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Uwaga!

Maszyny nie nalezy uzywaé do innych materiatéw, niz te do ktérych zostata przeznaczona.

Niestosowanie sie do powyzszej zasady moze by¢ niebezpieczne dla uzytkownika oraz moze

spowodowac trwate uszkodzenia urzgdzenia, a takze utrate uprawnien z tytutu gwaranciji.

Przed rozpoczeciem uzytkowania nalezy zapoznac sie z ponizszg instrukcjg obstugi, ogélnymi

zasadami bezpieczenstwa oraz instrukcjg konserwaciji.

WAZNE!

Niniejsza instrukcja obstugi zawiera wazne wskazdéwki o tym jak bezpiecznie, wtasciwie i ekonomicznie uzywaé
urzadzenie. Stosowanie sie do jej zalecen pozwoli unikng¢ réznych zagrozen, zmniejszy¢ przestoje w pracy,
zwiekszy¢ niezawodnos$¢ i trwatos¢ urzgdzenia. Instrukcja obstugi musi by¢ zawsze dostepna na stanowisku
pracy. Urzgdzenie moze by¢ obstugiwane wytacznie przez pracownika przeszkolonego w zakresie BHP, po
przeczytaniu niniejszej instrukcji obstugi.

Dostawca nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody wynikajgce z niewtasciwego lub niezgodnego z przeznaczeniem
uzytkowania.

OGOLNE ZASADY BEZPIECZENSTWA

UWAGA: Aby zminimalizowa¢ ryzyko pozaru, ryzyko porazenia pragdem elektrycznym, oraz ryzyko skaleczenia
stosuj sie do ponizszych zasad:

» Utrzymuj miejsce pracy w czystosci.

« Zwracaj uwage na otoczenie w jakim pracuje urzgdzenie, nie wystawiaj go na dziatanie wilgoci.

* Nie instaluj urzgdzenia w pomieszczeniu o duzym zapyleniu, gdzie w powietrzu sg aerozole lub w
pomieszczeniu do ktérego dostarczany jest tlen.

» Staraj sie dobrze oswietli¢ swoje miejsce pracy.

* Uwazaj na niebezpieczehstwo porazenia pragdem elektrycznym. Podczas pracy unikaj kontaktu z uziemionymi
elementami (rury, grzejniki itp.)

* Uwazaj na ubiér. Luzne witosy lub elementy odziezy moga zostaé zaczepione przez ruchome czesci maszyny.
» Uwazaj by nie uszkodzi¢ przewodu zasilajgcego i nie naraza¢ go na kontakt z olejem, z ostrymi lub rozgrzanymi
przedmiotami.

» Odtgcz maszyne z sieci zasilajgcej, gdy jej nie uzywasz.

» Uwazaj, aby nie uruchomié¢ maszyny przez przypadek.

« Zachowaj szczegdlng ostroznos¢ podczas pracy maszyny, zachowaj odstep od jej ruchomych czesci,
zwtaszcza tamborka.

* W przypadku nawet najmniejszego uszkodzenia zawsze sprawdz czy dana cze$¢ nie wymaga wymiany.

» Nie montuj nigdy na maszynie przystawek i akcesoriéw innych niz zalecane przez producenta i sprzedawce.

* Nie wykonuj samodzielnie zadnych modyfikacji maszyny.

* Nie pozostawiaj w poblizu urzadzenia bez nadzoru os6b postronnych i dzieci.

Instalacja elektryczna

Sprawdz czy napiecie zasilajgce w gniezdzie odpowiada danym na tabliczce znamionowej maszyny: napiecie
jednofazowe 100 - 220V 50 - 60Hz.

Sprawdz prawidtowos$¢ potgczen elektrycznych we wtyczce i gniezdzie zasilajgcym zwracajgc uwage na
ochrone przeciwpozarowa.

Jesli musisz uzywac przedtuzaczy elektrycznych wybieraj tylko te najlepszej jakosci, posiadajgce uziemienie.
Stosuj sie do aktualnie obowigzujgcych norm elektrycznych i BHP.

UWAGA — wszystkie prace zwigzane z instalacjg elektryczng musi wykonywa¢ wykwalifikowany elektryk.
Przed przystapieniem do pracy

Uzytkowanie maszyny pozbawionej ktérejkolwiek czesci zabezpieczajgcej (ostona palca, ostona oczu) stanowi
zagrozenie dla obstugi.

Podczas pracy na stole roboczym maszyny powinny znajdowac sie tylko przedmioty potrzebne do pracy.

Nie uzywaj igiet tepych lub zgietych.

Podczas pracy maszyny nie dotykaj zadnych czesci ruchomych takich jak igta, igielnica, naprezacz, szarpacz
nitki, chwytacz, tamborek

Wylacz maszyne podczas: wymiany igty, nawlekania nici, montazu oprzyrzagdowania, wymiany szpulki lub
bebenka.

Gdy zauwazysz jakgkolwiek nieprawidtowo$¢ w funkcjonowaniu maszyny wytacz jg natychmiast i powiadom
mechanika lub przetozonego.

Po skonczonej pracy wylgcz maszyne oraz wyjmij wtyczke z sieci zasilajgce;.

Odtgcz maszyne z sieci w przypadku awarii sieci zasilajgce;.



Instalacja maszyny

Maszyna po zainstalowaniu powinna by¢ stabilna, nie powinna sie chybota¢, bgdz wydawaé nadmiernego hatasu, ktéry moze
by¢ wynikiem niewtasciwej pozycji urzgdzenia. Niewtasciwa instalacja moze objawi¢ sie réwniez niepoprawnym wykonywaniem
haftow.

Uwagi dotyczgce instalacji

Maksymalny zakres temperatur, w ktérych maszyna moze by¢ uzytkowana wynosi 5°C (40°F) do 40°C (104°F). Praca na urza-
dzeniu ponizej lub powyzej wyznaczonych norm grozi jej trwatym uszkodzeniem.

W celu unikniecia uszkodzenia maszyny, nie wystawiaj jej na bezposrednie dziatanie promieni stonecznych.

Pomieszczenie, w ktérym maszyna pracuje powinno mie¢ zapewniong odpowiednig wentylacje, nie moze by¢ zapylone.
Maszyne nalezy ustawi¢ poziomo na stabilnej podstawie i wyregulowaé odpowiednio jej wysokosé.

Po zakonczeniu pracy, w przypadku trwania burzy z piorunami, a takze przy wykryciu jakiejkolwiek dysfunkcji maszyna powinna
zostaé niezwtocznie odtgczona od gniazdka.

Przed instalacjg nie podtgczaj maszyny do zrodta zasilania - w celu unikniecia przypadkowego uruchomienia maszyny przez
wigczenie przycisku START/STOP

Oleju nie nalezy spozywaé, a takze nalezy przechowywac go z dala od dzieci.

Podczas wymiany tamborkéw nalezy zachowa¢ szczegdlng ostroznos¢, nie wolno dotyka¢ zadnej innej czesci maszyny, aby
unikna¢ przypadkowego zatgczenia maszyny.



Funkcje przyciskow

) Przycisk obcinania nitki. Recznego obcinania nici mozna uzywac zaréwno podczas pracy jak i podczas przygoto-
x wan.
“ 100°

Przyciski kierunkowe: Tamborek mozna przemieszcza¢ zaréwno podczas pracy jak i

AV |9 F et

1000 + Przycisk regulacji predkosci osi gléwnej: - przycisk zwalniania i + przycisk przyspieszania.
850

Przycisk sprawdzajacy zakres pracy tamborka w stosunku do wybranego haftu.

Przycisk punktu poczatkowego watu gtéwnego: Po naciénieciu tego przycisku, wat gtdwny powraca do ustawienia
100 stopni.

Przycisk predkosci przesuwu tamborka: Stuzy do ustawiania predkosci ruchu tamborka, od duzej do matej.

Przycisk powrotu do punktu startowego.

Przycisk wysuwania tamborka

) | Przycisk zmiany koloru (dostepne s3 trzy opcje: automatyczna zmiana koloru, pétautomatyczna i manualna).
A/A
H J H Pr’zycis.k recznej zmiany koloru igly. Z lewej strony wyswietlany jest obecny numer igty, a po prawej stopien osi
5 100 gtéwne;j.
‘ Wybor kolejnosci koloréw haftowania. W lewym dolnym rogu wyswietlana jest informacja o aktualnie wyszywa-
l“J nym kolorze wraz. Po prawej stronie wyswietlany jest kolejny kolor, ktéry bedzie wyszywany.

M\H Przycisk trybu haftowania/ zmiana trybu szycia.
BU Przycisk statusu haftowania (tryb pracy).

H‘E Przycisk powrotu do punktu koncowego haftu.

-
E Przycisk powrotu do poprzedniej funkgiji.

Wybér i wprowadzenie wzoru.

File

xkk Wprowadzanie parametréw wzoru, mozliwos¢ realizacji wytgcznie podczas przygotowania, tj. konfiguracji wzoru.

fined
. Design Set
Ustawianie parametrow hafciarki.
| Emb Param ]
P Petne ustawienia parametrow maszyny (menu).
DAY

Menu

Wyswietla status sieci. Sie¢ podtgczona: 3 Sie¢ rozlgczona: :-l*
CEE A3

AX/AY: Wyswietlanie wzglednych wspotrzednych punktu poczatkowego wzoru haftu

PX/PY: Wyswietlanie bezwzglednych wspétrzednych punktu poczatkowego wzoru haftu.



Wprowadzanie wzoru haftu

Interfejs zarzgdzania wzorami haftéw umozliwia wprowadzanie wzoréw z pamieci USB do pamieci maszyny. Mozna z niego
korzysta¢ zaréwno w fazie przygotowan jak i podczas pracy.

System obstuguje zaréwno format plikéw Tajima DST jak i Barudan DSB.

Przed wczytaniem wzoru haftu, nalezy wprowadzi¢ pamie¢ USB do gniazda.

Zapisanie wzoru z USB do pamieci

o

File.

Po wprowadzeniu pamieci USB do gniazda, nalezy nacisngé przycisk * -, aby otworzy¢ interfejs zarzgdzania wzorami.

Umozliwi to odczytanie zawartosci USB, jak pokazano na rys. 1.

Name Stitch

TZX001.DST

18569978.0SB

Rysunek 1
Wybierz wzér, ktory bedzie haftowany.
-
——
Naciénij przycisk , aby zapisa¢ wybrany wzdér w pamieci maszyny. Automatycznie pojawi sie okno

"Loading" [fadowanie]. Po przeniesieniu wzoru z pamieci USB do pamieci maszyny nastepuje automatyczny powrét do interfejsu

zarzadzania wzorem.

Aby powrdci¢ do poprzedniego interfejsu i wyjs¢ z aktualnego podkatalogu, nalezy nacisngé przycisk

i =
Nacisng¢ przycisk , aby powrdci¢ do gtdwnego interfejsu.



Usuwanie wzoréw

> &

Aby usung¢ wybrany wzor z pamieci maszyny nalezy klikng¢ przycisk ¢ J
Wybér wzoru haftu

Wyboru haftu dokonujemy w dwojaki sposéb:
1. Mozemy wprowadzi¢ nowy wzor uzywajac nosnika USB z uprzednio zapisanymi haftami.
2. Mozemy wybra¢ wzér zapisany w pamigci maszyny.

sk

File

Nacisnij przycisk * :
Jesli zamierzasz wybra¢ wzor z zewnetrznej pamieci USB, wtéz urzgdzenie USB do odpowiedniego portu i skopiuj pliki do

pamieci maszyny. Nastepnie nacisnij przycisk * . , aby otworzy¢ liste haftow zapisanych w maszyny.

Jezeli do maszyny nie podtaczono nosnika USB, po nacisnieciu przycisku *

- automatycznie zostaniemy przeniesieni
do interfejsu pamieci wewnetrznej maszyny.

Po dokonaniu wyboru haftowanego wzoru na panelu bedg wyswietlane dodatkowe informacje dotyczgce haftu tj. ilos¢ Scie-
gow, rozmiar haftu itp.

Po nacisnieciu przycisku m automatycznie pojawia sie okno "Reading" [czytanie]. Po odczytaniu wzoru, nastepuje
powr6t do gtéwnego interfejsu.

Jezeli nadal znajdujemy sie w statusie roboczym, nie mozna wybra¢ wzoru haftu i pojawia sie odpowiedni komunikat "Status
haftu niedostepny”.

=

Aby powrdci¢ do gtdwnego interfejsu, nalezy nacisnaé przycisk E

Aby zmieni¢ status na "przygotowanie", nalezy nacisng¢ przycisk EU
0% |

Jesli chcemy usungé wybrany wzor nalezy wybraé przycisk x <4

Eksport haftu do urzagdzenia USB

W interfejsie wzoru haftu nalezy wybrac¢ eksportowany wzor. Aby zapisac wzor na USB, nalezy nacisng¢ przycisk | El ‘J

1 Gorna wartosc liczbowa pomiedzy strzatkami oznacza aktualnie wyswietlang strone.
I< 1 N Dolna wartos¢ liczbowa pomiedzy strzatkami oznacza catkowitg ilo$¢ stron wzoréw haftu.

Za pomoca przyciskéw ,strzatka w lewo” i ,strzatka w prawo”, mozna zmieni¢ strone.



Tryb statusu haftu

Maszyna posiada dwa statusy haftu, tj. przygotowanie i praca. Aby przetgczy¢ sie pomiedzy statusami, nalezy nacisngé

przycisk % na gtéwnym interfejsie. Jak pokazano na ponizszym rys. 3

V.5201.1402
2014-03-05 15:38

192.168.050 | @@ @
Design 1258.DST Stitches 2094 0
Rescale 100% 100% Dir F 0°
Repeat YA Spacing X:0.0 Y00
Frame Other:600X600 Process 598882

Pxy X:0.0 Y:0.0 Axy X:0.0 Y:0.0

W statusie przygotowania, po nacisnieciu przycisku ,

Rysunek 3 Status przygotowania

pojawi sie komunikat “Wejscie do trybu haftowania”. Po naci-

$nieciu przycisku - przechodzimy do statusu pracy, jak pokazano na ponizszym rys. 4.

V.5201.1402
2014-03-05 15:38

192.168.050 |m@ =
Design 1258.DST Stitches 2094 0
Rescale 100% 100% Dir F 0°
Repeat X1 1 Spacing X:0.0 Y:0.0
Frame Other:600X600 Process 598882
Pxy X:0.0 Y:0.0 Axy X:0.0 Y:0.0

W statusie pracy, po nacisnieciu przycisku

Rysunek 4 Status pracy

% , pojawia sie komunikat “Wyjscie z trybu haftowania”. Po nacis$nieciu przy-

cisku - przechodzimy do statusu przygotowania (rys. 3).



Status przygotowania

W statusie przygotowania, mozna wykona¢ powrdt do punktu poczgtkowego osi gtéwnej (100°), przetgczenie tamborka,
reczng zmiane koloru, ustawienia parametrow wzoru haftu i wybdr wzoru haftu oraz inne czynnosci.

Ustawianie parametréw wzoru haftu

ok
Fipeat
W statusie przygotowania, aby przej$¢ do ustawiania parametréw wzoru haftu, nalezy nacisng¢ przycisk * DesmSetl | tj. para-
metry wzoru, jak pokazano na rys. 5

V.§201.1402

2014-03-05 15:38 ,_%

192.168.050 | =@
0

Design 1258.DST Stitches 2094
Rescale 100% 100% Dir F 0°
Repeat X1y Spacing X:0.0 Y:0.0
Frame Other:600X600 Process 598882
Pxy X:0.0 Y:00 Axy X:0.0 Y:00

Rysunek 5 Parametry wzoru

W tym trybie mozesz réwniez zmodyfikowa¢ parametry wzoru haftu. Po zakonczeniu modyfikacji, aby jg zapisa¢, nalezy naci-

sngcé m . Nacisng¢ przycisk m , aby powrdci¢ do gldwnego interfejsu.

Opis zakresu parametrow:

Kierunek powiekszania X/Y: 50%-200% (skalowanie nie zmienia liczby $ciegéw we wzorze) a 100 ﬂ 180

Kierunki obrotu: 8 réznych kierunkoéw, tj.: domysinie 0°, 90°, 180°, 270° i lustrzane odbicie: 0°, 90°, 180° i 270°

F ¢
Kat obrotu: 0-89° (kat obliczany jest po wybraniu kierunku obrotu) "‘-_"
llo$¢ powtdrzen X/Y: 1-99 L
II! 1 .EO 1
888 i)
L | /] : Q
Odlegtos¢ miedzy kolejnymi haftami X/Y: 0-£999.9mm — —
Fabrycznie ustawionymi jednostkami sg mm.
=

Kompensacja X/Y (Scieg satynowy): 0-£0.3



Wybér tamborka

Nacisnij przycisk

Na wyswietlaczu zostang pokazane rézne mozliwe typy tamborkoéw, ktére mozna stosowa¢ w maszynie (rys.6).

V.5201.1402 I
2014-03-05 15:38 [ =,
192.168.050 | ===
Design 1258.DST Stitches 2094 0
Rescale 100% 100% Dir F 0°
Repeat X1y Spacing X:0.0 Y:0.0
Frame Other:600X600 Process 598882

Pxy X:0.0 Y:00 Axy X:00 Y:0.0

*hKk
finag)

Design Set

Emb Param

Rysunek 6 Okno wyboru tamborkéw

Na wyswietlaczu nacis$nij przycisk oznaczajgcy wybrany tamborek, ktéry zostat zamocowany w maszynie. W przypadku hafto-
wania przy pomocy tamborkéw do czapek, bgdz tamborkéw podstawowych (A-G) maszyna automatycznie odnajdzie punkt
poczatkowy i zatrzyma sie w centrum tamborka.

Uwaga: podczas opisanej wyzej operacji obserwuj ruch tamborka.

Po wybraniu wielkosci tamborka, ekran automatycznie przetgcza sie do "Projektowania wzoru". Jezeli rodzaj tamborka nie zo-
stanie wybrany, system bedzie wykorzystywat poprzednio wybrany rodza;.

Po wybraniu tamborka do czapek, obecnie wybrany wzér haftu zostanie obrécony o 180° w sposdb automatyczny.

Tryb pracy

W trybie pracy, mozna ustawi¢ punkt poczatkowy wzoru haftu, powrét do punktu poczatkowego wzoru haftu, powrédt do punktu
uchybu, powrét do punktu zatrzymania, sekwencje zmiany koloréw, powr6t do punktu poczatkowego osi gtéwnej, obcinanie
nici, zmiane trybu pracy, przetaczenie trybu haftowania, kontur wzoru haftu, mozna réwniez sprawdzi¢ zakres haftu i ustawi¢
powrét do punktu, w ktérym maszyna przerwata haftowanie w przypadku zaniku zasilania.

Ustawienia poczatku wzoru haftu (punkt poczatkowy)

W trybie pracy, tamborek mozna przemiesci¢ do wybranego punktu poczatkowego wzoru haftu.

)

Aby ustawi¢ punkt poczatkowy, nalezy nacisngc —_ . Tamborek przemiesci sie wzdtuz maksymalnego zakresu wzoru haftu.
Jezeli haft nie miesci sie w tamborku ze wzgledu na nieprawidtowa pozycje punktu poczatkowego, nalezy przesuna¢ punkt we
wlasciwe miejsce. Po ustawieniu punktu poczatkowego, wspétrzedne AX / AY sg usuwane (w tabelce bedg zaznaczone wartosci
0/0).

Ustawienia najwyzszego punktu haftu

®
» ) Najwyzszy punkt haftu wykorzystywany jest gtéwnie przy naszywaniu aplikacji na materiale. Po jego naci$nieciu tam-
borek wysunie sie maksymalnie do przodu umozliwiajgc wygodnie utozenie aplikaciji.

Najwyzszy punkt haftu zalezy od wymiaréw zainstalowanego tamborka.

10



Powrét do poczatku haftu (punkt poczatkowy)
Jesli podczas haftowania potrzeba powrdéci¢ do punktu poczatkowego haftu lub ponownie rozpoczg¢ haftowanie nalezy poste-

powac zgodnie z ponizszymi zaleceniami.

Nacisnij przycisk . , a na wyswietlaczu pojawi sie komunikat “Zakonczy¢ haftowanie i powrdci¢ do pkt startu”.

Po nacisnigciu przycisku - , tamborek przemiesci si¢ do punktu poczatkowego wzoru haftu i zatrzyma sig. Wspot-
rzedne AX/AY s3g usuwane.

Najwyzszy punkt haftu

CD

-

Jesli podczas haftowania potrzeba wysunac tamborek do j jego najdalszej pozycji nalezy Jednokrotnle nacisngé
Tamborek przemiesci sie do sw01ego najwyzszego punktu i zatrzyma. Po ponownym nacisnieciu tamborek przemiesci S|e z
powrotem do punktu poczatkowego i zatrzyma sie, a nastepnie haftowanie zostanie kontynuowane.

Powrot do punktu zatrzymania

Jesli podczas procesu haftowania, po recznym przesunieciu tamborka, zaistnieje potrzeba powrotu do punktu zatrzymania

maszyny haf0|arsk|ej nalezy namsnac przycisk .
Po jego nacisnieciu, tamborek przemieszcza sie automatycznle do punktu zatrzymania i staje.

Zmiany koloréw nici - ustawienia

Ustawienia zmiany koloréw obejmujg sekwencje zmiany koloréw oraz zmiane potozenia gtowicy hafciarki.

il

W interfejsie operacyjnym, aby przejs¢ do interfejsu zmiany koloréw, nalezy nacisngc¢ R .Rys. 7

V.§201.1402
2014-03-05 15:38
192.168.0.50

Rysunek 7 Ustawienia zmiany koloréw
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Sekwencja zmiany koloréw

Aby przej$¢ do sekwencji zmiany koloréw, w interfejsie sekwencji zmiany koloréw nalezy nacisnaé przycisk numeryczny. Ko-
lory mozna zmienia¢ w zakresie 1 - 30 od strony pierwszej (system obstuguje maksymalnie 200 sekwencji zmiany koloréw).
Wchodzac do interfejsu po raz pierwszy i po otwarciu nowego wzoru, ten rozpocznie od koloru 1 i umozliwi wprowadzenie ilosci
koloréw, aby odzwierciedli¢ wzér. Wybierz przycisk numeryczny i wprowadz odpowiedni numer igielnicy dla sekwencji zmiany
koloréw, odpowiednio do danego wzoru. Kursor automatycznie przemiesci sie do kolejnego okienka wyboru kolorow.

W trakcie procesu ustawiania, jezeli wystgpi btgd numeru igielnicy, nalezy klikng¢ wybrany numer, aby zresetowac wartosc.
Jezeli nie ustawiono sekwencji zmiany koloréw, podczas haftowania wykorzystywana bedzie aktualnie wybrana igielnica.

Jezeli sekwencja zmiany kolorow nie zostata ustawiona, kolory domy$inie powrdcg do ostatniej wprowadzonej sekwencji ko-

|O| OW.
1

Wartos¢ u goéry - © oznacza biezgca strone, a dolna maksymalng ilo$¢ stron istniejgcych wzoréw haftu. Za po-
mocg przyciskéw w lewo i w prawo, mozna zmienic¢ strone.

Po otwarciu interfejsu dla wzoru, ktéry zostat wczes$niej ustawiony, kursor automatycznie ustawia sie w pozycji ostatniej wybra-
nej igielnicy. Aby przemiesci¢ kursor do pierwszej sekwencji kolorow, nalezy nacisng¢ gérne lewe biate okienko i wprowadzié
odpowiedni numer igielnicy nowej sekwencji zmiany kolorow. Kursor automatycznie przemiesci sie do kolejnej sekwencji zmia-

ny koloréw. Nacisnij przycisk m , aby powrdci¢ do gtdwnego interfejsu.

Umieszczanie aplikacji, haftowanie przy matej predkosci i wymiana igielnicy

Jezeli po rozpoczeciu danej sekwencji zmiany koloréw, niezbedne jest wysunigcie tamborka do jego najwyzszej pozyciji

nalezy nacisngc¢ przycisk

lowa¢ funkcje wysuwania tamborka do jego najdalszej pozycji nalezy ponownie nacisnaé przycisk

Jezeli dana sekwencja zmiany koloréw wymaga zmniejszenia predkosci haftowania, na poczatku haftowania (mata predkosc¢

PaavaN
ustawiana jest w "malej predkos¢ haftowania" w "parametrach szybkosci" haftowania), nalezy nacisng¢ przycisk - ,
zanim z prawej strony przycisku aktualnie wybranej igielnicy pojawi sie litera "L",

PaavaN
Aby anulowaé ustawienie matej predkosci haftowania, nalezy nacisng¢ ponownie przycisk - .

Jezeli cata sekwencja zmiany koloréw danego zestawu ma zosta¢ zastgpiona inng nalezy nacisng¢ przycisk m , a nastep-
nie wybrac igielnice podlegajacg wymianie, wybrane zostajg wszystkie identyczne igielnice.

Kolory nalezy wymieni¢ odpowiednio do potrzeb. Nacisng¢ przycisk m , aby wyjs¢ z trybu wymiany.

Po zakonczeniu ustawiania, aby zapisa¢ biezgce ustawienia, nalezy nacisng¢ przycisk m .

Nacisngé przycisk m , aby powrdci¢ do gtéwnego interfejsu.
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Tryb sekwencji zmiany koloru
e
Aby zmienic¢ tryb sekwencji koloréw nacisnij przycisk
Przetgczenie pomiedzy trybami nastepuje po nacisnieciu przycisku (zmiana cyklu), zmienia sie rowniez ekran przycisku.
oznacza tryb automatycznej zmiany koloréw i automatycznego rozpoczecia programu,

—

gyl
tryb automatycznej zmiany koloru i recznego rozpoczecia,

(f1]

MM A - .
tryb recznej zmiany koloréw i recznego rozpoczecia.

W trybie recznej zmiany koloréw i recznego rozpoczecia, zapisane sekwencje zmiany koloréw nie sg dostepne.
Przetaczenie trybu haftowania ptynnego

Przetagczenie trybu haftowania stuzy gtéwnie do tego, aby pomingé dang czes$¢ wzoru. Uzytkownik moze wznowi¢ haft od
dowolnego miejsca, dzieki haftowaniu ptynnemu.

Ml
Na interfejsie pracy, aby zmienié tryb haftowania nalezy nacisngé¢ ““™ _ Przetgczenie pomiedzy trybami nastepuje po naci-
ml
$nieciu przycisku (zmiana cyklu), zmienia sie réwniez ekran przycisku. Rodzaje haftowania sg nastepujace: WIS haftowanie
2 L] S|
normaine, tryb ptynny z matg predkoscia, EH tryb ptynny z duzg predkoscia i ptynny tryb reczny
L

Haftowanie ptynne z matg predkoscig (mata predkos¢ haftowania, szybkie przesuwanie):

W statusie zatrzymania, nalezy nacisngé¢ przycisk start, os gtéwna nie poruszy sie. Tamborek bedzie przemieszczaé sie dalej,
jak w przypadku haftowania. Aby zatrzymac¢ przesuwanie z matg predkoscia, nalezy nacisng¢ przycisk stop.

W statusie zatrzymania, nalezy nacisng¢ przycisk stop (cofanie z matg predkoscig), 0o$ gtdwna nie porusza si¢. Tamborek cofa
sie wzdtuz sciegdw haftu. Aby zatrzymac cofanie z matg predkoscig, nalezy ponownie nacisngé przycisk stop.

>

Haftowanie ptynne z duzg predkoscig (duza predkos$é przesuwania): EH

W statusie zatrzymania, nacisnij przycisk start, a o$ gtéwna i tamborek nie poruszg sie. Na ekranie, przekrdj wskazujgcy
potozenie igty przemiesci sig jak w przypadku haftowania. Po nacisnieciu przycisku stop, tamborek porusza si¢ w przdd, bez-
posrednio do tego potozenia.

W statusie zatrzymania, nacisnij przycisk stop (cofanie z duzg predkoscig), o$ gtdwna i tamborek nie poruszg sie. Na ekranie,
przekréj wskazujgcy potozenie igty przemiesci sie jak w przypadku haftowania. Po ponownym nacisnieciu przycisku stop,
tamborek porusza sie w tyt, bezposrednio do tego potozenia.

S|

Recznie ustawiane haftowanie ptynne:
W statusie stop, przycisk z prawej strony przetgcza do interfejsu recznego ustawiania.

+ |
Potozenie w przdd: Po nacisnieciu przycisku * * pojawi sie klawiatura. Przy pomocy przyciskdw numerycznych, wprowadzi¢

=
potozenie w przdd na podstawie ilosci Sciegdw. Po nacisnieciu , tamborek przemieszcza sie do okreslonego Sciegu i zatrzy-
muje.
Potozenie w tyt:  Po nacisnieciu przycisku pojawia sie klawiatura. Przy pomocy przyciskéw numerycznych, wprowadzi¢ potoze-

=
nie w tyt na podstawie ilosci $ciegéw. Po nacisnieciu tamborek przemieszcza sie do okreslonego $ciegu i zatrzymuje.

Do przodu o jeden kolor: Po naci$nieciu * aktualny stan haftu przemieszcza sie do punktu poczgtkowego kolejnego
koloru i zatrzymuje.

Wstecz o jeden kolor: Po nacisnieciu * aktualny stan haftu przemieszcza sie do punktu poczatkowego poprzedniego
koloru i zatrzymuije.
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Podglad wzoru haftu

Podglad wzoru stuzy do sprawdzenia lokalizacji wzoru. Po wprowadzeniu punktu poczatkowego wzoru haftu, nacisnij

—

*, aby uruchomi¢ funkcje podgladu. Pojawi sie okno “Wejscie do trybu haftowania”, nalezy nacisng¢ ok. Jezeli
wzor nie znajduje sie na swoim miejscu, nalezy odpowiednio dostosowac wartosci i ponownie sprawdzi¢ wiasciwos¢ po-
tozenia haftu w tamborku. Podglad wzoru odbywa sie w zakresie kwadratu tamborka.

Podglad konturu wzoru haftu

Po ustawieniu punktu poczgtkowe i sprawdzeniu obrysu haftu, z prawej strony ikony podgladu pojawi si¢ nowa

N\
N

opcja, nalezy nacisng¢ przycisk * aby powoli przesungé tamborek, ktéry przemieszczac sie bedzie od punktu po-
czatkowego wzdtuz konturu wzoru z wiekszg precyzjg (zakres precyzyjny). Po zakonczeniu przemieszczenia sie wzdtuz
konturu, tamborek automatycznie powraca sie do punktu poczatkowego.

Powrét do punktu poczatkowego haftu po zaniku zasilania

Funkcja ta wykorzystywana jest gtéwnie w przypadku nagtych zanikdw zasilania oraz gdy tamborek znajduje sie w nie-
wiasciwym miejscu.
UWAGA: Jezeli wybrano typ tamborka z folderu "Other", czynnos$¢ ta zrealizowana zostanie jedynie wtedy, gdy
przed haftowaniem wprowadzony zostat bezwzgledny punkt poczatkowy tamborka.

}»/ POWER OFF "
Aby przejs¢ do interfejsu menu maszyny, nalezy nacisngé e Nastepnie nacisng¢ przycisk -~ = - isystem wyge-
neruje komunikat “Press OK to start searching absolute origin” - aby rozpocza¢ wyszukiwanie bezwzglednego punktu poczat-

OK

kowego, nalezy nacisna¢ przycisk © “ . Nastepnie tamborek przemieszcza sie do potozenia haftowania sprzed zaniku
zasilania.

Status roboczy haftowania

W statusie pracy, ustawiana jest jedynie predkos¢ osi gtéwnej. Aby zmniejszy¢ lub zwiekszy¢ predkosc

1000
850 +

osi gléwnej, nalezy nacisng¢ przycisk

Rozpoczecie / zakonczenie haftowania

Po ustawieniu parametréw dotyczacych haftowania, hafciarka moze rozpoczg¢ prace po nacisnieciu przycisku start.

Status start / stop haftowania: aby rozpoczaé¢ haftowanie nalezy jednokrotnie nacisngé przycisk start. Aby zatrzymaé hafto-
wanie, nacisngc¢ stop.

Status cofania: po kolejnym nacisnieciu przycisku stop, gdy maszyna sie zatrzymata, nastgpi cofanie.

Rozpoczecie haftowania z mata predkoscia: Przytrzymujac przycisk start przez ponad 3 sekundy, o$ gtéwna rozpocznie
haftowanie z minimalng predkoscia, po jego puszczeniu, maszyna wroci do predkosci ustawione;.
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Uzywanie liter, w celu wygenerowania pliku haftu

Abc

Na interfejsie gldbwnym, aby przejs¢ do interfejsu wprowadzania liter, nalezy nacisng¢ przycisk

, jak pokazano
narys. 8.

= 2
—
c E F G
= | e
w
J L
i3z
English
BERD =

poonoon =R
popnnnn =kl
BEEEABEA oK [k

Rysunek 8 Wprowadzanie liter

Aby wprowadzic¢ litery lub inne znaki, nalezy nacisngé odpowiedni przycisk. Aby przetgczy¢ pomiedzy literami wielkimi i maty-

do interfejsu ustawiania liter, nalezy nacisng¢ przycisk m (czynnosci tej nie mozna kontynuowac w trybie pracy), jak
narys. 9.

mi, nalezy nacisng¢ . Aby usung¢ litere, nalezy nacisng¢ przycisk . Po zakonczeniu wprowadzania, aby przejs¢

Rysunek 9 Ustawienia parametréw wprowadzania liter

Whprowadz parametry dotyczace liter. Po zakonczeniu wprowadzania, nalezy nacisngé¢ przycisk odpowiedniej czcionki
(maszyna posiada 5 czcionek do wyboru).

Nacisnij przycisk aby wygenerowac podglad haftu.

W lewym gérnym rogu znajdziesz wygenerowany plik haftu.

Nacisnij przycisk aby zachowac plik haftu w pamigci maszyny.

15



Manualna zamiana kolorow

Na interfejsie w trybie pracy lub przygotowania, aby przeprowadzi¢ czynnos¢ manualnej zmiany koloréw, nalezy nacisng¢

I

. Interfejs zmieni ilo$¢ igiet w maszynie. Naci$nij odpowiedni numer igty, aby zmieni¢ kolor na wtasciwy.

Obcinanie

Funkcji obcinania nici mozna uzy¢ zaréwno w statusie pracy jak i przygotowania.

a0
Nacisnij przycisk x znajdujgcy sie na panelu.
A v

Punkt poczatkowy tamborka

Czynnos¢ ustawiania punktu poczatkowego tamborka obejmuje reczne wprowadzenie punktu poczgtkowego oraz znajdo-
wanie bezwzglednego punktu poczgtkowego jak rowniez okreslenie ograniczeh programowych.

MC-org

W trybie pracy, aby przej$¢ do interfejsu ustawiania punktu poczatkowego, nalezy nacisng¢ przycisk e Jjak na
rys. 10.

iy
English
Other

Rysunek 10 Menu MC-org

Manualne ustawianie punktu poczatkowego tamborka

W interfejsie punktu poczatkowego tamborka, aby wybra¢ dang czynnos¢, nalezy nacisngé -
Pojawi sie okienko dialogowe “Set the current point as hoop origin or not?” [ustawi¢ biezacy punkt jako punkt poczgtkowy

tamborka?]. Aby zakonczy¢ konfiguracje, nalezy nacisnaé m
Obecne wspotrzedne PX/PY zastapione zostang 0.0 (punkt poczatkowy).
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Automatyczne wyszukiwanie bezwzglednego punktu poczatkowego tamborka

Bezwzgledny punkt poczatkowy wykorzystuje ograniczenia tamborka, w celu wykrycia bezwzglednego potozenia tamborka,
aby zapewni¢ mozliwo$¢ wykorzystania funkcji odzyskiwania w przypadku zaniku energii.

Funkcja ta realizowana jest w sposéb automatyczny. Nalezy okresli¢, czy wykorzysta¢ mozna czujnik ograniczenia. W
innym przypadku, moze doj$¢ do uszkodzenia czesci mechanicznych.

W interfejsie punktu poczatkowego tamborka, aby wybraé¢ dang czynnos¢, nalezy nacisngé  * “ . Interfejs wygeneruje
okienko dialogowe “Please confirm the limit switch is in normal operation.” [prosze potwierdzi¢, czy przycisk ograniczajgcy dzia-
ta prawidtowo].

Aby rozpoczg¢ poszukiwanie bezwzglednego punktu poczatkowego, nalezy nacisngé m .
Po zakonczeniu wyszukiwania, tamborek automatycznie powrdci do punktu zatrzymania.

Po wyszukaniu punktu bezwzglednego, czynnos¢ ta zapewni prawidtowe potozenie, jezeli po zaniku zasilania, tamborek nie
przemiescit sie.

Ustawianie ograniczen programowych

Funkcja ta jest dostepna jedynie, gdy wybrany jest tamborek z zakresy Other (Inny).

W interfejsie punktu poczatkowego tamborka, aby wybra¢ dang czynnos$¢, nalezy nacisngé -
Na wyswietlaczu pojawi sie okienko dialogowe “Move hoop to left top” [przesun tamborek w gérne Iewe potozenie]. Zgodnie z

OK

poleceniem, nalezy przemiesci¢ tamborek do gérnego lewego rogu, naciskajgc przycisk - 4 . Pojawi sie okno dialo-
gowe “Move hoop to right bottom” [przesun tamborek w dolne prawe potozenie]. Zgodnie z poleceniem, nalezy przemiescic

OK

tamborek do dolnego prawego potozenia, naciskajgc przycisk * “ . Po tych czynnosciach konfiguracja zostanie zakon-
czona.

Anulowanie ograniczen programowych: po przejsciu do interfejsu ograniczen programowych, nalezy nie przemiesz-
czac¢ tamborka i nacisng¢ dwukrotnie przycisk. Ograniczenia programowe zostang anulowane.
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Ustawienia tamborkéow

Funkcja ta stuzy jedynie do ustawienia pojedynczej ramki oraz wielkosci tamborka A-F, od bezwzglednego punktu poczat-
kowego do srodka tamborka.

Na interfejsie parametréw haftowania, nacisnij przycisk “hoop setting” [ustawienia tamborka], jak pokazano na rys.11

Rysunek 11 Ustawienie tamborka

Ustaw parametry dotyczgce tamborka, odpowiednio do wymogéw. Po zakonczeniu, aby zapisa¢ ustawienia, nalezy naci-

sngc przycisk m

Schemat ustawiania tamborka:

0s X - rozmiar

<

Punkt srodkowy

Wartos¢ tamborka

srodkowa X \

‘0 Wartos¢
srodkowa Y
OsY :
Punkt poczatkowy rozmiar
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Punkt poczatkowy osi gléwnej

Funkcja ta stuzy wytacznie do zatrzymania potozenia osi gtéwnej. Mozna jg obstugiwa¢ jednym z dwdch przyciskéw na
panelu.

‘ 100°
Aby zresetowac o0$ gtéwng do 100 stopni (potozenie zerowe), nalezy nacisngé przycisk -

Przetaczanie jezyka

/\f_\w
W interfejsie menu gtéwnego, aby przej$¢ do ustawien parametrow nalezy nacisnagé przycisk - —
354
English
Oth
Aby przetgczy¢ jezyk, nalezy przycisngé¢ przycisk * R , pojawi sie menu z dostgpnymi jezykami. Po wyborze sys-

tem przetacza sie do wybranego jezyka w sposéb automatyczny.

Ustawianie parametrow haftu

W zaleznosci od konfiguracji i wymogow procesu haftowania mozna zmodyfikowaé niektore czesto uzywane parametry.

Emb Param

W interfejsie gldwnym, aby przejs¢ do interfejsu parametréw haftowania, nalezy nacisng¢ przycisk °

q

Klikng¢é modyfikowany parametr, a nastepnie lub , aby wprowadzi¢ modyfikacje. Aby zapisa¢ zmiany, naci$nij przy-

cisk m nastgpi automatyczny powrét do gldbwnego menu.

W zatgczniku | znajduje sie lista definicji parametrow i zakresu wartosci.
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Usuwanie ograniczen

Usuwanie blokady

Jezeli wygasto dowolne ograniczenie uzytkowania, system jest automatycznie blokowany i generowane jest okno usuwania
ograniczen po wprowadzeniu hasta, jak pokazano na rys. 12

TZDC0308

Rysunek 12 Usuwanie blokady

Po kliknieciu w okienko hasta, pojawi sie klawiatura. Aby zdjg¢ blokade, nalezy wprowadzi¢ hasto (8 cyfr) przekazane

przez producenta. Nacisng¢ przycisk ! , aby zdjaé ograniczenie i kontynuowac prace.

Test systemu

Czynnosc¢ ta przeznaczona jest gtownie dla technikéw i stuzy do sprawdzenia, czy maszyna pracuje w sposéb normalny.

-

—
W interfejsie konfiguracji parametréw, aby przejs¢ do menu, nalezy nacisng¢ przycisk ———

Test wejscia

Aby przejs¢ do trybu testu wejscia, w menu testu, nalezy nacisng¢ przycisk . Sprawdzi¢, czy poszczegolne pozy-
cje ulegly zmianie wraz ze zmiang statusu. Jezeli nie, obecny sygnat wejSciowy moze zawieraé btad. Nalezy skontrolowac i
wprowadzi¢ korekty.

Test wyjscia

1 TEST)
Aby przej$¢ do trybu testu wyjscia, w menu testu, nalezy nacisng¢ przycisk . Nacisng¢ przycisk odpo-
wiadajacy kazdej testowanej pozycji i sprawdzi¢ czy wynik jest prawidtowy. Jezeli odpowiednie urzgdzenie wyjsciowe nie
zadziata, sygnat wyjsciowy moze zawiera¢ btgd. Nalezy skontrolowa¢ i wprowadzi¢ korekty.
Test chwytacza: nacisnij przycisk, chwytacz wykona ruch testowy. Nacisnij przycisk jeden raz w celu wykonania testu i po-
nownie, aby chwytacz powrdcit do wtasciwej pozycji.
Test obcinania: Nacisnij przycisk jeden raz, silnik obcinania pracuje pomiedzy potozeniem do potowy obrotu do zatrzymania, po po-
nownym nacisnieciu, realizowany jest kolejny pétobrot w tym samym kierunku i nastepuje powrdt do potozenia poczatkowego.
Test cewki zbieraka: Nacisngé przycisk jeden raz, elektromagnes zbieraka uruchamia sie na 2 sekundy i automa-
tycznie wraca do potozenia poczatkowego.
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Test osi gtéwnej

=Ty TEST
Aby przejs¢ do testu osi gldwnej, w menu testu nalezy nacisnaé przycisk * “ . Nacisng¢ przycisk odpowia-
dajgcy kazdej testowanej pozycji i sprawdzi¢, czy wynik jest prawidtowy. Jezeli odpowiednie urzadzenie wyjsciowe nie za-
dziata, sygnat wyjsciowy moze zawiera¢ btad. Nalezy sprawdzi¢ i wprowadzi¢ korekte.
Test osi XY: Za pomoca przyciskow w gore i w dét nalezy zmodyfikowac ilo$¢ impulséw silnika (1 - 127). Wartos¢ domysina to

‘TEST

12 impulséw. Aby rozpocza¢ ruch w tyt i w przdd, nalezy nacisng¢

‘TEST
Test osi gtownej: Aby rozpoczg¢ obrét z predkoscig 100 obr. / min., nalezy nacisngc¢ przycisk
Przy pomocy przyciskow w goére i w dot, nalezy zmodyfikowaé predkosc¢ osi gtéwnej i sprawdzi¢, czy obecna predkos¢ obroto-
wa odpowiada rzeczywistej predkosci obrotowej. (w granicach 5%).

Test QEP:
‘TEST
Aby przetestowac koder osi gtéwnej i potozenie zerowe, nalezy przycisnaé przycisk
Test gtowicy maszyny
mﬁ:
Aby przejs¢ do testu usterki glowicy maszyny, w menu testu nalezy nacisna¢ przycisk - 4

Naciénij przycisk odpowmdajacy gtowicy maszyny. Sprawdz, czy detekcja usterek jest wiaczona. Jezell wystgpita usterka,
nalezy sprawdzi¢ i wprowadzi¢ korekte.

Informacje systemowe

L

W interfejsie gldwnym, aby przejs¢ do interfejsu informacji systemowych, nalezy nacisng¢ przycisk
Kontrola numeru i wersji systemu

Stuzy do sprawdzenia numeru i wersji systemu uktadu sterowania. W interfejsie informacji systemowych,

nalezy nacisngc¢ przycisk INFO

4

Aktualizacja systemu

Stuzy do aktualizacji wersji oprogramowania.

UPdate

W menu informaciji systemowych, aby rozpoczg¢ aktualizacje, nalezy nacisngé * 4 . Aktualizacje nalezy przeprowa-
dzi¢ zgodnie z pojawiajgcymi sie instrukcjami. Podczas aktualizacji nie wylaczaé oprogramowania.

Aktualizacja trwa okoto 3 minut i system automatycznie przetacza sie do interfejsu gtéwnego.
Aktualizacje moga doprowadzi¢ do usuniecia obecnego pliku haftu. Przed aktualizach nalezy zamkna¢ plik.
Skroty aktualizacji programu. Po podiqczenlu zasilania, na ekranie pojawia sie 1 INIT USB OK”,

‘ 100°
nalezy dwukrotnie nacisngé¢ przycisk - “ i natychmiast dwukrotnie przycisk - -~ . W gornej czesci ekranu pojawia sie
okno dialogowe: “Update software, Start Key Update, Stop Key Exit.” [aktualizuj oprogramowanie, przycisk rozpoczecia aktuali-
zacji, przycisk zakonczenia aktualizacji] Nacisng¢ przycisk “start”, aby rozpoczaé¢ aktualizacje lub “stop", aby zakonczy¢.

Po wigczeniu zasilania, aktualizacja jest aktywna i wy$wietla sie¢ komunikat “1.INIT USB OK”. W tym momencie nalezy szyb-

100°

ko nacisng¢ trzy razy przycisk - ~ W gornej czesci ekranu pojawia sie okno dialogowe: “Update picture, Start Key
Update, Stop Key Exit.” [aktualizuj obraz, przycisk rozpoczecia aktualizacji, przycisk zakonczenia aktualizacji] Nacisng¢ przy-
cisk “start”, aby rozpocza¢ aktualizacje lub “stop”, aby wyjs¢.
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Konfiguracja IP

W menu ustawiania parametrow maszyny, aby przejs¢ do interfejsu ustawiania IP, nalezy nacisngé¢ przycisk

IP maszyny musi posiadac taki sam segment numeru do IP LAN, w innym przypadku nie dojdzie do nawigzania potgczenia,

tj. pierwsze trzy segmenty numeru bedg takie same, a adres ostatni nie moze powodowac konfliktu.

Inicjacja systemu

Po wtgczeniu zasilania i pojawieniu sie komunikatu “1.INIT USB OK?”, trzykrotnie nalezy nacisng¢ przycisk
przeprowadzi¢ ponowng inicjacje systemu. Po zakonczeniu inicjacji, wigczy sie sygnat dzwigkowy “tik, tik i tik” i system przeta-
czy sie do interfejsu przygotowania haftowania.
Funkcja jest przydatna w momencie, gdy system nie dziata z uwagi na przypadkowe zablokowanie lub odzyskiwanie usta-

wieh domysinych.

Tabela parametréw Zatacznik |

2

- aby

Nazwa parametru Funkcja parametru Domysi- Zakres
nie
Parametry haftowania 1
Skok w ucinanie: Rozpoczecie ciecia lub nie, w przypadku kilku przeskoczonych 3 1-9, nr
Sciegow. ciecia
Goérna dtugosé ciecia nici: |  Dlugos$é rygla powinna by¢ dtuzsza podczas haftowania cienkiego mate- | 0,6mm 0.5-1.0m
riatu
Dhugos$¢ nici po ucieciu Regulacja dtugosci nitki po ucigciu 3 1-7
llos¢ rygli przed cieciem Blokowanie kilku $ciegéw podczas ciecia, aby zapobiec rozwinigciu 1 1-3
nitki z szpulki po docieciu
llos¢ rygli po ucieciu Blokowanie kilku $ciegdéw po docieciu nici 1 1-3
Ruch ramy po cieciu Przesunigcie tamborka lub nie po ocieciu nitki Tak Tak, Nie
Predkos¢ zabieraka Regulacja szybkosci silnika krokowego chwytacza (zabieraka 5* 1-5
nici nici)
Im wieksza wartos¢, tym wieksza szybkos¢.
Ucinanie Funkcja obcinania nici wt. lub wyt. Tak Tak, Nie
Parametry haftowania 2
llos¢ igielnic w gtowicy llos¢ igiet w gtowicy N* 1-15
Igta tngca™: Potozenie $ciegu przy uzyciu igty do efektu ,boring” (detekcja pek- 0 0-N*
niecia nici wyt.)
Igta sznurka*: Potozenie $ciegu podczas haftowania sznurkiem 0 0-N*

(automatyczne hamowanie)

*Oprzyrzadowanie opcjonalne
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Czutos¢ sensora zerwan Czutos¢ wykrywania pekniecia nici 5 $cie- 3-9
gow Sciegdw, nr
Detekda zerwar przy skoku |  Wykorzystywanie detekciji zerwania nici lub nie, podczas przeskoku sciegu. Tak Tak, Nie
Auto cofniecie po ze- Automatyczne cofanie $ciegdw po zerwaniu nici Uszkodzona glowi- 9 0-9
rwaniu ca maszyny kompensuje haft.
Parametry haftowania 3
Maks predkosé pracy Maks. predkosc obrotowa osi gtéwnej (ograniczona parametrami 1200 550-1200
mechanicznymi)
Predkos¢ startowa
pracy Szybkos¢ obrotowa osi gléwnej podczas rozruchu. 100 60-200
Tryb pracy przy ditu- Mata Mata
gich Sciegach Zastosowana metoda przy dtugich $ciegach pred- predkosé,
kos¢ przeskok
Auto dzielenie Sciegu Podczas przeskoku duzego $ciegu, $cieg dzielony na dwa zostanie 6,5mm 6.5-8.5m
uzyty w hafcie
Auto zwolnienie wg Scieg, przy ktérym nastgpi hamowanie. 2,0mm 2.0-9.0m
Sciegu
Znaczenie $ciegéw llos¢ $ciegow przy ktorej nastepuje regulacja odchytu 5* 5-20
Redukcja predkosci Zmniejszenie predkosci podczas przeskokow 70% 60%-90%
przy skoku
Parametry haftowania 4
Pedkos¢ podnosze- Regulacja szybkosci silnika krokowego podnoszenia. Im wyzsza 3* 1-4
nia cekiniarki*: wartos¢, tym wieksza predkosé
Maks predkos¢ sznu- Maks. predkos¢ obrotowa podczas haftowania ze sznurem 500 300-600
rek*:
Maks predkosc ru- Duza predkos¢ przesuwu tamborka. Im wyzsza wartos$¢, tym wieksza 3 1-9
chu ramy predkosc.
Predkos¢ zmiany Szybkos¢ zmiany koloréw przy uzyciu silnika krokowego do zmiany 3 0-9
koloru koloréw
Tryb sterowania ra- Sposéb przesuwu tamborka, regulowany dla uzyskania danego F1* F1-F5

my

efektu

*Oprzyrzadowanie opcjonalne
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Przesuniecie kata poczatkowego silnika tamborka. Im wigksze ob-

Kat startu ramy cigzenie na tamborku, tym mniejszy kat przesuwu. Nalezy skonfiguro- 250* 220-270°
wac odpowiednio do pozadanego efektu.
) . o . 5%. 0.
Dodatnia kompensacja w przypadku cienkiego materiatu. % 109
Kompensacja ruchu Nalezy skonfigurowa¢ odpowiednio do pozgdanego efektu. 0* -5%-10%
ramy
Predkos$¢ powolnego
haftowania Ograniczenie predkosci zmiany koloréw. 300 450-800
Parametry haftowania 5
Auto start dla tej same;j Przejscie do kolejnego etapu haftowania
hici ) samel ) inego etap Tak Tak, Nie
Auto pozycjonowanie Pobierajgc wzér haftu, ustawi¢ "tak", haftowanie ciggte Tak Tak, Nie
wzoru
Auto powrét do pkt Powrét do punktu poczatkowego lub nie po zakonczeniu wzoru Tak Tak, Nie
startu
Powtarzanie haftu/haft Kontynuowanie haftu lub nie po zakonczeniu wzoru Nie Tak, Nie
ciggty
Auto cofanie po ilosci Automatyczne rozpoczecie szycia wstecznego po kilku powol- 0 0-9
Sciegow nych ruchach
Filtrowanie pustych Podglad $ciegu lub nie podczas haftowania Tak Tak, Nie
Sciegow
Kalibrowanie ramy Wyszukiwanie bezwzglednego punktu poczatkowego tam- Nie :
‘ - Tak, Nie
borka, po kazdym wigczeniu maszyny
Hamowanie watu Im wyzsza wartos¢, tym szybsze zatrzymanie 8* 1-20
Parametry haftowania 6
Podnoszenie cekiniarki* Sposoéb uzycia podstawy spoczynkowej cekindw Silnik Silniki, Na-
piecie

Wielkos¢ lewych ceki- Wielkos$¢ wyjsciowa lewego cekina 5* 3-9
now*
Wielko$¢ prawych ceki- Wielko$¢ wyjsciowa prawego cekina 5* 3-9

now*

24




Zatrzymanie ramy Umozliwienie zatrzymania listwy lub nie za tamborkiem Tak Tak, Nie
poza obszarem
Auto powrét do off- Przesuniecie do najwyzszego potozenia lub nie po zakonczeniu Nie Tak, Nie
setu haftowania.
Detekcja zerwan Czutos¢ detektora nici Ni- Niski, Wy-
dolnej nici ski soki, Po-
Sredni, Nie

*Oprzyrzadowanie opcjonalne

Lista btedow i sSrodkéw zaradczych

Bledy

Przyczyna

Srodki zaradcze

Wat gtéwny nie jest
ustawiony na 100°

Wat gtéwny nie zatrzymat sie przy 100°

Wybrac¢ przycisk 100° lub obrdci¢ wat recznie

Wat gtéwny nie obraca
sie

1.Sterownik watu nie otrzymuje sygnatu /
brak zasilania

2. Silnik watu nie otrzymuje sygnatu lub
brak zasilania

3. Usterka sterownika lub silnika watu

4. Koder nie zostat podtgczony

1. Sprawdzi¢ sterownik watu lub przewdd zasi-
lajacy

2. Sprawdzi¢ zasilanie silnika watu

3. Wymieni¢ sterownik lub silnik

4. Odpowiednio podtaczy¢ koder

Obrét wsteczny watu

1. Odwrotne podigczenie faz koder A/B

1. Przetgczy¢ fazy kodera A/B

Uptyw czasu zmiany
koloru

1. Silnik zmiany koloru nie obraca sie

2. Zakleszczenie czesci mechanicznych
zmiany koloru
3. Usterka kabla silnika zmiany koloru

1. Sprawdzi¢ mechanizm zmiany koloréw lub kabel

taczacy
2. Naprawi¢ lub wymieni¢ zakleszczong czesé

3. Sprawdzi¢ lub wymienic¢ kabel tgczacy.

Bfad detektora
Sciegu

1. Btad potozenia kota wykrywajgcego Scieg
2. Uszkodzona ptytka detekcji $ciegu.

1. Ustawi¢ potozenie kota detekcji

2. Wymienic¢ ptytke detekgciji

Bfad napedu silnika XY

1. Ochrona przepieciowa lub przetezeniowa
napedu

1. Sprawdzi¢ podigczenie zasilania, wigczy¢ zasi-
lanie
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2. Uszkodzenie napedu

2. Wymieni¢ naped

Ciecie w niewtasci-
wym miejscu

Uszkodzenie czujnika potozenia dzwigni
noza

1. Reczna regulacja listwy ciecia
2. Wymieni¢ czujnik potozenia dzwigni noza

Btad igty dekoracyjnej *

Btad listwy igiet dekoracyjnych

Ponownie ustawi¢ sekwencje zmiany koloréw

Btad ograniczenia
+X

Ograniczenie detekcji +X

Reczne przemieszczenie tamborka w kierunku
przeciwnym

Btad ograniczenia -

Ograniczenie detekgcji -X

Reczne przemieszczenie tamborka w kierunku
przeciwnym

Btad ograniczenia
+Y

Ograniczenie detekcji +Y

Reczne przemieszczenie tamborka w kierunku
przeciwnym

Btad ograniczenia -

Ograniczenie detekgcji -Y

Reczne przemieszczenie tamborka w kierunku
przeciwnym

*Oprzyrzadowanie opcjonalne
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