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Sayin Miisterimiz,

Mutoh Ultima kesim ve gizim makinesini satin almakla, piyasada gesitli yetenekleri olan tek bigak ve kalemli bir makinanin sahibi olmug bulunuyorsunuz. Ultima
tek basina kesici ve gizici olarak galisabildigi gibi, kontir kesimi ihtiyaglarinizda baski makineleri ile birlikte (kesime uygun malzemeler igin) is birligi yapmaya
hazirdir. Kontiir kesimi yapmak, uriin kolisinden gikan 6zel yazilm ve Mutoh'un gelistirdigi EPOS (eloktronik konumlama) sistemi sayesinde gok kolaydir. Bu
makina, hizli ve guvenilir olup ¢ok siki kalite kontréllerinden gecerek imal edilmistir. Ancak daha da 6nemlisi size asagida verilen bilgilerin gosterecegi gibi
kullaniminin gok kolay olmasidir.
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TELIF HAKKI © 2002 Mutoh Europe NV. HER Hakki Mahfuzdur.
Bu dokiiman higbir surette, tim ile veya kismen, telif hakki sahibinin yazili izin alinmadan kopya edilemez.

Bu dokiiman MUTOH Ultima kesim ve gizim makinelerini destekleme amaci ile olusturulmus olup, tGglincl sahislara sahipligi ve kontroliiniin asagida belirtilen
hususlar kabul ettigi milahazasi ile bilgi edinmesini amaci ile verilmistir.

1. Buradaki bilgiler giiven esasina goére verilmis olup , bunlarin herhangi bir bolimi, Mutoh Europe NV' nin miisaadesi olmadan kopyalanamaz veya
¢ogaltilamaz.

2. Bu dokiman veya icerdigi bilgiler hi¢ bir surette belirtilen kalemin tretimi veya ¢ogaltiimasi igin kullanilamaz ve bu dokiimanin teslim edilmesi her hangi bir
hak veya lisans igin dayanak teskil edemez.
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Yayimci : Mutoh Europe NV., Archimedesstraat 13, 8-8400 Oostende, BELGIUM
1.Diizenleyici ve giivenlik bilgileri

1.1. CE Markasi igin EMC beyani

c € Bu urtin, endustriyel cevre igin onaylanmis bir A sinift mamuldir. Bu mamul yakin gevrede bir radyo mudahalesine sebep
olabilir ve bu takdirde yeterli tedbirler almak durumunda olabilirsiniz

1.2. FCC Uyumlulugu
Bu cihaz, FCC hukumlerinde A Sinifi hesaplayici aletler icin istenen hususlara uygundur. Bélim 15, alt bélim J.
Bu cihazin kullanim yerlesim alaninda televizyon sinyalleri alimini veya elektronik kullanim araclarini etkiliyebilir.

Kesiciler zayif radyo sinyalleri yayarlar ve televizyon yayin alimini ve diger cihazlar etkiliyebilirler. Béyle bir durumla karsilagilirsa asagidaki hususlari ¢ézim igin
deneyiniz:

¢ Televizyonun antenini veya besleyicisinin yoninu degistirin..

* Kesicinin yoninu degistirin.

« Kesici veya antenin yerlerini aralarinda daha fazla mesafe olacak tarzda degistirin.

« Kesici ve alici anteninin ayri elektrik hattindan gui¢ aldigindan emin olun.

1.3. Onemli not

Teknik sorun olustugunda yada bakim adi altinda, kesici aksamini s6kme ihtiyaci duyabilirsiniz, ancak unutmamalisiniz ki bu islem sadece bu rinln teknik
egitimini almig kisilerce yapilabilir. Her hang bir donanim pargasini sékmeyin ve agmayin. Izin alinmadan donanim pargalarini sékme, gibi islemler kisisel
saghdiniz agisindan hayati 6nem tagimaktadir, yaralanabilir ve sakat kalabilirsiniz ayni zamanda Urtin garanti kosullar gegersiz olacaktir.

1.4. Giivenlik etiketleri

Potansiyel tehlike durumu veya sartlari konusunda dikkatinizi gekmek igin, Giivenlik ikaz Etiketleri kesicinin i¢ ve dis alanlarina yapistirimistir. Kullanilan bu
etiketler asagida gosterilmigtir.

Not baski merdaneleri islem aninda malzeme kaymasini engellemek igin daima sirlici (iz) merdaneleri Gzerindedir



2. Makinayi calisir hale getirme yontemi

2.1. Kesim cevresini hazirlama

Makinanizin ¢aligtirilacagi yer cok énemlidir. Litfen agsagida belirtilen sartlara uygunlugunu temin edin.
Elektrik giicii 100 ile 120 VAC 50/60 Hz veya 200 ile 240 VAC 50/60 Hz.

Cevre sartlar

Calisma ortamu:
Sicaklik, 5 °C ile 30 °C arasi
Nem, 35% - 75% kuruluk

Onerilen artam
Sicaklik, Oda isisI, 16 °C ile 25 °C arasi
Nem, 50% - 65% kuruluk

Degisim siiresi

Sicaklik, Saatte 2 °C .

Nem, Saatte 5% .

Depolama ve saklama ortami

Sicaklik, 0 °C ile 50 °C arasi

« Kesicinizi nemden, tozdan, riizgardan ve dogrudan giines isigindan koruyunuz. Cihazi acik pencere ve klima cihazindan uzak tutunuz.
« Cihazin gevresinde havalandirmaya mani olmayacak hadar mesafe olmasina 6zen gdsterin.

o Istenmeyen titresimlere mani olun ve cihazi meyilli olmayan diiz bir zemin {izerinde bulundurun..

e Cihazin yerini belirlerken, 6nde ve arkada en az 90cm mesafe bulundurun.(sekle bakiniz)
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2.2. Parga listesi

Ambalaj kutusu iginde bulunanlar

a. cihaz ana govdesi

f. iki adet fiber uglu kalem igeren kalem seti

b. Mutoh Ultima Turkge kullanma kilavuzu

g. yedek kesim halisi (1 adet)

c. bir adet bigak tutucu - icindeki bigagdi ile birlikte

h. elektrik kablosu

d. yedek bigak seti (2 adet 45 derece, 0.5 mm)

i. RS-232 veya USB baglanti kablosu

e. parca koparma bigagi (takim tasiyici kafada)

j. orjinal kullanma kilavuzu (Bir adet CDrom igerir)

(8)




2.3. Kesiciyi kutudan disari almak

Not Cihazi kutusundan gikartmadan énce yukarida belirtilen tiim pargalarin eksiksiz olup olmadidini kontrol edin, sayet eksikse saticiniza bagvurun. Cihazi
kutusundan gikartma isi iki kisi tarafindan yapilmalidir. Tek basiniza yaralanabilirsiniz. Cihazi distrmeyin ve bir yere garpmayin. Herhangi bir donanim
pargasini ayirmayin.

Cihazi kutusundan gikartmak igin

adim 1: Kutuyu aciniz

adim 4: Kesici kutusunu gikariniz adim 7: Takim kafasini koruyan képuk pargalarini gikariniz

adim 2: Takoz kutuyu cikariniz

adim 5: Kesiciyi kutudan ¢ikarip diz bir zemine koyunuz | adim 8 ayak montesi icin, ayak montaji kagidina bakin

adim 3: Ambalaj setini gikariniz

adim 6: Butln plastik ambalaj malzemelerini gikariniz

2.4. Kesici parcalari ve aksami

10 14 3
Parga adi Tanimi

1 Kontrol paneli Ayrilabilir, LCD - gdstergeleri ve kontrol tuslari bulunan Panel

2 Ana salter Kesici elektrigini Acar-Kapar, ON veya OFF

3 Rulo destek sistemi Bu sistem sirlicii merdanelerini tagir

4 Surlds merdaneleri Rulo malzeme kullanirken ruloyu bu iki merdane Ustiine koyunuz

5 Kuguk hizalama flanslari Rulo beslemesi esnasinda folyo gekilirken saga/sola kaymayi nler

6 Baski kolu Baski merdanalerini kaldirir/indirir. Malzemeyi yerine sabitler

7 Vakum / iz merdane kapagi Malzemeyi destekler ve malzemenin X ekseninde hareketini saglar

8 Kesim halisi Guvenli kesim zemini saglar / bigagin hasar gérmesini en aza indirir

9 USB arabirimi USB yuvasi hizli / glivenilir bilgi akigini igin kolay baglanti yeridir.

10 | Seri arabirim baglantisi Cihazi RS-232 yuvasindan bilgisayara baglamak igin

11 | Glg baglantisi Elektrik kablosunu ana gl¢ kaynagi ile kesiciyi baglar

12 | Kesici kafa Unitesi Bigak tutucular, degisik tipte kalemlerin takilabilecegi, kesim kafasi. Kesim iglemi igin, Y ekseni boyunca hareket eder

13 | Surus (iz) merdaneleri Malzemeyi X ekseni boyunca hareket ettirir

14 | Baski merdaneleri Kesim sirasinda malzemeyi suriicu (iz) merdaneleri lizerine bastirir

15 | Ayak Kesicinin gévdesini tagir

16 | Malzeme sepeti Kesimi biten kesili malzemenin, yere dismesini dnler




2.5. Kesicinin bilgisayara baglanmasi
Bilgisayarinizi kesici ile baglamak igin iki segeneginiz var, ilki 2 yonli RS-232C seri arabirimin, ikincisi ise USB arabirimidir.
Seri arabirim

Seri RS-232C arabirimi RS-232C'ye uyumlu olan bilgisayara baglanmayi calismayi saglar. Kesicinin standart RS-232C DB-9P yuvasi makinanin arka
tarafinda bulunur ve buna uygun standart bir baglanti RS-232C DB-9S yuvasina ihtiya¢ duyar.

1. Kesici ve bilgisayarin kapali (OFF) durumunda bulunmasina dikkat ederek seri baglanti kablosunun bir ucunu kesiciye takin.
2. Konektéru sabitlemek igin vidalarini sikin.
3. Seri kablonun diger ucunu da bilgisayariniza takin.

Not Seri iletisimin uygun olarak yapilabilmesi igin bilgisayar ayarlarinin kesici ayarlari ile uyumlu olmasi gerekir

USB arabirim

1. Kesici ve bilgisayarin kapali (OFF) durumunda bulunmasina dikkat ederek USB kablusunun bir ucunu kesicinin arkasinda bulunan USB yuvasina takin.
2. USB kablosunun diger ucunu bilgisayariniza veya sunucunuzun USB yuvasina takin.

Not Seri/ USB iletisimi kullanmaniz kesicinizin sadece bilgisayardan bigi almasini degil ayni zamanda bilgisayara bilgi géndermesini (malzeme dlgisi vb,
gibi) mimkin kilar

2.6. Gug (elektrik) kablosunun baglanmasi

1. Ana salterin OFF durumunda oldugundan emin olun.
2. Kablonun kesiciye uygun tarafini arka taraftaki yuvasina takin.
3. Kablonun diger ucunu dogru degeri veren uygun topraklamasi olan bir elektrik prizine takin.

Not kablo prizden cikarilirken mutlaka kablonun fisi tutularak islem yapilmalidir




2.7.Takim ( bigak veya kalem) takilmasi

Kesici kafasinin sag tarafinda mil tizerine yerlestiriimis bir bigak tutucu yuvasi vardir. Yuvanin tzerindeki sabitleme kelepgesini agarak cesitli kesim ve ¢izim
takimini yerlestriebilirsiniz.

1. Vidayi (1) saat ydonunin tersine gevirerek kelepgeyi serbest hale getiriniz.

2. Kistirma kolunu (2) geriye iterek takimi yerine yerlestiriniz. Bunu yaparken takimin zerinde bulunan 1mm kalinhgindaki gemberin, sikistirma vidasinin
hemen alt tarafindaki yuvasina oturdugundan emin olun. (3)

3. Takimi yerine sabitlemek igin kelepge vidasini saat istikametinde gevirerek sikistirin.
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2.8. Malzeme yerlestirme
Malzemeyi kesiciye yerlestirirken iki konuyu iyi anlamak gerekir. ilki parga (yaprak) malzeme kullaniyor olmaniz; ikincisi ise rulo malzeme kullaniyor olmanizdir.

2.8.1. Parga (yaprak) malzeme yerlestirme

1. Baski merdanelerini YUKARI (UP) durumuna getirin (baski kolunu kullanarak), ve ana salteri ON durumuna alarak makinaya elektrik verin. Makina
baslangi¢ islemlerine girecek ve takim tutucu kafayi en sag konuma getirecektir.

—— )

2. Kontrol paneli Gzerindeki MEDIA-SELECT tusuna basarak SHEET'i se¢in SHEET LED'i yanacaktir
3. Malzemeyi kesiciye yerlestirin. Bunun en uygun sekli malzemenin yarisinin 6n tarafta diger yarisinin da arka tarafta kalacak sekilde olmasidir.

4. Baski merdanelerinin konumlarini siriicii  (iz) merdanelerinin tam (zerine gelecek sekilde hizalayin. Bunu yaparken sol baski merdanesini malzeme
Uizerinde saga veya sola hareket ettirirken takilma hissi ve klik sesi size yardimci olacaktir. Sag taraftaki baski merdanesinin hareketi sinirli oldugundan
hicbir sekilde yanhs konuma getirilemez. Baski merdanelerinin yerlestimek istediginiz malzemenin tam olarak her zaman Uzerinde oldugu goértlmelidir.
Ozellikle parga koparma fonksiyonu kullanilirken malzeme késeleri tam dik agida olmayabilir; en iyi yéntem baski merdanelerinin, malzeme kenarlarindan
oldukga igerde konumlandirmaktir. Parganin kenarlarinda genislik farkinin olabilecegini dikkate alinmalidir.

5. SC-1400D modelini kullaniyorsaniz iki ya da u¢ baski merdanesi, keseceginiz malzeme genisligine bagl olarak kullanabilirsiniz. Sol baski merdanesini
kullanmadiginizda (6rnek, eni dar bir malzeme) sol baski merdanesi kesicinin en sol tarafina gekilmeli ve siiriicti (iz) merdane lizerinde olmamalidir.

Not Ortadaki baski merdanesinin daima siriicl (iz) merdanesinin Ustline konumlanmasi gerektigini unutmayiniz

6. Baski kolunu ASAGI konuma getirin. Bu islem kesiciyi, takilan malzemenin boyutlarini élgme islemini yapacagi baslama hazirigi safhasina sokar.
Malzeme ileri geri alinir, takim tasiyan kafa saga ve sola hareket ederek malzeme boyutlarini hesaplamasini ve sizin de malzeme hareketinin diizgin
oldugunu gérmenizi saglar.

7. Yukarda belirtilen iglemlerin tamamlanmasindan sonra, takimi tasiyan kafa kesime ve gizime baslama noktasi tzerinde durur. Kesici ON-LINE moduna
girer ve baglandigdi bilgisayardan gelecek bilgi akisini bekler.

Not Baski merdanelerini baski kolu asagi durumunda iken hareket ettirme girisiminde bulunmayin, bu sistemde bir hasarin olusmasina sebep olabilir




2.8.2. Rulo malzeme yerlestirme

1.

Baski merdanelerini YUKARI (UP) durumuna getirin (baski kolunu kullanarak), ve ana salteri ON durumuna alarak makinaya elektrik verin. Makina
baslangi¢ islemlerine girecek ve takim tutucu kafayi en sag konuma getirecektir

Kontrol paneli Gizerindeki MEDIA-SELECT tusuna basarak ROLL'u segin ROLL LED'i yanacaktir

Rulo malzemeyi surtici merdanelerinin Uzerine yerlestirin. Malzemeyi cihazin arka tarafindan 6ne dodru malzeme haznesinden igeri itin, cihazin 6n
tarafindan ¢ekerek baski merdanelerinin konumlarini size gore en iyi ve dogru sekilde ayarlayin.

Not Resimdeki gibi ruloyu besleme merdanelerinin Gstline yerlestirin, Rulo 30'kg dan daha agir ise bu islemi iki kisi ile yaparak herhangi bir omurga problemi
ile kargilagmaktan kaginmalisiniz

Baski merdanelerinin konumlarini siiricii (iz) merdanelerinin tam (zerine gelecek sekilde hizalayin. Bunu yaparken sol baski merdanesini malzeme
Uizerinde saga veya sola hareket ettirirken takilma hissi ve klik sesi size yardimci olacaktir. Sag taraftaki baski merdanesinin hareketi sinirli oldugundan
hicbir sekilde yanhs konuma getirilemez. Baski merdanelerinin yerlestimek istediginiz malzemenin tam olarak her zaman Uzerinde oldugu goértlmelidir.
Ozellikle parga koparma fonksiyonu kullanilirken malzeme késeleri tam dik agida olmayabilir; en iyi yéntem baski merdanelerinin, malzeme kenarlarindan
oldukga igerde konumlandirmaktir. Parganin kenarlarinda geniglik farkinin olabileceginin dikkate alinmalidir.Sag ve soldaki baski merdanelerinin
malzemenin kenarindan 5mm kalacak sekilde konumlandiriimali ve gok kenara yakin olmamalari tavsiye edilir

SC-1400D modelini kullaniyorsaniz iki ya da U¢ baski merdanesi, keseceginiz malzeme genisligine bagli olarak kullanabilirsiniz. Sol baski merdanesini
kullanmadiginizda (6rnek, eni dar bir malzeme) sol baski merdanesi kesicinin en sol tarafina gekilmeli ve siiriici (iz) merdane Gizerinde olmamalidir.

Not Ortadaki baski merdanesinin daima sirlci (iz) merdanesinin istiine konumlanmasi gerektigini unutmayiniz

6.

Malzemeyi yerlestirirken sol elinizle 6n kenarin ortasindan; dider elinizlede rulonun ortasindan tutunuz, Rulonun sabit kalmasini saglarken 6n taraftan
¢ekerek malzemenin eni boyunca esit gerilim olugsmahdir

Bu durumda baski kolunu DOWN asagi indirin, tagsima merdanelerindeki kuglk flanglarin konumunu ayarlayin. Makine malzeme yikleme iglemine
baglayacak ve segtiginiz deger kadar malzemeyi 6nce ileri dlciye ulastiktan sonra geri gekecektir, bu islem kesim alani boyunca malzeme beslemenin
hatasiz yapildiginin anlagilmasini da saglar, “PAGE LENGTH” (sayfa 6n agma uzunlugu) fabrika tarafindan 1300mm olarak ayarlanmis olup bu deger
kullanici tarafindan degistirilebilir.

Yukarda belirtilen islemlerin tamamlanmasindan sonra, takimi tagiyan kafa kesime ve gizime baglama noktasi Uzerinde durur. Kesici ON-LINE moduna
girer ve baglandidi bilgisayardan gelecek bilgi akigini bekler.

2.9. EPOS hizalama kontrolii ve TEST kesimi

otomatik hizalamanin dogru c¢alisip ¢alismadiginin kontrolii (Donanim yazilimi 2.00 izeri makinelerde)
EPOS'un dogru hizalama yapip yapmadigini kontrol etmek igin agagidaki dnergeleri izleyin

NogaRrON =

Ultima kesim makinesinin salterini ON konumuna getirin, ardindan takim tasiyici kafaya kalem takin

kontrol panelinden [TOOL] tusuna basarak takim tipini ‘PEN’ olarak segin

baski makaralari kolunun yukari konumda oldugundan emin olun

hiz limitini = 30 cm/s'ye, takim basincini = 60 gr'a ayarlayin

malzemeyi yikleyin, ultima kesici gorevi Uzerine alir, “BARCODE” un makinenin 6n tarafinda oldugundan emin olun
baski makaralari kolun asagi indirin, baski makarasi tekerlerinin barcode alaninin diginda oldugundan emin olun
kontrol panelinden [TEST] tusuna basin. LCD ekranda asagidaki mesaj gérinur

Testplot : (test kesimi)

Quality check (kalite kontroli)

- SC-850 yada SC-1400

Choose testfile (test dosyasini segin)

8.

Kontrol panelinden [UP] yada [DOWN] tusuna basarak ‘EPOS alignment --> test plot'u segin. LCD ekranda asagidaki mesaj goriiniir

Testplot : (test kesimi)

EPOS alignment (EPOS hizalama)
- test plot (test kesimi)

Choose testfile (test dosyasini secin)




9. [ENTER] tusuna basin. Cihaz lazer takimini kullanarak lazer 1s1d1 ile kutunun 6l¢imiini yapacak ve ardindan imaj dosyasinin gizimini yapacak
10. kontur kesiminin konumunu dogrulayin.

BARCODE okumanin dogrulanmasi igin asagidaki tanimlarin yapilmasi gerekmektedir

Not Ultima kesici ve c¢izici makinenizin kolisinden Uzerinde (Test sheet verify epos alignment) yazan kagdit cikmis olmalidir. bu sayfadaki yonergeleri takip

edin, kontlr kesimi yapmadan 6nce bu testi yapmaniz énerilir.

3. Cihaz kontrolleri

3.1. Kontrol paneli

Kontrol panelini kullanarak, tim ihtiyaclarinizi karsilamak igin kesicinin ince ayarini yapmak amaci ile farkli modlara gecebilir, bir cok ayari degistirebilirsiniz.

Degistiriimis tim degisiklik ve segimler silinir, kesim ve
gizim aninda alinan veriler silinir

ayarlarda yapilan degisiklikleri iptal eder; 6nceki mentye
doénmek igin kullanilir

Menu'lede segme islemini yapar, Ayarlarda yapilan
degisiklikleri onaylar

Cihazi READY (hazir) veya PAUSE (bekle) konumuna alir

Bulunulan segenekteki ayar degerini arttirir

Bulunulan segenekteki ayar degerini azaltir

Kalici bellekte saklanan ve her kullaniciya ait ayarlari geri
¢agirmak igin kullanihr ( 5 kullanici igin)

Kesim ve ¢izimin baglangi¢ noktasini degigtirir.

Test sekillerinden birini seger

Otomatik yada kullanici kontrolli hizalama prosedurini
baslatir

Hiz degerini degistirir

Basing degerini degistirir

EIXINAR

Offset deg@erini degistirir

IITIHNA

Takim tipini degistirir

Malzeme secimi yapar, Rulo yada Parga (yaprak)

Takim tasiyici kafanin elle kontroliinii saglar

Orijin degistirmek igin hareket edebileceginizi belirtir. Yanip
sOnerse yeni orijin segilmis demektir

-, CONTOUR
QUTTING

Yanip sénmeler hizalama isleminin devrede oldugunu
gOsterir

Take -Up sistemi ile galistiginizi belirler.

[l

Parga (yaprak) malzeme ile galistiginizi gosterir

Rulo malzeme ile galistiginizi gosterir

4 satir / 16 karakter
LCD ekran mesaijlarin, ayarlarin, degerlerin ve tim menu
secenek kontrollerinin goértntilendigi bolumduir

Not Litfen tuslara basmak igin kalem gibi sivri uglu nesneler kullanmayin. Tuslari parmak uglarinizla kullanmalisiniz.




3.2. Dogrudan erisim tuslari

Ultima kesici ve gizici Uzerindeki bazi ayarlara kontrol panelinden tek tusa basarak ulagabilirsiniz.
Asagidaki bolimlere se¢im yada degisim icin dogrudan erisim tuslarini kullanarak ulasabilirsiniz.

No'su Ozelligi Tanimi Kisayol tusu
1 Basing Basing kontroll ve degisimi icin [FORCE] tusu
2 Hiz Hiz kontrolu ve degisimi igin [SPEED] tusu
3 Ofset Ofset kontroll ve degisimi icin [OFFSET] tusu
4 Takim Takim kontrolu ve degisimi igin [TOOL] tusu
5 Baslama noktasi Baslama noktasi kontroll ve degisimi icin [ORIGIN] tusu
6 Kontar kesimi Otomatik yada el kontrollu kontir kesimi icin [CONTOUR CUTTING] tusu
7 Test Test kesimi veya ¢izimi almak igin [TEST] tusu
8 On ayarlar On ayarlar 8nceden kaydedilen ayar gagirma [PRESETS] tusu

3.2.1. Basing segimi
Basing kullanilan takimin tzerine disey olarak uygulanan kuvvettir. Degistirmek icin.

1. [FORCE] tusuna basin.
2. Ekranda uygulanan gegerli basing goriinecektir. Basing degerinin okunmasi ayrica PAUSE ve READY modlarinda da mimkandur.

Force (basing)
Actual (gegerli): 30
New (yeni) : 30

In gram (gram olarak)

3. Basing degerini degistirmek icin [UP] veya [DOWN] tuslari kullanilir.
4. [FORCE] tusuna basin. Ultima resimde gorulen sekli keser.

5. Sekli kontrol edin, kdseler keskin, kolay ayikalanabiliyor mu, degilse tekrar basing degerini ayarlarin.
6. Sectiginiz degeri onaylatmak icin [ENTER] tusuna basin.

Not Degisiklikleri iptal etmek icin [CANCEL] tusuna basin, ekranda eski ayarlara donildigi gosterilir, [EXIT] tusuna basarsaniz, degisiklikler iptal olur
menlnun énceki konumuna donulir.

3.2.2. Hiz segimi
Hiz kesicinin X ve Y ekseni Uzerindeki Cm/s cinsinden hareketidir. Degistirmek icin.

1. [SPEED] Tusuna basin.
2. Ekranda uygulanan gegerli hiz gértinecektir. Basing degerinin okunmasi ayrica PAUSE ve READY modlarinda da mimkuindir

Speed (hiz)

Actual (gegerli): 10
New (yeni) : 10

In cm/s (cm/s olarak)

Not Kesici MESGUL iken bu modda yapilacak degisikliklerin etkin olmasi bir kag saniye alabilir

3. Hiz degerini degistirmek igin [UP] veya [DOWN] tuslar kullanilir.
4. [ENTER] tusu ile yapilan hiz degisikligini onaylatin.

Not Degisiklikleri iptal etmek icin [CANCEL] tusuna basin, ekranda eski ayarlara dénildugu gosterilir, [EXIT] tusuna basarsaniz, degisiklikler iptal olur
menunin énceki konumuna dénalir.

3.2.3. Ofset segimi

iyi bir ¢ikti kalitesi almak icin gok 6énemlidir, ancak ofset ayari kolay unutulan bir konudur, ofset ayari hakkinda daha fazla bilgi almak igin “Mutoh kalitesine
ulagmak icin kesicinin ince ayarlari” bélimune bakin.

3.2.4. Takim tipi secgimi
Takim tipi sec¢imi ve degisikligi bu bélimde yapilir, degistirmek igin.

1. [TOOL] Tusuna basin.
2. Ekranda gecerli takim gorunecektir. Takim tipi gdsterimi PAUSE ve READY modunda da mimkundur

Tool (kullanilan takim tipi)
Actual (gegerli) : Knife (bigak)
New (yeni) : Knife (bigak)

Pen or knife (kalem yada bigak)

3. Kullanilan takim tipini degistirmek icin [UP] veya [DOWN] tuslari kullanilir. Pen (kalem) Knife (bigak)



Not Ultima kesicinin takim tasiyici kafa'sina hangi tir takim takili ise takim tipi olarak segeceginiz TOOL ayni olmal BICAK takili ise KNIFE, KALEM takili ise
PEN sectiginizden, Lutfen emin olun

4. [ENTER] tusu ile yapilan takim tipi degisikligini onaylatin

3.2.5. Baglama noktasi segimi

Not Bu islem igin malzeme takilmis olmalidir.

1. [ORIGIN] Tusuna basin.
2. Ekranda gegerli takim goruinecektir. Origin gosterimi PAUSE ve READY modunda da mimkandur

Origin type : ( baglama noktasi tipi)
Actual (gegerli) : L RIGHT (altsag)
New (yeni) : L RIGHT (altsag)

Set new origin(yeni baglama noktasi)

3. [UP] ve [DOWN] tusu degerleri degistirir, L RIGHT (altsag), CENTER (merkez), L LEFT (altsol), U LEFT (Ustsol), U RIGHT (Ustsag) yada MANUAL (elle
kontrol)

4. Segiminiz bittiken sonra [ENTER] tusu ile onaylayin, Takim tasiyici kafa istediginiz konuma gidecektir.

5. [ORIGIN] kisayol tusunu kullanirsaniz, komut otomatik olarak aktif olur ve gecerli baglama noktasina hareket eder, [ARROW] (y6n) tuslarini kullanarak
istediginiz konuma hareket edebilirsiniz. [ENTER] tusu ile segiminizi onaylayin.

Not Degisiklikleri iptal etmek igin [CANCEL] tusuna basin, ekranda eski ayarlara donildugi gosterilir, [EXIT] tusuna basarsaniz, degisiklikler iptal olur
menunin énceki konumuna donalir.

3.2.6. Test iglemi

Bu islem Ultima kesici ve cizicinin tium fonksiyonlarinin kullanici tarafindan kontroll icin gereklidir. Bu islemi yapmak icin ilgisayar baglantisina ihtiyaciniz
yoktur, Mutoh Ultima kesici ve ¢izici cihazlarin icine DEMO (gosteri) kesimini cihazla butlinlesik olarak uretmistir. Test kesimi hakkinda daha fazla bilgi almak
icin Turkge kullanim kilavuzunun "Mutoh kalitesine ulasmak igin kesicinin ince ayarlari" bélimine bakiniz.

3.2.7. On ayarlar (PRESETS)

[PRESETS] tusu ile 6nceden ylklenmis ayarlar geri gagirilabilir, degisken 6zellikleri olan kesim ve gizim igleri icin tim ayarlar kontrol paneli kullanilarak
degistirebilir

Presets Menusunu kullanarak asagidaki 6zellikler segilebilir.

o Select Preset (6n ayar se¢): 6nceden kalici bellege kayit edilmis 6n ayarlari segmek icin.

+ Reset (sifirla): dnceden kalici bellege kayit edilmis 6n ayarlari Mutoh 6n degerlerine sifirlamak igin.

+ Add (ekle): Yeni kullanici 6n ayari eklemek igin

* Remove (sil): 6nceden kalici bellege kayit edilmis kullanici 6n ayarlarini silmek igin.

3.2.7.1 On ayar segme

Onceden kalici bellege kayit edilmis 6n ayarlari segmek igin. Asagidaki islemleri takip edin.

1. [PRESETS] tusuna basin.
Ekranda asagidaki bilgiler gérintr

Presets (6n ayarlar)
Select presets (6n ayar seg)

Choose user (kullanici seg)

2. [ENTER] tusuna basin, ekranda asagidaki bilgiler gérunar

— User 1 (kullanici 1)
Enter = select (seg)

1 = Up (yukarr)

| = Down (asag)

3. [UP] ve [DOWN] tuslari ile kullanici ayarlarini segin
4. [ENTER] tusu ile sectiginiz kullanici ayarlarini onaylayin. Ultima kesici ve cizici segtiginiz degerleri bellegine ylikleyecektir.

Not Degisiklikleri iptal etmek icin [CANCEL] tusuna basin, ekranda eski ayarlara dénuldugu gosterilir, [EXIT] tusuna basarsaniz, degisiklikler iptal olur
menunin énceki konumuna dénalir.

3.2.7.2. ‘RESET’ Kullanici 6n ayarini sifirlama islemi
Onceden kalici bellege kayit edilmis 6n ayarlari Mutoh én degerlerine sifirlamak icin. Asagidaki islemleri takip edin.

1. [PRESETS] tusuna basin
2. [UP] ve [DOWN] tuslarini kullanarak segiminizi yapin, ekranda asagidaki bilgiler gorinur

Presets (6n ayarlar)
Reset (sifirla)

Choose user (kullanici seg)

3. [ENTER] tusuna basin, ekranda asagidaki bilgiler géranur



- Monomeric vinyl (monomer vinyl)
Enter = select (secim)

t = Up (yukarr)

| = Down (asagi)

4. Mutoh 6n degerlerini segmek igin [UP] ve [DOWN] tuslarina basin
5. [ENTER] tusu ile sectiginiz kullanici ayarini onaylayin, Ultima kesici ve gizici simdi se¢mis oldugunuz kullanici igin “Temel Mutoh ayarlari”ni yikleyecektir

Not Degisiklikleri iptal etmek igin [CANCEL] tusuna basin, ekranda eski ayarlara dénuldugu gosterilir, [EXIT] tusuna basarsaniz, degisiklikler iptal olur
menunuin 8nceki konumuna dénulir.

3.2.7.3. ‘ADD’ Yeni kullanici 6n ayar ekleme
yeni kullanici 6n ayari eklemek igin asagidaki islemleri takip edin

[PRESETS] tusu ile 6nceden yiklenmis ayarlar geri ¢agirilabilir, degisken 6zellikleri olan kesim ve gizim isleri igin tim ayarlar kontrol paneli kullanilarak
degistirebilir

1. [PRESETS] tusuna basin

2. [UP] ve [DOWN] tuslarini kullanarak segiminizi yapin, ekranda asagidaki bilgiler goranir

Presets (6n ayarlar)
Add (ekle)

Choose user (kullanici seg)

3. [ENTER] tusuna basin. Ultima kesici ve c¢izici yeni kullanici igin tim ayarlari bellege keyit eder.

Not Degisiklikleri iptal etmek icin [CANCEL] tusuna basin, ekranda eski ayarlara donildugu gosterilir, [EXIT] tusuna basarsaniz, degisiklikler iptal olur
meniiniin dnceki konumuna donulir.

3.2.7.4. ‘REMOVE’ On ayar silme iglemi
Onceden kalici bellege kayit edilen kullanici én ayarlarini silmek icin agagidaki islemleri takip edin

1. [PRESETS] tusuna basin
2. [UP] ve [DOWN] tuslarini kullanarak segiminizi yapin, ekranda asagidaki bilgiler gérintr

Presets (6n ayarlar)
Remove (sil)

Choose user (kullanici seg)

3. [REMOVE] segin, ekranda agagidaki bilgiler gérunur

- User 1 (kullanici 1)
Enter = select (se¢)

1 = Up (yukar)

I = Down (asagr)

4. [UP] ve [DOWN] tuslarini kullanarak silinecek kullaniciyi segin
5. [ENTER] tusuna basin. Ultima kesici ve gizici segili kullanici igin tim ayarlari bellekten siler.

Not Degisiklikleri iptal etmek icin [CANCEL] tusuna basin, ekranda eski ayarlara donildugu gosterilir, [EXIT] tusuna basarsaniz, degisiklikler iptal olur
meniniin 6nceki konumuna dénulir.

3.3. Kontiir kesimi

Not kullandiginiz bilgisayar yazilimi Ultima kesici ve giziciye 6zel kontlr kesim islemini destekelemiyorsa [CONTOUR CUTTING] tusu ile kontir kesme
islemini devreye sokabilirsiniz.

Kontur kesimi i¢in hizalama islemini yapmak icin asagidaki islemleri takip edin

Baskisi yapillmis malzemeyi kesiciye yikleyin

Takim olarak bigak takin ve takim tipi olarak bicagi [KNIFE] segin

Kesicinin salterini agin. Kesici malzeme tanima iglemini yapacaktir, islem bitene kadar bekleyin
[CONTOUR CUTTING] tusuna basin, ekranda asagdidaki bilgiler gériintr

BON =

Contourcutting: (kontur kesimi)
Methods: (yontem)

- Automatic (otomatik)

Start alignment (hizalamayi baslat)

5. [UP] ve [DOWN] tuslari ile li¢ yontemden birini segin ‘manual’, ‘automatic’ yada ‘bar code’.

Not Ultima kesici ve cizicinin EPOS iglemini dodru yapabilmesi igin hizalama isleminden 6nce, ‘X Length’(uzunlugu), Y Width’(genisligi) ve ‘Roll
Direction’(rulo ydniinii) girmelisiniz

6. [CONTOUR CUTTING] tusuna basin, ekranda asagidaki bilgiler gérintr

Contourcutting: (kontur kesimi)

X Length (mm): (X uzunlugu)

- 500

Start alignment (hizalamayi baslat)




7. [UP] ve [DOWN] tusunu kullanarak size uygun uzunluk degerini segin

Not sececeginiz uzunlugun kesiciye takili olan baskili malzemenin o6lgilerinden daha kisa olmasi gereklidir, aksi halde kesici EPOS otomatik hizalama
islemini tamamlayamayabilir.

8. Segtiginiz uzunlugu [CONTOUR CUTTING] tusu ile onaylayin, ekranda asagidaki bilgiler géranur

Contourcutting: (kontir kesimi)

Y Width (mm) : (Y genisligi)

- 500

Start alignment (hizalamayi baslat)

9. [UP] ve [DOWN] tusunu kullanarak size uygun genislik degerini segin
10. Segtiginiz uzunlugu [CONTOUR CUTTING] tusu ile onaylayin, ekranda asagidaki bilgiler géruniir

Contourcutting: (kontir kesimi)
Roll direction (rulo yoni)

- Non-reverse (ters gevirme)
Start alignment (hizalamayi baslat)

11. [UP] ve [DOWN] tusu ile rulo yéniini segin, “non-reverse” tersini gevirme, “reverse” tersini cevir
12. [CONTOUR CUTTING] tusu ile, girdiginiz 'X uzunlugunu', 'Y genisligini' ve 'Rulo yonini' kontrol edin
13. Sectiginiz degerler dogru ise [ENTER] tusuna basarak islemi onaylayin

14. Ultima kesici ve cizici 5.nci segenekte tanimladiginiz 'manual’ (elle) yada ‘automatic' (otomatik) tanima ydntemini kullanarak alan tanima islemine
baslayacaktir.

seciminizi ‘Automatic’ (otomatik) olarak yaptiysaniz

15. Ultima kesici ve ¢izici hizalama noktasini otomatik olarak hesaplar ve bulur.

segiminizi ‘Manual’ (elle) olarak yaptiysaniz

15. [ENTER] tusuna bastiktan sonra, ekranda asagidaki bilgiler gérinir

Manual alignment (elle hizalama)
method (yontemi)

please select (Iltfen segin)

the point (baglama noktasini)

16. [YON] tuslarini kullanarak ilk hizalama noktasini (P1)'i secin, [ENTER] tusu ile onaylayin
17. Ultima kesici ve gizici takim tagayici kesim kafasini ikinci hizalama noktasina hareket ettirir, ekranda agagidaki bilgiler gérunur

Manual alignment (elle hizalama)
method (yontemi)

please select (lutfen segin)

the point (baglama noktasini)

18. [YON] tuslarini kullanarak ikinci hizalama noktasini (P2)'i segin, [ENTER] tusu ile onaylayin
19. Ultima kesici ve gizici takim tasayici kesim kafasini Gglincl hizalama noktasina hareket ettirir, ekranda asagidaki bilgiler gériintr

Manual alignment (elle hizalama)
method (yontemi)

please select (Iltfen segin)

the point (baglama noktasini)

20. [YON] tuslarini kullanarak tiglincii hizalama noktasini (P3)'i segin, [ENTER] tusu ile onaylayin
21. Ultima kesici ve gizici takim tasayici kesim kafasini dérdiinct hizalama noktasina hareket ettirir, ekranda asagidaki bilgiler gérunair

Manual alignment (elle hizalama)
method (yontemi)

please select (liitfen segin)

the point (baglama noktasini)

22. [YON] tuslarini kullanarak dérdiincii hizalama noktasini (P4)'i segin, [ENTER] tusu ile onaylayin
23. [Manual] (elle) hizalama bitti

Not elle hizalama yaparken P1, P2, P3 ve P4 noktalarini dogru segctiginizden emin olun

segiminizi ‘Auto Barcode’ (otomatik ¢izgi tanima) olarak yaptiysaniz

1. [CONTOUR CUTTING] tusuna bastiktan sonra, ekranda asagidaki bilgiler gérinir

Contourcutting: (kontlr kesimi)
- Repeat Mode (tekrar modu)

Start aligning (hizalamaya basla)

2. [UP] ve [DOWN] tusu ile mod secimi yapin, “repeat mode” tekrar modu, “single scan” sadece tarama
3. [ENTER] tusuna basin




3.4. Cizgi tanima igin olusturulacak karenin detaylan

Not Litfen tasarlayacaginiz imaji asagidaki yazihmlardan biri ile yapin, (6rnek: CorelDRAW, Corel PHOTO-PAINT, Adobe lllustrator, Adobe Photoshop yada
MacroMedia Freehand).

Not imaj cercevesi olustururken gerceve gizgileri asagidaki 6zelliklere uygun olmalidir.
“magenta hairline” pembe kil ¢izgi (CMYK paleti)

- Cizgi kalinh@i = hairline, kil ¢izgi (yada 0.25)

- Renk = 100% magenta (pembe)

Otomatik hizalama yéntemini kullanabilmeniz igin imaj baskisi yapilmadan énce asagidaki 6zelliklere uygun otomatik tanima cergevesi hazirlamarak imaj ile
birlikte basiimasi gerekmektedir. Asagidaki sekil size bu konuda yardimci lacaktir

| —— Folyo ]

hizalama gergevesi, gercevenin kalinligi en az 2mm en _
fazla 5mm olmali

B ES— kenarlardan en az 20mm bosluk olmasina dikkat edin,
otomatik g6z 6nce beyaz alani tanimaktadir

rulo sonunda enaz 100mm bosluk
onerilen: 100 mm
gerceve ebadi: 60mm — 250mm
onerilen: 65mm

[ Folyo

TIMUTOH| [+
Ibmaj ile gerceve arasinda en az 5mm en az kenar 10mm
eyaz alan .
gerceve kalinhigr: 3mm - 30mm
Onerilen 5mm

= en az malzeme Olglisu A4 (dik)
- T

gerceve cizgisi ile kenar arasinda
10mm. i—‘

.

renk parlakligi en iyi olan malzeme

Enaz 6n bosluk 10mm / engok 250mm

Not hizalama gercevesini kesici tesbit edemezse (gergeve hatall yapilmis veya baski k&t olabilir) bir bip sesi ile birlikte ekrandan asagidaki mesaj gorinir:

[ EPOS-warning ]

[******************]
[ Badprint ]
[ qualty ]

kesici malzemenin sag alt kdsesine kuclk bir arti keser, 2 sn sonra normal moduna déner

4.1. Kesicinin ayarlarini degistirmek i¢in genel yontemler

1. [ENTER] tusuna basilarak ayar menusiine girilir

2. [UP] ve [DOWN] tuslari degistirmek istenen parametre segilip [ENTER] tusuna ile onaylanir

3. [UP] tusu deger arttirir veya bir sonraki parametreye gecer. [DOWN] tusu deger azaltir veya énceki parametreye déner. islem bitince [ENTER] tusu ile
degisiklik onaylanir ve ekran dnceki meniye doner

Not Degisiklikleri iptal etmek icin [CANCEL] tusuna basin, ekranda eski ayarlara donildigi gosterilir, [EXIT] tusuna basarsaniz, degisiklikler iptal olur
menlnun énceki konumuna donulir.

4. [EXIT] tusuna basarak 6énceki menlye donulir ve degistirilen ayar de@erleri eski halini alir



4.2. Genel ayarlara toplu bakis

Genel ayarlar, kesicinin bilgisayardan aldig1 komutlara karsi nasil davranacagini belirler, genel ayarlar [GENERAL SETTINGS] meniisunden tim ayarlara

ulagilabilir. Bu ayarlar sunlardir;

» parca (yaprak) malzeme sonu modu

» ayfa kopartma 6lcisi

» 6n agma uzunlugu

» en fazla parca (yaprak) malzeme genisligi

» sayfa modu

» Lazer hizi

» Takim yukari asagi hizi

» kesim kalitesi

» Fabrika ayarlari

» kopya adedi

» yumusatma

» egriler

» dil ayarlar

» uyumluluk

» yazilm adimi

» VS /AS /| ZF, hiz, hizlanma, basing

» baglanti ayarlari

4.3. Dil segimi

Dil ayarlarini degistirmek igin agagidaki islemleri takip edin

1. Genele ayarlar [GENERAL SETTINGS]'dan [UP] ve [DOWN] tusu ile LANGUAGE] bulun

2. [ENTER] tusu ile seciminizi onaylayin, ekranda asagdidaki bilgiler gérinur

Language (dil)

Actual (gegerli) : ENGLISH (ingilizce)
New (yeni) : ENGLISH (ingilizce)
Language (dil)

3. [UP] ve [DOWN] tusu ile lisan'i segin, dort dil segebilirsiniz, (English, German, French ve Dutch)

Not islemi iptal etmek igin [CANCEL] yada [EXIT] tusunu kullanin. Ekran énceki dil ayarlari menulstine déner

4. [ENTER] tusuna basin, segiminiz onaylanir ve 6nceki menu segenegine donulir

5. Mutoh kalitesine ulagmak i¢in kesicinin ince ayarlarinin yapilmasi
5.1. Bigak derinligi ayari

p L—(1 :::
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Ultima Serisi kesicilerde kullanilan iki tip yiksek kaliteli bigak tutucu vardir.
Hangi tip bicak tutucu turinl kullanirsaniz kullanin. Yiksek kaliteli bir ¢ikti
almaniz igin bigak derinliginin ayari gok énemlidir. Bigagin, bigak tutucudan
ne ¢ok fazla, ne de gok az gikarilmamasina her zaman dikkat edin

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

standart bigak tutucu

opsiyonel bigak tutucu

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

1) bigadl sabitleyen bolimiini gevsetin, govdeden tutun, ayar halkasini
gevirin

ayarlayin

2) Ayar NOB'unu (3) saat yontinde gevirerek bicagi ¢ikartabilir, ters yonde
cevirerek iceri gekebilirsiniz. Ik test kesimi igin bicagi 0.2mm kadar ¢gikarmak
yeterlidir

2) Tutucu gbvdesi ve ayar halkasini bir elinizle tutup, ayar NOB’unu saat
ybénunde cevirerek gostergeyi 0.2mm ayarlayin, tersine gevirerek bigagi igeri
cekebilirsiniz




3) kesim denemenizi klguk bir parga vinyl Gzerinde yaparak, kesim ayarinizi istediginiz konuma getirene kadar yukarida tarif ettigimiz sekilde ayarlarinizi
tekrarlayin. Kesim derinliginiz dyle olmali ki, vinyl kesilmeli ancak vinyl'i tutan tasiyici kagitta sadece gok ince bir ¢gizik gérilmelidir. Bu cizik tasiyici kagidin
arka ylzinden bakildiginda kesinlikle hissediimemeli ve gériilmemelidir

5.2. Ofset prensibi

iyi bir kalite igin gercekten gok énemli bir unsurdur, ofset ayari maalesef sik sik unutulan ve hatirdan ¢ikan bir konudur.

g 2

1 kesici bigak

2 ofset kesici bigagin bilenme mesafesi

|
1)

Yukaridaki sekilde gérebilecegdiniz gibi, bicak ofseti (2) bicak merkezi ile kesim ucu arasindaki mesafedir.

Gergek ofset degerini hesaplamak oldukga guli¢ ve 6zel ekipmanlar gerektirmektedir. Siz bu degderi hesaplarken tamamen kesim sonucuna bakarak, kesimini
yaptiginiz malzemeye goére u degeri bulacaksiniz. MUTOH'un bu iglem sirasinda size saglayacag fayda, yari otomatik olarak Ultima kesicilerin blinyesinde
bulunan ofset ayarlama iglem adimlarini takip etmeniz olacak. Ultima kesicilerin igerisinde ofset ayarini gok kolay yapabilmeyi saglayan bir islem proseduri
vardir.

5.3. Ofset etkisi

Ofset etkisi

Ofset, kullanilan bigcak ofsetinden fazla ise: Kesim yoni ok isareti ile Ofset, kullanilan bigak ofsetinden daha az ise: Kesim yonu ok isareti ile
g6sterilmistir. Koseler iyi sekillenmemis olup, agisal nokta olarak kesici fazla gosteriimistir. Koéseler iyi sekillenmemis olup, agisal nokta olarak kesici az
kesmigtir kesmistir

5.4. Ofset ayarlama prosediirii

Ultima kesim ve ¢izim makinelerinde kullanilan 3 tir takim tipi vardir, bunlar; “drag knife”, bigak, “pen”, kalem, ve “pounce tool”, perfore takimidir. Bu takimlarin
her birinin makine Uzerinde ayarlanmasi gereken “velocity”,hiz, “acceleration”,hizZlanma ve “force”,basin¢ degerleri farklidir. Ofset ayari ise sadece “drag kinfe”,
kesici bicak igin gereklidir. Kullanilan bu 3 tip takim kullanici 6n ayar menuleri kullanilarak kalici bellege kayit edilebilir.

Not Dogru yapilmayan Ofset ayari, KOTU kesim kalitesine, Kesilen isin, tasiyici kagittan ZOR AYIKLANMASINA neden olur. Ofset ayarlama islemi
tamamlanmadan iglemden vazgegilirse kesici eski ofset ayarlarini kullanmaya devam eder.

Ofset ayarini yapmak igin asagidaki islemleri takip edin

1. Takim taslyici kafa Gnitesine kesim bigagi takin, kontrol panelinden takim tipini bigak olarak segmeyi unutmayin
2. Malzemeyi yikleyin
3. [OFFSET] tusuna basin, ekranda asagidaki mesaj gériiniir



Offset (ofset)

Actual 0.50 (gegerli)

New 0.50 (yeni)

Calibration base (temel kalibrasyon)

4. [UP] ve [DOWN] tuslarini kullanarak degeri segin
5. [ENTER] tusuna basarak segiminizi onaylayin, ekranda asagidaki mesaj gérunur

Test offset: (ofset testi)
Cancel = no test (testten ¢ik)
Up = test1

Down = test2

5. [UP] ve [DOWN] tuslarini kullanarak testlerden birini segin “test1” yada “test2”

Not [CANCEL] tusuna basarak ofset ayarlama isleminden ¢ikabilirsiniz, eski ofset degerleri kullaniimaya devam eder.

secgiminizi “test1” olarak yaptiysaniz
1. [UP] tusuna bastiktan sonra, kesici “TEST1” ofset semasini malzeme lizerine keser

asagidaki sekli kontrol edin
0.45
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0.46

047 0.48 0.49 0.50 0.51 0.52 0.53

OO OO0 00 0

ekranda asagidaki mesaj goérindr

Offset : 0.50
Enter = select
Up=Up
Down = Down

0.54
O

2. [ARROW] tusunu kullanarak malzemeyi ileri alin, en iyi kaliteyi almak icin sekilleri kontrol edin, genel olarak kdseler dlizglin, dairelerin birlesme uglari
birbirini karsilamis ve kesimler kolay ayiklanmalidir.

3. [UP] yada [DOWN] tuslarini kullanarak en iyi olarak belirlediginiz degeri se¢in, LED segtiginiz deger Uzerinde yanarak sekli isaretleyecektir.

4. [ENTER] tusuna basarak seciminizi onaylayin

seciminizi “test2” olarak yaptiysaniz
1. [DOWN] tusuna bastiktan sonra, kesici “TEST2” ofset semasini malzeme lizerine keser

asagidaki sekli kontrol edin
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ekranda asagdidaki mesaj goérunur

Offset : 0.50
Enter = select
Up=Up
Down = Down

2. [ARROW] tusunu kullanarak malzemeyi ileri alin, en iyi kaliteyi almak icin sekilleri kontrol edin, genel olarak kdseler diizgiin, dairelerin birlesme uglari
birbirini karsilamig ve kesimler kolay ayiklanmalidir.

3. [UP] yada [DOWN] tuslarini kullanarak en iyi olarak belirlediginiz degeri segin, LED sectiginiz deger lizerinde yanarak sekli isaretleyecekdir.

4. [ENTER] tusuna basarak segiminizi onaylayin

5.5. Test kesiminin yapilmasi

Kesicinin tim fonksiyonlarinin galisip ¢galismadigini test etmek isteyebilirsiniz. Bu testi almak igin herhangi bir cevre donanimina (bilgisayar vb.gibi) ihtiyag
duyulmaz, Mutoh Ultima kesicilerin buinyesine demo kesimini entegre etmisgtir.

Asagidaki demo kesimlerine kontrol panelinden [TEST] tusuna basilarak ulasilabilir

» Cuttest » SC-850 or SC-1400 » EPOS Align Tune (Manual)

> Quality check > EPOS Align Tune (Automatic)

» Knife offset » Test » EPOS system > check sensor
»  Settings plot » Test sheet verify epos alignment



5.6. Ariza tesbiti

Bu bélumde gunliik galismalarinizda karsilasabileceginiz sorunlari ve bu sorunlarin sebeplerini, ¢éztimlerinin nasil yapilacagini anlatan birkag yararli ip ucu
bulacaksiniz.

1) Ana salter ON konumunda fakat kesici ¢alismiyor.
» Elektrik kablosu kesiciye baglanmig mi ?
»  Elektrik kablosu dogru voltaj veren bir prize takili mi ?

2) Malzeme yUklenmis durumda, fakat kesici galismiyor.
» Malzeme baski kolu asagi konumda mi ?
» Malzeme dogru bir sekilde takilmig mi ?
» Malzeme tanima gozleri (sensorler) temiz mi ?

3) Bilgisayar veri génderiyor, 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 gbnderiyor, fakat kesicide hata olusuyor.
» 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.

Bigak ucunda malzeme artiklari birikmis mi ?

Bir buyutec kullanarak bigcak ucunun kirik olup olmadigina bakin.
Kesim kalitesinin kontrolu igin Ofset ayarlarini yapin.

Dahili kesim testi yaparak kaliteyi kontrol edin.

Y VVY

5.7. Baglant: ayarlarinin kontrolii

Baglanti sorunlarina sik rastlanir, bu nedenle konfiglirasyonunuzu iyi bir sekilde yapilandirabilmeniz icin bir dizi prosedur hazirladik. Bu islem, baglanti
ayarlarinizi dogru ve kolay bir sekilde yapmanizi saglar.

1. Bilgisayarinizi agin.

2. Kesicinizi agin.

3. Kesicinin hazirlik agsamasi bittikten sonra, kesiciye bir kalem veya bigak takin uygun alet tipinin segimini yaptiktan sonra, malzeme yikleyin. Malzeme en az
12 x 12 cm. dlgulerinde olmalidir.

4. Kesicinin malzemeyi ileri ve geri yonde siirdiigiine ve islem bittikten sonra  ON-LINE modu’na gegtiginden emin olun.

5. Bilgisayarda DOS-prompt (c:\> ) ‘ye gikin.

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

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

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

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

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

9. Her hangi bir yazim editorl kullanarak TEST.PLT adl 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;

CI12000;

SPO;

10. Bu dosyayi bir diskete veya hardiskinize kayit edin.

11. Yazim editérinden DOS-prompt’una gikin.

12. Az 6nce kayit etmis oldugunuz dosyanin kayitl bulundugdu katalogda (directory) oldugunuzdan emin olun.
13. Bilgisayariniza, agagidaki 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 génderildi, bu komutla kesici 10 x 10 cm. bir kare ve 5 cm. ¢capinda bir daireyi yazar veya keser.



5.8. Kullanici tarafindan giderilemeyen sistem hatalari

Bu tip hatalar kesicinin bazi pargalarindaki calismazlik nedeniyle olur. Boyle bir hata ile karsilagildiginda ekseriyetle kesici tamamiyle bloke olur bitiin LED
lambalari yanip séner. Konsol géstergesinde hatanin TANIMI ve agiklamasi okunabilir. Herhangi bir tusa basilarak hata kaybedilebilir.

No Y encoder Y enkoderi yok , kablo baglantilarini kontrol edin yada mutoh teknik servisi arayin

Y pos enc turn Y enkoderi + yonde dénd, kablo baglantilarini kontrol edin yada mutoh teknik servisi arayin
Y neg enc turn Y enkoderi - yonde déndu, kablo baglantilarini kontrol edin yada mutoh teknik servisi arayin
YX swapped YX yén degistirdi, kablo baglantilarini kontrol edin yada mutoh teknik servisi arayin

No X encoder X enkoderi yok, kablo baglantilarini kontrol edin yada mutoh teknik servisi arayin

X pos enc turn X enkoderi + ydnde déndu, kablo baglantilarini kontrol edin yada mutoh teknik servisi arayin
X neg enc turn X enkoderi - ydnde déndu, kablo baglantilarini kontrol edin yada mutoh teknik servisi arayin
XYswapped XY ydn degistirdi, kablo baglantilarini kontrol edin yada mutoh teknik servisi arayin

Y pos error Y konum hatasi, givenlik i¢in salteri kapatin

X pos error X konum hatasi, glivenlik igin salteri kapatin

Z pos error Z konum hatasi, guvenlik icin salteri kapatin

Dram error 0 Bellege yerlesim hatasi

Dram error 1 Bellege yerlesim hatasi

Dram error 2 Bellege yerlesim hatasi limit disi

Gen 'Y encoder Genel Y enkoder hatasi, glivenlik igin salteri kapatin

Gen X encoder Genel X enkoder hatasi, glivenlik igin salteri kapatin

Serial ofw Seri bellek tasma hatasi

Vector ofw Vector bellek tagsma hatasi

Servo ofw Servo bellek tasma hatasi

No z encoder Z enkoderi yok, kablo baglantilarini kontrol edin yada mutoh teknik servisi arayin

Z pos enc turn Z enkoderi + yonde dondi, kablo baglantilarini kontrol edin yada mutoh teknik servisi arayin
Z neg enc turn Z enkoderi - ydnde dondu, kablo baglantilarini kontrol edin yada mutoh teknik servisi arayin
Gen Z encoder Genel Z enkoder hatasi, guvenlik igin salteri kapatin

Ram card aaaa ramcard hatasi, ‘aaaa’ kodu, yazildi

Ramm card 5555 ramcard hatasi, ‘5555 kodu, yazildi

Undef card Taninmayan kart takildi

Undef card wp Taninmayan kart takildi ve karta yazma korumasi

Corrupt fcca ‘fcca’ kodu olustu, flash card bellege yiklenmedi

5.9. Baglanti hatalar

Bu hatalar bildisayar ile kesicinin baglantisi sirasinda olusan hatalardir. Bunlar baglanti parametrelerinin yanlis secilmesinden ve bilgisayardaki yazilim
tarafindan hatal ¢ikis kodlari gdnderilmesi sonucu olur.

keyb_comm_checksum uart1_comm_error uart2_comm_error
uart2_sendtokeyb_error keyb comm_checksum problem uart2 send to keyb problem
uart1! communication error uart2 communication error

Dil hatalar

Lisan hatalar bilgisayardan génderilen komut dili ile kesicideki ayarlardan secilen komut dili yapisinin uyusmazhigindan kaynaklanir. Hata komut tipindeki
farkliliktan veya yapi hatasindan kaynaklanir.

Pg too short pg error: islem igin malzeme ¢ok kisa

PgmoO too short pg mode 0 error: islem igin malzeme gok kisa
Pgm1 too short pg mode 1 error: islem igin malzeme gok kisa
Pgm2 too short pg mode 2 error: islem igin malzeme ¢ok kisa
Draw error 00 hata, istek limit disi, vector koptu

Her HPGL komutu, hata mesaji ile birlikte kendine 6zel hata kodu vardir.



6. Ultima kesim plotterleri — malzeme uygunlugu ve olgiileri

6.1. Ultima kesicileri: malzeme uygunlugu

Ultima 850D

» stand model (ayakli model)

» en fazla malzeme genisligi: 850mm malzeme genisligi (rulo veya parga)

» en fazla kesim genisligi:: 630mm
Ulima 1400D

» stand model (ayakli model)

» en fazla malzeme genisligi: 1400mm (rulo veya parca)

> en fazla kesim genisligi:1200mm

7.2. Ultima fiziki olgileri

iITHALATCI / IMALATGI FIRMANIN

Ultima 850D Ultima 1400D
uzunluk 1.205mm 1.775mm
genislik 670mm 670mm

yiikseklik 1.175mm 1.175mm
agirhk 35kg 45 kg

SERVIS ISTASYONLARINI GOSTERIR LISTE

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

MERKEZ ADRESI : Karlik Tepe Mh. Cengiz Topel Cd. No: 34/B 34870 Kartal — istanbul

TEL / FAKS :02163535351/0216 3535372
HIZMET KAPSAMI :*TS 12498/Nisan 2000 yetkili servisler bilgisayar ve/veya gevre birimleri igin kurallar standardina uygun (bilgisayara girdi ¢ikti olusturan
gevre birimleri gizici (plotter) igin) -MUTOH merkez yetkili servisi (MUTOH markali)

YETKILI SERVIS ISTASYONUNUN:

SIRA UNVANI ADRESI YETKILISININ ADI TEL / TELEFAKS
NO SOYADI
1| Tan Bilgisayar Reklamcilik Hizmetleri Sanayi ve Karlik Tepe Mh. Cengiz Topel Cd. No: 34/ | Erhan Demir 0216 353 53 51
Ticaret A.S. B 34870 Kartal / Istanbul 0216 3535372
0555220 0548

Cihaz ile ilgili tum servis talepleriniz icin erhan@tanreklam.com adresinden yardim alabilirsiniz.

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



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

