SHARP

MX-M1056
MX-M1206

Yonetici Makinesi
Ayar Kilavuzu

Latfen kilavuzu kaybedilmeyecegi guvenli bir yerde saklayin.



[Dikkat N

Makine bakimi ve yonetimine iliskin yeterli bilgiye sahip ve
bunlardan sorumlu yonetimle ilgili bir kullanicinin ayarlari
kullanacagi varsayilarak Makine Ayari verilmektedir.

Makine Ayari ile verilen ayar degerlerinin yeterli bilgiye sahip
olmadan degistiriimesi yetersiz baski kalitesi veya urun
performansi, toner tuketiminde artis ve makine dmru Uzerinde etKki
gibi beklenmedik durumlara yol acabilir.

.




icindekiler

T GOFUNEU KT AYAIT c...eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeannesssssssssssssannnssssssssssnnsnnnnnssssssssnnnnnnnnnnsssssssssnnnnnnnn 6
I T I - L - T N 6
1.1.1 Yogunluk Esitsizlik Ayart (OtOmMAtiK AYAr).........cooiioiiiiiiie et e e e e e s e e e e s e e s reeeeaaeeeaaans 6
1.1.2 Yogunluk Esitsizlik Ayari (DansSitOmMeter AYArT)...........ueeeieeoiiiciiiiiieie e e e e e e e e e e e e s e sanbaaeeeaaeeeeannes 7
1.1.3 Yogunluk ESItSIizliK AYart (GOIrSEIAYAI) ....uueeiieeiiiieiiieeee e ettt e e e e e e e e e e e s aeeeaeeesesannrsaaeeaaeeeaaannes 8
7 (oY 11T 17 T 10
1.2.1 Yogunluk Esitsizlik Ayari (Otomatik Yerine Getirme Frekansi)........c.ccoocciiiieeii i 10
1.2.2 MaKSimUumM YOGUNIUK AYAIT .......oeiieiieee et e ettt e e e e e e et e e e e e e e e e st aaeeeaeeessannnbaaeeeaeeesannsnraeeeaaeeean 10
1.2.3 Yogunluk Ayari (Zorunlu YErin€ GELIMME) ......cceeeiiiiiiiiiie ettt e e e e e e e e e e e s nnrreeeaaaeeaaans 11
I T T 4 o 1 USROS 1"
1.3.1 YaPISMA DEIECEST AYAIT .coci ittt e ettt e e e e e e et e et e e aeeesa b s teeeeaaeessassstaseeeaesesannssranaeaaeeean 11
1.4  Gorinti Kalitesi Ayarlamasi ..........coiiiiiemimmeiissssss s 12
1.4.1 MaKINE GIi DENGE AYAIT ..eeieieiiieceeieeee ettt e e e e e et e e e e e e s e e e e e eaeesseaastaeeeaeeeesaassbaseeaaeeesannsnraneeaaeanan 12
14.2 VAol I Tl BT gV LY N = o PR SPPRP 12
14.3 (0= T T od I =1 1T = 1S3 Y o U SRRSO 13
144 Ekran ile Kopya KalibraSyOnU ............cciiiiiiiiiii ettt e e e e e e e e e e e e et ae e e e e e s e nnnreaeeaaeeas 13
145 Ekran ile YaziCl KaliDraSYOnU ..........coiiiii ittt e et e e e e e e s e e e e e e e e st aaeeeeaeeeesnnrnneeeeeas 14
1.5 DGO ISIEVIEK ...ttt et e s e e s e e e e e s e ae et e saese e e sasae e s essseseneaenssanas 15
1.5.1 MC TEMUZIEME ISIBMI ...ttt ettt ee et en e e e e e e ete e seneeneean e 15
1.5.2 SICAKIK/NEM GOSIEIGESI ... uutteieiie e e e ittt e e e e e e e e e e s et e e e e e e e e e s sbateeeaeaesssannraseeeeessannsnrenes 15

2  GOriintii POziSYON/Oran/AlQn AY@rl I ..............eeeeeeieeeesieeissssesssnnnssssssssssssssnnnnsssssssssnssnsnnnnssssses 16
720 B O - 13 N - | 16
211 LE L= 1= T O =T a LIz o SRR SOPPRPN 16
P20 2 G- T 1 Y= T =0 = L= 16
2.21 Orijinal KeNar AYAriNT TAFQYIN . ......cceiiiiiiiiieee e e e ee et et e e e e e e ete e e eaeeseasaataaeeeaaessaasastsseeaaaessasassraseeeaasseaansnes 16
2.2.2 Besleme Yonu Baski Pozisyon Ayari (Kayit Motoru Zamanlamada).........c.c.eeeeveeeiiiiiciieieeee e, 17
2.2.3 Orijinal Kenar Ayarini Tarayin (Dubleks Tekli Gegis BESIEYICI) ........cccvvviiiiiie i 17
2.3 Alan Ayarini GeGersSiz Kil........ s 17
2.3.1 Kopyalanan GOrlinti Kayip MIKEAr AYaIT ...t e s e e e s 17
2.3.2 Baski Yapiimayacak MIiKIar AYArIari..........c.uuueiiiiiiii ettt e e e e s e e e e e e s s enanraeeeaaeeean 18
2.3.3 Dupleks Tekli Gegis Besleyici Gorlinti Kayip Miktar Ayarlart ..o 18
2.34 Tarayicl GOrliintli Kayip MIKEAr AYArT...........uuuiiiiieiiiiiiee ettt e e e e e e e e e e e s ae e e e e e e e e searsreeeaaaeaean 18
2.4 Merkezden KaGik AYarlamasi ......cccccemeeeiiiiniiinssnsnnsssinssssssssss s sssssss s s ssss s s s sssssssnnnnns 19
241 Yazdirma MerkeZden KAGIK AYAIT .........ccccuuriiiiee ettt e e et e e e e e e et e e e e e e e e e st s aeeeaeaeaesnnrsraeeeaaeeeas 19
242 Tarama Orijinali MErKEZ DISI AYATIT ........cciireieee ettt e ettt e e e e e e e e e e e e e e e e st reeeaaaeeesanrsraeaeaaeeean 19
24.3 Otomatik Ortalama AYAIT ........veieiiiee et e e e e e et e e e e e s e e st eaeeeeeeessaastaaeeeaaesseaannraneeeaaeeaaaannes 19



B B 0= 1Y/ =X = I 1§ V7 T - T N 20

3.1 Sirttan zimbalama birimi (100-yaprakli zimbalama birimi takili oldugunda)..........cccccccmeeeeeece 20
3.1.1 ZIMDA POZISYON AYAIT ..eeiieeiiiiieeee et e ettt e e e e e et e e e e e e e e e st aeeeaeeesaasateseeeeaeesaasstaaeeeaeeeaaanssranneeaaneanns 20
3.1.2 Zimba igin Kagit Hizalama EN AYari ...t e e e e et ree e e e e e e an 21
3.1.3 Ortadan Zimbalama igin Katlama Yerinin AYari..........oouie it e e e e e 21
3.1.4 Ortadan Dikis icin Katlama/ Zimbalama Yerinin AYari.........c..ueeeiiie it a e 21
3.1.5 Ortadan Dikis igin Zimbalama Yerinin INCE AYAIT ..........ccoviioeieeeeeeeee et 21
3.1.6 Ortadan Dikis/ Ortadan Katlama igin Kagit Hizalama En Ayari...........cccceeveeiiiiiiiiieeee e 22

B 0 (= Y1 1 0 1= 1 o X [ 22
3.21 Ortadan Dikis/ Ortadan Katlama iGiN .............ooiiiiiiiiiiee et e e e e e e e e e e e e 22

3.3 Ciltci (100-yaprakl cilt¢i takili oldugunda) ...........cccovvmmmimiiin e ———— 22
3.31 ZIMDA POZISYON AYAIT ..eeiieeiiiiieeee et e ettt e e e e e et e e e e e e e e e st aeeeaeeesaasateseeeeaeesaasstaaeeeaeeeaaanssranneeaaneanns 22
3.3.2 Zimba igin Kagit Hizalama EN AYari ...t e e e e e e e et e e e e e e an 23

3.4 Zimba Modiili (100-yaprakli zimbalama birimi ve cilt¢i i¢in delgi modiilii takili oldugunda) .23

3.41 DEliK DEIME YOI AYAIT ... ueiiiiii e ettt e e e e ettt e e e e e e st teeeeeaeeesaataseeeeaaeessassabaneeaaeessannsnsennees 23
3.42  Delme SIEMi MO DUGMESI .....c.civeeieeeeee ettt et e e e et e et te et e e e e eaeeesee e ete e eeeaes 24
3.43  DelMe ISIEMI EGFIME AYAIT ......c.eiveeieeeee ettt e ettt ee et een e et neeeaes 24

BT T (€ 11 = 1 F= T =TT o 0 SRRt 24
3.51 Orta NOKta Katlama Yeri AYAri.........cooiuiiiiiiie ettt e e e e e e e e e e e e et e e e e e e e e sesansraneeaaeeeaaannes 24
3.5.2 (O - 1= T 4 F= I (T 1N = | PSR 25
3.5.3 AKOrdeon Katlama Yeri AYAII.........eeii it e et e e e e e e et re e e e e e e e e et e aeeeeaaeaesanrsraeaeaaeanan 25
3.54 Gt KAtlama YOI AYAII.. ...ttt ettt e e e e e e st e e e ee e e s e s st e s e e e eeeesessnbaeeeaeeeesansnsannees 25
3.5.5 ZAKAAMEA YEIT AV ... eeeiiieeiiiteee ettt e e e ettt et e e e e e e e st aeeeaeeesesaataseeeeaeesaassraaeeaaeeeaeansnrasneaeesannes 26

4 Ayar Deger LiSteSi YAZAIFIIMASI..............coeeeeeeeeeeeeeiieiesssnnnesssesssssssnsnnnsssssssssssnssnnnnsssssssssnnnes 26
5  10-tUSIU TAKIM DUZEN ....eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeese e sennessssessss s s nnnnnmssssssssssnnnnnnmsssssssnnnnnnnnnnnsssssen 27
5.1  10-tuslu Takimin Ekrandaki KONUMU ... s 27
5.2  10-tuslu Takimin Davranis OZeIlKIEri.........c.ccererereeirererersesesseeesseessseseesesssssssessessesssssesessssssssseens 27



Belgenin Amaci

Bu belge makine bakimindan sorumlu kullanicilarin
makine ayarini dogru bir sekilde anlamalari ve yerine
getirmeleri igin her bir ayar hakkinda igerik, prosedir ve
ikaz acgiklamasina ydneliktir.

Makine ayarini yapmak i¢in Ana Ekranda [Makine Ayari]
tusuna dokunarak Makine Ayar ekranini agin.

mAna Ekran
13:54
E D E B .
Is Yonetimi Manuel Tepsi Ayari/ Kopya
Bitirme Kadit Ayan

u m

Yarel Strlciye Dosya Getirme Yigin Sharp OSA

Tarama Baski

LN 3

% Makine islem yaparken [Makine Ayari] ekranina giremez.

[Makine Ayari] Gzerine dokunulursa bip sesi ile asagidaki
mesaijlar belirir: Siradaki/yiriyen is nedeniyle Makine
Ayari kullanilamaz.

Terminoloji

islem kontrolii
Yogunluk ayari is sirasinda veya igler arasinda
otomatik olarak gerceklestirilir.

Gri dengesi ayari
Tonlama yogunludu i¢cin manuel ayar
Bu ayar, tonlama yogunlugunun yogunluk
noktalari igin belirli ayar degerleri belirlenerek

yapilr.

Kalibrasyon
Tonlama yogdunludu i¢in otomatik ayar
Bu ayar, basili test sekli orijinal cam ile taranarak
gerceklestirilir.

Titreme
Tonlama (yarim ton) islemi olan hata dagilimi ve
titreme dahil ekran kesinligine tekabul eder.

Ana Sarjor
Tambura elektrik sarj eder.

Baypas

Coklu baypas tablasi
LCC

Genis Kapasiteli Kaset

Bu MX-LC12'den birine tekabil eder.
LCT

Genis Kapasiteli Tablalar
Bu MX-LC13 N'ye tekabdl eder.

Bos Alan

Yazdirmada kagidin kenarlari etrafindaki basili
olmayan alan
Goruntu Kaybi
Taramada orijinalin kenarlari etrafindaki
taranmayan alan

Ana Tarama Yoénu
Makinenin 6nl ve arkasi yonu
Kagit besleme yonine dik

Alt Tarama Yonu
Kagit besleme yoni

Jogger
Sonlandiricida istif edilen sayfalarin
zimbalama i¢in 6n ve arka yoniinde
hizalanigini ayarlar.



Makine Ayari
1 Goruntu Kalite Ayari

Makine Ayari ekraninda [Goruntu Kalite Ayari] segimini
yapin.
o ]

1.1 Lazer Ayari
Gdruntu Kalitesi Ayarlamasi ekraninda [Lazer Ayari]
segimini yapin.

Gerinil Kakte Ayan

1.1.1  Yogunluk Esitsizlik Ayar (Otomatik Ayar)

Yazdirma igin 6n / arka (ana tarama) yoniinde otomatik
olarak yogunluk esitsizlik ayarini gerceklegtirir.

1) Lazer Ayari ekraninda [Otomatik Ayarlar] segimini
yapin.
—

2) Bir test pargasi yazdirmak igin Yogunluk Esitsizlik Ayari
(Otomatik Ayar) ekraninda [YUrit] tusuna dokunun.
Yogunlugu degistirmeniz gerekirse, istenilen yogunlugu
secin ve [YUr0t] tusuna dokunun.

[Ayar Oncesi]

[Ayar Sonrasi]

Yogunkuk Eptsaik Ayan

{Olomati  Ayar)

Ayariamak (er yoQuniuk aralsyey segn
‘Test formu basmak i [¥iri[a bas
Vofunkuk: spaaizis

3) “Yodunluk Esitsizlik Ayarinda (Dansitometre/Gérsel)
belirlenen deder mesaiji yuritme yapilirsa temizlenir.
[Ydrut] tusuna dokunuldugunda Yarit?” ¢ikar. Bir sorun
yoksa devam etmek igin [YUrut] tusuna dokunun.
Degeri silmek istemiyorsaniz [iptal] tusuna dokunun.

Not:
Tercihlerinizi fabrika varsayilanlarina dondiurmek igin
[Varsayilanlara Geri dén (Yogunluk Dizlestirme
Ayari)] tusuna dokunun. Onay mesaiji
goruntulendiginde [TAMAM] tusuna dokunun. Makine
fabrika varsayilanlarina dénmek igin yeniden baslar.



4) Bir test pargasi yazdirihr. 8) [1.4.1 Makine Gri Denge Ayari] ve [1.4.2 Yazici Gri
Denge Ayari]) ile belirlenen ayar degerlerini silmek
Arka taraf istemiyorsaniz bu ayardan sonra [Ayarlar] altindaki
[1.4.3 Kullanici Kalibrasyonu] islemini yapmayi
unutmayin. Kalibrasyonda hem fotokopi hem de yazici
? ¢ kalibrasyonlarini segmeyi ihmal etmeyin.

1.1.2 Yogunluk Egitsizlik Ayar1 (Dansitometer
Ayari)

i farat Yazdirma igin 6n / arka (ana tarama) yénunde test
Not: parcasini bir dansitometre ile dlcerek yodunluk esitsizlik
ayarini gercgeklestirir.

Test pargasi yazdirma basarisiz oldugunda,
asagidaki mesaj goruinir: Test yolunu yazdirma
basarisiz oldu. Ayar igin 8 1/2" X 11" veya A4 kagit
kullanin. Test pargasini yazdirmak igin [YUrit] tusuna

Not:
Dansitometre kullanicilar tarafindan hazirlanmalidir.

basin.
1) Lazer Ayari ekraninda [Densitometre Ayarlari] segimini
5) Test parcasini belge camina yerlestirin ve ayar islemini yapin.
baslatmak igin [Y{r(t] tusuna dokunun. vz Ay [ e ]
Not:

Test pargasi tarama basarisiz oldugunda, asagidaki
mesaj goruinur: Otomatik ayarlama basarisiz oldu.
Litfen test pargasinin belge camina dogru
yerlestirildigini kontrol edin. Taramayi devam ettirmek
icin [YUrdt] tusuna basin.

2) Bir test parcasi yazdirmak icin Yogunluk Esgitsizlik Ayari
(Dansitometre Ayari) ekraninda [Yarat] tusuna dokunun.
Yogunlugu degistirmeniz gerekirse, istenilen yogunlugu
secin ve [YUrGt] tusuna dokunun.

6) Ayar tamamlandiginda, bir tamamlandi mesaiji eyt
gOruntilenir ve ayar sonucu yazdirilir. o b ViAo
Not [ =
Ayar sonucu yazdirma basarisiz oldugunda, [ —

asagidaki mesaj gorinir: Ayar sonucu yazdirma
basarisiz oldu. 8 1/2" X 11" veya A4 kagit. Ayar

sonucunu yazdirmak igin [YUrat] tusuna basin.
Arka taraf B

Not:
Tercihlerinizi fabrika varsayilanlarina dondurmek igin
[Varsayilanlara Geri don (Yogunluk Duzlegtirme
Ayari)] tusuna dokunun. Onay mesaj!
goruntulendiginde [TAMAM] tusuna dokunun. Makine
fabrika varsayilanlarina dénmek icin yeniden baslar.

On taraf

7) Lazer Ayari ekranina geri dénmek i¢in [Geri] tusuna
dokunun.

Not:
Otomatik ayarin birkag kez yapilmasi 6nerilir. (2 ila 3
kez)



3) 28 pargalik (3-30) bir stitun igeren test parcasi

yazdirilr.
Arka taraf

On taraf

Not:
Test parcasi yazdirma basarisiz oldugunda,
asagidaki mesaj gorunur: Test yolunu yazdirma
basarisiz oldu. Ayar igin 8 1/2" X 11" veya A4 kagit
kullanin. Test parcasini yazdirmak igin [YUrut] tusuna
basin.

4) Test pargasi Uzerindeki bes adet belirlenmis konumun
degerlerini dansitometre ile dlgun.

Not:
Bes adet degerin hepsi de girilmelidir. Bes adet noktanin
hepsinin indirgenmesi ile ayar gergeklestirilir.

5) Ayari baslatmak icin dlgilen bes adet degeri girin ve
[YUrat] tusuna dokunun.

Youni Eptezik Ayan G
|Darssomeber Ayan) -
Dansiomitne ik Sllien dededen girn
ve [Exocte] dujmesne basin

A POZISYON (4) 100 10 - 300) 1=0.01

s VTP ————

O POZISYON (22) 100 | 102000 1s001

E POZISYONEE) 100 10 - 3001 1=0.00

Girig araligi: [0] ila [300] (1 = 0.01)
Varsayilan: her biri i¢in [100]

6) Ayar tamamlandiginda, bir tamamlandi mesaji

gOruntulenir ve ayar sonucu yazdirilir.
Arka taraf B

On taraf

Not:
Ayar sonuglarini yazdirma basarisiz oldugunda,
asagidaki mesaj gorunir: Ayar sonucu yazdirma
basarisiz oldu. 8 1/2" X 11" veya A4 kagit. Ayar
sonucunu yazdirmak icin [Yurat] tusuna basin.

7) Ayar sonucunda yogunlugu kontrol edin.

« istenilen yogunluk eide edilemedigi zaman, [Yeni ayar]
tusuna dokunun ve 3) ila 7) adimlarini tekrarlayin.

« istenilen yogunluk elde edildigi zaman, Lazer Ayari
ekranina dénmek icin [Geri] tusuna dokunun.

8) [1.4.1 Makine Gri Denge Ayari] ve [1.4.2 Yazici Gri
Denge Ayari)) ile belirlenen ayar de@erlerini silmek
istemiyorsaniz bu ayardan sonra [Ayarlar] altindaki
[1.4.3 Kullanici Kalibrasyonu] iglemini yapmayi
unutmayin. Kalibrasyonda hem fotokopi hem de yazici
kalibrasyonlarini segmeyi ihmal etmeyin.

1.1.3 Yogunluk Esitsizlik Ayari (Gorsel Ayari)

Yazdirma igin 6n / arka (ana tarama) yéniinde test
parcasini gorsel olarak dlgerek yogunluk esitsizlik ayarini
gerceklestirir.

1) Lazer Ayari ekraninda [Gdrsel Ayarlar] segimini yapin.

e _——

Yogunhs Diziegbrma Ayan

2) Bir test parcasi yazdirmak i¢in Yogunluk Esgitsizlik Ayari
(Gorsel Ayar) ekraninda [Yurit] tusuna dokunun.
Yogunlugu degistirmeniz gerekirse, istenilen yogunlugu
secin ve [YUrut] tusuna dokunun.

Voijunki Eptai Ayan —
(Gorsal Ayari) G
Ayariamak Goere yogunkik scakgins sepin.

Test formu basmak «on [YOniTa bas




Not:
Tercihlerinizi fabrika varsayilanlarina déondurmek igin
[Varsayilanlara Geri don (Yogunluk Dizlestirme
Ayari)] tusuna dokunun. Onay mesaji
goruntilendiginde [TAMAM] tusuna dokunun. Makine
fabrika varsayilanlarina dénmek igin yeniden baglar.

3) 28 parcalik (3-30) bir situn iceren test pargasi

yazdirihr.
|
Arka taraf =
|}
|}
=
-
=
=
]
|}
]
|}
|}
B
]
m
|}
B
-
|}
=
=
]
-
=
-
On taraf =
Not:

Test pargasi yazdirma basarisiz oldugunda,
asagidaki mesaj gortnir: Test yolunu yazdirma
basarisiz oldu. Ayar igin 8 1/2" X 11" veya A4 kagit
kullanin. Test pargasini yazdirmak i¢in [YUrGt] tusuna
basin.

4) Ayar noktalarinin sayisi i¢in [5] veya [32] se¢imini
yapin.
et =

Ayar nokinlannin sansin secin

5) Ayari basglatmak icin istenilen degerleri girin ve [YUrGt]
tusuna dokunun.

4 4) adiminda [5] segcildiginde:

A POZISYON (4 50  25-7%

Girig araligi: [0] ila [100]
Varsayilan: 50
C: KONUM (16), [50]'de sabittir.

®4) adiminda [32] segildiginde:
Yogunluk Esitsizlik Ayari (Gorsel Ayari) ekran érnegi

Vofunk Eptacik Ay
(Gorsal Ayari)
Ayor degerieni gitin ve.
[Exncute] dugmes:ne basn
A POZISYOM (1 50 125.71%
T oo ]
O POZISYON (4 50 25-7% n
E POZISYON (5) 50 125 - 75)
F POZISYON (81 50 2575

Girig aralhigi: [25] ila [75]
Varsayilan: 50
P: KONUM (16), [50]'de sabittir.

6) Ayar tamamlandiginda, bir tamamlandi mesaiji

gOruntulenir ve ayar sonucu yazdirilir.
Arka taraf B

On taraf
Not:
Ayar sonucu yazdirma basarisiz oldugunda,
asagidaki mesaj gérunlr: Ayar sonucu yazdirma
basarisiz oldu. 8 1/2" X 11" veya A4 kagit. Ayar
sonucunu yazdirmak igin [Yurat] tuguna basin.

« istenilen yogunluk eide edilemedigi zaman, [Yeni ayar]
tusuna dokunun ve 3) ila 6) adimlarini tekrarlayin.

* 4-noktall ayarda (sabit degerler harig), 4 nokta girilerek
kalan 32 noktanin hepsi icin de dis dederleme ve
ayarlama yapilabilir.

* 28-noktall ayarda (sabit degerler harig), her bir nokta
ayarlanabilir.

« istenilen yogunluk elde edildigi zaman, Lazer Ayari
ekranina dénmek icin [Geri] tusuna dokunun.

7) [1.4.1 Makine Gri Denge Ayari] ve [1.4.2 Yazici Gri
Denge Ayari]) ile belirlenen ayar deg@erlerini silmek
istemiyorsaniz bu ayardan sonra [Ayarlar] altindaki
[1.4.3 Kullanici Kalibrasyonu] islemini yapmayi
unutmayin. Kalibrasyonda hem fotokopi hem de yazici
kalibrasyonlarini segmeyi ihmal etmeyin.



1.2 Yogunluk Ayan
Gdruntu Kalitesi Ayarlamasi ekraninda [Yogunluk Ayari]
segimini yapin.

1.21 Yogunluk Esitsizlik Ayari (Otomatik Yerine

Getirme Frekansi)
Yogunluk ayari (islem kontrolll) yapmak i¢in otomatik
olarak bir frekans (durum) ayari gerceklestirir.

1) Yogdunluk Ayari ekraninda [Yodunluk Esitsizlik Ayari
(Otomatik Yerine Getirme Frekansi)] segimini yapin.

2) Is verimliligi 6ncelikli oldugunda, is sirasinda Yogunluk
ayarini [Hayir] olarak belirleyin. Gérintl dengesi
oncelikli oldugunda, Yogunluk ayarini [Evet] olarak
belirleyin.

Not:
is sirasinda Yogunluk ayari [Hayir] olarak belirlense
bile, yodunluk ayari makine durumuna gore yuritme
yapabilir.

3) Is sirasinda Yogunluk ayari [Evet] olarak
belirlendiginde, yogunluk ayarinin yiritme frekansini
degistirmek i¢in [+] ve [-] tuslarina dokunun.

Vogunkis Egtsiih Ayan
{Otomati Yorine Getrme Frekans:)
Yogunkis, syanren clomati yerine geteme
sihlsfani boktin
e
Uyguiama Sy
w ‘3 > @-
2.+

is sirasinda yogunluk ayart:
[Evet]: islem kontrolii ayari devam eden isi yarida
keser.
[Hayir]: islem kontrolii ayari devam eden isi yarida
kesmez.
Varsayilan: [Hayir]
Yuratme Frekansi:
Girig aralhigi: [-2] ila [2]
Varsayilan: [0]

Not:
Bir is devam ederken yodunluk ayari [Hayir] olarak
ayarlandiginda, ylrutme frekansi gri hale gelerek
varsayllan deger goruntilenir.
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4) Ayarlari yansitmak i¢in makinenin yeniden baglatiimasi
gerekir. [Kayit] tusuna dokunuldugunda, makineyi
yeniden baslatmanizi isteyen bir mesaj goruntulenir.

5) Makineyi yeniden baglatmak igin [TAMAM] tusuna
dokunun.

1.2.2 Maksimum Yogunluk Ayari

Bu ayar maksimum yogdunluk uygulamasini gerceklestirir.

1) Yodunluk Ayari ekraninda [Maksimum Yogdunluk Ayari]
secimini yapin.

2) Yogunluk ayarinin maksimum yogunluk ayarini
degistirmek igin [+] ve [-] tusuna dokunun.

TPR———
HO@-

Maksimum Yoguriuk Ayan
Mg yogunh, ayar dofonne
ogeytrimasi e ayarianabiss

Azami Yoduriuk (K)

Maks. Yogunluk (K): [-2] ila [2]
Varsayilan: [0]

Not:
Ayarlarla toner tiketimi artabilir.

3) Ayari kaydetmek icin [Kayit] tusuna dokunun.

4) Ayarlari yansitmak icin makinenin yeniden baglatiimasi
gerekir. [Kayit] tusuna dokunuldugunda, makineyi
yeniden baslatmanizi isteyen bir mesaj gorintulenir.

5) Makineyi yeniden baslatmak icin [TAMAM] tusuna
dokunun.

6) Makine yeniden baslatildiktan sonra, bunun yerine
Kalibrasyonu sistem ayarlarinda gergeklestirin.

7) 3) adimindaki ayar yansitilir.

Not:
Bu ayar yapildigi zaman, Motor Gri Dengesi Ayari ve
Yazici Gri Ayari yapiimalidir.
[Kullanici Kalibrasyonu] gergeklestirildiginde, Motor Gri
Dengesi Ayari ve Yazici Gri Dengesi Ayari kullanilarak
mandiel olarak girilen degerler baslangi¢ durumuna
getirilir. Bu degerlerin baslangi¢ durumuna getiriimesini
istemiyorsaniz, Kalibrasyonu bunun yerine sistem
ayarlarinda gergeklestirmeniz gerekir.
Bu ayar gerceklestirildiginde, dokunmatik panelde
Kalibrasyonu sistem ayarlarinda yapmanizi isteyen
bir mesaj goruntulenir.



1.2.3 Yogunluk Ayari (Zorunlu Yerine Getirme)

Yogunluk ayarini (igslem kontrolu) zorunlu olarak
gerceklestirir.

1) Yogdunluk Ayari ekraninda [Yodunluk Ayari (Zorunlu
Yerine Getirme)] secimini yapin.

2) Yogdunluk Ayari (Zorunlu Yerine Getirme) ekraninda
[YGrut] tusuna dokunun.

3) Asagidaki mesaj belirir: Gorltinti yogunluk ayar modu
yuritildigl zaman daha fazla toner tiiketilir, yaklasik
20 saniye surer ve tamamlandiktan sonra ana unite
yeniden baglatilir Yarat?

Mesajl onaylamak icin [YUrGt] tusuna dokunun.

4) Ayar tamamlandiginda, bir tamamlanma mesaiji
g6randr. Belirli bir stire gegtikten sonra makine
yeniden baslatma iglemine gecer.

(Yeniden baslatma 6ncesindeki sire icinde makine
tarafindan hig bir istek kabul edilmez.)

1.3 Erime
Goruntu Kalitesi Ayarlamasi ekraninda [Erime] segimini

yapin.

1.3.1 Yapigma Derecesi Ayari

Fiksaj sicaklik ayarini gergeklestirir.

Fiksaj performansi biylk o6l¢cide kagit agirhdina baghdir.
Fiksaj sicakligi ayari igin uygun kagit tarind segin.
Onerilmeyen ka@it kullanildiginda, kagit  &zelligini
ayarlayin.

Ayar detayi igin asagiya bakin.

Ayar Detayi

Sicakhdi yliksek ayarlamak igin belirtiler
- Dislk sicaklik nedeniyle yetersiz yapisma (toner kagit
Uzerinde kalmaz)
- Yetersiz parlaklik uygulanmis.

Sicakhgi dislik ayarlamak igin belirtiler

- Yuksek sicaklik nedeniyle yetersiz yapisma (gorintu
yuzeyleri kaba, Toner ¢ikabilir)

- Cok fazla parlaklik uygulanmis.

+ Kagit kivrilmis.

- Kagit burusuk.

+ Yapisma alaninda kagit sikismasi meydana geliyor.

+ Toner kabarciklari meydana geliyor.

- Kagit kabarciklari meydana geliyor.

11

Not:

- Duz kagit veya geri donlisum kagidi kullanildi§i zaman,
[Sistem Ayarlari] segeneginde [Aygit Kontrolii] 6gesinin
[Fiksaj Kontrol Ayarlari] yapilimalidir.

- Onerilmeyen parlak kagit kullanildiginda, uygun kagit
agirhgi ayari ile yazdirmak icin kagit 6zelligini
ayarlayin.

- Bir zarf tablada dogru yerlestiriimedigi zaman, zayif
fiksaj veya burusma meydana gelebilir.

- Onerilmeyen zarf kullanildiginda, zayif fiksaj veya
burusma meydana gelebilir.

Erime ekraninda [Yapisma Derecesi Ayari] segimini
yapin.

2) Fiksaj sicaklik ayarini degistirmek icin [+] ve [-] tusuna
dokunun veya metin kutularina dokunuldugunda
beliren 10-tuslu takimi kullanin.

Yapisma Derecesi Ayari ekranina 6rnek

Extmn Sicabiin kaga 36 gom aymlayn
Normal Kagit 1/0n-Delgaitn Baskil
ArdollFepel Agak 0 + RIS 1
150 - B8 gim'y =
1:20 - 420} 2
mth\‘Mh iGn Bkl
AntatiFeni Algak = 4] Wik
90 - 108 B‘m
1-20 - +20} u
Al 1A Zifger VAge AEthntier Sekma Aak = W] Yiksok
120 - +208
Inee Ak = 4] ik

(20 - +20)

Girig arahgi: [-10] ila [10]
Varsayilan: her biri igin [0]

3) Ayari kaydetmek icin [Kayit] tusuna dokunun.

Not:
Ayarlari yansitmak i¢in makinenin yeniden
baslatiimasi gerekir. [Kayit] tusuna dokunuldugunda,
makineyi yeniden baglatmanizi isteyen bir mesaj
gOruntulenir.

4) Makineyi yeniden baslatmak igin [TAMAM] tusuna
dokunun.



1.4 Goriintii Kalitesi Ayarlamasi
Goruntl Kalitesi Ayarlamasi ekraninda [Gorunta Kalitesi
Ayarlamasi] sec¢imini yapin.

1.4.1 Makine Gri Denge Ayari

Test parcasini gorsel olarak 6lgmek suretiyle kopya
modunda yazdirma i¢in tonlama yodunlugunun
ayarlanmasini saglar.

1) Goruntl Kalitesi Ayarlamasi ekraninda [Gri Dengesi
Ayari (Kopyalama igin)] segimini yapin.

YogunkiDangs Ayan

2) Ayari baglatmak icin Motor Gri Dengesi Ayari
ekraninda [YuUrut] tusuna dokunun.

3) Bir ayarlama sekli yazdirilir.

4) Ayarlama sekline bakarak ayarlanacak yogunluk
noktasini segin. istenilen degeri girin ve [Yrit] tusuna
dokunun.

Motor Gri Dengesi Ayari ekranina érnek

Gl Donges: Apan (Kopynlama k)

Apar i garin ve
[Exscutn] digmesne basin

Br Grup Kur

500 1

-

Younkk Nokios: 1 (1599}

500
500

Yok Nokiam 2 (1999

Yogunks Nokias 3

500 (1-999)

11999}

Yofunidk Nokins 4

500

* Yogunluk noktalarini ayri olarak degistirme
Yogunluk noktalari ayri olarak degistirilebilir.
Giris arahgi: [1] ila [999]

Varsayilan: her biri i¢in [500]

* Tim yogdunluk noktalarini tek seferde degistirme
[Bir Yiginda ayarlanir] onay kutusu isaretlenerek
yogunluk noktalarinin hepsi birden de belirlenebilir.
Giris araligi: [1]ila [999]

[Bir Yiginda ayarlanir] onay kutusu varsayilan olarak
isaretli degildir. Bu onay kutusu isaretli oldugunda,
metin kutusunda [500] degeri gérundr.
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Not:
[Bir Yiginda ayarlanir] onay kutusu igaretli oldugu
zaman, Yogunluk Noktalar1 1-17 gri hale gelir. Bu
onay kutusu isaretlenmedigi zaman, [Bir Yiginda
ayarlanir] metin kutusu etkin degildir. (Metin kutusuna
dokunuldugunda bir sesi gelir.)

5) Ayardan sonra, [YUrit] digmesine tekrar dokunun, bir
yazdirma sekli bastirin ve ayar sonuglarini gézden
gegirin.

Goruntl Kalitesi Ayarlamasi ekranina geri dénersiniz.

Not:
Tercihlerinizi fabrika varsayilanlarina déndirmek igin
[Varsayilanlara Geri don (Gri Dengesi Ayari)] tusuna
dokunun. Onay mesaji goruntilendiginde [TAMAM]
tusuna dokunun. Tercihleriniz fabrika varsayilanlarina
geri donduralir ve ekran Goruntl Kalitesi Ayarlamasi
ekranina geri doner.

1.4.2 Yazici Gri Denge Ayari

Test pargasini gorsel olarak dlgmek suretiyle yazici
modunda yazdirma igin tonlama yogunlugunun
ayarlanmasini saglar.

1) Goriuntl Kalitesi Ayarlamasi ekraninda [Yazici Gri
Denge Ayari] secimini yapin.

2) Ayari basglatmak icin Yazici Gri Dengesi Ayari
ekraninda [YurGt] tusuna dokunun.

3) Bir ayarlama sekli yazdirilir.
4) Ayarlama sekline bakarak ayarlanacak yogunluk
noktasini segin. Istenilen degeri girin ve [Yrit] tusuna

dokunun.

Yazici Gri Dengesi Ayari ekranina 6rnek

o o]
Apar dogosheren 0 v
[Exscuta] digmasine basin
Bir Grup K 500 q
Agk L
Yojuni Nokdns: 1 500 11-599)
Vogunkk Nokings 2 500 (19991 u
Yogunii Nokias 3 500 (1999}
Yofurikk Nokias: 4 500 (1999}
Kayu

* Yogunluk noktalarini ayri olarak degistirme
Yogunluk noktalari ayri olarak degistirilebilir.
Girig araligi: [1] ila [999]

Varsayilan: her biri i¢in [500]

* Tim yogunluk noktalarini tek seferde degistirme
[Bir Yiginda ayarlanir] onay kutusu isaretlenerek
yogunluk noktalarinin hepsi birden de belirlenebilir.
Girig arahigi: [1]ila [999]

[Bir Yiginda ayarlanir] onay kutusu varsayilan olarak
isaretli degildir. Bu onay kutusu isaretli oldugunda,
metin kutusunda [500] degeri goérindr.



Not:
[Bir Yiginda ayarlanir] onay kutusu isaretli oldugu
zaman, Yogunluk Noktalari 1-17 gri hale gelir. Bu
onay kutusu isaretlenmedigi zaman, [Bir Yiginda
ayarlanir] metin kutusu etkin degildir. (Metin kutusuna
dokunuldugunda bir sesi gelir.)
5) Ayar tamamlandiginda, Goérunti Kalitesi Ayarlamasi
ekranina geri dénersiniz.
Ayardan sonra, [YUrit] digmesine tekrar dokunun, bir
yazdirma sekli bastirin ve ayar sonuglarini gézden
gegirin.

Not:
Tercihlerinizi fabrika varsayilanlarina dondurmek igin
[Varsayilanlara Geri dén (Gri Dengesi Ayari)] tusuna
dokunun. Onay mesaji goruntulendiginde [TAMAM]
tusuna dokunun. Tercihleriniz fabrika varsayilanlarina
geri dondurulur ve ekran Goruntu Kalitesi Ayarlamasi
ekranina geri doner.

1.4.3 Kullanici Kalibrasyonu

Kopya ve yazdirma modlarinda yazdirma igin otomatik
olarak tonlama yogunlu gergeklestirir. Kopya ve yazici
modlari i¢in ayarin ayri ayri yapiimasi mumkdindur.

Bu islev gri dengesini ayarlamak igin tarayiciyi kullanir.

Not:
Bu ayar yapildiginda, Motor Gri Denge Ayari (1.4.1) /
Yazici Gri Denge Ayari (1.4.2) temizlenir.
Kalibrasyonu bu degerleri temizlemeden
gerceklestirmek igin Kalibrasyon Sistem ayarlarinda

yapilir.

[1.4.4 Ekran ile Kopya Kalibrasyonu] veya [1.4.5
Ekran ile Yazici Kalibrasyonu] yerine getirilecegi
zaman bu ayar gerekli degildir.

1) Goriuntl Kalitesi Ayarlamasi ekraninda [Kullanici
Kalibrasyonu] segimini yapin.

2) Bir test parcgasi yazdirmak igin istenilen kalibrasyonu
secin ve Kullanici Kalibrasyonu ekranindaki [YUr(t ]
tusuna dokunun.

Standart Calbration

Bu i aynn igan 8 12611 voyn A4 knde kullen
“Tast formu basmak igin [¥iroifa bas

| Kopys Kaitvnsyoru

| Yazioi Kaborasyonu

Kopya kalibrasyonu onay kutusu*:
Bu onay kutusu isaretlenip [YurGt] tusuna
dokunuldugunda, kopya kalibrasyonu yarutuldr.

Yazici kalibrasyonu onay kutusu *:
Bu onay kutusu isaretlenip [YurGt] tusuna
dokunuldugunda, yazici kalibrasyonu yurGtalir.
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Not:
Hem [Kopya Kalibrasyonu] hem de [Yazici
Kalibrasyonu] isaretlendiginde, 6nce kopya
kalibrasyonu ve ardinda da yazici kalibrasyonu
yuratalir.

3) [YUr0t] tusuna dokunuldugunda, isaretli kalibrasyon
baglatilir.

4) Bir test pargasi yazdirilir.

Not:
Test pargasi yazdirma basarisiz oldugunda,
asagidaki mesaj gorundr: Test yolunu yazdirma
basarisiz oldu. Ayar icin 8 1/2" X 11" veya A4 kagit
kullanin. Test pargasini yazdirmak igin [YUrit] tusuna
basin.
5) 4) adimindaki yazici test pargasini belge camina
yerlestirin  (sayfanin kenarindaki ince ¢izgi solda
kalacak sekilde).
Test parcasi ile ayni boyuttaki (yaklasik bes yaprak)
fotokopi kagidini yerlestirilen test pargasinin lzerine
koyun, otomatik belge besleyiciyi yavasca kapatin ve
[YUrut] tusuna dokunun.

Not:
Test pargasi tarama basarisiz oldugunda, asagidaki
mesaj goruinur: Otomatik ayarlama basarisiz oldu.
Litfen test pargasinin belge camina dogru
yerlestirildigini kontrol edin. Taramayi devam ettirmek
igin [YUrut] tusuna basin.
6) Kalibrasyon tamamlandiginda, bir tamamlanma mesaji
gOrunur. Tamamlanma mesaji yuratilen kalibrasyona
gOre degisir.

* Goruntl Kalitesi Ayarlamasi ekranina dénmek igin
[Geri] tusuna dokunun.

* Hem [Kopya Kalibrasyonu] hem de [Yazici
Kalibrasyonu] yuratildiginde, Yaizci Kalibrasyonuna
gecmek i¢in [YUrat] tusuna dokunun.

Yazici Kalibrasyonu i¢in adim 4) ila 6) tekrarlanir.

1.4.4 Ekran ile Kopya Kalibrasyonu

Kopya modunda yazdirmaya yo6nelik olarak her bir titregsim
sekli icin tonlama yogunlugunu gerceklestirir.

Her bir ekranin gri dengesinin kopyalanmasinin ince
ayarini yapmak igin tarayici kullanilabilir.

1) Goriuntl Kalitesi Ayarlamasi ekraninda [Ekran ile
Kopya Kalibrasyonu] segimini yapin.

2) Ekran ile kopya kalibrasyonunu baslatmak igin ekran ile
Kopya Kalibrasyonu ekraninda [YUrit] tusuna dokunun.

3) Bir test parcasi yazdirilir.

Not:
Test parcasi yazdirma bagarisiz  oldugunda,
asagidaki mesaj gorunur: Test yolunu yazdirma

basarisiz oldu. Ayar icin 8 1/2" X 11" veya A4 kagit
kullanin. Test pargasini yazdirmak igin [YUrat] tusuna
basin.



4) Yazdirilan test pargasini belge camina yerlestirin ve
otomatik ayar islemini baglatmak i¢in [Yurt] tusuna
dokunun.

Test pargasini dikey olarak yerlestirin.

Not:
Test pargasi tarama basarisiz oldugunda, asagidaki
mesaj gorunur: Otomatik ayarlama basarisiz oldu.
Litfen test parcasinin belge camina dogru
yerlestirildigini kontrol edin. Taramayi devam ettirmek
igin [YUrut] tusuna basin.

5) Ayar islemi tamamlandiginda, titresim sekli segim
ekrani belirir.

6) Istenilen titresim seklini segin ve ekran ile kalibrasyon
islemini baglatmak igin [YUrut] tusuna dokunun.

7) Bir test pargasi yazdirilir.

Not:
Test parcasi yazdirma basarisiz oldugunda,
asagidaki mesaj gorunur: Test yolunu yazdirma
basarisiz oldu. Ayar i¢in 8 1/2" X 11" veya A4 kagit
kullanin. Test parcasini yazdirmak igin [YUrut] tusuna
basin.

8) Test parcasini belge camina yerlestirin. Otomatik ayar
islemini baslatmak igin [YUrGt] tusuna basin.
Test pargasini dikey olarak yerlestirin.

9) Ekran ile kopya kalibrasyonu tamamlandiginda, bir
tamamlanma mesaji gérinur.

Not:
Test pargasi tarama basarisiz oldugunda, asagidaki
mesaj gorunir: Otomatik ayarlama basarisiz oldu.
Latfen test pargasinin belge camina dogdru
yerlestirildigini kontrol edin. Taramayi devam ettirmek
igin [YUrut] tusuna basin.

* Titresim sekli se¢cim ekranina dénmek igin [Pattern
Selection] tusuna dokunun.

* Gorlntl Kalitesi Ayarlamasi ekranina dénmek igin
[Geri] tuguna dokunun.

1.4.5 Ekran ile Yazici Kalibrasyonu

Yazici modunda yazdirmaya yonelik olarak her bir titresim
sekli icin tonlama yogunlugunu gergeklestirir.

Her bir ekranin gri dengesinin yazici ince ayarini yapmak
icin tarayici kullanilabilir.

1) Goriuntl Kalitesi Ayarlamasi ekraninda [Yazici ile
Kopya Kalibrasyonu] se¢imini yapin.

2) Yazici ile kopya kalibrasyonunu baslatmak icin ekran ile
Yazici Kalibrasyonu ekraninda [Yurat] tusuna dokunun.

3) Bir test pargasi yazdirilir.
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Not:
Test parcasi yazdirma basarisiz oldugunda, asagidaki
mesaj gorunur: Test yolunu yazdirma basarisiz oldu.
Ayaricin 8 1/2" X 11" veya A4 kagit kullanin. Test
parcasini yazdirmak igin [YUr(t] tusuna basin.

4) Test parcasini belge camina yerlestirin. Otomatik ayar
islemini baslatmak igin [YurGt] tusuna basin.
Test pargasini dikey olarak yerlestirin.

5) Ayar islemi tamamlandiginda, titresim sekli segim
ekrani belirir.

6) Istenilen titresim seklini segin ve ekran ile kalibrasyon
islemini baglatmak igin [YUrt] tusuna dokunun.

7) Bir test pargasi yazdirilir.

Not:
Test pargasi yazdirma basarisiz oldugunda,
asagidaki mesaj goriinir: Test yolunu yazdirma
basarisiz oldu. Ayar igin 8 1/2" X 11" veya A4 kagit
kullanin. Test pargasini yazdirmak igin [YUrat] tusuna
basin.

8) Test pargasini belge camina yerlestirin. Otomatik ayar
islemini basglatmak igin [YUrGt] tusuna basin.
Test pargasini dikey olarak yerlestirin.

9) Ekran ile yazici kalibrasyonu tamamlandiginda, bir
tamamlanma mesaji gérunur.

Not:
Test parcasi tarama basarisiz oldugunda, asagidaki
mesaj gorunur: Otomatik ayarlama basarisiz oldu.
Ltfen test pargasinin belge camina dogru
yerlestirildigini kontrol edin. Taramayi devam ettirmek
icin [YUr(t] tusuna basin.

* Titresim sekli se¢cim ekranina dénmek igin [Pattern
Selection] tusuna dokunun.

» Gorunta Kalitesi Ayarlamasi ekranina dénmek igin
[Geri] tusuna dokunun.



1.5 Diger islevier
Goriintl Kalitesi Ayarlamasi ekraninda [Diger islevler]
segimini yapin.

1.51 MC Temizleme iglemi
MC temizligini gergeklestirir.
1) Diger Islevler ekraninda [MC Temizleme] secimini

yapin.

Digee Forkagoniar

2) Ana sarjor temizleyici islemini baslatmak igiin, MC
Temizleme ekraninda [YUrat] tusuna dokunun.

3) Temizleyici islemi tamamlandiginda, bir tamamlanma
mesajl gorundr.

4) Diger Islevler ekranina dénmek igin [Geri] tusuna
dokunun.

1.5.2 Sicaklik/Nem Gostergesi
Makine icindeki sicaklik ve nemi gdsterir.
1) Diger Fonksiyonlar ekraninda [Sicaklik/Nem

Gostergesi] segimini yapin.

2) Makine igindeki sicakliklar ve nem gorintilenir (yalniz
goruntileme).

Sicaklik/Nem Gostergesi ekranina ornek.

- .

Makine i 1sainem degrerins goster

Ighnm secakik Biglaysis: Sp4Mg T
Igbom rutubet algrtayicis: 242 %
Ot micailih, algilayicas Spdadeg C
Ocia rutubet wigrlayciss 5242 %
st Ana Termmtor Sigonas: S2a20e9C
Ust Ana Termeior Sigoras: (Komp } S24adeq ©
T2 Ana inesd Raooeas: BP0
Dikkat:

Makine ayar moduna girildiginde fiksaj sicaklik ayari
durur. O nedenle goérintulenen sicaklik, yazdirma igin
fiksaj sicakhgi ile uyusmayabilir.

3) Diger islevler ekranina dénmek igin [Geri] tusuna
dokunun.
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2 Goruntu
Pozisyon/Oran/Alan Ayari

Makine Ayari ekraninda [Goériintli Pozisyon/Oran/Alan
Ayari] segimini yapin.

2.1 Oran Ayari
Goruntu Pozisyon/Oran/Alan Ayari ekraninda [Oran Ayari]
segimini yapin.

Gorlintl Pazisyon/OnniAlen Ayen

211

Tarama Orani Ayari

COrijinalin kopyalama ve tarama modlarinda taranmasi igin
alt tarama yonindeki buyitme ayarini gergeklestirir.

1) Oran Ayarlamasi ekraninda [Tarama Orani Ayari]
secimini yapin.
Once Yazdirma Konum Ayarini belirleyin.

F

Cemn Ayaer

2) istenilen degerleri girin ve [Kayit] tusuna dokunun.

Taenma Oran Ayan

Tawanan goniniiyl byusmek Kin
ayar degenni arinn

Baigo Cami Gran Ayan (A Tarama) 50 | 2080 1s0.1%

Girig arahgi: [20] ila [80] (1 = % 0,1)
Varsayilan: her biri igin [50]

Not:
Tercihlerinizi fabrika varsayilanlarina déndurmek igin
[Varsayilanlara Geri don (Tarama Orani Ayari)]
tusuna dokunun. Onay mesaiji goéruntilendiginde
[TAMAM] tusuna dokunun. Tercihleriniz fabrika
varsayilanlarina geri dondurilir ve ekran Oran Ayari
ekranina geri doner.

2.2 Kenar Ayarlamasi
Gorunti  Pozisyon/Oran/Alan  Ayari
Ayarlamasi] sec¢imini yapin.

ekraninda [Kenar

2.21 Orijinal Kenar Ayarini Tarayin

Bu iglem, orijinal taramasinin orijinal camindan yapilmasi
icin kenar (tarama baslangici) konum ayarini gergeklestirir.

1) Kenar Ayarlamasii ekraninda [Orijinal Kenar Ayarini
Tarayin (Orijinal Cam)] secimini yapin.
Once Yazdirma Konum Ayarini belirleyin.

Kenar Aynrtamase

2) Istenilen degeri girin ve [Kayit] tusuna dokunun.

Ovyinal Konar Ayars Tarspn
{Orinal Carm)

Toramays baglatma Zamanm gecksrmek iin
Wy Segenns artrn

Dgnal Kenae Yoo 50 (20-80) 1=0,1mm

Giris arahgi: [20] ila [80] (1 = 0,1 mm)
Varsayilan: [50]

Not:
Tercihlerinizi fabrika varsayilanlarina déndirmek igin
[Varsayilanlara Geri don (Orijinal Kenar Ayarini Tara)]
tusuna dokunun. Onay mesaiji goriintiilendiginde
[TAMAM] tusuna dokunun. Tercihleriniz fabrika
varsayllanlarina geri dondurultr ve ekran Kenar
Ayarlamasi ekranina geri doner.
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2.2.2 Besleme Yoni Baski Pozisyon Ayari
(Kayit Motoru Zamanlamada)

Bu, yazdirma iglemi igin gerekli yazdirma baglama konumu
ayarini gergeklestirir.

1) [Besleme Yénu Baski Pozisyon Ayari (Kayit Motoru
Zamanlamada)] segenegini segin.

2) istenilen degerleri girin ve [Kayit] tusuna dokunun.

Besiama Yond Bask Pozsycn Ayan
{Kay#t Miotory Zamaniamada)

Kyl Sanyaienn DIk S0N7 basks sndanG
AL KOMumida T Ve in Jyar dejorini artinn

Ana (nite Tops: 1

50
50

120-800 1=0.1mm
Ana nie Topsi 2 (20-800 1=0.1mm

Ana inse Teps: 3. [20-800 1=0.1mm

50

Ana inite Tops: 4 [20-800 1 =0.1mm

50

50 [20-801 1=0.1mm

Bypass.

Giris araligi [20] ila [80] (1 = 0,1 mm) arasindadir ve
varsayllan aralik her biri icin [50]'dir.

Not:
[Baypas], [LCC] ve [LCT] sadece ayarlar yapildiginda
gOruntulenir.

2.2.3 Orijinal Kenar Ayarini Tarayin (Dubleks
Tekli Gegis Besleyici)

Bu islem, orijinal taramasinin belge besleyiciden yapilmasi
icin kenar (tarama bagslangici) konum ayarini gerceklestirir.

1) Kenar Ayarlamasi ekraninda [Orijinal Kenar Ayarini
Tarayin (Dubleks Tekli Gegis Besleyici)] secimini yapin.
Once Yazdirma Konum Ayarini belirleyin.

2) Istenilen degerleri girin ve [Kayit] tusuna dokunun.

Ovyinad Kanar Ayare Tarayn
(Dubloks Tokh Gegy Beskaycr)

myar degerrs arrn

i Tored {20-80) 1=0.1mm

50

{0

Girig araligi: [20] ila [80] (1 = 0,1 mm)
Varsayilan: her biri igin [50]

Not:
Tercihlerinizi fabrika varsayilanlarina déndurmek igin
[Varsayilanlara Geri don (Orijinal Kenar Ayarini Tara)]
tusuna dokunun. Onay mesaiji gérintilendiginde
[TAMAM] tuguna dokunun. Tercihleriniz fabrika
varsayllanlarina geri donduriltr ve ekran Kenar
Ayarlamasi ekranina geri déner.
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2.3 Alan Ayarini Gegersiz Kil
Garunth Pozisyon/Oran/Alan Ayari ekraninda [Alan Ayarini
Gegcersiz Kil] secimini yapin.

2.3.1 Kopyalanan Goériintii Kayip Miktar Ayari

Orijinalin kopyalama modunda taranmasi igin gorinti
kaybinin ayarini yapar.

1) Alan Ayarini Gegersiz Kil ekraninda [Kopyalanan
Gorunta Kayip Miktar Ayari] segimini yapin.
Once Yazdirma Konum Ayarini belirleyin.

Adan Kyane Gagersaz Kil

2) Istenilen degerleri girin ve [Kayit] tusuna dokunun.

Kopyn Gorinti Kannp Mistar Ayarian
(Orjinal Cam)

Gorinil kiryyp miktanni blyGtmask igin
ayar defjenni artinn

Kona GerGnio Kapp Mikzar Ayon

30

10-99) 1=0.1mm

Giris arahgi: [0] ila [99] (1 = 0,1 mm)
Varsayilanlar:
Kenar goéruntu kayip miktar ayari: [30]
Yan gorintu kayip miktar ayari: [20]

Not:
Tercihlerinizi fabrika varsayilanlarina déndirmek igin
[Varsayilanlara Geri don (Kopya Goriintl Kayip
Miktari)] tusuna dokunun. Onay mesaiji
gérantulendiginde [TAMAM] tusuna dokunun.
Tercihleriniz fabrika varsayilanlarina geri dondiralir
ve ekran Alan Ayarini Gegersiz Kil ekranina geri
doner.



2.3.2 Baski Yapilmayacak Miktar Ayarlari

Bu islem yazdirma icin baski yapilmayacak miktar ayarini
gerceklestirir.

1) Alan Ayarini Gegersiz Kil ekraninda [Baski
Yapilmayacak Miktar Ayarlari] secimini yapin.

2) Istenilen degerleri girin ve [Kayit] tusuna dokunun.

Bask Yupiimayncak Mistar Ayarise)

Gorioal Kays mikianns blydime Kin
oy wers arbran

Basiu On Kenar Gagarsiz Miktar Ayan

30

13099 1=0.1mm

Baski On Kenar Gegersiz Miktar Ayari:
Baski Arka Kenar Gegersiz Miktar Ayari:
Giris arahgi: [30] ila [99] (1 = 0,1 mm)
ON/ARKA Gegersiz Miktar Ayari:

Girisg arahgi: [20] ila [99] (1 = 0,1 mm)

Varsayilanlar:
Baski On Kenar Gegersiz Miktar Ayari: [30]
Baski Arka Kenar Gegersiz Miktar Ayari: [30]
ON/ARKA Gegersiz Miktar Ayari: [20]

2.3.3 Dupleks Tekli Gegis Besleyici Goriintii

Kayip Miktar Ayarlari

Orijinalin kopyalama modunda belge besleyiciden
taranmasi i¢in gérunti kaybinin ayarini yapar.

1) Alan Ayarini Gegersiz Kil ekraninda [Dupleks Tekli
Gegis Besleyici Goruntu Kayip Miktar Ayarlari] segimini
yapin.

Once Yazdirma Konum Ayari / Tarama Konum Ayarini
belirleyin.

2) Istenilen degerleri girin ve [Kayit] tusuna dokunun.

Dupleks Tekli Gegis Besleyici Goruntiu Kayip Miktar
Ayarlari ekran 6rnegi

w Gorintl Kayip Miksan Ayarian
(G Yonks Tek Gegig Besleyici)

GG kayip miksanni Bydawk Kin
ayar dogenni arinn

1. Taeat On Kinar Gartndd Kapp Mistar:

TV A T2 R MR

FAY]

Girig araligi: [0] ila [99] (1 = 0,1 mm)
Varsayilanlar:
1. Taraf On Kenar Gériintii Kayip Miktari: [20]
1. Taraf Goruntl YUzU Kayip Miktari: [20]
1. Taraf Arka Yiz0i Kayip Miktari: [30]
2. Taraf On Kenar Gériintii Kayip Miktari: [30]
2. Taraf Goruntl Yiuzi Kayip Miktari: [20]
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2. Taraf Arka Yuzu Kayip Miktari: [20]

Not:
Tercihlerinizi fabrika varsayilanlarina déndirmek igin
[Varsayilanlara Geri don (Kopya Goruntl Kayip
Miktari)] tusuna dokunun. Onay mesaiji
goruntilendiginde [TAMAM] tusuna dokunun.
Tercihleriniz fabrika varsayilanlarina geri déndurdlar
ve ekran Alan Ayarini Gegersiz Kil ekranina geri
ddner.

2.3.4 Tarayici Goriintii Kayip Miktar Ayar

Orijinalin tarayici modunda taranmasi igin gérintu
kaybinin ayarini yapar.

1) Alan Ayarini Gegersiz Kil ekraninda [Tarayici Goruntu
Kayip Miktar Ayari] secimini yapin.
Once Yazdirma Konum Ayarini belirleyin.

2) istenilen degerleri girin ve [Kayit] tusuna dokunun.

Tarayici Gorlintli Kayip Miktar Ayari ekran érnegi

Tarayic: Gonors Kayip Mikiar Ayan

Gortni(: kayip miktanni biyGimes kin

ayar dogerni aniinn
Baige Carms On Kanar Gartintl Ky Mtr 0 {1000 100, 1mm

1

Dol Cama Yien rate Gorlntl) Karynps Mkt 0 0100} 1=0.1mm 2
Baige Cams Arka Kenar Gorintl Kayp Nt 0 10-100) 1=0. Lmm

Girig araligi: [0]ila [100] (1 = 0,1 mm)
Varsayilan: her biri i¢in [0]

Not:
Tercihlerinizi fabrika varsayilanlarina déndurmek igin
[Varsayilanlara Geri don (Tar. Gorlntisit Kayip
Miktar1)] tusuna dokunun. Onay mesaji
goruntilendiginde [TAMAM] tusuna dokunun.
Tercihleriniz fabrika varsayilanlarina geri dondurultr
ve ekran Alan Ayarini Gegersiz Kil ekranina geri
doner.



2.4 Merkezden Kacgik Ayarlamasi
Gdoruntlt Pozisyon/Oran/Alan Ayari ekraninda [Merkezden
Kaclk Ayarlamasi] secimini yapin.

241 Yazdirma Merkezden Kagik Ayari

Yazdirma islemi icin merkez konumu ayarini gerceklestirir.

1) Merkez Dis1 Ayari ekraninda [Yazdirma Merkezden
Kacik Ayari] secimini yapin.

Markazden Kagh Ayariamas:

2) Istenilen degerleri girin ve [Kayit] tusuna dokunun.

Yazdirma Merkezden Kagik Ayari ekranina érnek

m

Yacdurma Merkezden Kacik Aysn

Ana tarama basks pozisycrun arka tarala
getiemak G ayar degenni artiinn

Arw it Togsi 1

50

30701 1=0.1mm

Ju

50

Ao it Tegssi 4

130-701 1=0.1mm

LET Tepsi 1

50

130-701 1=0.1mm

Giris arahgi: [30]ila [70] (1 = 0,1 mm)
Varsayilan: her biri i¢in [50]

Not:

+ LCT Tabla 1, LCT Tabla 2, LCT Tabla 3, LCT Tabla 4,
LCT Baypas Tablasi ve LCC sadece opsiyonlar
takili oldugunda gorintdlenir.

+ Tercihlerinizi fabrika varsayilanlarina déndirmek
icin [Varsayilanlara Geri don (Yazdirma Merkezden
Kacik Ayari)] tusuna dokunun. Onay mesajl
goruntilendiginde [TAMAM] tusuna dokunun.
Tercihleriniz fabrika varsayilanlarina geri déndurdlar
ve ekran Merkez Disi1 Ayari ekranina geri doner.

2.4.2 Tarama Orijinali Merkez Digi Ayari

Orijinal tarama iglemi icin merkez konumu ayarini
gerceklestirir.

1) Merkez Disi Ayari ekraninda [Tarama Orijinali Merkez
Disi Ayari] secimini yapin.
Once Yazdirma Konum Ayarini belirleyin.
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2) Istenilen degerleri girin ve [Kayit] tusuna dokunun.

Orjinal Torama Merkez Digi Ayan

Tarama merkinz pozisyonury arka lorsa
GOtETOK 1 a0 IS TN

Baige Came

50

(20-80) 1=20.1mm

Girig arahgi: [20] ila [80] (1 = 0,1 mm)
Varsayilan: her biri i¢in [50]

Not:
Tercihlerinizi fabrika varsayilanlarina déndurmek igin
[Varsayilanlara Geri don (Orijinal Merkez Digi Tara)]
tusuna dokunun. Onay mesaiji goéruntilendiginde
[TAMAM] tusuna dokunun. Tercihleriniz fabrika
varsayilanlarina geri dénduralir ve ekran Merkez Disi
Ayari ekranina geri déner.

2.4.3 Otomatik Ortalama Ayari

Otomatik merkezleme ayari (otomatik olarak kagit
konumunu algilama ve merkezleme ayarini yapma islevi)
icin kosul ayarlamasini yapar.

1) Merkezden Kagik Ayarlamasi ekraninda [Otomatik
Ortalama Ayari] segimini yapin.

2) Her bir tarama yoénu ayari igin [ACIK] veya [KAPALI]
secimini yapin ve [Kayit] tusuna dokunun.

Otomatix Ortalama Ayan

Diomisti syar kontrod Btk gy baski pOZiyom

e T
e T

e ik keruma patinn

Ana Tarama ¥n Ayan

Doy Tarwra Yon Ayn

Gorgek Zuminda Ana Taeamia ¥on Apan®

Lonemaa st

Ana Tarama Yoén Ayari:
[ACIK] veya [KAPALI] secimini yapin. Varsayilan:
[ACIK]

Alt Tarama Yonu Ayari:
[ACIK] veya [KAPALI] secimini yapin. Varsayilan:
[ACIK]

Gergek Zamanda Ana Tarama Yo6n Ayari:
[ACIK] veya [KAPALI] secimini yapin. Varsayilan:
[KAPALI]

Dikkat:
Gergek Zamanda Ana Tarama Yo6n Ayari'nin ACIK
yapilmasi yazdirma hizi ve tambur 6mrin etkileyebilir.



3 Cevresel Ayarlar

Makine Ayari ekraninda [Cevresel Ayarlar] segimini yapin.

Ayarlanabilen segenekler:
Sirttan zimbalama birimi, kirpma modul, cilt¢i, zimba
modulu ve katlama birimi ayarlanabilir:

Takili opsiyonlar su sekilde goéruntilenir:

* 100-yaprakli zimbalama birimi, kirpma moddulu ve
zimba modulu takili oldugunda:

Garvrsel Ayariar

3.1 Sirttan zimbalama birimi (100-yaprakl
zimbalama birimi takili oldugunda)

3.1.1 Zimba Pozisyon Ayari

Bu islem kagit genisligi yoninde zimba pozisyon ayarini
gerceklestirir.

1) Sirttan zimbalama birimi ekraninda [Zimba Pozisyon
Ayari] segimini yapin.

Sottan zimbatama binmi Gont

2) Zimba pozisyonlarini kagit genisligi yoniinde ayarlayin.

Metin kutularina dokunuldugunda 10-tuslu takim
gOruntulenir. Istenilen degerleri girin.

Zumiva Pozisyon Ayan

Zimba porsvorun makinenn ara vinine.

e o s s g gy, Tuw

1 Zimba Arkada {Kagit 245mem den by} (70-130) 1=0,1mm

100

2 Zimbalr 100

(85-115) 1=0.1mm

Girig aralig:

Bir zimba: [70] ila [130]

iki zimba: [85] ila [115] (1 = 0,1 mm)
Varsayilan: her biri icin 100

Not:
Kagit besleme yonindeki zimba pozisyonu
ayarlanamaz.

Islev kisitlamasi
2 zimba igin ayarlanabilen zimba pozisyonlari, agagidaki

tabloda gdsterildigi gibi kagit boyutu ve zimbalanacak
takim icinde bulunan yaprak sayisina bagli olarak degisir.

Kagit boyutu | Bir takimda | Ayarlanabilen zimba
bulunan pozisyonu
yaprak
sayisli
20 yaprak Sadece arkada zimba
A4R/Mektup R | veya daha
veya daha az
kuguk 20 yapraktan | Hem 6n hem de
fazla arkada zimba
A4R/Mektup R Hem 6n hem de
boyutundan - arkada zimba
daha biyuk

20




3.1.2 Zimba i¢in Kagit Hizalama En Ayari

Bu islem zimba igin jogger genislik ayarini yapar (kagit
genislik yona).
Zimbalanmis kagit destesi hizali degilse bu ayari yapin.

1) Sirttan Zimbalama Birimi ekraninda [Zimba icin Kagit
Hizalama En Ayari] sec¢imini yapin.

2) Zimbalama igin hizalama plakalari arasindaki mesafeyi
kagit genigligi yoninde ayarlayin.
Metin kutusuna dokunuldugunda 10-tuglu takim
gorintilenir. istenilen degeri girin.

Zumin i Mgt Hizalamas En Ayan

Hizalama olskalan arsmindaki mesatevi acmak

Girig arahgi: [50] ila [150] (1 = 0,1 mm)
Varsayilan: [100]

3.1.3 Ortadan Zimbalama igin Katlama Yerinin
Ayari

Ortadan zimbalama i¢in katlama yerinin ayarini yapar
(zimba olmadan)

1) Sirttan zimbalama birimi ekraninda [Ortadan
Zimbalama i¢in Katlama Yerinin Ayari] se¢imini yapin.

2) Ortadan katlama igin kagit nakli ydninde katlama
yerlerini ayarlayin.
Metin kutularina dokunuldugunda 10-tuslu takim
gorintlenir. istenilen degerleri girin.

O T

nnnnnn

3¢ v au
A20w450 12018 50 42-58) 1=0.25mm

Dierion 50 142-58) 1=0.25men

Girig arahgi: [42] ila [58] (1 = 0,25 mm)
Varsayilan: her biri igin [50]
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3.1.4 Ortadan Dikis icin Katlama/ Zimbalama
Yerinin Ayari

Bu islem ortadan dikis (katlama ve zimbalama) (katlama
ve zimba yerinin her ikisi de birlikte ayarlanir) i¢in katlama
ve zimba yerlerinin ayarini yapar.

1) Sirttan zimbalama birimi ekraninda [Ortadan Dikis igin
Katlama/ Zimbalama Yerinin Ayari] secimini yapin.

2) Ortadan dikis igin kagit nakli ydoniinde katlama/zimba
yerlerini ayarlayin.
Metin kutularina dokunuldugunda 10-tuslu takim
gérintilenir. istenilen degerleri girin.

Ortacian Diig i Katiamal
Zimbolama Yerrin Apnn

Kattama cozisvorunu kadit kenan voninde

2200450 { 12018 50 142:58] 1=0.25mm

Digeriert 50 (42581 1=0.25mm

Girig aralhigi: [42] ila [58] (1 = 0,25 mm)
Varsayilan: her biri igin [50]

3.1.5 Ortadan Dikis igin Zimbalama Yerinin ince
Ayari

Bu islem ortadan dikis (katlama ve zimbalama) (sadece
zimbalama yerinin ince ayari i¢in kullanilir) icin zimbalama
yerinin ince ayarini yapar

1) Sirttan zimbalama birimi ekraninda [Ortadan Dikis icin
Zimbalama Yerinin ince Ayari] secimini yapin.

2) Ortadan katlama igin zimbalama yerinin ince ayarini
katlama yerine gore yapin.
Metin kutusuna dokunuldugunda 10-tuglu takim
gérintiilenir. istenilen degeri girin.

T

Ortaien Dikig igin Zimbalaenia
Yarirun Ince Ayan

Zimbalama oozisvonunu kaidin arka kenar

Giris arahgi: [20] ila [80] (1 = 0,1 mm)
Varsayilan: [50]



3.1.6 Ortadan Dikig/ Ortadan Katlama icin Kagit
Hizalama En Ayarni

Bu islem ortadan dikis ve ortadan katlama igin jogger
geniglik ayarini yapar.
Zimbalanmis kagit destesi hizali degilse bu ayari yapin.

1) Sirttan zimbalama birimi ekraninda [Ortadan Dikis/
Ortadan Katlama i¢in Kagit Hizalama En Ayari]
secgimini yapin.

2) Ortadan dikig/ortadan katlama i¢in hizalama plakalari
arasindaki mesafeyi kagit genisligi yontinde ayarlayin.
Metin kutusuna dokunuldugunda 10-tuslu takim
gérintilenir. istenilen degeri girin.

Ortacian Dikiy/ Criadan Katiama kin
Kaget Hizalama En Ayan

Hizninma oiaknlan arandak messted Bemak

Girig araligi: [80] ila [120] (1 = 0,20944 mm)
Varsayilan: [100]

3.2 Kesme Modiilii
Cevresel Ayarlar ekraninda [Kesme Modulu] segimini
yapin.

3.21 Ortadan Dikig/ Ortadan Katlama igin
Bu islem ortadan dikis (katlama ve zimbalama) i¢in kirpma
orijin konumunun ayarini yapar.

Bu islem gergcek kesme miktarinin kirpma ayari ile
belirlenen miktardan sapmasini dizeltir.

1) Kirpma Moduli ekraninda [Ortadan Dikis/ Ortadan
Katlama i¢in] se¢imini yapin.

Kerpma Modukd

2) Ortadan dikis icin kirpma orijin noktasi ayarini yapin.
Metin kutularina dokunuldugunda 10-tuslu takim
gorintlenir. istenilen degerleri girin.

Ortacan Dikiy Orindan Kasama kin

Hesim erni oenisetmek icin avar dederini artinn.

Girig arah@i: [50] ila [150] (1 = 0,1 mm)
Varsayilan: her biri i¢in [100]

3.3 Ciltgi (100-yaprakh ciltgi takil
oldugunda)
Cevresel Ayarlar ekraninda [Cilt¢i] segimini yapin.

3.3.1 Zimba Pozisyon Ayari
Bu islem kagit genigligi ydoninde zimbalama i¢in zimba
pozisyon ayarini gergeklestirir.

1) Ciltgi ekraninda [Zimba Pozisyon Ayari] segimini yapin.

Cingi

2) Zimba pozisyonlarini kagit genigligi ydoninde ayarlayin.
Metin kutularina dokunuldugunda 10-tuslu takim
goérintilenir. istenilen degerleri girin.

Zimba DOFEVONUNL MEkinann arkn wonine
| s e g S vy sy 1uu
1 Zamba Arkada (Kagt: 2ASmm'den blyok) 100 170-130) 1=0.1mm
2 Himbah 100 1851151 10.1mm

Girig aralig:
Bir zimba: [70]-[130] (1 = 0,1 mm)
iki zimba: [85]-[115] (1 = 0,1 mm)
Varsayilan: her biri igin [100]



Not:
Kagit besleme yonindeki zimba pozisyonu
ayarlanamaz.

Islev Kisitlamasi
2 zimba i¢in ayarlanabilen zimba pozisyonlari, agagidaki

tabloda gdsterildigi gibi kagit boyutu ve zimbalanacak
takim iginde bulunan yaprak sayisina bagli olarak degisir.

Kagit boyutu Bir takimda | Ayarlanabilen zimba
bulunan pozisyonu
yaprak
sayisl
A4R/Mektup R 20 yaprak Sadece arkada zimba
veya daha veya daha az
kGcuk 20 yapraktan | Hem 6n hem de arkada
fazla zimba
A4R/Mektup R Hem 6n hem de arkada
boyutundan - zimba
daha buyik

3.3.2 Zimba i¢in Kagit Hizalama En Ayari

Bu islem zimba igin jogger genislik ayarini yapar (kagit
genislik yona).

1) Cilt¢i ekraninda [Zimba igin Kagit Hizalama En Ayari]
secimini yapin.

2) Zimbalama igin hizalama plakalari arasindaki mesafeyi
kagit genigligi yoninde ayarlayin.
Metin kutusuna dokunuldugunda 10-tuslu takim
gorintilenir. istenilen degeri girin.

[T ey

Girig arahgi: [50] ila [150] (1 = 0,1 mm)
Varsayilan: [100]
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3.4 Zimba Modiilii (100-yaprakh zimbalama
birimi ve ciltgi i¢in delgi modulii takili
oldugunda)

Cevresel Ayarlar ekraninda [Zimba Modili] segimini
yapin.

3.41 Delik Delme Yeri Ayari
Bu islem kagit kenarindan veya kagit genisligi yoninde
delgi pozisyon ayarini gerceklestirir.

1) Zimba Moduli ekraninda [Delik Delme Yeri Ayari]
segimini yapin.

Zimba Mosky

2) On kenara gére ve kagit genisligi yoniinde delik
pozisyonlarini ayarlayin.
Metin kutusuna dokunuldugunda 10-tuglu takim
gorintilenir. istenilen degeri girin.

Ditsars: Duabie DOsvor ki kenarn vondnds tasini

Alt Tarama Yona:
Girig arahgi: [50] ila [150] (1 = 0,1 mm)
Varsayilan: [100]

Ana Tarama Yonu:
Girig arahgi: [85] ila [115] (1 = 0,1 mm)
Varsayilan: [100]



3.4.2 Delme islemi Mod Diigmesi

Bu islem delgi ¢alisma modunu degistirir.

Yuksek hassasiyet modu: Delme sirasinda delgi pozisyon
hassasiyetine dncelik kazandirir.

Yiiksek Uretim Modu: Delme sirasinda hiza éncelik
kazandirir.

1) Zimba Mod(ilii ekraninda [Delme islemi Mod Diigmesi]
secimini yapin.

2) Delgi modu icin [Yiksek Hassasiyet Modu] veya
[Yiksek Uretim Modu] secimini yapin.

Diakere Hboemi Mo Do

Diakera sharmi moduni degitie

Varsayilan: [YUksek Uretim Modul]

Not:
Delgi deligi kagida goére egik oldugunda
hassasiyet modu] segimini yapin.

[Yuksek

3) Istenilen moda gegmek igin [Kayit] tusuna dokunun.

3.4.3 Delme iglemi Egrilme Ayar

Bu islem Yuksek Hassasiyet Modunda delgi i¢in egiklik
ayarini yapar.

Yuksek hassasiyet modunda delgi deligi kagida gore egik
oldugunda bu ayari yapin.

1) Zimba Mod(ilii ekraninda [Delme islemi Egrilme Ayari]
secimini yapin.

2) Yuksek hassasiyet modunda kagit egim ayari i¢in kagit
puriz miktarini belirleyin.
Metin kutularina dokunuldugunda 10-tuslu takim
géruntilenir. istenilen degerleri girin.

Dhsima hyhami Egriima Ayan

ik Pl Mo kAN B4 Svan

Girig arahgi: [80] ila [120] (1 = 0,1 mm)
Varsayilan: her biri igin [100]
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3.5 Katlama Birimi
Cevresel Ayarlar ekraninda [Katlama Birimi] segimini
yapin.

3.5.1 Orta Nokta Katlama Yeri Ayari

Bu islem ortadan katlama igin katlama pozisyonunun
ayarini yapar.

1) Katlama Birimi ekraninda [Orta Nokta Katlama Yeri
Ayari] segimini yapin.

Katiarma Bineni

Ao

2) Katlama birimi takili oldugunda onun igin ortadan
katlama pozisyonunu ayarlayin.
Metin kutusuna dokunuldugunda 10-tuslu takim
gorintilenir. istenilen degeri girin.

Varwm Kath Pozisyon Aysn

A" Lzt icin avar dederini artinn.

Giris araligi: [46] ila [54] (1 = 0,5 mm)
Varsayilan: [50]

Orta nokta katlama yerini gosteren diyagram

. -Kagltuzunluguﬁm- -

Aralik: -2 ila +2 mm

Varsayilan: 0 mm
Artim: 0,5 mm




3.5.2 C-Katlama Yeri Ayari

Bu islem C-katlama igin katlama pozisyonunun ayarini
yapar.

1) Katlama Birimi ekraninda [C-Katlama Yeri Ayari]
secimini yapin.

2) Katlama birimi takili oldugunda onun i¢in C-katlama
pozisyonunu ayarlayin.
Metin kutusuna dokunuldugunda 10-tuslu takim
gorintilenir. istenilen degeri girin.

C-Katlama Yeri Ayan

A" Lzt ko avar dederini arnn

Girig arahgi: [36] ila [60] (1 = 0,5 mm)
Varsayilan: [48]

C-katlama yerini gosteren divagram

r—Kagll uzunlugu/3 m
1

) X !

| — AN

\

Aralik: -7 ila +5 mm
Varsayilan: -1 mm
Artim: 0,5 mm

3.5.3 Akordeon Katlama Yeri Ayari

Bu islem akordeon katlama igin katlama pozisyonunun
ayarini yapar.

1) Katlama Birimi ekraninda [Akordeon Katlama Yeri
Ayari] secimini yapin.

2) Katlama birimi takili oldugunda onun igin akerdeon
katlama pozisyonunu ayarlayin.
Metin kutusuna dokunuldugunda 10-tuslu takim
gorintilenir. istenilen degeri girin.

Abiorieon Katiama Yer Ayan

AT Tk i By Gedlenin alinn.

Girig arahgi: [36] ila [60] (1 = 0,5 mm)
Varsayilan: [48]
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Akordeon katlama yerini gésteren diyagram

- Kagit uzuniugu/3 m*:
L X!
X
Aralik: -7 ila +5 mm
Varsayilan: -1 mm
Artim: 0,5 mm

3.5.4 Cift Katlama Yeri Ayari

Bu islem c¢ift katlama i¢in katlama pozisyonunun ayarini
yapar.

1) Katlama Birimi ekraninda [Cift Katlama Yeri Ayari]
secgimini yapin.

2) Katlama birimi takili oldugunda onun igin ¢ift katlama
pozisyonunu ayarlayin.
Metin kutularina dokunuldugunda 10-tuslu takim
gérintilenir. istenilen degerleri girin.

G Katiama Yori Ayari

A" e T Lzmtmak icin avar deGenni arbrn.

Girig araligi:
A4R/Mektup R (8 1/2 x 11R): [46] ila [60] (1 = 0,5 mm)
Varsayilan: [48]

A4R/ Mektup R (8 1/2 x 11R): [50] ila [60] (1 = 0,5 mm)
Varsayilan: [52]

Cift katlama yerini gésteren diyagram

Ir-—Kaglt uzunlugu/4 m @

D

Aralik: 0 ila +5 mm
Varsayilan: 1 mm
Artim: 0,5 mm

i+ Kagit uzunlugu/4

Aralik: -2 ila +5 mm
Varsayilan: -1 mm
Artim: 0,5 mm



3.5.5 Z-Katlama Yeri Ayari

Bu islem Z-katlama i¢in katlama pozisyonunun ayarini
yapar.

1) Katlama Birimi ekraninda [Z-Katlama Yeri Ayari]
secimini yapin.

2) Katlama birimi takili oldugunda onun i¢in Z-katlama
pozisyonunu ayarlayin.
Metin kutularina dokunuldugunda 10-tuslu takim
gorintilenir. istenilen degerleri girin.

Abinreon Katisma Yeri Ayan

"KLk i v Sedenni arinn

Giris araligi: [46] ila [53] (1 = 0,5 mm)
Varsayilan [50]'dir.

Z-katlama yerini gosteren diyagram

r Kagit uzunlugu/2 m
H o

Aralik: -2 ila +1,5 mm
Varsayilan: -1 mm
Artim: 0,5 mm
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4 Ayar Deger Listesi
Yazdirilmasi

Makine ayari icindeki 6geler igin gecerli ayar degerleri ve

fabrika varsayilanlari yazdirilabilir.

Makine Ayari ekraninda [Ayar deger Listesi Yazdiriimasi]
secgimini yapin.

Not: Fabrika varsayilanlarina gére degismis olan ayarlar
asteriks ile isaretlidir.

1) Yazdirilacak 6Jeleri isaretleyin.

Ayar deder Listesi Yazsinimas:

Yazdinincak nasnoien konicl edin ve,
daha scevn [¥azde] OQmosing basin

“| G Kaie Ayan
| Gonlnt Pazisyon/OraniAlan Ayan

| Gowossl Ayariar

Varsayilan: Timu igin [Kontrol Edildi]
2) Segilen 6geleri yazdirmak igin [Yazdir] tusuna dokunun.

Not: Hig bir 6ge secilmediginde [Yazdir] tusu gri hale gelir.



5 10-tuslu Takim Duzeni

1) Makine ayari i¢in kullanilan 10-tuglu takim O ila 9
sayisal tuslari, [C] ve [TAMAM] tuslari ile sayisal
ekrandan olusur.

2) 10-tuslu takimda bulunan sayisal tuslar sol Ustten
baglayarak artan sirada diizenlenmistir. Siralama

degistirilemez.
o £3

i | 2 3

A ) 6

7 8 9
0 +/-

5.1 10-tuslu Takimin Ekrandaki Konumu
Ekranda bulunan metin kutularina dokunuldugunda
10-tuslu takim gérantulenir.

— o -

o loarlatrospll 1] 213
o b 4 | s s (2
71e]s '
o [ +
—
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5.2 10-tuslu Takimin Davranis Ozellikleri
10-tuslu takimin davranis dzellikleri asagidaki gibidir:

e 10-tuslu takim acildiginda, sayisal ekran varsayilan
olarak metin kutusunda gegerli durumda gosterilen
degeri veya fabrika varsayilan degerini gosterir.

* Oila 9 sayisal tuslari ile yapilan yeni bir giris sayisal
ekranda halihazirda goésterilen bir degerin tGzerine
yazilir.

e 10-tuslu takim [TAMAM] tusuna dokunarak kapatilir.
10-tuslu takim kapandiginda, sayisal ekrandaki deger
metin kutusunda yansitilir. Araliktan daha fazla olan
herhangi bir deger kabul edilmez; bdyle bir degerle
sonuglanan bir sayisal tusa dokunuldugunda bunu
uyaran bir bip sesi ¢ikarilir. Sayisal ekrandaki deger
araliktan kug¢uk oldugunda, [TAMAM] tusu etkisizlesir.

*  Sayisal ekrandaki deger [C] tusuna dokunarak silinir.
Sayisal ekran silindikten hemen sonra [TAMAM]
tusuna dokunuldugunda, giris iptal edilir ve metin
kutusunda yansitilmaz; orijinal deger veya fabrika
varsayllan degeri etkin kalir.

e 10-tuslu takim goérintilenirken her bir ayar
ekranindaki [iptal] ve [Geri] tuslar etkindir. Ekrandaki
[iptal] veya [Geri] tusuna dokunuldugunda, 10-tuslu
takimda devam eden giris iptal edilir ve 10-tuslu takim
kapanir ve ardindan ekran éncekine déner. Bununla
birlikte 10-tuslu takim gérintilenirken her bir ayar
ekranindaki [Kayit], [YUrut] ve [Varsayilanlara Geri
doén] tuslari etkin degildir.



SHARP

ADJ-TR-1



