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预防警告
文中所有的预防警告标志分为两类 1 有可能造成人身伤害 2 有可能损害设备

危险 此警告信号表示 如果疏忽大意 可能会导致严重的或致命的人身伤害 危险标题的警告标志应置于操作流程之前

警告 此警告信号表示 如果疏忽大意 可能会损坏设备

预防措施信息应逐条详细列出且应便于维修 /维护时察看

危险

1. 断开电源和外部设备后 再进行设备维护和维修

2. 不熟悉基本安全标准如电子技术人员工作规范等的人员请勿操作此部件

3. 在按照此手册指导进行测试时 先不要接通此部件电源 按步骤指示接电源时再接通电源

4. 连接电源线时 请注意有关电源工作的警告信息和其他电子部件的警告信息

5. 在装配或拆卸设备时 请确保带手套以避免被金属部件边缘划伤

警告

1. EPSON 设备应由EPSON 认证的维修技术人员维修

2. 确保电源电压和设备标定的电压相同 设备电压列出在序列号 / 标识牌上 如果 EPSON 产品有原装 AC 标识 表示不同于室内可用电源 不要

把设备连接到室内电源上

3. 拆卸或更换印刷线路板或单个芯片前 检查确保该 EPSON 设备已经断电

4. 在进入内部部件时 为保护敏感的微处理器和电路 请使用静电消除设备 如防静电手环等

5. 更换故障元器件只能使用那些由工厂介绍的二级元器件供应商提供的元器件 其他未经核准的元器件有可能损坏产品 使某些功能失灵



本 对有经验的维修技术人员 并且着重于
前

手

第

第

第

第

第

第

第

了附加的说明信息 也警告了在过程或

所应用的所有符号总是以注意 告诫

程 实施和条件 如果不严格遵守 可

失生命

程 实施和条件 如果不严格遵守 可

程 实施和条件 可能对有效的完成任
是有关某项特殊项目提供附加信息或是
果的提示

程 实施和条件 如果不严格遵守 可
失生命

准拆卸以后 再装配之前必须执行的特

会对所装配的配件的质量产生不利的影
关于这本手册
手册描述了打印机产品的基本功能 电子和机械原理以及产品的维护和维修 这里包含的指导和流程主要针
一页给出的预防警告

手册设置

册包含六章和附录

一章 产品描述

提供了全面概述和产品规格参数说明

二章 工作原理

描述产品电子和机械工作原理

三章 故障诊断

描述了一步一步的故障诊断过程

四章 拆卸和装配

描述了拆卸和装配产品一步一步的过程

五章 调试

提供 EPSON 认可的调试方法

六章 维护

提供预防性维护流程并列出了 EPSON 认可的产品服务所需

要的润滑剂和粘接剂

七章 附录

提供以下附加的参考信息

• 接口针配置连接方法

•电路板组件布局

• 电路图

• 零件目录表

本手册中使用的符号

本手册中使用的各种符号既提供

操作中可能出现的危险 请注意

警告出现

指明操作或维护的流

能会导致伤害甚至丧

指明操作或维护的流

能会损坏或损毁设备

指明操作或维护的流
务是必需的 也可能
以前操作所完成的结

指明操作或维护的流
能会导致伤害甚至丧

指明了根据确定的标

定任务 否则 可能

响
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1.

这
的
操
意
过
如
到
在
要
参

在

1.

在
中

准备运送打印机时 确保没有取下墨盒 把打

者调整打印机的时候 只能使用所推荐的工

时候一定要遵照指定的扭矩

剂和粘合剂 详情见第三章

时候按照指定的调整方式进行调整
)

管的时候 确保废墨管的顶端被安置在正确的
起墨水泄漏
解与组装 概述

1 概述

部分主要讲述拆解 Stylus C63 主要组件的顺序 除非特别说明 被拆卸下来
单元或者组件都可以按照与拆解相反的顺序进行重新组装 如果不严格遵守
作顺序 则会造成标题 警告 下所列出的损坏或者身体伤害 在标题 注
事项 的下边所有在拆解和组装过程中需要注意的事情都被列举出来 拆解
程中需要检查地方都在标题 检查点 下列了出来
果组装过程与拆解的相反过程不同 该过程可以在标题 重新组装 下找

各个单元重新组装以后 如果需要进行调整 调整的要求可以在标题 调整
求 下找到 如果你不得不安装一些本章中没有提到的单元或者组件 可以
考附录中的分解图

开始之前请先阅读下一部分中所讲述的注意事项

1.1  注意事项

拆解和组装爱普生 Stylus PC63 时 请看标题 警告 和 注意 " 下面栏目
所列举的注意事项  .

在拆解和组装之前将打印机电源线断开

如果你需要在带电的情况下对打印机进行操作 那么请严格按
照本手册中所规定的用法说明执行

戴上护目镜以免墨进入眼睛 如果墨不小心进入了眼睛 用清
水冲洗然后马上就医

在拆解和组装的时候一定要带着手套以防止金属边角划伤

为了保护比较敏感脆弱的微处理器和电路 在接触这些内部组
件的时候 要使用类似于防静电手环这样的防静电设备

不要用手直接去接触墨或者废弃的墨 如果墨接触到皮肤上
马上用肥皂和清水洗掉 如果感到不适 请马上就医

在安装墨盒之后
印机包装好

在拆解 组装或
具

在拧紧螺丝钉的

使用指定的润滑

在拆解打印机的
( 详情见第五章

在重新组装废墨
位置 否则会引



EPSON Stylus C63 Revision A

拆 9

1.

只

解与组装 概述

1.2  工具

有使用如下特定的工具才能避免损伤打印机

表 1- 1.  工具

工具名称 供应商 零件编号

菲利普螺丝刀 (2 号 ) 爱普生 B743800200

镊子 爱普生 B741000100

六角套管螺丝起子
( 对边 : 5.5 mm)

爱普生 B741700100
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1.

对
作

主

调

不是在所有指定的点上都点
润滑剂

已检查

不必要

滑剂的量是否正确
已检查

不必要

本  
已检查

不必要

盒的安装是否正确
已检查

不必要

印机的相关保护材料是否都
着上

已检查

不必要

否所有的附属件都被包括在
装中

已检查

不必要

2. 工作完成检查

检查点 状态
解与组装 概述

1.3  工作完成检查

打印机进行维修保养后 根据下列表中列出的检查项目来确认所有的维修工
都已经完成 打印机可以归还给用户

表 1- 2. 工作完成检查

分类 项目 检查点 状态

要单元

自检 操作是否正常
已检查

不必要

联机测试 打印是否成功
已检查

不必要

打印头
墨是否从所有喷墨管口正常喷
出

已检查

不必要

字车装置

是否可以平稳移动
已检查

不必要

在运行过程中是否有异常声音
已检查

不必要

在字车导轴上是否有灰尘或者
异物

已检查

不必要

字车马达温度是否正常
(不是很热 ?)

已检查

不必要

进纸装置

• 进纸是否顺畅

• 有没有卡纸现象

• 有没有进纸歪的情况

• 有没有进多页纸的现象

• 有没有异常声响

已检查

不必要

走纸电机温度是否正常
已检查

不必要

送纸通道是否畅通
已检查

不必要

整 规定的调整 是否所有的调整都正确
已检查

不必要

润滑剂 指定润滑剂

是
有

润

功能 ROM 版本 版

包装

墨盒 墨

保护材料
打
附

其他 附属装置和附件
是
包

表 1-

分类 项目
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1.
项

在
来
拆
因
打

对
下
注

[ 打
 1
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  
  
  

定铁片 ] 从打印机结构上移开 
定位置以防变形

路板 打印纸导板  

会引起主支架的变形 结
或者操作失败

用手握紧相对的两边  

形的时候 有可能发生打印失败或者操作失败

程中仔细处理前端支架

的操作

的过程中墨盒固定器 字车架 受到损坏 就
的操作中产生严重的问题

器 字车架 内部将墨盒固定器 字车架 的

]
有出现什么问题 我们就可以保证重新组装后 
解与组装 有关打印机机械装置拆解或组装时的注意事项以及如何保证重新组装后产

2  有关打印机机械装置拆解或组装时的注意事
以及如何保证重新组装后产品的质量

目前的低端机型中 我们在维修的时候基本上禁止将下壳从打印装置上拆下
这是因为当某一个组件 比如喷墨系统 在没有下壳的情况下从打印机上

下来的时候 会引起主支架的变形
而 如果你想把墨水系统 / 走纸电机替换下来 我们建议你用新的带下壳的
印机装置一起替换

于这些机型 我们在替换废墨垫的时候不得不将下壳从打印机的主支架上拆
来所以 这一节我们需要阐述在没有下壳的情况下要将打印机拆解和组装的
意事项 以及如何确保维修产品的质量问题

印机拆解和组装的注意事项 ] 
) 主支架
   (a) 标准组装点的控制
       [ 原因 ] 
          组成打印机的每一个部分安装精确性取决于下壳
       [ 维修处理 ] 
          确定在主支架和下壳之间没有缝隙
       [ 参考 ] 
          为了保证安装的精确性 你要控制好主支架在 X/Y/Z 三个方向 
          上的安装标准点
             [X 轴方向 ]
               - 确保主支架被正确放置在下壳的凹槽处
               - 确定在主支架和下壳之间没有缝隙
             [Y 轴方向 ]
               - 确保主支架的交叉部分被正确放置在下壳的方形突出物
                 体上
             [Z 轴方向 ]
               - 确定在主支架和下壳之间没有缝隙
               - 确保打印机的主支架左侧面被正确固定在两个卡子上 
                

   (b) 导轨的垂直方向的控制 ( 导轨是指固定打印头组件和墨盒固定器的
       部分
       [ 原因 ] 
          在导杆发生变形的时候 有可能发生打印失败或者操作失败

          [ 维修处理 ] 
             - 不要将 [ 主板固
             - 保持主支架的固

     (c) 如何组装进纸组件 电
          [ 原因 ] 
             在安装时用力过大
             果会造成打印失败
          [ 维修处理 ] 
             安装以上部分时

2) 前端支架
     (a) 垂直方向的控制
          [ 原因 ] 
             在前端支架发生变
          [ 维修处理 ] 
             在拆解或组装的过

3) 墨盒固定器 字车架
     (a) 墨盒固定器 字车架
          [ 原因 ] 
             如果在拆解或组装
             可能在用户进一步
          [ 维修处理 
             用镊子从墨盒固定
             两个卡子松开

[ 如何保证重新组装后产品的质量
  如果打印结果在调整过程中没
  产品没有质量问题 
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1.

以
中

卸掉退纸辊

23 页

有些地方需要注意
组装打印机机械结构时的注
品的质量

程仅仅适用于所提到的前

CR 单元的所有部分要按照排

打印头阵列 PW 传感器
)

卸掉 CR 单元

27 页

卸掉前部纸导板

28 页
解与组装 拆解

3  拆解

下图中给出了拆解顺序中的每一个步骤 在拆下每一个单元的时候 参考图
给出的页码  

Figure 1- 1.  拆解流程图

壳 左 / 右 / 上壳 ), 出纸板

卸掉 ASF 单元 卸掉 CR 电机 

卸掉 PS 板单元 

卸掉上部纸导板

卸掉电路板 卸掉固定杆单元

卸掉打印机机械装置 / 下壳

卸掉墨水系统 卸掉 PF 电动机

14 页

19 页

17 页15 页

21 页20 页

32 页

13 页

*2) 

*2) 在有关这些部分维修的时候
具体细节 请参考 1.2 拆解和
意事项以及如何保证重装后产

*1) 在 " 卸掉前部支架 " 时 该过
部支架
在 " 卸掉 CR 单元 " 时 构成
好的顺序进行
( 在卸掉前部支架 墨盒支架
CR 编码器之前还需要一些操作

卸掉前端支架

33 页

29 页

*1) 

22 页
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1.

  

丝刀将五个卡子卸下来 去掉外壳 右边
垂直插入金属尺 可以卸掉 I/F 盖底部的一 
盖
丝刀将五个卡子卸下来 去掉壳 左边
丝刀将五个卡子卸下来 去掉壳 ( 支架 )

纸板 ( 左边 ) 的突起部分推出来 , 并将出 
端

精密螺丝刀拆卸壳 右 左 或者出纸板的
要损坏卡子

精密螺丝刀拆卸壳 右 / 左 / 支架 的时候
机太多 因为如果打印头没有把泵附件盖
能会流出来 CR 离开初始位置

/ 支架 或者出纸板装配到打印机上的时候

给出的顺序 钩住五个肋材将上壳 左 / 右
左 / 右 上

/壳 左/右/支架 的伸出物 出纸板 SW底
都固定在壳 支架 / 低部

左 / 右 / 支架 和下壳之间没有缝隙

板的减震器被正确安装在下壳
解与组装 拆解

3.1  壳 左 / 右 / 上壳 ), 出纸板的拆卸

外观

图 1- 2. 壳 左 / 右 / 支架 ), 出纸板的拆卸

壳 左 / 右 / 支架 ), 出纸板的拆卸之前必须拆下来的组件 / 单元

      无

拆卸顺序

      [ 壳 左 / 右 / 上壳 ) 的拆卸 ] 
        1) 通过手动或者精密螺
        2) 通过从左边壳的缝隙
           个卡子 并去掉 I/F
        3) 通过手动或者精密螺
        4) 通过手动或者精密螺
            

      [ 出纸板拆卸 ] 
        1) 利用精密螺丝刀将出
           纸板拉到打印机的前

壳 ( 左 )

壳 ( 支架 )前边 后边

出纸板

这个标志意思是这个卡子必须卸掉
或者装上

将金属尺子从此缝隙插入 然后松
开 I/F 盖的卡子

壳 ( 右 )

1 2

3 4

5

1 2

3 4

5

减震器

这个标志是指外壳 左 /右 ) 卡子
的位置及其组装顺序

1

这个标志在操作过程中需要加倍小
心操作的卡子 g

卡子左右边都有

在用手动或者
时候 注意不

在用手动或者
不要倾斜打印
上 有些墨可

把壳 左 / 右

按照图中
固定在壳

确保卡子
和控制盘

确保在壳

确保出纸
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1.

  

  
  
  
  

弹簧 0.585 放松 通过放松两个突出物将控

簧 1.88 放松 然后旋转滚纸单元直到它完全

螺

组件的时候

控制杆的插锁拉簧 0.585/ 滚纸单元的压簧
照图中所示的顺序放置 并将压簧 0.585 固定
架的肋材之间

控制杆和滚纸单元能够平滑的移动

抬纸板上的回纸轴和塞子

所示顺序 用两个销子把回纸控制杆固定在
上

件组装导主架上的时候

跳头的压簧 2.53 正确安装

能够平滑的移动

组件和 LD 滚轴上的平面固定在一起  

给出的顺序/固定力矩将三个螺丝固定在进纸

组件和PS背板单元(上部)的屏蔽罩之间没有

的单元代替原来进纸组件时 要在指定的位置
26 润滑剂进行润滑

被拆卸或者被新的单元代替的时候 必须按照
整
调整
整

解与组装 拆解

3.2  进纸组件的拆卸

外观

图 1- 3. 进纸组件的拆卸

在拆卸进纸组件之前需要拆卸的组件或者单元

      壳 右 / 左 / 支架

拆卸顺序

  1) 将用于固定进纸组件到主支架上的三个螺丝卸掉 然后轻轻拉打
     印机的背面将该单元卸下
  2) 通过从底端向前端牵引 将抬纸板左边突出物放松然后将抬纸板
     卸下  

        3) 将回纸控制杆的拉伸
           制杆卸下
        4) 将滚纸单元的压缩弹
           放松
            

螺丝类型 : C.B.S SCREW, 3x6,F/SN
旋紧顺序 : 第一

旋转力矩 : 8 �1 kgf.cm

螺丝类型  : C.B.S-TITE (P4), 3x6, 
F/SN

旋紧顺序 : 第二

丝类型 : C.B.P-TITE, 3x8,F/SN
旋紧顺序 : 第三 

旋转力矩 : 6 �1 kgf.cm

进纸组件 ( 后边 )

拉簧 0.585压簧 1.88

1
2

1

2

1

这个标志是销子 / 插
锁在组装时的位置

以及组装次序

1

2

打印纸返回杆

进纸支架的肋材

在组装进纸

确保回纸
1.88 按
在进纸支

确保回纸

不要触摸

按照图中
进纸支架

当将进纸组

确保用于

确保跳头

确保进纸

按照图中
组件上

确保进纸
缝隙  

当用一个新
用适量的 G-

当进纸组件
以下顺序调
1) 顶部边距
2) 第一点调
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1.

  

卸掉线缆固定夹子 将下面 7 个电缆从相应

接器电缆 : CN5
器电缆 : CN6

: CN7, CN8
: : PPCN9
缆 : CN2
器电缆  : CN4

支架上的四个螺丝拆卸掉 并拆卸电路板
板上卸掉

螺

线

板的时候

锁定并行接口的金属装置在它的屏蔽罩上

组装到主支架上的时候 ,

的电缆都在正确的方向上连接到下面主板连
N2, CN4, CN5, CN6, CN7, CN8, CN9) 上 

给出的顺序/固定力矩将四个螺丝在电路板上

电缆上的电缆屏蔽罩稳定的粘在 [ 主板固定

固定夹的两个销子被固定原来的方向和位置

传感器电缆和CR电机连接器电缆都被放置在固
和线缆固定夹上
解与组装 拆解

3.3  电路板的拆卸

外观

图 1- 4. 电路板 

在拆卸电路板之前必须拆卸的组件或者单元

      壳 左 / 右 / 支架 / 进纸组件

拆卸顺序

     1) 从 [ 主板固定板 ] 上拆
        主板的连接器上断开
                 - 字车电机连
                 - PF 电机连接
                 - 喷头电缆
                 - PE 器电缆
                 - 供电连接电
                 - 控制板连接
     2) 将用于固定电路板于主
     3) 将 [ 屏蔽罩 , M/B] 从主

螺丝类型 : C.B.S TITE SCREW, 3x14, F/SN
旋紧顺序 : 第一

旋转力矩 : 8 �1 kgf.cm
螺丝类型 : C.B.S TITE SCREW, 3x10,F/SN

旋紧顺序 : 第三
旋转力矩 : 8 �1 kgf.cm

螺丝类型 : C.B.S TITE SCREW, 3x14, F/SN
旋紧顺序 : 第二

丝类型 : C.B.S TITE SCREW, 3x6, F/SN
旋紧顺序 : 4th

旋转力矩 : 8 �1 kgf.cm

主板 后边 )

HP 边

远边

缆固定夹的销子

屏蔽罩电缆

线缆固定夹中心

当组装电路

确保用于

当将电路板

确保所有
接器 (C

按照图中
拧紧

确保喷头
板 ] 上

确保线缆
上

确保PE
定杆单元
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解与组装 拆解

当要用新的主板替换原来的主板的时候 需要进行如下的
操作

如果通过调整顺序从有缺陷的主板上读数据操作成功
用新的主板取代原来的时 将读出的数据写到新的主
板上
1) 墨水量计数器
2) 废墨垫计数器
3) 打印头 ID
4) Bi-d 调整
5) 顶部边距调整
6) 第一打印点位置调整
7) PW 调整 ( 只对 SC83/84 有效 )
8) USB ID
9) 营销 ID
10) 打印头角度调整
11) PF 调整
12) 字车电机驱动力矩差量测量

如果在有缺陷的主板上调整顺序无法实现读出操作
在更换新的主板之后需要进行如下操作
1) 对于墨水量计数器 将所有的墨盒替换成全新

  的墨盒
2) 对于废墨吸垫计数器 将所有的废墨吸垫替换成
  新的
3) 输入打印头 ID
4) 调整 Bi-D 队列 
5) 调整顶部边距
6) 调整第一打印点位置 

7) 调整 PW
8) 输入 USB ID 的序列号
9) 输入 EEPROM 初始位置值用作营销 ID

10) 调整打印头角度
11) 调整 PF ( 进纸量 )
12) 调整字车电机驱动力矩差量
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1.

  

主板相连的地方断开 并卸下面板  
板固定板 ] 上卸下 并将打印头电缆 字车
电缆从主板连接器上断开 然后 将
机连接器电缆从固定杆组件上释放开  

的方向放松转换杆 移动字车电机到最

上拆卸的步骤如下
固定器的两个卡子推出 并从主板向上
杆
轻轻移到原来的位置 同时稳住整个固定
并将组件底部朝着打印机背部拉过去
D 滚轴从 LD 滚轴固定器上卸下来
滚轴上卸下来
LD 滚轴上卸掉离合器
器背板的一个卡子松开 用镊子将传感器背板
开

制杆的扭转簧 0.22 松开 从 LD 滚轴固定器

超

电缆上的屏蔽罩电缆被粘贴到 [主板固定板]  
须连同打印头电缆拆卸屏蔽罩电缆

控制杆和传感器板组装到LD滚轴固定器上时

PE探测杆的扭转簧0.22被固定在恰当的位置

探测的控制杆可以平滑的转动

传感器板被 LD 滚轴固定器卡子正确的固定
解与组装 拆解

3.4  固定杆组件拆卸

外观

图 1- 5. 固定杆组件拆卸

在拆卸固定杆组件的时候必须拆卸的组件和单元

     壳 左 / 右 / 支架 / 进纸组件

拆卸顺序

        1) 将控制面板电缆从与
        2) 将线缆固定夹从 [ 主
           电机电缆 PE 传感器
           打印头电缆和字车电

        3) 用镊子向打印机背面
           左端 最远端
        4) 将固定杆组件从主板
            第一步 ) 将 LD 滚轴
                     轻拉固定
            第二步 ) 将泵组件
                     杆组件
        5) 沿着离合器结构将 L
        6) 将正齿轮 36.8 从 LD
        7) 卸掉压簧 0.143, 从
        8) 将用于固定 PE 传感
           从主支架接触点上推
        9) 将用于 PE 探测的控
           上卸掉控制杆

固定杆组件 ( 后部 )固定杆组件 ( 前部 )

自由滚筒LD  滚筒杆组件

拉簧 0.22

屏蔽罩 电缆

线缆固定夹中心

HP 边
远边

屏蔽罩 电缆

线缆固定夹
中心销子

级齿轮 36.8

离合器

拉簧 0.143

LD 滚筒杆

这个标记是用于松开固定杆组件的
卡子和凸出物

1 2

12

此标记表示安装的顺序 .1

位于打印头
因而 你必

当将PE探测

确保用于
上

确保 PE

确保 PE
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损伤正齿轮36.8和组合齿轮27.2,19.2的齿

装到固定轴组件上的时候
在把固定轴组件安装到主支架上的时候才能

板安装正确

板连接器电缆位于固定杆组件恰当的位置上

被拆卸或者被新的固定杆组件替换的时候
序进行如下调整

调整
点调整
解与组装 拆解

确保PE传感器电缆处在LD滚轴固定器凹槽恰当的位置
上

当把离合器安装到 LD 滚轴上时

确保离合器上的圆孔被固定到 LD 滚轴的销子上

确保拉簧 0.143 固定在离合器和 LD 滚轴的卡子上

不要在扭绞的状态下固定拉簧 0.143

确保离合器旋转正常

当把 LD 滚轴安装到 LD 滚轴固定器上时

不要触摸 LD 滚轴

当把自由轴安装到 LD 滚轴固定器上时 
( 当构成固定轴组件的所有组成部分都被安装到 LD 滚轴固
定器上时 ) 可以进行该项操作
  

当把固定轴组件安装到主支架上时

确保固定轴组件的九个卡子固定正确

确保 PE 传感器电缆 字车电机连接器电缆和打印头电
缆都在固定轴组件恰当的位置上

确保 PE 传感器电缆 字车电机连接器电缆和打印头电
缆都连接在主板的连接器 (CN5, CN7, CN8, CN9) 上

确保打印头电缆上的屏蔽罩FF安全固定在[主板固定板
]

确保线缆固定夹的两个销子被固定在原来的位置和方
向上

确保 PE 传感器电缆 字车电机连接器电缆都在固定轴
组件和线缆固定夹上

不要触摸 LD 滚轴

注意不要

当把控制板安
( 该操作只有
进行 )

确保控制

确保控制

当固定轴组件
必须按下列顺
1) 顶部边距
2) 第一打印
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1.

  

  
  

    
  

螺

装到屏蔽罩 下 上时

板已经正确安装

给出的顺序和力矩旋紧用于固定 PS 底板的四

上 安装到屏蔽罩 下 上时

电接器电缆位于两个屏蔽罩之间

罩 上 被正确插入
]

图 1- 7. 组装屏蔽罩 上  

件安装到下壳时

PS 底板组件固定在下壳突出位置上

电连接器电缆连接到主板上的连接器(CN2)  

给出的顺序和力矩旋紧用于固定 PS 板的两个

被卸掉或者被替换成新的 则要按照如下顺序

调整

点调整
驱动力矩差值测量
解与组装 拆解

3.5  PS 板组件拆卸

外观

图 1- 6. PS 板组件拆卸

在拆卸 PS 板组件之前有些部分或者组件必须先拆卸下来

    壳 左 / 右 / 支架  / 进纸组件 / 主板

拆卸顺序

  1) 将用于固定 PS 底板于主支架上的三个螺丝卸掉 然后向打印机的背
     面拉卸掉组件

    2) 放松屏蔽罩 上部 的一个卡子 卸掉用于固定 PS 板的四个螺丝

     然后从屏蔽罩 低端 上卸掉

螺丝类型 : C.B.S TITE SCREW, 3x6, F/SN
旋紧顺序 : 第二

旋转力矩  : 6 �1 kgf.cm

螺丝类型 : C.B.S TITE SCREW, 3x6, F/SN
旋紧顺序 第四

旋转力矩  : 6 �1 kgf.cm

螺丝类型 : C.B.S TITE SCREW, 3x6,F/SN
旋紧顺序 : 第一

旋转力矩 : 6 �1 kgf.cm

丝类型 : C.B.S TITE SCREW, 3x6,F/SN
旋紧顺序 : 第三

旋转力矩  : 6 �1 kgf.cm

螺丝类型 : C.B.P-TITE SCREW, 3x8, F/SN
旋紧顺序 : 第二

旋转力矩 : 6 �1 kgf.cm

螺丝类型 : C.B.P-TITE SCREW, 3x8, F/SN
旋紧顺序 : 第一

旋转力矩 : 6 �1 kgf.cm

当将 PS 板安

确保 PS

按照图中
个螺丝

当将屏蔽罩

确保电源

确保屏蔽

当将 PS 板组

确保将

确保将供

按照图中
螺丝

当 PS 板组件
进行
1) 顶部边距
2) PF 调整 
3) 第一打印
4) 字车电机
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1.

  

  
  
  
  
  
  
  

螺

机安装到主支架上的时候

字车电机的小齿轮和主支架

电机连接器电缆被连接到主板连接器 CN5

电机连接器电缆被恰当放置于固定杆组件上

给出的顺序和力矩把固定字车电机的两个螺

车电机和主支架之间没有空隙

车电机的序号正上方放置

固定夹的两个销子被放置在原来的方向和位

传感器电缆和字车电机连接器电缆被放置在固
和线缆固定夹上

皮带被卸掉或者被替换成新的时候 字车同步
调整必须按照张力量表进行调整

被卸掉或者被替换成新的时候 需要按照如下
调整
调整

整
度调整
点调整
器调整 ( 只对 SC83/84 有效 )
驱动力矩差值测量
解与组装 拆解

3.6  字车电机拆卸

外观

图 1- 8. 字车电机拆卸

在拆卸字车电机之前必须拆卸掉的部分或者组件 

     壳 右 / 左 / 上壳

拆卸顺序

  1) 用镊子将字车锁控制杆放松至打印机的背面
     然后将字车组件从原位置移开 使之位于打印机机械结构的中心
  2) 将从动摩擦轮固定器向右移 松开用于主板和字车同步皮带固定
     的制动轮的螺丝 然后将字车同步皮带从字车电机小齿轮上松下来
  3) 将字车电机电缆从主板的连接器 (CN5) 上断开 将字车电机连接
     器电缆从固定杆组件上松开  
  4) 在用手固定电机的时候将用于字车电机固定的两个螺丝卸掉

当把字车电机从主支架上卸掉的时候 不要损坏电机上的
小齿轮

字车电机
Stopper holder pulley 

螺丝类型 C.P SCREW, 3x4, F/ZN
旋紧顺序  : 第一

旋转力矩 : 4 �1 kgf.cm

螺丝类型  C.P SCREW, 3x4, F/ZN
旋紧顺序 : 第二

旋转力矩 : 4 �1 kgf.cm

丝类型 C.B.S TITE SCREW(P4),3x6,F/ZN
旋紧顺序 : 无

旋转力矩 : 8 �1 kgf.cm

驱动滑轮组件架 .

压簧 , 20

皮带驱动制动器

当把字车电

不要损坏

确保字车
上

确保字车

按照图中
丝拧紧

确保在字

确保将字

确保线缆
置上

确保 PE
定杆组件

当字车同步
皮带的张力

当字车电机
的顺序进行
1) 顶部边距
2) PF 调整
3) Bi-d 调
4) 打印头角
5) 第一打印
6) PW 传感
7) 字车电机
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1.

  
  

  
  

装上部纸导板时 注意不要损坏图中所示的带有
PF 滚轴

图 1- 10. 纸导板拆卸顺序

板时

弹簧60.05的顶端被安装在打印纸上部导轨的

导板安装到主支架上的时候

纸导板的两个销子安装到主支架上 转矩弹
5 的顶端被安置到主支架的突出物上

部纸导板或替换成新的时候 需要按照下列顺
调整
调整

度调整
点调整
器调整 ( 仅适用于 SC83/84)

OHP 涂层
解与组装 拆解

3.7  上部纸导板拆卸

外观

图 1- 9.

在卸掉上部纸导板之前应该卸掉的零件 / 组件

      壳 右 / 左 / 支架  / 进纸组件 / 电路板 / PS 底板 / 字车组件
      前端支架 / 退纸滚轴 / 前部纸导板 / 下壳

拆卸顺序

  1) 用镊子将上部纸导板的两个销子推出 然将上部纸导板拉向打印
     机前端

上部纸导板

凸出物和卡子

扭簧 , 60.05

当拆卸/安
OHP 涂层的

当组装纸导

确保转矩
孔上

当把上部纸

确保上部
簧 60.0

当要拆卸上
序进行相应
1) 顶部边距
2) PF 调整
3) Bi-d 调整
4) 打印头角
5) 第一打印
6) PW 传感



EPSON Stylus C63 Revision A

拆 22

1.

  

将字车组件返回至初始位置
定于主支架上的两个螺丝卸掉
轻拉起 将其滑向打印机的前端

螺
架向打印机左侧滑动的时候 不要损坏[滑轮, 
动轮 ]  

架组装到主支架上时

控制器和棘轮退出控制器都被正确的固定

能够平滑的移动

所示的顺序和扭转矩拧紧固定前端支架于主
两个螺丝钉

组件可以平滑的移动

支架和主支架之间没有空隙

中 在处理打印机机械结构的时候 不要固
架

被替换成新的时候 在特定的位置用适量 G-58
润滑  

支架或者替换成新的时候 需要按照下列顺序

整

解与组装 拆解

3.8  前端支架拆卸

外观

图 1- 11. 前端支架拆卸

在卸掉前端纸导板之前应该卸掉的零件 / 组件

      壳 右 / 左 / 上壳

拆卸顺序

        1) 在拆卸前端支架之前
        2) 将用于把前端支架固
        3) 将前端支架的左侧轻
            

以下拆卸顺序仅仅适用于前端支架拆卸
在拆卸字车组件而进行前端支架拆卸的时候 在整个前端
支架拆卸之前需要增加一些操作 具体细节请参考 1.2.7
字车电机拆卸

螺丝类型  C.B.S TITE SCREW, 3x6,F/ZN
旋紧顺序  第二

旋转力矩 : 8 �1 kgf.cm

前端支架

棘轮控制器

棘轮退出控制器

丝类型  C.B.S TITE SCREW, 3x6, F/ZN
旋紧顺序  第一

旋转力矩  8�1 kgf.cm

在将前端支
喷墨头 , 驱

当将前端支

确保棘轮

确保棘轮

按照图中
支架上的

确保字车

确保前端

维修过程
定前端支

当前端支架
润滑剂进行

当前卸掉端
进行调整
1) PF 调整
2) Bi-d 调
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1.

注

注

. 字车组件拆卸 (2)

螺

螺丝类型 : C.B.S TITE SCREW, 3x6, F/ZN
拧紧顺序 : 第二

旋转力矩 : 8 �1 kgf.cm

/ZN

销子

卡子

子

PW 传感器

打印头电缆
墨盒芯片
电缆
解与组装 拆解

3.9  字车组件拆卸 

意 : 本节中所提到的 字车组件 指 装配有 PW 传感器 / 字车解码传
感器的墨盒固定器 打印头组件

意 : 本节中所要描述的字车组件拆卸顺序如下所示
在拆卸前端支架之前需要增加的操作 => 前端支架拆卸
 => 墨盒固定器 => 打印头阵列 / PW 传感器 / 字车解码传感器 

外观

图 1- 12. 字车组件拆卸 (1)

外观 ( 内容 1)

图 1- 13

丝类型  C.B.S TITE SCREW(P4), 3x6,F/ZN
拧紧顺序 : 无

旋转力矩 : 8 �1 kgf.cm

固定皮带驱动阵列

压簧 , 20

制动器皮带驱动

拉簧 , 1.494 字车编码器刻度

用镊子松开字车内部墨盒支撑的两个固定卡 向打印机前方拉
出墨盒支撑  

卡子

制动器皮带驱动

螺丝类型 C.B.S TITE SCREW, 3x6, F
拧紧顺序  第一

旋转力矩 : 8 �1 kgf.cm

 

 

泵 探测器 PW

卡
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卸

探测器 , PW] 于墨盒固定器上的两个卡子
W]

板上的连接器上断开 然后从墨盒固定器上

上把 PW 传感器电缆断开

感器底板于墨盒固定器的两个卡子松开 将字
车编码传感器底板的连接器上断开

不拆卸拆卸 [ 壳 探测器 , PW] 和打印头组件
头阵列上把墨盒固定器卸掉

打印头电缆的情况下 朝打印机前端拉力过大
致打印头电缆的损坏

图 1- 14. 打印头电缆拆卸

器 , PW] 被卸掉之后 PW 传感器板也被松开
不要损坏 PW 传感器板  
解与组装 拆解

在拆卸字车组件之前需要卸掉的部分 / 组件

      壳 ( 左 / 右 / 上壳

拆卸顺序

  1) 用镊子沿打印机背面方向松开字车锁定杆 将字车组件从原来的
     位置移到打印机的中心位置
  2) 将线缆固定夹从 [ 主板固定板 ] 上拆卸掉 , 然后将打印头电缆主板
     上的连接器上断开 然后将打印头电缆从固定杆组件上松开

  3) 通过将驱动摩擦轮固定器向右侧推 把用于固定制动滑轮驱动于主支
     架和字车同步皮带上的一个螺丝放松 从字车电机小齿轮上将字车同
     步皮带轻轻松开
  4) 将字车编码器刻度盘从主支架上拆卸掉  
  5) 把用于固定护盖电缆头于字车组件上的一个卡子卸掉 然后把电缆头
     推下去将护盖卸掉
  6) 用镊子将用于固定墨盒固定器于打印头阵列的两个卡子松开 拉伸墨盒
     固定器直到固定器接触到前端支架  
  7) 在卸掉前端支架之前 将字车组件归位到原来的位置  
  8) 将用于固定前端支架于主支架上的两个螺丝钉卸掉  
  9) 轻轻提高前端支架的左侧 将前端支架慢慢滑向打印机的前方
  10) 用手握住整个字车组件 将组件移到打印机机械结构的中心处  

  11) 将墨盒固定器轻轻拉向打印机的前端 从主支架上将字车组件卸掉
          

    12) 将用于固定 [ 泵附件 , 
        卸掉 [ 泵 , 探测器 , P

    [ 打印头拆卸 ]
    13) 将打印头电缆从打印头
        卸掉打印头组件

    [PW 传感器板拆卸 ]
    13) 从 PW 传感器板的连接器

    [ 字车编码传感器板拆卸 ]
    13) 将用于固定字车编码传
        车编码传感器电缆从字

打印头电缆上的屏蔽罩电缆被粘贴到 [主板固定板 ] 所以
必须连同打印头电缆和屏蔽罩电缆一起拆卸掉

如果不用手将字车组件控制住 打印头的喷孔表面很容易
被损坏

如果你不得
不能从打印

在没有拆除
的拉动会导

当 [ 泵 探测
因此要注意
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, 探测器 , PW] 固定正确  

安装到主支架上时

架位于 [ 滚动导板 ] 和打印头阵列之间

头阵列的右/左卡子插到墨盒固定器孔的位置

缆盖板的四个卡子已经插入墨盒固定器

主支架上涂抹润滑剂的区域

头电缆位于固定杆组件合适的位置

组件平滑的移动

头电缆被全部插入 

罩电缆被合适地粘贴 不要倾斜

固定夹被安全的固定住

传感器电缆和字车电机连接器电缆固定在固定
线缆固定夹上

码刻度盘安装到打印机机械结构上

1.494 没有扭曲

编码刻度盘插在 CR 编码传感器肋骨之间

编码器没有被损坏或者被润滑剂(G-58)污染

步皮带安装到打印机机械装置上时  

动器, 固定滑轮, 驱动器] 安装在主支架的销

给出的顺序/旋进力矩 将用于固定 [制动器
轮 , 驱动器 ] 于主支架上的一个螺丝拧紧
解与组装 拆解

当组装打印头阵列的时候

确保字车同步皮带正确固定安装在凹槽内
( 字车同步皮带位于打印头组件卡子的下面 )

不要让润滑剂 (G-58) 污染了字车同步皮带

确保 [ 接地板 , 打印头 ] 位于打印组件正确的位置

图 1- 15. 接地板 打印头和滚动轮导板的固定位置

确保 [ 滚动轮导板 ] 按照上图中所示正确安装

当把字车编码传感器板安装在墨盒固定器上时

确保字车编码传感器板已经被正确的固定

确保字车编码传感器电缆连接正确

当把打印头组件安装到墨盒固定器上时

确保打印头组件固定正确

确保打印头电缆和 PW 传感器电缆在安装过程中能够保
持正确的中间连接

确保 PW 传感器板定位正确

接地板 打印头

滚筒导板

主支架

确保 [ 泵

当字车组件

确保主支

确保打印
恰当

确保头电

不要触摸

确保打印

确保字车

确保打印

确保屏蔽

确保线缆

确保 PE
杆组件和

当把字车编

确保拉簧

确保字车

确保字车

当把字车同

确保 [制
子上

按照图中
, 固定滑



EPSON Stylus C63 Revision A

拆 26

同步皮带或者替换成新的时 需要按照张力量
行字车同步皮带的张力调整
解与组装 拆解

当把固定轮驱动器替换成新的时候 在指定位置用适量 G-
65 润滑剂进行润滑 

当把前端支架替换成新的时候 在指定位置用适量 G-58 润
滑剂进行润滑 

当把墨盒固定器或者打印头组件替换成新的时候 在指定
位置用适量 G-58 润滑剂进行润滑

当把滑轮驱动杆替换成新的时候 在指定位置用适量 G-58 
润滑剂进行润滑 

当把滑轮驱动控制器替换成新的时候 在指定位置用适量
G-58 润滑剂进行润滑 

当卸掉墨盒固定器/PW 传感器/字车编码传感器或者替换成
新的时候 必须按照下列顺序进行调整
1) 顶部边距调整
2) PF 调整
3) Bi-d 调整
4) 打印头角度调整
5) 第一打印点调整
6) PW 传感器调整  ( 仅对 SC83/84 适用 )
7) 字车电机驱动力矩差值测量

当卸掉打印头阵列或者替换成新的时候 必须按照下列顺
序进行调整
1) 打印头 ID 输入
2) 顶部边距调整
3) PF 调整
4) Bi-d 调整
5) 打印头角度调整
6) 第一打印点调整
7) PW 传感器调整 ( 仅对 SC83/84 适用 )
8) 字车电机驱动力矩差值测量

当卸掉字车
表的规定进
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1.

  

  
  
  
  
  
  
  
  

安装到主支架上时

橡胶部分

管 , 6] 正确固定  

PF同步皮带的时候 不要损坏[滑轮, 退纸器,
] 的齿

[滑轮, 退纸器,驱动器]和[套管, 6]的垫片
入走纸辊的切口处

辊能够平滑运行

64上,当出纸辊轴从[滑轮, 退纸器,驱动器]中
候 出纸辊轴的两个卡子将会受到损坏 导
度降低 因此不要再使用这个轴

/64 上 你可以通过纸导轴和滑轮之间方向的整
用拆除的出纸辊轴 因此 在卸掉轴和滑轮
轴和滑轮打上标记
通常在出厂前就已经打上 此时在维修时可忽

出纸辊时 在指定位置用适量 G-58 润滑剂进行

带被拆卸或者被替换成新的时候 PF 同步皮带
调整的时候要按照张力量表进行

卸掉或者替换成新的时候 必须按照下列顺序

调整
 
整 
度调整
点调整
调整 ( 仅对 SC83/84 适用 )
解与组装 拆解

3.10  出纸辊拆卸

外观

图 1- 16. 出纸辊拆卸

在将出纸辊拆卸掉之前需要卸掉的零件和组件

      壳 ( 左 / 右 / 支架 ) / 前端支架的字车组件

拆卸顺序

      1) 把同步皮带从 [ 滑轮 , PF, 驱动器 ] 向左拉来放松 PF 同步皮带
      2) 将用于固定 [ 滑轮 , 退纸器 , 驱动器 ] 于出纸辊之上的一个垫片
         去掉 并把它向打印机左侧拉将 [ 滑轮 , 退纸器 , 驱动器 ] 去
         掉
      3) 将用于固定 [ 套管 6] 于出纸辊之上的一个垫片去掉 旋转
         [ 套管 6] 直到它松开 [ 套管 6] 的末端旋转至打印机的前端
      4) 轻轻滑动出纸辊至原来的位置 牵引出纸辊的左侧
      5) 向打印机的左侧滑动卸掉出纸辊

当把出纸辊向打印机左侧滑动时 注意不要损坏出纸辊的
橡胶部分

出纸辊 

垫片 , 4.1x0.5
( 该垫片只用于 SC83/84

在 SC63/64 上 , 出纸辊的杆安装在
 [ 滑轮 退纸器 , 驱动器 ] 上 )

滑轮 , PF, 驱动

套管 , 6

滑轮 退纸器 驱动器

PF 同步皮带

垫片 , 4.1x0.5

当把出纸辊

不要触摸

确保 [ 套

当固定
驱动器

确保用于
被正确插

确保出纸

在SC63/
拆除的时
致送纸精

在 SC63
合重复使
之前要在
( 此标记
视此标记
 

当更换新的
润滑

当 PF 同步皮
在进行张力

当出纸辊被
进行调整
1) 顶部边距
2) PF 调整
3) Bi-d 调
4) 打印头角
5) 第一打印
6) PW 传感器
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1.

  

于主支架之上的一个螺丝卸掉 然后轻拉前纸导

(
定

摸纸导板的肋材和 [渗水垫, 纸导板  前端] 

摸 [渗水垫, 纸导板  前端 子部件] 的8个引

板安装到主支架上时

触摸纸导板前端的肋材和 [ 渗水垫 , 前纸导

纸导板的销子安装到主支架的孔中

纸导板和主支架之间没有间隙

装或者拆解的过程中  [渗水垫, 前纸导板 
] 的不要弯曲 8 个引脚

净前纸导板肋条上的漏出的墨 在这种情况
用棉棒触摸 [ 渗水垫 , 前纸导板 ] 它含有
 

换前导纸板时 必须按照下列顺序进行调整
调整
 
整 
度调整
点调整
调整 ( 仅对 SC83/84 适用 )
解与组装 拆解

3.11  前纸导板拆卸 

外观

图 1- 17. 前纸导板拆卸

在卸下前纸导板之前需要卸下的零件和组件包括

     壳 右 / 左 / 支架 / 前端的字车组件 / 出纸辊

拆卸流程

       1) 将用于固定前纸导板
板左侧 去掉前纸导板

前纸导板 

螺丝类型 : CBS TITE SCREW, 3x6, F/Zn
拧紧顺序 : 第一

旋转力矩 : 8 �1 kgf.cm

渗水垫 , 前纸导板 

前纸导板肋材 

HP 边 远边

两引脚间的角度在 45 度之内
如果角度超过了 45 度 这些引脚就被固
在没有 [ 渗水垫 , 喷墨 ] 处的位置上 .)

45 度

余下的引脚需要垂直固定
并接触到 [ 渗水垫 , 喷墨 ] 处

注意不要触

注意不要触
脚

当把前纸导

注意不要
板 ]

确保把前

确保在前

注意在安
, 子部件

用棉棒擦
下 不要
可溶性油

当拆卸或更
1) 顶部边距
2) PF 调整
3) Bi-d 调
4) 打印头角
5) 第一打印
6) PW 传感器



EPSON Stylus C63 Revision A

拆 29

1. 前需要卸下的零件和组件

进纸组件 / 电路板 /PS 板 / 前端字车组件 /

飞溅 ] 从泵组件剥离
械结构于下壳之上的四个螺丝钉卸掉
组件的一个卡子卸掉 把泵组件的伸出部分
位置
印机机械机械结构 左侧 于下壳之上的两
定的打印机械抓握位置 将机械结构左侧向上

构从下壳中拆除

机械结构从下壳向上拉起的时候 注意不要让
废墨吸垫侧 中漏出来 

支架的变形 在拆除打印机机械装置时不要抓
置

- 19. 打印机机械结构抓握位置
解与组装 拆解

3.12  打印机机械结构 / 下壳拆卸 

外观

图 1- 18.

在打印机机械结构 / 下壳拆卸

        壳 左 / 右 / 支架 /
        出纸辊 / 纸导板

拆卸顺序

        1) 将 [ 挡板 , 保护层
        2) 把用于固定打印机机
        3) 用镊子把用于固定泵
           插入泵组件临时安装
        4) 用镊子把用于固定打
           个卡子松开 握住规
           提起
        5) 将整个打印机机械结

螺丝类型 : C.B.P-TITE SCREW, 3x8, F/
Zn

螺丝类型 : C.B.P-TITE SCREW, 3x8, F/Zn
拧紧顺序 : 第三

旋转力矩 : 6 �1 kgf.cm

卡子

挡板 ,保护层 , 飞溅

螺丝类型 : SCREW, FRAME MAIN
拧紧顺序 : 无

旋转力矩 : 6 �1 kgf.cm

PF 同步皮带

双面胶带

渗水垫 , 喷墨 , 下端 / 上端

渗水垫 喷墨  F/B 渗水垫 , 下盖

渗水垫 , 固定管

 下壳的肋材 / 相交
部分

螺丝类型 : C.B.P-TITE SCREW, 3x8, F/Zn
拧紧顺序 : 第一

旋转力矩 : 6 �1 kgf.cm

Temporary [Cap 
uni] 

在将打印机
墨从墨管 (

为了避免主
握非指定位

图 1
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 1- 21. 主支架的标准组装点

的顺序和拧紧力矩将用于固定打印机机械结
之上的四个螺丝钉拧紧  

七个 [渗水垫 ]正确置于下壳上的被分隔的肋

[渗水垫  喷墨点 , 上 (较大 )]表面和 [渗水
墨点 , 上 ( 较小 )] 表面之间留有缝隙

位于下壳的凹槽中 将[渗水垫  导墨管固定
墨管的末端

 1- 22. 固定墨管的位置 (1)

 主支架在 Z 轴方向上
的标准组装点

渗水垫 , 管扣
解与组装 拆解

当将打印机机械装置安装在下壳时 ,

本型号打印机 构成打印机机械装置的每个部分的组
装精度是基于下壳的
为了保证组装精度 必须根据下列图中规定控制主支
架在 X/Y/Z 轴三个方向上的标准位置
  [X 轴方向 ]
     - 确保主支架被正确放置于下壳的槽中
     - 确保在主支架和下壳之间没有空隙
  [Y 轴方向 ]
  确保主支架的切角部分正确置于下壳的方形突出物 
  上 
  [Z 轴方向 ]
     - 确保在主支架和下壳之间没有空隙
     - 确保打印机机械结构被两个卡子正确固定

图 1- 20.

主支架在 Y 轴方向上
的标准组装点

 主支架在 Z 轴方向上
的标准组装点

图

按照图中
构于下壳

确保所有
材中

确保在
垫  喷

确保墨管
] 固定在

图

墨管
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件移动自如

摔坏变换杆和组合齿轮 27.2, 19.2  

或者用新的取代时 按照下列顺序进行调整
调整
 
整 
度调整
点调整
调整 ( 仅对 SC83/84 适用 )
解与组装 拆解

不要触摸泵组件上用于密封的橡胶部分和泵组件上的
清洁器

确保泵组件的 [ 单页纸 , 保护层 飞溅 ] 正确粘贴
如果 [ 单页纸 , 保护层 飞溅 ] 的粘性降低 用新的
替换它以避免打印机的墨水飞溅

确保墨管与泵支架的接头管处连接良好

图 1- 23. 墨管的安装位置 (2)

确保墨管被安全固定在下壳的凹槽中 墨线标记对着
远端方向 墨管没有扭弯

图 1- 24. 墨管的固定位置 (3) 

注意不要撞击或者加压力于墨管之上

管头相接区

HP 边

前边

后边

渗水垫 , 下帽

墨管 ( 图象 )

远边

下壳的凹槽

确保泵组

注意不要

当拆卸下壳
1) 顶部边距
2) PF 调整
3) Bi-d 调
4) 打印头角
5) 第一打印
6) PW 传感器
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1.3

外

在

    
    

拆

    
    
    
    

联

统的时候

封泵组件的橡胶部分和泵组件上的清洁器

的墨线标记没有弯曲

泵支架的接头管处连接良好

移动自如

齿轮位于泵结构的每个齿轮杆正确的位置
有齿轮都能平稳转动

换杆的压簧 2.36 位置正确

压或者在墨管上施加压力

安装在主支架上时 , 

正确固定

换杆和组合齿轮 27.2, 19.2  

换成新的时候 在指定位置用适量 G-46 润滑

统或者用新的取代时 按照下列顺序进行调

整

 
调整
调整
整 ( 仅对 SC83/84 适用 )
解与组装 拆解

.13  墨水系统拆卸

观

图 1- 25.

拆卸墨系统之前需要拆卸的零件和组件

    壳 左 / 右 / 支架 / 进纸组件 / 电路板 / 固定杆组件 /PS 底板 /
    前端字车组件 / 出纸辊 / 纸导板 

卸顺序

1) 将用于固定泵组件于主支架之上的三个卡子小心松开 然后用手指将支
   撑变换杆和组合齿轮的泵结构去掉 ( 变换杆和齿轮支撑可以防止在
   拆卸时掉下损坏 )
2) 将墨水系统从打印机机械结构上卸掉 卸掉四个齿轮和泵滑轮

在卸掉墨水系统前 确保泵组件处于临时固定位置

由于墨管是用硅材料固定的 所以不能将墨管从泵支架上
卸掉 这个硅材料用于 ;
1) 防止墨在泵组件中泄漏  
2) 控制泵支架中的墨管长度

泵附件

 泵组件

泵组件卡子

变速杆

压簧 , 2.36

正齿轮 , 27.2

联合齿轮 21.24

合齿轮 , 27.2, 19.2

管接区

在组装墨水系

不要触摸密

确保墨管上

确保墨管与

确保泵组件

确保所有的
上 并且所

确保用于变

注意不要挤

当把墨水系统

确保泵组件

不要摔坏变

当墨水系统替
剂进行润滑

当卸掉墨水系
整
1) 顶部边距调
2) PF 调整 
3) Bi-d 调整
4) 打印头角度
5) 第一打印点
6) PW 传感器调
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1.

  
  

  
  

上将 PF电机卸掉时 注意不要损坏 PF电机的小

组装到主支架上时 , 

主支架上的 PF 电机小齿轮

机机械结构置于下壳之上时 确保 PF 电机连
位于下壳恰当的位置上

1- 27. PF 电机电缆的放置位置

PF电机连接器电缆与主板连接器(CN6)连接起

给出的顺序/拧紧强度将用于固定PF电机于主
的四个螺母拧紧

片 , 绝缘体 ] 和主支架之间没有空隙

1.53 没有损坏

机或者用新的取代时 按照下列顺序进行调整
调整
 
整 
度调整
点调整
调整 ( 仅对 SC83/84 适用 )
解与组装 拆解

3.14  PF 电机拆卸

外观

图 1- 26. PF 电机拆卸

在拆卸 PF 电机之前需要拆卸的零件和组件

   壳 左 / 右 / 支架 / 进纸组件 / 电路板 /PS 板 / 前端字车组件 /
   出纸辊 / 前纸导板 / 下壳 

拆卸顺序

      1) 拆卸从属轮组件和用于保持 PF 同步皮带张力的压簧 1.13
      2) 拆卸用于固定 PF 电机于主支架之上的四个螺母

丛属轮组件 从属轮 固定器 . (
自由滚筒 & 固定器 )

PF 同步带

压簧 1.13

螺丝类型 : HEXAGON NUT, NORMAL, M3
旋紧顺序 : 第一

旋转力矩 : 6 �1 kgf.cm

螺丝类型 : HEXAGON NUT, NORMAL, M3
旋紧顺序 : 第二

旋转力矩 : 6 �1 kgf.cm

螺丝类型 : HEXAGON NUT, NORMAL, M3
旋紧顺序 : 第三

旋转力矩 : 6 �1 kgf.cm

螺丝类型 : HEXAGON NUT, NORMAL, M3
旋紧顺序 : 第四

旋转力矩 : 6 �1 kgf.cm

PF 电机

压簧 , 1.53
( 弹簧在这个位置 )

垫片 , 绝缘器 绝缘器 , 电机 , PF

当从主支架
齿轮

当把 PF 电机

不要损坏

在将打印
接器电缆

图 

用镊子将
来

按照图中
支架之上

确保 [ 垫

确保压簧

当卸掉 PF 电
1) 顶部边距
2) PF 调整
3) Bi-d 调
4) 打印头角
5) 第一打印
6) PW 传感器

放置位置
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2.

本

2.

在
5-
在
的
机
用

. 维修调整流程图
整 概述

1 概述

章主要讲述在维修或者服务需要时 打印机拆解和组装需要做的调整

1.1  所需调整

维修或者其他服务需要时 如果要替换打印机的某些组件 你需要进行如图
1 所示的调整
该打印机中 为了保证一致的打印功能和高质量 克服各个打印机机械结构
不同所带来的问题 必须进行适当的调整 因此 在维修过程中 如果打印
机械装置和主板之间的整合发生变化或打印头需要做替换的时候 你必须使
调整程序将正确的调整值输入到主板上的 EEPROM 上

图 2- 1

如果在运行调整程序时 需要卸掉或者组装维修产品的任何部
分 都要把打印机关掉
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8 9 10

第一打印点
调整

顶部边距
调整

字车电机驱动力
矩差值测量

NA

NA

NA

NA

NA NA NA

NA

NA

NA

NA

NA

NA

NA

2

2 1

12

1

26 8

1

13 4

15 7

26 8

15

1

1

5

5 7

15

1

1

1

1

5

5

5

5

3

整 概述

表 2- 1. 所需调整

操作顺序 1 2 3 4 5 6 7

销售地区 
ID 设置 

USB ID 输
入

打印头 ID 
输入

打印头角度
调整

Bi-D 调整 PF 调整
PW 传感器
调整 

第一部分

进纸组件的拆卸或更换 NA NA NA NA NA NA NA

控制杆组件拆卸或更换 NA NA NA NA NA NA NA

主板卸载 NA NA NA NA NA NA

主板更换

PS 板更换 NA NA NA NA NA NA

PS 板更换 NA NA NA NA NA NA

第二部分

前端结构拆卸或更换 NA NA NA NA NA

字车组件拆卸或更换 NA NA NA

打印头更换 NA NA

出纸辊拆卸或更换 NA NA NA

字车电机拆卸 NA NA NA

字车电机更换 NA NA NA

纸导板拆卸 / 更换 NA NA NA

第三部分

上壳把手的拆卸和更换 NA NA NA

PF 字车的拆卸和更换 NA NA NA

供墨系统的拆卸和更换 NA NA NA

上部导纸器拆卸和更换 NA NA NA

3

345

6

7

更换部件
调整

1 1 1

2

2

12

234

1 345

234

2

2

3

3

4

4

2

3

4

2

2

2

2

3

3

3

3

4

4

4

4

6

6

6

6

6

6

6

6

7
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2.

1)
2)
3)
4)

值进行判断 如果是 NG 择选择相关项目并

结果进行检查

. Bi-D 调整样张 1

. Bi-D 调整样张 2

换成新的时候 你必须同时更换废墨
也适用没有 EEPROM 参数备份功能的有缺
时候

[ 参考 ]
Bi-D 调整捆绑模式的
缝隙是 : 
VSD1:60µm,VSD2:60µ
m,VSD3:40µm,VSD4:4
0µm,ECO:85µm.

g.
g.

mple for Black Banding色条带样例
整 概述

1.2  打印头角度调整

将常规 A4 打印纸放置在纸盒里  
在调整程序中选择打印头角度调整程序
判断参数值 如果其中有的值为 NG 选择相关的项目并做调整  
重新打印检查模式 并对打印结果进行检查

图 2- 1. 打印头角度打印模式

2.1.3  Bi-D 调整

1) 将普通 A4 打印纸放在纸槽里
2) 在调整程序中选择 Bi-D 调整
3) 对 VSD1;VSD2;VSD3 和 ECO 的
   进行调整
4) 重新打印检查模式 并对打印

表 2- 2

图 2- 3

注意 : “     ”:  需要做的必要调整
  “     ”: 只有 C83/C84 才需要做的必要调整
              圆圈和方框中的数字表示调整的顺序
  “NA”: 不适用
• 在该产品中不需要进行滚筒间隙的调整
• C63/C64 并没有加载到 PW 传感器上 因此你不能实现 PW 的调整

注意 : • 当主板被更
垫 该做法
陷的主板的

如果在打印机机械机构更换的时候采用新的主板 你需要进行主
板的 EEPROM 初始化设置 然后按照正常的程序做调整

OK pattern NG pattern
[ 参考 ]
打印头角度模式最大移动范围是
± 50µm

坏的图案好的图案

OK pattern

1) There need to be no White Bandin
2) There need to be no Black Bandin

好的图案

1) 此处没有白色条带

2) 此处没有黑色条带

NG pattern

Sample for White Banding Sa

坏的图案

白色条带样例 黑



EPSON Stylus C63 Revision A

调 38

2.

1)
2)
3)
4)

6. PF 调整样张 2

选择页边距为 5mm 的模式 并将该值输入

- 7. PW 调整样张

Sample for Black Banding黑色条带样例
整 概述

图 2- 4. Bi-D 调整样张 3

1.4  PF 调整

将 A4 高级照片质量打印纸放在纸槽里
在调整程序中选择 PF 调整
打印 PF 调整检查模式 选择位移最小的模式 然后输入到调整程序中
重新打印检查模式 并检查调整结果

图 2- 5. PF 调整样张 1

图 2-

2.1.5  PW 调整

1) 将经济型 A4 像纸放在纸槽里
2) 打印 PW 传感器调整检查模式
  到调整程序中

图 2

1) There need to be no White Banding.
2) There need to be no Black Banding.

OK pattern
[ 参考 ]
PF 调整捆绑模式下间隙
为 ± 35µm

好的图案

1) 此处没有白色条带

2) 此处没有黑色条带

Sample for White Banding

NG patternNG 图案

白色条带样例
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2.

1)
2)

2.

1)
2)
 

2.

1)
2)
  

2.

在
查

10. A4 常规打印

- 11. A4 SF 打印
整 概述

1.6  第一打印点调整

将经济型 A4 像纸放在纸槽里
打印第一点调整检查模式 它可以调整到页边距 3±1.5mm 的范围

图 2- 8. 第一打印点样张

1.7  顶部边距调整

将普通打印纸 A4 放在纸槽里
打印顶部边距调整检查模式 它可以调整到页边距 3±1mm 的范围

图 2- 9. 顶部边距调整样张

1.8  字车电机驱动力矩差值测量

在调整程序中选择字车电机驱动力矩差值测量
按照屏幕提示 启动必要的替换部件检查框 选择确定键 根据替换部件
 变化值写入和变化的测量写入都可以自动完成

1.9 . 常规 A4 打印和 A4 SF 打印

调整完成以后 通过调整程序检查常规 A4 打印和 A4 SF 打印的结果 如果检
结果不理想 在进行适当的调整

图 2-

图 2

 3±1.5mm

 3±1mm
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3.

本

3.

除
打
适

失 白色条纹等 或者打印机提示 维护错误
示为 " 维护呼叫错误 " 这时要按照下面提

象时 你需要启动打印头清洗功能对打印头
控制面板操作 打印机驱动实用程序和调整

操作来进行的 则要确认打印机是处在待机
然后按下控制面板上的错误复位键三秒钟 然
在该过程中 LED 不停地闪烁
选择手动来进行清洗 选择最适用的清洗模
印头清洗要经历的过程
考第五章

清洗模式 即使在打印期间 根据不同的条件
此手动清洗时墨的损耗量与相应的清洗模式
护 概述

1 概述

章主要讲述在较佳条件下如何对打印机进行维护

1.1  清洁

了打印头之外 打印机没有什么机械结构需要进行常规的清洁 然而 当把
印机交给用户的时候 如果发现有污渍 则需要对下列部分进行检查并进行
当的清洁 .

外部组件清洁
用干净的软布蘸水将灰尘擦去 如果外部组件粘了墨 则用蘸中性溶剂的
湿布将墨迹擦去

打印机内部清洁
用真空吸尘器将纸屑灰尘除去

LD 辊清洁
如果打印纸装载功能不能正常执行 原因往往是 LD 辊受到纸屑的影响 摩
擦力变低的缘故 使用清洁纸的粘边将纸屑除去 重复装入清洁纸几次就
可以

3.1.2  服务维护

如果出现非正常打印 打印点丢
请求 该错误请求在 STM3 中提
示排除错误

打印头清洗
当发现打印点丢失或者条线现
进行清洗 该功能可以通过对
程序的控制来进行
如果清洗顺序是通过控制面板
状态 LED 指示灯要亮着
后打印机开始启动清洗功能
如果你通过打印驱动实用程序
式 以下就是该操作模式下打
有关调整程序的操作 可以参

*1:  Stylus C63 有四种手动
对清洗模式进行自动选择 因
有关

千万不要用化学溶剂 比如稀释剂 汽油和丙酮来清洁打印机
的外部组件 比如外壳 这些化学溶剂将毁坏打印机部件或使
它变形

当你清洗打印机内部的时候 注意不要损坏任何组件

不要损坏 PF 辊的涂层 使用软刷子去除灰尘 使用湿的沾有酒
精的软布进行擦拭 去除墨迹

不要使用多媒体用的常规用途的清洗纸进行清洗 这样可能会
损伤 PF 辊的涂层 清洁纸带有粘性的一面 可以用来清洁 LD
辊的表面
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1.

2.

)
操作 当墨用于打印头清洗操作时 墨被排
用量被废墨计数器计数并存储到主板的

数器达到废墨吸垫吸收量的极限时候 ( 废墨计
00 点 (C83/C84),25000 点 (C63/C64)) 维护
itor 3 中出现

STM3 中的维护出错提示

行更换并清除存储在 EEPROM 中的废墨计数器
可以复位 因为打印机控制面板 SW 不具备废墨

可以参考第二章的调整方法 在维修的过程
还要检查固件版本 主板检查程序的版本以及
印模式 在维修时 如果废墨计数器已经接近

以避免在将维修后的产品交给客户的时候会
护 概述

在打印机驱动实用程序中选择 EPSON Status Monitor 3 确保打印机处在 
Status Monitor 3 的待机状态 如果打印机处在待机状态 在监视器中会
出现以下提示

图 3- 1.  Status Monitor 3 提示

在打印机驱动实用程序中选择打印头清洗 然后执行这一操作 在完成这
一操作之后 选择 喷墨嘴检查 打印喷墨检查模式图案 如果你重复进
行打印头清洗而没有选择 喷墨嘴检查 模式 则可能会一直重复 CL1
这是最轻度的清洗模式

图 3- 2. 打印驱动实用程序的打印头清洗功能

维护出错请求 ( 维护出错呼叫
墨用于打印头清洗也用于打印
放到废墨吸垫上 消耗的墨水
EEPROM 上 因此 当废墨计
数器 = 保护计数器 A = 470
出错请求将会在 Status Mon

图 3- 3.

在这种情况下 必须将废墨垫进
废墨计数器只有通过调整程序才
计数器重置功能 至于调整程序
中 除了检查废墨计数器之外
喷墨检查打印图案的喷墨检查打
极限 建议将废墨垫更换成新的
出现 维护出错请求
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3.

润
响
果
定

利用G-46润滑

让润滑剂从棉球

• G-46 润滑剂不能扩散到其他
部分上 .

• 不要让G-46润滑剂在棉球上变
干 (润滑过程中 )

• 如果棉球被损坏或者纤维脱落
则禁止采用

前端进行润滑
滑行路径处 ( 参

向长度如图所

• 确保G-58润滑剂不扩散或者滴
落到其他部分上 在机械设
备上

• 在润滑之后 为了润滑剂涂抹
均匀 要将字车组件从一边移
到另一边

G-58对字车导
7)

g.

是 350mm. ( 从

是 2mm

• 使用棉棒来清除G-58润滑剂上
的灰尘

• 在擦拭润滑剂的时候 不要滴
落或者对在其他部件上造成污
染

簧滚筒 PF] 参

• 不要将 G-58 扩散到其他部件
上

• G-58 润滑剂必须散开 并接
触到 [滚筒 PF] 和 [ 接地簧滚
筒 PF]

 3- 2. 润滑点

标记
护 概述

1.3  润滑

滑剂的特性对机械性能和耐磨性能有很大的影响 尤其是环境温度的特性影
更大 润滑打印机部件的润滑剂的类型和使用量的多少取决于内部测试结

因此 在维护过程中对打印机机械结构规定的部件要采用规定的类型和规
量的润滑剂 .

不要使用本手册之外的润滑油或者润滑剂 使用不同类型的润
滑油或者润滑剂会对组件损坏 或者对打印功能产生不好的影
响

不要使用超出本手册规定的过量的润滑剂

G-46/G-58/G-26 在出厂时就已经存在于打印机机械结构的维
护部分上  

表 3- 1. 指定润滑剂

类型 名称 EPSON 编码 供应商

润滑脂 G-46 1039172 EPSON

润滑脂 G-58 1082176 EPSON

润滑脂 G-26 1080614 EPSON

表 3- 2. 润滑点

No. 润滑类型 / 点 标记

1

< 润滑点 >

• 将润滑脂G-58加到[滚筒导轨] 和 [固
定滚筒导轨 ]的接触面 ( 参考图 3-4)

< 润滑类型 >

•  G-58

< 润滑量 >

• Φ1mm  x2 点

• G-58 不可以涂抹到任何其他
部分

• 采用注射器加润滑剂

• 在润滑过程中注意处理 [打印
头 ]

2

< 润滑点 >

• 在[泵支架]杆的两个点上
(参考图 3-5)

< 润滑类型 > 

• G-46

< 润滑量 >

• 用棉球蘸 G-46润滑剂
中流出

3

< 润滑点 >

• 利用 G-58润滑剂对支架
即 [ 墨盒支撑组件 ] 的
考图 3-6

< 润滑类型 >

• G-58

< 润滑量 >

• Φ1mm 支架前端的 x方
示 ( 参考图 3-6)

4

< 润滑点 >

• 在固定设备的四个点上用
轨部件进行润滑 ( 图 3-

< 润滑类型 > 

• G-58

< 润滑量 >

• 每个点的润滑量是 100m

• G-58 润滑剂的覆盖长度
纸导板到滑帽 处 )

• G-58 润滑剂的覆盖宽度

5

< 润滑点 >

• 滚筒 PF 的接触边 [ 接地
考图 3-8)

< 润滑剂类型 >

• G-58

< 润滑量 >

• Φ1 x 0.5Φ[ 滚筒 PF] 

表

No. 润滑类型 /点
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 3- 4. 润滑点 1

 3- 5. 润滑点 2

 

 Ø1mm X  2

46 on 2 position of shafts滑轴上的两个点
SON Stylus C63

护 概述

图

图

6

< 润滑点 >

• 用G-26润滑凸轮[回纸控制杆]. (参考
图 3-9)

< 润滑类型 >

• G-26

< 润滑量 >

• Φ1 x 1mm

• 确保G-26没有扩散到其他部件
上

7

< 润滑点 >

• 用润滑剂G-58润滑[出纸驱动轮; B]的
参考图 3-10)

< 润滑类型 >

• G-58

< 润滑量 >

• Φ1 mm x 两个点

• 确保G-58没有扩散到其他部件
上

8

< 润滑点 >

• 用润滑剂G-58润滑在[固定自由滚筒]的
U型处两点上进行润滑 ( 参考图 3
11)

< 润滑类型 >

• G-58

< 润滑量 >

• Φ1 x 一个圈 

• G-58润滑剂不能扩散到[PF电
机 ]的小齿轮表面和 [ 同步皮
带 ]上

表 3- 2. 润滑点

No. 润滑类型 / 点 标记 G-58

Lubricate with G-用 G-46 润
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3- 7. 润滑点 4

3- 8. 润滑点 5

 

rea with G-58 (350 mm length)

<Fig.1>

 (right side view) of CR guide

osition of [FRAME,MAIN]

[FRAME,MAIN]

1

3

4

滑 (长度 350mm)

主架

置右视图 [主架 ]

 G-58 : Ø 1 X 0.5 Ø润滑
护 概述

图 3- 6. 润滑点 3

图 

图 

 

Length of  lubrication area of G-58

G-58

20 mm35 mm
用 G-58 润滑油对支架前端进行润滑

Lubrication a

<Fig.2>

Profile

p

Lubrication position :

4 positions

2

用 G-58 进行润

润滑位置 四处

CR 导轨位

Lubrication of用 G-58
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3- 11. 润滑点 8

LEY,DRIVEN]

mX1mm

轮 , 驱动
PSON Stylus C63

护 概述

图 3- 9. 润滑点 6

图 3- 10. 润滑点 7

图 

G-26 : Ø 1 X 1 mm

G-58 : Ø 1 X 1 circle

PULLEY,EJECT,DRIVE;B滑轮 ,退纸 ,驱动

圆

 

[HOLDER,PUL

G-65 Ø1m

支架 , 滑



第四章

附录
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4.1

下图
nge 上的服务备件信息
ON Stylus C63

电路

电路

中的电路图将在后面的页中出现

C528/C529 主控制电路板

C528/C529 PSH 供电电路板 

4.2  零件目录表

服务手册里没有零件目录表 .
关于零件目录表请参考 Tech Excha
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ON Stylus C63

零件目录表

图 4- 1. C528/C529 主控制电路板
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ON Stylus C63

零件目录表

图 4- 2. C528/C529 PSH 电源电路板
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