujg wybrzuszenia spowodowane zanieczyszczeniami pod tadma.

Krok 6 Sprawdz, czy tasma nie ma odklejonych krawedzi.
Krok 7 Kontynuuj przygotowanie do drukowania.

Krok 8 Podczas usuwania tadmy nalezy koniecznie usung¢ wszelkie pozostatosci kleju ze stotu.

Tworzenie szablonu
Szablon jest przydatny, jesli wielokrotnie bedzie uzywane medium o okreslonej wielkosci. Szablon
moze o0szczedzi¢ czas uzytkownika, szczegdlnie w przypadku drukowania nieregularnych ksztattow.

Procedura A2-3: Jak stworzy¢ szablon
Krok 1  Wytnij fragment materiatu tak, aby zakrywat obszar stotu nieuzywany przez medium.

Krok 2 Umies¢ i doktadnie dobierz potozenie na stole.
Krok 3 Wigcz podcisnienie.

Krok 4 Natoz tasme wokét zewnetrznej krawedzi szablonu, jak przedstawiono na Rys. A2-10,
aby szablon nie mogt sie przesungé po wigczeniu i wytgczeniu podcisnienia.

Krok 5 Wytgcz podcisnienie.

Krok 6 Umie$ci¢ medium na stole.

Krok 7 Wigcz podcisnienie.

Krok 8 Kontynuuj przygotowanie do drukowania.

Przyktady tworzenia i uzywania réznych rodzajow szablonéw przedstawiajg rysunki (Rys.
A2-10 do Rys. A2-12).

Template

Rys. A2-10 Tworzenie szablonu
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Rys. A2-11 Przyklejanie szablonu do stotu

Rys. A2-12 Medium uzyte z szablonem
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Rys. A2-13 Nieregularne ksztatty uzyte w szablonie

Uwaga: Rys. A2-12 przedstawia, jak mozna wykorzystaé szablon do tatwego i
powtarzalnego drukowania na nieregularnych ksztattach.
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W Agfa Graphics Jeti doktadamy nieustannych staran, aby oferowaé klientom dokumentacje na najwyzszym

mozliwym poziomie jakosci. Prosimy wiec o przestanie wszelkich uwag, ktére w PahAstwa ocenie mogg poméc w
ulepszeniu tego dokumentu.

Sugestie mozna przesyta¢ na adres e-mail: docs@)jetiprinters.com.
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