Kompleksowa konserwacja Summa S One

Aby zapewni¢ optymalng jako$¢é pracy plotera tngcego, nalezy poswieci¢ mu troche uwagi i
przeprowadzié jego konserwacje, czyszczenia i wymiany zuzytych czesci.

Wymagane narzedzia
Miekka sciereczka
Waciki bawetniane
Alkohol izopropylowy
Klucz ptaski 13 mm
Sprezone powietrze
Ustawienie plotera

e Umies¢ ploter na ptaskiej, stabilnej i réwnej powierzchni.

e Nie umieszczaj plotera w miejscu narazonym na bezposrednie dziatanie promieni
stonecznych.

e Nie umieszczaj plotera w poblizu grzejnika, klimatyzatora, nawilzacza lub dmuchawy
powietrza.

e Upewnij sie, ze dostep do urzadzenia jest mozliwy od przodu i od tytu:

$1D120 Lo S1D140

S1D75

: S1D160



Zasilanie

Zasilacz wykrywa napiecie sieciowe i automatycznie przetagcza sie miedzy 110 V a 230V. Gniazdka
Scienne, do ktérych podtgczany jest ploter, muszg by¢ z uziemieniem. Przewody uziemiajgce,
obstugujgce gniazdo Scienne, muszg by¢ prawidtowo podtgczone do uziemienia.
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Kabel USB nie moze dotykac rolki podtrzymujacej no$nik. Nie dopusci¢ do kontaktu nosnika z kablem
USB. Zapobiega to wytadowaniom elektrostatycznym na kablu USB, powodujgcym problemy z

komunikacjg. Poprowadz kabel USB i kabel zasilajgcy w podstawce.
N

Siec

Uzyj ekranowanego kabla sieciowego CAT6. Kabel sieciowy nie moze dotykaé rolki podtrzymujacej
nosnik. Zapobiega to wytadowaniom elektrostatycznym na kablu sieciowym, powodujgcym problemy
z komunikacjg. Poprowadzi¢ kabel sieciowy i kabel zasilajgcy w podstawce. Interfejs sieciowy jest
wyposazony w interfejs AUTO MDI/MDIX: mozna uzy¢ kabla krzyzowego lub prostego.

Regularna konserwacja
e  Podnoszenie rolek dociskowych

Gdy urzadzenie nie jest uzywane, nalezy podnies¢ rolki dociskowe, aby zapobiec ich wgnieceniu.




¢ Dolny beben napedowy

Wyczysc dolny beben napedowy, jesli zebrat sie na nim brud lub klej, aby zapewni¢ prawidtowy naped.
Wyjmij nos$nik z urzadzenia. Wytgcz urzadzenie. Uzyj folii winylowej, usuni podktad, potdz lepka strone
na bebnie napedowym, umiesé rolke dociskowa nad winylem, opusé rolke dociskowa, a nastepnie
pociaggnij za winyl. Jesli zabrudzenia nie odchodzg, uzyj nylonowej szczoteczki i alkoholu
izopropylowego do wyczyszczenia bebna napedowego. Do usuniecia zanieczyszczen z tozysk uzyj
sprezonego powietrza.

e Rolki dociskowe

Wyczys¢ rolki dociskowe. Wyjmij nosnik z urzgdzenia. Wytacz urzadzenie. Uzyj folii winylowej, usun
podktad, potéz folie lepka strong do gdry na bebnie napedowym, umiesc rolke dociskowg nad winylem,
opusc rolki dociskowe, a nastepnie pociggnij za winyl. Jesli brud nie zejdzie, uzyj szmatki i odrobiny
alkoholu izopropylowego, aby wyczysé rolki dociskowe.

e Uchwyt noza
W uchwycie noza moze zbieraé sie klej i zanieczyszczenia, ktéore mogg powodowa¢ tarcie nosnika,
obnizajac jakos¢ ciecia. Usun zanieczyszczenia. W razie potrzeby uzyj miekkiej szmatki zanurzonej w

alkoholu izopropylowym.

e Czujnik OPOS

Jesli na optyce czujnika OPOS zebrat sie kurz, bedzie on blokowat swiatto uzywane do znajdowania
znakdéw rejestracyjnych (paseréw). Oczys$¢ uktad optyczny czujnika OPOS. Uzyj sprezonego powietrza,
aby usungd kurz z czujnika. Usun czes$ci winylowe za pomocg pesety.




e Prowadzenie

Karetka gtowicy tnacej porusza sie w lewo i w prawo po szynie prowadzace]j Y. Na szynie Y zbierajg sie
zanieczyszczenia, ktore mogg przywieraé do koétek karetki. Nalezy regularnie czysci¢ prowadnice Y.

e Czujnik

Czujnik jest zamontowany na karetce (wdzku) gtowicy tnacej i stuzy do wykrywania potozenia rolek
dociskowych. Czujnik ten moze gromadzi¢ kurz. Z tego powodu czujnik moze nie by¢ w stanie wykry¢
potozenia rolki dociskowej. Oczys¢ czujnik za pomoca sprezonego powietrza. Czujnik jest dostepny od
tytu maszyny.




e Noz do ciecia

N6z uzywany do ciecia winylu jest materiatem eksploatacyjnym i nalezy go wymieniaé. W zaleznosci
od ustawien noza, oraz od tego, czy uzywany jest FlexCut, n6z moze sie stepi¢. Wymien néz aby uzyskac
optymalng jakos¢ ciecia. Utrzymuj noze w czystosci, bez oleju i smaru.

9TL89-67041 391-231 391-358
Standard
Specialty Sandblast
Drag
60° Blade 55° Blade
36° Blade
e Pisaki

Ploter tngcy moze by¢ uzywany do wykonywania rysunkéw na papierze. Uniwersalny uchwyt na pisaki
moze by¢ uzywany ze standardowymi pisakami o $rednicy od 6,5 6,5 mm do 10 mm (czarny) lub 9,5
mm do 11 mm (miedziany).

Roller Ball Black
395-430
(set of 5 pcs)
Roller Ball Blue
395-431
(set of 5 pcs)
Universal Pen Holder
395-434
(set of 2)
Fibre Tip Pen Black
MPO6BK
(set of 4 pcs)




e  Czujnik nosnika

Czujnik nosnika stuzy do sprawdzania, czy nosnik jest zatozony na ploter. Jesli zebrato sie w nim zbyt
duzo zanieczyszczen, wykrycie nosnika moze okazac¢ sie niemozliwe. Usun kurz za pomocg sprezonego
powietrza, lub uzyj bawetnianego wacika.

¢ Wentylator podcisnieniowy

Wentylator znajdujacy sie w dolnej czesci urzadzenia i stuzy do wytwarzania podcisnienia, ktére
utrzymuje nosnik ptasko. Usunac¢ kurz z wentylatora za pomocga sprezonego powietrza. Podcisnienie
jest wytwarzane przez otwory w ptycie podstawy. Oczysci¢ otwory za pomoca patyczka kosmetycznego
i alkoholu izopropylowego.




Wymiana czesci
Zuzycie czesci moze mieé wptyw na jakosc ciecia. Czesci te nalezy wymienic.
e Listwa tnaca

Jesli listwa tngaca jest zuzyta, w miejscu ciecia przez néz powstaje rowek. Powoduje to, ze nosnik nie
jest dobrze podtrzymywany. Podczas ciecia nosnik moze sie obnizyé. Usun zuzytg listwe tnaca
delikatnie pociggajac za pasek z lewej lub prawej strony. Usun wszelkie pozostatosci kleju. Przycigé
nowy pasek tngcy na odpowiedniag dtugosc. Usun czesciowo ostone, przytdz listwe tnaca z lewej strony
(przesun gtowice tngcg na prawa strone), a nastepnie kontynuuj do $rodka maszyny, usuwajac
jednoczesnie pasek ochronny. Przesun gtowice tngcg w lewo. Kontynuuj nakfadanie tasmy tnace;j.

1NC40-

Cutting Strip 7633 \

e Rolki dociskowe

W przypadku koniecznosci wymiany rolek dociskowych, nalezy jednoczesnie wymieni¢ najbardziej
zewnetrzne rolki. Unie$é rolki dociskowe. Umie$é nosnik pod rolkami dociskowymi, aby chroni¢ ptyte
bazowa. Zdejmij zaczep z watka trzymajacego rolke dociskowg. Zsun watek z bloku watka
dociskowego. Wyjmij zuzyty watek dociskowy. Umie$é nowg rolke w bloku rolki watka. Wsun watek w
blok watka zebatego. Zabezpieczy¢ zatrzaskiem.

N

Pinch rollers

395-401
(set of 2, with 4 clips)

YOy

e Prowadnice nosnikow

Prowadnice nosnikéw na statej rolce nosnika stuzg do zapobiegania przesuwaniu sie nosnika w lewo i
w prawo podczas wyciggania go z rolki. Jesli gumowy pierscien jest zuzyty, prowadnice nosnikdéw moga
sie przesuwac pod wptywem sity nacisku nosnika.

Kit S1 Roller Guide and
Brake Diameter 30 mm KIT-3020
S1D60 & S1D75

Kit Roller Guiding and Brake
Diameter 50 mm
S1D120,S1D140 & S1D160

9TL89-
67019




¢ Uchwyty rdzenia

Uchwyty rdzenia (gilzy) spoczywajg na rolkach podtrzymujacych nosnik i pasujg do prowadnic rolek.
Uzycie uchwytow rdzenia zapobiega poluzowaniu sie nosnika i zwieksza wydajnos¢ $ledzenia pracy
plotera. Zaleca sie korzystanie z uchwytéw na gilzy podczas ciecia.

Core Holders 1NC40-
(set of 2) 67034

e Hamulec

Hamulec wytwarza pewne napiecie na nosniku, gdy jest on wyciggany z rolki, aby zmusi¢ nosnik do
liniowego ustawienia sie i stabilnego prowadzenia w urzgdzeniu. Zapobiega on réwniez rozwijaniu sie
rolki gdy nosnik jest przesuwany do przodu i do tytu podczas ciecia. Moze by¢ konieczna wymiana
sprezyny, aby zwiekszy¢ naprezenie.

e Pasy

Paski napedzajg wdzek gtowicy tnacej, przesuwajac gtowice nad nosnikiem (0$Y), lub napedzajg beben
napedowy, przesuwajac nosnik do przodu i do tytu (o$ X). Gdy pasek jest zuzyty, w projekcie moze
pojawic sie przesuniecie. Aby sprawdzi¢, czy tasma nie jest zuzyta, ustaw maszyne na maksymalng
predkosé ciecia, a nastepnie rozpocznij test DIN. Przesuniecie w tescie DIN oznacza, ze tasma jest
zuzyta. Aby wymienic tasme dtugg, nalezy zdjg¢ gtowice tnacag z wdzka, aby uzyskac dostep do Srub
mocujgcych.

Kit S1 D60 Belts (X/Y) KIT-3008

Kit S1 D120 Belts (X/Y) KIT-3010

9TL89-

Kit S1 D140 Belts (X/Y)
67008

9TL88-

Kit S1 D160 Belts (X/Y)
67001




Problemy ze sledzeniem

Problemy ze sledzeniem mozna rozpoznac po $ladach, jakie rolki dociskowe zostawiajg na tylnej stronie
nosnika po wykonaniu zadania ciecia. Zobacz ponizszy rysunek przedstawiajgcy dobry i zty slad.

good-track

W przypadku probleméw ze $ledzeniem nalezy sprawdzi¢ kolejne elementy:

e  Poniewaz uzyto nosnikéw na rolce, nalezy wigczy¢ funkcje "Autoload": klikng¢ [Menu] -
[Konfiguracja] - [Autoload], wybrac¢ opcje "ON" i potwierdzié.[Konfiguracja] - [Autoload],
wybraé "ON" i potwierdzié.

e Kotairolki na bebnie napedowym musza by¢ wolne od brudu i innych pozostatosci.

e Tylna rolka podtrzymujgca nosnik, znajdujaca sie z tytu urzadzenia, musi by¢ ustawiona
rownolegle do przedniej rolki podtrzymujacej nosnik.

e  Przednia rolka nosnika (rolka hamujgca) musi lekko hamowac. Jesli wiec szybko obrdcisz
rolke, powinna ona zatrzymac sie po jednej lub dwdch sekundach. Tylna rolka nosnika musi
obracac sie jeszcze przez chwile. Sprawdz, czy sprezyna hamulca jest w dobrym stanie.

e Uzyj uchwytdéw rdzenia i prowadnic uchwytu rdzenia na rolce podtrzymujacej nosnik, aby
zapewnic
prawidtowe i proste fadowanie nosnika. Uchwyty na gilzy muszg pasowac¢ do prowadnic
nosnikow
zaréwno z lewej, jak i z prawej strony.




Wentylator podci$nieniowy moze nie dziatac.

Otwory prézniowe w ptycie bazowej mogg by¢ zatkane.

. Upewnij sie, ze no$nik zostat zaaklimatyzowany.

Jesli uzywana jest drukarka atramentowa, przed wtozeniem do plotera nosnik powinien
wyschngé i ostygnac.

Rolki dociskowe mogg by¢ zuzyte. Z tego powodu zmienia sie twardos¢ powierzchni watka
dociskowego. Moze tez dojs¢ do poluzowania czarnej czesci z metalowego rdzenia. Wymienic
dwie skrajne rolki dociskowe (395-401).

Jeden z blokéw skrajnych rolek zebatych moze by¢ uszkodzony.

Kopia zapasowa oprogramowania wewnetrznego

Dobrym rozwigzaniem moze by¢ utworzenie kopii zapasowej urzgdzenia, poniewaz zawiera ona
wszystkie parametry plotera (z wyjatkiem konfiguracji sieci i USB). Kopia ta moze przydaé sie w
przysztosci, gdy wystgpi problem z konfiguracjg lub sprzetem.

Model: $1D60 Working area: 0 x 0 mm 1 uss
Serial number: 662010-20001 Velocty: 700 mm/s 5 —
[192.168.55.170 Ethernet
Firmware: 9986.002 Tool: DRAG KNIFE S
Knife pressure: 90 gr OPOS C.

CONTROL
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Remenfemmetee e R

Knife pressure
Pen pressure 100 gr

Knife offset 0,43 mm

Velocity 700 mm/s

Overcut 0,1 mm

Concatenation

OptiCut

Smnnthing




