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SC KESICI VE CIZICI PLOTTER KURULUMU
CIHAZIN KURULACAGI ALANIN SEGILMESI

Cihazi kuracaginiz yer ¢ok 6nemlidir. Bu alanin agsagdidaki sartlara uygun olmasina 6zen gdésterin:

¢ Sebeke voltaji 100 - 120 VAC 60 Hz veya 200 - 240 VAC 50 Hz.
¢ Cevre kosullart:
e Calisma kosullari
-Sicaklk :5°Cile40° C (41°File 104° F)
- Nem : 35% - 75% kuruluk
+ Onerilen galisma kosullari
- Sicaklik  : Oda sicakhgi 16°C ile 32°C (61° File 90° F )
- Nem : 50% ile 65%, kuruluk
» Degiskenlik hizi
- Sicaklik : Saatte 2°C
- Nem : Saatte 5%
* Depolama kosullari
- Sicaklik : 0° Cile 50° C ( 32° F ile 122°F)
+ Havalandirmanin normal olmasi igin, cihazinizla cihaz ¢cevresindeki esyalar arasinda birakacaginiz mesafenin yeterli
olmasina dikkat edin.
¢ Cihazinizi rutubet, toz, hava akimi ve dogrudan giines i1s1§indan koruyun. Cihazi agik pencerelerden, klima vb. sodutucu ve
Isiticilardan uzak tutun.
+ Gereksiz titresimleri 6nlemek igin, cihazi diiz bir zemin tzerinde kullanin.
Cihaz icin yer secimi yaparken, cihaz 6nu ve arkasinda enaz 90 cm olmak Uzere asagidaki sekilde gosterildigi gibi bosluk birakin.

CIHAZ KUTUSU iCINDE BULUNANLAR
. ;S—_._.—_

SC kesici ve ¢izici plotter Unitesi

SC kesici ve gizici plotter Tirkge kullanma kilavuzu

Derinlik gdstergesiz 1 adet bigak tutucu gévde (+ 1 kesici bigak)
Set olarak 2 yedek kesici bigak ve 1 adet yay (45°/ Offset 0.50 mm)
RS-232 arabirim baglanti kablosu

Set olarak 2 su-bazli fiber uglu kalem

Yedek kesim halisi (1 adet)

Elektrik kablosu

Cihaz tasima ayagi

L

Not: SC-650 modeli kesici ve cizicilerde tagima ayagi istege baghdir

CIHAZIN AMBALAJINDAN GIKARTILMASI
DIKKAT..!

Ambalaji acarken, listede gdsterilen parcalarin icinde eksik olup olmadigina bakin.
Eksik olan bir sey varsa saticinizla gorisun.

Makinenin kutusundan ¢ikartiima islemi iki kisi tarafindan yapiimalidir.

Cihaz darbelere maruz kalmamaldir.

Cihaz Gizerinden herhangi bir kismi s6kmeyin

Cihazi kutusundan ¢ikarttiktan sonra diiz ve saglam bir zemine yerlestirin. Tim plastik ambalaj malzemelerini ¢ikartin. Nakliye
sirasinda koruma saglayan singer takozlari alet kafasindan gikartin.




CIHAZIN PARCALARI VE AKSAMI

Kontrol Paneli Kontrol tuslari ve LED gdstergelerin bulundugu panel

Ana $alter Kesiciyi ¢alistiran ve durduran elektrik digmesi

Baski Makaralari Kesim sirasinda malzemeyi srtici merdaneye bastirir

Rulo Destek Sistemi Rulo malzemenin yerlestirilecedi merdaneleri tutan sistem

Rulo Tasiyici Merdaneler Rulo malzeme kullaniminda, malzemenin kolayca dénmesini saglayan tasiyici merdaneler.
Kiciik Flanglar Tasiyici merdaneler Gizerinde bulunur. Malzemenin saga, sola kaymamasini ve bdylece kesim pozisyonunun
korumasini saglarlar.

7 Baski Kolu Baski makaralarini kaldirma ve indirme islemini yapar.

8 iz Merdanesi ve iz Kapagi Kesilecek malzemenin X ekseni boyunca hareket etmesini ve malzemenin desteklenmesini saglar.
9 Kesim Halisi Saglam bir kesim zemini temin ederek kesici bigagin ucundaki bozulmayi enaza indirir.

10 Seri Baglanti yuvasi RS-232 seri baglanti soketi, bilgisayarinizla kesicinizin baglanacagi sokettir.

11 Paralel Baglanti yuvasi Bilgisayarla kesicinizin yazici portundan hizl bilgi transferi icin baglanacagi sokettir.

12 Elektrik yuvasi Elektrik Soketi : Kesiciye, uygun bir prizden elektrik vermek igindir.

13 Alet Tesbit Mekanizmasi ve Alet Basligi Bigak tutucu aparati, ¢izim kalemleri ve murekkepli kalemlerin baglanabildigi
kilitteme vidasi iceren diizenektir. Cihazin Y ekseni boyunca hareket eder ve pozisyon alr.

14 Siriicii Merdaneleri Malzemenin X ekseni boyunca strllebilmesini saglayan diizenektir.

O PRWN=

CiHAZIN BILGISAYARA BAGLANMASI

Kesicinin bilgisayara baglantisini yapmak igin iki secenek vardir. Birincisi paralel tek yonlii baglanti imkanidir. ikincisi ise iki yonli seri
baglanti seklidir. Ayrica biri seri digeride paralel olmak Gzere iki bilgisayara kesiciyi baglamakta mimkundir. Kesici hangi kanaldan
bilgi geldigine kendisi karar verip, gonderilen isleri sirasi ile birer birer yapar.

PARALEL BAGLANTI SERi BAGLANTI

Bu islemi yapmak igin sadece paralel yazici kablosu kullanmaniz | RS-232C seri baglanti kullanimi, kesicinin bagh oldugu RS-232C
yeterlidir. uyumlu bilgisayar sistemi tarafindan kesicinin kumanda
edilebilmesine imkan saglar. Kesici standart RS-232C - DB-25P
soketi ile techiz edilmistir. Bu soket cihazin arka tarafinda
bulunur, ve standart RS-232C — dB-25S kablo ile baglanir
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a) Bilgisayar ve kesicinin kapali olup olmadigini kontrol etmeli, a) Bilgisayar ve kesicinin kapali olup olmadigini kontrol etmeli,
acik olan cihazi kapatmali, sonra paralel kabloyu bilgisayara ve | agik olan cihazi kapatmali, sonra seri soketi kesiciye
kesicinin paralel soketine takmalisiniz takmalisiniz.
b) Baglanti vidalararini sikip, baglantiyi saglamlastirin. b) Baglanti vidalarini sikip, baglantiyr saglamlastirin.
c) Bu suretle paralel ¢alisma diizeniniz saglanmis oldu. c¢) Baglanti kablosunun diger ucunuda bilgisayarin seri ¢ikis

soketine takin.




PARALEL BAGLANTI

SERi BAGLANTI

Dikkat ..!

Bilmelisiniz ki; paralel baglanti sadece tek yonlu (veri génderme)
calisir. Bu, kesicinin bilgisayardan bilgi almasi, ancak bilgisayara
bilgi gdndermemesi demektir. Paralel baglanti ile kesicinizi
kullaniyorsaniz, malzemenizin 6l¢listinii sorgulama gibi birtakim
yazihm &zelliklerini kullanmazsiniz.

Dikkat ..!

Seri baglantida, bilgi aligveriginin dogru kullanilabilmesi igin,
bilgisayar ile kesicinin baglanti protokollerinin ayni olmasi gerekir.

Seri baglanti kullaniminda kesici sadece gonderilen verileri
almakla kalmaz. Kullanilan malzeme ebadi gibi bilgileri
bilgisayara génderir

Seri baglanti: Saniyedeki bit say=9600 / veri bitleri=8 / eslik=yok / dur bitleri=1 / akis denetimi= Xacik—Xkapali

ELEKTRIK KABLOSUNUN TAKILMASI

1. Cihazin gu¢ anahtarinin kapali (OFF) oldugundan emin olun.
2. Cihaz tarafindaki elektrik yuvasina kabloyu takin.

3. Elektrik kablosunun diger ucunu dogru besleme degeri tasiyan ve dogru topraklanmis bir prize takin.

Dikkat ..! Cihazin galigtirlacagi sebeke gerilimde topraklamanin givenilirliginden emin degilseniz, sahip oldugunuz elektrik
donaniminizi konusunda uzman olan bir yetkiliye kontrol ettirin. Unutmayin ki ..! Gerekli topraklamanin yapilmamasindan veya yanlis

sekilde tesis edilmesinden kaynaklanan arizalar garanti sartlarini gegersiz kilar.

iS HAZIRLIGI

Bu bélimde asagidaki konulari dgreneceksiniz.

Malzemenin yuklenmesi

Bicak derinliginin ayarlanmasi

Takimin yerlestiriimesi

Takimin secilmesi

Basing ve Hiz ayarlari / Kalite ayarlarinin yapilmasi
Ofset prensibi, etkileri, ofset ayarlar

Test kesiminin alinmasi

MALZEME YUKLEME

YAPRAK MALZEME YUKLEME

RULO MALZEME YUKLEME

1) Cihaz koruma kapadini kapatin ve malzeme baski konlunu havaya kaldirin, Gi¢ anahtarini agin.

Cihaz acilis islemlerine baslar, kesim kafasini en saga gotirip bekler.

2) Cihaz koruma kapagini agin, yaprak malzemeyi hizalama
cizgilerine gdre yerlestirin, baski makaralari iz merdanelerinin
Uzerine ve malzemeye basacak sekilde ayarlarin.

2) Cihaz koruma kapagini agin, rulo malzemeyi rulo tagsima
sisteminin Uzerine birakin ve arkadan 6ne dogru cihaz icine
yerlestirin, baski makaralari iz merdanelerinin Gzerine ve
malzemeye basacak sekilde ayarlarin.




Her zaman baski merdanelerini yerlestirirken, mutlaka iz merdanelerinin Gzerine gelmesine, malzemeden en az fireyi verecek sekilde
konumlanmasina ve malzeme surlisli esnasinda olasi kaymaya pay birakmayi ihmal etmeyin. Baski merdanelerini asagi indirin
(Baski kolunu kullanarak)

3) baski merdanelerinin asagi inmis olduguna dikkat edin
(malzemeye basmig olmali) koruyucu kapagi kapatin, islem
baslar, agma 6l¢lstinden kisa malzemelerde sensdr malzemeyi
gOrerek baga alir.

3) baski merdanelerinin asagi inmis olduguna dikkat edin
(malzemeye basmig olmali) koruyucu kapagi kapatin, 6n agma
Olclsinde malzeme agilir, bu ayar kontrol panelinden
degistirilebilir.

malzeme tanima iglemi bittikten sonra cihaz ON-LINE led'ini yakar ve beklemeye baslar. (kesime hazir)

Dikkat ...! malzeme yuklenmis iken (baski merdaneleri devrede iken) malzemeyi elle hareket ettirmek ve etmeye zorlamak sisteme
hasar verebilir.

BIGAK DERINLIGIi AYARI
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SC Serisi kesicilerde kullanilan iki tip ylksek kaliteli bigak tutucu
vardir. Hangi tip bigak tutucu tirind kullanirsaniz kullanin.
Yuksek kaliteli bir ¢ikti almaniz igin bigak derinliginin ayari gok
onemlidir. Bigagin, bigak tutucudan ne ¢ok fazla, ne de ¢ok az
¢lkarilmamasina her zaman dikkat edin

1 bigak tutucu, 2 folyo, 3 tasiyici kagit, 4 bigak

STANDART BICAK TUTUCU

OPSIYONEL BIGAK TUTUCU

1) Gbvdeden (2) tutun diger elinizle de ayar NOB’unu (3)
kullanarak derinligi ayarlayin

1) bicagd! sabitleyen bdlimuini gevsetin, gévdeden tutun, ayar
halkasini gevirin




2) Ayar NOB’unu (3) saat yoninde gevirerek bigagi gikartabilir,
ters yonde cevirerek iceri gekebilirsiniz. Ik test kesimi igin bigagi
0.2mm kadar ¢ikarmak yeterlidir

2) Tutucu govdesi ve ayar halkasini bir elinizle tutup, ayar
NOB’unu saat yoniinde gevirerek goéstergeyi 0.2mm ayarlayin,
tersine gevirerek bigagi iceri gekebilirsiniz

3) kesim denemenizi kiglik bir parca vinyl GUzerinde yaparak, kesim ayarinizi istediginiz konuma getirene kadar yukarida tarif
ettigimiz sekilde ayarlarinizi tekrarlayin. Kesim derinliginiz dyle olmal ki, vinyl kesilmeli ancak vinyl’i tutan tasiyici kagitta sadece ¢ok
ince bir gizik gorulmelidir. Bu cizik tasiyici kagidin arka ylizinden bakildiginda kesinlikle hissedilmemeli ve géridimemelidir

TAKIMININ YERLESTIRILMESI

Gulvenlik agisindan bu islemi yaparken cihazin kapali olmasi dnerilen bir ydéntemdir. Kesim kafasinin Gzerinde bulunan sabitleme

mandali degisik takimlarin cihaza takilmasina olanak saglar.
Takim yerlestirmek i¢in agsagidaki iglem adimlarini takip edin;

Sabitleme kelepgesi vidasini agin, agik konumda tutun

halh A

sabitleme mandalina basin, hassasiyet kaybi olmamasi igin dikkatli hareket edin.
Bigak yada kalemi, flang yuvasina gelecek sekilde dikkatlice yerlestirin
Sabitleme mandalini birakin, Sabitleme kelepgesi vidasini fazla zorlamadan yerine vidalayin.




ALET SECIMI
Kesiciniz 3 degisik tip alet kullanabilir, bicaklar, ¢izim kalemleri ve delme araci. Bunlardan birini degistirmek icin parametrelerde
degisiklik yapmak gerekmez. Sadece ALET seciminde alet2, alet2, alet3, alet4’'ii se¢gmek yeterlidir. 1 ile 4 arasindaki aletlerin segilmesi
ile her bir alet igin alet cinsi, basinci, hizi, hizlanmasi, offset ayari makineye ayri ayri tanimlanabilir. Fabrika ayari 1 ve 2. aletler
secenekleri icin bigak, 3 ve 4. alet segenekleri igin kalem olarak ayarlanmistir. Bu ayarlari degistirmek icin asagidaki Alet Segim
maddesine bakiniz.

Unutmayiniz ki ! Sectiginiz Alet’in tipini her zaman kontrol edebilirsiniz. Alet menusine girildikten sonra TOOL yazisinin yanindaki LED
yanar, yukaridaki LED dizisi ise alet tipini gosterir.
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Besinci Alet Parametresi (tool-up) alet yukarida konumu, bu konuma gelmek icin higbir alet LED’inin yanik olmamasi gerekir. (tool-up)
alet yukarida, konumu segcildiginde, kullanici kesicinin alet yukari konumunda (aletin sekilden sekile ve harften harfe gegerken)
kullanacagi ayarlari (Hiz, Hizlanma) yapabilir. Alet yukarida (tool-up) konumundan tekrar alet segcme islemine déntlemez, ON-LINE
tusuna basilarak cikilabilir.

ALET SECIMi ile, Alet tiplerinden hangisini kullanacaginizi veya kullandiginiz alet tipininin ayarini degistirebilirsiniz. (Alet1-4, Tool-Up
(Alet yukarida)).

ALET TiPi (TOOL-TYPE), ile segili olan parametrelere gére Alet Tipi'ni degistirebilirsiniz.
Alet secimi yapmak icin asagidaki gibi hareket edin :

1. Kesiciyi OFF-LINE moduna gegirin. Bunu ya kesiciyi malzeme takmadan acarak, yada malzeme takili ise ON-LINE tusuna basarak
yapabilirsiniz.

2. MENU segim tuslarini kullanarak TOOL'u segin (TOOL yazisi yanindaki LED yanik duruma geger).

3. VALUE - tusu ile TOOL1 (bigak 1), TOOL 2 (bigak 2), TOOL 3 (kalem 1), TOOL 4 (kalem 2) yada TOOL-UP (Alet yukarida) birini
secin. “Tool-Up” secildiginde TOOL LED’leri séner, diger aletlere tekabul eden LED’in yanip sénmesi ile belirtilir.

4. Yaptiginiz degisiklikleri kaydetmek icin ENTER tuguna veya islemden ¢ikmak icin MENU tuslarindan birine basin.

Dikkat ..!

- Kesim islemleri i¢in sadece bigak olarak atanmis aletlerden birini segin.
« Cizim islemleri icinde, sadece kalem olarak atanmig aletlerden birini kullanin.
« Perfore kesimler icin POUNCE (DELME) aletini kullanin

ALET-TiPi/ ALET CINSi SEGIiMi
ALET TiPi (ALET CINSI) secimi kontrol paneli izerinden (Tool1 - Tool4) alet parametrelerinin herhangi birisinin alet tipinin
degistiriimesi ile yapilr.
Fabrika ayari ile alet tipi sec¢imi islemi asagidaki gibi yapilir:
TOOL 1 (alet 1) KNIFE (bicak) olarak,
TOOL 2 (alet 2) KNIFE (bigak) olarak,
TOOL 3 (alet 3) PEN (kalem) olarak,
TOOL 4 (alet 4) PEN (kalem) olarak galigir.
Offset degerleri ile diizeltme islemleri sadece BICAK olarak belirlenen aletler igin kullanilabilir. Perfore kesim igin perfore ayarlari ise
sadece POUNCHING aleti tanimi yapilmigsa mumkindur. Bu islem size herhangi bir ayar degisikligi yapmaksizin malzemeye gore
alet secimini kolayca yapmanizi saglar.
Fabrika ayarlarini degistirerek 4 alet parametresini, her biri basing, hiz, hizlanma ve ofset degerini veya aralik 6lglisiini ayarlamak
mumkanddr. Bu islem size herhangi bir ayar degisikligi yapmaksizin malzemeye gore alet sec¢imini kolayca yapmanizi saglar.
Alet tipini degistirmek i¢in asagidaki gibi hareket edin:

1. Kesiciyi OFF-LINE MODU’na gegirin. Bu islem malzeme yerlestiriimeden kesicinin elektrik salterinin agiimasi ile veya malzeme
yerlestiriimisse ON-LINE tusuna basarak yapilir. Kesicinin elektrik salteri agiksa, OFF-LINE modunda bekler. Bu bekleme
esnasinda ON-LINE LED’i sénuk durumdadir.

2. MENU tuslarini kullanarak TOOL opsiyonunu segin, TOOL LED’i yanmalidir.

3. VALUE - tusuna ayarlamak istediginiz alet sirasina (TOOL1, TOOL2, TOOL3, TOOL4) gelinceye kadar basin.

4. LED dizisinde sadece 1 LED secilen ALET’in hangisi oldugunu yanip sénerek gésterir. VALUE + tusuna basarak ALET TiPI
degistirilebilir.

5. ALET TiPi ayarinizi kayit etmek igin ENTER tusuna basin. Burada LED yanip sénmeyi keser, bunun anlami degisikligin kayit
edildigidir. Degisiklik yapmadan islemden ¢ikmak i¢in herhangi bir MENU tusuna basin.
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BASING AYARI
1. Kesiciyi OFF-LINE moduna gegirin. Bu islem malzeme yerlestiriimeden kesicinin elektrik salterinin acgilmasi ile veya malzeme
yerlestiriimisse ON-LINE tusuna basarak yapilir. Kesici elektrik salteri agciksa OFF-LINE modunda bekler Bu bekleme esnasinda
ON-LINE LED’i s6niik durumdadir.
2. MENU tuslarini kullanarak FORCE opsiyonunu segin (Yanindaki LED yanar)

3. Bu durumda kontrol panelinin st bolimiindeki LED dizisinde halen gegerli olan basing ayarlari gosterilecektir. (Bu degerler hem
ON-LINE hem de OFF-LINE modunda izlenebilir).

4. VALUE +/- tuglarini kullanarak, basing degerlerini degistirebilirsiniz. Basing 3 kademe olarak ayarlanabilir. 15 - 100 gram, 110 - 190
gram ve 200 - 500 gram

5. ENTER tusuna basarak ayari kayit edin. islemden ¢ikmak icin MENU tusunu kullanin. Malzeme takil ise
6. ENTER tusuna 2 sn. basarsaniz test karesi otomatik olarak kesilir.
Birinci kademe LED’lerde standart gdsterim sekli kullanilir, yanip sénen bir LED basing degerini gosterir.

15 20 30 40 50 60 70 80 90 100
O O * O O O O O O O s30g
O O O O O O O * O O sog

ikinci kademe LED dizisinin en sonundaki LED ile diger herhangi bir LED’in yanip sénmesi seklinde gésterilir.

110 120 130 140 150 160 170 180 190 *
* Q Q Q Q Q Q Q Q * 110g
Q O O O * 0O 0O O O = 1509
O O O O O 0O 0O O * * 190g
Uciincii kademe, LED dizisinin bastan ilk dért LED'i birlikte yanar ve 5'nci LED 50 gr. adimlari ile 200 gr.’den basglayarak 500 grama
kadar uygulanan basinci gosterir.

200 200 200 200 250 300 350 400

» * * * Q Q Q Q 200g
* * * * * Q Q Q 2509
» » @ *® » * * @ 5009

ENTER tusuna basarak ayari kayit edin. islemden ¢ikmak igin MENU tusunu kullanin. Malzeme takili ise ENTER tusuna 2 sn.
basarsaniz test karesi otomatik olarak kesilir.

HIZ AYARI

1. Kesiciyi OFF-LINE moduna gegirin. Bu islem malzeme yerlestiriimeden kesicinin elektrik salterinin agilmasi ile veya malzeme
yerlestiriimisse ON-LINE tusuna basarak yapilir. Kesici salteri agiksa OFF-LINE modunda bekler. Bu bekleme esnasinda ON-LINE
LED’i sénik durumdadir.

2. MENU tuslarini kullanarak SPEED opsiyonunu segin (Yanindaki LED yanar).

3. Gegcerli olan hiz ayari géruntulenecektir. Unutulmamalidir ki, bu deger kesicinin TOOL DOWN (alet asagdi) konumundaki (kesim
anindaki) ayaridir. TOOL UP (alet yukarida) hiz ayari baska sekilde yapilr.

4. VALUE +/- tuslarini kullanarak istediginiz deg@eri belirleyin.

5. ENTER tusu ile kaydedin yada islemden ¢ikmak icin MENU tusunu kullanin.

HIZLANMA AYARI

1. Kesiciyi OFF-LINE moduna gegirin. Bu islem malzeme yerlestiriimeden kesicinin elektrik salterinin agilmasi ile veya malzeme
yerlestiriimisse ON-LINE tusuna basarak yapilir. Kesici salteri agiksa OFF-LINE modunda bekler. Bu bekleme esnasinda ON-LINE
LED’i séniik durumdadir.

MENU tuslarini kullanarak ACCELERATION opsiyonuna gelin (yanindaki LED yanacaktir)

Gegerli olan ayar gorintilenecektir. Bu OFF-LINE ve ON-LINE modunda da izlenebilir.

VALUE +/- tuslarini kullanarak istediginiz hizlanma ayarini yapin.

ENTER tusu ile kaydedin veya islemden MENU tusuna basarak ¢ikin.

SAYFA UZUNLUGU

Bu parametre dogrudan rulo malzeme kullanimi ile ilgilidir. Sayfa uzunlugu ayari rulo malzeme takilmadan énce yapilmalidir. sayfa
uzunlugu ayari yapilmasinin iki sebebi vardir :

a) Belirtilen sayfa uzunlugu (PAGE LENGHT) kesim iglemi baglamadan énce, malzeme rulodan gekilip sarilarak serbest hale gelir.
Bunun amaci malzemenin rulodan saniyede 1000 mm/sn (32 ips) ve 4.0G gibi yiksek hizla gekilmesiyle olabilecek kayma
hatalarini dnlemek i¢indir. Clnkl bu hizla rulo durumdaki malzemenin kesim esnasinda gdsterecedi diren¢ engellenecek ve
onceden ¢ekilipi sarildigi i¢in kesim esnasinda dogru ve serbest kesime izin verecektir.

akrowd

b) Kesim baglamadan malzeme ileri ve sonrada geri olmak Uzere cekilip sarilir. Bunun bir diger amaci ise kesim esnasinda baski
makaralarinin malzeme Gzerinde kalip kalmayacaginin kullanici tarafindan kontroliinii kolaylastirmasidir.



Sayfa ¢cekme uzunlugunu ayarlamak icin asagidaki islem adimlarini takip edin :

1. Kesiciyi OFF-LINE moduna gegirin. Bu islem malzeme yerlestiriimeden kesicinin elektrik salterinin agilmasi ile veya malzeme
yerlestiriimisse ON-LINE tusuna basarak yapilir. Kesici salteri agiksa OFF-LINE modunda bekler. Bu bekleme esnasinda ON-LINE
LED’i s6énik durumdadir.

2. MENU tusunu kullanarak PAGE LENGTH (sayfa uzunlugu) opsiyonunu segin (yanindaki LED yanacaktir).
3. Gegerli olan ayarlar gosterilecektir. Bu ayarlari hem ON-LINE hemde OFF-LINE modunda izleyebilirsiniz.

4. VALUE +/- tuglarini kullanarak, sayfa uzunlugu ayarini azaltin veya arttirin. Bu uzunluklar 0-40-60-80-100-200-300-400-500-1000
cm. (07, “167, 247, 327, 407, 80", 120", 160", 2007, 400”).dir. Bu dl¢ulerin her biri LED dizisi Uzerinde gdsterilir. Fabrika sayfa uzunluk
ayari 1 m. (40”)’tir. Sayfa uzunlugunu keseceginiz seklin uzunluguna goére segin.

5. ENTER tusu ile ayarlarinizi kaydedin veya MENU tusunu kullanarak iglemden ¢ikin.

DIKKAT..! Sayfa uzunlugu islemini bir zaman kaybi olarak degerlendirmeyin. Malzeme kesim esnasinda bir zorlama ile
karsilagsmiyorsa bile malzemenin hareketinden dogacak olasi problemler enaza iniyor demektir. Bu iglem bilakis zamandan tasarruf
etmek icindir. Ornegin kompleks bir isi kesme aninda bir sapma ylziinden tekrarlayarak zaman kaybetmek gibi.

OFSET PRENSIBI

iyi bir kalite icin gercekten ¢ok dnemli bir unsurdur, ofset ayari maalesef sik sik unutulan ve hatirdan ¢ikan bir
konudur.

@ 1 kesici bigak

—~ 2 ofset kesici bigagin bilenme mesafesi

OFSET ETKISI

Ofset ayariniz kullandiginiz bigagin ofsetinden fazla ise Ofset ayariniz kullandiginiz bigagin ofsetinden daha az ise

Kesim yodnu ok isareti ile gdsterilmistir. Koseler iyi sekillenmemis | Kesim ydnu ok isareti ile gdsterilmistir. Koseler iyi sekillenmemis
olup, agisal nokta olarak kesici fazla kesmistir olup, agisal nokta olarak kesici az kesmistir

OFSET AYARLAMA iSLEMI
1. MUTOH'un kullanici i¢in hazirladigi ofset ayari asagidaki gibi yapilir:
2. Makine acik durumda ve yaklasik 25 cm’lik bir malzeme takilmis olmalidir.

3. Kullanilacak alet igin bicak1 veya 2'yi secin, makineyi OFF-LINE moduna (ON-LINE tusuna basarak). ON-LINE LED’i sénik
olmalidir. Alet se¢imi kalem1 veya kalem2 olarak yapiimissa, bu islemde sadece bigak kullanilacagindan, kalem olarak secilmis
aletlerle makine bu iglemi yapmaz.

4. ENTER ve OFFSET ( JOG » ) tuslarina birlikte basin. Kesici OFSET test moduna geger.

5. LED dizisindeki yanip sénen isiklar, temel ofset degerini gosterir. Hangi LED igiklarinin yanip séndiigine baglh olarak ofset degeri
0.1mm (0.004”) ten 1Tmm (0.04”)'e kadar degistirilebilir.
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6. VALUE +/- tuslarini kullanarak bigak tutucusuna taktiginiz bigagin tipine uygun olan ofset degerini ayarlayin. Bu deder bigaklarin
koruma kutusu tzerinde goésterilmistir. Kesici ile birlikte verilmis bigaklar igin bu deger 0.5mm (0.02) tir.

7. Segctiginiz degeri onaylamak icin ENTER tusuna basin.

8. Kesici OFF-LINE moduna girer. ON-LINE LED’i sénuktir. (Hiz, Hizlanma, Basing) ayarlari degistirebilir.

9. Kesiciyi ON-LINE moduna gegirmek icin ONLINE tusuna basin.

10.Kesici bir dizi test kesimi yapacaktir. Kesilen karelerin her biri farkl ofset degerlerini temsil eder.
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11.Eger temel ofset degeri 0.5mm (0.02”) olarak yapiimigsa elde edilen ofset deg@erleri 0.46 (0.018”) ile 0.55mm (0.022”) arasinda
degisir.

12.Test kesimleri bittiginde, kesici kesilen isi incelemeniz icin malzemeyi ileri dogru surer. Ozellikle kdselerin dogru kesilip
kesilmedigini , dairenin baglama bitis noktalarinin biri birini karsilayip karsilamadidi, malzemenin tasiyici kagittan kolay sékulip
sokllmedigini kontrol edin.

13. < veya » JOG-tuslarini kullanarak, kesici kafasini en iyi kesim olarak belirlediginiz test karesinin Gzerine konumlandirin. LED
Isiklari da digital olarak secilen deger Uzerine konumlanacaktir.

14 .ENTER tusuna basarak seg¢iminizi onaylayin. Kesici LOCAL MODE’da kalacaktir
15.Bu modda ofset ayar iglemi tekrari, farkli hizlanma ayari yapabilirsiniz (Bunun i¢in 3.ncli madde’ye bakin)
16.Ayar istediginiz gibi olduysa, ONLINE tusuna basin kesici ONLINE moduna geger. ONLINE LED'’i yanar.

iyi bir kalite yakalamaniz igin, MUTOH zamanla bigak veya kullandiginiz malzemeyi degistirdiginizde bu ayari tekrar yapmanizi énerir.
Bir malzemeden diger malzemeye gectiginizde, ayar kolayca yapabilmeniz i¢in kesiciniz dort ayri parametre ayarini belleginde
saklayabilir. TOOLS (alet)lerin her biri bigak, kalem veya perfore aleti olarak tanimlanabildigdi gibi (Fabrika ayari: TOOL1=Knife,
TOOL2=Knife, TOOL3= Pen, TOOL4 = Pen.) tamamen kullanici istegine goére de tanimlanabilir.

DIKKAT..! Dogru yapilmayan Ofset ayari, KOTU kesim kalitesine, Kesilen isin, tasiyici kagittan zor ayiklanmasina neden olabilir.
Ofset ayar islemi onaylanmadan ¢ikilirsa, eski ayarlar kullanima devam eder.



TEST KESIMININ YAPILMASI

Kesicinin bitln iglevlerini yerine getirip getirmedigdinin kontrolt icin, MUTOH SC-E kesicilerin belleginde buttnlesik bir kesim testi yer
almaktadir.

Bu testi almak icin litfen asagidaki islem adimlarini takip edin:

oo kWb~

Kesiciye malzeme (vinyl) ylkleyin. (parga malzeme veya rulo olabilir.)
Alet tiplerinden kullanacaginiz aleti bigak olarak sectiginizden emin olun.

. Bicak derinlik ayarinin uygun olup olmadigini kontrol edin.
. Bigak ve malzeme icin ofset ayar islemlerini heniz yapmadiysaniz. Test kesiminden énce mutlaka mikemmel bir kesim almak igin

ofset ayar islemini yapin.

. OFLINE MODU’na gegin, (ONLINE TUSU’na basin. ONLINE LED'i séner).

ENTER ve yukari-JOG (reset) tuslarina birlikte basarak test kesimini baslatin. Takilan malzeme ebadina goére test kesimi dlguleri
otomatik olarak belirlenir. Rulo malzeme kullaniliyorsa sadece rulonun eni dlgliye etki eder. Makine malzemenin boyunun yeteri
kadar olacagini var sayar. Siz test kesim o6lgllerinin ayarini yaparken baski makaralarinin aralik ayarlarini istediginiz 6lgtide
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CUTTING TEST

KONTROL PANELININ TANIMI
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. YON tuslari: kesim kafasinin ve malzemenin elle kumanda edilmesi igin.
. ON-LINE tusu: kesicinin ON-LINE ve OFF-LINE moduna gegirmek igin.
. ORIGIN (baslama noktasi) tusu: kesicinin yeni baslangi¢ noktasini belirlemek igin.

PAGE (sayfa) tusu: kesicinin malzemeyi kesmesi igin ve kopya kesimi igin.

ENTER (girig) tusu: yapilan degisiklikleri onaylamak ve menulerdeki mavi yazili komutlara giris igin.
MENU (se¢me) tuslari: menilerde se¢im yapmak igin.

VALUE (deger) + & - tuglari: degerleri arttirmak ve azaltmak igin.



8. MENU LED'leri: Men(iniin hangi bolimiinde oldugumuzu gérmek igin.
9. 10 & 100 LED'leri: Ayar degerlerini gérmek igin.

10.

ONLINE

O

ONLINE LED'i: ON-LINE baglanti olup olmadigini gérmek igin.

ON-LINE tusu, kesicinin OFF-LINE veya ON-LINE moduna gegciriimesi icin kullanilir.
ON-LINE MODU’nda, kesici bilgisayar ile baglanti kurar ve bilgisayardaki program kesiciyi kontrol eder. Malzeme
yerlestirme isleminden sonra makine otomatik olarak ON-LINE Moduna geger ve bu islem tusun sol Ust
tarafindaki LED’in yanik konuma ge¢mesi ile belirlenir.
Kullanicinin ON-LINE modu’nda yapabilecegi islemler : Yeni (kesime baglama noktasi) ORIGIN tanimi ve mevcut
ayarlarin goruntilenmesinden ibarettir.
OFF-LINE modu’nda, kullanici kesicinin kontrolti konularinda serbesttir. ve alet, basing, hiz, hizlanma, malzeme
uzunlugu (ilk sirme uzunlugu) kesime baslangi¢ noktasi belirleme iglemleri yapilabilir.

Dikkat .! Cihaz ONLINE moduna sadece malzeme ylklenmigse geger.

=)
@ JOG

TEST

YON -Tuslari her zaman aktiftir, kesici ON-LINE / OFF-LINE konumlarinda iken de bu durum gegerlidir. Bu tuslar
kesici kafasinin ve malzemenin kullanicinin istegi dogrultusunda hareket ettirilmesi islemini gergeklestirir. Bu
islemler malzemenin gézden gegiriimesi ve yeni baslangi¢ noktasi belirlenmesi gibi 6zel uygulamalardir.

SOL ve SAG JOG-tusuna basildiginda kesici kafasi Y ekseni boyunca basilan tusun gésterdigi yéne dogru énce
yavasg, 2 sn. sonra ise hizli hareket eder

ORIGIN tusu kesicinin kesim islemine baglayacagdi noktanin konumunu belirlemek igin kullanilir. Fabrika ayari
olarak, (kesiciye 6nden bakilarak) malzemenin sag alt kismi belirlenmistir.

1) YON tuslarini kullanarak kesici kafasini istediginiz konuma getirin.

2) ORIGIN tusuna basin. LED isiklarindaki yanip sénme islemin yapildigini gosterir.

Eger kesicinin kafasinin konumu malzeme olgilerinin disinda ise bu komut gecersiz sayilir, eski ayar
degismeden kalir.

Y
O

PAGE tusunun iki iglevi vardir ve sadece ON-LINE modunda galisir. ilk gérevi makineye yeni malzeme
yuklemektir. (Makinenin serbest slirme fazini galistirir.) Baslangi¢ noktasi kesilen isin 1 cm ilerisinde konumlanir
ikinci gorevi ise, daha dnce kesimi yapilan isin ayni 6zelliklerle yeniden kesilmesini saglamaktir. (Re-Plot) Bunun
anlami yapilan son ayar isleminde sonra olusan tim bilgilerin kullanilabilmesidir. Bunun igin asagdidaki sekilde
hareket edin.

1) 2 saniye kadar PAGE tusuna basin

2) LED dizisinde kesilecek kopyanin ka¢ adet olacagini belirten bir LED yanip sénecektir.

3) VALUE +/- tuslarini kullanarak, istenen kopya adedini kodlayin. (Fabrika ayari 10 adet kopya ¢iktisina kadar
izin verir.)

4) ENTER tusuna basin, kesici hemen kesmeye baslayacaktir. Otomatik 6n besleme her kesimde isleme girer
Kesicinin SETUP’Inda REPLOT MULTIPLICATION FACTOR U degistirirerek 100 kopyaya kadar ¢ikti almak
muimkuindur. Bu sekilde kopya faktérini 2-5 veya 10’a ¢ikararak istediginiz miktari belirleyebilirsiniz.

= ENTER tusu istenen kesici ayarlarinin onaylanmasinda kullanilir. Istenilen degisiklik bir veya birden fazla
LED’in yanmasi ile degistirilecek parametreleri gOsterir. Enter tusuna basinca LED’lerin yanip sénmeleri
durur ayarlar saklanir.
= ENTER tusu ayrica mavi bir nokta igerir. Bu mavi noktanin anlami, mavi renk ile sembolize edilmis tuslarla
birlikte kullanildiginda kesicinin 6zel fonksiyonlara gegisini saglamasidir.

®

MENU

MENU SECIM TUSLARI kullanicinin degisik kesici parametrelerini izlemesine veya gerektiginde degistirmesine
imkan verir.

Bu parametreler: ALET, BASINC AYARI, HIZ, HIZLANMA ve SAYFA UZUNLUGU. ayarlaridir ki, bu ayarlarin
hepsi kontrol panelinde yazilidir.

ON-LINE MODU’nda, meni secim tuslari o anda gecerli olan ayar parametrelerinin degerlerini gdsterir. Ayarlari
degistirmez.

OFF-LINE MODU’na gegip, VALUE-tuslarini kullanarak ayar yapabilirsiniz

® 6

- VALUE +

VALUE tuslar ayar ve parametre degisikliklerini yapar. ALET veya diger ayarlari degistirmek icin OFF-LINE
modu’na gegin. Degistirmek istediginiz parametreyi MENU tusunun kullanarak segin, daha sonra VALUE
tuslarindan birine basin, tusa bastiktan sonra bastiginiz ayar yénunde LED dizisinde eksilme veya artma , ALET
segenegdinde iseniz ALET LED’inde secilen ALET LED’inin yanip sdnmesi saglanir. Yeni ayari kaydetmek icin
ENTER tusuna basin. MENU tuslarindan herhangi birisine basarsaniz parametre degisikliginden ¢ikarsiniz
ayarlariniz eski haline déner, yeni degisiklikler kayit ediimez

Ayrica kulanici 20 Adet LED ile kesicinin o andaki gecerli ayarlari ve durumu hakkinda bilgilendirilir. Bunlardan 10 adedi dizi
halindedir (en st sirada). Degerleri veya hata parametrelerini gosterirler. Diger LED’ler ON-LINE-durumunda, segili alet’i ve hangi
parametrelerin secilmis oldugunu gosterir.




KESICI AYARLARINI DEGISTIRMEK ICIN GENEL YONTEMLER

1. Kesiciyi OFF-LINE moduna gegcirin. Bu islem malzeme yerlestiriimeden kesicinin elektrik salterinin acilmasi ile veya malzeme
yerlestiriimisse ON-LINE tusuna basarak yapilir. Kesici elektrik salteri agiksa OFF-LINE modunda bekler Bu bekleme esnasinda
ON-LINE LED’i s6nik durumdadir.

2. MENU-tuslarini kullanarak bes parametreden birini secin, (ALET, BASING, HIZ, HIZLANMA, SAYFA UZUNLUGU).

3. VALUE tuslarini kullanarak istediginiz ayarlamayi yapin. + tugsu deger arttirir veya bir sonraki parametreyi seger. - tusu deger azaltir
veya bir dnceki parametreyi seger. Ayar degisiklikleri her zaman bir veya birkag LED’in yanip sénmesi seklinde belirtilir.

4. Yaptiginiz degisikliklerin kayit edilmesi icin ENTER tusuna basin LED’lerin yanip sénmeleri duracak ve yeni degisikliklerin kayit
edilmesi islemi sonlandirilacaktir. Degisiklik yapmadan islemi terk etmek icin MENU tuslarindan herhangi birine basabilirsiniz.

RESET & SiL FONKSiYONU
Bazi durumlarda kesicinizi sifirama (RESET) ihtiyaci duyabilirsiniz. Bu kesim islemi yapiliyorken de olabilir.
Bunun i¢in asagidaki adimlan takip edin:
1. Kullandiginiz programdan kesim islemini iptal edin. Boylece bilgisayarinizdan kesicinize gelen bilgi akigini durdurun.
2. Kesici kontrol panelinden ENTER tuguna basin, basili tutun ve birakmadan MENU DOWN (reset) tusuna iki saniye kadar basin.

3. Ozel LED isiklari kesicinizin bellegindeki bilgilerin iptal edildigini gdsterecektir. Bu durumda kesici hafizasi bosalmis ve islem
durmus demektir.

KONTUR KESIMLERI iCiN HiZALAMA OZELLIGI
Sekilleri konturli kesmek icin (kesim malzemesine dnceden boyanmis isler gibi) SC serisi kesiciler hizalama 6zelligi ile donatiimigtir.
Bu tiir igler i¢in asagidaki islem adimlarini takip edin :

. Kontur kesimi yapmak istediginiz isi dnce boyayin. Bu islem,
seklin kesicinize dogru olarak hizalanmasi igin 2 adet referans
noktasinin da malzeme lzerine boyanmasi demektir Bu isaretlerden
(1) orijin noktasinda (2) ise (X) ekseni lizerinde biraz uzaga ((1) vinyl
uzunluguna uygun yapilmalidir)).

. Malzemeyi SC kesicinize yukleyin.

. JOG tuslarini kullanarak, kesici kafasini orijin olarak segilen
nokta (2) Uzerine getirin ve yeni orijin ayarini kaydetmek icin ORIGIN
tusuna basin 6zel LED siralama isiklari bu komutun onaylandigini
gosterir.

. JOG tuslarini kullanarak kesici kafasini ikinci referans noktasi (1)
Uzerine getirin. ORIGIN tusuna iki saniye kadar basin. Ozel LED
siralama isiklari bu komutun onaylandigini gésterir.

. Dis kenar bilgilerini kesicinize gdnderin.

1. 2.nci Referans Noktasi
2. Origin lsareti
3. Malzemenin On Kenairi

Hizalama fonksiyonu su iki durumda otomatik olarak sifirlanir :

* Yeni bir orijin ayar segildiginde.

* Kesici sifirlandiginda, (RESET) tusuna basildiginda.
* Malzeme ¢ikarildiginda.

* Makine kapatildiginda.

DIKKAT..! Hizalama fonksiyonu sadece bilgisayarinizda kullandiginiz programinizin orijin noktasindan baslayan bilgi génderme
Ozelligi varsa kullanilir.




KESICI INCE AYARLARININ YAPILMASI

Mukemmel bir kalite elde etmeniz icin muhendislerimiz,yeni baslayan kullanicilar i¢cin adim adim ¢alisma metodu gelistirmiglerdir.
Tecrube kazandikga bu ayarlari her zaman kesicinizde degistirebilir, degisik islere, degisik malzemelere gbre ayar yapma melekenizi
gelistirebilirsiniz.

Birkag gesit bigak tipi olup, bunlarin her biri kullanilacak malzemenin 6zelligine gore degisklik arzeder.

Kesici Bigak 1 Kesici Bigak 2 Kesici Bigak 3
Maksimum Agcl 45° (Kirmizi kapakili) 30° (Sar kapakl) 60° (Mavi kapakl)
Ofset Tipi 0.50 mm 0.50 mm 0.50 mm
Onerilen Hiz 50 cm/s (20”/s) 50 cm/s (207/s) 50 cm/s (207/s)
Onerilen Basing 100 g 100 g 100 g
Onerilen Hizlanma 20G 20G 20G

Dikkate alinmasi gereken (i¢ unsur vardir. istenen kelitenin saglanmasi igin sunlara dikkat edilmesi gerekmektedir :
1) Bigak Derinligi

2) Kesim Basinci
3) Ofset Ayari

KESICiNIN BAKIMI & ARIZA TESBITI
Bu bélimde 6grenecekleriniz :
- Kesicinizin iyi durumunu nasil koruyacaginizi ve ginlik kolay bakim iglemleri ile bir takim sorunlardan nasil uzak duracaginizi

« Meydana gelebilecek sorunlari nasil kontrol edeceginizi ve sorunu kaynagina inerek ne sekilde ¢ézebilecegdinizi iceren konulardir.

TEMIZLIK & GUNLUK BAKIM
Sayet kesicinizin, bigak ve kalemlerini temiz tutar, basit olan giinlik bakimlarini yaparsaniz nasil iyi ¢alistiklarini géreceksiniz.
iZ MERDANELERININ TEMIZLIGi :

Asagidaki sekil, dikkat etmeniz gereken makinenizin bazi bolimlerini gdstermektedir.

Baski makaralari (2) vinyl'i iz merdaneleri Gzerine bastirir (5). Bu sebeple
zaman igerisinde iz merdanesinin yiv ve setlerden olusan ylizeyi malzeme
tozlari ve pargalari ile dolar (5), bu kullanilan malzemenin kaymasina ve
istenmeyen bir ¢ikti alinmasina sebep olur.

Bunun icin, baski makaralarinin ve iz merdanelerinin temizligine 6nem vermek
ve bu islemi rutin olarak aligkanlk haline getirmek dogru bir davranistir.

Bu iglem icin bir firga kullanin ve iz merdanelerinin tamamen temizlendigini
gOrene kadar iz merdanesini hafif¢ce ¢evirerek temizleme islemini strdirdn.




KESICI BICAGIN TEMIZLENMESI

Bigak tutucunun ug kisminda biriken vinyl partikillerini temizlemek icin asagidaki islemleri yapin:

STANDART BICAK TUTUCU

GOSTERGELI BIGAK TUTUCU

1 Ana gévdeyi (2) bir elinizle tutarken diger elinizle u¢ kismi saat yonu

1 Halkadan tutarak ug bolimu ¢ikartin.

tersine dondurerek cikartin (1)

1
Vv

2 Ug kisimda birikmig vinyl partikillerin

i Ufleyerek temizleyin

3 Bigag! saran yayi cikartin ve bigagin ucundaki artiklari temizleyin

3 Bigagin ucundaki artiklari temizleyin

4 Yayi tekrar bigaga takin, bigagi ug kisma (1) takin ve ug kismi gévdeye
sikica vidalayin. (Bigak degisimi ve temizlik islemleri esnasinda bigak
tutucu icerisindeki rulman sistemini dikkatli kullanin). Temizlik i¢in de olsa
dahi bigak tutucuyu sert bir zemine vurmayin. (Rulmanlari dékebilirsiniz)

4 Bicagdi yuvasina yerlestirip ug kismini gdvdeye takarak
sikica vidalayin.

KESICININ TEMIZLIiGI

pamugu sarmak i¢in sert bir malzeme kullanmayin).

ESKIME VE YIRTILMA

iz merdanesi koruyucu kapagi ve kesim halisi lizerinde birikebilecek tozlari, temiz ve yumusak dokulu bir bezle temizleyin.
Malzemeyi kontrol eden, kesicinin 6n ve arkasinda yer alan gdzleri silerek temizleyin (Bu islem i¢in sadece pamuk kullanin,

Kesicinizin dayanikli olmasi igin, her ne kadar titizlik ve dikkatle segilmis malzemelerden Uretilmissede, yluksek kaliteli ¢iktilarin devami
icin zaman icerisinde kullanimla olusan yirtilma ve siyrilma gibi eskime egilimli parcalarin degistirimesi gerekmektedir.

KESIM HALISININ DEGISTIRILMESI :
Kesim halisini degistirmek i¢in asagidaki islem adimlarini takip edin :

1

2

Once bozulan haliyi gekerek altindaki
yapistirici bantla birlikte sékin

1 Kesim halisi
2 Gift tarafli bant

Bir ¢ift tarafli vinyl seridini

geniglik : 8mm
Uzunluk : makine o6lgisline gore

keserek kesim halisi yuvasina bir ylizinu
yapistirin

Bu islemi takiben kesim halisini da kanalina
yerlestirerek cift tarafli vinyl seridinin diger
yuzine yapistirin




Once bozulan haliyi gekerek altindaki
yapistirici bantla birlikte sokin

1 Kesim halisi
2 Cift tarafli bant

Bir ¢ift tarafli vinyl seridini

genislik : 8mm
Uzunluk : makine o6lglistine gore

keserek kesim halisi yuvasina bir yuzini
yapistirin

1 Kesim halisi
2 Cift tarafli bant

KESIiCi BICAGIN DEGISTIRILMESI :

Asagidaki islem adimlarini takip edin.

STANDART BICA TUTUCU GOSTERGELI BIGAK TUTUCU

1 Bir elinizle gévdeyi (2) tutarken, diger elinizle ucu (1) ¢ikartin 1 Halkadan tutarak ug bdliumu ¢ikartin.

2 Yayi (3) ve bigcadi (4) cikartin

3 Yeni bigagi takin

4 Yeni bigak ve yayi ug kisma yerlestirip, birlikte ana gévdeye
vidalayin




ARIZA TESBITI

Bu bélimde gunluk ¢alismalarinizda kargilagsabileceginiz sorunlari ve bu sorunlarin sebeplerini, gézimlerinin nasil yapilacagini
anlatan birkag yararli ip ucu bulacaksiniz.

1)  Ana salter ON konumunda fakat kesici galismiyor.
. Elektrik kablosu kesiciye baglanmis mi ?
. Eektrik kablosu dogru voltaj veren bir prize takili mi ?

2) Malzeme yuklenmis durumda, fakat kesici calismiyor.
. Malzeme baski kolu asagi konumda mi ?
. Malzeme dogru bir sekilde takilmig mi ?
. Malzeme tanima gdzleri (sensorler) temiz mi ?

3) Bilgisayar veri gdnderiyor, fakat kesici tepki vermiyor.
. Bilgisayar ve kesicinin baglanti ayar parametreleri dogru mu ?
. Kesici ON-LINE modunda mi ?
. Bilgisayarinizin baglanti protokolleri kesicinizle uyusuyor mu ?

4) Bilgisayar veri gdnderiyor, fakat kesicide hata oluguyor.
. Kulandiginiz yazilim, yazilim ayarlari ve kesici ayarlari dogru mu ?
. Bilgisayarinizin baglanti protokolleri kesicinizle uyusuyormu ?
. Bilgisayardaki yazilimin baglanti dili kesicinizdeki dil ile uyusuyormu ?

5) $Seklin bazi kisimlari iyi kesilmiyor.
. Bigcak ucunda malzeme artiklari birikmis mi ?
. Bir buyuteg kullanarak bigak ucunun kirik olup olmadigina bakin.
. Kesim kalitesinin kontroli igin Ofset ayarlarini yapin.
. Dahili kesim testi yaparak kaliteyi kontrol edin.

BAGLANTI AYARLARININ KONTROLU

Baglanti sorunlarina sik rastlanir, bu nedenle konfigiirasyonunuzu iyi bir sekilde yapilandirabilmeniz igin bir dizi prosedir hazirladik.
Bu islem, baglanti ayarlarinizi dogru ve kolay bir sekilde yapmanizi saglar.

Bilgisayarinizi agin.

Kesicinizi agin.

Kesicinin hazirlik asamasi bittikten sonra, kesiciye bir kalem veya bigak takin uygun alet tipinin se¢imini yaptiktan sonra, malzeme
yukleyin. Malzeme en az 12 x 12 cm. élgllerinde olmalidir.

Kesicinin malzemeyi ileri ve geri ydnde surdigiine ve iglem bittikten sonra ON-LINE modu’na gegtiginden emin olun.
Bilgisayarda DOS-prompt (c:\> ) ‘ye ¢ikin.

Bilgisayarinizin hangi hangi ¢ikis soketine kesicinizi bagladiginizi kontrol edin. ( COM1, COM2, LPT1, vb.)

Bilgisayariniz, kesiciniz ile seri baglanti soketlerinden biri ile baglantili ise (COM1 veya COM2 ), komut tipini asagidaki gibi
bilgisayariniz kodlayin

MODE COM1 : 96,n,8,1,p <ENTER> tusuna basin veya

MODE COM2 : 96,n,8,1,p <ENTER> tusuna basin

Nooak L=

&

Dikkat ..! : Yukarida tarif edilen komutlar bilgisayarinizin ¢ikis protokoliini kesicinizin fabrika ayar protokoliine uyarlar. Bu ayarlar:
BAUDRATE=9600, PARITY=NONE, DATA BITS=8, STOP BITS=1.

9. Her hangi bir yazim editéri kullanarak TEST.PLT adh bir dosya olusturunb ve iginde de asagidaki komutlar bulunsun:
( DOS editoriini kullanmak igin: edit TEST.PLT <ENTER> )

IN;

SP1;

PAO,0;
PD0,4000,4000,4000,4000,0,0,0;
PU2000,2000;

Cl12000;

SPO;

10.Bu dosyay! bir diskete veya hardiskinize kayit edin.

11.Yazim editérinden DOS-prompt’'una ¢ikin.

12.Az dnce kayit etmis oldugunuz dosyanin kayitli bulundugu katalogda (directory) oldugunuzdan emin olun.
13.Bilgisayariniza, asagidaki komutlardan size uygun olanini kodlayin:

copy TEST.PLT COM1 ( kesicinizi COM1 soketinden bagladiysaniz)

copy TEST.PLT COM2 ( kesicinizi COM2 soketinden bagladiysaniz )
copy TEST.PLT LPT1 (kesicinizi LPT1 yazici soketinden bagladiysaniz)
<ENTER> tusuna basin.

Olusturdugunuz dosya kesiciye gonderildi, bu komutla kesici 10 x 10 cm. bir kare ve 5 cm. ¢apinda bir daireyi yazar veya keser.



HATA MESAJLARI / KULLANICI TARAFINDAN GIDERILEMEYEN SISTEM HATALAR!I,

Bu tir hatalar, kesicinin hatal galisan bir Gnitesinden kaynaklanir. Boyle bir durumla karsilasirsaniz kesicinin tamamen bloke oldugunu gorirsiiniiz. Bitin LED isiklar
yanip sdbnmeye baslar. ENTER tusuna basin ve hata kodunu LED-bar lizerinde izleyin.

hata kodu

10 | 20 | 30 | 40 | 50 | 60 | 70 | 80 | 90 | 100

error code 0 *

watch dog time out *

bus trap error * *

address trap error *

illegal instruction(mc68020) * *

zero divide * *

general processor failure * * *

eprom checksum error *

kanji rom checksum error * *

sram failed i/o test * *

dram failed i/o test * * *

interrupt failure * *

X is out of sync * * *

y is out of sync * * *

inposition time out for x * * * *

inposition time out for y *

over current x * *

over current y * *

x encoder failed * * *

x encoder failed * *

position time out moving coil * * *

position time out pen motor * * *

over current moving coil * * * *

over current pen motor * *

over force moving coil * * *

over force pen motor * * *

moving coil a/d failure * * * *

pen motor a/d failure * * *

current time out moving coil * * * *

current time out pen motor * * * *

power failure * * * * *

driver is over heated *

fan failure * *

media broken * *

y origin not found * * *

refill tank failed * *

lost head * * *

1010 cpu error * * *

1111 cpu error * * * *

pen change error i i
* * *

eeprom error

cutter error i i i
* * * *

extended ram error

y edge error i i i
* * * *

media hanger error

x over load error i i i i
* * * * *

y over load error

unknown error : i
* * *

unknown error

unknown error i : i
* * * *

interlock error

moving coil encoder failure i : i
* * * *

pen motor encoder failure

driver failure i i : i
* * * * *

illegal main board revision

illegal panel board revision i : i
* * * *

mainboard type error

illegal optional i/f board revision i i : i
* * * * *

unknown optional i/f board

illegal mechanical revision i i : i
* * * * *

mechanical type error

xy connect failed i i i : i

prom type mismatch )

eeprom is not responding * )




KULLANICI TARAFINDAN GIDERILEBILEN SISTEM HATALARI

hata kodu
10 120 | 30|40 | 50| 60| 70 | 80 | 90 | 100

Otomatik On-line tanima imkansiz (s02)
Grafik dili dogru degil (s03) * *
Malzeme tanima hatasi (s05) *
Rulo malzeme sonu (s06)
Otomatik baglanti yapilamadi (s07)
Malzeme degdisiminde hata (s28)
Kanji ROM toplama hatasi (s29) *

Hata olus nedeni ve ¢6ziimii
s02 | baglanti problemi — baglanti kablosunu kontrol edin.
s03 | baska bir grafik dili kullanin.
s05 | malzeme tanima basarisiz. baski makarasi konumlari hatali.
s06 | malzemeyi tekrar yikleyin.
s07 | baglanti problemi — baglanti kablosunu kontrol edin.
s28 | malzemeyi degistirin (tekrar yikleyin)

* *

*
*
E I I I

* *

BAGLANTI HATALARI
Baglanti hatalari olustugunda bu kodlar géraliur, bu tip hatalar bilgisayar veya kesici tarafinda olabilir. Bu hata ayni zamanda kétl
baglanti ayari, komut tipi hatasi, ¢ikis kodu hatalarindan meydana gelir.

hata kodu
10 | 20 | 30 | 40 | 50

(2]
o

70 | 80 | 90 | 100

On-line gerceve hatasi (c01)
On-line galisma hatasi (c02)
Deger karsiligi hatasi (c03)
Bios degeri hatal (c04)
Toplam kontrolu hatali (c05)
Veri blogunda hata (c06) *
Cikis kodunda cok az deger (c07)
Cikis kodunda cok az deger (c08)
Baglanti mesgul (c09)

Tanimsiz ¢ikis kodu (c10)

Hatali ¢cikis kodu (c11)

Cikis kodunda deger hatasi (c12) *
Cikis kodundan birden fazla deger (c13)
Baglanti hatasi (c14)

Bellek tagmasi (c15)

Hata olus nedeni ve ¢6ziimii

*

* *

E I B

*
*
*| k| k| ¥

*
*| % *| %
*

*| k| k| k| k| k| k| k| k| k| k| k| k| *| ¥

c01 On-line gerceve hatasi. Baglanti ayarlarini gbézden gecirin

c02 On-line calisma hatasi. Baglanti ayarlarini gézden gecirin

c03 Deger karsilidi hatasi. Baglanti ayarlarini gézden gegirin

c04 Bios degeri hatali. Baglanti ayarlarini gézden gegirin

c05 Birden fazla toplama kontroliinde hata, Baglanti ayarlarini gézden gegirin
c06 Veri blogunda hata. Baglanti ayarlarini gézden gegirin

c07 Cikis kodunda ¢ok az deger. Baglanti ayarlarini gézden gegirin

c08 Cikis kodunda c¢ok az deger, Baglanti ayarlarini gbzden gegirin

c09 Bilgisayar programinda degisiklik yapilmali, kesici ikiz veriyi geri dédurda.

c10 Bilinmeyen ¢ikis kodu, kod ¢ikis komut ayarlarini kontrol edin

c11 MH-GL kod degerinde bilinmeyen karakter alindi, kod ¢ikis komut ayarlarini kontrol edin

c12 Cikis kodu degerinde bilinmeyen karakter alindi, kod ¢ikis komut ayarlarini kontrol edin
c13 Birden fazla gikis kodu degeri alindi, kod ¢ikis komut ayarlarini kontrol edin
cl14 Baglanti hatasi, kesiciyi tekrar baslatin
c15 Tampon bellek tasmasi, kesiciyi tekrar baslatin
DiL HATALARI

Dil hatalari, bilgisayar tarafindan gdderilen komutlarin, kesici tarafindan anlasilmamasi ile olugur. Bu tip hatalarin sebebi komut
dilindeki yap1 bozuklugudur.

hata kodu
10 | 20 [ 30 | 40 | 50 |60 | 70 | 80 | 90 | 100
Bilinmeyen XX (E01) * *
Parametre hatasi (E02) * *
Hatal deger (E03) * * *
Bilinmeyen karakter (E05) | * * *
Bellek tasmasi (EQ7) * * * *

Hata olus nedeni ve ¢6zimi
EO01 | bilinmeyen MH-GL komutu. Kesici ve bilgisayar yazilimi dil ayarlarini kontrol edin.
E02 | Gecgersiz parametre degeri alindi .
EO03 | Alinan parametre 6lcl disinda. Kesici ve bilgisayar yazilimi dil ayarlarini kontrol edin.
E05 | MH-GL dilinde bilinmeyen karakter. Kesici ve bilgisayar yazilimi dil ayarlarini kontrol edin.
EQ7 | Alan ve karakter bellek tagsmasi. Kesici ve bilgisayar yazilimi dil ayarlarini kontrol edin.




SC-650

» Masa Ustli modeli (Tasiyici ayak kullanilabilir.)

MALZEME UYGUNLUGU & OLCULERI

SC-E SERISi KESiCi PLOTTERLERI

MALZEME UYGUNLUGU

» Max. Malzeme genisligi: 750 mm Rulo / 850 mm parga malzeme
» Max. Kesim genigligi

SC-1300

» Taslyici ayakli model
» Max. Malzeme genisligi:1320 mm Rulo / 1420 mm parga malzeme
» Max. Kesim genigligi

11200 mm

SC SERISI FiziKSEL OLGULERI

ITHALATGI / IMALATGI FIRMANIN

UNVANI

MERKEZ ADRESI
TEL / FAKS
HIZMET KAPSAMI

SC-650 SC-1300

Uzunluk 1205 mm 1775 mm

Genislik 670 mm 670 mm

Yukseklik 1175 mm 1175 mm
| Agirlik 35 kg 45 kg

SERVIS iISTASYONLARINI GOSTERIR LISTE

: Tan Bilgisayar Reklamcilik Hizmetleri Sanayi ve Ticaret A.S.

: Karlik Tepe Mh. Cengiz Topel Cd. No: 34/B 34870 Kartal — istanbul
10216 3535351/0216 3535372
TS 12498/Nisan 2000 yetkili servisler bilgisayar ve/veya gevre birimleri i¢in kurallar standardina uygun

(bilgisayara girdi ¢ikti olusturan gevre birimleri — gizici (plotter) i¢in) -MUTOH merkez yetkili servisi (MUTOH markalr)

YETKILi SERVIS iISTASYONUNUN:

SIRA NO UNVANI ADRESI YETKILISININ ADI SOYADI | TEL / TELEFAKS
1| Tan Bilgisayar Reklamcilik Karlik Tepe Mh. Cengiz Topel Cd. Erhan Demir 0216 353 53 51
Hizmetleri Sanayi ve Ticaret A.$. |No: 34/B 34870 Kartal / Istanbul 0216 353 53 72
0 555 220 05 48

Cihaz ile ilgili tim servis talepleriniz igin erhan@tanreklam.com adresinden yardim alabilirsiniz.

Diger uriin ve modeller igin http://www.tanreklam.com/ adresinden bilgi alabilirsiniz.



http://www.tanreklam.com/
mailto:erhan@tanreklam.com

	SC KESİM MAKİNELERİ (PLOTTER)
	TÜRKÇE KULLANMA KILAVUZU
	PARALEL BAĞLANTI
	SERİ BAĞLANTI
	
Seri bağlantı: Saniyedeki bit say=9600 / veri bitleri=8 / eşlik=yok / dur bitleri=1 / akış denetimi= Xaçık–Xkapalı
	ELEKTRİK KABLOSUNUN TAKILMASI
	HIZLANMA AYARI
	SC SerİSİ FİZİKSEL ÖLÇÜLERİ

