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B Documento:

%4 Aplicacio:

Objetivo:

® Resultado

esperado:

TREINAMENTO

& Plotter de Impressao Industrial

Protocolo Técnico de Instalacao, Comissionamento e

Treinamento — Plotter Industrial

Plotters solvente, ecossolvente, UV e DTF, incluindo

forno/shaker quando aplicavel

Padronizar inspecao, instalacao, validagao, calibragao,

testes, treinamento e aceite técnico

Equipamento liberado somente apés aprovagao

estrutural, elétrica, mecanica, ambiental e operacional

© Este documento deve ser utilizado como referéncia de campo. Nenhuma etapa

pode ser considerada concluida apenas por inspecdo superficial; sempre que

aplicavel, a validacéo deve incluir observag@o funcional, teste pratico e registro de

evidéncia.



Objetivo, escopo e principio de liberacao

Este protocolo estabelece a sequéncia minima obrigatdria para aprovacdo de uma
plotter industrial apos entrega, posicionamento, instalagdo e start inicial. O foco nao é
apenas "ligar a maquina"”, mas confirmar que a estrutura, a alimentagdo elétrica, a
mecanica, a comunicacao, o sistema de tinta, as calibracbes e a operacao real de

producdo estejam estaveis.

A liberagdo do equipamento somente deve ocorrer quando todos os testes criticos
forem aprovados sem falha recorrente. Em especial, ndo é aceitavel liberar o
equipamento quando ainda houver indicio de desalinhamento mecanico, entrada de ar
no sistema de tinta, oscilacdo de temperatura, falha intermitente de sensores, ruido
anormal, colisédo potencial do carro, contaminacao de canais ou comunicacao instavel

com o computador.

v 1.1 Critério geral de aprovacao

> Ainstalacdo s6 é considerada concluida apos validacdo estrutural, elétrica,

mecanica, ambiental e operacional.

> Toda falha observada deve ser classificada como critica, moderada ou aceitavel

para correcao posterior; falhas criticas impedem a liberacao.

> O teste final de impressdo deve reproduzir condicdo real de uso, e ndo apenas

teste curto de bancada.



BB 1.2 Matriz de Decisao: Falha Critica x Falha Moderada

Utilize esta matriz para determinar objetivamente se o equipamento pode ser entregue ao cliente
(Status de Liberagd@o) ou se a instalacao deve ser interrompida para manutencao imediata.

Classificacao Exemplos Praticos Status de Liberagao

© Falha Critica

A Falha Moderada

Encoder falhando ou lendo com oscilacao.
Sensor de fim de curso ou home instavel.

Contaminacdo cruzada de canal (migragéo
de tinta).

Perda de comunicacao TCP/IP ou
travamento.

Colisdo potencial do carro ou atrito
mecanico.

Vazamento de tinta ou anomalia elétrica
grave.

Ajuste fino de margem geométrica no
software.

Organizacao estética de cabos e
mangueiras.

Otimizacao de perfil ICC para midia ndo
padréo.

Ajuste leve de tensao em rebobinador
periférico.

Duvida operacional do cliente a ser
sanada.

REPROVADO

NAO LIBERAR. A
instalacao deve ser
interrompida
imediatamente para
correcao.

APROV. COM
RESTRICAO

LIBERAR COM
RESSALVA. Registrar a
pendéncia para acesso
remoto ou
agendamento futuro.



a Verificacao prévia do local

Eu 2.1 Espaco fisico e acesso

Antes da chegada do equipamento, deve-se confirmar que o trajeto desde o
descarregamento até o local final comporte o volume embalado e o método de
movimentagao previsto. A auséncia dessa conferéncia € uma das principais causas de
abertura inadequada da embalagem, remocao indevida de partes e dano estrutural
durante deslocamento interno.

e Conferir largura de portas, corredores, rampas, elevadores e angulos de manobra.

e Garantir area suficiente para frente, traseira e laterais, de forma que manutencao,

carregamento de midia e limpeza possam ser feitos sem deslocar a maquina.
e Confirmar que o piso seja plano, rigido e sem vibragéo; piso com flexdo ou

desnivelamento pode alterar geometria do chassi e prejudicar step, avanco e
paralelismo do carro.



§ 2.2 Ambiente e climatizacdo

O ambiente ndao pode ser tratado como item secundario. Temperatura e
umidade fora da faixa degradam estabilidade de gota, secagem, carga
eletrostatica, comportamento do filme ou midia e repetibilidade das calibra¢des.
Em DTF, isso impacta diretamente o branco, o p6 e a cura.

e Ar-condicionado obrigatério para manter a sala entre 22 °C e 28 °C.

e Umidade relativa recomendada entre 40% e 60%, com termohigrometro
instalado.

e Ambiente limpo, com baixa poeira e sem luz solar direta sobre a maquina
ou a midia.

e Tintas e insumos armazenados abaixo de 30 °C, protegidos de calor
excessivo e contaminacao.




A 2.3 Risco técnico se o ambiente estiver inadequado

e Aumento de entupimento, secagem prematura e instabilidade de nozzle.
e Maior risco de banding, variagdo dimensional da midia e erro de avanco.
e Alteracao de viscosidade da tinta e do comportamento do branco em DTF.

e Oscilacao de cura no forno, aderéncia inconsistente do po e defeitos de

transferéncia.

a Requisitos de TI e comunicacgao

O computador de operacao deve ser dedicado a plotter. Maquina compartilhada, com
softwares paralelos, antivirus excessivamente intrusivo, drivers residuais ou rede

instavel costuma gerar falhas intermitentes dificeis de diagnosticar.

e Sistema operacional: Windows 11, 64 bits.

¢ Processador minimo: Intel Core i5 de 82 geracao ou AMD Ryzen 5.
e Memoria minima: 16 GB RAM.

e Armazenamento: SSD de no minimo 500 GB.

¢ Rede: Gigabit Ethernet 10/100/1000 Mbps Full Duplex, com suporte estavel a

comunicacao da controladora.

Recomenda-se computador recém-formatado, com IP estatico quando o fluxo utilizar
rede.

v 3.1 Critério de validacao

e Driver, RIP, utilitarios e fila de producao instalados sem erro.
e Comunicacao PC—plotter validada em envio e retorno de comandos.

e Auséncia de travamento, perda de pacote, troca de porta, desconexao USB ou

mudanca de IP durante teste.



n Recebimento, inspecao de embalagem e
desembalagem

O recebimento deve ser tratado como etapa de preservacdo de garantia e de
rastreabilidade. Embalagem danificada, molhada, perfurada ou deformada
precisa ser documentada antes da abertura; caso contrario, perde-se o vinculo
técnico entre dano de transporte e dano de manuseio.

¢ Inspecionar todos os lados da embalagem e registrar fotos antes de abrir.

e Em caso de avaria, registrar imediatamente a irregularidade e interromper
qualquer acao nao autorizada.

e Nao violar a embalagem sem necessidade; abertura indevida pode anular
a cobertura de transporte.

e Usar empilhadeira, munck ou cintas adequadas quando o peso, o centro
de gravidade ou o tipo de base exigirem.

e Nunca apoiar peso em tampas, trilhos, cabecote, carro, sensores ou partes
de acabamento.




@' 4.1 Regra de seguranca na remocao de travas

Travas de transporte s6 devem ser removidas com a maquina ja posicionada,
estabilizada e conferida visualmente. A remocao prematura pode deslocar o

carro, tensionar flats ou provocar impacto em cap station e sensores.

B Posicionamento e nivelamento da maquina

A geometria do conjunto depende do posicionamento final. Maquina torcida ou com
apoio desigual pode até imprimir, porém tende a apresentar banding persistente,

desalinhamento dificil de compensar e desgaste acelerado.

¢ Posicionar a maquina no local definitivo antes de remover qualquer bloqueio
residual.

e Ajustar pés niveladores, quando houver, até eliminar tor¢ao do chassi.

e Confirmar acesso operacional a frente, traseira, laterais, area de midia, sistema de
tinta e manutencao.

e Respeitar folgas minimas para ventilacao, servico técnico e alimentagdo/saida de
material.
v 5.1 Critério de aprovacao

e Estrutura estavel, sem balanco e sem necessidade de recalgo improvisado.

e Movimento manual ou teste de deslocamento sem contato indevido com
obstaculos externos.

a Inspecao técnica inicial e pré-ligacao

A Antes de abastecer tinta ou instalar cabecas, deve-se validar o estado
elétrico, mecanico e funcional basico do equipamento. Essa etapa reduz o
risco de contaminar cabecas novas ou iniciar opera¢ao com falha oculta de

sensor, fonte ou deslocamento.



@ Ferramenta Essencial: Relégio Comparador

Relégio comparador é um instrumento de medicdo essencial que o técnico deve possuir
e saber utilizar para verificar pequenas variacGes lineares na superficie do platen da
plotter de impressao. Ele é fundamental para garantir a planicidade da base, assegurar o
correto alinhamento dos componentes e, consequentemente, a definicdo e a qualidade
da imagem impressa.

6.1 Inspecao elétrica

Conferir fontes de 42V, 36 V e 24 V conforme o projeto do equipamento.
Verificar conectores, aterramento, polaridade e indicios de aquecimento anormal.
Inspecionar chicotes, flats, bornes e conexdes aparentes antes de energizar.

Verificar cooler de vacuo do platem.




%5 6.2 Inspecdo mecanica

# Checar trilhos, correias, polias, cabos flat, correntes de arraste e

mangueiras de tinta.

% Conferir altura do carro da cabeca entre 2,0 mm e 2,5 mm, quando esse

for o padrao da maquina.




3 Vvalidar nivelamento horizontal e vertical do carro, observando

paralelismo e auséncia de torcao.

* Confirmar que ndo exista interferéncia mecanica na area limite do carro.

© 6.3 Sensores e seguranca

¢ \Verificar sensores home, fim de curso e encoder.
e Antes do abastecimento, testar sensores dos bulks para leitura de nivel e resposta

elétrica.

e Emular deslocamentos e acionamentos basicos para identificar travamento,

colisdo, ruido ou leitura incorreta.

6.4 Observacao critica: PROCEDIMENTO DE INTERRUPCAO POR
ANOMALIA MECANICA

OBJETIVO
Garantir a integridade do equipamento e a qualidade da instalacdo, prevenindo falhas
catastrdficas.

%4 APLICACAO
Instalacdao de cabecote de carga de tinta e calibracao.



DIRETRIZ
A instalacao deve ser imediatamente interrompida e ndo deve prosseguir caso seja detectada
qualquer anomalia nos seguintes componentes:

* Sensores: Home (Referéncia) e Fim de Curso

* Sistemas de Medicao: Encoder

e Parametros de Movimento: Area limite e deslocamento do carro

ACAO REQUERIDA

E terminantemente proibido tentar "compensar" falhas mecanicas via software ou
calibracao.

1. Parar Imediatamente: Interrompa o processo de instalacdo/calibragao.
2. Diagnosticar: Identifique a causa raiz da anomalia mecanica.

3. Corrigir/Substituir: Realize a manutencéo corretiva no local ou proceda com a
substituicdo da peca com defeito.

4. Retomar: Somente apos a correcao fisica do problema, o processo de instalacdo pode
ser reiniciado.

AR EXPLICACAO TECNICA

A tentativa de compensar uma falha mecanica (como um fim de curso desregulado ou
um encoder com leitura falha) por meio de ajustes de software é extremamente
perigosa. O software ird operar baseado em premissas incorretas, o que pode levar a
colisdes, danos ao cabecote de tinta, imprecisdo na calibragdo e riscos de seguranca. A
falha mecanica deve ser resolvida no mundo fisico antes de qualquer configuragdo
l6gica.

© Conclusdo: A mecanica defeituosa é a base para uma falha catastréfica. O
software deve servir ao hardware funcionando perfeitamente, e ndo o contrario.

Teste técnico inicial obrigatorio — geral, DTF e
forno

O objetivo desta etapa € validar movimentos e acionamentos antes da operagado plena.
Em DTF, a checagem deve incluir ndo apenas a plotter, mas também o comportamento
do branco e do conjunto forno/shaker, pois a linha de producéo é integrada.



7.1 Itens obrigatorios em qualquer equipamento

e Remover a protecao da estacao de limpeza antes de ligar a plotter.
e Testar home, fim de curso e encoder.

e Realizar simulacao de impressao e teste de limpeza antes da instalagcao das

cabecas, quando aplicavel.
e Verificar aquecedores do plate traseiro e frontal.

e \Verificar rebobinadores e ajustar areas limite para evitar incidentes.

7.2 Itens obrigatorios em equipamentos DTF

Confirmar o funcionamento do misturador da tinta branca.

Testar bomba peristaltica e a circulagdo do branco.

Conferir temporizador do sistema de circulagao.

Verificar a conexao do subtanque da tinta branca.

7.3 Itens obrigatodrios do forno/shaker

e Funcionamento do motor batedor.

e Funcionamento do circulador de pé.

e Funcionamento, sistema vacuo e tensionamento da esteira.
e Conferéncia da temperatura e resisténcia do forno.

e Posicionamento do sensor de proximidade infravermelho e leitura do sensor de

temperatura.

7.4 Por que esta etapa é critica

e Evita iniciar a maquina com bloqueio mecanico residual.
e Evita danos em cabeca, cap station, sensor ou midia por deslocamento incorreto.

e Em DTF, reduz risco de sedimentacao do branco, entrada de ar e falha de cura.



a Sistema de tinta — preparacao, abastecimento e
carga

O abastecimento nao deve ser tratado como simples enchimento. O sistema de tinta
precisa preservar identificacdo de canais, estanqueidade, auséncia de ar e
compatibilidade quimica. Erro nessa fase pode gerar contaminacdo cruzada,

instabilidade de pressao e dano de cabega.

e Conferir tipo de tinta, lote, validade, compatibilidade e identificagdo correta do

canal.
e Validar sensores dos bulks antes do abastecimento.

e Conectar corretamente todas as linhas, evitando cruzamento de canais e entrada

de ar.
e Executar carga inicial de tinta conforme o procedimento técnico do modelo.

e Inspecionar vazamentos, presenca de bolhas, falha de fluxo, retorno irregular ou

pressao anormal.

© 8.1 Sinais de nao conformidade

e Dumper esvaziando de forma anormal ou com bolha recorrente.

Canal demorando mais que o normal para preencher.

Vazamento em conexao, subtanque, bomba, cap ou mangueira.

Migracao de tinta entre canais ou contaminacao visivel de cor.

.. 8.2 Instrucoes: Conexao de Cabos Flat (Flexiveis) em Cabeca de
Impressao Epson

A ATENCAO: OPERACAO DE ALTO RISCO

A conexao incorreta (inversao ou desalinhamento) CAUSA DANO PERMANENTE a cabeca de
impressdo ou a placa légica. Siga rigorosamente as instrugdes abaixo.

1. POR QUE A ORDEM E CRITICA?

* Funcao especifica: Cada trilha do cabo transmite sinais de dados ou tensdo para
components precisos.

® Curto-circuito: Inverter o lado ou desalinhar envia tensdo para o local errado,
gueimando instantaneamente o chip driver da cabeca ou a placa principal.



2. REGRA FUNDAMENTAL: O LADO DO CONTATO

Os cabos flat conduzem eletricidade em apenas um lado (onde o metal é visivel).

O lado do contato (metal) deve SEMPRE estar voltado PARA OS PINOS METALICOS
do conector.

POSICAO E CONEXAO AT-EPSON CONEXAO HONSON
ALINHAMENTO

3. PASSO A PASSO SEGURO

. Preparacao e Inspecao

Utilize lupa se possivel.
Observe o conector na cabeca: identifique onde estdo os pinos metalicos.

Verifique a ponta do cabo: os contatos devem estar limpos e ndo recuados. Limpe
delicadamente com borracha branca ou alcool isopropilico se necessario.

B. Conexao Fisica

1.

4.

Abra a trava: Levante ou deslize a pequena trava plastica do conector. Nunca force o
cabo com a trava abaixada.

. Insira o cabo: Coloque-o reto e firme até o fundo. Deve entrar com facilidade.

. Alinhe: Antes de travar, confira de lado se a linha dos contatos do cabo esta exatamente

alinhada com a linha dos pinos do conector. O cabo nao pode estar torto.

Trave: Pressione a trava para baixo/frente para prender.

C. Teste de Seguranca

Dé um puxao muito suave no cabo. Ele ndo deve se soltar. Se sair, a trava ndo prendeu
ou o cabo ndo entrou até o fundo.



4. COMO EVITAR O ERRO FATAL (INVERSAO)

Se ndo tiver certeza da posicao original:

1. Use referéncias: Observe os outros cabos conectados na mesma placa/cabeca (eles
seguem um padrao).

2. Fotografe: Tire fotos de varios angulos antes de desconectar qualquer cabo.

5. POSSIVEIS CONSEQUENCIAS DO ERRO

® Queima do chip driver na cabeca de impressao.
* Queima de fusivel ou chip na placa légica.
* Erro de peca / componente ndo reconhecido pela impressora.

¢ Dano irreversivel.

@ Conclusio: A precisio no alinhamento e a verificacdo do lado correto dos contatos
sdo obrigatdrios para evitar a destruicdo permanente dos componentes.

a Instalacao de software, parametros e comunicacao

A ATENCAO

Antes de iniciar qualquer alteracdo dos valores de configuracdo no Factory
Mode, realizar backup completo dos parametros atuais da impressora. O backup
deve ser salvo com identificacdo do equipamento, data da intervencao e versao
do software, para permitir restauracdo segura em caso de erro de
parametrizacao.

# Senhas de acesso:
Factory Mode: 111111 | Factory Mode Advanced: 222222

24 Uso restrito a pessoal técnico autorizado. Registrar os pardmetros alterados no
relatério de instalacdo ou manutencao.




e Instalar drivers, RIP, utilitarios e softwares da maquina.
e Configurar comunicagao via USB ou rede conforme o modelo.

e Inserir os parametros iniciais: modelo, largura de midia, resolucao, cabecas

instaladas, modo de impressdo e parametros de aquecimento quando aplicavel.
e Executar teste de comunicacdo com envio e resposta de comandos.

e Sempre que possivel, deixar documentacao local com backup de parametros,
firmware e perfis ICC. Sem esse conjunto, uma reinstalacao futura fica

dependente de reconstru¢ao manual e aumenta o risco de erro de configuragao.

9.1 PrintExp / Hosonsoft — funcao no fluxo de producao

O PrintExp é o software responsavel por receber os dados rasterizados pelo RIP,
estabelecer a comunicagao TCP/IP com a placa controladora Hoson e converter os
parametros configurados em comandos de operagdo da impressora. Na pratica, ele
funciona como interface entre o computador operacional, o software RIP e a
controladora da maquina. Qualquer erro de configuracdo nessa camada pode gerar
falha de conexao, travamento de envio, perda de dados, desalinhamento operacional

ou comportamento incorreto de cabecas, motores e aquecimentos.

9.2 Arquitetura funcional e sequéncia de comunica¢ao

Fluxo légico: Computador operacional — Software RIP — PrintExp — Rede TCP/IP —

Placa Hoson — Impressora.

O RIP é responsavel pelo processamento do arquivo; o PrintExp faz a ponte de
comunicagdo e aplica os parametros operacionais da maquina; a placa controladora
executa os comandos fisicos sobre motores, sensores, aquecedores, cabecas de
impressao e demais periféricos.

Antes de liberar a instalagédo, o técnico deve confirmar que a comunicacao ocorre em
dois sentidos: envio de trabalho para a maquina e retorno de status, alarmes e
respostas da controladora.



9.3 Identificacdo do sistema e compatibilidade minima

Nome do software: PrintExp (Hosonsoft).

Tipo de aplicacao: software de controle e comunicacao para impressoras

industriais com placas da série Hoson.

Compatibilidade: impressoras DTF, DTG, UV e outros equipamentos que utilizem

controladoras Hoson, respeitando a versao correta do software e da placa.

Plataformas suportadas: Windows 7, 8, 10 e 11, em 32 ou 64 bits, conforme a

versdo disponibilizada pelo fabricante.

Requisitos minimos recomendados para a estacao de operacgao: processador
Intel Core i3 ou superior, 4 GB de RAM no minimo, preferencialmente 8 GB ou
mais, 100 GB livres em disco e porta Ethernet 1 Gbps dedicada para a

comunicagao com a impressora.

A versdo instalada do PrintExp deve ser registrada no protocolo de instalacdo, junto com

0 modelo da placa controladora, numero de série do equipamento e data da instalacéo.

9.4 Parametros de rede e comunicacao com a controladora

A comunicacao padrao do PrintExp com a controladora deve ser tratada como rede

industrial dedicada. Nao é recomendavel compartilhar a mesma interface com internet,

Wi-Fi instavel ou outras rotinas de escritério durante a producao.

Protocolo principal: TCP/IP sobre Ethernet.

Porta principal de comunicacao: 9100 (Raw printing), salvo orientagdo especifica

do fabricante da placa.

Faixa de rede tipica da impressora: 192.168.127 x.

Mascara de sub-rede: 255.255.255.0.

Gateway: deixar em branco quando a rede for isolada; usar 192.168.127.1 apenas

quando a topologia local exigir.

IP tipico do computador operacional (Host): 192.168.127.100.

IP tipico da controladora/impressora (Server): 192.168.127.10.

O endereco IP do computador e o IP da impressora devem estar na mesma faixa, sem

conflito com outros dispositivos da rede local.



9.5 Procedimento técnico de instalacdo e primeira configuracao do
PrintExp

1. Confirmar que o Windows esta estavel, atualizado e livre de softwares
desnecessarios que possam interferir na comunicagdo ou consumir recursos da
estacdo de producao.

2. Executar o instalador do PrintExp como administrador e concluir a instalagao no

diretorio padréo, salvo instrucao técnica diferente.

3. Reiniciar o computador se o instalador solicitar, para garantir que os servigos e

dependéncias do software sejam carregados corretamente.

4. Abrir o PrintExp e acessar o menu de configuracao de rede para definir o

endereco IP do computador operacional de forma estatica.

5. No Windows, configurar manualmente a placa de rede em Protocolo TCP/IPv4
com IP fixo, mascara correta e gateway em branco quando a rede for dedicada

apenas a impressora.

6. No menu avangado ou de fabrica do PrintExp, inserir os parametros da
controladora: Server IP da impressora, Host IP do computador e porta de

comunicacao.

7. Salvar os parametros e reiniciar a comunicacao. O icone de conexao do software
deve indicar status normal, preferencialmente em verde, sem alarmes

persistentes.

9.6 Integracao entre RIP, PrintExp e impressora

¢ No RIP utilizado na instalacdo — por exemplo Flexi, Maintop ou Cadlink — a
saida deve ser configurada para envio em rede ao computador onde o PrintExp

esta instalado.

e O RIP processa o arquivo de entrada, como PDF, EPS, Al, PSD, TIFF, JPEG ou PNG,
e entrega os dados rasterizados ao PrintExp.

e O PrintExp interpreta os dados recebidos, vincula o trabalho ao modelo da

maquina e encaminha os comandos a placa Hoson pela rede TCP/IP.

e Sempre realizar uma pagina de teste ou arquivo-padrdo apos a integracao. O
objetivo é validar ndo apenas a comunicagdo, mas também a coeréncia entre
resolucgdo, largura de midia, nUmero de cabecas instaladas, canais ativos,

aquecimentos e modo de impressao selecionado.



9.7 Parametros obrigatorios que devem ser conferidos no software

Modelo exato da impressora e da placa controladora.

Largura util de midia e limites de impressao.

Quantidade de cabecas instaladas e ordem légica dos canais.

Mapeamento de canais CMYK, branco, verniz ou cores especiais, quando
aplicavel.

Resolucdes disponiveis e modos de impressao liberados para o equipamento
instalado.

Parametros de aquecimento, pré-aquecimento, pds-aquecimento e temperatura
de trabalho, quando o modelo utilizar aquecedores.

Parametros de avancgo, sincronismo e arquivos de configuragao associados, como
.ini, .cfg e .dat.

Compatibilidade do firmware da controladora com a versao do PrintExp utilizada

na instalacao.

@ AQualquer divergéncia entre o hardware real e os parametros cadastrados no

PrintExp pode provocar sintomas como avanco incorreto, auséncia de disparo em

um canal, ordem errada de cores, erro de largura, falha de comunicacao,

aquecimento inadequado ou impossibilidade de imprimir.

2 VERIFICACAO DO SISTEMA: HOSON / PrintEXP

Instrucgées: Utilize este guia para rever e validar os pardmetros de funcionamento do
equipamento. Anote os valores atuais na sec¢do de observagoes, caso seja necessdria alguma
corregdo ou registo histérico.



9.7.1 VERIFICACAO DE MOVIMENTO (MOTORES X E Y)

8 ABA: MOTOR > X-MOTOR (Carro de Impressao)

Gear ratio: Validar se a calibracdo fisica esta exata (1 metro no software = 1 metro na
maquina).

Compensation distance: Confirmar se o carro bate suavemente nos limites esquerdo e
direito sem forcar a correia.

Trip param: Testar os limites maximos para garantir que o carro ndo colide com as laterais
do chassi.

Sport param (Velocidades): Confirmar se as velocidades de rotina (Reset) e de impressao
(Print speed) estao dentro dos limites seguros estipulados para a maquina.

Raster test: Executar o teste do encoder horizontal. O sensor deve ler a fita corretamente
e sem oscilagoes.

8 ABA: MOTOR > Y-MOTOR (Avanco do Material)

Gear ratio (Step): Imprimir um teste de "step" para garantir que ndo ha sobreposicao
(linhas escuras) ou afastamento (linhas brancas) entre as passadas.

Sport param: Confirmar a velocidade de avango e se a dire¢do de orientation (Orientation
direction) esta correta (o material avanca para a frente e ndo para tras).

9.7.2 ESTACAO DE LIMPEZA E MANUTENCAO

@8 ABA: MOTOR > THE INK STACK (Capping)

Motor trip distance: Verificar se o motor de subida/descida atua sem forcar no fim do
curso.

Wetting height: A altura de "descanso" deve vedar corretamente a cabeca, sem a
esmagar.

Pump height: A altura durante a suc¢éo deve permitir o vacuo total da bomba.

Scarp height: A base deve descer o suficiente para o rodo (wiper) passar sem arrancar os
nozzles (bocais).

8 ABA: MOTOR > DOCTOR-BAR (Wiper/Rodo)

Scarp run speed: A velocidade do rodo deve ser suave, para nao atirar tinta para fora do
limite da estacéo.

Scarp place: Verificar a posicao de inicio e fim da raspagem. O rodo deve raspar toda a
superficie metalica da cabeca e retornar ao ponto zero de forma segura.

8 ABA: CLEAN / MANUAL CLEAN / FLUSH

Print before flash / Printing flash: As frequéncias de "cuspe" antes e durante a
impressdo devem estar ativas para evitar o ressecamento em trabalhos longos.

Pumping ink param: O tempo da bomba e o tempo de espera devem estar adequados
para ndo desperdicar demasiada tinta.

Flush param: O "cuspe" automatico em modo de espera (ociosidade) deve estar ativo e
ajustado para manter as cabecas abertas.



9.7.3 PARAMETROS DE CABECA E IMPRESSAO

8 ABA: BASE COLOR (Voltagem)

Tensdao Média: Verificar se os valores na matriz (CH1 a CH8) néo estdo perigosamente
altos (risco de queima) ou muito baixos (provocando gotas falhadas).

Calibracao de Cor: As voltagens devem estar ajustadas para compensar possiveis
diferencas na forca de disparo entre as diferentes cabecas de impressao.

@8 ABA: WAVEFORM SETTING

Waveform file: Confirmar se o ficheiro .wv carregado corresponde exatamente ao tipo de
cabeca, viscosidade e marca da tinta atualmente no reservatorio.

8 ABA: OTHER (Avancados)

Raster set: A resolucdo fisica da fita (ex: 180, 360, 720) deve corresponder
obrigatoriamente ao hardware instalado.

Alarm Setting: O sistema anti-colisao (se existente) deve estar ativo (selecionar "Prevent
impact” ou similar para seguranca).

Head between eclosion mode: O modo de esfumacamento (feathering) deve estar
configurado corretamente (Template mode ou similar) para disfarcar o banding na
impressdo final.

Offset: A margem inicial (X white edge start) deve estar configurada a distancia desejada
pelo operador.

9.7.4 GESTAO DE BACKUPS E FIRMWARE (MENUS SUPERIORES)

@

MENU: FILE (Ficheiros)

Save: Confirmar se foi efetuado e guardado um backup (copia de seguranca) atualizado
de todos os parametros num local seguro antes de qualquer intervencao técnica.

Load data: Validar se a opcdo é usada apenas para carregar ficheiros de parametros
previamente conhecidos e fidveis, em caso de desconfiguragao.

Restore to factory setting: [ALERTA] Assegurar que esta opcdo nunca é clicada
acidentalmente, pois apaga todas as calibracdes atuais e repGe a maquina para os valores
"em branco" de fabrica.

MENU: FIRMWARE (Placa-mae)

Import / Export firmware configuration: Confirmar se existe uma copia exportada de
seguranca da configuracdo central do firmware atual da placa.

Import / Export the firmware configuration parameter: Garantir que os parametros
especificos que comunicam com o firmware também estao salvaguardados num ficheiro
externo.

Import wave file: Validar se a placa-mae tem o ficheiro de formato de onda (.wv) correto
importado diretamente para a sua memoria (acdo necessaria sobretudo apds a troca do
modelo da cabeca ou alteracdo da marca/densidade da tinta).



9.8 Testes de conectividade e critérios de aprovacao

M

Executar ping para o IP da impressora/controladora e confirmar resposta estavel,

com baixa laténcia e sem perda de pacotes.

Executar o teste interno de conexao do PrintExp, quando disponivel, e verificar se

o software reconhece a impressora sem erro.

Confirmar leitura de status da maquina em menus de diagndstico, status da

impressora ou contadores.

Enviar arquivo de teste controlado e validar recebimento do trabalho pela

controladora.

Confirmar que nao ha travamentos, perda de comunicacao, erro de porta, fila

parada ou mensagens de conflito.

Critério de aprovacdo: a etapa s6 deve ser considerada concluida quando o

software permanecer conectado de forma estavel, com parametros salvos

corretamente, retorno de status funcional e teste de envio executado sem falha.

9.9

E

S

Calibracoes técnicas acessadas pelo PrintExp

% Head Install (Alinhamento Fisico/Mecanico)

o alicerce absoluto de toda a qualidade da sua impressao. Em equipamentos de alta

producdo e exigéncia mecanica, como as plotters da linha Quimera ou a série MyPrinter, o

istema do software (como as abas de ajuste do Hoson/PrintEXP) nao consegue corrigir

um erro fisico.

¢ Allusao do Software: Se a cabeca estiver instalada torta na chapa do carro, nenhuma
calibracéo eletronica (Head Space, Step ou Bi-Dir) vai consertar isso. Vocé perdera horas
tentando compensar o erro no painel, mas as linhas continuardo borradas, duplicadas ou
sem definicao.

® O Risco: Tentar forcar um alinhamento via software para "mascarar" uma cabeca
fisicamente inclinada gera instabilidade no disparo das gotas de tinta e perda severa de
nitidez, especialmente em detalhes finos e textos.

/¥ O VEREDITO: A mecanica sempre vem antes da eletrdnica. Nunca inicie as
calibragées no software sem ter 100% de certeza de que a cabeca esta fisicamente

reta, perfeitamente no esquadro e firmemente travada.



e Step Calibration: utilizada para ajustar o avanco e a sobreposicao correta das
passadas no eixo Y. Deve ser refeita sempre que houver troca de material,

mudanca mecanica relevante ou indicio de banding por avanco incorreto.

e Bidirectional Calibration: utilizada para alinhar os disparos entre as passadas da
esquerda para a direita e da direita para a esquerda, reduzindo sombra,

duplicacao e contorno serrilhado em linhas verticais.

¢ Horizontal Calibration: utilizada para alinhar multiplos cabecotes ou canais no
eixo X, corrigindo desalinhamento entre cores, branco, verniz ou demais canais

instalados.

e Vertical Calibration: utilizada para ajustar o sincronismo no eixo Y entre canais

ou cabecgas, eliminando sombra entre cores e desvio temporal no disparo.

= Head Space:

Objetivo: Sincronizar perfeitamente as cabecas de impressédo para evitar sombras e cores
borradas.

* Horizontal (Esquerda/Direita): Imprima o teste. Procure o bloco numérico onde as
linhas se juntam formando uma linha Unica e nitida (sem sombra). Digite esse
numero no software e refaca o teste para confirmar se a posicao "0" ficou perfeita.

¢ Vertical (Cima/Baixo): Imprima o teste. Procure o bloco onde as linhas ficam na
mesma altura e continuas (sem formar "degraus"). Insira o valor e refaca o teste para
confirmar a posicdo "0".

Essas calibracoes devem ser salvas somente apos impressao do padrao de teste,
leitura correta do resultado e confirmacao visual de melhora. Nunca liberar

producao com base apenas em valor anterior ou ajuste presumido.



9.10 Manutencao, diagnostico e backup do PrintExp

Sem

Verificar diariamente se o icone de conexao permanece estavel e se o software
abre sem mensagens de erro.

Registrar e preservar os logs de comunicacao, erro e historico de trabalhos

sempre que houver falha intermitente ou comportamento anormal.

Realizar exportacao das configuracdes e backup dos parametros apos a
instalacdo, apds calibracdes relevantes e antes de qualquer atualizagdo de
firmware ou reinstalacao.

Manter copia organizada do software, firmware, backup de parametros, perfil ICC,

manual e arquivos auxiliares entregues ao cliente ou a equipe de manutengao.

backup confidvel, uma reinstalacdo futura pode exigir reconstru¢do manual

completa da configuracdao, aumentando o tempo de parada e o risco de erro

operacional.

9.11 Falhas tipicas e agcoes corretivas iniciais

Icone vermelho ou sem conexao: verificar cabo de rede, IP do computador, IP

da impressora, mascara, firewall e conflito de porta.

Impressora nao responde: reiniciar o software, desligar e religar a maquina,

aguardar inicializacao da controladora e refazer o teste de conexao.

Erro de porta em uso: fechar outros programas que possam estar usando a
mesma porta e reiniciar a estacao de operacao.

Parametro perdido apés manutencao: restaurar backup validado e conferir

novamente modelo, canais, largura de midia e calibragdes.

Falha persistente ou suspeita de incompatibilidade: conferir versdao do
firmware, versao do PrintExp e compatibilidade com a placa Hoson instalada

antes de qualquer atualizagao.



© 9.12 Regras de seguranca operacional

A AVISO IMPORTANTE

Antes de iniciar qualquer alteracao de valores no Factory Mode, realizar obrigatoriamente o
backup completo dos parametros atuais da impressora. Toda intervencao deve ser executada
somente apos registro técnico, identificacdo do equipamento e validagdo do arquivo de
backup.

¥$ AVISO DE CAMPO

O técnico responsavel pelo atendimento deve portar pecas sobressalentes minimas para
diagndstico e recuperacao imediata de falhas recorrentes de impressao, limpeza, leitura de
sensores e alimentacdo de tinta.

* Pecas sobressalentes obrigatdrias: dampers, caps, fita encoder, bomba de tinta,
sensores (sensor encoder e sensor home), cabos flat, tubulacao e filtros.

* Pecas sobressalentes opcionais de alto valor para contingéncia: placa HB, placa MB,
motores, driver servo, conectores e fontes.

e Nao atualizar firmware sem arquivo correto, fonte confiavel e energia

estabilizada; interrupcdes durante o processo podem inutilizar a controladora.

e Nao alterar senhas de fabrica sem registrar a nova credencial em local seguro e

controlado.

e Nao liberar a maquina sem exportar backup das configura¢des validas apds a

instalacao.

e N3ao manter a estacao de producao conectada a redes instaveis ou sujeita a

mudancas automaticas de IP.

e Manter o protocolo, o backup de parametros e os arquivos da instalagdo
proximos ao equipamento ou em repositério técnico acessivel a assisténcia

autorizada.

Calibracao técnica obrigatoria

A calibragdo tem funcao de transformar um equipamento funcional em um
equipamento repetivel. Ndo basta a maquina imprimir; ela precisa imprimir com

coeréncia entre modo, resolucao, avanco e alinhamento.



10.1 Calibracao fisica

Realizar ajuste fisico da cabeca confirmando altura, paralelismo e alinhamento

mecanico.

Conferir se o carro mantém distancia segura e uniforme da midia em toda a

largura util.

10.2 Calibracao de avanco e alinhamento

Executar obrigatoriamente Step normal e Step avangado.
Executar calibracbes Left, Right e Bidirecional.

Aplicar as calibragbes para todas as velocidades e resolucdes que ficarao

liberadas para operacao.

Usar, sempre que possivel, 0 mesmo arquivo de teste para permitir comparagdo

consistente.

3 10.3 Falhas tipicas quando a calibracado é insuficiente

Banding horizontal por erro de avanco.
Sombra, duplicidade ou serra por erro bidirecional.

Variacao entre modos de producao, exigindo retrabalho ou limitagao indevida de

velocidade.

Fase de Comissionamento do Equipamento

O comissionamento é a etapa que separa a instalacdo fisica da operacao real. E o

processo de testar, estressar e validar rigorosamente o equipamento de ponta a

ponta, garantindo que ele atende aos padroes de producao da Arkom antes de ser

entregue ao cliente para treinamento.

@ 11.1 Pré-start (A frio)

Reviséo final antes da energizacdo. Confirmacgdo de que as fases de montagem foram
concluidas com éxito.

e \erificacdo de nivelamento, aterramento e tensdes das fontes.
* Inspecdo de conexdes criticas (cabos flat firmes e alinhados, mangueiras desobstruidas).
® Remogdo de todas as travas de transporte e prote¢des mecanicas da estacdo de limpeza.

* Validagdo do ambiente (temperatura e umidade dentro dos limites operacionais).



11.2 Start Inicial (Energizacao e Carga)

O momento de ligar o equipamento, introduzir insumos e estabelecer a comunicacao logica.

Primeira ligagdo: observacao atenta a ruidos mecanicos anormais, cheiros ou mensagens
de erro na controladora.
Teste de conectividade de rede TCP/IP ou USB com o software PrintEXP.

Abastecimento do sistema de tinta, acionamento das bombas e verificacdo rigorosa
contra vazamentos e entrada de ar.

Acionamento térmico: aquecedores, circulagdo de branco (DTF), e resisténcias do
forno/shaker.

%4 11.3 Validacdo Funcional (Movimento e Precisio)

Teste dos componentes em acdo isolada e ajuste de parametros de software.

Execucdo do Homing (retorno a origem) e testes de limites fisicos (Fim de Curso).
Validacdo da leitura do encoder (deslocamento continuo e suave do carro de
impressao).

Confirmacao do alinhamento fisico perfeito das cabecas (Head Install).

Execucdo das calibracGes vitais: Step (avango de midia), Bidirecional e Head Space.

Obtencdo de um Nozzle Check 100% perfeito.

@ 11.4 Validacao sob Carga (Stress Test) e Tempos de Estabilidade

Simulagdo de ambiente de producdo real e monitoramento continuo para atestar a robustez
do equipamento em operagao prolongada.

Stress Mecanico (Minimo de 10 Metros): Impressdao de um arquivo de teste exigente
de ponta a ponta sem falhas recorrentes, starvation (secagem de tinta no damper) ou
erro de avanco.

Estabilidade Légica (8 Horas): Permanéncia do equipamento conectado e
comunicando com o software (PrintEXP/RIP) sem falhas, perda de pacote, travamento ou
queda de porta durante o turno.

Estabilidade Térmica (8 Horas): Sistema de aquecimento (platen da impressora e
resisténcias do forno/shaker) ativado e estabilizado, sem desarmes ou oscilagdo térmica
por um ciclo de 8 horas continuas.

Sistema de Tinta DTF (100 Ciclos): Bomba de circulacdo e misturador do branco
observados em operacdo por no minimo 100 ciclos, confirmando a auséncia de entrada
de ar, vazamentos ou perda de pressao no canal.



@ 11.5 Aprovacao Final (Handover)
O veredito técnico de que a maquina superou o comissionamento e esta plenamente apta.

* A impressao final apresenta qualidade consistente, sem degradacao visual.

* Todos os backups de parametros (firmware, PrintEXP, perfis ICC) foram exportados e
salvaguardados localmente.

* Nenhuma falha critica, mecanica ou elétrica esta pendente.

* A plotter é oficialmente declarada pronta para a Fase de Treinamento (Secdo 12).



REGISTRO DE VALIDAGCAO DA ETAPA

(] Aprovado [ ] Aprovado com restricito (] Reprovado

Observacoes:

D Evidéncias Obrigatérias (Anexar ao Relatério):

(] Foto legivel atestando o Nozzle Check final 100% perfeito.

(] Foto ou video da impressdo comprovando a execucdo bem-sucedida do teste sob
carga de 10 metros.




Treinamento técnico obrigatoério do usuario

O treinamento ndo deve ser superficial nem apenas demonstrativo. O usuario
responsavel precisa compreender a logica basica do fluxo para néo

comprometer o equipamento por operagao inadequada.

P ———r— — —




12.1 Apresentacao do Equipamento

e Suporte do material e rebobinador frontal (take-up): Orientar o cliente quanto
ao uso correto do suporte traseiro de material e do rebobinador frontal (take-up).
Incluir na explicagdo os ajustes de tenséo e a capacidade maxima de carga

suportada, informada em quilogramas (kg).

e Area de impressao e posicionamento do material: Informar ao cliente qual é a
area maxima de impressdo do equipamento, como posicionar o material
adequadamente e de que forma a maquina registra a posicao inicial de
impressao (seja por meio do base point no painel de controle e/ou pelo

software).

e Apresentacao da cabeca de impressao: Apresentar ao cliente a(s) cabeca(s) de
impressao, deslocando o carro para a area lateral de limpeza. Demonstrar que a
cabeca se encontra limpa, sem sinais de impacto, amassados ou incrustagao de

tinta.

¢ Limpeza diaria das cabecas, cap e wiper: Apresentar os componentes e
demonstrar os procedimentos diarios de higienizacao na area ao redor das
cabecas de impressao, nas bordas do cap e no wiper. Instruir o cliente sobre a
necessidade de adquirir e manter em estoque cotonetes e liquido de limpeza

(solvente) compativeis com a tinta em uso.

e Abastecimento de tinta: Mostrar ao cliente os pontos demarcados para o
abastecimento. Apresentar a embalagem da tinta utilizada, especificando o tipo,
durabilidade e principais caracteristicas. Abrir os reservatérios e demonstrar

corretamente o procedimento de recarga.

e Garrafa de descarte e recomendacoes de limpeza: Apresentar ao cliente a
garrafa de descarte, informando sua capacidade maxima, os procedimentos de
limpeza e as orientacdes para a eliminagdo ecoldgica e segura dos residuos de

tinta.

¢ Alavanca dos roletes: Mostrar a alavanca dos roletes, explicando sua
importancia no travamento dos roletes de tracdo do material, bem como os

cuidados necessarios durante o manuseio para evitar danos.



12.2 Operacao e Manuseio de Midia

¢ Colocacao e alinhamento do material: Orientar o cliente sobre a colocacéo e o
alinhamento do material em rolo, detalhando o posicionamento exato no
equipamento e a fixacdo adequada no rebobinador. Instruir sobre a
necessidade de carregar a bobina com pressao uniforme para evitar

enrugamento e head strike.

e Cuidados ambientais e de superficie: Explicar a importancia de aclimatar o
material antes do uso, manusear a superficie com as maos limpas (para evitar
transferéncia de oleosidade) e manter o controle climatico constante na area de

impressao.

e Funcgoes do painel de controle da maquina: Apresentar ao cliente todas as
fungdes do painel de controle, destacando quais ajustes podem ser realizados
diretamente no equipamento e quais parametros devem ser configurados via

software.



12.3 Hosonsoft (PrintEXP) - Configuracoes de Operacao

Hosonsoft (PrintEXP) é o "coracdo" da operacdo da sua plotter. E na aba Setting
(Configuragoes) que o operador define como o software gerencia o hardware da

maquina para cada trabalho especifico.

¢ Head Select: Informa ao software a configuracao das cabecas (ex: 2 cabecas, CMYK +
Branco).

¢ Common Setting: Controla a base da impressao: velocidade, direcao (Bidirecional),
disparos preventivos para desentupir (Flash) e limpezas automaticas.

® UV Light: Gerencia o acionamento das lampadas de cura UV (esquerda e direita).

* Margin Setting (X Margin): Define o ponto exato (em milimetros) onde a impressao vai
comecar no material.

* ColorBar Setting: Imprime barras de teste nas laterais da lona/adesivo para evitar que as
cabecas ressequem durante o trabalho.

* Eclosion Setting (Esfumado/Interleave): Mistura as bordas de cada passada para
disfarcar marcas de linha (banding). Essencial para um acabamento liso.

* Advance Function: Fun¢des extras, como espelhar a imagem (muito usado em
acrilico/vidro).

¢ Auto Jump White: Acelera o trabalho fazendo o carro pular rapidamente as areas sem
impressao (vazias) do arquivo.

Hosonsoft © File & Print {8iSetting @ Adjust Voltage [EbAdvance

B 4§ © ® @ © @ O

Check  Clean  Maigin Left  Right Ahead Back XReset  Spat

Head Select Margin Setting Advance Function
Head Select: 2H_4C1W. X Margin: Channel: Normal
Mirror Print: [No Mirror

Common Setting ColorBar Setting Eclosion Setting

Print Speed: High Mode Mode: [Depth Ink to deepen: |Off

Print Direct: Bidirect Pos: Type: Strong A
Pre-Print Flash: On Concentration Toading Auto Jump White
Auto Clean: Close Width: (0. Head Select: 2 head-All Type: Together

Distance: 0. Load Ink Auto Reset: No

UV Light
<—Left: @ L Lighta R Ligh

—->Right: @ L Light® R Ligh
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12.4 Treinamento Obrigatorio: Calibracoes de Impressao

O operador deve ser instruido a realizar as seguintes calibracbes para garantir a

qualidade de impressao e evitar desperdicios:

¢ Step Calibration (Avanco): Ajusta o avan¢o do material (Eixo Y). Quando fazer: A

cada troca de midia, para evitar banding (marcas de passada).

¢ Bidirectional Calibration (Bidirecional): Alinha o disparo da tinta na ida e volta
do carro. Objetivo: Eliminar sombras e contornos serrilhados em linhas verticais.

e Horizontal Calibration (Eixo X): Alinha lateralmente as cores e canais (ex:

branco/verniz) entre multiplos cabecotes.

e Vertical Calibration (Eixo Y): Sincroniza as cores e cabecas no sentido do

avanco, evitando desvios de registro.

= Head Space (Ajuste Fino de Alinhamento):
Treinar o operador a ler o padrdo de teste e inserir os valores no software até encontrar a
posicdo "0":

* Horizontal (Esq/Dir): Identificar o bloco onde o trago é Unico, sem duplicacdo.

* Vertical (Cima/Baixo): Identificar o bloco onde as linhas sdo continuas, sem
degraus.

12.5 Preparacao de arquivos

e Tipos de arquivo aceitos e recomendados.

e Cuidados com tamanho, resolugado, proporcao, margens e organizagao antes do

envio ao RIP.

¢ Risco de envio de arte inadequada: baixa definicao, escala incorreta, recorte

errado e desperdicio de midia.

12.6 Fungoes essenciais do RIP Flexi

¢ Processamento RIP: conversdo da arte em dados de micropontos interpretaveis

pela cabecga.

e Gerenciamento de cor: uso de perfis ICC e mapeamento em CMYK, RGB e

Pantone quando aplicavel.

e Tamanho e trabalho: definicao da area util e redimensionamento com ou sem

travamento de propor¢éo.



¢ Posicionamento e margens: ajuste da origem e do ponto de inicio da

impressao.
e Copias e gabarito: repeticao com espacamento controlado.
¢ Nesting: agrupamento de artes para reduzir desperdicio.
¢ Tiling: diviséo de artes grandes em faixas menores com sobreposi¢ao controlada.

¢ Production Manager: fila de producdo, controle de comunicacao e

acompanhamento de jobs.

¢ Funcionalidades para DTF e transparéncias: recursos internos para preparagao
de arquivos com canal de branco e fundo transparente, reduzindo a dependéncia
de softwares externos para etapas simples de tratamento. Permite definir
transparéncia, remover areas brancas indesejadas e preparar a base de branco

diretamente no fluxo do RIP, com maior padronizagdo operacional.

e Gestao de branco e canais Alpha: permite controlar a geracao do branco de
apoio a partir do canal alpha ou de mascaras internas do proprio software,
ajustando cobertura, prioridade de aplicagdo e comportamento em areas
transltcidas ou vazadas. Esse recurso é critico para DTF e materiais transparentes,
pois influencia aderéncia visual, opacidade, legibilidade da arte e consumo de

tinta.

e Otimizacao de tinta branca: possibilita reduzir a densidade de branco conforme
a necessidade visual da imagem e a caracteristica tonal da arte, inclusive com
menor aplicacdo em areas muito escuras quando tecnicamente aceitavel. O
objetivo é equilibrar cobertura, custo por metro, tempo de secagem, estabilidade

do filme e risco de excesso de carga de tinta.

12.7 Acompanhamento de trabalhos impressos

Acompanhar as primeiras impressdes junto ao cliente. Esclarecer ddvidas operacionais,

orientar sobre as melhores praticas e auxiliar na corre¢cdo de eventuais falhas na pratica.



12.8 Rotina de manutencao explicada ao usuario

Explicar e documentar com o usuario a rotina diaria e periddica obrigatoria, incluindo:

¢ Nozzle Check: Executar diariamente ao ligar a maquina e sempre antes de iniciar

trabalhos longos.

e Limpeza de fim de turno: Realizar a higienizacao da estacdo de limpeza (cap),
wiper e do contorno das cabecas utilizando swab (cotonete apropriado) e flush

(liquido de limpeza) conforme o processo aplicavel.

¢ Fita Encoder: Limpar com extremo cuidado, utilizando alcool isopropilico e

exclusivamente material que nao solte fiapos, para evitar erros de leitura do carro.

¢ Guia Linear: Realizar a lubrificacéo periodica do trilho/guia conforme a

especificagdo adequada do fabricante.

¢ Recalibracoes: Reforcar a necessidade de recalibrar o avango (Step) e os
alinhamentos (Left, Right e Bidirecional) sempre que houver troca de material ou

ao perceber desvios.

¢ Perfis de Cor (ICC): Enfatizar a sele¢do rigorosa do perfil ICC no software de RIP
(como FlexiPrint, Hoson/PrintEXP ou similar), garantindo a correspondéncia exata

com a midia, resolucdo e modo de impressao.

Procedimentos especificos para DTF

13.1 Manejo das tintas DTF

A tinta branca contém diéxido de titanio, portanto apresenta sedimentacao acelerada.
Sem circulacao ou agitacao adequada, ocorre variagdo de concentragdo, instabilidade

de cobertura, entupimento e sobrecarga no sistema de bombeamento.
e Agitar suavemente os reservatérios de branco antes de ligar quando ndo houver
circulacao automatica.
e \Verificar diariamente se tanques e dumpers estdo com no minimo 50% da carga.

¢ Nivel baixo aumenta a chance de entrada de ar e perda de estabilidade no canal.

13.2 Filme e sistema de po6

e Garantir perfeito alinhamento do filme, principalmente em larguras de 60 cm.
e Ligar shaker/forno antes da produgdo para estabilizar a temperatura de trabalho.

e Operar dentro da faixa térmica compativel com modelo, filme e pd; como

referéncia geral, 110 °C a 150 °C conforme aplicacao.



© 13.3 Alerta critico de producao

¢ Nunca iniciar producao com Nozzle Check incompleto.
e Se houver falha, executar Head Cleaning e repetir o teste antes de imprimir.

e Insistir na producao com bicos obstruidos causa perda de qualidade,
desperdicio de filme/pé e risco de superaquecimento ou dano permanente da
cabeca.

13.4 Manual diario resumido para DTF

¢ Inicio do turno: ligar equipamento e computador; ativar a circulacao do branco e
aguardar estabilizagao do sistema.

e Procedimento inicial: desligar temporariamente o circulador quando o processo
exigir, executar limpeza automatica, fazer Nozzle Check e s¢ liberar a producao
apods aprovacao.

¢ Encerramento do turno: realizar limpeza automatica, teste final, limpeza manual
de cap e wiper, aplicar solugdo homologada no cap quando o procedimento do
modelo exigir e estacionar corretamente antes de desligar.

e Seguranca e qualidade: utilizar somente insumos homologados, manter
umidade entre 40% e 60%, temperatura entre 20 °C e 28 °C e verificar

diariamente o waste tank.



© 14. Restricoes proibitivas

e Nao mover a maquina apos instalacao sem orientagao técnica.

e Nao realizar intervengdes diretas em cabecas de impressao sem

conhecimento técnico e ferramental adequado.

e Nao utilizar tintas, solventes ou consumiveis incompativeis com o

sistema.
e Nao operar sem aterramento adequado.

e Nao instalar nem operar em ambiente sem climatizacdo adequada, com

poeira excessiva, umidade incorreta ou luz solar direta.
Estas restricGes existem porque certos danos ndo aparecem de imediato. E comum que

uma intervencdo inadequada pareca "resolver" no momento e sé depois provoque
contaminacdo, falha elétrica, quebra de nozzle ou perda de repetibilidade.

15. Checklist técnico de instalacao e treinamento

15.1 Estrutura e ambiente

Item de verificacao Critério técnico

PrintManager, FlexiPrint, backup de parametros/firmware e ICC

Arquivos entregues . .
9 g disponiveis

16. Termo de conclusao e aceite técnico

A instalacao sera considerada concluida somente apés a execugdo de todas as etapas
obrigatorias previstas neste protocolo, incluindo inspe¢ao ambiental, validagao
elétrica e mecanica, configuracdo de software, calibracdo, testes operacionais,
treinamento do responsavel local e entrega dos arquivos indispensaveis a operacao

e restauracao do equipamento.



16.1 Itens que devem permanecer disponiveis no computador do cliente

e PrintManager.
e FlexiPrint / RIP utilizado na maquina.
e Backup de parametros e, quando aplicavel, firmware da plotter.

e Perfis ICC de cores e arquivos auxiliares necessarios a operacao.

B Procedimento obrigatério de entrega de arquivos:

e (Crie uma pasta contendo todos os arquivos identificados acima e compacte-a em formato
.Zip.
Escolha o .zip se vocé for enviar o arquivo para outras pessoas (como clientes ou
fornecedores) e quiser ter certeza absoluta de que elas consequirdo abrir o anexo com
facilidade, sem precisar de conhecimentos técnicos ou instalar novos programas.

® Siga o modelo de nomenclatura: Backup_Marca_Modelo_Data
(exemplo: Backup_MyPrinter_Z41804_15032026).

® Orientar o cliente a armazenar o arquivo em pelo menos uma das seguintes opgoes
disponiveis: nuvem, e-mail, pen-drive ou HD externo.

17. Importancia da manutencao preventiva

A manutencao preventiva é essencial para preservar a qualidade de impressao, a
estabilidade operacional e o correto funcionamento do equipamento ao longo do
tempo. Sua realizacdo periédica contribui para reduzir falhas, evitar paradas nao
programadas, aumentar a vida util dos componentes e manter o desempenho do
sistema dentro dos padroes recomendados.

Agendamento e Custos (Garantia)

Conforme previsto nas condicdes de garantia, apos 6 (seis) meses de uso, o comprador
devera entrar em contato com a ARKOM para solicitar o agendamento da visita técnica
preventiva.

Os custos referentes a deslocamento, alimentagdo, hospedagem e pegas de consumo
utilizadas durante o atendimento serdo de responsabilidade do comprador, devendo ser
previamente alinhados e acertados diretamente com a ARKOM.



17.1 Escopo da manutencao preventiva

A manutengao preventiva devera contemplar, quando aplicavel, os seguintes

procedimentos:

e Substituicao de itens consumiveis sujeitos a desgaste, como dampers,

cap/capping, wiper, bomba de succao e filtros;
¢ \Verificagdo e ajuste do alinhamento fisico da cabeca de impressao;
e \Verificagdo e ajuste do alinhamento eletronico da cabeca de impressao;
¢ Inspecdo e ajuste da estacao de limpeza;

e Conferéncia geral das condi¢Ges operacionais do equipamento.

17.2 Objetivo da manutencao preventiva

A manutencao preventiva tem como objetivo identificar desgastes naturais, corrigir
desvios de funcionamento e assegurar que o equipamento continue operando com
seguranca, estabilidade e qualidade, conforme as especificagbes técnicas

recomendadas.
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