








E) Colocagdo do material

= Para evitar danos nos carris da correia transportadora, ao colocar o material, a parte da frente do
mesmo devera encontrar-se junto a base de suporte dos carris.
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= Pode afrouxar os parafusos dos cilindros da correia transportadora com uma chave de fenda de
2,0 mm e regular as posi¢des dos cilindros conforme a largura do material.

= Certifigue-se de que os dois lados do material se encontram dentro da marca-limite mais larga
da entrada de alimentagéo.
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= O material devera estar paralelo em relagao as laminas da xTool P3.

= Garanta que as duas extremidades do material cobrem totalmente os cilindros de pressao, ou o
material podera deslocar-se devido a forga irregular.
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= Ajuste a distancia entre dois carris da correia transportadora conforme a largura do material para
garantir que o material se encontra sob pressdo regular, o que pode evitar a deformagao.
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= Para garantir que o material estd bem fixo e a alimentagao é estavel, o comprimento saliente da
extremidade da frente do material deverd ser aproximadamente o mesmo do da extremidade de
tras.

Precaucdes para o processamento

= Se as secgdes sem suporte de dois lados do material tiverem mais de 300 mm, sdo necessarios
mais carris da correia transportadora.
Pode comprar carris da correia transportadora em xTool.com.
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B Limpeza de rotina

Escova (ndo incluida na embalagem)

= Utilize uma escova para limpar regularmente o médulo de fixacdo no alimentador de correia
transportadora para garantir um bom efeito de processamento.

= Antes de utilizar o alimentador de correia transportadora, confirme que a tampa do sensor no
alimentador de correia transportadora e que a tampa na parte da frente da xTool P3 estdo limpas.
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