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1 บทนํา

● ยินดีต้อนรับสูเ่ครือ่งตัดของคณุ

● รุน่ของเครือ่งตัด

● เอกสาร

● ข้อควรระวังด้านความปลอดภัย

● สว่นประกอบหลักของเครือ่งตัด

● การเปิดและปิดเครือ่งตัด

● เชือ่มตอ่เครือ่งตัดเข้ากับคอมพิวเตอร ์

● แผงควบคมุด้านหน้า
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ยินดีต้อนรับสูเ่ครือ่งตัดของคณุ
เครือ่งตัดของคณุเป็นเครือ่งตัดตามลายเส้นแบบใช้ ใบมีดท่ีสามารถตัดวัสดไุด้อยา่งแมน่ยาํและยืดหยุน่ คณุสมบัติท่ีสําคัญบางประการของ
เครือ่งตัด ประกอบด้วย:

● ระบบกําหนดตําแหน่งด้วยแสง (OPOS X) และระบบบาร ์ โค้ดของ HP เพ่ืองานตัดท่ีแมน่ยาํโดยไมต้่องเฝ้าการทํางาน

● โหมดการตัดหลายรูปแบบ และสามารถตัดวัสดบุางประเภทให้ขาดออกจากกันได้ โดยสมบูรณ์

● ทํางานรว่มกับใบมีด ปากกา และเครือ่งเจาะได้

● หัวตัดความเรว็สงู เพ่ืองานตัดไวนิลท่ีราบรืน่และเชือ่ถือได้

● แผงควบคมุท่ีปรับการต้ังค่าได้งา่ย

● ระบบจัดการวัสดอัุจฉรยิะเพ่ือยึดวัสดใุห้เข้าท่ี แม้ระหวา่งการตัดด้วยความเรว็สงู

● รองรับการเชือ่มตอ่ผา่นอีเทอรเ์น็ต (LAN)

● มาพร้อมตะกร้าพักวัสดพิุมพ ์

หากต้องการสง่งานพิมพ ์ ไปยังเครือ่งพิมพข์องคณุ คณุจําเป็นต้องมีซอฟตแ์วร ์Raster Image Processor (RIP) ซึง่ควรจะทํางานบน
คอมพิวเตอรอี์กเครือ่งหน่ึง ซอฟตแ์วร ์RIP มี ให้เลือกใช้จากหลายบรษัิท โดยจะมีสทิธกิารใช้งานซอฟตแ์วร ์RIP สําหรับ HP FlexiPrint 
and Cut จัดเตรยีมมาให้พร้อมกับสนิค้า เพ่ือรองรับงานพิมพแ์ละตัด และงานตัดโดยเฉพาะ

รุน่ของเครือ่งตัด
 เครือ่งตัดพ้ืนฐาน HP 54, เครือ่งตัด HP Latex 54 และเครือ่งตัด HP Latex 64

มาพร้อมกับเครือ่งตัด ใบมีดมาตรฐานของ HP (2)

มีดตัดของ HP

แผน่หมนุวัสดขุนาด 3 น้ิวของ HP

สทิธิก์ารใช้งานซอฟตแ์วร ์RIP สําหรับ HP FlexiPrint and Cut

อปุกรณเ์สรมิ ชดุเสรมิของเครือ่งตัด HP Latex

ชดุจับสือ่วัสดขุนาด 2 น้ิว HP Latex

ชดุใบมีดมาตรฐาน HP Latex

ชดุใบมีดพิเศษ HP Latex

วัสดสุิน้เปลือง ชดุใบมีดมาตรฐาน HP Latex

เอกสาร
เอกสารตอ่ไปน้ีสามารถดาวน์ โหลดได้จาก http://www.hp.com/go/latex115printandcut/manuals/:

● ข้อมลูเบ้ืองต้น

● คู่มือการจัดเตรยีมสถานท่ี

● คําแนะนําในการประกอบ
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● คู่มือผู้ ใช้

● ข้อมลูทางกฎหมาย

● การรับประกันอยา่งจํากัด

ภาพรหัส Quick Response (QR) ท่ีพบในคู่มือผู้ ใช้ฉบับน้ีจะมีลิงกเ์ชือ่มโยงไปยังวิดี โอท่ีอธบิายข้อมลูเพ่ิมเติมสําหรับหัวข้อน้ันๆ

ข้อควรระวังด้านความปลอดภัย
กอ่นใช้เครือ่งตัดของคณุ โปรดอา่นข้อควรระวังด้านความปลอดภัยตอ่ไปน้ี เพ่ือให้คณุจะใช้อปุกรณ์ ได้อยา่งปลอดภัย

คณุควรได้รับการฝึกอบรมด้านเทคนิคท่ีเหมาะสมและมีประสบการณเ์พียงพอท่ีจะระมัดระวังอันตรายท่ีอาจได้รับจากการปฏิบัติงาน และใช้
มาตรการท่ีเหมาะสมเพ่ือลดความเสีย่งตอ่ตนเองและผู้อ่ืนให้น้อยท่ีสดุ

อปุกรณน้ี์ ไมเ่หมาะกับการใช้งานในพ้ืนท่ีท่ีอาจมีเด็กๆ อยูร่อบข้าง

คําแนะนําด้านความปลอดภัยท่ัวไป
● ผู้ ใช้เครือ่งไมส่ามารถซอ่มแซมชิ้นสว่นใดๆ ในเครือ่งตัดได้เอง ยกเว้นท่ีอยูภ่ายใต้ โปรแกรม Customer Self Repair ของ HP (โปรดด ู

http://www.hp.com/go/selfrepair/) โปรดติดตอ่ขอรับบรกิารสําหรับชิ้นสว่นอ่ืนๆ  จากผู้ ให้บรกิารท่ี ได้รับการรับรอง

● ปิดเครือ่งตัดและโทรติดตอ่ตัวแทนผู้ ให้บรกิารในกรณีดังตอ่ไปน้ี:

– สายไฟหรอืปล๊ักเสยีหาย

– เครือ่งตัดได้รับความเสยีหายจากการกระเทือน

– มีความเสยีหายทางกลไกหรอืความเสยีหายของตู้

– มีของเหลวหกเข้าไป ในเครือ่งตัด

– มีควันหรอืกล่ินผิดปกติออกมาจากเครือ่งตัด

– เครือ่งตัดหลน่

– เครือ่งตัดทํางานผิดปกติ

● ปิดเครือ่งตัดในกรณีดังตอ่ไปน้ี:

– ขณะเกิดพายุ

– ขณะไฟดับ

● ระมัดระวังเป็นพิเศษสําหรับบรเิวณท่ีมีฉลากเตือนติดไว้

● ค่าการระบายอากาศ ในสถานท่ีของคณุ ไมว่า่จะอยู่ ในสํานักงาน ห้องถา่ยเอกสาร หรอืห้องพิมพง์าน ควรเป็นไปตามข้อกําหนดและ
คําแนะนําด้านสขุภาพและความปลอดภัย (EHS) ในพ้ืนท่ีของคณุ

อันตรายจากไฟดดู

คําเตือน! วงจรไฟฟ้าภายในของแหลง่จา่ยไฟ ในตัวมีการทํางานในระดับแรงดันไฟฟ้าท่ีกอ่ให้เกิดอันตรายถึงแกช่วิีตหรอืทําให้ ได้รับบาดเจ็บ
ร้ายแรงได้

เครือ่งตัดใช้สายไฟหน่ึงเส้น ถอดสายไฟออกกอ่นซอ่มแซมเครือ่งตัด
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เพ่ือหลีกเล่ียงอันตรายจากการโดนไฟฟ้าดดู:

● ต้องตอ่เครือ่งตัดเข้ากับเต้าเสยีบไฟฟ้าท่ีมีการตอ่สายดินเทา่น้ัน

● อยา่ถอดหรอืเปิดฝาครอบหรอืปล๊ักของสว่นอ่ืนๆ  ท่ีปิดอยู่

● อยา่สอดวัสดเุข้าไป ในชอ่งเสยีบตา่งๆ ของเครือ่งตัด

● ระวังอยา่เดินสะดดุสายตา่งๆ ท่ีอยูด้่านหลังเครือ่งตัด

● เสยีบสายไฟ ให้แน่นท้ังกับเต้ารับท่ีกําแพงและชอ่งจา่ยไฟขาเข้าของเครือ่งตัด

● อยา่จับสายไฟขณะมือเปียก

อันตรายจากไฟ ไหม้
เพ่ือหลีกเล่ียงการเกิดเพลิงไหม้ ควรระมัดระวังสิง่ตอ่ไปน้ี:

● ลกูค้าต้องจัดเตรยีมสิง่ตา่งๆ ให้ตรงกับข้อกําหนดของเครือ่งตัดและข้อกําหนดทางไฟฟ้าตามท่ีกําหนดไว้ ในพ้ืนท่ีภายในประเทศท่ีมี
การติดต้ังอปุกรณ ์ใช้ค่าแรงดันไฟฟ้าตามท่ีระบุไว้บนป้าย

● ตอ่สายไฟเข้ากับเส้นท่ีมีการปกป้องด้วยตัวตัดวงจรยอ่ยตามข้อมลูท่ีปรากฏในคู่มือการจัดเตรยีมสถานท่ีติดต้ัง อยา่ใช้ปล๊ักพว่ง 
(เต้าเสยีบแบบเคล่ือนท่ี) ในการตอ่สายไฟ

● ใช้เฉพาะสายไฟท่ี HP ให้มาพร้อมกับเครือ่งตัดเทา่น้ัน อยา่ใช้สายไฟท่ีเสยีหาย อยา่ใช้สายไฟกับผลิตภัณฑอ่ื์นๆ

● อยา่สอดวัสดเุข้าไป ในชอ่งเสยีบตา่งๆ ของเครือ่งตัด

● อยา่ทําของเหลวหกลงไปบนเครือ่งตัด ตรวจสอบให้ชิ้นสว่นท้ังหมดแห้งสนิทหลังการทําความสะอาด กอ่นท่ีจะเริม่ใช้เครือ่งตัดอีกคร้ัง

● อยา่ใช้สเปรยฉี์ดพน่ท่ีมีก๊าซท่ีติดไฟ ได้ภายในหรอืรอบๆ เครือ่งตัด อยา่ใช้เครือ่งตัดในสภาพแวดล้อมท่ีงา่ยตอ่การเกิดระเบิด

● อยา่ปิดก้ันหรอืปิดครอบชอ่งตา่งๆ ของเครือ่งตัด

อันตรายจากเครือ่งจักรกล
เครือ่งตัดมีชิ้นสว่นเคล่ือนท่ีซึง่อาจทําให้เกิดการบาดเจ็บได้ ควรปฏิบัติตามข้อควรระวังตอ่ไปน้ีขณะทํางานใกล้กับเครือ่งตัด เพ่ือไม่ ให้เกิดการ
บาดเจ็บ:

● ระวังไม่ ให้เสื้อผ้าและสว่นตา่งๆ ของรา่งกายอยู่ ใกล้ชิ้นสว่นท่ีกําลังเคล่ือนท่ีอยูข่องเครือ่งตัด

● หลีกเล่ียงการสวมใสส่ร้อยคอ กําไลข้อมือ และวัตถอ่ืุนๆ  ท่ีห้อย

● ในกรณีท่ีคณุไว้ผมยาว โปรดมัดผมให้เรยีบร้อยเพ่ือไม่ ให้เส้นผมเข้าไป ในเครือ่งตัด

● ระวังไม่ ให้แขนเสื้อหรอืถงุมือหลดุเข้าไป ในชิ้นสว่นท่ีกําลังเคล่ือนท่ีอยูข่องเครือ่งตัด

● อยา่โดนเฟืองหรอืลกูกล้ิงท่ีกําลังหมนุอยูข่ณะทําการพิมพ ์

● อยา่ใช้งานเครือ่งตัดโดยไมปิ่ดฝาเครือ่ง

อันตรายจากการแผค่ล่ืนแสง
คล่ืนแสงจะถกูปลอ่ยออกมาจากตัวแสดงสถานะ LED และแผงควบคมุด้านหน้า การสอ่งสวา่งน้ีเป็นไปตามข้อกําหนดของกลุม่ท่ี ได้รับการ
ยกเว้นของ IEC 62471:2006: Photobiological safety of lamps and lamp systems (ความปลอดภัยด้านชีวทางแสงของหลอดไฟ
และระบบหลอดไฟ) อยา่งไรก็ตาม ไมแ่นะนําให้มองหลอด LED โดยตรงขณะท่ีเปิดไฟอยู ่ห้ามปรับเปล่ียนโมดลู
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อันตรายจากวัสดพิุมพท่ี์มีน้ําหนักมาก
ควรใช้ความระมัดระวังเป็นพิเศษเพ่ือหลีกเล่ียงการบาดเจ็บขณะยกวัสดพิุมพท่ี์หนัก:

● อาจต้องใช้พนักงานมากกวา่ 1 คนเพ่ือยกม้วนวัสดพิุมพท่ี์มีน้ําหนักมาก ควรใช้ความระมัดระวังเพ่ือหลีกเล่ียงอาการปวดหลังและ/
หรอืการบาดเจ็บ

● ควรใช้รถยก รถยกพาเลท หรอือปุกรณลํ์าเลียงอ่ืนๆ

● เมือ่ยกม้วนวัสดพิุมพท่ี์มีน้ําหนักมาก ควรสวมอปุกรณป้์องกันสว่นบุคคลรวมท้ังรองเท้าบูทและถงุมือ

คําเตือนและข้อควรระวัง
สัญลักษณต์อ่ไปน้ีถกูใช้ ในคู่มือฉบับน้ีเพ่ือให้มีการใช้งานเครือ่งตัดอยา่งเหมาะสมและเพ่ือป้องกันไม่ ให้เครือ่งตัดได้รับความเสยีหาย โปรด
ปฏิบัติตามคําแนะนําท่ีเก่ียวข้องกับสัญลักษณเ์หลา่น้ี

คําเตือน! การไมป่ฏิบัติตามคําแนะนําท่ีเก่ียวข้องกับสัญลักษณดั์งกลา่วอาจทําให้ ได้รับบาดเจ็บรุนแรงหรอืถึงแกช่วิีตได้

ข้อควรระวัง: การไมป่ฏิบัติตามคําแนะนําท่ีเก่ียวข้องกับสัญลักษณดั์งกลา่วอาจทําให้ ได้รับบาดเจ็บเล็กน้อยหรอืทําให้เครือ่งตัดได้รับความ
เสยีหาย

ฉลากคําเตือน

ฉลาก คําอธบิาย

ชิ้นสว่นเคล่ือนท่ีซึง่กอ่ให้เกิดอันตราย ระวังไม่ ให้น้ิวมือหรอืสว่นอ่ืนๆ  ของรา่งกายอยู่
ในบรเิวณน้ี

ฉลากน้ีติดอยูบ่นแกนสแกน

ฉลากข้อควรระวังเก่ียวกับฟิวส ์เพ่ือเป็นการป้องกันความเสีย่งในการเกิดอัคคีภัย 
กรุณาเปล่ียนฟิวสท่ี์มีขนาดเดียวกันเทา่น้ัน

การใช้ฟิวสส์องข้ัว/เส้นศนูย ์

ฉลากน้ีติดอยูบ่รเิวณใกล้กับทางเข้าไฟฟ้า ซึง่อยูด้่านหลังเครือ่ง

ข้อควรระวัง: ควรวางลกูกล้ิงหนีบไว้ ในตําแหน่งยกข้ึนเมือ่ไมมี่การใช้เครือ่งตัด

ฉลากน้ีติดอยูด้่านข้างของแกนสแกน

หมายเหต:ุ ตําแหน่งและขนาดของฉลากอาจจะแตกตา่งกันเล็กน้อย แตค่วรมองเห็นได้และอยู่ ใกล้กับบรเิวณท่ีมีความเสีย่งสงูเสมอ
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สว่นประกอบหลักของเครือ่งตัด
ภาพตอ่ไปน้ีแสดงสว่นประกอบท่ีสําคัญตา่งๆ ของเครือ่งตัด

มมุมองด้านหน้า

1. ลกูกล้ิงหนีบ (จํานวนของลกูกล้ิงข้ึนอยูกั่บรุน่เครือ่ง)

2. แผงควบคมุด้านหน้า

3. ก้านลกูกล้ิงหนีบ

4. ปลอกตัวขับวัสดพิุมพ ์(จํานวนปลอกข้ึนอยูกั่บรุน่ของตัวเครือ่ง)

5. แครเ่ครือ่งมือและเซน็เซอร ์OPOS

6. แถบตัด

7. เซน็เซอรต์รวจวัสดุ

8. สกรูยึดฐานเครือ่งตัด

9. ตะกร้าพักวัสดพิุมพ ์
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มมุมองด้านหลัง

1. ลกูกล้ิงหนีบ

2. ก้านลกูกล้ิงหนีบ

3. กลอ่งฟิวส ์

4. สวิตชปิ์ด/เปิด

5. ชอ่งเสยีบไฟ AC

6. พอรต์ USB

7. พอรต์ LAN

8. สกรูยึดฐานเครือ่งตัด

9. ล้อเล่ือน

10. ตะกร้าพักวัสดพิุมพ ์

11. ปลอกรองตัวนําม้วนวัสดุ
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การเปิดและปิดเครือ่งตัด
สวิตชเ์ปิด/ปิดอยูท่ี่แผงด้านหลังของเครือ่งตัด

ข้อควรระวัง: กอ่นการตอ่สายไฟ ให้ปิดสวิตช ์ ให้เรยีบร้อย (ตําแหน่งท่ีแสดงด้วย ‘0’)

เมือ่ต้องการเปิดเครือ่งตัด ให้เปิดสวิตช ์ ไปยังตําแหน่ง 'I’

เมือ่เปิดการทํางานของเครือ่งตัด หน้าจอสัมผัสจะเริม่ทํางานและเครือ่งตัดจะเริม่เตรยีมการใช้งานเบ้ืองต้น หากมีการใสวั่สดพิุมพ ์เครือ่งตัด
จะตรวจสอบขนาดของวัสดดัุงกลา่ว

เชือ่มตอ่เครือ่งตัดเข้ากับคอมพิวเตอร ์
เครือ่งตัดมีพอรต์ USB สองทิศทางและพอรต์ LAN สําหรับการเชือ่มตอ่เข้ากับคอมพิวเตอร ์หากมีการเชือ่มตอ่โดยใช้พอรต์ท้ังสอง พอรต์ท่ีมี
การรับข้อมลูกอ่นจะถกูใช้งาน และจะปิดใช้งานอีกพอรต์หน่ึง

การเชือ่มตอ่ LAN (แนะนํา)

สิง่สําคัญ: ควรใช้สาย LAN ท่ีจัดเตรยีมไว้ ให้: ท้ังน้ี HP ไมรั่บประกันคณุภาพการสือ่สารข้อมลูหากใช้สายอ่ืนๆ

ตอ่สาย LAN เข้ากับด้านหลังของเครือ่งตัด แล้วตอ่ปลายอีกด้านเข้ากับระบบเครอืขา่ย

โดยปกติแล้ว เครือ่งตัดจะมีการเปิดใช้งาน DHCP เอาไว้ ดังน้ันเซริฟ์เวอรจ์ะจัดสรรค่าท่ีอยู ่IP ของเครือ่งตัดให้ โดยอัตโนมัติ สําหรับวิธกีาร
ตรวจสอบท่ีอยู ่IP ให้กด  (ปุ่ มเมนู) จากน้ันเลือก System Setup (การติดต้ังระบบ) > Configuration (การกําหนดค่า) > IP Config 

(การกําหนด IP) > DHCP หรอื Static (ค่าคงท่ี) หากคณุเลือก Static (ค่าคงท่ี) คณุต้องป้อนท่ีอยู ่IP และค่าเน็ตเวิรก์มาสก์ ให้เรยีบร้อย

การเชือ่มตอ่ USB

สาย USB ท่ี ใช้ควรไมย่าวเกิน 5 ม.

ข้ันตอนสําหรับ Microsoft Windows

1. ปิดเครือ่งตัด

2. ตรวจสอบวา่ คณุมีสทิธิ ในฐานะผู้ดแูลระบบบนคอมพิวเตอรเ์ครือ่งดังกลา่ว และปิดการใช้งาน User Account Control (การ
ควบคมุบัญชีผู้ ใช้) หรอืต้ังไว้ท่ีระดับต่ําท่ีสดุ

3. คลิก Install USB driver (ติดต้ังไดรเวอร ์USB) และรอจนเริม่ติดต้ังไดรเวอร ์ซอฟตแ์วร ์HP FlexiPrint and Cut สําหรับ RIP จะได้
รับการติดต้ังโดยอัตโนมัติ

4. เสยีบปลายสาย USB ข้างหน่ึงเข้ากับพอรต์ USB ท่ีด้านหลังของคอมพิวเตอร ์ปลายสายด้านน้ีจะมีข้ัวตอ่ USB ซรีสี ์A แบบ 4-พิน

5. เสยีบปลายสาย USB อีกด้านหน่ึงเข้ากับพอรต์ USB ท่ีด้านหลังเครือ่งตัด ปลายสายด้านน้ีจะมีข้ัวตอ่ USB ซรีสี ์B แบบ 4-พิน

6. เปิดเครือ่งตัด (โปรดด ูการเปิดและปิดเครือ่งตัด ในหน้า 8) และกลับไปยังหน้าจอคอมพิวเตอร ์

หากต้องการเชือ่มตอ่เครือ่งตัดมากกวา่หน่ึงเครือ่งเข้ากับคอมพิวเตอรเ์ครือ่งเดียวกัน โปรดด ูระดับ USB ในหน้า 43

ข้ันตอนสําหรับ Apple Mac OS X

1. ปิดเครือ่งตัด

2. เสยีบปลายสาย USB ข้างหน่ึงเข้ากับพอรต์ USB ท่ีด้านหลังของคอมพิวเตอร ์ปลายสายด้านน้ีจะมีข้ัวตอ่ USB ซรีสี ์A แบบ 4-พิน
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3. เสยีบปลายสาย USB อีกด้านหน่ึงเข้ากับพอรต์ USB ท่ีด้านหลังเครือ่งตัด ปลายสายด้านน้ีจะมีข้ัวตอ่ USB ซรีสี ์B แบบ 4-พิน

4. เปิดเครือ่งตัด (โปรดด ูการเปิดและปิดเครือ่งตัด ในหน้า 8)

ซอฟตแ์วรค์วบคมุการตัดสว่นใหญบ่น Mac OS X สามารถควบคมุเครือ่งตัดได้ โดยไมต้่องใช้ ไดรเวอร ์

แผงควบคมุด้านหน้า
แผงควบคมุด้านหน้าประกอบด้วยปุ่ มสัง่งานแปดปุ่มและพ้ืนท่ีแสดงผลท่ีแสดงข้อความได้หน่ึงบรรทัด เพ่ือใช้แสดงตัวเลือกเมนูและข้อมลู
สถานะ

พารามิเตอรห์รอืค่าพารามิเตอรท่ี์ข้ึนต้นด้วยเครือ่งหมายดอกจัน (*) หมายถึง พารามิเตอรห์รอืค่าพารามิเตอรท่ี์ถกูเลือกอยู่ ในขณะน้ัน 
หากคณุเห็นค่าท่ี ไมมี่เครือ่งหมายดอกจันกํากับอยู ่หมายถึงค่าดังกลา่วไม่ ใชค่่าท่ีบันทึกเอาไว้

รายการเมนูและเมนูยอ่ยจะถกูแสดงผลแบบวน หมายถึง เมือ่แสดงรายการเมนูหรอืเมนูยอ่ยท้ายสดุ หากกดปุ่มท่ีกําหนดจะเป็นการนําคณุ
กลับไปยังรายการแรกของเมนูหรอืเมนูยอ่ย

คําเตือน! เมือ่คณุกดปุ่ มใดๆ ตัวเครือ่งอาจเริม่การทดสอบภายในหรอืเกิดการเคล่ือนของหัวอปุกรณห์รอืวัสดไุด้ ควรระวังไม่ ให้น้ิวมือหรอื
อวัยวะอ่ืนใดของรา่งกายอยู่ ใกล้พ้ืนท่ีการตัด ซึง่ประกอบด้วยชิ้นสว่นเคล่ือนไหวท่ีเป็นอันตราย

ปุ่ ม

● กด  (ปุ่ มเมนู) เพ่ือเข้าสูร่ายการเมนูท่ี ใช้ประจําอยา่งรวดเรว็

● กด  (ปุ่ มทดสอบ) เพ่ืออา่นบาร ์ โค้ดของ HP

● ใช้ปุ่ มลกูศร  ตามเหมาะสมข้ึนอยูกั่บเน้ือหาท่ีปรากฏบนหน้าจอ

● กด  (ปุ่ มออก) เพ่ือยกเลิกกระบวนการท่ีกําลังทําอยู่ ในขณะน้ัน

● กด  (ปุ่ ม Enter) เพ่ือยืนยันการเลือก การเปล่ียนค่า หรอืเพ่ิมเริม่ต้นหรอืหยดุงาน
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2 ลิงกท่ี์มีประโยชน์

เย่ียมชม HP Latex Knowledge Center (ศนูยค์วามรู้ของ HP Latex) ได้ท่ี http://www.hp.com/communities/HPLatex เพ่ือ
ค้นหาข้อมลูอยา่งละเอียดเก่ียวกับผลิตภัณฑแ์ละการใช้งาน HP Latex และรวมถึงการใช้เว็บบอรด์เพ่ือปรกึษาเรือ่งท่ีต้องการ

เอกสารเก่ียวกับผลิตภัณฑ:์ http://www.hp.com/go/latex115/manuals/.

คู่มือฝึกอบรมผู้ ใช้ (คู่มือเบ้ืองต้น) ได้รับการติดต้ังไว้ ในคอมพิวเตอรข์องคณุแล้ว หากต้องการติดต้ังอีกคร้ัง: http://www.hp.com/go/
latex300/quickguide/

วิดี โอเก่ียวกับวิธี ใช้เครือ่งตัด: http://www.hp.com/supportvideos/ หรอื http://www.youtube.com/HPSupportAdvanced

สําหรับหลักสตูรการฝึกอบรมในสว่นอ่ืนๆ  เพ่ิมเติม โปรดด ูhttp://www.hp.com/go/latex300printandcut/training และ 
http://www.hp.com/go/latex115printandcut/training

ข้อมลูเก่ียวกับซอฟตแ์วร ์RIPs, การใช้งาน, โซลชัูน, หมึก และวัสดพิุมพ:์ http://www.hp.com/go/latex300/solutions/ และ 
http://www.hp.com/go/latex115/solutions/

บรกิารให้ความชว่ยเหลือของ HP http://www.hp.com/go/latex115/support/

การลงทะเบียนและติดตอ่สือ่สารกับ HP: http://www.hp.com/communities/HPLatex/

สัญลักษณภ์าพ QR (Quick Response) ท่ีแสดงอยู่ ในบางหน้าของคู่มือผู้ ใช้น้ีจะมีลิงกท่ี์เชือ่มโยงไปยังวิดี โออธบิายเพ่ิมเติมสําหรับหัวข้อ
น้ันๆ

เมือ่คณุต้องการความชว่ยเหลือ
ในประเทศสว่นใหญ ่คู่ค้าของ HP จะเป็นผู้ ให้บรกิารชว่ยเหลือ (โดยท่ัวไปคือ บรษัิทท่ีจําหน่ายผลิตภัณฑ์ ให้แกค่ณุ) หากไมมี่บรกิารดังกลา่ว
ในประเทศของคณุ โปรดติดตอ่ฝ่ายบรกิารให้ความชว่ยเหลือของ HP บนเว็บท่ีแสดงไว้ด้านบน

นอกจากน้ีคณุยังขอรับความชว่ยเหลือทางโทรศัพท์ ได้ด้วย สิง่ท่ีคณุควรเตรยีมกอ่นโทรติดตอ่:

● อา่นหัวข้อตา่งๆ ท่ีเก่ียวข้องในคู่มือฉบับน้ี

● อา่นคู่มือการใช้ซอฟตแ์วรข์องคณุ (หากเก่ียวข้อง)

● โปรดเตรยีมข้อมลูตอ่ไปน้ี ไว้ ให้พร้อม:

– ผลิตภัณฑท่ี์คณุใช้งาน: หมายเลขผลิตภัณฑแ์ละหมายเลขรหัสผลิตภัณฑ์

หมายเหต:ุ โดยสามารถดตัูวเลขดังกลา่วได้จากฉลากท่ีด้านหลังเครือ่งตัด

– หากพบรหัสข้อผิดพลาดบนแผงควบคมุด้านหน้า ให้จดข้อมลูดังกลา่วเอาไว้

– RIP ท่ีคณุใช้งานพร้อมหมายเลขเวอรชั์น

– วัสดพิุมพท่ี์คณุใช้งาน (หากเก่ียวข้อง)
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หมายเลขโทรศัพท์
หมายเลขโทรศัพทติ์ดตอ่ฝ่ายสนับสนุนของ HP มีอยูบ่นเว็บไซต:์ โปรดด ูhttp://welcome.hp.com/country/us/en/
wwcontact_us.html

การซอ่มแซมด้วยตนเองโดยลกูค้า
โครงการซอ่มแซมด้วยตนเองโดยลกูค้าของ HP ชว่ยให้ลกูค้าของเราได้รับบรกิารท่ีรวดเรว็ท่ีสดุภายใต้การรับประกันหรอืสัญญาท่ีเก่ียวข้อง 
โดย HP จะจัดสง่ชิ้นสว่นอะไหล่ ให้แกค่ณุ (ผู้ ใช้ปลายทาง) ได้ โดยตรงเพ่ือจัดการเปล่ียนชิ้นสว่นด้วยตนเอง ทําให้คณุสามารถเปล่ียนชิ้นสว่น
ตา่งๆ ได้ตามความสะดวกของคณุภายใต้ โครงการน้ี

สะดวก ใช้งา่ย

● ผู้เชีย่วชาญฝ่ายบรกิารให้ความชว่ยเหลือของ HP จะวินิจฉัยและประเมินวา่ต้องใช้ชิ้นสว่นอะไหล่ ใดในการแก้ ไขฮารด์แวรท่ี์บกพรอ่ง

● ชิ้นสว่นอะไหลจ่ะได้รับการจัดสง่แบบดว่นพิเศษ ชิ้นสว่นท่ีมีพร้อมสง่จะได้รับการจัดสง่วันเดียวกับท่ีคณุติดตอ่มายัง HP

● โครงการน้ีครอบคลมุผลิตภัณฑ ์HP สว่นใหญท่ี่ยังอยูภ่ายใต้การรับประกันหรอืสัญญาท่ีเก่ียวข้อง

● โครงการน้ีมี ให้บรกิารในเกือบทกุประเทศ

หากคณุต้องการทราบรายละเอียดเพ่ิมเติมเก่ียวกับโครงการซอ่มแซมด้วยตนเองโดยลกูค้า โปรดด ูhttp://www.hp.com/go/
selfrepair/

THWW เมือ่คณุต้องการความชว่ยเหลือ 11

http://welcome.hp.com/country/us/en/wwcontact_us.html
http://welcome.hp.com/country/us/en/wwcontact_us.html
http://www.hp.com/go/selfrepair/
http://www.hp.com/go/selfrepair/


3 ใสวั่สดพิุมพ ์

สิง่สําคัญ: แนะนําให้คณุใสวั่สดพิุมพก์อ่นการเตรยีมงานบนคอมพิวเตอร ์

ท้ังน้ีข้ันตอนการใสวั่สดพิุมพจ์ะเหมือนกันท้ังสําหรับงานท่ีต้องพิมพแ์ละตัด หรอืงานตัดเพียงอยา่งเดียว

คณุสามารถใสวั่สดพิุมพแ์บบม้วนและแบบแผน่เข้ากับเครือ่งตัดได้ หากเป็นแบบแผน่ คณุสามารถใส่ ได้ท้ังจากด้านหน้าและด้านหลัง หาก
เป็นแบบม้วน ต้องใสจ่ากด้านหลังเทา่น้ัน

หมายเหต:ุ เครือ่งตัดมีหลายรุน่ท่ีแตกตา่งกัน เครือ่งตัดของคณุอาจไมต่รงกับรุน่ท่ีปรากฏในภาพประกอบ

การใสม้่วนวัสดุ

1. ยกลกูกล้ิงหนีบด้วยก้านยกลกูกล้ิงหนีบ ซึง่อยูท่างด้านขวาของเครือ่งตัด ข้างๆ แผงควบคมุด้านหน้า
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2. คลายลกูบิดบนแผน่หมนุวัสดพิุมพท้ั์งสองฝง่ ภาพประกอบตอ่ไปน้ีแสดงถึงแผน่หมนุท่ีคลายออก (1) และแผน่หมนุท่ีขันแน่น (2)

3. ใสแ่ผน่หมนุท่ีคลายออกเข้ากับปลายม้วนวัสดดุ้านหน่ึงแล้วหมนุลกูบิดให้แน่น ตรวจสอบวา่แผน่หมนุมีความแน่นหนาเรยีบร้อย จาก
น้ันทําเชน่เดียวกันกับปลายอีกฝง่ของม้วนวัสดุ

4. วางม้วนวัสดพิุมพท่ี์ติดแผน่หมนุเรยีบร้อยแล้วลงบนลกูกล้ิงป้อนวัสด ุจัดให้แผน่หมนุวางอยู่ ในรอ่งของตัวนําแผน่หมนุ โดยตัวนําแผน่
หมนุสามารถถกูเล่ือนไปมาตามแนวข้างของลกูกล้ิงได้

หากไม่ ได้ ใช้แผน่หมนุ (ไมแ่นะนํา เพราะจะไมส่ามารถตรวจสอบวัสดไุด้แมน่ยาํ) ให้จัดวางม้วนวัสดอุยูร่ะหวา่งตัวนําแผน่หมนุท้ังสอง
ฝง่

5. เริม่การป้อนวัสดจุากด้านหลังของตัวเครือ่ง สอดวัสดพิุมพเ์อาไว้ ใต้ลกูกล้ิงหนีบ โดยสง่ไปทางด้านหน้าของเครือ่งตัด

6. จัดให้ขอบวัสดพิุมพท์างฝง่ซ้ายอยูท่างซ้ายสดุของปลอกตัวขับวัสด ุและตรวจสอบให้ขอบวัสดพิุมพท์างฝง่ขวาอยูบ่นปลอกตัวขับวัสดพุ
ิมพฝ์ง่ยาว

หมายเหต:ุ หากคณุใช้เครือ่งตัดพ้ืนฐาน HP 54 ให้ป้อนวัสดพิุมพดั์งแสดงในตารางด้านลา่ง
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ตําแหน่งการป้อนวัสดสํุาหรับเครือ่งตัดพ้ืนฐาน HP 54

ตําแหน่ง ความกว้างของวัสดพิุมพเ์ป็น มม ความกว้างระยะขอบเป็น มม  

1 1372 24  

2 1220 23  

3 1000 23  

4 914 25  

5 762 21  

6 610 20  

7 500 23  

8 400 25  

9 280 10  

10 * 105 10  

* ตําแหน่งท่ี 10 จะอยูท่ี่ด้านขวาสดุ ซึง่ไมป่รากฏในภาพประกอบด้านลา่ง ควรปิดการใช้งานเซน็เซอรวั์สดพิุมพเ์มือ่ใช้ตําแหน่งน้ี

14 บท 3   ใสวั่สดพิุมพ ์ THWW



7. จัดให้ลกูกล้ิงหนีบอยูบ่นปลอกตัวขับวัสดพิุมพป์ระมาณ 3 ถึง 15 มม. หา่งจากขอบด้านนอกของวัสดพิุมพ ์(1) จากน้ันดึงวัสดพิุมพ ์
ในขณะท่ีจับแผน่หมนุท่ีด้านหลัง เพ่ือให้วัสดพิุมพตึ์ง

หากไมสํ่าเรจ็เพราะวัสดพิุมพแ์คบเกินไปและไป ไมถึ่งปลอกตัวขับวัสดพิุมพฝ์ง่ยาว ให้จัดวางขอบวัสดพิุมพท์างฝง่ซ้ายเอาไว้ท่ีปลอกต
ัวขับวัสดพิุมพตั์วท่ีสองทางฝง่ซ้าย และจัดวางขอบวัสดพิุมพท์างฝง่ขวาเอาไว้บนปลอกตัวขับวัสดพิุมพฝ์ง่ยาว ค่อยๆ เคล่ือนลกูกล้ิง
หนีบด้านซ้ายไปทางปลอกตัวขับวัสดพิุมพฝ์ง่ยาวจนกระท่ังลกูกล้ิงหนีบท้ังสองอยู่ ในตําแหน่งท่ีเหมาะสมและอยูบ่นขอบของไวนิล

ขอบวัสดพิุมพท้ั์งสองฝง่ต้องคลมุเหนือปลอกตัวขับวัสดพิุมพ ์ ในทกุกรณี หากไมเ่ป็นเชน่น้ัน ให้จัดตําแหน่งลกูกล้ิงเพ่ือให้คลมุปลอกตัว
ขับวัสดพิุมพ ์

8. ตรวจสอบวา่วัสดพิุมพอ์ยู่ ในแนวตรงเมือ่มองจากม้วนวัสด ุหากจําเป็น ให้เล่ือนม้วนวัสดแุละตัวนําแผน่หมนุจากซ้ายไปขวาบนลกูกล้ิง
รองวัสดพิุมพ ์

คําเตือน! ควรระวังไม่ ให้น้ิวมือหรอือวัยวะอ่ืนใดของรา่งกายอยู่ ใกล้พ้ืนท่ีการตัด ซึง่ประกอบด้วยชิ้นสว่นเคล่ือนไหวท่ีเป็นอันตราย

9. กดก้านยกลกูกล้ิงหนีบลง เพ่ือยึดวัสดพิุมพเ์ข้ากับปลอกตัวขับวัสดพิุมพ ์แครเ่ครือ่งมือจะเคล่ือนจากขวาไปซ้ายโดยอัตโนมัติ ในเวลา
หน่ึงวินาที เพ่ือวัดความกว้างของวัสดพิุมพส์ว่นท่ี ใช้งานได้

หมายเหต:ุ ไมแ่นะนําให้คลายวัสดพิุมพอ์อกจากม้วนด้วยตนเอง เพราะเครือ่งตัดจะคลายวัสดพิุมพเ์ฉพาะท่ีจําเป็นโดยอัตโนมัติ

การใสแ่ผน่วัสดพิุมพ ์

1. วางแผน่วัสดพิุมพด้์านหน้าเครือ่งตัดอยา่งถกูต้อง โดยวางให้ตรงกับสัญลักษณกํ์าหนดตําแหน่งท้ังด้านหน้าและด้านหลัง
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2. ยกลกูกล้ิงหนีบด้วยก้านยกลกูกล้ิงหนีบ ซึง่อยูท่างด้านขวาของเครือ่งตัด ข้างๆ แผงควบคมุด้านหน้า

3. เริม่การป้อนวัสดจุากด้านหลังของตัวเครือ่ง สอดวัสดพิุมพเ์อาไว้ ใต้ลกูกล้ิงหนีบ โดยสง่ไปทางด้านหน้าของเครือ่งตัด

4. จัดให้ขอบวัสดพิุมพท์างฝง่ซ้ายอยูท่างซ้ายสดุของปลอกตัวขับวัสด ุและตรวจสอบให้ขอบวัสดพิุมพท์างฝง่ขวาอยูบ่นปลอกตัวขับวัสดพุ
ิมพฝ์ง่ยาว

หมายเหต:ุ หากคณุใช้เครือ่งตัดพ้ืนฐาน HP 54 ให้ป้อนวัสดพิุมพดั์งแสดงใน ตําแหน่งการป้อนวัสดสํุาหรับเครือ่งตัดพ้ืนฐาน HP 
54 ในหน้า 14

5. จัดให้ลกูกล้ิงหนีบอยูบ่นปลอกตัวขับวัสดพิุมพป์ระมาณ 3 ถึง 15 มม. หา่งจากขอบด้านนอกของวัสดพิุมพ ์(1)

6. กดก้านยกลกูกล้ิงหนีบลง เพ่ือยึดวัสดพิุมพเ์ข้ากับปลอกตัวขับวัสดพิุมพ ์แครเ่ครือ่งมือจะเคล่ือนจากขวาไปซ้ายโดยอัตโนมัติ ในเวลา
หน่ึงวินาที เพ่ือวัดความกว้างของวัสดพิุมพส์ว่นท่ี ใช้งานได้

หมายเหต:ุ ไมแ่นะนําให้คลายวัสดพิุมพอ์อกจากม้วนด้วยตนเอง เพราะเครือ่งตัดจะคลายวัสดพิุมพเ์ฉพาะท่ีจําเป็นโดยอัตโนมัติ

เมือ่เครือ่งตัดเริม่ทํางาน ตัวเครือ่งจะเริม่กระบวนการป้อนวัสดข้ัุนต้นทันทีท่ีกดลกูกล้ิงหนีบลง กระบวนการป้อนวัสดจุะเริม่ต้นข้ึนเมือ่มีการเปิด
สวิตชเ์ครือ่งตัดในขณะท่ีมีวัสดพิุมพอ์ยู่ ในเครือ่งตัดและลกูกล้ิงหนีบอยู่ ในตําแหน่งกดลง (ไมแ่นะนํา) ท้ังน้ีควรยกลกูกล้ิงหนีบข้ึนเมือ่ไมมี่
การใช้งานเครือ่งตัด
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กระบวนการป้อนวัสดข้ัุนต้นของเครือ่งตัดประกอบด้วยข้ันตอนตอ่ไปน้ีสําหรับงานทกุประเภท:

● ตัวเครือ่งจะวัดความกว้างของวัสดพิุมพ ์

● ตัวเครือ่งจะคลายวัสดพิุมพอ์อกตามความยาวเทา่กับความกว้างระหวา่งลกูกล้ิงหนีบท้ังสองฝง่

● ตัวเครือ่งจะสัง่เคล่ือนท่ีดรัมตัวขับ (ปลอก) และหัวตัด ในทิศทาง 45° ไปพร้อมๆ กัน

เครือ่งตัดพร้อมรับงานจากคอมพิวเตอร ์

เมือ่มีการรับงานจากคอมพิวเตอร ์เครือ่งตัดจะดึงวัสดพิุมพต์ามจําเป็นออกจากม้วนวัสดโุดยอัตโนมัติ ตัวเครือ่งจะดําเนินการดังกลา่วตามข้ัน
ตอน และความยาวของวัสดพิุมพท่ี์ ใช้จะเทา่กับจํานวนคร้ังของความกว้างของวัสดพิุมพท่ี์วัดค่าได้

กระบวนการป้อนวัสดดัุงกลา่วรองรับการใช้งานได้ ในกรณีสว่นใหญ ่อยา่งไรก็ตามอาจจําเป็นต้องมีกระบวนการป้อนวัสดแุบบพิเศษเพ่ิมเติม

หมายเหต:ุ การตรวจสอบเครือ่งหมายกํากับจุดตัดตกท่ีมีความยาวมากจะทําได้แมน่ยาํก็ตอ่เมือ่ผา่นกระบวนการป้อนวัสดท่ีุสมบูรณ์
เทา่น้ัน

การจัดตําแหน่งของลกูกล้ิงหนีบ
วัสดพิุมพจ์ะเคล่ือนท่ีอยา่งเหมาะสมได้เฉพาะเมือ่ถกูเคล่ือนด้วยลกูกล้ิงหนีบท้ังสองฝง่ ซึง่ต้องจัดวางอยูเ่หนือปลอกตัวขับท้ังสอง

คณุสามารถยกหรอืวางลกูกล้ิงหนีบท้ังสองได้พร้อมกันโดยใช้ก้านยกลกูกล้ิงหนีบท่ีบรเิวณฝง่ขวาของเครือ่งตัด โดยต้องยกลกูกล้ิงหนีบข้ึน
เมือ่มีการป้อนไวนิล ซึง่เป็นการป้อนวัสดพิุมพจ์ากทางด้านหลังเครือ่งตัดมายังด้านหน้า เมือ่ยกลกูกล้ิงหนีบข้ึน คณุสามารถเคล่ือนลกูกล้ิง
หนีบดังกลา่วไปทางซ้ายหรอืขวาบนก้านลกูกล้ิงหนีบได้ด้วยตนเอง

ข้อควรระวัง: ควรตรวจสอบให้มีการยกลกูกล้ิงหนีบข้ึนจนสดุทกุคร้ังกอ่นท่ีจะเคล่ือนไปทางซ้ายหรอืขวา

ข้อควรระวัง: ควรจับชิ้นสว่นท่ีด้านข้างของลกูกล้ิงหนีบเพ่ือเคล่ือนจากซ้ายไปขวา อยา่จัดตําแหน่งลกูกล้ิงหนีบโดยการกดชิ้นสว่นท่ีด้าน
หลังของตัวเครือ่ง

ลกูกล้ิงหนีบ ต้องอยู่ ในตําแหน่งท่ีถกูต้อง และถกูกดทับลงบนวัสดพิุมพก์อ่นจึงจะเริม่กระบวนการป้อนวัสดพิุมพ ์โดยอัตโนมัติ ได้ ตรวจสอบวา่ 
ลกูกล้ิงหนีบท้ังหมดอยู่ ในตําแหน่งเหนือปลอกตัวขับวัสดพิุมพ ์ลกูกล้ิงหนีบฝง่ซ้ายควรอยู่ ในตําแหน่งล็อกหน่ึงๆ (ตําแหน่งคลิก) ซึง่อยู่ ใต้
ฉลากสามเหล่ียมสขีาว ลกูกล้ิงหนีบฝง่ขวาควรอยู่ ในตําแหน่งใดๆ บนปลอกตัวขับวัสดฝุง่ยาว ตําแหน่งล็อกจะอยูบ่รเิวณขอบของปลอก 
(พ้ืนท่ีซึง่มีฉลากสามเหล่ียมสขีาวกํากับอยู)่
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ข้อควรระวัง: ควรยกลกูกล้ิงหนีบข้ึนเมือ่ไมมี่การใช้งานเครือ่งตัด การปลอ่ยให้ลกูกล้ิงหนีบอยู่ ในตําแหน่งกดลงเป็นเวลานาน จะทําให้เกิด
รอยแบนบนลกูกล้ิงหนีบ ซึง่จะสง่ผลอยา่งย่ิงตอ่ประสทิธภิาพในการติดตามวัสดพิุมพแ์ละคณุภาพการตัด

หมายเหต:ุ หากมีการยกลกูกล้ิงหนีบข้ึนระหวา่งการทํางาน เครือ่งตัดจะหยดุการทํางานโดยทันที และเล่ือนแคร ่ ไปทางด้านขวา

การปรับต้ังวัสดพิุมพ ์
การปรับต้ังวัสดพิุมพช์ว่ยให้เซน็เซอรส์ามารถตรวจจับบาร ์ โค้ดและเครือ่งหมายกํากับของ HP ได้ โดย OPOS ได้รับการปรับต้ังมาจาก
โรงงาน และสามารถใช้งานได้กับวัสดพิุมพห์ลายประเภท อยา่งไรก็ตามวัสดพิุมพบ์างประเภท เชน่ วัสดพิุมพท่ี์มีความมันวาวสงู หรอืแบบ
โปรง่แสง อาจใช้งานไม่ ได้กับการต้ังค่าเริม่ต้นดังกลา่ว ดังน้ันกอ่นการทํางานรว่มกับวัสดปุระเภทดังกลา่ว ควรปรับเทียบวัสดพิุมพ ์ ให้เรยีบร้อย 
การปรับเทียบดังกลา่วจะชว่ยปรับระดับของ OPOS เพ่ือให้สามารถอา่นสัญลักษณกํ์ากับได้อยา่งแมน่ยาํข้ึน

พิมพผั์งการปรับเทียบขนาด 12 × 48 ซม. บนวัสดพิุมพท่ี์ต้องการใช้งาน โดยคลิกท่ี Setup(ต้ังค่า) > Printer Cutter Calibration Chart 
(ผังการปรับเทียบเครือ่งตัดของเครือ่งพิมพ)์ ในซอฟตแ์วร ์RIP ควรใช้หมึกแบบเดียวกันกับท่ีต้องการใช้งานสําหรับการสร้างเครือ่งหมาย
กํากับจุดตัดตก

สิง่สําคัญ: ในกรณีสว่นใหญแ่ล้วไมมี่ความจําเป็นท่ีจะต้องปรับต้ังวัสดพิุมพสํ์าหรับ OPOS หากคณุดําเนินการปรับต้ังและผลลัพธ ์ ไมดี่ข้ึน 
ให้รเีซต็ค่าการปรับต้ังวัสดพิุมพก์ลับไปยังค่าเริม่ต้นท่ี 30 (ดดู้านลา่ง)

1. เปิดเครือ่งตัดและป้อนวัสดพิุมพด้์วยผังการปรับเทียบ

2. กด 

3. กด  รายการ System setup (การติดต้ังระบบ) จะปรากฏบนหน้าจอ กด 

4. กด  หรอื  จนพบ Calibrations (การปรับต้ัง) บนหน้าจอ แล้วกด  เพ่ือยืนยัน
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5. กด  หรอื  เพ่ือเล่ือนเมนูไปยัง Cal media (การปรับต้ังสือ่วัสด)ุ กด  รายการ Measure (การวัดค่า) จะปรากฏข้ึน

บนหน้าจอ

คณุสามารถเลือกท่ีจะวัดค่าวัสดพิุมพห์รอืใช้ค่าท่ีมีการบันทึกไว้กอ่นหน้าน้ีก็ ได้ กด  เมือ่ดําเนินการเสรจ็สิน้

หมายเหต:ุ หากมีการปรับต้ังและบันทึกสขีองวัสดพิุมพแ์ละสขีองเครือ่งหมายกํากับเสรจ็เรยีบร้อย ให้กด  แล้วกด  จาก

น้ันใช้  และ  เพ่ือป้อนค่าโดยตรง โดยไมจํ่าเป็นต้องวัดค่าอีกคร้ัง กด  เพ่ือยืนยัน

6. กด  อีกคร้ัง เครือ่งตัดจะลดระดับเซน็เซอรล์ง Put the sensor on the white area (จัดให้เซน็เซอรอ์ยู่ ในพ้ืนท่ีสขีาว)ดัง
ปรากฏบนหน้าจอ

7. ใช้ , ,  และ  เพ่ือเคล่ือนมีดบนพ้ืนท่ีสขีาว ซึง่ควรมีขนาด 3 × 3 ซม.

8. กด  เพ่ือยืนยัน

9. ใช้ , ,  และ  เพ่ือเคล่ือนมีดบนพ้ืนท่ีสดํีา โดยให้อยูบ่รเิวณตรงกลางและค่อนไปทางขวาลา่ง

10. กด  เพ่ือยืนยัน เครือ่งตัดจะเคล่ือนเป็นวงกลมขณะท่ีวัดความสะท้อนของสขีองเครือ่งหมายกํากับ จากน้ันจะแสดงค่าท่ีวัดได้ข้ึน
มาชัว่ครู ่แล้วแสดงค่าสขีองวัสดพิุมพแ์ละสขีองเครือ่งหมายกํากับรวมกัน จัดเก็บค่าดังกลา่วไว้สําหรับใช้งานในอนาคต

หมายเหต:ุ อาจมีข้อความผิดพลาดปรากฏข้ึนหากเซน็เซอร ์ ไมส่ามารถจําแนกระหวา่งสดํีา สเีทา และสขีาวได้ กรุณาตรวจสอบวา่
ได้ดําเนินการทดสอบอยา่งถกูต้อง หาก OPOS ไมส่ามารถตรวจจับเครือ่งหมายกํากับได้ อาจจําเป็นต้องใช้วิธกีารปรับค่าด้วยตนเอง

คําแนะนํา: อยา่ลืมรเีซต็การปรับเทียบกอ่นพิมพบ์นวัสดพิุมพม์าตรฐาน

การปรับพารามิเตอรก์ารตัด
พารามิเตอรบ์างสว่นควรถกูรเีซต็ใหมเ่มือ่มีการป้อนวัสดพิุมพ ์ ใหม่

การต้ังความลึกและแรงกดของมีด
1. ตรวจสอบวา่มีการป้อนวัสดพิุมพเ์ข้ากับเครือ่งตัดเป็นท่ีเรยีบร้อย

คําเตือน! ไอคอนแตล่ะรายการด้านลา่งสามารถใช้เพ่ือเริม่การทดสอบภายในหรอืเพ่ือเคล่ือนหัวอปุกรณห์รอืวัสดพิุมพ ์ควรระวังไม่
ให้น้ิวมือหรอือวัยวะอ่ืนใดของรา่งกายอยู่ ใกล้พ้ืนท่ีการตัด ซึง่ประกอบด้วยชิ้นสว่นเคล่ือนไหวท่ีเป็นอันตราย

2. กด 

3. กด  Current knife pressure (ข้อมลูแรงกดของมีดท่ี ใช้งานอยู)่ จะปรากฏข้ึนบนหน้าจอ กด. กด  อีกคร้ัง

4. กด  หรอื  เพ่ือเปล่ียนแรงกดของมีด โดยจะเห็นค่าท่ีเปล่ียนไปเมือ่กดปุ่ ม

● กด  จากน้ันกด  เพ่ือทดสอบแรงกดภายใน

● กด  เพ่ือยืนยันแรงกดท่ีเลือก

● กด  เพ่ือยกเลิกการเปล่ียนแปลงแรงกด
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หากคณุกด  ข้อมลูแรงกดของมีดท่ี ใช้งานอยูจ่ะถกูบันทึกด้วยค่าใหม ่และเครือ่งตัดจะทดสอบรูปแบบการตัดด้วยแรงกดของมีด
ท่ีเป็นค่าใหม่

ลอกสีเ่หล่ียมออกมาแล้วตรวจสอบสว่นหลังของวัสดพิุมพ ์

ความลึกของมีดท่ีถกูต้องจะต้องได้รูปแบบการตัดไวนิลทดสอบท่ีขาดออกจากกัน ต้องดึงไวนิลออกได้ และเห็นรอยใบมีดอยูบ่รเิวณด้าน
หน้าของสว่นหลังของวัสดพิุมพ ์ใบมีดต้องไมตั่ดทะลสุว่นหลังดังกลา่ว โดยต้องสร้างรอยบนตัวเคลือบซลิิ โคนและไฟเบอรบ์างสว่นบน
วัสดสุว่นหลังเทา่น้ัน

ท้ังน้ีการต้ังค่าแรงกดของมีดข้ึนอยูกั่บความหนาและประเภทของวัสดท่ีุต้องการตัด ดังน้ันการปรับแรงกดของมีดจึงต้องอาศัยการ
ฝึกฝนให้ชํานาญ โดยท่ัวไปแล้วความลึกของมีดจะเพ่ิมข้ึนเมือ่มีการใช้ ไวนิลท่ีมีความหนาข้ึน และจะลดลงเมือ่มีการใช้ ไวน้ิวท่ีบางลง

5. กด  สองคร้ังเพ่ือออกจากเมนูแรงกดของมีด

หลังจากต้ังค่าความลึกในการตัด และ/หรอืแรงกดของมีด เป็นท่ีเรยีบร้อย ให้ตรวจสอบใบมีดท่ีย่ืนออกมาจากตัวยึดมีดอยา่งละเอียด และ
ทดสอบการตัดบนเศษวัสดไุวนิล

ข้อควรระวัง: อยา่ใช้งานเครือ่งตัดหากใบมีดตัดทะลสุว่นหลังของวัสดพิุมพ ์เพราะจะกอ่ให้เกิดความเสยีหายอยา่งมากตอ่แถบยางรองตัด
และใบมีด

ข้อควรระวัง: สําหรับการตัดไวนิลสว่นใหญน้ั่น หัวใบมีดจะโผลอ่อกมาจากสว่นลา่งของตัวมีดเพียงเล็กน้อยและยากท่ีจะสังเกตได้เห็น ดัง
น้ันหากมองเห็นหัวใบมีดชัดเจน ควรปรับความลึกของการตัดใหม่

ท้ังน้ีเพ่ือป้องกันความเสยีหายตอ่เครือ่งตัด ควรตรวจสอบความลึกของหัวใบมีดและคณุภาพการตัดในแตล่ะคร้ังท่ีมีการป้อนไวนิลประเภท
อ่ืนเข้าไปยังเครือ่งตัด

การต้ังความเรว็ในการตัด
ความเรว็ในการเคล่ือนท่ีของเครือ่งมือจะถกูกําหนดโดยพารามิเตอรส์ีตั่วด้วยกัน: ความเรว็และอัตราเรง่ขณะท่ีเครือ่งมือกดลง และ ความเรว็
และอัตราเรง่ขณะท่ีเครือ่งมือยกข้ึน พารามิเตอรท้ั์งสีน้ี่ถกูแทนท่ีด้วยพารามิเตอรเ์พียงตัวเดียว ดังน้ันคณุจึงสามารถเปล่ียนความเรว็ได้อยา่ง
สะดวกและงา่ยดาย

โดยพารามิเตอรดั์งกลา่วเรยีกวา่ อัตราความเรว็; ซึง่เป็นความเรว็ของเครือ่งตัดเมือ่เครือ่งมือกดลง หากมีการเพ่ิมหรอืลดอัตราความเรว็ดังกลา่ว 
พารามิเตอรอ่ื์นๆ  ก็จะถกูเพ่ิมหรอืลดตามไปด้วย

หมายเหต:ุ ความเรว็ท่ีเครือ่งตัดใช้เพ่ือดึงวัสดอุอกจากม้วนจะถกูกําหนดตายตัวไว้ท่ี 200 มม./วินาที

การต้ังค่าอัตราความเรว็

1. เปิดเครือ่งตัด

2. กด 
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3. กด  รายการ System setup (การติดต้ังระบบ) จะปรากฏบนหน้าจอ กด 

4. กด  เพ่ือเล่ือนไปยัง Settings (การต้ังค่า) แล้วกด 

5. กด  เพ่ือเปล่ียนอัตราความเรว็ แล้วกด  เพ่ือยืนยัน เครือ่งหมายดอกจันท่ีปรากฏข้ึนข้างอัตราความเรว็ เป็นการบง่ชี้ค่าท่ีมี

การเลือกไว้

6. กด  สองคร้ังเพ่ือออกจากเมนู

การกําหนดพารามิเตอรค์วามเรว็แตล่ะค่าด้วยตนเอง

1. เปิดเครือ่งตัด

2. กด 

3. กด  รายการ System setup (การติดต้ังระบบ) จะปรากฏบนหน้าจอ กด 

4. กด  หรอื  เพ่ือเล่ือนเมนูไปยัง Settings (การต้ังค่า)

หมายเหต:ุ Velocity (อัตราความเรว็) เป็นพารามิเตอรห์ลักในการกําหนดความเรว็ ค่าเริม่ต้นของพารามิเตอรอ่ื์นอีกสามรายการจะถกูต้ัง
ไว้ท่ี AUTO (อัตโนมัติ) น่ันหมายถึง พารามิเตอรอ่ื์นๆ  ดังกลา่วจะสัมพันธกั์บอัตราความเรว็ (ซึง่เป็นความเรว็เมือ่เครือ่งมือกดลง) ท้ังน้ีคณุ
สามารถกําหนดค่าพารามิเตอรท่ี์ระบุเป็น AUTO (อัตโนมัติ) ได้เอง แตจ่ะทําให้ค่าดังกลา่วไมสั่มพันธกั์บพารามิเตอรอั์ตราความเรว็อีกตอ่ไป

การปรับต้ังความยาว
เครือ่งตัดได้รับการปรับต้ังมาจากโรงงานโดยกําหนดค่ามาตรฐานไว้ท่ี 2 มม. สําหรับฟิลม์หลอ่ และ 3 มม. สําหรับฟิลม์รดีไวนิล ปจจัยการป
รับต้ังตา่งๆ สามารถผกูกับผู้ ใช้ท้ังสีร่ายได้ ซึง่จะเป็นประโยชน์ ในกรณีท่ีป้ายเป็นแบบหลายส ีเพ่ือให้สว่นท่ีมีสตีา่งๆ สมดลุกัน แม้จะมีการใช้
ประเภทไวนิลตา่งกันก็ตาม

สําหรับการใช้งานท่ัวไป ไมจํ่าเป็นต้องปรับต้ังเครือ่งตัดแตอ่ยา่งใด สําหรับไวนิลมาตรฐาน ค่าความแมน่ยาํจะอยูท่ี่ 0.2% อยา่งไรก็ดีหาก
จําเป็นต้องใช้ความแมน่ยาํสงูสําหรับไวนิลหรอืสตีา่งๆ ก็ควรดําเนินการปรับต้ังค่าให้เรยีบร้อย

1. เปิดเครือ่งตัด ป้อนวัสดพิุมพ ์และติดต้ังมีด

หมายเหต:ุ ย่ิงใช้วัสดพิุมพท่ี์มีความกว้างและความยาวมากเทา่ใด ก็ย่ิงทําให้การปรับต้ังเป็นไปอยา่งแมน่ยาํมากข้ึนเทา่น้ัน ใช้ ไวนิลท่ี
ความกว้างสงูสดุ และมีความยาวเทา่กับ 1.5 เทา่ของความกว้าง

2. กด 

3. กด  รายการ System setup (การติดต้ังระบบ) จะปรากฏบนหน้าจอ

4. กด 

5. กด  หรอื  เพ่ือเล่ือนเมนูไปยัง Calibrations (การปรับต้ัง) กด 

6. กด  หรอื  เพ่ือเล่ือนเมนูไปยัง Cal. length (การปรับต้ังความยาว) แล้วกด 
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7. กด  อีกคร้ัง เครือ่งตัดจะป้อนวัสดพิุมพแ์ล้วเริม่การปรับต้ังความยาว นําวัสดพิุมพอ์อกมา และวัดความยาวของเส้นตัด ความยาว
ท่ีต้องป้อน คือ ระยะระหวา่งเส้นท่ี 1 และเส้นท่ี 2 ดังแสดงด้านลา่ง

หมายเหต:ุ เครือ่งตัดจะทํางานได้แมน่ยาํตามระดับความแมน่ยาํในการปรับต้ังเทา่น้ัน หากอปุกรณก์ารวัดท่ีคณุใช้ ไมมี่ความ
แมน่ยาํ การปรับต้ังดังกลา่วจะลดความแมน่ยาํของเครือ่งตัดลง ท้ังน้ีเพ่ือความแมน่ยาํสงูสดุ คณุควรต้ังค่าหน่วยของเครือ่งตัดให้เป็น
แบบเมตรกิเพ่ือใช้ ในการปรับต้ังตัวเครือ่ง

8. ใช้ , ,  และ  เพ่ือเปล่ียนค่าบนหน้าจอให้ตรงกับความยาวท่ีคณุวัดได้ระหวา่งเส้นท้ังสองตามความยาวของ

ม้วนไวนิล

9. กด  เพ่ือยืนยัน

10. ใช้ , ,  และ  เพ่ือเปล่ียนค่าบนหน้าจอให้ตรงกับความยาวท่ีคณุวัดได้ระหวา่งเส้นท้ังสองตามความกว้างของ

ม้วนไวนิล

11. กด  เพ่ือยืนยัน

12. กด  สองคร้ังเพ่ือออกจากเมนู

การเปล่ียนผู้ ใช้
ตัวเครือ่งมาพร้อมกับการกําหนดค่าผู้ ใช้สําหรับสีท่า่น ซึง่ท้ังหมดมีพารามิเตอรท่ี์เหมือนกัน คณุสามารถกําหนดค่าพารามิเตอรท่ี์แตกตา่ง
กันได้สําหรับผู้ ใช้แตล่ะราย เพ่ือชว่ยในการกําหนดค่าเครือ่งตัดสําหรับงานหรอืวัสดพิุมพต์า่งประเภทกันได้อยา่งสะดวกและรวดเรว็ เพียงแค่
เลือกเปล่ียนผู้ ใช้เทา่น้ัน

หมายเหต:ุ โดยเบ้ืองต้นค่าพารามิเตอรสํ์าหรับผู้ ใช้ท้ังหมดจะถกูกําหนดไว้เหมือนกัน

การต้ังค่าเหลา่น้ีเป็นตัวเลือกในการตัดท่ีสําคัญ ซึง่สามารถบันทึกค่าสําหรับใช้กับผู้ ใช้หลายคนได้:

● ความเรว็ | แรงดัน | ค่าชดเชย | เครือ่งมือ

● การต้ังค่า FlexCut

● ค่าการปรับเทียบวัสดพิุมพแ์ละความยาว

● Overcut (การตัดเกิน)

● การพิมพแ์บบแผน่เรยีงตอ่กัน

เปล่ียนค่าพารามิเตอรสํ์าหรับผู้ ใช้

1. เปิดเครือ่งตัด

2. กด 
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3. กด  รายการ System setup (การติดต้ังระบบ) จะปรากฏบนหน้าจอ กด 

4. กด  หรอื  เพ่ือเล่ือนไปยัง Configuration (การกําหนดค่า) กด 

5. กด  หรอื  เพ่ือเล่ือนเมนูไปยัง User (ผู้ ใช้) กด 

6. กด  อีกคร้ัง ชือ่ผู้ ใช้ท่ีเลือกเอาไว้ ในปจจุบันจะปรากฏข้ึนบนหน้าจอ

7. กด  หรอื  เพ่ือเปล่ียนผู้ ใช้

8. กด  เพ่ือยืนยัน เครือ่งหมายดอกจันท่ีปรากฏข้างชือ่ผู้ ใช้ แสดงถึงผู้ ใช้ท่ีถกูเลือกไว้

9. กด  สองคร้ังเพ่ือออกจากเมนู

หมายเหต:ุ Velocity (อัตราความเรว็) เป็นพารามิเตอรห์ลักในการกําหนดความเรว็ ค่าเริม่ต้นของพารามิเตอรอ่ื์นอีกสามรายการจะถกูต้ัง
ไว้ท่ี AUTO (อัตโนมัติ) น่ันหมายถึง พารามิเตอรอ่ื์นๆ  ดังกลา่วจะสัมพันธกั์บอัตราความเรว็ (ซึง่เป็นความเรว็เมือ่เครือ่งมือกดลง) ท้ังน้ีคณุ
สามารถกําหนดค่าพารามิเตอรท่ี์ระบุเป็น AUTO (อัตโนมัติ) ได้เอง แตจ่ะทําให้ค่าดังกลา่วไมสั่มพันธกั์บพารามิเตอรอั์ตราความเรว็อีกตอ่ไป
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4 การตัดวัสดพิุมพ ์

บทนํา
ระบบระบุตําแหน่งด้วยออปติคอล (OPOS) ท่ีมีความแมน่ยาํสงู ชว่ยในการตัดตามลายเส้น

โดยเซน็เซอร ์OPOS ซึง่ติดอยูด้่านใต้แครเ่ครือ่งมือ จะคอยตรวจเครือ่งหมายกํากับจุดตัดตกตา่งๆ ท่ีพิมพอ์ยูบ่นวัสดพิุมพ ์จากน้ัน OPOS 
จะใช้เครือ่งหมายกํากับเหลา่น้ีเพ่ือกําหนดตําแหน่งท่ีแมน่ยาํบนภาพกราฟิกท่ีถกูพิมพเ์อาไว้

หมายเหต:ุ กระบวนการบันทึกค่าดังกลา่วจะทํางานได้เฉพาะงานตัดท่ีจัดเตรยีมบนซอฟตแ์วรท่ี์กําหนดเทา่น้ัน

เซน็เซอรจ์ะกดลงโดยอัตโนมัติเมือ่มีการกําหนดตําแหน่งเครือ่งหมายกํากับ และจะยกข้ึนเมือ่ดําเนินการเสรจ็สิน้ เซน็เซอรรุ์น่ปรับปรุง
สามารถอา่นวัสดแุละเครือ่งหมายกํากับได้แทบทกุชนิด

บาร ์ โค้ด HP
บาร ์ โค้ด HP เป็นกลุม่องคป์ระกอบท่ีพิมพบ์นวัสดท่ีุต้องการตัด เพ่ือชว่ยให้เซน็เซอร ์OPOS สามารถระบุสิง่ท่ีต้องตัดและตําแหน่งท่ีถกูต้อง
ได้

ประกอบด้วยรายการตอ่ไปน้ี:

● เครือ่งหมายกํากับจุดตัดตก: รูปสีเ่หล่ียมจัตรัุสขนาดเล็กซึง่ชว่ยให้เครือ่งตัดระบุชิ้นงานได้แมน่ยาํ และชว่ยชดเชยการเบ้ียวหรอืการผิด
รูป ได้

● กรอบ: เส้นด้านบนและด้านลา่งท่ีชว่ยในการชดเชยการงอผิดรูป และระบุงานพิมพท่ี์จะตัด

การทํางานโดยอัตโนมัติ
ระหวา่งการทํางานปกติของ OPOS คณุเพียงแค่กําหนดเครือ่งมือให้อยูเ่หนือสัญลักษณกํ์ากับแรกเพ่ือเริม่งาน โดย OPOS จะชว่ยให้คณุ
จัดการงานบางสว่นโดยอัตโนมัติ ซึง่เป็นการลดภาระของผู้ ใช้และระยะเวลาในการผลิตชิ้นงาน ระบบอัตโนมัติดังกลา่วแบง่ออกเป็นหลาย
ประเภทด้วยกัน

● Automatic start of the OPOS job (การเริม่งาน OPOS แบบอัตโนมัติ)

การทํางานดังกลา่วถกูควบคมุโดยพารามิเตอร ์OPOS origin (จุดเริม่ต้นของ OPOS) การผสานระหวา่งการต้ังค่าพารามิเตอรน้ี์ 
และ/หรอืการต้ังค่าจุดเริม่ต้นพิเศษระหวา่งการป้อนวัสดพิุมพ ์ทําให้คณุไมจํ่าเป็นต้องต้ังเครือ่งมือให้อยูเ่หนือสัญลักษณกํ์ากับแรกเพ่ือ
เริม่งาน OPOS

● Multiple copies of the same job (การสร้างหลายสําเนาสําหรับงานเดียวกัน)

เมือ่ต้องตัดกราฟิกหลายชิ้น สิง่ท่ีคณุต้องทํามีเพียงแค่การเคล่ือนเซน็เซอร ์OPOS เอาไว้เหนือสัญลักษณกํ์ากับจุดเริม่ต้นของกราฟิก
แรก โดยไมจํ่าเป็นต้องดําเนินการดังกลา่วอีกสําหรับภาพกราฟิกอ่ืนๆ
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โดยสามารถใช้กับสถานการณ์ ได้สองลักษณะ คือ:

– เมือ่มีการตัดกราฟิกหลายชิ้น หรอืสําเนาหลายชิ้นของกราฟิกเดียวกัน บนม้วนวัสดเุดียวกัน

– เมือ่มีการตัดกราฟิกเดียวกันบนแผน่วัสดพิุมพห์ลายชิ้น

คณุสามารถควบคมุงานอัตโนมัติสว่นใหญ่ ได้จากซอฟตแ์วรค์วบคมุการตัด อยา่งไรก็ดีหากจําเป็นต้องตัดกราฟิกเดียวกันตามลาย
เส้นให้ขาด ก็อาจต้องจัดการกับงานบางสว่นด้วยตนเองแม้มีการใช้งานอัตโนมัติ

กอ่นการใช้คณุสมบัติระบบอัตโนมัติ ควรตรวจสอบ RAM ของเครือ่งตัดกอ่น หาก RAM ของเครือ่งตัดมีขนาดมากกวา่ขนาดไฟลง์าน 
ก็สามารถใช้คณุสมบัติอัตโนมัติ ได้ หาก RAM ของเครือ่งตัดมีขนาดน้อยกวา่ขนาดไฟลง์าน จะไมส่ามารถใช้คณุสมบัติอัตโนมัติ ได้

จุดเริม่ต้นของ OPOS

พารามิเตอร ์OPOS origin (จุดเริม่ต้นของ OPOS) ถกูสร้างข้ึนเพ่ือการเริม่กระบวนการ OPOS โดยอัตโนมัติ โดยพารามิเตอรน้ี์ประกอบ
ด้วยการต้ังค่าสีป่ระการ ลักษณะการใช้งานจะข้ึนอยูกั่บโหมด OPOS ท่ีเลือกไว้ ซึง่สามารถดไูด้จากเมนูยอ่ย OPOS parameters 
(พารามิเตอรข์อง OPOS) ในตัวเครือ่ง หากโหมดของ OPOS ถกูต้ังไว้ท่ี OPOS barcode (บาร ์ โค้ด OPOS) หรอื OPOS sheet (แผน่วัสด ุ
OPOS) น่ันหมายถึง OPOS origin (จุดเริม่ต้นของ OPOS) จะไมส่ง่ผลแตอ่ยา่งใด การผสานค่าท่ี ใช้งานได้แสดงเอาไว้ดังตารางด้านลา่ง

 OPOS X

สัญลักษณกํ์ากับ ระบุสัญลักษณกํ์ากับ

เส้นแก้ ไข XY –

ตําแหน่งปจจุบัน ตําแหน่งปจจุบัน

ศนูยก์ลางของวัสดพิุมพ ์ –

การใช้รว่มกับโหมด OPOS X

● จุดเริม่ต้นของ OPOS ถกูกําหนดไว้ท่ี ‘Mark’ (เครือ่งหมายกํากับ)

ซึง่ต้ังเอาไว้เป็นค่าเริม่ต้น เมือ่มีการรับงาน OPOS จากคอมพิวเตอร ์เครือ่งตัดจะแจ้งให้คณุต้ังเครือ่งมือเหนือเครือ่งหมายกํากับแรก 
และกด  จากน้ันเครือ่งตัดจะเริม่ค้นหาเครือ่งหมายกํากับของ OPOS รอบตําแหน่งดังกลา่ว

● จุดเริม่ต้นของ OPOS ถกูกําหนดไว้ท่ี ‘Current position’ (ตําแหน่งปจจุบัน)

เมือ่มีการรับงาน OPOS จากคอมพิวเตอร ์เครือ่งตัดจะเริม่มองหาเครือ่งหมายกํากับทันทีเมือ่ได้รับงาน OPOS จากคอมพิวเตอร ์โดย
ไมมี่การรอให้คณุเคล่ือนเครือ่งมือ ดังน้ันคณุต้องจัดตําแหน่งเครือ่งมือเหนือเครือ่งหมายกํากับแรกในขณะท่ีมีการป้อนวัสดพิุมพ ์

หากจุดเริม่ต้นของ OPOS ถกูกําหนดไว้ท่ี XY correction line (เส้นแก้ ไข XY) หรอื Center of substrate (ศนูยก์ลางวัสดพิุมพ)์ 
เครือ่งตัดจะตอบสนองในลักษณะเดียวกับท่ีมีการต้ังพารามิเตอรเ์อาไว้ท่ี Indicate mark (ระบุเครือ่งหมายกํากับ)

การอา่นบาร ์ โค้ด HP

RIP บางโปรแกรมสามารถพิมพบ์าร ์ โค้ดพร้อมกับเครือ่งหมายกํากับ OPOS ได้ โดยบาร ์ โค้ดน้ี ใช้สําหรับระบุชิ้นงานและดึงข้อมลูการตัดโดย
อัตโนมัติจากคอมพิวเตอร ์

ท้ังน้ีกระบวนการโดยสมบูรณมั์กถกูเริม่จากคอมพิวเตอร ์ซอฟตแ์วรค์วบคมุการตัดมักมีปุ่ มหรอืคําสัง่ท่ีชือ่วา่ Scan a barcode (สแกนบาร ์
โค้ด) อันดับแรกให้ตรวจสอบการป้อนวัสดพิุมพ ์ ให้เรยีบร้อย

จัดวางแครเ่อาไว้กอ่นถึงบาร ์ โค้ด HP โดยใช้ลกูศร
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หากมีชิ้นงานอ่ืนๆ  บนแผน่หรอืม้วนวัสดเุดียวกัน แตมี่ลักษณะการจัดตําแหน่งท่ีตา่งกัน ควรจัดแคร ่ ให้อยู่ ในลักษณะดังแสดงด้านลา่ง

คณุสามารถสัง่เริม่กระบวนการได้ท้ังจากคอมพิวเตอรห์รอืจากแผงควบคมุด้านหน้าของเครือ่งตัด
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การสัง่เริม่จากแผงควบคมุด้านหน้าของเครือ่งตัด:

1. เปิดเครือ่งตัด

2. กด 

3. กด  รายการ System setup (การติดต้ังระบบ) จะปรากฏบนหน้าจอ กด 

4. กด  หรอื  เพ่ือเล่ือนเมนูไปยัง Actions (การกระทํา) กด 

5. กด  หรอื  เพ่ือเล่ือนเมนูไปยัง Media alignment (การจัดตําแหน่งสือ่วัสด)ุ

6. กด  โหมดการจัดตําแหน่งท่ีเลือกไว้ ในปจจุบันจะปรากฏบนหน้าจอ

7. กด  หรอื  เพ่ือเปล่ียนค่าให้เป็น OPOS barcode (บาร ์ โค้ด OPOS)

8. กด  เพ่ือยืนยัน เครือ่งหมายดอกจันปรากฏข้ึนข้างค่าดังกลา่ว แสดงถึงค่าท่ีถกูเลือกไว้

9. ป้อนวัสดพิุมพต์ามท่ีอธบิายไว้ ในหัวข้อ การกําหนดตําแหน่งเครือ่งหมายกํากับ ในหน้า 30

เครือ่งตัดจะอา่นบาร ์ โค้ดและสง่ข้อมลูบาร ์ โค้ดไปยังคอมพิวเตอร ์

จากน้ันซอฟตแ์วรค์วบคมุการตัดจะสง่ข้อมลูการตัดท่ีถกูต้องไปยังเครือ่งตัดโดยอัตโนมัติ

เครือ่งตัดจะเริม่การตรวจสอบเครือ่งหมายกํากับ OPOS แล้วตัดชิ้นงาน

เซน็เซอร ์OPOS จะเริม่ค้นหาชิ้นงานอ่ืนหลังจากเสรจ็สิน้ชิ้นงานแรก และเริม่การตัดตามลายเส้นตอ่ไป

กระบวนการดังกลา่วจะเกิดข้ึนซ้ําไปเรือ่ยๆ จนกวา่งานตัดตามลายเส้นบนม้วนวัสดท่ีุป้อนไว้จะเสรจ็สิน้

ประเภทงาน
ชนิดงานมีอยูห่ลายประเภทด้วยกัน: โดยสว่นใหญแ่ล้วจะเป็นงานพิมพแ์ละตัด และงานตัดโดยเฉพาะ ซึง่ท้ังสองอยา่งต้องถกูจัดเตรยีมผา่น
คอมพิวเตอร ์ โดยใช้ซอฟตแ์วรท่ี์กําหนด

หากคณุสัง่งานตัดโดยเฉพาะ เครือ่งตัดจะเริม่ทํางานทันที ดังน้ันควรตรวจสอบวา่มีการป้อนวัสดพิุมพเ์อาไว้เรยีบร้อยแล้วกอ่นสัง่งานตัด

งานพิมพแ์ละตัดจะมีการใสบ่าร ์ โค้ด HP เอาไว้ระหวา่งการพิมพด้์วย ซึง่จะถกูอา่นโดย OPOS เพ่ือใช้ระบุสว่นท่ีต้องตัด โปรดด ูการอา่นบาร ์
โค้ด HP ในหน้า 25
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การปรับต้ัง
หากต้องการยืนยันวา่ OPOS ทํางานได้อยา่งแมน่ยาํ จะต้องใช้การปรับต้ังสองคร้ัง: การปรับต้ัง OPOS (โปรดด ูการปรับต้ังเซน็เซอร ์OPOS 
ในหน้า 52) และการปรับต้ังวัสดพิุมพ ์(โปรดด ูการปรับต้ังวัสดพิุมพ ์ในหน้า 18) การปรับต้ัง OPOS เป็นการปรับต้ังระยะหา่งระหวา่ง
ปลายมีดและเซน็เซอร ์สว่นการปรับต้ังวัสดพิุมพเ์ป็นการระบุระดับการสะท้อนของสขีองเครือ่งหมายกํากับและสขีองวัสดใุห้แกเ่ครือ่งตัด

หมายเหต:ุ แม้วา่เซน็เซอร ์OPOS จะได้รับการปรับต้ังมาจากโรงงานแล้วก็ตาม แต ่HP แนะนําให้มีการทดสอบการทํางานของ
พารามิเตอรจ์ากโรงงานวา่เหมาะสมกับวัสดท่ีุคณุกําลังใช้หรอืไม ่หากมีความแมน่ยาํไมเ่ป็นท่ีน่าพอใจ ให้ดําเนินการปรับต้ัง OPOS ใหม่

การเปล่ียนจุดเริม่ต้น
● กด , ,  หรอื  เพ่ือเปล่ียนจุดเริม่ต้น

วัสดพิุมพจ์ะถกูเคล่ือนไปยังจุดเริม่ต้นท่ีกําหนดใหม ่และค่าดังกลา่วจะปรากฏบนหน้าจอ ค่า X เป็นระยะหา่งจากจุดเริม่ต้นเดิม ค่า Y 
เป็นค่าความกว้างสงูสดุของการตัด

● กด  เพ่ือสลับค่า Y ระหวา่งค่าความกว้างสงูสดุของการตัด และค่าระยะหา่งจากจุดเริม่ต้นเดิม

● กด  เพ่ือสลับระหวา่งค่าความยาวสงูสดุของการตัด และค่าระยะหา่งจากจุดเริม่ต้นเดิม

ค่า X และ/หรอืค่า Y จะสลับกัน

● กด  เมือ่ได้จุดเริม่ต้นตามท่ีต้องการ

เครือ่งตัดจะเริม่ทํางาน และพร้อมรับข้อมลูจากคอมพิวเตอร ์

● หรอืกด  เพ่ือยกเลิก

เครือ่งตัดจะเคล่ือนไปยังจุดเริม่ต้นเดิมและพร้อมทํางาน

การป้อนวัสดเุพ่ิมเติม
ฟงกชั์นการป้อนวัสดเุพ่ิมเติมชว่ยในการกําหนดค่าจํากัดของแกน Y เพ่ือให้เครือ่งตัดสามารถตัดบรเิวณนอกลกูกล้ิงหนีบได้ โดยต้องมีการ
ป้อนวัสดพิุมพ ์ ให้เรยีบร้อยกอ่นใช้ฟงกชั์นนี้

1. กด 

2. กด  รายการ System setup (การติดต้ังระบบ) จะปรากฏบนหน้าจอ กด 

3. กด  > Actions (การกระทํา) กด 

4. กด  หรอื  เพ่ือเล่ือนไปยังเมนู Extended load (การป้อนวัสดเุพ่ิมเติม)

5. กด  หรอื  เพ่ือกําหนดค่าจํากัดใหมท่างฝง่ขวา (จุดเริม่ต้น) หัวอปุกรณจ์ะเคล่ือนไปยังจุดเริม่ต้นใหม่

6. กด  Size (ขนาด) ท่ีระบุจะปรากฏบนหน้าจอ
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7. กด  หรอื  เพ่ือกําหนดค่าจํากัดใหมท่างฝง่ซ้าย

8. กด 

หมายเหต:ุ การตรวจสอบอาจทํางานได้ ไมถ่กูต้องเมือ่มีการใช้ โหมดน้ี

ลักษณะการตัด
เครือ่งตัดถกูพัฒนาข้ึนเพ่ือรองรับการตัดสองลักษณะ:

● การตัดแบบไมท่ะล:ุ การตัดแบบน้ีจะตัดเฉพาะวัสดพิุมพ ์แต่ ไมตั่ดแผน่รองหลัง

● การตัดแบบทะล ุ(เรยีกวา่ FlexCut บนแผงควบคมุด้านหน้าของเครือ่งตัด) การตัดแบบน้ีจะตัดทะลท้ัุงวัสดพิุมพแ์ละแผน่รองหลัง โดย
จะมีบางสว่นท่ี ไมถ่กูตัด (จุดเชือ่ม) เพ่ือให้วัสดพิุมพยั์งคงอยูติ่ดกัน เมือ่เสรจ็งาน ก็สามารถดึงชิ้นสว่นท่ีตัดออกมาได้ตามต้องการ 
แม้วา่ตัวเครือ่งจะสามารถตัดรูปทรงใดๆ ก็ ได้ แตจ่ะมีความแมน่ยาํเฉพาะกับรูปทรงพ้ืนฐานเทา่น้ัน โปรดด ูการตัดแบบทะล ุ
ในหน้า 31
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การทํางานของ OPOS โดยละเอียด

การป้อนงานพิมพ ์ ไปยังเครือ่งตัด
ป้อนงานพิมพ ์ ไปยังเครือ่งตัดตามปกติ (โปรดด ูใสวั่สดพิุมพ ์ในหน้า 12) ตรวจสอบเครือ่งหมายกํากับซึง่ใช้กําหนดจุดเริม่ต้นให้อยู่ ใน
ตําแหน่งมมุขวาลา่งของเครือ่งตัด

เปล่ียนการต้ังค่า OPOS ด้วยตนเอง
1. เปิดเครือ่งตัด

2. กด 

3. กด  รายการ System setup (การติดต้ังระบบ) จะปรากฏบนหน้าจอ กด 

4. กด  หรอื  เพ่ือเล่ือนไปยัง Configuration (การกําหนดค่า) กด 

5. กด  หรอื  เพ่ือเล่ือนเมนูไปยัง OPOS parameters (พารามิเตอรข์อง OPOS) กด 

6. กด  หรอื  เพ่ือเลือกพารามิเตอรท่ี์ต้องการเปล่ียนหรอืเลือก พารามิเตอรท่ี์เลือกได้ประกอบด้วย OPOS origin (จุดเริม่

ต้นของ OPOS), Sheet mode (โหมดแผน่วัสด)ุ และ Panels (การทํางานแบบแผง)

7. กด  เพ่ือยืนยัน ค่าของพารามิเตอรท่ี์เลือกไว้จะปรากฏบนหน้าจอ

8. กด  หรอื  เพ่ือเปล่ียนค่าพารามิเตอร ์

9. กด  เพ่ือยืนยัน เครือ่งหมายดอกจันปรากฏข้ึนข้างค่าดังกลา่ว แสดงถึงค่าท่ีถกูเลือกไว้

10. กด  หน่ึงคร้ังเพ่ือเลือกพารามิเตอรอ่ื์น หรอืกดสองคร้ังเพ่ือออกจากเมนู

การกําหนดตําแหน่งเครือ่งหมายกํากับ
ซอฟตแ์วรค์วบคมุการตัดสว่นใหญจ่ะเริม่กระบวนการป้อนวัสดพิุมพแ์บบพิเศษหลังจากท่ีมีการสง่ค่าพารามิเตอร ์หากซอฟตแ์วร ์ ไมดํ่าเนิน
การดังกลา่วให้ คณุสามารถสัง่เริม่กระบวนการป้อนวัสดจุากแผงควบคมุด้านหน้าของเครือ่งตัดได้

การกําหนดตําแหน่งเครือ่งหมายกํากับด้วยตนเอง

1. เปิดเครือ่งตัดและป้อนวัสดพิุมพ ์

2. กด 

3. กด  รายการ System setup (การติดต้ังระบบ) จะปรากฏบนหน้าจอ กด 

4. กด  หรอื  เพ่ือเล่ือนเมนูไปยัง Actions (การกระทํา) กด 

5. กด  หรอื  เพ่ือเล่ือนเมนูไปยัง Media alignment (การจัดตําแหน่งสือ่วัสด)ุ กด  จากน้ันจะมีข้อความแจ้งให้คณุ

ต้ังค่ามีดเหนือสัญลักษณกํ์ากับแรกตามแนวขวางของหน้าจอ
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6. ใช้ , ,  และปุ่ม  เพ่ือกําหนดตําแหน่งของมีด

7. กด  เครือ่งตัดจะคลายวัสดพิุมพอ์อกมาเพ่ือตรวจสอบความยาวให้ตรงตามพารามิเตอรข์อง OPOS จะน้ันจะอา่นสัญลักษณ์
กํากับ

หมายเหต:ุ หากไมส่ามารถอา่นสัญลักษณกํ์ากับได้ คณุต้องปรับตําแหน่งของมีดแล้วลองใหมอี่กคร้ัง หรอืยกเลิกกระบวนการดัง
กลา่ว

หมายเหต:ุ หากพบข้อผิดพลาดหรอืเครือ่งตัดไมส่ามารถอา่นสัญลักษณกํ์ากับได้หลังจากลองดําเนินการใหมแ่ล้วสามคร้ัง จะมี
ข้อความปรากฏข้ึนดังน้ี: Markers could not be sensed, press (ไมส่ามารถตรวจจับสัญลักษณกํ์ากับได้ ให้กด)  to 

continue (เพ่ือดําเนินการตอ่)

การตัดแบบทะลุ
การตัดแบบทะลเุน้นไปท่ีการตัดรูปทรงแบบพ้ืนฐานท่ัวไป (เชน่ รูปสีเ่หล่ียม) โดยมักใช้รว่มกับการตัดตามลายเส้น

เส้นตัดท่ีมีการค่ันเป็นชว่ง (ด้วยจุดเชือ่ม) จะชว่ยให้วัสดพิุมพยั์งคงยึดติดอยูด้่วยกัน เมือ่เสรจ็งาน ก็สามารถดึงชิ้นสว่นท่ีตัดออกมาได้ตาม
ต้องการ

การต้ังพารามิเตอร ์

1. เปิดเครือ่งตัด

2. กด 

3. กด  รายการ System setup (การติดต้ังระบบ) จะปรากฏบนหน้าจอ กด 

4. กด  หรอื  เพ่ือเล่ือนเมนูไปยัง FlexCut กด 

5. กด  หรอื  เพ่ือเลือกพารามิเตอรข์อง FlexCut พารามิเตอรท่ี์เลือกได้ ประกอบด้วย Full pressure (แรงกดสงูสดุ), 

Full length (ความยาวสงูสดุ), Full velocity (อัตราความเรว็สงูสดุ), Half pressure (แรงกดครึง่หน่ึง) และ Half length (ความ
ยาวครึง่หน่ึง)
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6. กด  หรอื  เพ่ือเปล่ียนค่าของพารามิเตอรท่ี์เลือกไว้

7. กด  เพ่ือยืนยัน เครือ่งหมายดอกจันปรากฏข้ึนข้างค่าดังกลา่ว แสดงถึงค่าท่ีถกูเลือกไว้

หมายเหต:ุ ท้ังน้ี ไมจํ่าเป็นต้องกําหนดค่า On (เปิด) ให้กับ FlexCut หากซอฟตแ์วรค์วบคมุการตัดสามารถจําแนกระหวา่งเส้น
สําหรับตัดตามลายเส้นและเส้นสําหรับ FlexCut ได้

คําแนะนํา: อาจเป็นการยากในการแนะนําค่าท่ีเหมาะสมสําหรับ FlexCut สําหรับไวนิลแบบมีกาวโดยท่ัวไป แนะนําให้ต้ังค่าดังตอ่ไป
น้ี FlexCut mode (โหมดการทํางานของ FlexCut): Accurate (ความแมน่ยาํ); Full pressure (แรงกดสงูสดุ): 160 g; Full 
pressure cut-length (ความยาวการตัดสําหรับแรงกดสงูสดุ): 10 มม.; Flex pressure (แรงกดแบบเฟล็กซ)์: 80 g; Flex 
pressure cut-length (ความยาวการตัดสําหรับแรงกดแบบเฟล็กซ)์: 0.8 มม.

8. คณุสามารถกด  ขณะใดก็ ได้ระหวา่งการต้ังค่าพารามิเตอรเ์พ่ือตรวจสอบผลลัพธ ์เครือ่งตัดจะตัดรูปทรงเพ่ือตรวจสอบผลลัพธ ์
ของการต้ังค่าดังกลา่ววา่ใช้การได้หรอืไม่

9. ตรวจสอบผลลัพธ ์ ให้เป็นท่ีพึงพอใจ หากไมพ่อใจกับผลลัพธ ์ให้ลองเปล่ียนพารามิเตอรห์น่ึงใดข้างต้น การปรับลดอัตราความเรว็จะชว่ย
ให้ ได้ผลลัพธท่ี์ดีข้ึน คณุไมค่วรใช้ความเรว็ในการตัดเกิน 400 มม./วินาที ภายใต้แรงกดการตัดท่ีเกิน 170 g

หมายเหต:ุ ท้ังน้ีการหาจุดสมดลุท่ีเหมาะสมระหวา่งความลึกของการตัดท่ีพอดี (เพ่ือให้ดึงชิ้นสว่นตา่งๆ ออกมาได้งา่ย) และการตัด
ไม่ ให้ลึกเกินไป (เพ่ือให้วัสดพิุมพยั์งคงสภาพระหวา่งการตัด) ถือเป็นเรือ่งท่ี ไมง่า่ยนัก บางคร้ังอาจหาจุดสมดลุดังกลา่วไม่ ได้ น่ันหมาย
ถึง ไมส่ามารถตัดวัสดพิุมพแ์บบทะลโุดยท่ี ให้ผลลัพธอั์นเป็นท่ีพึงพอใจได้

หมายเหต:ุ พารามิเตอรข์อง FlexCut น้ันจะใช้หน่วยแบบเมตรกิเทา่น้ัน ไมว่า่จะมีการต้ังพารามิเตอร ์Units (หน่วยวัด) เอาไว้ ใน
แบบใดก็ตาม

คําแนะนํา: เมือ่ใช้การตัดแบบทะล ุเส้นขนานท่ี ใช้ควรหา่งจากกันอยา่งน้อย 1 ซม. มิฉะน้ันขณะท่ีตัดเส้นท่ีสอง อาจเกิดการหยอ่นท่ี
เส้นแรกและกอ่ให้เกิดปญหาได้

10. กด  เพ่ือยืนยัน

11. กด  เพ่ือออกจากเมนู FlexCut

12. กด  หรอื  เพ่ือเล่ือนไปยังเมนู Panels (การทํางานแบบแผง) กด 

13. กด  หรอื  เพ่ือเลือกพารามิเตอรข์องแผงควบคมุท่ีต้องการ

14. กด  หรอื  เพ่ือเปล่ียนค่าของพารามิเตอรท่ี์เลือกไว้

คําแนะนํา: การต้ังค่าท่ีแนะนํา: Panels (การทํางานแบบแผง): On (เปิด); Panel size (ขนาดแผง): 3–10 ซม.; Recut (การตัด
ซ้ํา): Off (ปิด); Sorting (การเรยีงลําดับ): On (เปิด)

15. กด  เพ่ือยืนยัน เครือ่งหมายดอกจันปรากฏข้ึนข้างค่าดังกลา่ว แสดงถึงค่าท่ีถกูเลือกไว้

16. กด  สองคร้ัง
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5 การทํางานของเครือ่งตัดโดยละเอียด

บทนํา
เน้ือหาในบทน้ีประกอบด้วยรายการพารามิเตอรท้ั์งหมดโดยละเอียดท่ีสามารถเลือกเปล่ียนได้ และการทดสอบท่ีสามารถดําเนินการได้ผา่น
แผงควบคมุด้านหน้าของเครือ่งตัด

โดยกอ่นหน้าน้ี ได้มีการอธบิายการทํางานท่ี ใช้บอ่ยของแผงควบคมุด้านหน้าไว้แล้ว เน้ือหาในบทน้ีสามารถใช้เพ่ืออ้างอิงถึงการต้ังค่า
พารามิเตอรห์รอืการทดสอบ ซึง่อาจเป็นรายการท่ีมีการใช้งานไมบ่อ่ยนัก

ระบบเมนูประกอบด้วยเมนูหลักและเมนูติดต้ังระบบจํานวนสีร่ายการ
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เมนูหลัก

แรงกด
แรงกดจะข้ึนต้นด้วยชือ่เครือ่งมือ พารามิเตอรน้ี์ถกูอธบิายไว้ ในหัวข้อ การต้ังความลึกและแรงกดของมีด ในหน้า 19

การชดเชยของมีด
พารามิเตอรน้ี์ถกูอธบิายไว้ ในหัวข้อ เปล่ียนค่าชดเชยใบมีดลาก ในหน้า 48

ชอ่งวา่งของการเจาะ
พารามิเตอรน้ี์ ใช้กับอปุกรณเ์สรมิพิเศษ

เมนูยอ่ยชอ่งวางของการเจาะใช้เพ่ือกําหนดหรอืแก้ ไขระยะหา่งระหวา่งรูเจาะ โดยค่าเริม่ต้นของชอ่งวา่งของการเจาะอยูท่ี่ 1 มม.

หลังจากกด  แล้ว ให้กด  หรอื  จนได้ค่าชอ่งวา่งของการเจาะท่ีต้องการ แล้วกด  เพ่ือยืนยัน

โดยสามารถต้ังค่าดังกลา่วได้ระหวา่ง 1 มม. ถึง 50 มม

FlexCut

คณุสามารถต้ังค่า FlexCut ได้ โดยเอาไว้ท่ี Off (ปิด) Fast (เรว็) หรอื Accurate (แมน่ยาํ) หากเครือ่งตัดถกูกําหนดค่าไว้ท่ี Fast (เรว็) หรอื 
Accurate (แมน่ยาํ) ตัวเครือ่งจะตัดความยาวบางสว่นด้วยแรงกดสงูสดุและความยาวบางสว่นด้วยแรงกดท่ีลดลง คณุสมบัติ FlexCut มี
ประโยชน์ ในการตัดวัสดใุห้ขาดทะล ุนอกจากน้ียังชว่ยให้วัสดพิุมพยั์งคงยึดติดอยูด้่วยกันโดยอาศัยจุดเชือ่มตอ่วัสดพิุมพข์นาดเล็ก

● Fast (เรว็) เป็นโหมดท่ีทํางานได้เรว็ท่ีสดุ แตมี่ความแมน่ยาํต่ํา เพราะมีการเปล่ียนแปลงแรงกดระหวา่งการตัด

● Accurate (แมน่ยาํ) เป็นโหมดท่ีทํางานช้าลง แตมี่ความแมน่ยาํเพ่ิมข้ึนมาก เพราะเครือ่งตัดจะหยดุทกุคร้ังท่ีมีการเปล่ียนแรงกด
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พารามิเตอรข์อง FlexCut โดยท่ัวไปมีห้ารายการด้วยกัน คือ:

● Full pressure (แรงกดสงูสดุ): พารามิเตอรน้ี์เป็นการกําหนดให้ ใช้แรงกดสงูสดุ โดยใช้ระหวา่งอยู่ ในโหมด FlexCut

● Full pressure cut length (ความยาวการตัดสําหรับแรงกดสงูสดุ): พารามิเตอรน้ี์เป็นการกําหนดความยาวในการตัดเมือ่ใช้แรงกด
สงูสดุ โดยมากคือความยาวท่ีจะถกูตัดไปตลอดทาง

● Flex pressure cut length (ความยาวการตัดสําหรับแรงกดแบบเฟล็กซ)์: พารามิเตอรน้ี์เป็นการกําหนดความยาวในการตัดด้วย
แรงกดท่ีลดลงหรอืไม่ ใช้แรงกด โดยมากมักเป็นค่าท่ีน้อยกวา่ค่าความยาวการตัดสําหรับแรงกดสงูสดุอยูเ่ป็นจํานวนมาก ความยาวของ
จุดเชือ่มตอ่วัสดพิุมพ ์

● FlexCut pressure (แรงกดของ FlexCut): พารามิเตอรน้ี์เป็นการกําหนดแรงกดของความยาวการตัดสําหรับแรงกดแบบเฟล็กซ ์
โดยมากมักใช้แรงกดท่ีลดลง เพ่ือให้มีดลากผา่นวัสดพิุมพห์รอืตัดลงไปเพียงครึง่ทางเทา่น้ัน

● FlexCut velocity (อัตราความเรว็ของ FlexCut): FlexCut มีการใช้แรงกดของมีดท่ีสงูข้ึน แรงกดของมีดท่ีสงูข้ึนทําให้ต้องใช้ความเรว็
การตัดท่ีลดลง พารามิเตอรน้ี์ชว่ยในการกําหนดอัตราความเรว็ของ FlexCut แยกจากอัตราความเรว็ของการตัดตามปกติ

โปรดด ูการตัดแบบทะล ุในหน้า 31 สําหรับรายละเอียดเพ่ิมเติม

เครือ่งมือ
วิธกีารเปล่ียนเครือ่งมือถกูอธบิายไว้ ในหัวข้อ การต้ังค่าประเภทเครือ่งมือ ในหน้า 54
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การติดต้ังระบบ
กด  เพ่ือเข้าสูพ่ารามิเตอรแ์ละการทดสอบภายในอ่ืนๆ

การกระทํา

การทดสอบความแน่นอน

การทดสอบความแน่นอนเป็นการทดสอบทางไฟฟ้าและทางกลไกของเครือ่งตัดอยา่งรวดเรว็เพ่ือตรวจสอบความสมบูรณ์ ในการทํางาน โดย
ควรใช้แผน่วัสดพิุมพอ์ยา่งต่ําขนาด A3/B เพ่ือการทดสอบดังกลา่ว แผน่วัสดจุะถกูตัดทางฝง่ซ้ายโดยเสมอ กด  เพ่ือเริม่การทดสอบ

การป้อนวัสดพิุมพ ์

เมนูน้ี ใช้เพ่ือการป้อนแผน่วัสดพิุมพ ์โดยระหวา่งข้ันตอนดังกลา่ว คณุสามารถกําหนดความยาวสงูสดุของวัสดพิุมพ ์ ได้

การป้อนวัสดเุพ่ิมเติม

พารามิเตอรน้ี์ถกูอธบิายไว้ ในหัวข้อ การป้อนวัสดเุพ่ิมเติม ในหน้า 28

รเีซต็

คําสัง่ Reset (รเีซต็) เป็นการคืนค่าแรกเริม่ท้ังหมดของเครือ่งตัด กด  เพ่ือดําเนินการรเีซต็

การจัดตําแหน่งสือ่วัสดุ

Align load (การป้อนแบบจัดตําแหน่ง) เป็นกระบวนการป้อนวัสดพิุมพแ์บบพิเศษเพ่ือกําหนดตําแหน่งเครือ่งหมายกํากับ เพ่ือให้งานท่ีพิมพ ์
ไว้แล้วสามารถนํามาตัดตามลายเส้นได้ พารามิเตอรน้ี์ถกูอธบิายไว้ ในหัวข้อ การกําหนดตําแหน่งเครือ่งหมายกํากับ ในหน้า 30
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การต้ังค่า

อัตราความเรว็

เมนูน้ี ได้รวมพารามิเตอรท้ั์งหมดท่ีสง่ผลตอ่ความเรว็ในการทํางานของเครือ่งตัด โดยการต้ังค่าอัตราความเรว็และอัตราเรง่ได้ถกูอธบิายไว้ ใน
หัวข้อ การต้ังความเรว็ในการตัด ในหน้า 20

การตัดเกิน

เมนูยอ่ย Overcut (การตัดเกิน) ใช้ ในการกําหนดระยะการตัดเกินเพ่ือให้ดึงชิ้นงานตัดออกมาได้งา่ยข้ึน โดยแตล่ะคร้ังท่ี ใบมีดยกข้ึนหรอืลง 
เครือ่งตัดจะตัดเกินเส้นปกติท่ีกําหนด ภาพประกอบด้านลา่งแสดงถึงการตัดเกินด้วยมีดตามแนวตา่งๆ ตัวอยา่งช้ินงานตัดท่ี ใช้ ใบมีดแบบ
ลากจะมีการตัดเกินในจํานวนท่ีน้อยกวา่ เพราะมีการยกข้ึนหรอืลงน้อยคร้ังกวา่ (ปกติแล้วมีเพียงหน่ึงคร้ังตอ่การตัดเส้นโค้ง/อักษร) คณุ
สามารถปิดใช้งานการตัดเกินได้ (=0) หรอืต้ังให้เป็นค่าใดๆ ก็ ได้ระหวา่ง 0 (= ปิด) และ 10 โดยแตล่ะหน่วยน้ันมีขนาด 0.1 มม

กด  ใช้  หรอื  เพ่ือเปล่ียนค่า กด  เพ่ือยืนยันหรอืกด  เพ่ือยกเลิก ค่าเริม่ต้นของการตัดเกินจะอยูท่ี่ 1

OptiCut

OptiCut ชว่ยเพ่ิมคณุภาพการตัดในกรณีท่ี ใบมีดเริม่ไมค่มหรอืได้รับการปรับต้ังโดยไมถ่กูต้อง

กด  ใช้  หรอื  เพ่ือต้ังค่าเปิดหรอืปิดสําหรับ OptiCut กด  เพ่ือยืนยันหรอืกด  เพ่ือยกเลิก โดยระบบจะต้ังค่าเริม่

ต้นของ OptiCut ไว้ท่ีการปิดใช้งาน

TurboCut

TurboCut ชว่ยเพ่ิมความเรว็ในการผลิตชิ้นงานด้วยการเรง่ให้มีการลากใบมีดเรว็ข้ึนโดยไมมี่การเพ่ิมความเรว็โดยรวมของเครือ่งตัด ระยะเวลาท่ี
ใช้ ในการตัดจะลดลงโดยชัดเจน โดยเฉพาะเมือ่ตัดชิ้นงานขนาดเล็กหรอืงานท่ีมีรายละเอียด อยา่งไรก็ตามหากเป็นวัสดท่ีุมีความหนากวา่ปกติ 
ช้ินงานตัดท่ี ได้อาจไมดี่นักหากเปิดใช้คณุสมบัติน้ี

THWW การติดต้ังระบบ 39



กดปุ่ ม TurboCut จากน้ันใช้  หรอื  เพ่ือเปิดหรอืปิดใช้งาน TurboCut กด  เพ่ือยืนยันหรอืกด  เพ่ือยกเลิก โดยระบบ

จะต้ังค่าเริม่ต้นของ TurboCut ไว้ท่ีการเปิดใช้งาน

การทํางานแบบแผง

เมนูยอ่ยของ Panels (การทํางานแบบแผง) ประกอบด้วยพารามิเตอรส์ีร่ายการด้วยกัน

● Panels (การทํางานแบบแผง): ใช้พารามิเตอรน้ี์เพ่ือเปิดหรอืปิดการทํางานแบบแผง

● Panel size (ขนาดแผง): ใช้พารามิเตอรน้ี์เพ่ือกําหนดความยาวของการทํางานแบบแผง

● Panel replot (การพล็อตแผงใหม)่: ใช้พารามิเตอรน้ี์เพ่ือกําหนดให้มีการตัดชิ้นงานมากกวา่หน่ึงคร้ังทีละแผงงาน โดยคําสัง่การพ
ล็อตแผงใหมเ่หมาะกับกรณีท่ีวัสดพิุมพมี์ความหนาหรอืตัดได้ยาก ค่าพารามิเตอร ์ ในสว่นน้ีจะไมมี่ผลหากไมมี่การเปิดใช้การทํางาน
แบบแผง หากกําหนดค่าพารามิเตอร ์ ไว้ท่ี 0 หมายถึง เครือ่งตัดจะตัดแตล่ะแผงงานเพียงหน่ึงคร้ังเทา่น้ัน หากกําหนดค่าไว้ท่ี 1 
เครือ่งตัดจะตัดแตล่ะแผงงานจํานวนสองคร้ัง

● Sort vectors (การเรยีงลําดับเวคเตอร)์: โปรดดดู้านลา่ง

การเรยีงลําดับเวคเตอร ์

การเรยีงลําดับเวคเตอรเ์ป็นเมนูยอ่ยในเมนู Panels (การทํางานแบบแผง) และถือเป็นเมนูท่ีมีความสําคัญ จึงได้อธบิายแยกไว้ ในสว่นน้ี โดยมี
ตัวเลือกอยูส่ามรายการในเมนูน้ี ซึง่ก็คือ:

● Off (ปิด): เมือ่การเรยีงลําดับเวคเตอรถ์กูปิดไว้ เครือ่งตัดจะไมป่รับปรุงสว่นใดๆ เก่ียวกับเวคเตอรดั์งกลา่ว ควรใช้การต้ังค่าน้ีเมือ่
ต้องการใช้ระบบอัจฉรยิะของไดรเวอรเ์ครือ่งตัด

● Directional (ตามทิศทาง): หากต้ังค่าเอาไว้ท่ีการทํางานตามทิศทาง เวคเตอรจ์ะได้รับการปรับปรุงตามทิศทางการตัด (การเคล่ือน
วัสดพิุมพ)์ โดยใช้เมือ่ต้องมีการต้ังค่าแรงกดเครือ่งตัดในระดับสงู (เชน่ ระหวา่งการตัดแบบทะล)ุ

● Starting point (จุดเริม่ต้น): ตัวเลือกน้ี ใช้เพ่ือปรับปรุงจุดเริม่ต้นเพ่ือให้เส้นโค้งบรรจบกัน โดยใช้ ในกรณีท่ีสังเกตเห็นวา่ เส้นโค้งไม่
บรรจบกันตามท่ีควรเป็น

การทํางานแบบแผงสามารถใช้ประโยชน์ ได้หลายรูปแบบ การต้ังค่าโดยท่ัวไปสําหรับการใช้งานสองลักษณะหลักน้ัน แสดงไว้ตามด้านลา่งน้ี:

● การตัดแบบทะล:ุ ดังอธบิายไว้ ใน การตัดแบบทะล ุในหน้า 31 โดยมีการต้ังค่าท่ัวไปของพารามิเตอรเ์อาไว้ท่ี: Panels (การทํางานแบบ
แผง): On (เปิด); Panel size (ขนาดแผง): 5–10 ซม.; Panel replot (การพล็อตแผงใหม)่: Off (ปิด); Vector sorting (การเรยีง
ลําดับเวคเตอร)์: Directional (ตามทิศทาง)

● การติดตามวัสดพิุมพท่ี์มีความซับซ้อน: โดยมีการต้ังค่าท่ัวไปของพารามิเตอรเ์อาไว้ท่ี: Panels (การทํางานแบบแผง): On (เปิด); 
Panel size (ขนาดแผง): 3–10 ซม.; Panel replot (การพล็อตแผงใหม)่: On/Off (เปิด/ปิด) ข้ึนอยูกั่บความหนาของวัสดพิุมพ ์
Vector sorting (การเรยีงลําดับเวคเตอร)์: Directional/Off (ตามทิศทาง/ปิด) ข้ึนอยูกั่บแรงกดของมีดท่ีต้องใช้และพ้ืนหลังของ
วัสดพิุมพ ์
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การปรับต้ัง

การปรับต้ังสือ่วัสดุ

การปรับต้ังวัสดพิุมพช์ว่ยให้เซน็เซอรส์ามารถตรวจพบเครือ่งหมายกํากับได้ โดยได้อธบิายไว้ ใน การปรับต้ังวัสดพิุมพ ์ในหน้า 18

ความยาวการปรับต้ัง

การปรับต้ังความยาวชว่ยในการปรับความยาวของเส้นตัดภายใต้ข้อกําหนดท่ีระบุ ตัวอยา่งเชน่ หากเส้นตัดควรวัดได้ 100 มม. พอดี เครือ่ง
ตัดจะถกูปรับให้เหมาะกับสว่นตา่งท่ี ไมถ่กูต้องดังกลา่ว

โดยการปรับต้ังได้ถกูอธบิายไว้ ใน การปรับต้ังความยาว ในหน้า 21

การปรับต้ัง OPOS

การปรับต้ัง OPOS เป็นการปรับต้ังระยะหา่งระหวา่งเซน็เซอร ์OPOS และปลายมีด โดยได้อธบิายไว้ ใน การปรับต้ังเซน็เซอร ์OPOS 
ในหน้า 52
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การกําหนดค่า

LAN

ตัวเลือกน้ีจะแสดงถึงการต้ังค่า LAN ให้แกเ่ครือ่งตัด

ภาษา

เมนูยอ่ยดังกลา่วน้ี ใช้เพ่ือการเลือกภาษาสําหรับใช้กับแผงควบคมุด้านหน้า เมือ่เปิดเครือ่งตัดข้ึนมาใหมเ่ป็นคร้ังแรก ตัวเครือ่งจะให้เลือก
ภาษาท่ีต้องการ ขณะเดียวกันก็ยังสามารถเปล่ียนแปลงค่าของรายการดังกลา่วได้ทกุเมือ่ด้วย

โดยภาษาท่ีรองรับประกอบด้วยภาษาอังกฤษ, สเปน, ฝรัง่เศส, เนเธอรแ์ลนด,์ อิตาลี, เยอรมัน และโปแลนด์

กด  ใช้  หรอื  เพ่ือเลือกภาษา กด  เพ่ือยืนยันหรอืกด  เพ่ือยกเลิก ตัวเครือ่งจะเลือกภาษาเริม่ต้นเอาไว้ ให้เมือ่มี

การเปิดใช้เครือ่งตัดเป็นคร้ังแรก

หน่วยวัดของเมนู

ตัวเลือกน้ี ใช้เพ่ือกําหนดค่าความเรว็และขนาดท่ีแสดงผลในหน่วยวัดแบบเมตรกิ หรอืระบบหน่วยวัดของอังกฤษ/สหรัฐฯ

กด  ใช้  หรอื  เพ่ือเลือกหน่วยมาตราวัด กด  เพ่ือยืนยันหรอืกด  เพ่ือยกเลิก โดยหน่วยวัดเริม่ต้นจะถกูกําหนดไว้

ให้ทันทีเมือ่มีการเปิดเครือ่งตัดข้ึนมาเป็นคร้ังแรก

การปรับปรุงเฟิรม์แวร ์

ตัวเลือกน้ีชว่ยให้คณุเรยีกดเูลขเวอรชั์นของเฟิรม์แวร ์ซึง่มักเป็นประโยชนต์อ่ชา่งเทคนิคในการวินิจฉัยปญหาทางโทรศัพท์

คัดลอกผู้ ใช้

ตัวเลือกน้ีชว่ยในการคัดลอกการต้ังค่าท้ังหมดของผู้ ใช้รายหน่ึงไปยังผู้ ใช้อีกสามรายท่ีเหลือ
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พารามิเตอรข์อง OPOS

เมนูยอ่ยการต้ังค่า OPOS ใช้เพ่ือการเปล่ียนพารามิเตอรต์า่งๆ ของ OPOS ผา่นแผงควบคมุด้านหน้า โดยได้อธบิายไว้ ใน เปล่ียนการต้ังค่า 
OPOS ด้วยตนเอง ในหน้า 30

พารามิเตอรพิ์เศษ

● Sheet mode (โหมดแผน่วัสด)ุ

● Panels (การทํางานแบบแผง) สัง่งานให้มีการอา่นเครือ่งหมายกํากับในลักษณะเป็นแผง โดยหากใช้ตัวเลือกน้ี เซน็เซอร ์OPOS จะ
อา่นเครือ่งหมายกํากับตามขนาดแผง แทนท่ีการอา่นค่าแบบรวมท้ังหมด

คณุสามารถต้ังค่า Panels (การทํางานแบบแผง) เอาไว้ท่ี On (เปิด) หรอื Off (ปิด) ก็ ได้ หากต้ังค่าไว้ท่ี On (เปิด) เซน็เซอรจ์ะเรยีก
อา่นเฉพาะเครือ่งหมายกํากับสองรายการตามแกน X เมือ่มีการเรยีกใช้ OPOS โดยจะอา่นเครือ่งหมายกํากับอ่ืนๆ  เมือ่มีการคลายม้วน
วัสดพิุมพเ์พ่ิมเติม

ขนาดแผงจะถกูต้ังค่าเอาไว้ท่ีระยะหา่งระหวา่งเครือ่งหมายกํากับท้ังสองตามแกน X โดยอัตโนมัติ

● OPOS origin (จุดเริม่ต้นของ OPOS) ถกูอธบิายไว้ ในหัวข้อ จุดเริม่ต้นของ OPOS ในหน้า 25

ค่าเริม่ต้นจากโรงงาน

ใช้ตัวเลือกน้ีเพ่ือคืนค่าพารามิเตอรท้ั์งหมดให้กลายเป็นค่าเริม่ต้นตามท่ีกําหนดจากโรงงาน

ระดับ USB

คณุสามารถกําหนดระดับ USB เอาไว้ท่ี USB port 1 (USB พอรต์ 1), Printer uni (ทิศทางเดียว), Printer bidi (สองทิศทาง), USB 
port 2 (USB พอรต์ 2), USB port 3 (USB พอรต์ 3) หรอื USB port 4 (USB พอรต์ 4)

ท้ังน้ี Printer uni (ทิศทางเดียว) และ Printer bidi (สองทิศทาง) ใช้กับอะแดปเตอรเ์ครือ่งพิมพ ์ ได้ท้ังแบบผา่นระบบเครอืขา่ยหรอืการเชือ่ม
ตอ่ไร้สาย

เน่ืองจากมีการใช้พอรต์ USB ท่ีตา่งกัน ดังน้ันคอมพิวเตอรจึ์งสามารถจําแนกเครือ่งตัดท่ีตอ่เข้ากับคอมพิวเตอร ์ ได้สงูสดุถึงสีเ่ครือ่ง

กด  ใช้  หรอื  เพ่ือเปล่ียนระดับ USB กด  เพ่ือยืนยันหรอืกด  เพ่ือยกเลิก ค่าเริม่ต้นจะถกูกําหนดไว้ท่ี USB port 

1 (USB พอรต์ 1)

หมายเหต:ุ การเปล่ียนแปลงระดับ USB จะมีผลเฉพาะเมือ่มีการรสีตารท์เครือ่งตัดเทา่น้ัน

หมายเหต:ุ ระดับ USB บนซอฟตแ์วรค์วบคมุการตัดควรตรงกับระดับ USB บนเครือ่งตัดด้วย แตล่ะคร้ังท่ีมีการเลือกระดับ USB ใหม่
สําหรับเครือ่งตัด และเชือ่มตอ่เข้ากับคอมพิวเตอรเ์ป็นคร้ังแรก จะปรากฏหน้าตา่งชว่ยเหลือบน Windows เพ่ือชว่ยในการติดต้ังไดรเวอร ์

เซน็เซอรส์ือ่วัสดุ

ใช้ตัวเลือกน้ีเพ่ือเลือกเซน็เซอรวั์สดพิุมพ ์ ให้อยู่ ในสถานะ On (เปิด) หรอื Off (ปิด)

เซน็เซอรวั์สดพิุมพจ์ะตรวจสอบวัสดพิุมพเ์พ่ือมีการป้อนเข้าสูตั่วเครือ่ง นอกจากน้ียังใช้เพ่ือตรวจสอบจุดสิน้สดุของวัสดพิุมพด้์วย โดย
เซน็เซอรจ์ะชว่ยป้องกันความเสยีหายท่ีอาจเกิดข้ึนกับแถบตัดและปลายมีดได้

เครือ่งตัดจะหยดุทํางานในขณะท่ีมีการป้อนวัสดพิุมพ ์หรอืขณะท่ีกําลังตัด ทันทีท่ีเซน็เซอรด้์านหลังตรวจพบการสิน้สดุของวัสดพิุมพ ์

กด  ใช้  หรอื  เพ่ือสัง่ On (เปิด) หรอื Off (ปิด) เซน็เซอร ์กด  เพ่ือยืนยันหรอืกด  เพ่ือยกเลิก ค่าเริม่ต้นของ

เซน็เซอรถ์กูกําหนดสถานะไว้ท่ี On (เปิด)
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โหมดการจัดตําแหน่ง

การต้ังค่า OPOS ได้ถกูอธบิายรายละเอียดไว้ ในเน้ือหาของบทกอ่นหน้าน้ี ยกเว้นในสว่นของโหมดการจัดตําแหน่ง ตัวเครือ่งมาพร้อมวิธกีาร
จัดตําแหน่งท่ีเลือกใช้ ได้สามลักษณะด้วยกัน: X alignment (การจัดตําแหน่ง X), XY alignment (การจัดตําแหน่ง XY) และ XY 
adjustment (การปรับตําแหน่ง XY)

วิธกีารจัดตําแหน่งดังกลา่วสามารถใช้ ได้ ในกรณีท่ีเซน็เซอร ์OPOS ไมส่ามารถอา่นสขีองเครือ่งหมายกํากับและสขีองวัสดพิุมพ ์ ได้

โดยคณุต้องกําหนดตําแหน่งเครือ่งหมายกํากับด้วยตนเองโดยใช้แผงควบคมุด้านหน้าของเครือ่งพิมพ ์ซอฟตแ์วรค์วบคมุการตัดสว่นใหญ่
รองรับการใสเ่ครือ่งหมายกํากับเหลา่น้ีบนภาพกราฟิกท่ีพิมพ ์โดยอัตโนมัติ

● X alignment (การจัดตําแหน่ง X) เป็นการชดเชยข้อผิดพลาดของการจัดตําแหน่งวัสดพิุมพ ์รวมถึงการหมนุของภาพกราฟิก โดย
การหมนุลายเส้นของภาพกราฟิก คณุต้องระบุจุดเริม่ต้นและอีกหน่ึงจุดบนแกน X เมือ่ใช้วิธกีารจัดตําแหน่งแบบน้ี โดยไมจํ่าเป็นต้อง
กําหนดพารามิเตอรร์ะยะหา่ง ท้ังน้ีการจัดตําแหน่ง X ถือเป็นวิธกีารจัดตําแหน่งท่ีงา่ยท่ีสดุ

● XY alignment (การจัดตําแหน่ง XY) เป็นการชัดเชยข้อผิดพลาดของการหมนุและเบ้ียวของภาพกราฟิก ปญหาการเบ้ียวเอียงเกิดข
ึน้เมือ่แกน X และ Y ของภาพกราฟิกน้ันไมต้ั่งฉากกัน โดยคณุต้องระบุจุดเริม่ต้นและอีกหน่ึงจุดบนแกน X และแกน Y เมือ่ใช้วิธกีาร
จัดตําแหน่งแบบน้ี

● XY adjustment (การปรับตําแหน่ง XY) เป็นการชดเชยข้อผิดพลาดของการหมนุ เบ้ียวเอียง และขนาดท่ีเพ้ียนของภาพกราฟิก โดย
ปญหาขนาดท่ีเพ้ียนไปจะเกิดข้ึนเมือ่ขนาดพิมพข์องภาพกราฟิกแตกตา่งจากขนาดต้นฉบับตามท่ี ได้สร้างไว้ ในซอฟตแ์วรด้์านการจ
ัดการภาพ และจําเป็นต้องมีการกําหนดพารามิเตอร ์X-distance (ระยะหา่ง X) และ Y-distance (ระยะหา่ง Y) โดยพารามิเตอร ์
เหลา่น้ีเป็นตัวกําหนดระยะหา่งระหวา่งจุดเริม่ต้นและจุดบนแกน X และระหวา่งจุดเริม่ต้นและจุดบนแกน Y ท้ังน้ีการปรับตําแหน่ง 
XY ถือเป็นวิธจัีดตําแหน่งด้วยตนเองท่ี ให้ความแมน่ยาํสงูสดุ

กด  ใช้  หรอื  เพ่ือเปล่ียนวิธกีารจัดตําแหน่ง กด  เพ่ือยืนยันหรอืกด  เพ่ือยกเลิก ค่าเริม่ต้นของการจัดตําแหน่ง

ถกูกําหนดเอาไว้ท่ี OPOS
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6 การบาํรุงรักษา

การทําความสะอาดตัวเครือ่งภายนอกของเครือ่งตัด
เครือ่งตัดมีพ้ืนผิวตัวเล่ือนอยูจํ่านวนหน่ึงซึง่ทําจากโลหะและพลาสติก พ้ืนผิวสว่นดังกลา่วแทบจะไร้การเสยีดสแีละไมจํ่าเป็นต้องใช้น้ํามัน
หลอ่ล่ืนแตอ่ยา่งใด อยา่งไรก็ดีการสะสมของฝุ่ นและเศษผงตา่งๆ อาจสง่ผลตอ่ประสทิธภิาพของเครือ่งตัดได้ ดังน้ันจึงควรดแูลให้เครือ่งตัดคง
ความสะอาดอยูเ่สมอโดยใช้ผ้าคลมุเครือ่ง และให้เชด็ทําความสะอาดด้วยผ้านุ่มชบุไอโซโพรพิลแอลกอฮอลห์รอืน้ํายาทําความสะอาดออ่นๆ 
ตามจําเป็น ห้ามใช้สารท่ีออกฤทธิกั์ดกรอ่นโดยเด็ดขาด

หมายเหต:ุ หากคณุอยู่ ในพ้ืนท่ี (เชน่ แคลิฟอรเ์นีย) ท่ีมีกฎระเบียบเก่ียวกับสารประกอบอินทรยีท่ี์เป็นไอระเหย ให้ ใช้น้ํายาทําความสะอาดท่ี
ได้รับการรับรองทาง VOC แทนไอโซโพรพิลแอลกอฮอลล ์เชน่ น้ํายาทําความสะอาดอเนกประสงคแ์บบเจือจาง

การทําความสะอาดระบบขับเคล่ือน
ปลอกของดรัมขับเคล่ือนอาจเกิดการติดขัดเพราะมีเศษฝุ่ นสะสมอันเกิดจากแผน่รองหลังของวัสดพิุมพ ์ซึง่ทําให้วัสดพิุมพห์ลดุเคล่ือนระหวา่ง
ลกูกล้ิงหนีบและปลอกขับเคล่ือน อันทําให้เกิดแรงเสยีดท่ีลดลง

1. ตรวจสอบวา่ได้นําวัสดพิุมพอ์อกจากเครือ่งตัดเป็นท่ีเรยีบร้อย

2. ปิดเครือ่งตัดและถอดปล๊ักออก ยกลกูกล้ิงหนีบข้ึน

3. จัดให้ลกูกล้ิงหนีบอยูเ่หนือปลอกท่ีต้องการทําความสะอาด โดยความเป็นลกูกล้ิงหนีบทางซ้ายหรอืขวาสดุ (มิฉะน้ันจะมีแรงกดไมเ่พียง
พอ)

4. ใช้ ไวนิลหน่ึงชิ้นและดึงแผน่รองหลังออก วางแผน่ไวนิลไว้ระหวา่งลกูกล้ิงหนีบและปลอกตัวขับโดยให้คว่ําด้านท่ีเหนียวลงด้านลา่ง กด
ลกูกล้ิงหนีบลง

5. หมนุปลอกตัวขับสเีหลืองอีกชิ้นหน่ึงด้วยตนเอง เพ่ือให้ชิ้นสว่นไวนิลมีการหมนุรอบปลอกอยา่งน้อยหน่ึงรอบ

6. ดึงแผน่ไวนิลออกจากด้านใต้ลกูกล้ิงหนีบ

7. ทําข้ันตอนดังกลา่วซ้ําจนกวา่จะนําสิง่สกปรกออกจากปลอกตัวขับได้ท้ังหมด
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การทําความสะอาดเซน็เซอรวั์สดพิุมพ ์
เซน็เซอรวั์สดพิุมพจ์ะเริม่เกิดความสกปรกสะสมเพ่ิมมากข้ึนจากเศษวัสดพิุมพ ์ซึง่อาจทําให้เครือ่งตัดทํางานผิดพลาดได้

ควรทําความสะอาดเซน็เซอร ์ โดยเชด็ด้วยสําลีก้าน

การทําความสะอาดรางตัว Y
บนรางตัว Y จะมีพ้ืนท่ีรูปตัว V อยูส่องจุด ซึง่แครเ่ครือ่งมือมีการเล่ือนจากซ้ายไปขวา พ้ืนท่ีดังกลา่วอยูบ่รเิวณสว่นบนและสว่นลา่งทางด้าน
หน้าของแนวตัว Y

ท้ังน้ีรูปทรงของรางตัว Y อาจแตกตา่งไป ในแตล่ะรุน่ แตพ้ื่นท่ีดังกลา่วจะอยู่ ในตําแหน่งเดียวกันท่ีบรเิวณสว่นบนและสว่นลา่งของแนวตัว Y

ภาพประกอบด้านลา่งแสดงถึงสว่นบนของแนวตัว Y

เมือ่มีการใช้งานอยา่งตอ่เน่ืองอาจทําให้เกิดสิง่สกปรกสะสมบนพ้ืนผิวตัวเล่ือนและบนลกูกล้ิงของแครเ่ครือ่งมือ

การทําความสะอาดพ้ืนผิวตัวเล่ือน

1. ปิดเครือ่งตัด

2. ใช้ผ้านุ่มชบุไอโซโพรพิลแอลกอฮอลลห์รอืน้ํายาทําความสะอาดออ่นๆ  เพ่ือเชด็ทําความสะอาด

หมายเหต:ุ หากคณุอยู่ ในพ้ืนท่ี (เชน่ แคลิฟอรเ์นีย) ท่ีมีกฎระเบียบเก่ียวกับสารประกอบอินทรยีท่ี์เป็นไอระเหย ให้ ใช้น้ํายาทําความ
สะอาดท่ี ได้รับการรับรองทาง VOC แทนไอโซโพรพิลแอลกอฮอลล ์เชน่ น้ํายาทําความสะอาดอเนกประสงคแ์บบเจือจาง

3. ทําความสะอาดพ้ืนผิว ค่อยๆ เล่ือนแครเ่ครือ่งมือไปทางซ้ายหรอืขวาเพ่ือเชด็ทําความสะอาดให้ครบทกุสว่น
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การเปล่ียนใบมีด
คําเตือน! เครือ่งตัดใช้ ใบมีดท่ีมีความคมมาก ดังน้ันเพ่ือหลีกเล่ียงการบาดเจ็บรุนแรง โปรดระมัดระวังเมือ่ต้องติดต้ัง ถอด หรอืจัดการกับใบ
มีด

การถอดใบมีดลาก

1. คลายสกรูยึดหัวจับ (1) โยกแขนจับไปด้านหลัง แล้วถอดท่ียึดใบมีดออกจากหัวจับ (2)

2. หมนุปุ่ มปรับ (3) ตามเข็มนาฬิกาเพ่ือดันใบมีด (4) ออกจากท่ียึด (5)

3. ค่อยๆ ดึงใบมีดออกจากท่ียึด

การติดต้ังใบมีดลาก

1. ถอดชิ้นสว่นอลมิูเนียมออกจากแทง่พลาสติกยึดใบมีด (5) โดยให้หมนุปุ่ มปรับ (3) ทวนเข็มนาฬิกาจนกระท่ังชิ้นสว่นอลมิูเนียมหลดุ
ออกจากท่ียึด

2. สอดปลายทรงกรวยด้านท่ือของใบมีดเข้าไปยังชอ่งด้านแคบของท่ียึด ค่อยๆ ดันใบมีดเข้าไปจนสดุ

3. กลับหัวท่ียึดและดันเบาๆ บนพ้ืนผิวเรยีบ เพ่ือให้ ใบมีดสอดเข้าไปจนสดุ

4. ค่อยๆ หมนุปุ่ มปรับตามเข็มนาฬิกาจนสว่นหัวของใบมีดโผลอ่อกมาตามระยะท่ีเหมาะสมสําหรับการตัดวัสดพิุมพ ์(t) ดังแสดงในภาพ
ด้านลา่ง
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5. ใสท่ี่ยึดใบมีดเข้ากับหัวจับแล้วดันลงไปจนสดุ (1)

6. ขันสกรูหัวจับให้แน่น (2)

คําเตือน! ระวังอยา่ให้ โดนมีดบาด

หลังจากติดต้ังใบมีดใหมแ่ล้ว คณุควรต้ังค่าชดเชยใบมีด (โปรดดดู้านลา่ง) และปรับต้ังเซน็เซอร ์OPOS ใหม ่(โปรดด ูการปรับต้ังเซน็เซอร ์
OPOS ในหน้า 52)

เปล่ียนค่าชดเชยใบมีดลาก
ค่าชดเชย หมายถึง ระยะหา่งระหวา่งศนูยก์ลางของมีดและสว่นหัว ท้ังน้ีควรต้ังค่าชดเชยทกุคร้ังเมือ่มีการเปล่ียนใบมีด และควรตรวจสอบวา่
ใบมีดมีรอยสกึหรอืไม่

ค่าชดเชยโดยท่ัวไป

● 0.41–0.45 สําหรับใบมีดมาตรฐาน

● 0.49–0.52 สําหรับใบมีด 60 องศา

● 0.90–0.97 สําหรับใบมีดผิวพน่ทราย

หมายเหต:ุ ควรใช้ ใบมีดผิวพน่ทราบหากวัสดพิุมพมี์ความหนาเกิน 0.25 มม.

การเปล่ียนค่าชดเชย

1. เปิดเครือ่งตัด ป้อนวัสดพิุมพ ์ติดเครือ่งมือ

2. กด 

3. กด  หรอื  เพ่ือเล่ือนเมนูไปยัง Knife offset (ค่าชดเชยใบมีด) กด  ค่าชดเชยใบมีดในปจจุบันจะปรากฏข้ึนบนหน้าจ

อ

4. กด  หรอื  เพ่ือเปล่ียนค่าชดเชย

● กด  เพ่ือดําเนินการทดสอบค่าชดเชยใบมีด

● กด  เพ่ือยืนยันค่าชดเชยท่ีเลือกไว้

● กด  เพ่ือยกเลิกการเปล่ียนค่าชดเชย

48 บท 6   การบาํรุงรักษา THWW



หากต้ังค่าชดเชยถกูต้อง ลักษณะการทดสอบจะได้ผลดังภาพน้ี:

หากต้ังค่าชดเชยน้อยเกินไป ลักษณะการทดสอบจะได้ผลดังภาพน้ี:

หากต้ังค่าชดเชยมากเกินไป ลักษณะการทดสอบจะได้ผลดังภาพน้ี:

การเปล่ียนฟิวส ์
คําเตือน! กอ่นการเปล่ียนฟิวส ์ให้ปิดเครือ่งตัดและถอดสายไฟออกให้เรยีบร้อย

คําเตือน! คณุควรเปล่ียนฟิวสตั์วใหมท่ี่เป็นประเภทและมีระดับเดียวกัน เพ่ือชว่ยป้องกันความเสีย่งในการเกิดอัคคีภัยได้อยา่งตอ่เน่ือง 
T2.0A, 250V Schurter SPT หรอืเทียบเทา่

1. สําหรับการถอดฟิวส ์(3) ค่อยๆ งัดตัวหนีบของกลอ่งฟิวส ์(2) ไป ในทิศทางตรงข้ามกับสวิตช ์ ไฟ กลอ่งฟิวสจ์ะขยับได้อิสระ

2. ถอดกลอ่งฟิวสอ์อก

3. ดึงฟิวสอ์อกจากกลอ่งฟิวส ์

4. ใสฟิ่วสตั์วใหมเ่ข้าไป ในกลอ่ง แล้วใสก่ลอ่งกลับเข้าท่ี

การปรับปรุงเฟิรม์แวร ์
สิง่สําคัญ: อยา่ปิดเครือ่งตัดในระหวา่งข้ันตอนการอัปเดตเฟิรม์แวร ์

1. ตรวจสอบวา่คณุได้ติดต้ัง HP Cutter Control (ตัวควบคมุเครือ่งตัดของ HP) เป็นท่ีเรยีบร้อยแล้ว ซึง่ได้ถกูติดต้ังโดยอัตโนมัติระหวา่ง
การติดต้ัง Print and Cut (พิมพแ์ละตัด) หากคณุลบโปรแกรมดังกลา่วออกไปแล้ว ให้ดาวน์ โหลดและติดต้ังใหมอี่กคร้ัง
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2. เปิดใช้งาน HP Cutter Control (ตัวควบคมุเครือ่งตัดของ HP) โดยดับเบิลคลิกท่ี ไอคอนดังกลา่ว

3. HP Cutter Control (ตัวควบคมุเครือ่งตัดของ HP) จะเริม่ค้นหาเครือ่งตัด โดยปกติแล้วโปรแกรมจะค้นหาผา่น LAN หากไมพ่บ คณุ
สามารถเชือ่มตอ่ผา่นสาย USB ได้ รายละเอียดเครือ่งตัดควรปรากฏอยู่ ในหน้าจอ Machine Info (ข้อมลูตัวเครือ่ง)

4. คลิกท่ี Actions (การกระทํา) > Upgrade firmware (อัปเกรดเฟิรม์แวร)์

5. ดาวน์ โหลดไฟลสํ์าหรับอัปเดตเฟิรม์แวร ์

6. รสีตารท์เครือ่งตัด

คณุสามารถดาวน์ โหลดเฟิรม์แวรล์า่สดุจากได้จาก https://support.hp.com/us-en/drivers
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7 การแก้ ไขปญหาเบ้ืองต้น

คณุภาพงานตัดไมเ่ป็นท่ีน่าพึงพอใจ
1. ดําเนินการทดสอบความแน่นอน และตรวจสอบวา่พบปญหาดังกลา่วในการทดสอบภายในหรอืไม่ หากไมพ่บ แสดงวา่ปญหาอาจเกิดข

ึน้จากไฟลข้์อมลู

2. ดําเนินการทดสอบแรงกดของมีด และเปล่ียนใบมีดหากเริม่สกึหรอ สําหรับไวนิลท่ัวใบ แรงกดใบมีดควรอยูท่ี่ราว 60-80 g ในการตัด
แบบไมท่ะล ุเมือ่ใบมีดเริม่เสือ่มสภาพ จะเกิดแรงกดเพ่ิมมากข้ึน

3. ตรวจสอบวา่ได้ประกอบใบมีดอยา่งถกูต้อง และไมย่ื่นออกมาจากหัวจับมากเกินไป โดยควรโผลอ่อกมาเพียงเล็กน้อยเทา่น้ัน

4. ตรวจสอบวา่ได้ประกอบท่ีจับใบมีดอยา่งถกูต้อง และดันยึดเข้ากับหัวจับจนสดุ ระยะหา่งระหวา่งสว่นลา่งของท่ีจับใบมีดและแถบตัด
ควรอยูท่ี่ราว 3 มม.

5. ตรวจสอบค่าชดเชยของใบมีด ใบมีดทกุใบจะต้องมีค่าชดเชยของตัวเอง โดยค่าชดเชยคือระยะหา่งระหวา่งปลายมีดและศนูยก์ลางของใบ
มีด หากกําหนดค่าชดเชยไมถ่กูต้อง บรเิวณสว่นมมุของงานตัดจะได้ผลลัพธท่ี์ด้อยคณุภาพ

6. ตรวจสอบพารามิเตอรอ่ื์นๆ  เชน่ OptiCut, TurboCut, Overcut และ FlexCut เพ่ือพิจารณาถึงผลกระทบท่ีอาจมีตอ่คณุภาพงาน
ตัด

7. เปล่ียนใบมีด

8. ตรวจสอบแถบตัด แถบตัดอาจเสือ่มสภาพได้ เพราะใบมีดมีการตัดลงไปยังตําแหน่งตรงกลางของแถบตัดในจุดเดิม ควรเปล่ียนแถบใหม่
หากพบรอ่งขนาดเล็กจะปรากฏข้ึนในหลายจุดบนแถบตัด

จับวัสดพิุมพ ์ ไมอ่ยูแ่ละเกิดปญหาการติดตามวัสดพิุมพ์
1. ตรวจสอบวา่มีการใช้แผน่หมนุกับม้วนวัสดพิุมพ ์

2. ตรวจสอบวา่ได้จัดวางแผน่หมนุท้ังสองฝง่เอาไว้เอาไว้บนตัวนําแผน่หมนุวัสดพิุมพเ์ป็นท่ีเรยีบร้อย

3. ตรวจสอบวา่ลกูกล้ิงหนีบด้านนอกอยู่ ในตําแหน่ง 5 มม. เหนือขอบของวัสดพิุมพ ์

4. ลองลดความเรว็ในการตัดลง

วัสดพิุมพติ์ดขัด
1. ลองลดแรงกดในการตัดลง

2. หากคณุกําลังใช้ FlexCut น่ันหมายถึงอาจมีการติดต้ังพารามิเตอร ์ ไมเ่รยีบร้อย อันทําให้วัสดพิุมพเ์ริม่หลวมหรอืหลดุออกจากตัว
เครือ่ง ควรลองพารามิเตอรต์า่งๆ ของ FlexCut จนกวา่จะพบค่าท่ีเหมาะกับการใช้งาน

3. คณุอาจใช้ FlexCut กับรูปทรงท่ีซับซ้อนเกินไป ควรใช้กับรูปทรงเรยีบงา่ยเทา่น้ัน
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4. ลองลดความเรว็ในการตัดลง หากคณุสัง่ตัดด้วยความเรว็ท่ีสงูเกิน วัสดพิุมพอ์าจมีเวลาส้ันเกินไป ในการม้วนพับลงตะกร้า

5. งานของคณุมีการทํางานยาวนานเกินไป ทําให้เกิดปญหาเก่ียวกับตะกร้ารับชิ้นงาน ลองแบง่งานให้เป็นหลายสว่นส้ันๆ  เชน่ ทีละหน่ึง
เมตร

เครือ่งตัดตรวจไมพ่บบาร ์ โค้ด HP หรอืเครือ่งหมายกํากับจุดตัดตก
1. ตรวจสอบวา่ได้จัดวางหัวตัดอยา่งถกูต้องเมือ่ได้รับการแจ้งให้ดําเนินการ อา่นข้ันตอนอยา่งละเอียดบนหน้าจอของเครือ่งตัดเมือ่เริม่งาน

ตัด

2. ปญหาน้ีมักเกิดข้ึนกับวัสดพิุมพท่ี์มีสหีรอืผา่นการเคลือบสี อยา่ลืมปรับต้ังวัสดพิุมพก์อ่นการใช้งาน โปรดด ูการปรับต้ังวัสดพิุมพ ์
ในหน้า 18

3. ตรวจสอบวา่เซน็เซอรมี์การสัมผัสวัสดพิุมพร์ะหวา่งการตรวจสอบบาร ์ โค้ดและเครือ่งหมายกํากับหรอืไม่

การปรับต้ังเซน็เซอร ์OPOS

1. เปิดเครือ่งตัดและป้อนไวนิลสดํีาท่ีมีแผน่รองหลังสขีาว

สิง่สําคัญ: ต้องใช้ ไวนิลสดํีาท่ีมีแผน่รองหลังสขีาวในการปรับต้ังเซน็เซอร ์OPOS เทา่น้ัน การต้ังค่าสําหรับปรับต้ังวัสดพิุมพค์วรต้ังไว้
ท่ีค่าเริม่ต้น

2. กําหนดจุดเริม่ต้นของหัวอปุกรณ์ ให้อยูเ่หนือพ้ืนท่ีสดํีาโลง่ของไวนิล

3. กด 

4. กด  รายการ System setup (การติดต้ังระบบ) จะปรากฏบนหน้าจอ กด 

5. กด  หรอื  เพ่ือเล่ือนเมนูไปยัง Calibrations (การปรับต้ัง) กด 

6. กด  หรอื  เพ่ือเล่ือนเมนูไปยัง Cal OPOS (การปรับต้ัง OPOS) กด  เครือ่งตัดจะตัดชิ้นงานออกมาเป็นสีเ่หล่ียม

จัตรัุสขนาดประมาณ 9.5 x 9.5 มม. แล้วเล่ือนสีเ่หล่ียมดังกลา่วไปด้านหน้า Weed rectangle (ภาพสีเ่หล่ียมท่ีลอกได้) จะปรากฏ
บนหน้าจอ

7. ลอกสีเ่หล่ียมออกอยา่งระมัดระวัง โดยให้ขอบด้านตา่งๆ ยังคงอยูท่ี่เดิม กด  OPOS จะอา่นค่าขอบของสีเ่หล่ียมจัตรัุสและปรับต้ัง
ตนเองตามลําดับ

หมายเหต:ุ ควรปรับต้ังค่าทกุคร้ังเมือ่มีการติดต้ังใบมีดใหม ่เพ่ือความแมน่ยาํของเซน็เซอร ์OPOS
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8 อปุกรณเ์สรมิ

วิธกีารสัง่ซื้อวัสดหุรอือปุกรณเ์สรมิตา่งๆ มี 2 วิธ:ี

● เย่ียมชมเว็บ http://www.hp.com/ คณุจะเห็นรายการลา่สดุของวัสดแุละอปุกรณเ์สรมิตา่งๆ สําหรับเครือ่งพิมพข์องคณุ

● ติดตอ่ฝ่ายสนับสนุนของ HP (โปรดด ูเมือ่คณุต้องการความชว่ยเหลือ ในหน้า 10) และตรวจดวูา่มีสิง่ท่ีคณุต้องการในพ้ืนท่ีหรอืไม่

เน้ือหาสว่นท่ีเหลือของบทน้ีจะแสดงรายการวัสดแุละอปุกรณเ์สรมิตา่งๆ ท่ีมีอยู ่รวมท้ังหมายเลขช้ินสว่นตา่งๆ ท่ีมี ให้เลือกใช้งานได้ ณ เวลา
ท่ีรวบรวมข้อมลูสําหรับคู่มือฉบับน้ี

การสัง่ซื้ออปุกรณเ์สรมิ
คณุสามารถสัง่ซื้ออปุกรณเ์สรมิตอ่ไปน้ีสําหรับเครือ่งตัดของคณุได้

อปุกรณเ์สรมิ

ชือ่ หมายเลขชิ้นสว่น

ชดุใบมีดมาตรฐาน HP Latex 1UP44A

ชดุใบมีดพิเศษ HP Latex 1UP45A

ชดุจับสือ่วัสดขุนาด 2 น้ิว HP Latex 1UP27A

ชดุเสรมิของเครือ่งตัด HP Latex 1UP26A

ชดุใบมีดมาตรฐาน HP Latex

ใบมีดมาตรฐาน HP Latex ใช้สําหรับงานพิมพแ์ละตัดโดยสว่นใหญท่ั่วไป เชน่ ไวนิลแบบมีกาวในตัว ชดุใบมีดดังกลา่วประกอบด้วยใบมีดห้า
ชิ้นและแถบตัด

ชดุใบมีดมาตรฐาน HP Latex

ชดุใบมีดพิเศษของ HP Latex ใช้เพ่ือการตัดวัสดพิุมพแ์บบถา่ยโอนภาพ และใช้เพ่ืองานประเภทติดเพชรพลอยเทียม ชดุใบมีดดังกลา่ว
ประกอบด้วยใบมีดห้าชิ้นและแถบตัด

ชดุจับสือ่วัสดขุนาด 2 น้ิว HP Latex

ตัวจับสือ่วัสดขุนาด 2 น้ิวของ HP Latex ใช้สําหรับการป้อนม้วนวัสดพิุมพ ์ชดุดังกลา่วประกอบด้วยตัวจับสองตัว สําหรับใช้กับแตล่ะด้านของ
ม้วนวัสดพิุมพ ์
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ชดุเสรมิของเครือ่งตัด HP Latex

ชดุอปุกรณน้ี์ประกอบด้วย:

● ใบมีดผิวพน่ทรายและท่ีจับ

ใบมีดผิวพน่ทรายใช้กับงานรูปแบบเฉพาะ เชน่ หินหน้าหลมุศพ โดยใบมีดดังกลา่วต้องใช้ท่ีจับพิเศษเทา่น้ัน

● ชดุเจาะรู หัวเข็มและแถบตัด

หัวเข็มเจาะรูใช้สําหรับการเจาะรูวัสดแุทนการตัดตามปกติ โดยมาพร้อมกับชดุเจาะรูและแถบตัด

● ปากกาดําและท่ีจับปากกา

หัวปากกามีประโยชน์ ในกรณีท่ีต้องการเปล่ียนเครือ่งตัดตามลายเส้นให้กลายเป็นอปุกรณว์าดลวดลาย โดยมาพร้อมท่ีจับปากกาสอง
ชิ้น

การต้ังค่าประเภทเครือ่งมือ
เครือ่งตัดมาพร้อมกับใบมีด และสามารถเลือกใช้เครือ่งมืออ่ืนๆ  ในลักษณะอปุกรณเ์สรมิได้ โดยเครือ่งมือท้ังหมดมีพารามิเตอรท่ี์เหมือนกัน
อยา่งหน่ึง คือ แรงกด สว่นพารามิเตอรอ่ื์นๆ  น้ันจะแตกตา่งไปตามลักษณะเครือ่งมือ คณุสามารถเปล่ียนพารามิเตอรข์องเครือ่งมือได้ด้วย
การเปล่ียนค่าสําหรับผู้ ใช้ หรอืใช้วิธเีปล่ียนผู้ ใช้เป็นโปรไฟล์ ใหม่

ข้อความแจ้งเตือน เครือ่งตัดจะทํางานตามท่ีกําหนดเฉพาะเมือ่มีการติดต้ังเครือ่งมือแท้ของ HP เทา่น้ัน อยา่เปล่ียนใบมีดมาตรฐานด้วย
ผลิตภัณฑจ์ากผู้ผลิตรายอ่ืน

1. เปิดเครือ่งตัด

2. กด 

3. กด  หรอื  เพ่ือเล่ือนไปยัง Tool (เครือ่งมือ) กด 

4. กด  หรอื  เพ่ือเปล่ียนเครือ่งมือ

5. กด  เพ่ือยืนยัน เครือ่งหมายดอกจันท่ีปรากฏข้ึนข้างชือ่ของเครือ่งมือ แสดงถึงเครือ่งมือท่ีถกูเลือกไว้

6. กด  สองคร้ังเพ่ือออกจากเมนู
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9 ข้อมลูจําเพาะ

ขนาดของเครือ่งตัด

 

เครือ่งตัดพ้ืนฐาน HP 54

เครือ่งตัด HP Latex 54 เครือ่งตัด HP Latex 64  

ความสงู 1145 มม 1145 มม  

ความกว้าง 1750 มม. 1980 มม.  

ความลึก 680 มม. 680 มม.  

น้ําหนัก 42 กก. 54 กก.  

ขนาดการขนสง่

 

เครือ่งตัดพ้ืนฐาน HP 54

เครือ่งตัด HP Latex 54 เครือ่งตัด HP Latex 64  

ความสงู 670 มม. 670 มม.  

ความกว้าง 1880 มม. 2110 มม.  

ความลึก 480 มม. 480 มม.  

น้ําหนัก 69 กก. 78 กก.  

ขนาดวัสดพิุมพ ์
 เครือ่งตัดพ้ืนฐาน HP 54 เครือ่งตัด HP Latex 54 เครือ่งตัด HP Latex 64

ความกว้างต่ําสดุ 280 มม. 180 มม. 180 มม.

ความกว้างสงูสดุ 1372 มม. 1410 มม. 1635 มม.

ลกูกล้ิงหนีบ 3 4 4

ความกว้างสงูสดุในการใช้งาน – 1350 มม. 1575 มม.

ความกว้างสงูสดุในการใช้งาน (เกิน
ขนาด)

– 1380 มม. 1605 มม.
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เครือ่งตัดพ้ืนฐาน HP 54

เครือ่งตัด HP Latex 54 และ 64  

ความยาวสงูสดุในการใช้งาน 50 ม.  

ระยะขอบของด้านหน้าและด้านหลัง 30 มม.  

ระยะขอบด้านข้าง 25 มม.  

ระยะขอบระหวา่งการพิมพ ์(ไมมี่การตัด) 30 มม.  

ระยะขอบในการตัด 30 มม.  

 เครือ่งตัดพ้ืนฐาน HP 54, เครือ่งตัด HP Latex 54 และ 64

ประสทิธภิาพการตรวจสอบติดตามชิ้น
งาน

สงูสดุ 8 ม. สําหรับวัสดพิุมพท่ี์มีความกว้างน้อยกวา่ 762 มม.

สงูสดุ 4 ม. สําหรับวัสดพิุมพท่ี์มีความกว้างมากกวา่ 762 มม.

ตัวเครือ่งรองรับการจัดการกับวัสดพิุมพท่ี์ยาวกวา่น้ี ได้ แตอ่าจไมรั่บประกันเรือ่งการทํางานได้อยา่งถกูต้องโดยสมบูรณ์

ความหนา 0.05 ถึง 0.25 มม. โดยใช้ ใบมีดมาตรฐาน

สงูสดุ 0.8 มม. โดยใช้ ใบมีดผิวพน่ทรายซึง่เป็นอปุกรณเ์สรมิ

หมายเหต:ุ ท้ังน้ี ไมรั่บประกันประสทิธภิาพการตรวจสอบติดตามชิ้นงานท่ีมีขนาดใหญเ่กินกําหนด

ประสทิธภิาพการทํางาน
ประสทิธภิาพการทํางานของตัวเครือ่งจะทํางานได้ดีเมือ่ใช้กับไวนิลแบบมีแว็กซด้์านหลังความหนา 0.05 มม. โดยมีความหนาสงูสดุไมเ่กิน 
0.25 มม.

ประเภทการตัด มีดตัดลากพร้อมโหมด TurboCut (การตัดแบบเรว็) และ Tangential (การตัดขนานตามแนว)

ความกว้างในการตัด 135 ซม. สําหรับเครือ่งตัด HP Latex 64

158 ซม. สําหรับเครือ่งตัด HP Latex 54

ความเรว็ในการตัด สงูสดุท่ี 113 ซม./วินาที ตามแนวทแยง

ไมเ่กิน 84 ซม./วินาที สําหรับวัสดพิุมพท่ี์กว้างกวา่ 736 มม.

อัตราเรง่ สงูสดุ 3 G ตามแนวทแยง

ไมเ่กิน 0.9 G สําหรับวัสดพิุมพท่ี์กว้างกวา่ 736 มม. 

ความแมน่ยาํ 0.2% ของการเคล่ือนท่ี หรอื 0.25 มม. แล้วแตค่่าใดท่ีมากกวา่

การดําเนินการซ้ํา ±0.1 มม.

แรงตัด แรงกดท่ี 0 ถึง 400 g สําหรับข้ันตอน 5 g

ความหนาในการตัด 0.05 ถึง 0.25 มม.

0.8 มม. ในกรณีท่ี ใช้ ใบมีดผิวพน่ทรายซึง่เป็นอปุกรณเ์สรมิ
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หมายเหต:ุ ข้อมลูในสว่นการดําเนินการซ้ําและความแมน่ยาํมีผลเฉพาะกับงานท่ีมีความยาวไมเ่กินท่ีรับประกัน (ดตูารางด้านลา่ง) และไม่
ได้ทํางานในโหมดท่ีมีขนาดเกินกําหนด

เฟิรม์แวร ์
Language (ภาษา) DM/PL, HP-GL (758x ในแบบจําลอง), HP-GL/2

ชดุอักขระท่ีรองรับ ASCII แบบมาตรฐาน

แบบอักษรท่ีรองรับ Sans serif (ลายเส้นเด่ียวและน้ําหนักกลาง)

พล็อตผา่น ROM พล็อตคอนฟิเดนซ,์ พล็อต DIN

ข้อมลูด้านสิง่แวดล้อม
ข้อมลูจําเพาะดังกลา่วน้ี ใช้สําหรับเครือ่งตัดท่ี ไมมี่วัสดพิุมพ ์

อณุหภมิูขณะทํางาน 15 ถึง 35°C

อณุหภมิูการจัดเก็บ -30 ถึง 70°C

ความชื้นสัมพัทธ ์ 35 ถึง 75%, แบบไมค่วบแน่น

คําแนะนํา: การใช้วัสดพิุมพท่ี์มีขนาดคงท่ีถือเป็นปจจัยพ้ืนฐานสําหรับชิ้นงานตัดคณุภาพสงู นอกจากน้ีอาจเกิดการขยายหรอืหดตัวของ
วัสดพิุมพ ์ ได้อันเป็นผลจากอณุหภมิูท่ีเปล่ียนแปลง ดังน้ันจึงควรปลอ่ยให้วัสดพิุมพอ์ยู่ ในสภาพแวดล้อมการใช้งานกอ่นการใช้งานจรงิอยา่ง
น้อย 24 ชัว่โมง เพ่ือรักษาสภาพอันคงท่ีของวัสดพิุมพ ์

ระบบไฟฟ้า
โมดลูไฟฟ้าขาเข้าจะตรวจสอบแรงดันและสวิตชท่ี์ระดับ 100 V และ 240 V โดยอัตโนมัติ

แรงดันไฟฟ้าขาเข้า 100–120/200–240 V

ความถ่ีขาเข้า 50/60 เฮริตซ ์

กระแสโหลดสงูสดุ 2 A

ปรมิาณไฟฟ้าท่ี ใช้ 85 VA

ฟิวส ์ T2.0A 250V

คําเตือน! คณุควรเปล่ียนฟิวสตั์วใหมท่ี่เป็นประเภทและมีระดับเดียวกัน เพ่ือชว่ยป้องกันความเสีย่งในการเกิดอัคคีภัยได้อยา่งตอ่เน่ือง

THWW เฟิรม์แวร ์ 57



ดัชนี

ก
การซอ่มแซมด้วยตนเองโดยลกูค้า 11
การตัดแบบทะลุ 29
การตัดแบบไมท่ะลุ 29
การตัดโดยเฉพาะ 27
การต้ังค่า OPOS

วิธกีารเปล่ียนค่า 30
การทําความสะอาดตัวเครือ่งภายนอกของ
เครือ่งตัด 45

การทําความสะอาดระบบขับเคล่ือน 45
การทําความสะอาดรางตัว Y 46
การทําความสะอาดเซน็เซอรวั์สดพิุมพ ์ 46
การปรับต้ังความยาว 21
การปรับต้ังวัสดพิุมพ ์ 18
การปรับต้ังเซน็เซอร ์OPOS 52
การปรับปรุงเฟิรม์แวร ์ 49
การป้อนวัสดเุพ่ิมเติม 28
การเชือ่มตอ่ Ethernet 8
การเชือ่มตอ่ LAN 8
การเชือ่มตอ่ USB 8
การเชือ่มตอ่เข้ากับคอมพิวเตอร ์ 8
การเปล่ียนใบมีด 47
การแก้ ไขปญหาเบ้ืองต้น 51

ข
ข้อควรระวัง 5
ข้อควรระวังด้านความปลอดภัย 3
ข้อมลูจําเพาะ 55

ค
ความลึกของมีด 19
ความเรว็ 20
คําเตือน 5
คณุสมบัติท่ีสําคัญของเครือ่งตัด 2
คู่มือ 2
ค่าชดเชย 48

เครือ่งหมายกํากับ
การกําหนดตําแหน่ง 30

ง
งาน

การตัดโดยเฉพาะ 27
พิมพแ์ละตัด 27

จ
จุดเริม่ต้น 28
จุดเริม่ต้นของ OPOS 25

ฉ
ฉลาก, คําเตือน 5
ฉลากความปลอดภัย 5
ฉลากคําเตือน 5

บ
บรกิารให้ความชว่ยเหลือ

ศนูยบ์รกิารลกูค้าของ HP 10
บรกิารให้ความชว่ยเหลือทางโทรศัพท์ 10
บาร ์ โค้ด HP 24
บาร ์ โค้ด HP, การอา่น 25

ป
ประเภทเครือ่งมือ 54
เปิด/ปิด 8
เปิด/ปิดการจา่ยไฟฟ้า 8
เปิด/ปิดเครือ่งตัด 8

ผ
ผู้ ใช้ 22
แผงควบคมุด้านหน้า 9

เมนูติดตามระบบ 38
เมนูหลัก 36

พ
พิมพแ์ละตัด 27

ฟ
ฟิวส,์ การเปล่ียน 49

ม
มมุมองด้านหน้า 6
มมุมองด้านหลัง 7

ย
ยินดีต้อนรับสูเ่ครือ่งตัดของคณุ 2

ร
รหัส QR 3
ระบบอัตโนมัติของบาร ์ โค้ด HP 24
รุน่ของเครือ่งตัด 2
แรงกด 19
แรงกดของมีด 19

ล
ลิงก์ 10
ลกูกล้ิงหนีบ

ตําแหน่ง 17

ว
วัสดพิุมพ ์

ตัด 24
ใส่ 12

ศ
ศนูยบ์รกิารลกูค้า 10
ศนูยบ์รกิารลกูค้าของ HP 10

ส
สว่นประกอบตา่งๆ ของเครือ่งตัด 6
สว่นประกอบหลักของเครือ่งตัด 6

ห
หมายเลขโทรศัพท์ 11

58 ดัชนี THWW



อ
อัตราความเรว็ 20
อปุกรณเ์สรมิ 53
เอกสาร 2

THWW ดัชนี 59


	บทนำ
	ยินดีต้อนรับสู่เครื่องตัดของคุณ
	รุ่นของเครื่องตัด
	เอกสาร
	ข้อควรระวังด้านความปลอดภัย
	คำแนะนำด้านความปลอดภัยทั่วไป
	อันตรายจากไฟดูด
	อันตรายจากไฟไหม้
	อันตรายจากเครื่องจักรกล
	อันตรายจากการแผ่คลื่นแสง
	อันตรายจากวัสดุพิมพ์ที่มีน้ำหนักมาก
	คำเตือนและข้อควรระวัง
	ฉลากคำเตือน

	ส่วนประกอบหลักของเครื่องตัด
	มุมมองด้านหน้า
	มุมมองด้านหลัง

	การเปิดและปิดเครื่องตัด
	เชื่อมต่อเครื่องตัดเข้ากับคอมพิวเตอร์
	การเชื่อมต่อ LAN (แนะนำ)
	การเชื่อมต่อ USB

	แผงควบคุมด้านหน้า

	ลิงก์ที่มีประโยชน์
	เมื่อคุณต้องการความช่วยเหลือ
	หมายเลขโทรศัพท์
	การซ่อมแซมด้วยตนเองโดยลูกค้า


	ใส่วัสดุพิมพ์
	การจัดตำแหน่งของลูกกลิ้งหนีบ
	การปรับตั้งวัสดุพิมพ์
	การปรับพารามิเตอร์การตัด
	การตั้งความลึกและแรงกดของมีด
	การตั้งความเร็วในการตัด

	การปรับตั้งความยาว
	การเปลี่ยนผู้ใช้

	การตัดวัสดุพิมพ์
	บทนำ
	บาร์โค้ด HP
	การทำงานโดยอัตโนมัติ
	จุดเริ่มต้นของ OPOS
	การใช้ร่วมกับโหมด OPOS X

	การอ่านบาร์โค้ด HP

	ประเภทงาน
	การปรับตั้ง
	การเปลี่ยนจุดเริ่มต้น
	การป้อนวัสดุเพิ่มเติม
	ลักษณะการตัด
	การทำงานของ OPOS โดยละเอียด
	การป้อนงานพิมพ์ไปยังเครื่องตัด
	เปลี่ยนการตั้งค่า OPOS ด้วยตนเอง
	การกำหนดตำแหน่งเครื่องหมายกำกับ
	การตัดแบบทะลุ


	การทำงานของเครื่องตัดโดยละเอียด
	บทนำ
	เมนูหลัก
	แรงกด
	การชดเชยของมีด
	ช่องว่างของการเจาะ
	FlexCut
	เครื่องมือ

	การติดตั้งระบบ
	การกระทำ
	การทดสอบความแน่นอน
	การป้อนวัสดุพิมพ์
	การป้อนวัสดุเพิ่มเติม
	รีเซ็ต
	การจัดตำแหน่งสื่อวัสดุ

	การตั้งค่า
	อัตราความเร็ว
	การตัดเกิน
	OptiCut
	TurboCut
	การทำงานแบบแผง

	การปรับตั้ง
	การปรับตั้งสื่อวัสดุ
	ความยาวการปรับตั้ง
	การปรับตั้ง OPOS

	การกำหนดค่า
	LAN
	ภาษา
	หน่วยวัดของเมนู
	การปรับปรุงเฟิร์มแวร์
	คัดลอกผู้ใช้
	พารามิเตอร์ของ OPOS
	ค่าเริ่มต้นจากโรงงาน
	ระดับ USB
	เซ็นเซอร์สื่อวัสดุ
	โหมดการจัดตำแหน่ง



	การบำรุงรักษา
	การทำความสะอาดตัวเครื่องภายนอกของเครื่องตัด
	การทำความสะอาดระบบขับเคลื่อน
	การทำความสะอาดเซ็นเซอร์วัสดุพิมพ์
	การทำความสะอาดรางตัว Y
	การเปลี่ยนใบมีด
	เปลี่ยนค่าชดเชยใบมีดลาก

	การเปลี่ยนฟิวส์
	การปรับปรุงเฟิร์มแวร์

	การแก้ไขปัญหาเบื้องต้น
	คุณภาพงานตัดไม่เป็นที่น่าพึงพอใจ
	จับวัสดุพิมพ์ไม่อยู่และเกิดปัญหาการติดตามวัสดุพิมพ์
	วัสดุพิมพ์ติดขัด
	เครื่องตัดตรวจไม่พบบาร์โค้ด HP หรือเครื่องหมายกำกับจุดตัดตก
	การปรับตั้งเซ็นเซอร์ OPOS


	อุปกรณ์เสริม
	การสั่งซื้ออุปกรณ์เสริม
	ชุดใบมีดมาตรฐาน HP Latex
	ชุดใบมีดมาตรฐาน HP Latex
	ชุดจับสื่อวัสดุขนาด 2 นิ้ว HP Latex
	ชุดเสริมของเครื่องตัด HP Latex

	การตั้งค่าประเภทเครื่องมือ

	ข้อมูลจำเพาะ
	ขนาดของเครื่องตัด
	ขนาดการขนส่ง
	ขนาดวัสดุพิมพ์
	ประสิทธิภาพการทำงาน
	เฟิร์มแวร์
	ข้อมูลด้านสิ่งแวดล้อม
	ระบบไฟฟ้า

	ดัชนี

