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Rozdzial 1 Informacje ogolne

Dzigkujemy za skorzystanie z Komputerowego Systemu Sterowania Hafciarki Dahao.

W celu prawidtowej i bezpiecznej obstugi maszyny nalezy uwaznie zapoznac¢ si¢ z instrukcjg obstugi.

Niniejsza instrukcje nalezy zachowa¢ do pozniejszego uzytku.

1.1 Ostrzezenia

Nalezy przestrzega¢ ponizszych zasad bezpieczenstwa, aby unikna¢ pozaru, porazenia pradem i

nieprzewidzianych obrazen.

Na co nalezy zwrdci¢ uwage podczas pracy

AN

Podczas pracy nie nalezy otwiera¢ obudowy maszyny. Dotknigcie czes$ci pod
napigciem grozi $miercig. Cz¢séci obracajace si¢ moga spowodowac powazne

Niebezpieczefst ‘
WO obrazenia.
@Zabronione Nie nalezy wystawia¢ maszyny na wilgo¢, szkodliwe gazy, wode 1 kurz.
Nie nalezy przechowywa¢ maszyny w miejscach podlegajacych drganiom, gdyz
@Zabronione

moze to spowodowac uszkodzenie maszyny.

&Uwaga

Aby zapewni¢ bezpieczenstwo pracy, nalezy przestrzega¢ wszystkich ostrzezen i
wymogow bezpieczenstwa.

&Uwaga

Ekran LCD jest delikatny. Do jego obstugi nie nalezy uzywac twardych ani ostro
zakonczonych przedmiotow.

&Uwaga

Pendrive nalezy wsuwac¢ do gniazda poprawnie i bez uzycia sity, aby zapobiec
uszkodzeniu ztagcza USB lub pamigci USB.

&Uwaga

Instrukcja zostanie w razie potrzeby rozszerzona o dodatkowe zataczniki. W
przypadku rozbieznosci miedzy instrukcja a zalacznikiem, pierwszefstwo ma
tre$¢ zatacznika.

Na co nalezy zwroci¢ uwage podczas transportu

&Uwaga

Podczas przesuwania maszyny nie nalezy ciaggna¢ za kabel.

&Uwaga

Aby zapewni¢ bezpieczenstwo pracy, nalezy przestrzega¢ wszystkich ostrzezen i
wymogow bezpieczenstwa.

&Wymagania

konieczne

Przecigzenie moze spowodowa¢ powazne uszkodzenia. Zatadunek nalezy
wykonywa¢ zgodnie z instrukcja na opakowaniu.




Na co nalezy zwroci¢ uwage podczas montazu

&Uwaga

Nalezy uwazaé, aby nie zatkac¢ otworu wentylacyjnego maszyny. Nie nalezy wprowadzaé
innych przedmiotow do maszyny; moze to spowodowac pozar.

&Uwaga

Nalezy upewni¢ sig, ze maszyna zostato zamontowane poprawnie.

&Uwaga

Nie nalezy wystawia¢ maszyny na wilgo¢, szkodliwe gazy, wodg i substancje tatwopalne.

Na co nalezy zwroci¢ uwage przy podiaczaniu przewodow

@Zabronione

Nie narusza¢ izolacji obwodow.

@Zabronione

Nie wolno podtaczac przecigzonego urzadzenia elektronicznego do zlacz (np. gniazd i
stykow).

&Uwaga

Nalezy upewni¢ sig, ze izolacja wszystkich przewodow (w tym przewodu sygnatowego i
zasilajacego) jest nienaruszona.

&Uwaga

Przewody sygnatowe i zasilajace powinny by¢ rozdzielone. Nie wolno zwigzywac ich
razem.

&Uwaga

Wszystkie przewody powinny by¢ unieruchomione. Przewodow nie nalezy poddawac
obcigzeniu. Nalezy upewnic¢ sie¢, ze wszystkie zgigcia przewodow sa odpowiednio
zabezpieczone. W razie potrzeby nalezy zastosowaé

korytka kablowe, aby poprawi¢ izolacje.

&Uwaga

maszyna musi by¢ uziemiona. Jako przewod uziemiajacy nalezy zastosowac kabel z
izolacja w kolorze zielonym, z zo6ttymi paskami lub bez. Powierzchnia przekroju
przewodu powinna wynosi¢ co najmniej 2 mm?, a rezystancja uziemienia powinna
wynosi¢ ponizej 10 Q. Przewod uziemiajacy musi by¢ zamocowany za pomoca
zaciskarki do okraglego, fabrycznie zaizolowanego zacisku, oraz podtaczony do miejsca
na obudowie maszyny, oznaczonego symbolem uziemienia.

Na co nalezy zwrdci¢ uwage podczas eksploatacji

AN

Niebezpieczenstw
0

Nie uzywac maszyny, jesli ostona czesci ruchomych jest uszkodzona.

@Zabronione

Podczas pracy maszyny nie wolno dotykac czgsci ruchomych.

&Uwaga

Nalezy upewnic sig¢, ze konfiguracja zrodta zasilania jest prawidlowa. Nalezy stosowac
stabilizowane zrodto napigcia, jesli wahania napigcia sg wigksze, niz -10%~10%.




i Jesli pojawi si¢ ostrzezenie, nalezy rozwigzac problem. Prace mozna wznowi¢ dopiero po
Uwaga rozwigzaniu problemu.

Przetacznik zasilania wyposazony jest w zabezpieczenie przetezeniowe. Jesli przetacznik
&Uwaga przetezeniowy zostanie uruchomiony, mozna go ponownie przetaczy¢ dopiero po 3
minutach.

Na co nalezy zwréci¢ uwage podczas konserwacji i przegladow

W razie potrzeby otwarcia obudowy maszyny nalezy najpierw odtaczy¢ zasilanie. Z
&Ostrzeienie uwagi na ladunek nagromadzony w maszynie nalezy odczeka¢ co najmniej minutg przed
otwarciem obudowy.

& Elektryczno$¢ statyczna moze uszkodzi¢ ptytki obwodéw drukowanych. Ptytki obwodow
Uwaga drukowanych moze demontowaé wylacznie zawodowy technik.

Jezeli maszyna nie jest uzywane przez dluzszy czas, nalezy je okresowo uruchamia¢ (raz
&Uwaga co 2 - 3 dni, co najmniej na godzing).

& Jezeli maszyna nie jest uzywane przez dluzszy czas, przed ponownym uruchomieniem
Uwaga nalezy wykona¢ przeglad.

Na co nalezy zwroci¢ uwage przy utylizacji

& Utylizacj¢ nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z obowigzujacymi przepisami dotyczacymi
Uwaga elektroniki przemystowe;.

1.2 Glowne cechy

1. Przyjazny uzytkownikowi interfejs i panel dotykowy
Wykorzystanie panelu dotykowego zapewnia wygodng obstuge i tatwe opanowanie uzytkowania

maszyny. Estetyczny ekran wprowadza ergonomi¢ i komfort do codziennej pracy.

2. Duza pojemno$¢ pamieci
Pamig¢ ma pojemno$¢ 100 milionow Sciegdw, umozliwiajgc spetnienie réznorodnych wymagan klientow.
3. Dwa miliony $ciegow w jednym wzorze
W chwili obecnej jeden wzor w systemie moze obejmowac do 2 milionow sciegow i 1000
automatycznych zmian koloru.
4. Rownolegte wykonywanie zadan i swobodne przetgczanie miedzy zadaniami

Podczas haftowania mozna wykonywac takie czynnosci, jak importowanie i eksportowanie

wzorow, przygotowanie do wykonania kolejnych wzorow oraz modyfikacje parametrow.



5. Zapisywanie czgsto uzywanych parametréw oraz kolejnosci zmiany kolorow we wzorach Wzory
s zapisywane razem z ich parametrami, kolejno$cig zmiany koloréw oraz kolorami igielnicy. System
moze przechowywaé parametry pracy oddzielnie dla kazdego wzoru. Parametry dla wzoru mozna
ustawi¢ w trakcie wykonywania poprzedniego wzoru, co oszczgdza czas i zwicksza wydajnos¢.
Ponadto, stanowi to jedng z podstaw zarzadzania siecia.

6. Importowanie i eksportowanie wzorow z pamieci USB
Pami¢¢ USB mozna wykorzysta¢ do przenoszenia danych. Pamigci USB obstugujg operacje DIR,
ktora umozliwia tatwe zarzadzanie wzorami. System obsluguje do 400 wzorow lub podkatalogow w
kazdym katalogu. Nie ma ograniczen co do glebokosci drzewa katalogéw. Mozliwe jest tadowanie
wzordow w formacie binarnym, ternarnym oraz Z-narnym.
7. Haftowanie tat
Ta funkcja umozliwia ustawienie punktu taty w pozycji okre§lonego kodu koloru lub kodu
zatrzymania, co powoduje, ze gdy maszyna doprowadzi haft do punktu faty, zatrzyma pracg i odsunie
rame¢ w celu naniesienia taty. Po naniesieniu taty nalezy nacisna¢ przycisk Start, aby przywréci¢ rame
na pozycj¢ i kontynuowac haft.
8.  Regulacja hamulca
Uzytkownik moze regulowa¢ parametr sity hamulca, aby umozliwi¢ gléwnemu watowi
zatrzymanie we wlasciwej pozycji, odpowiednio do charakterystyki wtasnych maszyn haftujacych.
9. Zapisanie punktu poczatkowego
Funkcja ta umozliwia zapisanie punktu poczatkowego poszczegolnych wzordw, dzieki czemu nie
ma potrzeby recznego wyszukiwania punktu poczatkowego podczas ponownego haftowania tego
samego WZoru.
10. Konserwacja mechaniczna i rozwigzywanie problemow
Ta funkcja umozliwia tatwe zorientowanie si¢ w ewentualnych awariach, a takze konserwacje i
rozwigzywanie probleméw z maszyna, np. testowanie dziatania modulu kodujgcego, szybkosci pracy
watu, komponentéw maszyny, precyzji zatrzymania watu itp.
11.  Obstugiwane jezyki
W chwili obecnej system obstuguje wyswictlanie interfejsu w jezyku chinskim, angielskim,

hiszpanskim, tureckim, francuskim i w wielu innych.



12.  Eksport wzoréw
Wzory mozna eksportowa¢ i zapisywac na pamigciach USB. Wykorzystanie formatu binarnego
TAJIMA umozliwia przesylanie danych przez internet (inne formaty nie moga by¢ przesylane
bezposrednio).
13. Haft powtarzalny

Produktywno$¢ haftowania mozna zwigkszy¢, korzystajac z funkcji haftu powtarzalnego, ktora

mozna uzywac takze w polgczeniu z funkcjg haftu cyklicznego.
14. Haft cykliczny

Dzicki tej funkcji, po zakonczeniu wykonywania wzoru maszyna automatycznie powraca do
punktu wyjscia i ponownie wykonuje ten sam haft. Mozna rowniez znaczaco zwickszy¢
produktywnos$¢, taczac te funkcje z funkcjg haftowania wzoréw specjalnych lub funkcjg haftu

powtarzalnego.
15. Kompilowanie wzorow
(1) Kompilowanie danych wybranych wzoréw w celu wygenerowania nowego wzoru
Uzytkownik moze skompilowa¢ dowolny wzdér wedtug skali powigkszenia, kata obrotu oraz
powtodrzenia pelnego lub czgsciowego, aby wygenerowa¢ nowy wzor i zapisaé go w pamigci. Nowy
wzor mozna wykorzysta¢ do haftowania, eksportu oraz innych operacji.
(2) Kompilowanie potaczonego wzoru
Po skonfigurowaniu potaczonego wzoru system moze skompilowa¢ wzor w celu wygenerowania
nowego i zapisania go w pamieci. Nowy wzor mozna wykorzysta¢ do haftowania, eksportu oraz innych
operacji.
16.  Wzor literowy
Dostepnych jest 28 wbudowanych bibliotek czcionek. Uzytkownik moze tworzy¢ grupy liter i
zmienia¢ kolejno$¢ liter odpowiednio do roznych potrzeb. Funkcja ta zapewnia efektowne mozliwosci,

jest prosta i tatwa w obstudze.
17.  Edycja wzoréw (funkcja w trakcie opracowania)
18. Regulacja predkosci
Mozna ustawi¢ najwyzsza szybko$¢ haftowania. Podczas haftowania szybko$¢ moze by¢

zmieniana automatycznie wraz ze zmianami cze¢stotliwosci pracy igly.



19.  Przycinanie nici
Przycinanie nici moze by¢ wykonywane recznie. maszyna mozne automatycznie przycinaé ni¢ po
zakonczeniu procesu haftowania lub przy zmianie koloru.
20.  Wykrywanie zerwania nici

W przypadku zerwania lub wykorzystania calo$ci nici maszyna wstrzyma prace i zapali kontrolke

ostrzegawcza.
21. Zmiana koloru

W momencie zmiany koloru uzytkownik moze albo wykona¢ zmiang koloru recznie, albo

pozwoli¢, by system zrobit to automatycznie, zgodnie ze skonfigurowang kolejnoscia.

1.3 Specyfikacja techniczna

—_

Maksymalna liczba wzoréw zapisanych w pamigci: 800

2. Pojemno$¢ pamigei: 100 milionow $ciegdw

3. Rozdzielczosé¢ ekranu: 1280*800

4.  Szybko$¢ portu sieciowego: 100 Mbps

5. Obstugiwana metoda wymiany danych: Pamig¢é USB, sie¢

6. Precyzja sterowania: Minimalny, kontrolowany odstgp miedzy $ciegami wynosi 0,1 mm

7.  Zakres Sciegu: 0,1mm~12,7mm



Rozdzial 2 Przewodnik haftowania

2.1 Wyglad i sposéb obstugi panelu sterowania

I.  Wyglad panelu sterowania

1. Panel dotykowy
Wykorzystuje wyswietlacz LCD o wysokiej luminacji oraz interfejs cztowiek-maszyna z
uzyciem ekranu dotykowego.
2. Przyciski
Nacisnigcie przyciskow umozliwia rozpoczgcie 1 wstrzymanie haftowania.
3. Glowny port USB

Umozliwia podtaczenie pamigeci USB w celu wprowadzenia/wyprowadzenia danych.

II. Uzycie panelu dotykowego
Maszyna wykorzystuje panel dotykowy w roli urzadzenia wejscia. Aby przedtuzy¢ zywotnosé
panelu 1 utrzymac jego funkcjonalno$¢, nalezy unikaé zbyt silnego naciskania ekranu podczas pracy.
Nie nalezy tez uzywac ostrych ani twardych przedmiotéw do jego obstugi.
II. Uzycie pamigci USB
Nalezy zwraca¢ uwage na elektryczno$¢ statyczng. Nalezy pamigta¢ o rozprowadzeniu tadunku
(sugerujemy dotknigcie podstawy lub ramy maszyny w celu roztadowania nagromadzonej
elektrycznos$ci) przed wlozeniem/wyjgciem pamigci USB.
Nalezy zwraca¢ uwage na kierunek utozenia pamigci USB przy wkladaniu do portu. Nie nalezy
wyjmowac¢ pamieci USB podczas pobierania lub zapisywania danych na pamigci USB. W przypadku

wyjecia pamigci lub awarii zasilania podczas



pobierania/zapisywania, dane mogg zosta¢ utracone. W takim przypadku nalezy sprawdzié¢ integralnosc¢

danych na pamigci USB i ewentualnie naprawi¢ je przed ponownym uzyciem.

Uwaga: Podczas procesu inicjalizacji, jesli dojdzie do utraty zasilania lub pamig¢ USB zostanie

wyjeta, moze ona zosta¢ trwale uszkodzona.

2.2 Sposob obstugi interfejsu gléwnego

Strona
Lp. [ikony Nazwa Opis poczatkowa
s Status chmury bezprzewodowej (roztaczono
X Status chmury bezprzewodowej %, podtaczono @, rejestracja zakonczona
lpowodzeniem — +)
-
"3 Stan polaczenia WiFi Stan poiqczg:a WiFi (roztgczono *X,
| v potaczono /)
Haft cykliczny jest w tej chwili dostgpny.
INalezy nacisnac przycisk parametrow
Haft cykliczny uzytkownika = lub parametrow

pos
specjalistycznych - 3 aby przejs$¢ do
ekranu ustawien parametrow, gdzie mozna
zmieni¢ ustawienia haftu cyklicznego.




aktualnego potozenia igielnicy, maszyna
zmieni igl¢ zgodnie z ustawiona kolejnoscia
zmiany koloréw i wykona haft.

Lp. |ikony Nazwa Opis Strona
poczatkowa
1 (E‘x‘ Zerwanie nici Ten symbol pojawi si¢, jesli maszyna
przerwie prac¢ z powodu zerwania nici.
WIE" Status haftu pomocniczego/Scieg Scieg zabezpieczajacy, cekiny itp.
zabezpieczajacy/haft specjalny.
1 Numer ramy 'Wskazuje aktualnie uzywana rame.
A e, o Zarzadzanie wzorami Interfejs zarzadzania wzorami
) B/ @ Ustawienia parametrow Interfejs ustawiania parametrow
) A=h @ Ustawienia kolejnosci zmiany koloréw  [Interfejs ustawien kolejno$ci zmiany
kolorow
b &8 @ | Glowny interfejs Glowny interfejs
3 Obszar wyswietlania wzoru 'W tym miejscu wyswietlany jest wzor
przeznaczony do zastosowania w hafcie.
4 IPodstawowe dane wzoru W tym miejscu wyswietlane sg podstawowe
dane aktualnego wzoru.
(Wyczys$é przesunigcie X/Y 'Wyzerowanie aktualnej wartosci
| przesuniecia X/Y
’ Reczne przycinanie nici IPo zatrzymaniu maszyny mozna klikna¢ ten |Podrozdziat
5 OO0 przycisk w celu wykonania recznego 2.3
przycinania nici (w tym nici na szpuli).
‘ . Reczna korekta watu glownego Po zatrzymaniu, jesli wat gldowny nie Podrozdziat
i N 3
znajduje sie w prawidtowej pozycji Sl
naci$nij ten klawisz, aby ustawi¢ wat w
odpowiedniej pozycji S,
‘ ‘ 'Wybdr i pozycja ramy IWybor i pozycja ramy
®)
‘ IAutomatyczna zmiana kolorow, Jezeli maszyna jest ustawione na
s /Automatyczny start automatyczng zmiane kolorow, nalezy
. zawczasu skonfigurowac kolejno$¢ zmiany
‘ AR Re;czrny start z automatyczng zmiang  |koloréw. Po nacisnieciu przycisku
i kolorow rozpoczecia haftowania, niezaleznie od




Lp.

ikony

Nazwa

Opis

Strona

poczatkowa

-- Gdy wystapi kod zmiany koloru, maszyna
zatrzyma si¢ automatycznie i przejdzie do
wskazanej pozycji igly, zgodnie z kolejnosci
automatycznej zmiany koloréw. Jesli
maszyna jest ustawione na start
automatyczny, rozpocznie haftowanie
automatycznie; jezeli jest ustawione na start
reczny, uzytkownik musi nacisnaé przycisk
startu haftowania.

Reczny start z rgczng zmiang
kolorow

Gdy maszyna jest w tym stanie, nalezy
wybrac pozycje igly z reczng zmiang

koloréw (M ), aby wybra¢ pozycje igly,
a nastgpnie nacisng¢ przycisk startu
haftowania. Po wystapieniu kodu zmiany
koloru, maszyna wstrzyma prace

automatycznie. Pojawi si¢ ikona ,a
system bedzie oczekiwatl recznej zmiany
lkoloru. W tym momencie nalezy wykona¢

reczng zmiang koloru (mj), aby ustawic
igle w wymaganym polozeniu, a nastgpnie
nacisnac przycisk rozpoczgcia haftowania.

i s

Przyspieszanie walu glownego,
hamowanie walu gtownego

Ta opcja stuzy do ustawiania
przyspieszenia/szybkosci hamowania watu
gtéwnego. Gdy wal gtéwny osiagnie
predkos¢ maksymalna/minimalna, ten
przycisk stanie si¢ niedostepny.

Praca jatowa

Stuzy do przemieszczania ramy do zadanej
pozycji bez wykonywania haftu.

[

Powr6t do punktu poczatkowego

Po zatrzymaniu maszyny mozna klikna¢ ten
przycisk, aby rama automatycznie powrdcita
do punktu poczatkowego aktualnego
projektu.

IPowrot do punktu zatrzymania

Kiedy maszyna wstrzyma prace, mozna
klikna¢ przycisk recznego przemieszczania
ramy, aby przesuna¢ rame (np. przy
aplikacji).

10




Lp.

ikony

Nazwa

Opis

Strona
poczatkowa

INastepnie mozna klikna¢ ten przycisk, aby
rama powrocita do punktu zatrzymania
aktualnego projektu.

Stan gotowosci do haftowania,
potwierdzenie haftowania

Gdy maszyna znajduje si¢ w stanie
igotowosci, uzytkownik moze wykonaé
przygotowania do haftowania, takie jak
wybor wzoru, ustawienie skali, parametrow
[powtarzania itp. Kliknigcie tego przycisku
[powoduje potwierdzenie ustawien, a
imaszyna przejdzie ze stanu gotowosci do

N
haftowania GEAARES do stanu
potwierdzenia haftowania “

Stan potwierdzenia haftowania,
anulowanie haftowania

'W tej chwili maszyna jest w stanie
potwierdzenia haftowania i uzytkownik
moze w kazdej chwili rozpoczaé¢ haftowanie.
Gdy maszyna zatrzyma si¢, mozna kliknac
ten przycisk, aby potwierdzi¢ odwotanie
stanu potwierdzenia haftowania. Maszyna
[powrdci ze stanu potwierdzenia haftowania

A do stanu gotowosci do
haftowania “

Wykonywanie innych funkcji

INacisniecie tego przycisku powoduje
przejscie do interfejsu innych funkcji, takich
jak zapytanie statystyczne, ustawienie
punktu srodkowego ramy, powrot ze stanu
wylaczenia, ustawienie migkkiego
ograniczenia, zarzadzanie uprawnieniami
maszyny, kalibracja ekranu dotykowego i
zarzadzanie czasem.

Rozdziat 9

IPomocnicza operacja haftowania

zatrzymanie igty, cekiny, haft specjalny itd.

Reczna zmiana koloru

'When machine stops at correct position

) | the operation is valid; press it to
enter manual color-changing interface,
where user can click corresponding needle
[position number to make color-changing.

Podrozdziat
2.3

11




Lp.

ikony

Nazwa

Opis

Strona
poczatkowa

Jor

Aktualna pozycja igly

Ta warto$¢ wskazuje aktualng pozycje igly.
0 oznacza nieprawidlowa pozycje igly.

-

Aktualny czas zmiany koloru

IWartos¢ poczatkowa wynosi 1. Po
rozpoczeciu haftowania warto$¢ ta bedzie
powickszana o 1 po kazdym, udanym
zakonczeniu zmiany koloru.

n

Kolejno$¢ zmiany kolorow

Jest to kolejnos¢ igielnic przy zmianie
lkolorow. Wartos¢ 3 D wskazuje aktualng
pozycje igly.

Przyblizenie wzoru

Przyblizenie wzoru stanowi obszar
wyswietlania wzoru. Przytrzymanie

przycisku przez 2 s zmienia tryb na Q

Reczne przesuwanie ramy

Rama bedzie przemieszczaé si¢ odpowiednio
do przyciskow kierunku.

7.DH45.058 |8.oHas.0sB

[55.058 | [6.on15.058

_ﬁ d 12 d 11/300

No. 7 a
Name  DHeS.DSB I 2m
X 1116,57.2) =

'

HD%O

Y 1352,475]

—
&

Lp.

ikony

INazwa

Opis

Strona poczatkowa

Lista wzorow

Pole umozliwiajace wybor wzoréw
wyswietlonych wedhlug kolejnosci ich
Inumeracji

10

Sortowanie wzorow

\Uktad wzoru: Sortowanie wedlug numeru

wzoru ﬁ, sortowanie wedlug czasu

12




Lp.

ikony

INazwa

Opis

Strona poczatkowa

10

Poprzednia
strona/Nastepna strona

Przejscie do kolejnych stron listy wzorow

11

] 5 Podglad zapisanego  [Umozliwia zapoznanie si¢ ze szczegotami
u wzoru wzoru, powigkszenie lub zmniejszenie jego
skali, przesunigcie lub wykonanie
analogowego wyswietlenia wzoru
(Wzor literowy 'Wzor literowy oraz jego ustawienia

[parametrow

Kasowanie wzorow

lUmozliwia kasowanie wybranych wzorow

Eksport wzorow \Umozliwia przesytanie zapisanych wzorow
do pamigci USB

Zarzadzanie INacisni¢cie powoduje wejscie do interfejsu

pamigciami USB zarzadzania pami¢ciami USB.

Pozostate funkcje

Ten przycisk otwiera interfejs zapisanych
wzorow, umozliwiajacy ich kopiowanie,
kasowanie, tgczenie itp.

‘ 'Wzory online
OcC Wybor Przetaczenie migdzy trybem wyboru
pojedynczy/wielokrotn pojedynczego a wyboru wielokrotnego.

No. 7

Name

DH45.058
X 1116,572)
Y 135.2,47.5)

AN 5E
AR

AO3 SR AY XY

128

ARSI

L e RN

0 femens  (EEHELY
100 100 AT R R 1 |
R o= 0 G

LEEESESES
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Lp. ikony Nazwa Opis Strona poczatkowa
12 Ustawienia Uzytkownik moze dostosowac te parametry
parametrow wspolnychw celu regulacji koncowego wygladu haftu
wykonanego na podstawie wzoru.

Podglad wzoru Zatadowanie wybranego wzoru,
wys$wietlenie danych wzoru oraz wykreslenie
jego zarysu.

e
@
— T
; ,
s DN )
131
14t B
-
Lp. ikony Nazwa Opis Strona poczatkowa
13 E \Aktualna pozycja Tu mozna ustawi¢, wstawi¢ i skasowaé numer
operacji igielnicy.
1 Lista numerdéw grup 'Wyswietla numer grupy koloréw aktualnego
kolorow wzoru
1 Numer i kolor igielnicy [Pokazuje numer igielnicy i kolor nici igielnicy
danej grupy koloréw

IPrzesunigcie do gory  [Przesuwa w gore liste zmiany kolorow,
umozliwiajac wybor grupy kolorow, ktora nalezy
ustawié¢

T3 \Wprowadzenie numeru [Nalezy nacisng¢ ten przycisk, a nastgpnie
igielnicy nacisna¢ numer igielnicy, aby wstawic ja na
aktualng pozycj¢ na liScie numerow igielnic.
N Kasowanie numeru Skasowanie aktualnego numeru igielnicy z listy
igielnicy numerdow igielnic.

Przesunigcie w dot Przesuwa w dot listg zmiany kolorow,
umozliwiajac wybdr grupy koloréw, ktora nalezy
ustawic¢

Lp. ikony Nazwa Opis Strona poczatkowa
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amle L. Obszar wyboru koloru  [Umozliwia ustawienie koloru dla wybranego

é, o J—i numeru igielnicy mumeru igielnicy.
Powtorzenie IPowtdrzenie kolejnosci zmiany kolorow
Haftowanie tat \Ustawienie wzoru haftowania tat
Ustawienie koloru 'Wybdr koloru igielnicy sposrod kolorow
BV VS igielnicy domyslnych

2.3 Podstawowa procedura haftowania

Maszyna wykonuje haft na podstawie wzorow zapisanych w pamigci. Ponizej przedstawiono
podstawowa procedure haftowania:

(O Wprowadzanie

7
AVVAraY alY.v4

_ ::> @ Wybér wzoru
(3 Operacje pomocnicze <

!

| (@) Potwierdzenje haftowania |

® Rozpoczecie haftowania :

(@ Anulowanie
haftawvrania @ Tryb r?czny

I. Wprowadzanie wzoréw

Wzory mozna importowaé przez sie¢ lub z pamieci USB. Wzory mozna przesytac siecig tylko
wtedy, gdy wyswietlany jest symbol (rejestracja zakonczona powodzeniem). Aby przejs¢ do

interfejsu zarzadzania pamiecig USB, na ekranie zarzadzania wzorami nalezy nacisng¢ “ililis.

15




II. Wybér wzoru
Na ekranie zarzgdzania wzorami mozna wybra¢ wymagany wzor do haftowania.

III. Operacje pomocnicze

Po wybraniu wzoru do haftowania, a przed rozpoczeciem samego haftowania, mozna wykona¢

niezbedne operacje pomocnicze.

A S Y

1. Ustawienie powtarzania, obrotu i skalowania nalezy nacisng¢ , zeby

przej$¢ do interfejsu zarzadzania parametrami.

. . . y . . ’ . . ’ ‘m . crr
2. Ustawienie kolejnosci zmiany kolor6w —— nalezy nacisnaé , zeby przejs$¢ do

interfejsu ustawien zmiany koloréw.

3. Ustawienie haftu naszywki — naci$nij , aby wejs¢ do interfejsu ustawien

zmiany kolorow i skonfigurowacé haft naszywki we wzorze zgodnie ze wskazéwkami.

4, Pobranie danych granic, przesunigcie do granicy bez haftowania, zarys wzoru ——

nalezy nacisng¢ i aby przej$¢ do operacji wyboru i pozycjonowania ramy.

5. Pozycjonowanie wzoru w $rodku ramy

nalezy nacisna¢, aby przej$¢ do operacji
wyboru i pozycjonowania ramy. Nalezy pamig¢tac, ze funkcja ta stuzy do umieszczenia wzoru w

srodku ramy wyznaczonym przez migkkie ograniczenie.

6. Ustawienie haftu cyklicznego —— nalezy nacisna¢ WS, Zeby przejsé¢ do
pozostatych.

przycisk ,,Parametry pomocnicze haftowania” i ustawi¢ haft cykliczny, postepujac zgodnie z

Nalezy nacisnaé , aby wyjs¢ z interfejsu zarzadzania parametrami. Nastepnie nacisngc¢

podpowiedziami na ekranie.

IV. Potwierdzenie haftowania

ey . . . . . , N , . .«
1.Po przejsciu przez operacje pomocnicze nalezy nacisngé AN aby wyswietli¢c okno

podpowiedzi, gdzie mozna wybrac 'J, zeby potwierdzi¢ i przestawié AT (anulowanie

haftowania) na(potwierdzenie haftowania), co oznacza, ze maszyna weszta w stan gotowosci do

haftowania. “

Jesli uzytkownik wybierze ‘J, maszyna pozostanie w stanie anulowania haftowania. maszyna nie
bedzie wtedy pracowaé, nawet jesli uzytkownik naci$nie przycisk startu. Na ekranie zostanie

pokazane okno podpowiedzi, umozliwiajgce potwierdzenie haftowania.

2. Ustawienie zmiany koloroéw i tryb rozpoczecia

16
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(2 A
Przetgczenie migdzy thidag (automatyczna zmiana koloroéw, automatyczny start) s automatyczna

zmiana koloréw, reczny start), a —— (reczna zmiana koloréw, reczny start)
V. Tryb re¢czny

1. Reczne przycinanie nici:
Po zatrzymaniu maszyny naci$nij Sl w interfejsie gtownym przycisk , aby przyciaé nié.

2. Reczne przesuwanie ramy:

-

When the machine stops, press direction keys (( -, © v )to move frame
along the corresponding direction. Nacisnigcie dwoch sqswdnlch przy01sk0w jednoczesnie

przesuwa rame¢ po skosie. @ to przycisk szybkosci recznego przesuwania ramy.

Nacisnigcie powoduje przetagczenie migdzy @ (wysoka predkoscia) a @ (niska
predkoscia).

3. Wyczyszczenie wspotrzednych ramy

Gdy maszyna jest zatrzymane, nacisnigcie .~ powoduje wyczyszczenie przesuni¢é
XY, wyswietlonych w interfejsie glownym. Tej funkcji mozna uzywaé przy rgcznym
przesuwaniu ramy.

4, Reczna zmiana koloru

Gdy maszyna jest zatrzymane, naci$ni¢cie lm w interfejsie gldwnym powoduje przejscie do

interfejsu rgcznej zmiany koloréw. Nastepnie nalezy klikna¢ numer igly, dla ktorej kolor ma by¢

zmieniony, a glowica maszyny automatycznie przesunie si¢ do odpowiedniej pozycji igly.
Uwaga: jezeli uzytkownik chce automatycznie zapisywac kolejno$¢ automatycznej

zmiany koloréw, nalezy wlaczy¢ t¢ opcje w interfejsie rgcznej zmiany kolorow na ekranie
dotykowym.
5. Reczna regulacja watu gtdownego
Wat gléwny zazwyczaj musi zatrzymaé si¢ w pozycji 100° przy zmianie koloru/igly,
przesuwaniu ramy i rozpoczynaniu haftowania. Uzytkownik moze re¢cznie obroci¢ wat

gtowny do 100°, jesli nie osiggnal on tej pozycji. Aby uzy¢ tej funkcji, nalezy nacisngc

Rl
—— W interfejsie glownym.
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Po wykonaniu czynnosci, symbol (niewlasciwa pozycja) zmieni si¢ na

(wlasciwa pozycja).
6. Powrdt do punktu poczatkowego

Naci$nigcie M powoduje powro6t ramy do pozycji poczatkowe;.

7. Powro6t do punktu zatrzymania

Nacisnigcie W powoduje powro6t ramy do punktu zatrzymania.
8. Pozycjonowanie bez haftowania

Tej funkcji nalezy uzy¢ po potwierdzeniu haftowania. Pozycjonowanie bez haftowania

umozliwia maszynie przemieszczenie si¢ do wskazanej pozycji bez wykonywania haftowania,

zgodnie z poleceniem uzytkownika. Nalezy nacisnaé W, aby ustawi¢ numer igly, kod
zmiany koloru i kod zatrzymania w celu wykonania przesunigcia bez haftowania do przodu lub

do tyhu.

V1. Anulowanie haftowania

Gdy maszyna jest zatrzymane, nalezy nacisng¢ “, aby wyswietli¢ okno podpowiedzi, gdzie
mozna wybrac d, aby przestawi¢ “ (potwierdzenie haftowania) na [ N (anulowanie

potwierdzenia haftowania).

R

Cancel EMB?

1 -]

2.4 Normalne haftowanie, powracanie i latanie

W stanie potwierdzenia haftowania (wyswietlony symbol “) nalezy nacisng¢ @, aby rozpoczaé

normalne haftowanie, a podczas haftowania nacisnaé = , aby przerwaé haftowanie. Gdy maszyna bedzie

zatrzymane, naci$nigcie W powoduje powr6t ramy wzdtuz pierwotnej $ciezki haftowania; jedno

nacisni¢cie - jeden Scieg do tyltu; przytrzymanie przez 2 s powoduje powroét ciggly nawet po puszczeniu

przycisku d, ponowne d naci$niecie powoduje zatrzymanie.
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Funkcja powrotu stuzy do nanoszenia tat, a po zakofczeniu powrotu naci$nigcie O rozpoczyna

normalne haftowanie.

2.5 Obsluga haftowania

Gdy maszyna jest zatrzymane, naci$nigcie O rozpoczyna haftowanie;
Gdy maszyna wykonuje haftowanie, nacisni¢cie O zatrzymuje haftowanie.

2.6 WyKkrywanie zerwania nici

Based on different working principles, thread-breakage detection devices have three types:
thread take-up spring type, thread winding wheel (chopper wheel) type and mixed type.

W przypadku typu ze sprezyng nabierajaca, maszyna wykrywa zerwanie nici, wyszukujac
polaczenie sprezyny nabierajacej i punktu styku. Gdy ni¢ ulegnie zerwaniu, sprezyna zwija sie do
punktu styku. W normalnych warunkach, ten rodzaj wykrywania jest czuly na zerwanie nici czotowej,
ale nie potrafi wykrywaé konca nici ze szpuli. W razie zmiany nici do haftowania lub zmiany napigcia
nici, nalezy skorygowac nacisk spr¢zyny miedzy spr¢zyna nabierajacg a punktem styku. Jesli nacisk
sprezyny bedzie zbyt duzy, bedzie to powodowaé falszywe alarmy, natomiast gdy bedzie zbyt maty,
maszyna nie bedzie skutecznie wykrywac zerwania.

W przypadku typu z kolem nawijajacym, wykrywa on zerwanie nici na podstawie kata nachylenia
kota nawijajacego. Jest bardzo czuly na zerwanie nici czotowej; w wigkszosci wypadkoéw skonczenia
si¢ nici ze szpuli zuzycie nici czotowej spada; wtedy system dokonuje oceny metoda statystyczng i
wys$wietla ostrzezenie. Cho¢ jest w stanie unikng¢ prawie wszystkich fatszywych alarméw, nie jest tak
czuly, jak typ sprezynowy.

W przypadku typu mieszanego, oba powyzsze typy wzajemnie si¢ uzupetniajg, co zapewnia czule i

stabilne wykrywanie.

2.7 Stan pracy

Istniejg trzy stany pracy:
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1. Stan gotowosci do haftowania A nalezy ustawi¢ parametry, wybra¢ wzory

haftowania oraz wykona¢ pozostate przygotowania do haftowania.

2. Stan potwierdzenia haftowania “ ¥4¥a nalezy potwierdzi¢ ustawienia parametrow, aby

przejs¢ do stanu quasi-roboczego.

3. Stan realizacji haftowania ‘u %4%a haftowanie w toku.

Przelgczanie migdzy tymi trzema stanami:

W stanie gotowosci do haftowania (w glownym interfejsie wyswietlany jest symbol “), po

wybraniu wzoru 1 powigzanych parametréw nalezy nacisnac “, a nastgpnie d, aby

potwierdzi¢, a system przejdzie w stan potwierdzenia haftowania (w gtownym interfejsie wyswietlany

jest symbol “). Teraz nalezy nacisna¢ przycisk startu, aby rozpocza¢ haftowanie, aby maszyna

przeszto w stan realizacji haftowania (w gldéwnym interfejsie wyswietlany jest symbol u), .

W stanie realizacji haftowania (w glownym interfejsie wyswietlany jest symbol u), nacisnigcie
przycisku stop powoduje zatrzymanie haftowania i powr6t do stanu potwierdzenia haftowania, w ktorym mozna
ponownie nacisng¢ przycisk startu, aby wejs¢ w stan realizacji haftowania.

W stanie potwierdzenia haftowania (w gldéwnym interfejsie wy$wietlany jest symbol “) nalezy

nacisng¢ “, a nastepnie .A, aby potwierdzi¢; uzytkownik moze odwota¢ stan potwierdzenia
haftowania i powréci¢ do stanu gotowosci do haftowania (w gtéwnym interfejsie wyswietlany jest symbol

LN )
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Rozdzial 3 Zarzadzanie pami¢ciami USB

W interfejsie zarzadzania pamigcia USB mozna importowaé wzory z pamieci USB do hafciarki i
odwrotnie, a takze wykonywa¢ standardowe operacje zarzadzania pamiecig USB, takie jak usuwanie
plikow i katalogéw, inicjalizacja dysku itp.; wzory moga by¢ zapisywane na pamieci USB w réznych
katalogach w zalezno$ci od ich typu. System obstuguje odczyt formatow wzorow DSB, DST oraz DSZ.

Podczas eksportu wzory sa zapisywane na pamigci USB w formacie DSB.

3.1 Wybor pamieci USB

Poniewaz system jest w stanie obstuzy¢ kilka pamigci jednoczesnie, konieczne jest wybranie pozadanej
pamigci USB do wykonania operacji.

1.  Nalezy nacisngé "l w interfejsie zarzadzania wzorami.
2. System wyswietli okno ,,Wybor pamigci USB”, w ktérym nalezy wybra¢ pozadana

pamie¢, naciskajac odpowiednia ikone.

Select UDisk
USB 1 USB 2

_"J

W tym oknie wysSwietlone sa wszystkie urzadzenia pamigciowe. Informacje na temat urzadzen

pamieciowych obejmuja ikone, stowa i numery. Ikona wskazuje typ urzadzenia. Ikona = oznacza
pamig¢ USB. Stowa to etykieta pamigci USB (jesli pamig¢ USB nie ma etykiety, zostanie uzyta

domyslna litera), a numer dotyczy symbolu cyfrowego pamigci USB.
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Wejscie do interfejsu obstugi pamigci USB.
, Q( 2?\\/ @ dI W‘!‘ fass amatet

USB 0:/tmp/udisk/USBO/EH$

@

1 [R#.dsb [8.9s0

L

\
‘

DH46.dsb. | (z2A.ast

[DHas.dsb [DHas dsb

> - B
S

FseE

ikony Nazwa Opis

Wyswietla pliki wzorow oraz katalogi plikow na pamigci

Lista plikéw USB w postaci ikon. W tym polu wybiera si¢ pliki.

nf . ) ) .
fiormacja o Numer aktualnej strony i taczna liczba stron

stronie
u Powrot do P 5t d . .
WyZs7eg0 owrot do wyzszego poziomu
poziomu
Podstawowe dane .
wow Wyswietla podstawowe dane aktualnego wzoru
wzoru
‘B Podglad Zatadowanie wybranego wzoru. Umozliwia sprawdzenie
Wwzoru szczegotow wzoru, powigkszenie lub zmniejszenie jego
skali, przesunigcie lub wykonanie analogowego
wy$wietlenia wzoru.
‘ - Utworzenie . o
H ' katalogu Utworzenie nowego katalogu plikow
Skasowanie Skasowanie pliku lub katalogu

Formatowanie

pamicci USB Formatowanie pami¢ci USB

hafciarki.

Wybor Przetaczenie migdzy trybem wyboru pojedynczego a
pojedynczy/wielo| wyboru wielokrotnego.
krotny

i
}u Import wzoru Importowanie wzoréw z pamigci USB do pamigci
55
il

Wyijscie Wyjscie z zarzadzania pamigciami USB.




3.2 Podglad wzoru

1. W interfejsie zarzagdzania pamigcig USB nalezy nacisng¢ ikong¢ wzoru, aby wywotaé¢ podglad.
Qa=HA L .o
USB 0:/tmp/udisk/USBO/7E#
%) /¢
@ U &

9.dsb

DH15.dsb

4

DH46.dsb

BEAdst

e A

Pliki wzorow i katalogi sa pokazane na liScie na ilustracji. Jedna strona listy miesci 8 pozycji. Jesli
liczba obiektéw w danym katalogu przekracza 8, lista obiektow zostanie wyswietlona na kilku stronach.
Kliknij przycisk, aby przejs¢ do kolejnej strony listy wzorow. Wybrany obiekt ma inny kolor

obramowania i tla.

E

2. Nacisna¢ przycisk
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SeaITNL . ..

USB 0:/tmp/udisk/USBO/#& #

00/100ms

e -

e s e il i i
(1] l=l=] 1
A i

! R ]

System zataduje dane z pamigci USB, a uzytkownik moze sprawdzi¢ szczegoly wzoru,

powigkszy¢ lub zmniejszy¢ jego skalg, przesunaé go lub wykona¢ analogowe wys$wietlenie wzoru.

Wigcej informacji mozna znalez¢ w sekcji 6.3.

3.3 Import wzoru

Aby zaimportowa¢ wzory z pamieci USB do pamieci hafciarki, nalezy wybra¢ pliki wzorow do
importu, a nastepnie wprowadzi¢ numery i nazwy, pod jakimi poszczegdlne wzory majg zostaé
zapisane.

1. Nalezy wybrac pliki wzoréw na pamigci USB;

2. Nacisngé¢ a — system poprosi o podanie numeru i nazwy wzoru,
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SaTFTAL . ..

USB 0:/tmp/udisk/USBO/TEH

@V 4

RR.dsb 8.dsb 9.dsb DH15.dsb

-

DH44.dsb DH45.dsb DH46.dsb BRH dst
7382
P on
® »

3.

System jako warto$¢ domyslng podaje najmniejszy dostepny numer wzoru. Numer mozna

zmieni¢, korzystajac z wyswietlonej klawiatury.
4.  Nalezy nacisng¢ ., aby potwierdzi¢;
5. System zapisze dane wzoru z pamigci USB do pamieci hafciarki.

3.4 Obshuga katalogéw

1.  Wejscie do katalogu:
Aby wejs¢ do katalogu, nalezy dwukrotnie klikna¢ jego ikone, system zataduje liste obicktow

znajdujacych si¢ w katalogu i od$wiezy ekran interfejsu.



2. Powr6t do wyzszego poziomu:

Nacisniecie q powoduje powro6t do wyzszego poziomu i od§wiezenie ekranu interfejsu.

3.5 Tworzenie nowego folderu w aktualnym folderze

1. Nacisnaé przycisk D

2. Nalezy wprowadzi¢ nazw¢ nowego katalogu

Make Dir

LEE=)
BEEEE
HERD
=)o) v )
o

3. Nacisng¢ przycisk d

System utworzy odpowiedni katalog na pamieci USB i od§wiezy aktualng listg obiektow.

3.6 Kasowanie obiektow z pamieci USB (w tym plikéw wzorow i folderow)

1. Nalezy wybra¢ obiekty do skasowania;

2. Nacisngé , aby je skasowac;
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SaTFTAL . ..

USB 0:/tmp/udisk/USBO/FEH

RR.dsb 8.dsb 9.dsb DH15.dsb

-

DH44.dsb DH45.dsb DH46.dsb BRH dst
— -
Name X= D 7382
& X P on
! Y ® »
Y

M +
e — . ¥

wﬁ
= o
]

3. System poprosi o potwierdzenie kasowania.

Do you want to delete?/tmp/udisk/USBO/#&
#/G009.DST

. J

Uwaga:

Jezeli uzytkownik chce skasowac katalog, system skasuje takze wszystkie pliki i podkatalogi w
tym katalogu. W przypadku obiektow ,,tylko do odczytu” lub z ,zabezpieczeniem przed zapisem”,

skasowanie nie bedzie mozliwe.

3.7 Formatowanie pamieci USB

1. Nalezy wybra¢ pami¢¢ USB do sformatowania;

2. Nacisna¢ m, aby rozpocza¢ formatowanie;
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T

Do you want to format the udisk?

C 1 -

\. J

3. Nacisngé “, aby potwierdzi¢.

System rozpocznie formatowanie pamig¢ci USB i powrdci automatycznie do interfejsu zarzadzania
pami¢ciami USB, gdy zakonczy formatowanie.

Uwaga: system sformatuje pami¢¢ USB w formacie DOS.
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Rozdzial 4 Parametry wspoélne i kolejno$¢ zmiany koloréw

W systemie hafciarki kazdy wzor posiada wlasne ustawienia parametrow podstawowych (takich
jak skala i powtarzanie) oraz wiasng kolejno§¢ zmiany kolorow. Po wybraniu nowego wzoru
automatycznie zostang zastosowane odpowiednie ustawienia parametrow podstawowych oraz

kolejnosci zmiany kolorow.

W tym rozdziale zostang oméwione ustawienia najczes$ciej uzywanych parametréow i kolejnosci
zmiany koloréw, konfigurowane w interfejsie ustawien parametroéw ( ) 1 interfejsie ustawien

kolejnosci zmiany kolorow ( ).

Poniewaz system obstuguje wykonywanie wielu operacji réwnolegle, uzytkownik moze ustawiac
i modyfikowa¢ parametry podstawowe oraz kolejno$¢ zmiany koloréw we wzorach, ktore nie sa
aktualnie haftowane. Czynnosci te mozna wykonywaé w interfejsie operacyjnym, w zakladce

zarzadzania wzorami (patrz Rozdziat 6).

4.1 Ustawienia parametrow ogolnych

Do parametrow ogoélnych naleza: ,,Kierunek”, ,,Kat”, ,,.Skalowanie X/Y”, ,,Tryb pierwszenstwa”,
»11yb powtdrzen”, ,,Kolejno§¢ powtoérzen”, ,,Liczba powtorzen” i ,,Odstgp miedzy powtorzeniami”.

Interval”. Uzytkownik moze kontrolowa¢ ostateczny efekt haftowania, regulujac te parametry.

Nalezy nacisnaé , aby wejs¢ do interfejsu ustawien parametrow:
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Sea@BM.L

Lo EOXK

20231030

No. 7 & s 0]
| Name DHesose I am ®
| x [116,57.2) - 688 =]

Y [-35.2,47.5) 1 a2 @

wrn A essse (EssR
T 0 wamen (0
A0S R XIY 100 100 AT RS 1
s (EBERL)  Memman 0

Sposob ustawiania parametrow jest taki sam w kazdym przypadku. W tym rozdziale zostanie

jako przyktad omowione, jak ustawic¢ ,,Skalowanie X/Y”, oraz zostang podane opisy pozostatych

parametrow (konfiguracje ustawien opisano w punkcie 4.1.1).

4.1.1. Ustawienia skalowania X-Y

Ten parametr steruje procentowym skalowaniem w kierunkach X (poziomym) i Y (pionowym)

w celu powigkszania lub zmniejszania skali wzorow.

------------------ : >
Y

Punkt poczatkowy

X4

Skala X 1Y:
X:200%
Y: 0,5

1. Nalezy nacisna¢ ikon¢ ,,Skalowanie X/Y”
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@aTHAS ..

X [116,572) 68
Y 1352,475) 1

(0]
Name  DH45.D58 0 2m0 -
=
m

o751 -. MRS
dorme L0 emse
Mygmy 100 | 100 mmmsm 1 1)
hwggrs  ( M@BG#%E | Gemmes 0 |0

System wys$wietli osobne okna do modyfikacji skalowania osi X1Y.

2. Regulowanie skali XiY

a |

Na wys$wietlonej klawiaturze mozna wpisa¢ warto$¢ skalowania na osi X; nacisnigcie |

c

kasuje ostatnig cyfre, za§ -~ J kasuje calg wpisang wartos¢.

Number Pad
I |

N ERER ]
B E
HODE
(+/-][ o v

3. Nacisnigcie - powoduje zapisanie ustawien.

Sposob modyfikacji skalowania osi Y jest taki sam, jak dla osi X.

4.1.2. Ustawienia kata obrotu

Za pomocg tego parametru mozna obraca¢ wzory o okre§lony kat.
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<v

<y

Punkt poczatkowy

4.1.3. Kierunek wzoru

EzsE (P

Q © o|b|o
mges F | w] J[m[3[m[ E[U[F

4.1.4. Tryb pierwszenstwa

Dostgpne sg dwa tryby: ,,obrét przed skalowaniem” i ,skalowanie przed obrotem”. Po

ustawieniu parametrow ,,Skalowanie X/Y” oraz ,,Kat obrotu”, jezeli wybrany jest tryb ,,0brét przed

skalowaniem”, wzory zostang najpierw obrdécone, a nastgpnie przeskalowane. W przeciwnym

wypadku najpierw nastapi skalowanie w gorg/w dot, a potem obrot.
4.1.5. Rep. Mode

There are two repetition modes: normal and partial.

4.1.6. Rep. Order

Dostepne sg dwa tryby: Najpierw X i najpierw Y.

Xinterval

1 3 e : i
4 P P P P-P-P
VAN T
w _. Y interval
PPP  PPPI
_T X prior Y prior ’
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4.1.7. X-Y Rep. Liczba powtorzen X-Y

Liczba powtorzen X oznacza liczbe kolumn, za$ liczba powtorzen Y - liczbe rzedow; na ilustracji
powyzej liczba powtdérzen X wynosi 3, a liczba powtérzen Y wynosi 2. Najwicksza dopuszczalng

warto$cig jest 99%99.

4.1.8. X-Y Rep. Odstep

Znaczenie tego parametru objasniono na powyzszym rysunku (,,X interval” - odstep w osi X, ,,Y
interval” - odstep w osi Y).

4.2 Ustawienia kolejnosci zmiany kolorow

4.2.1. Interfejs zmiany kolorow

N 8

2_ | Name  oHesose |
X 116,572 63
Y s

(352,475

Lp. ikony Nazwa Opis
1 Obszar wys$wietlania Wyswietla wzor zgodnie z aktualnym
wzoru ustawieniem kolejnosci zmiany kolorow,
umozliwiajac podglad efektu zmiany
kolorow.
2 Podstawowe dane wzoru | Wyswietla podstawowe dane wzoru.
3 Eﬁ Aktualna pozycja Uzytkownik moze ustawi¢, wstawié¢ lub
operacji usung¢ numer igielnicy w biezacej pozycji.
1 Lista numerow grup Wyswietla numery grup koloréw wzoru.
kolorow
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Lp. ikony Nazwa Opis
3 L . C e ..
Numer i kolor igielnicy Pokazuje numer igielnicy i kolor nici
poszczegdlnych grup kolorow
” Przesuniccie do géry Przesu.wa.l W gore listg zmiany kolorow,
umozliwiajac wybor grupy koloréw, ktora
nalezy ustawié
Wprowadzenie numeru | Nalezy klikna¢ ten przycisk i numer igty,
igielnicy aby wstawic ja na aktualng listg igiel.
Kasowanie numeru Umozliwia skasowanie numeru igly
igielnicy wybranej pozycji operacji z listy igiet.
Przesuniccie w dét Przesu.w:.a w dot liste zmiany kolorow,
umozliwiajagc wybor grupy kolorow, ktora
nalezy ustawic
4 Obszar wyboru koloru Umo;hww v’vybor kolc?ru dla numeru
igielnicy, ktéry ma by¢ ustawiony.
5 Powtorzenie Powtorzenie kolejnosci zmiany kolorow.
Haftowanie fat Ustawienie haftowania tat dla danego wzoru
Umozliwia zaladowanie wybranego wzoru,
Podglad wzoru . .
sprawdzenie danych wzoru oraz utworzenie
ikony wzoru.
Ustawienie koloru Umozhw1a. wybor domyslnych kf)lorow w
L celu ustawienia koloru poszczegdlnych
igiclnicy igielnic.

Obszar wys$wietlania wzoru pokazuje wzor, do ktorego zostanie zastosowane ustawienie zmiany koloru. Po
zmodyfikowaniu kolejnosci zmiany koloréw, obraz zostanie od$wiezony i1 bedzie pokazywat efekt
modyfikacji.

Obszar wys$wietlania kolejnosci zmiany kolorow pokazuje numery grup kolorow, numery igielnic i kolory igielnic.
Wzér moze by¢ wyswietlany réwnolegle z konfigurowaniem, dodawaniem i usuwaniem numerow igielnic,

co oznacza, ze uzytkownik moze ustawia¢ i zmienia¢ kolejno$¢ zmiany koloréw podczas wyswietlania.

4.2.2. Ustawienia kolejnosci zmiany kolorow

1.  Nalezy nacisngé¢ , aby wejs¢ od interfejsu ustawien zmiany kolorow:

2. Nalezy wprowadzi¢ numery igielnic w pozadanej kolejnosci w polu wyboru numeru
igielnicy. Po wprowadzeniu kazdego numeru widok wzoru oraz lista koloréw zostang
odswiezone.

Nacisniecie © J J pozwala sprawdzi¢, czy wprowadzona kolejno$¢ zmiany kolorow jest
1

poprawna. Lub nacisngé , aby wejs¢ do interfejsu ,,Indeksu kolorow”, wprowadzi¢ numer bloku

koloru, ktory uzytkownik chce podejrzec, po czym nacisngé _J, aby przej$¢ do wybranego bloku
koloru.
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3.  Aby zmieni¢ okre$lony numer igielnicy, nalezy nacisngé d, aby przejs¢ do

pozycji, ktéra ma by¢ zmodyfikowana, a nastepnie nacisng¢ przycisk nowego numeru igielnicy.

4.  Aby wstawi¢ nowy numer igielnicy, nalezy nacisng¢ d, aby przej$¢ do pozycji ponizej
\H
tej, ktorg uzytkownik chce wstawié, a nastepnie nacisngé W, aby wstawi¢ wybrany
numer igielnicy.

@
5. Naci$niecie ‘“ umozliwia skasowanie numeru igielnicy.

4.2.3. Ustawienie koloru igielnicy

Aby obraz wyswietlany na ekranie byt jak najbardziej zblizony do rzeczywistego efektu
haftowania, system umozliwia indywidualne przypisanie koloru do kazdej igielnicy, a ustawienia te

moga by¢ zapisane razem z kolejnosciag zmiany kolorow danego wzoru.

'4 .'!'1.-\'05

1. Nalezy nacisng¢ , aby wejs¢ od interfejsu ustawien zmiany kolorow:

2. Nalezy nacisna¢ ‘M, aby wej$¢ do interfejsu ustawiania koloru igielnicy.
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W interfejsie ustawien dostgpnych jest 45 domyslnych kolorow

3. Aby ustawi¢ kolor igielnicy, najpierw nalezy wybrac¢ igielnice, a nastepnie wybraé jeden

z 45 grup kolorow domyslnych. Odpowiedni kolor przycisku igielnicy zostanie od$wiezony.

4. Nacis$nigcie u umozliwia zapisanie ustawien i powr6t do interfejsu ustawiania

kolejnosci zmiany kolorow, natomiast naci$nigcie “ powoduje wyjscie bez zapisania i

powrdt do interfejsu ustawiania kolejnosci zmiany kolorow.
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Rozdzial 5 Ustawienia parametrow haftowania
Parametry sg pogrupowane wedtug poszczegolnych funkcji (patrz Zatacznik 1 Lista parametrow).

&
1. Nalezy nacisngc “ w gléwnym interfejsie, a nastgpnie (w przypadku

@eT@DML .o

( UserSet  Statistics |
( Debug

( Help ) ( Time Set ) { information )

s
il A

v
uzytkownikow) lub (w przypadku specjalistow), aby wejs¢ do interfejsu ustawien
parametrow.

2. Kiedy system wyswietli interfejs ustawien parametrow, uzytkownik moze wybra¢
parametr, ktory chce ustawic.

G az@pM.b

(1) Auto Origin

es
o ' 1

&
(2) To Do Cyclic Emb. m. .
B02
PE
(2) Auto Start at Same Color ves . .
B13
@ Support 3D? no. .
B18
@ Filter Short Stitch 02 . .
c78 <0,0.6>

A T .
() Satin stitch adjust o . -
B30
@ X Adjust:(mm) 0 . .
B31 <0.3,0.6>
(éﬁ Y Adjust:(mm)

e d 1 |
B32 <03,06>
@ Auto Jump Sti Len b . .
80 <6,12>
[10) Set All Heads Patch = . .
Bl4

TR T
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Uwaga:
® numery, nazwy i aktualne wartoséci poszczegodlnych parametrow sg wyswietlone w oknie
listy parametrow.

® Nalezy wejsc do interfejsu zarzadzania parametrami i nacisng¢ przycisk wyboru kategorii

-, aby szybko sprawdzi¢ powigzane parametry.
® dI J’ 1355 20231102

S

@ s

P

ul

5.1 Procedura ustawiania parametr6w ogélnych

Procedura konfiguracji ustawien jest analogiczna dla wszystkich parametréw ogdlnych.

Informacje z tej sekcji mozna zastosowac do ustawiania wszystkich parametrow.

1.  Wybor typu parametrow

Uzytkownik moze wyszuka¢ pozadany parametr za pomoca przyciskow na dole ekranu (przycisk

typu parametru i przycisk strony).

Jesli uzytkownik chce zmodyfikowacé liczbe igiet, ktorych numer parametru do D01, nalezy
- nacisng¢ przycisk , aby znalez¢ parametr konfiguracji maszyny - zostanie wyswietlona lista

parametrow.
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Q&I DA L . .

O

1
1 Needles 15
D01 <1,15>
T
2 | openLoop stepper change color curve 0

Ki <0,7>

3 IP Address 192.168.7.100

@8 -uDp=Emak 255.255.255.0 | .

5 Gateway 192.168.7.254

& DNS Server 0.0.0.0 =

7) Start DHCP o OFF

5489 ):D('::larse and Fine Adjustment 0 d u

;:590 I::J:rse and Fine Adjustment 0 “ a

G d 7

‘ dMac. Conﬁg.“ “ 1/3 “ ﬁ

2. Nastegpnie nalezy nacisna¢ przycisk parametru, ktory ma by¢ zmieniony, po czym wprowadzi¢
nowg warto$¢ z klawiatury.

H 8
ol

N
S|l N

{ J
+/-

3. Nacisnigcie W konczy proces konfiguracji ustawienia.

5.2 Opis niektorych funkcji w parametrach ogélnych

Krétkie opisy parametrow zamieszczono w Zataczniku 1. Tutaj przedstawimy niektore
wazniejsze funkcje, uzywane w haftowaniu.

5.2.1. Funkcja haftu cyklicznego

Ta funkcja zwicksza produktywnos$¢ haftowania.

Jesli parametr ,,To Do Cyclic Emb.” (czy wykonywac haft cykliczny) jest ustawiona na ,,Yes”

(tak), funkcja haftu cyklicznego bedzie aktywna, a w gldownym interfejsie pojawi si¢ ikona CUD .
Jezeli funkcja ta jest aktywna, maszyna automatycznie powtorzy haftowanie wybranych wzoréw po

zakonczeniu poprzedniego cyklu, bez koniecznosci wykonywania dodatkowych czynnosci.
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Haftowanie cykliczne powinno by¢ zazwyczaj stosowane lacznie z haftowaniem powtarzalnym
oraz z wykorzystaniem wzordw specjalnych, a parametr ,,Automatyczny punkt poczatkowy” powinien
by¢ ustawiony na ,,Tak”. W ten sposob, gdy maszyna haftuje tylna warstwe tkaniny, przednia moze
zosta¢ wymieniona. Po zakonczeniu haftowania wzoru rama automatycznie powroci do punktu
wyj$cia, a maszyna automatycznie rozpocznie ponowne haftowanie przodu tkaniny, co umozliwia

wymiang warstwy tylnej.

5.2.2. Regulacja hamulca (konieczna dla nowej maszyny)

Ta funkcja stuzy do regulacji parametrow sterowania hamowaniem w celu dostosowania ich do
maszyn o réoznych charakterystykach mechanicznych; parametry te mozna zmienia¢ takze podczas
pracy maszyny. Funkcja umozliwia wiec lepsza wspotprace komponentéw maszyny z komputerem.
Funkcja zalezy od parametrow ,,Ustawienia parametréw hamowania”.

,Ustawienia parametrow hamowania” stuza do regulacji pozycji zatrzymania gtownego watu.
Jesli wat glowny czesto zatrzymuje sie w pozycji ponizej 100 stopni, warto$¢ tego parametru mozna
zwigkszy¢. Je§li wat glowny czgsto zatrzymuje sie w pozycji powyzej 100 stopni, warto$¢ tego
parametru mozna zmniejszy¢. W ten sposob uzytkownik moze skorygowaé wartos¢ tak, by wat
glowny zatrzymywat si¢ w poblizu 100 stopni. Warto$¢ mozna ustawi¢ w zakresie od 0 do 30.

Po skorygowaniu tego parametru, uzytkownik moze klikng¢ klawisz szybkiego zadania na

panelu i powrodci¢ do interfejsu gtownego. Nalezy kliknaé _J i _J, aby dokona¢ korekty, a
nastepnie sprawdzi¢ efekt modyfikacji parametru. Jesli uzytkownik nie jest zadowolony z efektu,
moze nacisna¢ szybki klawisz na panelu i powrdcic¢ do interfejsu ustawien parametrow, gdzie moze
ponownie skorygowaé ustawienie tego parametr. Na koniec nalezy zamknaé interfejs ustawien

parametrow.
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Rozdzial 6 Zarzadzanie zapisanymi wzorami

Zarzadzanie zapisanymi wzorami obejmuje wybdr wzorow do haftowania, ustawienia wzorow,

ich modyfikacje oraz operacje tworzenia wzorow.

6.1 Interfejs zarzadzania wzorami w pamieci oraz pozostale interfejsy
operacji na wzorach zapisanych w pamigci

[ .
Nalezy nacisngé , aby przejs¢ do interfejsu zarzadzania wzorami.

Interfejs zarzgdzania wzorami w pamigci zawiera: obszar wyswietlania obrazéw wzordéw, obszar
nawigacji i stronicowania, obszar informacji oraz obszar operacji zarzadzania. Obszar wyswietlania
obrazow wzorow miesci do 8 wzorow jednoczesnie. Jezeli catkowita liczba wzorow przekracza 8, sa
one wysSwietlane na kolejnych stronach. Obszar nawigacji i podziatu na strony umozliwia przej$cie do

strony, na ktorej znajduje si¢ wymagany wzor. Obszar operacji zarzadzania stuzy do podgladu wzoréw

oraz ustawiania ich kolejnosci. @aXTATMS .o
2— 12 ﬁ 11/800
No 7 8 s 0}
Name  owsose I an *
3—_x 6572 o as =]
(352,475 1w m
. el O
(SN I'.JEJ
Lp. ikony Nazwa Opis
! Ob cwietlani Wyswietla ikony plikow wzoroéw
Szar wyswietlania zapisanych w pamieci. Stuzy gtownie do
wzoru wybierania szablondw.
2 IEJ Sortowanie wzorow: Uktad wzoru: Sortowanie wedtug numeru
wzoru uf—J‘ sortowanie wedlug czasu
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Lp. ikony Nazwa Opis
. Umozliwia przej$cie do okreslonego
2 Poprzednia
> numeru strony
strona/Nastepna strona
3 Obszar informacji Wyswietla szczegotowe informacje
dotyczace wybranego wzoru oraz pamigci.
‘ v Podglad wzoru Umozliwia sprawdzenie szczegotow
4 [ wzoru, powiekszanie lub zmniejszanie
skali, przesuwanie oraz symulacje wzoru.
’ . Wbr lit Ustawienie haftowania liter i jego
i zor literowy parametrow
’u Kasowanie wzoru Powoduje usunigcie wybranego wzoru.
’w Eksport wzorow Zapisuje wzor na pamieci USB
’ Zarzadzani . . . | Naci$nigcie powoduje wejscie do
— arzadzanic pamigelami interfejsu zarzadzania pamigciami USB w
USB . . ..
celu wykonania odpowiednich operacji.
‘ HH Inne operacje Kliknigcie otwiera interfejs innych
it operacji, gdzie mozna  wykonad

kopiowanie, kasowanie, taczenie, edycje i
inne czynnosci.

E

Wzory online

HiNg

Przetaczanie wyboru
pojedynczego/wielokrotn
ego

Przetaczenie pomigdzy wyborem jednego
lub wielu elementow.

Nalezy nacisngé

L, aby wejs¢ do interfejsu innych operacii zapisanego wzoru (aby

wykonywac operacje na okre§lonym wzorze, uzytkownik musi najpierw go wybrac).
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W tym interfejsie wybranie okre§lonej operacji powoduje przejécie do wlasciwego jej interfejsu.
Ponizej znajduje si¢ szczegdtowy opis. Nacisnigcie - lub - powoduje przejscie do kolejne;j
strony, natomiast nacisni¢cie n umozliwia powrot do interfejsu zarzgdzania zapisanymi wzorami.
6.2 Wyboér wzoru do haftowania

1.  Nalezy nacisngé¢ , aby przej$¢ do interfejsu zarzgdzania wzorami.

2. Wybor wzoru w obszarze wyswietlania obrazow zapisanych wzorow.

6.3 Podglad zapisanego wzoru

Wybrany wzér mozna wyswietli¢ w interfejsie podgladu zapisanych wzorow w celu uzyskania

dodatkowych informacji.
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@. q‘ ’é':’ @ dI W‘!' 1358 20231101
USB 0:/tmp/udisk/USBO/# #

00/100ms

Mot ———

Sl TTTTTT

Lp. ikony Nazwa Opis
1 Obszar podgladu Wyswietla wzor wybrang metoda oraz z ustawiona
wzoru predkoscia.
2 Przetaeznik I‘ Stuzy do przelgczania miedzy rysowaniem
rysowania/wstrzym

ania

wzoru a wstrzymaniem wys$wietlania.

Przesun do gory

Przesunigcie wzoru w gore

Wyswietlanie krok
po kroku

Rysowanie wzoru krok po kroku

Skalowanie w gore

Powigkszenie wzoru w obszarze podgladu

Skalowanie w dot

Zmniegjszenie wzoru w obszarze podgladu

pEEDE @

Widok
rzeczywisty

Wyswietla wzor w rzeczywistym rozmiarze.
Rozmiar wzoru wyswietlanego na ekranie
odpowiada rzeczywistemu rozmiarowi wzoru po
wykonaniu haftu.

Dopasowanie do
wielkos$ci okna

Dostosowuje wielkos¢ wzoru tak, aby zmiescit si¢
w obszarze podgladu wzoru.

Przesunigcie w
lewo

Przesunigcie wzoru w lewo

B e

Przesunigcie w dot

Przesunigcie wzoru w dot
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Lp. ikony Nazwa Opis
J Przesunigcie w Przesunigcie wzoru w prawo
prawo
Spowolnienie Zmniejszenie szybkosci wyswietlania wzoru
Przyspieszenie Zwickszenie szybkosci wyswietlania wzoru
- Powtorne rysowanie| Ponowne narysowanie wybranego wzoru
‘J Wyjscie Wyijscie z interfejsu podgladu wzoru
1. Nalezy nacisna¢ , aby przejs¢ do interfejsu zarzadzania wzorami.
2. Wybraé wzor w obszarze wy$wietlania obrazow zapisanych wzorow.

3. Nacisniecie ’“ otwiera interfejs podgladu wzoru.

4. Nacisnigcie (A (J (A GJ umozliwia okres$lenie wielko$ci wyswietlania wzoru.

Naci$niecie -J -J J -J pozwala wyregulowaé pozycje wyswietlania. Nacis$nigcie S

, pozwala wyregulowa¢ szybko$¢ wyswietlania. Nacis$nigcie J powoduje przejscie w

stan pauzy, w ktérym mozliwe jest wyswietlanie pojedynczych krokéw wzoru. Naci$niecie !iJ

powoduje ponowne wyswietlenie wybranego wzoru.

6.4 Eksport wzorow
Uzytkownik moze przesta¢ dane wzoru z maszyny do pamieci USB.

. . , m cry . . . .
1. Nalezy nacisnac , aby przej$¢ do interfejsu zarzadzania wzorami.

2. Wpybraé zapisane wzory do eksportu.

3. nacis’ni‘“
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X [116,572] “  ess
Y 1352,475) !

4.  System wys$wietli okno wyboru pamieci USB; nalezy nacisng¢ odpowiednig ikone, by
wybra¢ pozadang pamig¢ USB.

Select UDisk

4.  Wprowadzi¢ nazwe¢ wzoru, jaka ma zosta¢ zapisana na pamigci USB.

T————

System jako warto$¢ domys$lng podaje najmniejszy dostepny numer wzoru. Numer mozna zmienic,

korzystajac z wyswietlonej klawiatury.
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5. Nalezy nacisna¢ ‘A w oknie zakonczenia.

T

Export Pattern Finished!

v

\ J

6.  Nalezy nacisna¢ d, aby wroci¢ do interfejsu zarzadzania wzorami.

6.5 Kopiowanie zapisanych wzorow

(B )

1. Nalezy nacisna¢ , aby przej$¢ do interfejsu zarzadzania wzorami.

2. Wybra¢ wzor w obszarze wyswietlania obrazow zapisanych wzoroéw.

3. Nacisngé m, aby przej$¢ do interfejsu wyboru operacji na zapisanych szablonach.
4.  Klikna¢ ,,Copy Pattern” (skopiuj wzor), aby przejs¢ do interfejsu operacji. System

automatycznie wstawi najnizszy dostgpny numer wzoru oraz domys$lng nazwe wzoru. Jesli
uzytkownik nie chce ich zmieniaé, wystarczy teraz nacisngé d

5.  Aby wprowadzi¢ nowy numer wzoru, nalezy nacisng¢ ,,New Pattern number” (nowy numer wzoru) i
wprowadzi¢ nowy numer w wy$wietlonym oknie.

47



e -

a
6.  Aby zmieni¢ nazw¢ nowego wzoru, nalezy nacisng¢ ,,New Pattern name” (nazwa nowego
wzoru) 1 wprowadzi¢ nowa nazwe w wyswietlonym oknie.

@eazxmph.b . ..
B9 @/ 2 Mo 8] o)

‘Origion

B GG )=
=)

o
bl|o=
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B)loJl v |

x

- e

]

7.  Nalezy nacisnaé -, aby skopiowa¢ wzor i wroci¢ do interfejsu wyboru operacji na

wzorach. Nalezy nacisna¢ n, aby anulowaé operacj¢ kopiowania i powrdci¢ do interfejsu

wyboru operacji na wzorach.
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6.6 Tworzenie wzoru na podstawie zarysu

Operacja ta umozliwia wygenerowanie nowego wzoru na podstawie zarysu wskazanego wzoru.

[ = N
1. Nalezy nacisna¢ , aby przej$¢ do interfejsu zarzadzania wzorami.

2. Wybra¢ wzor w obszarze wy$wietlania obrazow zapisanych wzorow.

3. Nacisngé Sl aby przejsé do interfejsu wyboru operacji na zapisanych szablonach.

4. Nacisna¢ ,,Create Outline Pattern” (utworz wzor na podstawie zarysu), aby przejs¢ do interfejsu
tej operacji.

5. Uzytkownik moze wprowadzi¢ nowy numer i nazw¢ wzoru zamiast domys$lnych.

6.  Nalezy nacisnaé QEJ, aby utworzy¢ nowy wzér na podstawie zarysu i wroci¢ do

interfejsu wyboru operacji na wzorach. Nalezy nacisngé¢ GEJ, aby opusci¢ operacj¢ tworzenia

wzoru i powr6ci¢ do interfejsu wyboru operacji na wzorach.

6.7 Tworzenie wzorow wysokiej predkosci

Ta funkcja umozliwia dzielenie dlugich sciegow na krotkie, tak aby zapobiec spadkom predkosci z

powodu dhugich $ciegow.
[ = ¥
1. Nalezy nacisnac¢ , aby przej$¢ do interfejsu zarzadzania wzorami.
2. Wybra¢ wzor w obszarze wy$wietlania obrazow zapisanych wzorow.
3. Nacisngé¢ Gl aby przejsé do interfejsu wyboru operacji na zapisanych szablonach.

4. Nacisng¢ ,,Create High-speed Pattern” (utworz wzor wysokiej predkosci), aby przejs¢ do
interfejsu tej operacji.

5. Uzytkownik moze wprowadzi¢ nowy numer i nazw¢ wzoru zamiast domys$lnych.

6.  Nalezy nacisngé &;J, aby utworzy¢ wzor wysokiej predkosci i wréci¢ do interfejsu

wyboru operacji na wzorach. Nalezy nacisngé E@J, aby opusci¢ operacje tworzenia wzoru 1

powrocié do interfejsu wyboru operacji na wzorach.

6.8 Dzielenie wzorow

Operacja ta dzieli jeden wzor na dwa nowe wzory.
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1.  Nalezy nacisna¢ , aby przej$¢ do interfejsu zarzadzania wzorami.

2. Wybra¢ wzor w obszarze wy$wietlania obrazow zapisanych wzorow.

3. Nacisngé ’w, aby przej$¢ do interfejsu wyboru operacji na zapisanych szablonach.

4. Nacisna¢ ,,Divide Pattern” (podziel wzor), aby przejs¢ do interfejsu tej operacji.

5. Uzytkownik moze wprowadzi¢ nowy numer i nazw¢ wzoru zamiast domys$lnych.

6.  Nalezy nacisna¢ ,,Divide Stitch” (podziel $cieg), aby wprowadzi¢ numer $ciegu pozycji podziatu.

@ezxFNL o
L &/ 2 ~ho> 8 o|
y iy

orgon T

Origion

1# Newt

1# New

2# New

2# New

Divide Stitch
<1-2970>

|- - -

7.  Nacisngé ‘A, aby podzieli¢ wzor na dwa nowe wzory i wroci¢ do interfejsu wyboru

operacji na wzorach. Nalezy nacisng¢ d, aby opusci¢ operacj¢ dzielenia wzoru i powrdci¢ do

interfejsu wyboru operacji na wzorach.

6.9 Tworzenie wzoru z istniejacych parametrow

Operacja ta tworzy nowy wzor na podstawie wybranego wzoru, wraz z ustawieniami jego

parametroéw wspolnych oraz kolejnosci zmiany kolorow.

1.  Nalezy nacisngé¢ , aby przejs¢ do interfejsu zarzgdzania wzorami.

2. Wybra¢ wzér w obszarze wy$wietlania obrazéw zapisanych wzordw.
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3. Nacisngé ‘m, aby przej$¢ do interfejsu wyboru operacji na zapisanych szablonach.

4.  Nalezy nacisng¢ ,,Create Parameter Pattern” (utworz wzor z istniejgcych parametrow), aby przejsé¢
do interfejsu tej operacji.

Origion Pattern Num 7
Origion Pattern Name DH45
New Pattern Num 12
New Pattern Name DH45

- =T

5. Uzytkownik moze wprowadzi¢ nowy numer i nazw¢ wzoru zamiast domys$lnych.

6.  Nalezy nacisngé —A, aby utworzy¢ nowy wzor z istniejagcych parametréw i wréci¢ do

interfejsu wyboru operacji na wzorach. Nalezy nacisngé d, aby opusci¢ operacj¢ tworzenia

wzoru i powr6ci¢ do interfejsu wyboru operacji na wzorach.

6.10 Wzory mozaikowe

Operacja ta taczy dwa wzory w jeden nowy. Odstep wzordéw oznacza odleglos¢ pomigdzy koncem
pierwszego wzoru a poczatkiem drugiego wzoru.

. . , m cry . . . .
1. Nalezy nacisnac , aby przej$¢ do interfejsu zarzadzania wzorami.

2. Nalezy wybra¢ dwa wzory, ktore majg zosta¢ potaczone, i zapisac ich numery.

3. Nacisngé m, aby przej$¢ do interfejsu wyboru operacji na zapisanych szablonach.
4. Nacisna¢ ,,Mosaic Pattern” (wzor mozaikowy), aby przej$¢ do interfejsu tej operacji.

5. Uzytkownik moze wprowadzi¢ nowy numer i nazwe wzoru zamiast domyslnych.
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6. Nacisng¢ ,, X Interval” (odstgp X) i wprowadzi¢ warto$¢. Nacisnag¢ ,,Y Interval” (odstgp Y) i
wprowadzi¢ wartosc.

SeazxgM.p

| B @) Q,/‘ AN ® A’M',\@#

. - =
|
1# Pattern Num 7
|
2# Pattern Num 7
| New Pattern Num 12
\
New Pattern Name DH45
X Internal 0
<-1000.0-1000.0>
Y Interval<-1000.0-1000.0> 0

7. Nalezy nacisna¢ -J, aby potaczy¢ wzory i wréci¢ do interfejsu wyboru operacji na

wzorach. Nalezy nacisngé ‘J, aby opusci¢ operacj¢ taczenia wzordw i powrdci¢ do

interfejsu wyboru operacji na wzorach.

6.11 Tworzenie wzorow laczonych

Wzér laczony oznacza grupe wzordéw polaczona z kilku (maksymalnie 99) innych wzorow
zapisanych w pamigci po ustawieniu ich parametrow. Wzor tgczony jest ustawiony na automatyczne
haftowanie ciggle. Aby wykona¢ haft wzoru tgczonego, po utworzeniu lub edytowaniu wzoru tgczonego

uzytkownik musi wréci¢ do interfejsu zarzadzania zapisanymi wzorami, gdzie mozna wybra¢ wzor

laczony, a nastgpnie — po potwierdzeniu haftowania — nacisng¢ przycisk startu, aby rozpoczaé
haftowanie.

1.  Nalezy nacisngé¢ , aby przejs¢ do interfejsu zarzgdzania wzorami.

2. Aby edytowac istniejagce wzory tgczone, nalezy wybra¢ jeden z nich; aby utworzy¢ nowy

wzor taczony, nalezy postgpowaé zgodnie z ponizszymi poleceniami.

3. Nacisng¢ S, aby przejs¢ do interfejsu wyboru operacji na zapisanych szablonach.

4.  Nalezy nacisna¢ ,,Create Combined Pattern” (utwoérz wzor taczony), aby przejé¢ do interfejsu tej
operacji.
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Identyfikator polaczony wyswietla aktualny numer wzoru oraz liczbe wzoréw, z ktorych sktada

si¢ wzor tagczony. Dane te wyswietlane sa w formacie ,,numer wzoru (liczba wzoréw sktadowych)”.

SeaHANL ..o

(1/1)Design No 7
X Zoom Scale<50,200> 100
Y Zoom Scale<50,200> 100
Rotate Angle 0

<0,89>

Direction

GLEREEL Scale Prior

- =D

5. Nalezy ustawi¢ parametry pierwszego wzoru, w tym numer wzoru, wspotczynnik
skalowania, kat obrotu, kierunek wzoru oraz tryb pierwszenstwa. Szczegdtowe informacje o tych

ustawieniach mozna znalez¢é w Rozdziale 4.

6.  Nalezy nacisngé , aby przygotowac¢ kilka wzoréw do potaczenia. Nastepnie nalezy

nacisnaé , aby wroci¢ do edycji parametrow wzoru tgczonego.
Jezeli biezacy wzor nie jest pierwszym we wzorze taczonym, uzytkownik musi ustawi¢ odstep
pomiedzy nim a pierwszym wzorem. Szczegotowe informacje na temat wprowadzania parametrow

mozna znalez¢ w Rozdziale 4.
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] DAHAO

B €/ 2 [fFho) 8] ©

- -

7. Nalezy nacisnac -, aby przejs¢ do interfejsu wyboru operacji.

- DAHAO
B0 0/ o [ho> 8 o

- -

System poprosi o podanie numeru i nazwy nowego wzoru.

8.  Nalezy nacisngé ., aby zapisa¢ wzor taczony i wroci¢ do interfejsu wyboru operacji

. 3 - cry . . r ey . .
na wzorach. Nalezy nacisngc -, aby wyj$¢ z menu zapisu i powréci¢ do interfejsu wyboru

operacji na wzorach.
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6.12 Korekta $ciegu na satynie

Ta operacja umozliwia skorygowanie szeroko$ci satyny w projekcie odpowiednio do potrzeb.

. . r m crr . . . .
1. Nalezy nacisna¢ , aby przej$¢ do interfejsu zarzadzania wzorami.

2. Wybra¢ wzor w obszarze wy$wietlania obrazow zapisanych wzorow.

3. Nacisngé m, aby przej$¢ do interfejsu wyboru operacji na zapisanych szablonach.

4. Nalezy nacisng¢ ,,Satin Stitch Adjustment” (korekta Sciegu na satynie), aby przej$¢ do interfejsu
tej operacji.

SeazxdUNL ..
L e D %/ o

Origion Pattern Num

Origion Pattern Name DH45

New Pattern Num 12
New Pattern Name DH45
X Adjust Value 01
<-0.2:0.3> .

Y Adjust Value 01
<-0.2-0.3> i

-8 @Eo

5. Uzytkownik moze wprowadzi¢ nowy numer i nazw¢ wzoru zamiast domys$lnych.

6.  Nalezy nacisna¢ ,,X Adjust Value” (warto$¢ korekty w osi X) i,,Y Adjust Value” (wartos¢
korekty w osi Y), aby wprowadzi¢ odpowiednie wartosci.

7.  Nalezy nacisna¢ -A, aby wykona¢ korekte Sciegu satynowego i wroci¢ do interfejsu

wyboru operacji na wzorach. Nalezy nacisnaé¢ d, aby opusci¢ operacje korekty i powroci¢ do

interfejsu wyboru operacji na wzorach.
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Rozdzial 7 Zarzadzanie wzorami literowymi

System moze wygenerowac wzor literowy na podstawie wbudowanych bibliotek czcionek.

7.1 Wejscie do glownego interfejsu haftowania liter

Nalezy nacisnaé D w interfejsie zarzgdzania wzorami, aby wejs$¢ do glownego interfejsu haftowania

liter.
SeIHML .o SeIFAL .. ..

6.DHI5.088. 7_DR45.058

o _J 10 _J 11/800
0 . 7 —>
Name  oHas0se 0 a0 ®
X {116,572 o e H Y
N sl § = L ) HJ (== vHD «ﬁJ ) 4
- — QEJ [ E=J
N EE -

7.2 Wprowadzenie ciagu liter do haftowania

Nalezy nacisnaé —J w glownym interfejsie haftowania liter, aby wej$¢ do interfejsu

wprowadzania ciggow liter.
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Na gorze okna znajduje si¢ obszar wySwietlania, a cze¢$¢ dolna to obszar obslugi. Po

wprowadzeniu ciggu liter nalezy nacisnaé __J, aby go zapisac.

7.3 Regulacja wzoru literowego

1. Interfejs regulacji wzoru literowego

@ g( ’c'?v ('/‘;) -\:AU/I w(& 09:50 20231108

Q,f @ ﬁ,l@

FREEAE

o e o i ) i w
5

Interfejs posiada 4 rzgdy przyciskow, z czego dwa pierwsze to przyciski funkcji plikow i
podgladu, trzeci rzad to przyciski regulacji utozenia liter, a rzad czwarty to przyciski do regulacji ciagu
liter. Na srodku interfejsu znajduje si¢ obszar wyswietlania wzoru literowego.

Na ogot nalezy ustawi¢ parametry ciggu liter, takie jak sposob ulozenia catosci, kat obrotu i odstep

miedzy literami, a nastepnie wybra¢ poszczegdlne litery, by dostosowac parametry ich utozenia.
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parameters.
Letter patten display window: the crosses in the centre are the coordinates and the intersection

represents the origin (0, 0). Litera zostanie utozona automatycznie wokoét punktu srodkowego.

2. Keys for Adjusting Selected Letters _J “Letter String”: edit letter string.

A “Change Font”: change the font of selected letters. Nacisni¢cie tego przycisku wyswietla okno
dialogowe, w ktérym uzytkownik moze wybra¢ pozadang czcionke i potwierdzic ja.

ﬂ “Color-changing Shift”: set or cancel color-changing before the selected letter.

_J “Selection Shift”: shift among selected letters. Przed dokonaniem edycji trzeba wybrac¢
literg. Jesli na literze pojawi si¢ czerwony znak ,,+”, oznacza to, ze litera zostata wybrana, na przyktad
. System domyslnie wybierze wszystkie litery. Naci$nigcie tego przycisku powoduje wybranie
pierwszej litery, naci$nigcie go ponownie wybiera drugg litere itd. Po wybraniu ostatniej litery nalezy

ponownie nacisna¢ ten przycisk, aby wybra¢ wszystkie litery.

N
S v}

>AH
_J “Increase Height”: increase height of selected letter. '

i i
= ,_J “Reduce Height”: reduce height of selected letter.

_J “Horizontal Overturn”: overturn the selected letter horizontally.

_J “Increase Width”: increase width of selected letter.

_J “Reduce Width”: reduce width of selected letter.

_J “Vertical Overturn”: overturn the selected letter vertically.

__J “Clockwise Rotation”: use the letter as centre (“+” in the centre of letter), and rotate the

selected letter clockwise.

3. Podglad i operacje na plikach
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& “Letter Density”: adjust the density of the letter string. Nacisnigcie tego przycisku wyswietla okno
— dialogowe gestosci, w ktorym uzytkownik moze ustawi¢ postaé Sciegu oraz zwigkszy¢ lub
zmniejszy¢ gestosc.

Char Density Dialog

X ]

\_J “Stitch Form”: show/hide the stitch form. Ukrycie postaci $ciegu moze poprawi¢ szybkos¢

dzialania.

_J “Reduce Density”: Zmniejszenie gestosci sciegu satynowego utworzonego wzoru literowego.

J J J “Left”, “Right”, “Up” and “Down”: Przemieszczanie wzoru literowego w kazdym kierunku.

J “Reduce”: Zmniejszenie widoku do rozmiaru okna wys$wietlania wzoru literowego.
Q_J “Enlarge”: Powigkszenie w celu wyswietlenia szczegdlowych fragmentow wzoru literowego.

&_J “Actual”: Wyswietlenie wzoru literowego w rzeczywistym rozmiarze. W tej chwili

wielko$¢ wzoru w interfejsie jest rOwna jego rzeczywistej wielko$ci.
_J ,Srodek”:  Skalowanie widoku w gore lub w dot w celu wyswietlenia catego wzoru.

_J “Save”: Shuzy do zapisywania edytowanego wzoru literowego. Po naci$nigciu tego przycisku
system wyswietli okno umozliwiajagce wprowadzenie numeru i nazwy wzoru. Nalezy dostosowaé
nazwe¢ i numer wzoru zgodnie z potrzebami (nie zaleca si¢ zmiany numeru), a nast¢pnie nacisngc

przycisk potwierdzenia w celu zapisania zmian.
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_J “Exit”: Wyjscie z funkcji ,,Create Letter Pattern”.

4. Przyciski regulacji utozenia catosci
Jesli po edytowaniu poszczegdlnych liter uzytkownik wykona korekte parametrow dla catego

wiersza, warto$ci edytowane wczesniej dla pojedynczych liter prawdopodobnie zostang zastapione.

_.J “Horizontal”: rank the letters horizontally -i!}-

Nacisniecie tego przycisku powoduje przelaczenie migdzy wariantami ,,poziomo”, ,,pionowo”,
whuk w gore”, Jtuk w dot’. Tylko w przypadku opcji ,,tuk w gore” i ,,tuk w dot” mozliwa jest edycja

parametrow ,,staty kierunek liter”, ,,zwigkszenie promienia tuku” i ,,zmniejszenie promienia tuku”.

_,J “Vertical”: rank letters vertically H

A

HA
_.J “Up Arc”: rank letters in arc bending upwards

J “Down Arc”: rank letters in arc bending downwards

\_J “Fix Letter Direction”: when user ranks the letters in arc, the letter angle will not change along with

the position of arc, but fix at a certain angle

J “Increase Radian”: when user ranks the letters in arc, this key can enlarge the radian of the

EL@

reference arc
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& 1 “Reduce Radian™ when user ranks the letters in arc, this key can reduce the radian of the reference

HA

arc

o ,Obrot catosci zgodnie z ruchem wskazowek zegara™:  obrot catego ciggu liter zgodnie z ruchem
“ |, Zwigkszenie odstepu miedzy literami”: zwigkszenie odstepu miedzy literami

I A

It Iy

Wl

wskazowek zegara

,Zmniejszenie odstepu miedzy literami”: Zmniejsza odstep migdzy literami.

7.4 Zapisywanie wzoru literowego

Po zakonczeniu edycji wzoru literowego nalezy nacisna¢ przycisk _J, aby wyswietli¢ okno, w

ktérym mozna wprowadzi¢ numer i nazwe wzoru, a nastepnie nacisnac _J, aby zapisa¢ wzor.

@ q< ,’::/ (}{3 —\:ng wl& 0955 20231108

s

Po zapisaniu system powroci do glownego interfejsu haftowania liter.

Jezeli nie ma potrzeby edytowania wzoru literowego, naquy nacisng¢ przycisk wyjécia — spowoduje to
wyswietlenie ponizszego okna.
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Nalezy nacisngé -J, aby zapisac, lub ‘H, aby zrezygnowac z zapisu i powrdci¢ do interfejsu

zarzgdzania wzorami.
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Rozdzial 8 Operacje pomocnicze

Korzystajac z wyswietlonych przyciskow, uzytkownik moze wykona¢ pewne wspolne operacje

pomocnicze.

8.1 Wybor ramy

Nacisniecie przycisku ,,

otwiera interfejs wyboru 1 pozycjonowania ramy.

@ Q % w dI M’ 107 20231108
B 0 @ o (hon 8l e

(0,0) mm

W:70,H:170,center(0,0)

Lp.

Nazwa

Wyswietlenie zakresu wzoru

Wybor rodzaju ramy

Ustawienie wzoru w $rodku
ramy

Ustawienia parametrow ramy

Przesuniecie ramy wzdhuz
WZzoru na zewnatrz

Przesunigcie ramy wzdtuz
wzoru do wewnatrz
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Zapamigtanie punktu
srodkowego wzoru

Lp.

Nazwa

Powrdt do punktu srodkowego
Wwzoru

Ustawienie punktu srodkowego
ramy

Powrdt do pozycji ramy

Wyjscie

Reczne przemieszczanie wzoru

g | =0 ; .aﬁ

8.2 Ustawienie punktu Srodkowego ramy

Ustawienie punktu $rodkowego ramy stanowi podstaw¢ do zapisania punktu srodkowego wzoru

oraz ustawienia zabezpieczenia ramy w przypadku naglej utraty zasilania. W zwigzku z tym, po

zainstalowaniu lub przeprowadzeniu konserwacji maszyny, konieczne jest ustawienie punktu

srodkowego ramy.

1.  Nalezy nacisng¢ przycisk W, aby przejs¢ do interfejsu wyboru i pozycji ramy.

2. Nacisngé¢ W , aby wejs¢ do interfejsu ustawien parametréw ramy.
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3. Wybra¢ ,Automatyczna znajdowanie punktu srodkowego” “i

System zacznie automatycznie przemieszcza¢ rame¢ w celu wyznaczenia punktu srodkowego w
oparciu o wylacznik krancowy. W zwiazku z tym nalezy upewnic si¢, ze wylgcznik krancowy zostat

zainstalowany i1 uruchomiony.
8.3 Ustawienie punktu przesuni¢cia

Na punkt przesuni¢cia mozna wyznaczy¢ dowolny punkt inny niz punkt poczatkowy. Gdy hafciarka
rozpocznie haftowanie po wprowadzeniu ustawien, rama najpierw przesunie si¢ z punktu przesunigcia do
punktu poczatkowego i rozpocznie normalne haftowanie. Po wykonaniu haftowania, rama powréci do
punktu przesuni¢cia. Ponadto, punkt przesunigcia stanowi takze odniesienie dla ramy, wzgledem ktorego
przesuwa si¢ ona podczas haftowania aplikacji. Funkcji tej mozna uzy¢ wylacznie w stanie potwierdzenia

haftowania, przed rozpocz¢ciem haftowania.
1. W stanie realizacji haftowania nalezy klikna¢ w, aby uzyskac¢ dostep do interfejsu wyboru i
pozycji ramy.
position interface.

Qa&IDML e
® o 0 b o) 8he

M

(0.0)mm W:170,H:170,center(0,0)

e ~f

2. Kliknigcie przycisku umozliwia ustawienie punktu przesunigcia ‘ﬁ, wyzerowanie punktu
poczatkowego.

3. Przemieszczenie ramy do punktu przesunigcia: Nalezy nacisnaé przycisk

przemieszczenia ramy, aby przemiesci¢ ramg¢ do punktu przesunigcia.
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4. Nalezy klikng¢ ﬂ, aby potwierdzi¢ operacje¢. System zapisze pozycje punktu

przesuniecia.

8.4 Powrdt ramy do punktu poczatkowego

Jesli rama ulegnie przesunieciu po wylaczeniu zasilania, za pomoca tej operacji mozna przywrocic

poprawna pozycje ramy po ponownym wiaczeniu zasilania. Mozna wykona¢ dwie operacje. Operacja 1:

1. W stanie realizacji haftowania nalezy kliknaé¢ ’E', aby uzyskac¢ dostep do interfejsu wyboru i pozycji ramy.

@ Q ?/ @ m W‘# 11:07 2023-11-08
B O @/ @ [=h o, el

(0.0)mm W:170,H:170,center(0,0)

2. Po kliknieciu przycisku w celu ustawienia punktu przesunigcia automatycznie pojawi si¢

okno dialogowe z komunikatem: ‘Czy na pewno przywréci¢ pozycje ramy?

R

Are sure recover frame position?Be
careful,to do this,frame moving,and judge
the cap frame,remove it if necessary!
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3. Nalezy klikngé¢ -, aby przywro6ci¢ pozycje ramy, nastepnie

kliknaé ﬁ, aby wyjs¢.

Operacja 2:

1. Nalezy nacisngc “ w gléwnym interfejsie, a nastepnie (w przypadku uzytkownikow),

aby wejs¢ do interfejsu ustawien parametrow.

2. Ustawienie parametrow ,,Czy pyta¢ o przywrdcenie pozycji ramy przy uruchomieniu™: Kliknigcie
»lak” spowoduje, ze przy uruchomieniu to okno dialogowe ustawien zostanie automatycznie

wyswietlone przy uruchomieniu maszyny; kliknigcie ,,Nie” spowoduje, ze to okno dialogowe

=

@axpM.L . ..
EeEw ™

. 4 .
(1. DNS Server ooooﬂ
202
(2) Start DHCP - “ n
203
(2 XCoarse and Fine Adjustment 0 ' .
c49 <0,1>
( {1 | Y Coarse and Fine Adjustment 0 - .
€50 <0,1>
(5) Needle of Boring No - '
c29
& Boring Emb. Disp. 0 - -
€30 <0,12>
(7 High Frame-Shift Speed 16 "'* . V
C15 <1,30>

8) Whether to boot prompt recover frame
0@
C86
(9 Turn off the key tone yes ' ‘
c87

L

(o, Embroidery completed buzzer sound S “ .
L02

| Emb asst. v

] M | B¢

ustawien nie bedzie wy$wietlane przy uruchomieniu.

3. Po wlgczeniu maszyny automatycznie pojawi si¢ okno dialogowe z komunikatem: ‘Czy na pewno

przywréci¢ pozycje ramy?

T ——

Are sure recover frame position?Be
careful,to do this,frame moving,and judge
the cap frame,remove it if necessary!

. J

4. Nalezy klikng¢ -, aby przywroci¢ pozycje ramy, nastepnie klikngé ﬁ, aby wyjs¢. 67



8.5 Wyzerowanie przesuni¢cia XY

Ta funkcja umozliwia wyzerowanie przesuni¢¢ na osiach XiY.

b &8 @ |

1. W glownym interfejsie nalezy nacisng¢ L 1

R

Would you want clear XY info?

\ J

2. System ustawi aktualne wartosci X/Y na 0.

Aktualne warto$ci X/Y mozna sprawdzi¢ w gtdéwnym interfejsie.

8.6 Pozycjonowanie bez haftowania

Te¢ operacje mozna wykona¢ w stanie potwierdzenia haftowania “

Funkcja ta umozliwia przesuni¢cie ramy do okreslonej pozycji, odpowiednio do potrzeb, bez
wykonywania haftowania. Mozna wyznaczy¢ kod zmiany koloréw lub kod zatrzymania jako punkt

odniesienia do przemieszczenia do przodu (lub do tytu) bez haftowania.

68



No. 7
Name  DH45.58

8.6.1. Przesunigcie bez haftowania do przodu, niska predkosé

‘ < v
1. W glownym interfejsie nalezy nacisng¢ W
2

(1) Nacisniecie ﬁ umozliwia ciagte przemieszczanie do przodu bez haftowania.

(2) Nacisniecie ﬂ umozliwia przemieszczanie do przodu bez haftowania o jeden Scieg.

8.6.2. Przesunie¢cie bez haftowania do tylu, niska predkosé¢

|
1. W glownym interfejsie nalezy

nacisng¢ W

(1) Nacisniecie ﬁ umozliwia ciaglte przemieszczanie do tytu bez haftowania.

(2) Nacisniecie ﬂ umozliwia przemieszczanie do tytu bez haftowania o jeden $cieg.

8.6.3. Przesuniecie bez haftowania do przodu, wysoka predkos$¢

\ -
1. W glownym interfejsie nalezy nacisnaé W

2. Nacisnigcie w umozliwia przemieszczanie do przodu bez haftowania z duza predkoscia.

Uwaga: sposob wykonania przesuni¢cia bez haftowania do tytu z duza predkoscia jest analogicznyé39



8.6.4. Przemieszczenie do nastepnego koloru

1. W glownym interfejsie S nalezy nacisng¢ W
2. Nacisnigcie w“ powoduje przemieszczenie bez haftowania do nastgpnego kodu zmiany koloru.
Uwaga: sposob wykonania przemieszczenia do poprzedniego koloru jest analogiczny.

8.6.5. Przesuniecie bez haftowania do przodu

1. W glownym interfejsie @ nalezy nacisng¢ W

2. Nalezy wprowadzi¢ numer $ciegu. u-i e ﬁd

System wys$wietli interfejs do wprowadzania numeru $ciegu do przodu. Nalezy kliknaé .A, aby

potwierdzi¢ operacje., lub d, aby anulowac operacjg.
[

Goto Stitches: 100

3.  System powrdci do interfejsu gtdbwnego; nalezy nacisngé “, aby rama przemiescita si¢ do

wskazanej pozycji.
8.6.6. Przesuniecie bez haftowania do tylu

Operacja przebiega analogicznie do przesunigcia bez haftowania do przodu. Jedyng roznica jest to, ze

nalezy nacisna¢ “
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Rozdzial 9 Funkcja operacji pomocniczych

Te funkcje wykonuje sig, klikajac przyciski na ekranie operacji pomocniczych. Kliknigcie

G umozliwia wejscie na ekran funkcji pomocniczych haftowania.

I Needle Down |

Relive Installment Password

Wifi NetWork Configuration

Frame Param Debug

Wired Net Set Wizard

Machine Name

9.1 Opuszczenie igly

Ta funkcja jest przeznaczona do haftowania catosci tkaniny (haftowanie tkanin pikowanych). Po
ukonczeniu czgéci haftowania, igla zatrzyma si¢ i naktuje haftowang tkaning w celu unieruchomienia
jej. Kiedy uzytkownik pusci tkaning, maszyna przemiesci ram¢ do wyznaczonej pozycji. Kiedy tkanina
zostanie ponownie unieruchomiona na ramie, bedzie mozna wykona¢ kolejng operacj¢ haftowania.

Funkcji tej mozna uzy¢ wyltacznie w stanie potwierdzenia haftowania.

1. Kliknigcie W8S otwiera interfejs operacji pomocniczych.

2. Nacisnij przycisk ‘Igta w dot’. PotwierdZz wykonanie tej operacji.

71



Confirm Action

Confirm Needle Down Action?

sl

\ J

Nalezy klikng¢ “, aby potwierdzi¢ operacje, po czym igta naktuje tkaning.

Klikniecie lﬂ anuluje operacje.

3. Nalezy pusci¢ tkaning, przesuna¢ rame, a nast¢pnie nacisna¢ Enter.

Confirm Action

Please loose cloth, move
frame, then press Enter
key.?

\.

Nalezy pusci¢ tkaning 1 przesung¢ ram¢ do wskazanego miejsca, a nastepnie klikngé “, aby
potwierdzié.
4.  Kiedy uzytkownik potwierdzi przesunigcie ramy, system powrdci do interfejsu glownego.

Nalezy przytrzymac tkaning, a nastgpnie nacisng¢ Start, aby kontynuowac¢ haftowanie.

9.2 Konfiguracja sieci WiFi

Funkcja ta umozliwia przesytanie wzorow, takich jak hafty rysunkowe i obrazowe oraz haft

chinski, za posrednictwem sieci bezprzewodowe;j.

Sg dwa sposoby konfiguracji sieci WiFi.
Sposob pierwszy:

1.  Nalezy nacisna¢ , aby wejs¢ do interfejsu operacji pomocniczych.
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2.

3.

4.

5.

Nastepnie nacisng¢ przycisk ,,WiFi Configuration”, konfiguracja WiFi), aby przejs¢ do interfejsu
konfiguracji sieci WiFi.

Wifi IP:192.168.2.140

O
Nacisna¢ przycisk ,,Wireless network” (sie¢ bezprzewodowa) 1 ustawi¢ funkeje sieci WiFi, po

CD , aby od$wiezy¢ listg sieci.

Wifi IP:192.168.2.140

DH_netint -:‘

czym nacisng¢ '

)

< FAST_159F68
% Dahao_02 ﬂ

Wybrac sie¢ i nacisng¢ ,,Connect” (potacz), co otworzy okno hasta sieci bezprzewodowe;.
123456

Whpisa¢ hasto i nacisngé¢ ., aby powroci¢ do interfejsu konfiguracji sieci WiFi. Naci$niecie
n powoduje anulowanie operacji.
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6.  Po zakonczeniu konfigurowania sieci WiF1i, interfejs bedzie wygladat nastgpujaco:

Wifi 1P:192.168.2.140
(e

Z DH_netint v -~
< 3563

% dh-fyx

% Dahao_02

= WXWIFI

- DIRECT-d6-HP M254 -
* LaserJet

7.
Sposob drugi:
1. W dowolnym interfejsie
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2.

3.

—
-

Nacisng¢ *X, aby przejs¢ do interfejsu konfiguracji sieci WiFi.
V'

|
LO] s

Nastepnie wykona¢ te same kroki, co w sposobie pierwszym.

J
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Rozdzial 10 Pozostale funkcje

Tych funkcji mozna uzywaé nawet w czasie pracy, w tym podczas konserwacji maszyny, odpytan

informacyjnych i konfigurowania systemu.

Nalezy nacisnac “, aby wejs¢ do interfejsu funkcji innych, gdzie zostanie wyswietlona lista
przyciskow funkcyjnych.

& &G

&

W‘!' 1100 20231101

R
_information

Napisy na przyciskach pomagaja zidentyfikowac poszczegolne funkcje.

10.1 Statystyki

1. Nacisniecie “ umozliwia przej$cie do interfejsu pozostatych funkcji.

2. Nacisnigcie a'—' umozliwia przejécie do interfejsu statystyk.
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Tot boot time

/L PAHAO

Tot boot times

Tot Stitch needle times|

Tot break line times

ot thread trimmer

imes
read change
imes

ot Stitch distance

ipattern name

needle num

workpiece I

o

volo|~v|]lo|lvw|lasalw|n]| =

ole|le|le|e|e|e

5

2

]

' 5
Qi-omo:ﬁiomo%ﬂro

o

o|lolo|o]|le|e|e o%’ﬁ‘o

N

0!

W powyzszym interfejsie informacje wyswietlane sa w postaci wykresu. Jezeli uzytkownik chce

sprawdzi¢ szczegoly poszczegolnych wzordow, nalezy nacisnaé -, aby przejs¢ do

odpowiedniego interfejsu.

]

Needlecount 0 wornghow 05
Statistics Of Break Line

pess] 1 [ 2 | 3 [ 4[5 [ & |
10 0 0 (] 0 0 |
2 0 0 0 0 0 0 |
3 o 0 0 0 0 o |
4 0 0 0 0 0 0 |
5 0 0 0 0 0 0 |
6 0 0 0 0 0 0 ‘
7.0 0 0 0 0 0 |
8 0 0 0 0 0 0 |
) 0 0 0 0 0
10 0 0 0 0 o 0 |
10 0 0 0 0 0 |
12 _Jo 0 0 0 0 0 |
3.0 o o o o o |
140 0 0 0 0 0 ‘
1510 0 0 0 0 0

Nacisniecie n powoduje powro6t do interfejsu statystyk. Nacisniecie - powoduje skasowanie

informacji statystycznych. Nacisnigcie - umozliwia powrot.
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10.2 Rozwiazywanie probleméw z maszyng

& Ta operacja przeznaczona jest wylgcznie dla serwisantow, zwykli uZytkownicy nie powinni

jej wykonywacé. Poniewaz ta operacja wymaga pewnych czynnosci mechanicznych, nalezy dopilnowaé

zapewnienia swojego bezpieczenstwa osobistego i zabezpieczenia sprzetu podczas pracy.

Funkcja rozwigzywania problemow stuzy gtéwnie do testowania, konserwacji i analizowania
awarii maszyny za pomocg nastgpujgcych opcji (opcje rozwigzywania probleméw moga si¢ rdéznié

zaleznie od model maszyny):

Interfejs rozwigzywania Interfejs rozwigzywania probleméw 2
problemoéw 1

Test szybkosci walu gldwnego i kodera

Test watu gtdéwnego ;
Kat watu gléwnego

Rozwigzywanie probleméw | Cewka/silnik przycinania

z przycinaniem/glowica Cewka/silnik hamowania

Diagnostyka glowicy
Cewka/silnik haka

Test ciggty cewki/silnika haka

Cewka/silnik gtowicy

Test zaciskania nici gornej

Rozwigzywanie probleméw z | Punkt Srodkowy silnika przycinania
przycinaniem/glowica
Diagnostyka glowicy

. . Reczna zmiana pozycji igly, koloru igielnicy i regulacja
Wykrywanie zerwania ,
watu gléwnego

Test obstugi cekinow Podniesienie/opuszczenie dociskarki cekinow

Posuw silnika cekiniarki A1/B1/C1/D1

Zawor szczelinowy cekiniarki otwarty/zamkniety

Test haftowania sznura
prostego

Test parametrow napedu Test parametrow ramy

Test parametrow watu gtdéwnego

Import parametréw napg¢du

Eksport parametrow napedu

Wybor parametrow ramy

o Test przetacznika preta pociggowego, ograniczenia ramy,
Test stanu czujnikow
punktu poczatkowego ostrza, maksymalnego

przemieszczenia ostrza,
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Interfejs rozwigzywania Interfejs rozwigzywania
problemow 1 problemow 2

punktu poczatkowego zaczepu nici,

wys$wietlania pozycji igly itp.

Modernizacja karty rozszerzen

Zarzadzanie kartg

, Adres zapisu na catej karcie rozszerzen
rozszerzen

Sprawdzenie adresow calej karty rozszerzen

Aktualizacja programu
rozruchowego

Import parametréw maszyny

Eksport/import parametréw
Eksport parametrow maszyny

Inicjalizacja parametrow

Aktualizacja loga

Kalibracja ekranu dotykowego

Konfiguracja funkcji Cekiny, proste sznury, kulki szklane

Haftowanie zdje¢ Uprawnienia

Uprawnienie do haftowania
specjalnego

Zmiana hasta dostepu do trybu
rozwigzywania problemow z
maszyng

10.2.1. Kalibracja ekranu dotykowego

Po pewnym czasie w eksploatacji, ekran dotykowy moze zacza¢ wykazywaé problemy z
doktadno$cig. Mozna je rozwigzaé, korzystajagc z funkcji kalibracji ekranu dotykowego. Podczas
kalibracji nalezy dotkna¢ centralnego punktu krzyza wyswietlonego na ekranie. Aby unikngc¢
problemow powodowanych przez niedokladng kalibracjg, te operacj¢ powinny przeprowadzac
wylacznie osoby upowaznione.

Operacja 1:

1. Nacisniecie S umozliwia przejécie do interfejsu pozostatych funkcji.

2. Nacis$nigcie m umozliwia przejscie do interfejsu rozwigzywania problemow, gdzie nalezy
nacisng¢ ,,touch screen calibration” (kalibracja ekranu dotykowego).
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T

Are sure touch screen calibration?

\ J

3. Nalezy nacisng¢ .A, aby przej$¢ do interfejsu kalibracji. Naci$niecie ‘H umozliwia

opuszczenie kalibracji ekranu dotykowego i powr6t do interfejsu pozostatych funkcji.

4.  Nalezy kolejno nacisngé¢ srodkowe punktu krzyzy.

Please click cross calibrate touch screen,
if calibrate failure, please restart and long
press main key enter!

Podczas procedury kalibracji na ekranie zostanie wy$wietlonych kilka krzyzy. Nalezy nacisna¢ ich
punkty $rodkowe. System otrzyma dane z tych punktoéw i zapisze je jako dane odniesienia do
wprowadzenia poprawki potozenia.

5.  System wprowadzi korekte na podstawie wspotrzednych naci$nietych przez uzytkownika.

System wprowadzi korekte, a nastepnie automatycznie powrdci do interfejsu pozostatych funkcji.

Operacja 2:
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1.  Nalezy nacisnaé ©, gdy wyswietlany jest interfejs inicjalizacji, aby wejs¢ do
interfejsu kalibracji ekranu dotykowego.
2. Nalezy kolejno nacisna¢ srodkowe punktu krzyzy, gdy system o to poprosi, po czym wyjs¢ z

kalibracji ekranu dotykowego i zrestartowac¢ system, ekran dotykowy powinien teraz dziataé

poprawnie.

Please click cross calibrate touch screen,
if calibrate failure, please restart and long
press main key enter!

10.2.2. Konfiguracja funkcji

Ten interfejs wyswietla funkcje i parametry powigzane z interfejsem parametrow maszyny,
operacji pomocniczych i rozwigzywania problemow. Na przyklad w przypadku konfiguracji funkcji
naszywania cekinow, w konfiguracji funkcji nalezy wybra¢ ,,Sequin” (cekin) i1 przej$¢ do interfejsu
parametrOw maszyny, operacji pomocniczych i rozwigzywania problemow, beda tam wyswietlone

funkcje powigzane z cekinami.

1. Naci$nigcie @IS umozliwia przejscie do interfejsu pozostatych funkcji.

2. Nacisnigcie m umozliwia przejscie do interfejsu rozwigzywania problemow, gdzie nalezy
nacisng¢ ,,Function Config” (konfiguracja funkcji).
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3. Nalezy przejs$¢ do interfejsu konfiguracji funkcji i zaznaczy¢ ,,Sequin” (cekin).
|

®
g udxgooou

10.3 Jezyk
System obstuguje jezyk chinski, angielski, turecki, hiszpanski i inne.
1. Nacisniecie “ umozliwia przejscie do interfejsu pozostatych funkcji.

. Nl
Are

2. Nacisngé¢ , aby przejs¢ do interfejsu jezykow.
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Wybra¢ pozadany jezyk; system przestawi interfejs glowny na wybrany jezyk.

10.4 Ustawienia daty

W interfejsie ustawien daty mozna sprawdzi¢ i zmodyfikowac systemowa date i godzine.

10.5 Informacje
Procedury operacyjne:

1. Nacisnigcie “ umozliwia przejscie do interfejsu pozostatych funkcji.

2. Nacisna¢ przycisk a
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achine © OL015CH7A632095086938083COSF442
‘soft version vAﬂm_W_v)o 1_beta2728 0/166Mdv1idh
aaditional info FOMWZ 3.06v

Photo Broidery Authorize unsuthorized

|Lower computer version vuuummnnn

Lower computer version date 221114
Lower computer intemal version 377
1970-12.26701:43.12

Lower computer boot version  MXS_UPDATEO10L
Comercomputar Bt voien |50

o
Lower computer boot intemal |0 o
version

Saftware Additional Information-{0000)

Aditional information of lower

Peripheral pc2220 version

Version date

Interrel version

- e sl
J

Ta funkcja pokazuje informacje dotyczace oprogramowania maszyny. Nacisnigcie n
umozliwia opuszczenie ekranu. Uwaga: Mozna wykona¢ podglad karty rozszerzen pc2220, a

oprogramowanie musi by¢ w wersji wyzszej niz 3.0.
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Rozdzial 11 O naszywaniu cekinow JF

11.1 Podsumowanie naszywania cekinow

Haft cekinowy tworzy si¢ z wielu pojedynczych cekindw i okreslonego $ciegu. Poniewaz cekiny
wykonane sg z twardego i1 btyszczacego materiatu o gtadkiej powierzchni, haft cekinowy, powstajacy z
cekinow o réznych kolorach, ksztaltach i rozmiarach, zapewnia unikalny, I$nigcy efekt. Projekt
zawierajacy kod cekinowy posiada wlasny format wzoru.

JF Type multi-sequin embroidery is divided into two types on the designs: Jeden z nich to
standardowy projekt wielocekinowy, wykonany tradycyjna metoda tworzenia wzordéw; drugi to
specjalny projekt wielocekinowy, wykonany w standardowym oprogramowaniu projektowym z
zastosowaniem specjalnych zasad tworzenia wzorow.

W przypadku normalnych projektow wielocekinowych, uzytkownik powinien ustawi¢ tryb
cekinowy, modyfikujac kolejnos¢ zmiany koloréw. Natomiast specjalne projekty wielocekinowe mozna
haftowa¢ bezposrednio jedynie po zmianie kolejnosci zmiany kolordéw, co oznacza, ze uzytkownik nie
musi ustawia¢ trybu cekinowego.

Jednocze$nie maszyna moze automatycznie zmienia¢ projekty normalne na projekty specjalnie
podczas procesu importu projektow. Nowy projekt specjalny zapisuje cato$¢ cekindéw z pierwotnego
projektu normalnego jako cekin A. Jesli uzytkownik chce dokona¢ dalszych modyfikacji, mozna to
zrobi¢ za pomoca funkcji ,,Edycja cekinow”. Projekt wielocekinowy po modyfikacji staje sie

specjalnym projektem wielocekinowym.

I.  Zakres zastosowania

Ten system dotyczy systemu sterowania haftowaniem cekinowym, ktére taczy mechanizm normalnego

haftowania, urzadzenie do haftowania zygzakéw i mechanizm podawania cekinow.
1. Funkcje
1. Obstugiwane sg dwie metody podawania cekinéw: Koto i dzwignia;

Wheel: The core part for feeding the sequins within this device is the mechanism like a
wheel, which transports the sequins to the proper position by rotating in the single direction.
Lever: The core part for feeding the sequins within this device is a lever mechanism, which

will send the sequins to their positions with its alternating motion.
2. Osobne funkcjonowanie maszyny zszywajacego cekiny i urzadzenia podajacego cekiny;
3. Rozdzielanie reczne lub podawanie wspoélne jednoczes$nie;

4. Osobne wyswietlanie stanow pracy cekiniarki,
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5. Sposdb podawania cekindéw i kat podawania mozna zmieni¢ w panelu sterowania.
I11. Dane techniczne
1. Dostepne wielko$ci cekinow: Srednica 3 mm, 4 mm, 5 mm, 6,75 mm, 9 mm;

2.  Maksymalna predkos¢: 1000 obr./min

11.2 Procedura naszywania cekinow
Przy naszywaniu cekinéw nalezy postepowac zgodnie z ponizsza procedurg:
1. Wprowadzi¢ projekt z kodem naszywania cekindw - patrz punkt 11.3
2. W razie potrzeby nalezy zmieni¢ typ i dokonac edycji projektu - patrz punkt11.4);
3. Ustawi¢ parametry cekinow, postepujac zgodnie z opisem w punkcie 11.5.
4. Sprawdzi¢ i wyregulowac urzadzenie podajace cekiny (patrz punkt 11.7), tak by dziatato ono
prawidlowo;
5. Ustawienia kolejno$ci zmiany koloréw;
6. Wroci¢ do interfejsu gtdéwnego i potwierdzi¢ haftowanie;
7. Rozpoczaé haftowanie.
Uwaga: podczas haftowania nie nalezy przestawia¢ recznego przelacznika poruszajacego zaworem,

gdyz spowoduje to uszkodzenie urzadzenia podajacego cekiny.

11.3 Wprowadzanie projektu cekinow

Nalezy nacisng¢ “8lEY w interfejsie zarzadzania projektami, aby przej$¢ do wyboru pamigci i

otworzy¢ potrzebna pamieé. Po wybraniu projektu, ktéry ma zostaé uzyty, nalezy nacisnaé @il co
spowoduje wyswietlenie okna z pytaniem, czy ma by¢ obstugiwanych wiele rodzajow ztotych cekinow;

wybranie ﬁj spowoduje zapisanie projektu jako specjalny projekt cekinowy, niezaleznie od tego,
jakiego typu byt dotychczas.

W przypadku normalnych projektow cekinowych, zmienione projekty cekinowe bedg zapisywaé wszystkie

multicekiny z pierwotnego projektu jako cekiny typu A. Jesli uzytkownik wybierze \~.==J, normalne projekty
cekinowe pozostang niezmienione, natomiast specjalne projekty wielocekinowe beda zapisywane jako specjalne
projekty wielocekinowe.
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Whether support multi-sequin or not?

. J

Nalezy wejs$¢ do interfejsu wprowadzania projektow, jak pokazano ponize;j:

Procedury konfiguracji ustawien: Nalezy wprowadzi¢ numer i nazwe wzoru.

11.4 Edytowanie projektu cekinow

Ta funkcja pozwala na edytowanie projektéw cekinow w systemie. Po zakonczeniu edycji
wszystkie projekty beda zapisywane jako specjalne projekty wielocekinowe. Nie trzeba ustawiac trybu
naszywania cekindw przy modyfikowaniu kolejnosci zmiany kolorow.

1. W interfejsie zarzadzania wzorami nalezy wybrac¢ projekt cekinowy przeznaczony do edyc;ji.

Nalezy klikna¢ ’m oraz ,,Edit Gold Piece Pattern” (edycja wzoru z elementami ztotymi),
aby przejs¢ do interfejsu edycji projektu.
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2. ﬂWyéwietla wzor na $rodku ; EWyéwietla wzor w powigkszeniu 4.5 wzgledem

ot I o e ctings i vt i, By
oryginatu; . powicksza wzor cekindw; pomniejsza wzor cekindow; wyswietla w
rozmiarze orginalnym

3. Kliknigcie powoduje pokazanie wszystkich postaci $ciegdw w danym projekcie, jak na ilustracji
ponizej:

4. Kliknigcie powoduje przetaczenie aktualnego trybu $ciegu miedzy ,,nawigacja wedlug
pozycji” i ,,nawigacja wedlug numeru $ciegu”. “navigating by position”: when you press
direction keys, the next stitch code in that direction will be selected, regardless at its stitch
number. “navigating by stitch number”: when you press direction keys “leftward” or
“upward”, the last sequin stitch code (smaller than the current number) will be selected; when

you press “rightward” or “downward”, the next sequin stitch code (bigger than the cur%%nt



number) will be selected.

5. Kliknigcie u umozliwia wejscie do interfejsu edycji zakresu cekinow.

1|

(1) Nalezy przesungé kursL0r do pozycji $ciegu, a nast¢pnie kiiknqc’ »Set Range Start Stitch”
(ustaw $cieg poczatku zakresu), aby aktualny $cieg ustawi¢ jako poczatkowy $cieg tego obszaru.
Przesuna¢ kursor do innej pozycji $ciegu i klikng¢ ,,Set Range End Stitch” (ustaw $cieg konca
zakresu). Obszar podlegajacy ustawieniu rozcigga si¢ od $ciegu poczatkowego do Sciegu
koncowego.

(2) Aby anulowa¢ obszar, nalezy klikng¢ ,,Cancel Range”.

6.  Wybor trybu naszywania cekinow

Uzytkownik ma do wyboru 15 rodzajow trybéw naszywania cekinow: A, B, AB, C, AC, BC,
ABC, D, AD, BD, ABD, CD, ACD, BCD i ABCD.

Litery stanowia oznaczenie 4 cekindbw: A, B, C i D. Jesli te 4 cekiny bedg dostarczane

jednoczesnie, A znajdzie si¢ na gorze, nastepnie B, C i D.
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7. Edycja cekindw naprzemiennych

Jesli uzytkownik chce zastosowa¢ cekiny naprzemienne, nalezy najpierw zdefiniowaé zakres ich uzycia

w . W interfejsie u nalezy uzy¢ opcji ,,Set Range Start Stitch” (ustaw $cieg poczatku zakresu) i ,,Set Range
End Stitch” (ustaw Scieg konca zakresu) lub ,,Select Current Color Range” (ustaw aktualny zakres kolorow), aby
skonfigurowa¢ zakres cekindw. Nastepnie nalezy przejs¢ do opcji ,,Edit Alternating Sequin” (edycja cekinow

naprzemiennych) w u aby ustawi¢ stosowane cekiny naprzemienne.

Alternant Edit

o ° W

Procedura ustawiania:
a) Nalezy klikng¢ . lub ., aby wybra¢ tryb naszywania cekinow, a nastepnie klikngé

-, aby potwierdzi¢. Nazwy cekindw to A, B, C i D. Jesli w uzyciu sg wszystkie te cztery
cekiny, A bedzie znajdowac si¢ na gorze, nastepnie B, Ci D.
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b) Nastepnie nalezy nacisngé .A, aby potwierdzi¢ tryb podawania cekindw. System
nastgpnie poprosi o podanie liczby cekinéw, ktoére zostana podane. Nastgpnie nalezy wprowadzi¢

liczbe (zakres: 0~9999) za pomoca przyciskdéw numerycznych. Jesli dana grupa cekinow jest
uzywana tylko w jednym $ciegu w danym cyklu haftowania, nalezy wpisac ,,1” i nacisngé¢ .J

¢) Klikaj przycisk d lub ‘ , aZ W pustym polu pojawi si¢ napis ,,END” albo numer
podawania cekindow zostanie ustawiony na ,,0”. Naci$nigcie - konczy proces konfiguracji
ustawienia.

Na przyktad, jesli aktualny tryb naszywania cekinow do A2ABCD1CD1, projekt bedzie
wygladat nastepujaco:
8. Zapisz

Po zakonczeniu edycji nalezy klikng¢ I—J, aby zapisac projekt.

Nalezy wprowadzi¢ numer i nazwe projektu i klikngé ‘A, aby zapisa¢ edytowany projekt
cekinéw, lub klikna¢ , aby anulowac zapis.
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11.5 Ustawianie parametrow haftowania wielocekinowego

W tej sekcji opisany jest sposob regulacji cekiniarki oraz parametry uzywane w hafcie

wielocekinowym.

&
Nalezy nacisngé S w glownym interfejsie, wybra¢ menu parametrow eksperckich , aby wej$¢
do interfejsu zarzadzania parametrami, nastepnie wybrac ,,Sequin Parameters” (parametry naszywania cekinéw),

aby wejs¢ do interfejsu ustawiania parametrow naszywania cekinow.

the sequin parameters.
1. Ograniczenie predkosci dla cekinow R(L):
Ten parametr ustala predkos¢ maksymalng podczas normalnego haftowania.
Uwaga: predkos¢ maksymalna haftowania ptaskiego powinna by¢ rowna lub wyzsza od szybkosci
naszywania cekinow.
2. Regulacja kata podawania cekinéw L/R
Ten parametr koryguje kat podawania cekinow.
3. Automatyczne rozpoczgcie naszywania cekindw
Jesli opcja jest ustawiona na ,,Yes” (tak), system automatycznie rozpocznie naszywanie
cekinow. Jesli opcja jest ustawiona na ,,No” (nie), maszyna bedzie wymagac¢ r¢cznego
rozpoczecia naszywania cekinow.
4. Czas trwania naszywania cekindbw
Ta opcja okresla czas od wlaczenia cekiniarki do rozpoczgcia haftowania (0-15, domyslna wartos¢
to 2). Jesli urzadzenie podajace cekiny jest sterowane zaworem, nalezy uzy¢ domys$lnego zaworu; jesli
jest sterowanie silnikiem, nalezy wartos¢ ustawic¢ na 4~5.
5. Wylaczenie cekindw po zerwaniu
Jesli opcja jest ustawiona na ,,Yes” (tak), stopka dociskajaca cekiny zostanie automatycznie
podniesiona w przypadku zerwania nici.
Jesli opcja jest ustawiona na ,,No” (nie), uzytkownik musi recznie podnies¢ stopke dociskajagca w
przypadku zerwania nici.
6. Niezalezny ruch cekiniarek gora/dot
Jesli opcja jest ustawiona na ,,Yes” (tak), cekiniarki beda porusza¢ si¢ niezaleznie. Jesli opcja
jest ustawiona na ,,No” (nie), cekiniarki beda poruszac si¢ razem.
7. Podniesienie zaworu przy przeskoku bez przycigcia (T/N)
8. Podstawa przestawienia przesuwu przy silniku L/R
9. Wielokrotno$¢ przestawienia przesuwu przy silniku L/R
10. Czy posiada punkt poczatkowy przy przestawieniu silnika L/R
Parametry nr 8, 9 1 10 dotycza specjalnych cekiniarek, wykorzystujacych silnik
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(jedna igla - podwojny cekin) do przestawiani przesuwu na duze i mate cekiny. There are two kinds of
device: one has the shift origin; the other has no shift origin.
11. Czujnik wykrywajacy zerwanie nawoju

Ten parametr stosowany jest tylko w urzadzeniach do haftowania nawojowego. Zakres parametru
wynosi 0 do 10, przy czym 0 oznacza catkowite wylaczenie czujnika. Mniejsze wartosci oznaczajg
wyzsza czuto$¢ czujnika.

12. Numer silnika cekinu L/R

Ustawienie tego parametru powinno by¢ oparte na rzeczywistym stanie urzadzenia; jesli nie ma
zadnej cekiniarki, nalezy ustawi¢ go na 0.

13. Cekin L/R ustawiony na 3/4/5/6,75/9 mm

Ta grupa parametréw ustala kat dostarczania cekinéw. Je$li urzadzenie podajace jest typu
kolowego, parametr nalezy ustawi¢ na podawanie jednostronne, jesli urzadzenie jest typu
dzwigniowego, parametr nalezy ustawi¢ na podawanie dwustronne. Parametry tego rodzaju sa
odpowiednio ustawione fabrycznie. Parametry tego rodzaju sa $cisle powigzane z parametrami
,»Cekiniarka lewo/prawo A/B/C/D - wielko$¢ i kolor”. Na przyktad, jesli ,,Wielkos¢ i kolor A cekinu R”
jest ustawiona na ,,4 mm, kolor X”, warto$¢ kata nalezy ustawi¢ na ,,Cekin R, 4 mm”.

14. Wielkos¢ i kolor A/B/C/D cekinu L/R

Konfiguracja tego parametru zalezy od konstrukcji maszyny. Odpowiadajaca kolejno$¢ od A do D
to od silnika przedniego do silnika tylnego.

Uwaga: Parametr ,,Numer silnika cekinu L/R” jest §cisle zwigzany z numerem A/B/C/D w
parametrze ,,Wielko$¢ i kolor A/B/C/D cekinu L/R”. Na przyktad, jesli ,,Numer silnika cekinu L/R” jest
ustawiony na 2, wyswietlone bedzie tylko ,,Wielkos¢ i kolor A/B cekinu L/R”.

15. Numer luki cekinu dla cekinu L/R
Ten parametr ustala numer luki. Jesli nie ma luk, nalezy go ustawic na 0.
16. Czas dziatania zaworu dla cekinu L/R

Ten parametr ustala czas odpowiedzi przy regulacji dziatania zaworu. Wigksze wartosci oznaczaja
dluzszy czas odpowiedzi. Parametr nalezy ustawi¢ odpowiednio do rzeczywistego stanu urzadzenia.
Domyslna warto$¢ to 2.

17. Korekta kata dziatania przycinarki L/R

Ten parametr jest stosowany w specjalnych cekiniarkach, wyposazonych w silniki do przycinania
cekindw, i stuzy do regulacji czasu uruchomienia silnika przycinajacego cekiny. Wartos¢ domyslna
wynosi 15. Mniejsza warto$¢ oznacza wczesniejsze uruchomienie silnika; zakres tego parametru wynosi
od 0 do 31.

11.6 Reczna obsluga naszywania cekinow

Interfejs obstugi rgcznej zawiera opcje ,,Rozpoczgcie naszywania cekindw”, ,,Zakonczenie naszywania
cekindow” 1 ,,Podawanie cekinow”.
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(1) Klikniecie @I powoduje wybranie ,,rozpoczecia naszywania cekindw” i opuszczenie wszystkich
stopek dociskajacych;

(2) Kliknigcie S8 powoduje wybranie ,,zakonczenia naszywania cekindw” i podniesienie wszystkich
stopek dociskajacych;

(3) Kliknigcie SSIL_ISS powoduje wybranie ,,wystania cekindw”; wigczone glowice maszyny beda

wysyta¢ po jednym cekinie za kazdym kliknigciem (przy opuszczonej stopcie dociskowe;j).

11.7 Rozwigzywanie problemow z naszywaniem cekinow
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Potozenie ptytki przetaczania cekindw

1. Obstuga przetacznika cekinow

(1) Reczna obstuga przedniego silnika dosytajacego cekin A

Nalezy ustawi¢ przelgcznik cekinow w potozeniu dolnym, przestawi¢ przetacznik wykrywania
zerwania nici tak, by wlaczy¢ zielong kontrolke, i nacisng¢ przycisk recznego podawania cekinow.

(2) Reczna obstuga srodkowego silnika dosytajacego cekin B

Nalezy ustawi¢ przelgcznik cekinow w potozeniu dolnym, przestawi¢ przetacznik wykrywania
zerwania nici tak, by wlaczy¢ czerwong kontrolke, i nacisng¢ przycisk recznego podawania cekinow.

(3) Reczna obstuga tylnego silnika dosytajacego cekin C

Nalezy ustawi¢ przelacznik cekinow w polozeniu dolnym, przestawié¢ przelacznik wykrywania
zerwania nici tak, by wylaczy¢ kontrolke glowicy (ten przetacznik takze ustawi¢ w pozycji dolnej), i
nacisng¢ przycisk r¢cznego podawania cekindw.

Uwaga: W celu rozwigzania problemow z funkcjq obstugi wielu cekinow, na maszynie z jedng

glowicq nalezy zainstalowac zewnetrzny przelgcznik glowicy.

2. Menu rozwigzywania probleméw z cekinami
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. . ’ o . . r . . e
Nalezy nacisna¢ @AM, a nastepnie nacisngé ,,rozwigzywanie probleméw z maszyna” m

Sequin equipment increase Sequin equipment push
clamp foot valve 3.

) Sequin equipment Sequin equipment pull
decrease clamp foot e valve 3.

/A motor send one sequin

/ B motor send one sequin

C motor send one sequin

) D motor send one sequin

Sequin equipment push
valve 1.

Sequin equipment pull
valve 1.

| Sequin equipment push
valve 2.

1) Sequin equipment pull
valve 2.

pa—
Nastepnie nalezy nacisnac ,,Sequin Device Operations” (operacje cekiniarki), aby wy$wietli¢ ponizsze

okno: :
Teraz mozna wybra¢ odpowiednig operacje, ktora wymaga rozwigzania problemow.

11.8 Naprawianie cekinow

W przypadku zerwania nici lub recznego wiaczenia czerwonej kontrolki wykrycia zerwania nici
nalezy nacisng¢ przycisk Stop, aby przerwac¢ praceg i przestawi¢ system w stan naprawiania. W stanie
naprawiania cekiniarki podniosa si¢, a maszyna wrdci i zatrzyma si¢ w punkcie naprawiania. Mozna
nastgpnie nacisna¢ przycisk Start, aby wykona¢ haft naprawiajacy dla cekinu. Haft naprawiajacy
przestawi si¢ na normalny haft w miejscu zerwania nici. W trybie naprawiania cekindow parametr
»Liczba tat” jest niedostepny.
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Rozdzial 12 Obsluga haftowania zygzakow

12.1 Funkcje

1. Zigzag Embroidery (ZIG Embroidery): this function is to make the thread form the design
with certain stitch forms, which have been saved in the computer in advance, the Z4 and Z5.

[lustracje tych dwoch typdéw haftu ZIG pokazano ponizej:

Haft Z4 Haft Z5

2. Uzytkownik moze ustawi¢ odpowiednio maksymalng predkos¢ haftu ptaskiego i maksymalng
predkos$¢ haftu zygzakowego.

3. Auto saving of the stop point of the M axis: M axis will return to the stop point when the

power resumes.
4. Przycinanie nici dla funkcji zygzaka (przycinanie tylko dolnej nici)

5. Przed recznym przesunigciem ramy urzadzenie zygzakowe moze automatycznie podniesé

stopke dociskowa, a takze opusci¢ stopke dociskowa przed rozpoczgciem haftu.

12.2 Najwazniejsze dane techniczne

1, Szybkos¢ haftowania zygzakow: 300—850 obr./min, jednostka: 10 obr / min

2. Krok obrotu recznego/automatycznego osi M: 18°/krok.
12.3 Wykonanie haftowania zygzakow
(1) Nalezy wprowadzi¢ projekt haftu zygzakowego, a nastepnie wybraé, skorygowac i dokona¢
edycji projektu odpowiednio do potrzeb;
(2) Zmieni¢ parametry, wybra¢ kolejno$¢ zmiany kolorow i wyznaczy¢ tryb haftowania;
(3) Sprawdzi¢ pozycje haftu zygzakowego i upewni¢ sie, ze urzadzenie pracuje poprawnie;
(4) Rozpocza¢ haftowanie.

12.4 Powiazane parametry i ustawienia trybu

Nalezy nacisnagé SIS w interfejsie glownym, wybraé , Parametry eksperckie” ; teraz uzytkownik
moze ustawi¢ parametry dotyczace haftu zygzakowego.

96



10.
11.

12.
13.
14.

Urzadzenie zygzakowe prawe: Y (N) —— Y oznacza, Ze pierwsza igla wyznacza pozycje
haftu zygzakowego.

Urzadzenie zygzakowe lewe: Y (N) —— Y oznacza, ze ostatnia igla wyznacza pozycje haftu
zygzakowego.

Czas ruchu urzadzenia zygzakowego: 2 (warto$¢ domysina)

Te¢ warto$¢ nalezy ustawié
odpowiednio do rzeczywistego czasu dziatania urzadzenia zygzakowego.

Maksymalna szybko§¢ haftowania zygzakow: 600 (warto$¢ domyslna). Maksymalnie
predko$¢ mozna ustawi¢ na 850 obr./min, ale uzytkownik musi dostosowa¢ t¢ warto$¢ do
faktycznego stanu maszyny.

Zakres wychylenia zygzaka: 100 (warto$§¢ domyslna). Ta warto$¢ okresla kat obrotu kota. W
warunkach ptywania nici, uzytkownik moze jako sposéb pomocniczy obnizy¢ te warto$¢, aby
ograniczy¢ odczuwalny efekt. Zasadniczo warto$¢ ta nie powinna by¢ mniejsza niz 80.

Frame Swing of Z5 Embroidery: by adjusting the frame, user can change the embroidery
range (The senior users are recommended to use this parameter).

Zigzag Thread-loosing Adjustment Value: this is to adjust the thread-sending speed of all the
thread-loosing motors. Zalecana warto$¢ wynosi 9.

Zigzag Right Device Origin: this is for the angle between the threading point and the
direction of the mechanical origin of zigzag device at first needle position. Kat = Wartos¢
parametru*0,9. Na przyktad jesli parametr ma warto$¢ 80, kat wyniesie 80*0,9=72°,

Zigzag Left Device Origin: this is for the angle between the threading point and the direction
of the mechanical origin of zigzag device at last needle position. Kat = Warto$¢
parametru*0,9. Na przyklad jesli parametr ma warto$¢ 80, kat wyniesie 80*0,9=72°.

Tryb efektowy: 5(1~ 5)

Tryb pracy: 2(1~5)

Regulacja czasu poruszenia: 50(1~20)

Czas zapetlenia: 50(30~100)

Ucinanie nici przy przeskoku: Tak/Nie.
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15. Silnik luzujacy ni¢ do haftu zygzakowego: Tak/Nie. Jesli urzadzenie jest typu tasiemkowego
z dwoma silnikami, ten parametr nalezy ustawi¢ na Y, w przeciwnym razie nalezy go ustawié¢
na N.

16. Wykrywanie ruchu urzadzenia zygzakowego: Sprawdzenie, czy urzadzenie przemieszcza si¢
do wlasciwej pozycji. Ten parametr nalezy ustawi¢ odpowiednio do rzeczywistego stanu
urzadzenia.

17. Testowanie silnika dosytajacego ni¢ do urzadzenia zygzakowego (Y/N): Warto$¢ domys$lna
to Y. Y : silnik dosylajacy ni¢ nie bedzie obracat si¢, dopoki pozycja komponentu halowego
nie zostanie sprawdzona. N: silnik dosytajacy ni¢ bedzie pracowat tak dlugo, jak system
pozostanie w stanie realizacji haftowania, niezaleznie od pozycji komponentu halowego.
Tego parametru mozna uzywac tylko w wersji 107-P03-1.0 i wyzszych (w przypadku ptytki
PC107), lub wersji 107 B-JY-1.0 & 107 B-DB-1.0 i wyzszych (w przypadku ptytki PC107B).

12.5 Operacje powigzane z haftowaniem zygzakow

12.5.1. Przestawienie miedzy pozycjq do haftowania plaskiego a pozycjq do

haftowania zygzakowego

(1) Przestawienie r¢czne

W interfejsie gldownym nalezy nacisng¢ przycisk -ﬂ., aby przejs¢ do interfejsu zmiany kolorow.
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Ikona m wskazuje tryb haftowania aktualnego haftowania zygzakow. Nalezy klikna¢ ten przycisk, aby

zmieni¢ tryb haftowania. Jesli uzytkownik nie chce dokonywa¢ zmian, nalezy nacisnaé “ aby wyjsc.
Opis ikon:

m Haftowanie normalne;
E’ Haft Z4: pret wykonuje wychylenie przy kazdym $ciegu.

a Haft Z5: to samo znaczenie, co Z4. Odpowiedni dla grubszych nici. (Patrz parametr:

Zakres wychylenia ramy przy haftowaniu zygzakow)

(2)Przestawienie automatyczne
Przed rozpoczgciem haftowania, przestawienie automatyczne mozna skonfigurowac, ustawiajac

pozycje zmiany kolorow.
W interfejsie glownym nalezy nacisng¢ , aby wejs¢ do interfejsu zmiany kolorow, a

nastepnie nacisna¢ ! = (gtowica zygzakowa), aby zmieni¢ tryb haftowania zygzakow:

@ e 7 @ 3’1 w&' EATAS
B o> &/ o) 3

Nalezy nacisna¢ odpowiednig ikong, Zzeby wybraé ten sam tryb haftowania zygzakow, jesli uzytkownik nie chce

wprowadza¢ zmian, a nast¢pnie nacisnaé¢ “, aby wyjs¢. Po potwierdzeniu trybu haftowania i ustawieniu
kolejnosci zmiany koloréw, system wyswietli nastgpujacy ekran:
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12.5.2. Wykonanie haftowania zygzakowego na osi M

Operacje powiazane z osig M obejmuja ,,Przygotowanie osi M”, ,,Petny cykl osi M” i ,,0Obrét

osi M”, ktore mozna znalez¢ w funkcjach pomocniczych. W glownym interfejsie nalezy kliknaé

‘:-, aby wejs¢ do interfejsu operacji pomocniczych. Nalezy przej$¢ na nastgpng strong, gdzie
pokazane sa w nastepujacej kolejnosci parametry ,,Przygotowanie osi M”, ,,Petny cykl osi M”, ,,Rgczny

obrot osi M w lewo” 1 ,,Reczny obrot osi M w prawo™.
(1) Powrdt osi M do punktu pracy
Nalezy nacisna¢ przycisk ,,Przygotowanie osi M” i kliknag¢ —A w oknie dialogowym, aby 0§ M
wrocita do punktu pracy, po czym klikna¢ d, zeby wyjse.
(2) Powro6t osi M do punktu poczatkowego (ruch krokowy)
Nalezy nacisna¢ przycisk ,,Pelny cykl osi M” i klikna¢ d w oknie dialogowym, aby 0§ M

obrocita sie do ,,punktu zerowego”, po czym klikngé ‘J, zeby wyjse.

(3) Reczny obrot osi M w lewo

Nalezy nacisna¢ przycisk ,,Reczny obrot osi M w lewo”, aby 0§ M obrdcita si¢ w lewo. Po

kliknigciu przycisku o$ wykona obroét o 18° w lewo. Po 20 kliknieciach 0§ powrdci do punktu wyjscia.
(4) Reczny obrot osi M w prawo
Nalezy nacisna¢ przycisk ,,Reczny obrot osi M w prawo”, aby 0§ M obrocita si¢ w prawo. Po

kliknigciu przycisku o$ wykona obrot o 18° w prawo. Po 20 kliknieciach o$ powrdci do punktu wyjscia.
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Rozdzial 13 Haftowanie z tasiemkami

13.1 Wstep do funkcji

1. Funkcja tasiemek: Tasiemki mogg stuzy¢ jako materiat hafciarski. Funkcja obejmuje

- -
o el
haftowanie tasiemek 1 1—I‘= 1 haftowanie tasiemek 2 E—I': (haftowanie §lepe)

2. Stopka dociskowa haftu specjalnego moze by¢ podnoszona i opuszczana recznie i
automatycznie. (Ta funkcja dotyczy tylko maszyn wyposazonych w odpowiedni osprzet)

3. Predkos¢ maksymalna glowicy do haftu ptaskiego i glowicy do haftu specjalnego mozna
ustawi¢ osobno.

4. Auto-saving of the M axis stop point at power-off: The machine can continue the work from the stop
point when the power recovers.

5. Funkcja przycinania glowicy do haftu specjalnego (brak przycinania/przycinanie nici
dolnej/przycinanie nici gornej i dolnej)

6. Stopka dociskowa do haftu specjalnego moze by¢ automatycznie podnoszona przed

przemieszczaniem ramy i opuszczana przed haftowaniem.

13.2 Podstawowe dane techniczne

1. Predkos$¢ haftu specjalnego: 300-850 obr./min, krok regulacji co 10 obr./min.
2. Kat obrotu rgcznego osi M: 18°/krok.

13.3 Parametry i ustawienia

&
Nalezy nacisnagé¢ S w interfejsie gtownym, wybraé , Parametry eksperckie” ; teraz
uzytkownik moze ustawi¢ parametry dotyczace haftu zygzakowego.

Ponizej znajduja si¢ uwagi dotyczace tych parametrow:
1. D28 Odstep glowicy specjalnej: Zakres: 10~1000
2. D30 Przesuniecie stopki dociskowej: 0~90

Ten parametr reguluje wysoko$¢ podniesienia stopki dociskowej przy kazdym $ciegu.
3. D40 Ograniczenie regulacji stopki dociskowej: 0~250

Ten parametr okre$la maksymalng wysokos¢ stopki dociskowe;.
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4. D31 Pozycja preta wychylnego przy ZIG: Lewa/prawa

The “ROD POS. ,,Pozycja preta wychylnego przy ZIG” okresla pozycje preta wychylnego, gdy 0§ M jest w
punkcie poczatkowym.

Ten parametr nalezy ustawic¢ zgodnie z rzeczywistym polozeniem mechanizmu.
5. C38 Warto$¢ wychylenia ZIG (0~10)

Ten parametr jest powigzany z haftem Z5 i dotyczy grubych sznuréw. W przypadku haftowania
grubych sznuréw haftem Z5, system przemieszcza rame tak, by kompensowac zakres wychylenia
dzwigni.

6. D42 Luka obrotu osi M: 0~10

O$ M glowicy do haftu specjalnego posiada mechaniczna lukg, w zwiazku z czym bedzie
generowaé roznice mechaniczng, gdy o$ M wielokrotnie zmienia kierunek obrotu. W przypadku
naszywania plaskich tasiemek, jesli ksztalt tasiemki jest zakrzywiony, a 0§ M nie ma kata kompensacji,
igta bedzie opadac ptasko na krawedz tasmy, zamiast we wlasciwej pozycji po kazdym obrocie.

Regulacja tego parametru umozliwia zapewnienie, ze igla bedzie opada¢ na $rodek tasiemki.
Podczas rozwigzywania probleméw z maszyng, ten parametr nalezy ustawi¢ na 0, jesli iglta opada na
srodek tasiemki. Jesli nie, regulacje nalezy powtarza¢ do uzyskania najlepszego rezultatu.

Zasadniczo ten parametr jest fabrycznie regulowany przez specjalistow.

7. D44 Kat przesunigcia roboczego osi M 0, 90

Przy haftowaniu normalnym i naszywaniu cekindw, jesli ten parametr jest ustawiony na 0, o§ M
zatrzyma si¢ w pozycji poziomej; jesli jest ustawiony na 90, o§ M zatrzyma si¢ w pozycji poziome;j.
Gdy odleglto$¢ migdzy gltowica do haftu normalnego a gtowica do haftu specjalnego jest niewielka, ten
parametr nalezy ustawi¢ na 90°, aby unikna¢ kolizji.
8. D39 Kat kontroli przesuniecia Z: 0~180

Jesli kat obrotu jest wigkszy, niz ustawiona warto$¢, o$ Z bedzie wykonywaé ruch szybciej.
9. D41 Regulacja kata preta zygzakowego: 1~3

Jest to poczatkowy kat preta, ktory wskazuje wzgledne potozenie igielnicy 1 nici. Uzywa si¢ go do
regulacji jako$ci haftu. Wartos¢ 1 oznacza, ze wychylenie zaczyna si¢ przy matych katach; 2 oznacza,
ze mechanizm wychylny odczekuje na osiagniecie okreSlonego kata; 3 oznacza, Zze mechanizm
wychylny oczekuje na ponowne osiggnigcie okreslonego kata i rozpoczyna ruch.

10. C36 Wspodtczynnik uzwojenia haftu: (wspotczynnik owijania): “1~4 Scieg/L”
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Ten parametr umozliwia zmiang ggsto$ci uzwojenia haftu; warto$¢ 2 oznacza jeden zwoj na kazde
dwa Sciegi.
13.4 Operacje powiazane z haftem specjalnym
13.4.1. Przelaczenie miedzy glowicq do Sciegu plaskiego a glowica specjalng

(1)Przestawienie reczne

W interfejsie glownym nalezy nacisng¢ przycisk .'H', aby przej$¢ do interfejsu zmiany kolorow.

QAT HA S

L TSTST
2886
~aaa

el
(5 7 s s |45 T3] T
Cooonan
e s e
ARSI

Ikona M wskazuje tryb haftowania aktualnego haftowania zygzakoéw. Nalezy klikng¢ ten

przycisk, aby zmieni¢ tryb haftowania. Jesli uzytkownik nie chce dokonywa¢ zmian, nalezy nacisnac
ﬁ, aby wyjsc¢.

Opis ikon:

u normalny ($cieg ryglujacy) ;

—

u nawijanie w prawos;

[ J—
nawijanie w lewo;

m tasmowanie 1

m tasSmowanie 2;

(2) Przestawienie automatyczne
Przed rozpoczgciem haftowania, przestawienie automatyczne mozna skonfigurowac, ustawiajac

pozycje zmiany koloréw.
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W interfejsie glownym nalezy nacisng¢ , aby wejs¢ do interfejsu zmiany kolorow, a

nastepnie nacisna¢ ! = (gtowica zygzakowa), aby zmieni¢ tryb haftowania zygzakow:

<”)

& &

@ m W& 1346 20231249
4

S aaas

L Y S O
o

Nalezy nacisna¢ odpowiednig ikone, zeby wybra¢ ten sam tryb haftowania zygzakow, jesli uzytkownik nie chce

wprowadza¢ zmian, a nast¢pnie nacisnac¢ ﬁ aby wyjs¢. Po potwierdzeniu trybu haftowania i ustawieniu
kolejnosci zmiany kolordéw, system wyswietli nastgpujacy ekran:

13.4.2. Wykonanie haftowania specjalnego na osi M

Operacje powigzane z osig M obejmuja ,,Przygotowanie osi M”, ,,Petny cykl osi M” i ,,0brot osi M”,

ktére mozna znalez¢ w funkcjach pomocniczych. W gléownym interfejsie nalezy klikng¢ “, aby
wej$¢ do interfejsu operacji pomocniczych. Nalezy przej$¢ na nastgpng strong, gdzie pokazane sg w
nastepujacej kolejnosci parametry ,,Przygotowanie osi M”, ,,Pelny cykl osi M”, ,,Reczny obrot osi M w

lewo” 1 ,,Reczny obrot osi M w prawo”.

(1) Powrdt osi M do punktu pracy
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Nalezy nacisna¢ przycisk ,,Przygotowanie osi M” i klikng¢ _J w oknie dialogowym, aby 0§ M

wrocilta do punktu pracy, po czym klikna¢ “J, zeby wyjse.
(2) Powr6t osi M do punktu poczatkowego (ruch krokowy)

Nalezy nacisna¢ przycisk ,,Pelny cykl osi M” i klikng¢ «—J w oknie dialogowym, aby 0§ M
obrocita si¢ do ,,punktu zerowego”, po czym klikng¢ _._J, zeby wyjse.

(3) Regczny obrot osi M w lewo

Nalezy nacisna¢ przycisk ,,Reczny obrot osi M w lewo”, aby 0§ M obrocita si¢ w lewo. Po
kliknieciu przycisku o$ wykona obroét o 18° w lewo. Po 20 kliknieciach 0§ powrdci do punktu wyjscia.

(4) Reczny obrot osi M w prawo

Nalezy nacisng¢ przycisk ,,Rgczny obrot osi M w prawo”, aby 0§ M obrocita si¢ w prawo. Po

kliknigciu przycisku o$ wykona obrot o 18° w prawo. Po 20 kliknieciach o$ powrdci do punktu wyjscia.

13.4.3. Obsluga stopki dociskowej

W interfejsie glownym nalezy klikng¢ WL, aby wejsé do interfejsu pomocniczych operacji
haftowania, wybrac¢ ,,Smarowniczka w gore”, a nastepnie nacisna¢ _J, aby podnies¢ stopke
dociskowa, po czym wybraé __J, aby wyjsc¢.

W interfejsie glownym nalezy klikng¢ WL, aby wejsé do interfejsu pomocniczych operacji
haftowania, wybraé ,,Smarowniczka w dol”, a nastepnie nacisnaé _-J, aby podnies¢ stopke dociskowa,

po czym wybraé __J, aby wyjsc.

13.5 Rozwigzywanie problemow z haftem specjalnym

Rozwigzywanie probleméw z haftem specjalnym obejmuje gléwnie ruch mechanizmu

wychylnego haftu zygzakowego do pozycji wyjSciowej oraz sprawdzanie dzialania stopki dociskowe;j.

W interfejsie gtéwnym nalezy klikna¢ W_ESS, wybra¢ ,, Test maszyny”, a nastgpnie ,,Haftowanie z
tasiemkami”, aby przejs$¢ do ekranu testowania maszyny.
1. Pret zygzakowy do 100

Przesuna¢ kursor na ,,Wychylenie preta zygzakowego do 100”. Postepujac zgodnie z
podpowiedziami w oknie dialogowym, uzytkownik moze odciggna¢ igielnice, aby wszystkie prety
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Za pomocg tej funkcji mozna skorygowac zakres wychylenia.
2. Stopka dociskowa gora/dot

Przesuna¢ kursor na ,, Test podniesienia stopki dociskowej”. Postgpujac zgodnie z podpowiedziami
w oknie dialogowym, uzytkownik moze odciagna¢ igielnice, aby wszystkie stopki dociskowe poruszyty

si¢ w gorg/w dot. Igielnice nalezy odciagna¢ ponownie, aby z powrotem opusci¢/podnies¢ wszystkie

stopki. Nalezy klikna¢ g_J, aby wyjs¢.

13.6 Procedura haftu specjalnego

1. Nalezy wprowadzi¢ projekt, dokona¢ wyboru projektu, zmieniajgc i edytujgc wedtug potrzeb.

2. Zmodyfikowaé powigzane parametry, wybra¢ kolejno$¢ zmiany kolorow i wybra¢ tryb haftu
specjalnego.
3. Sprawdzi¢ glowice specjalne i upewnic sie, ze sg sprawne technicznie.

4. Odciaggna¢ igielnicg, aby rozpoczagé haftowanie.
13.7 Kategoria mechaniczna i wybor trybu napedu w maszynach do haftu
specjalnego

Maszyny do naszywania tasiemek posiadaja trzy rodzaje cze$ci ruchomych. Sa one oznaczone
jako 0§ M, o$ E i 0§ stopki dociskowej. O§ M obraca si¢ o okreslong liczbe¢ stopni z kazdym $ciegiem,
co zapewnia, ze sznury i tasiemki zawsze znajduja si¢ przed ruchem igly. O$ E wychyla si¢ co jeden lub
dwa $ciegi, wykonujac haft zygzakowy. O$ stopki dociskowej stuzy do podnoszenia i opuszczania

stopki dociskowe;.

I. O§M

Mechanizm osi M mozna podzieli¢ na dwa typy. Pierwszy to typ sprzeglowy, ktorego dziatanie
kontrolowane jest za pomoca zaworu elektrycznego lub recznie. Jego zaletg jest to, ze porusza sig tylko
0§ M stosowana do haftowania tat, za§ glowice nie biorace udzialu w haftowaniu tat pozostaja
nieruchome w czasie naprawy. Podnosi to jako$¢ 1 wydajnos¢ naprawy. Drugi typ jest pozbawiony
sprzegla. Oba typy napedzane sg przez sitownik, a punkty poczatkowe ich osi M sg wyznaczane z
uzyciem przetacznika zblizeniowego.

2. OSE

Zaleznie od silnika i rodzaju przetgcznika zblizeniowego stuzgcego do wyznaczania punktu poczgtkowego,
urzadzenia osi E mozna podzieli¢ na nastepujace typy:

1) Napedzane osobno silnikiem krokowym, bez przetacznika zblizeniowego do wyznaczania punktu
poczatkowego

2) Napedzane wspdlnie silnikiem krokowym, z przetacznikiem zblizeniowym do wyznaczania punktu
poczatkowego 106



3) Napedzane wspolnie silnikiem krokowym, bez przetacznika zblizeniowego do wyznaczania punktu
poczatkowego

4) Napedzane sitownikiem, z przetgcznikiem zblizeniowym do wyznaczania punktu poczatkowego

3 O$ stopki dociskowe;j

Procedura pracy specjalnej stopki dociskowej jest pokazana ponizej: (Wysoko$¢ robocza stopki
dociskowej to odlegtos¢ ruchu stopki przy kazdym s$ciegu. Wysokos¢ podniesienia stopki dociskowe;j
do odlegtos$¢ ruchu stopki do dotu do punktu goérnego w trybie bez haftowania. Nazywana jest takze

ograniczeniem wysokosci stopki dociskowe;j.)

c The clamp foot upper

The clamp foot
b rising height

The clamp foot

workingheight
a

¥ The clamp foot bottom

The clamp foot
rising sketch map
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Rozdzial 14 Aktualizacja gldwnego oprogramowania przez internet

Procedura aktualizacji:

1. Przytrzymaé @ i wlaczy¢ zasilanie.

2. Ekran wyswietli nastgpujacy interfejs, gdzie mozna wybrac opcje ,,aktualizacja programu”

[—
@t Update Program
[ 1 Board Test
. Language
@ Infomation

3. Wybra¢ sposob aktualizacji e (za pomocg pamigci USB)

[————

\Qﬁ Update Program

" B Language
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4. System wyswietli okno wyboru pamigci USB, w ktorym nalezy wybra¢ pozadang pamigé USB.

@‘} Update Program

USB 1 USB 2

q \

== Language

5. Po wejsciu do interfejsu pamigci USB nalezy wybrac program, ktory ma zosta¢ zaktualizowany.

file select list
001. DST LICIRL S |
_\A

AX51C00GQ6611. dh

< 12 » ]

file info

file name: A15-Std-V1_0_2-20171110. dh
file size: 117. 121MB

update file describe

update file version: V1. 0.2
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6. Aby przeprowadzi¢ aktualizacje, nalezy nacisnaé

[

update information

v &

7. Po zakonczeniu aktualizacji system automatycznie wyswietli powiadomienie ,,aktualizacja
zakonczona. Jesli nie ma dalszych aktualizacji, nalezy zrestartowac system”, po czym nalezy

zrestartowac system.
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Rozdzial 15 Aktualizacja oprogramowania karty rozszerzen

Procedura aktualizacji:

1. Nalezy wybraé¢ “, aby przej$¢ do interfejsu pozostatych funkc;ji.

| UserSet | { Statistics |

[ Dekug | (D)
000
(v ) (Timeser ) Cetorraton)

0
2. Nacisnigcie umozliwia przejscie do interfejsu statystyk.

5
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3. Nalezy wybrac ,,zarzadzanie karta rozszerzen”, aby przej$¢ do interfejsu zarzadzania,

gdzie nalezy wybrac ,,aktualizacja karty rozszerzen”.

4. Nacisna¢ przycisk

[
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5.  Wybra¢ pami¢¢ USB

Select UDisk

\ J
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7.  gdy system pomyslnie wykona aktualizacjg, proces aktualizacji jest zakonczony.
[

o CEEEEeTl N

s U

of ]

© R
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Zatacznik 1 Lista parametrow

Nr Nazwa parametru Wartosé Zakres wartosci Uwagi
domyslina
Parametry ogdlne
AO1 Kierunek P |\p\°-\d\'°|q\°' b\-ﬂ\p|
A02 Obroét 0 0~89 Kat obrotu wzoru
AO3 ; - .
Skale X i Y 100/100 50%~200% Wspotezynnik skali wzoru w
kierunku X/Y
A04 Tryb priorytetu Obrot Obrot, Skala
A05 Powt. Tryb Normalny Czes¢ normalna Nie uzywane
AO6 Powt. Priorytet Priorytet X Priorytet X, priorytet Y
AO07 Powtdrzenia XiY 01.01.2026 1~99
A08 Odstep XiY 0.0/0.0 -999.9~+999.9
Parametry asystenta haftu
BO1 Automatyczny punkt | Tak Nie, Tak
bazowy
B02 Haft cykliczny Nie Nie, Tak Czy automatycznie powtarzaé
haftowanie wzoru. Funkcja ta jest
czesto uzywana wraz z
powielaniem lub wzorami
specjalnymi.
B13 Start dla tyCh SamYCh Tak Nie, Tak Czy rozpoczqé w tryb|e Zmiany
kolorow koloru, gdy pdzniejsza pozycja igty
jest taka sama jak poprzednia
D15 0 0~3000
Wolne sciegi Po
tataniu
D16 Predkos¢ po fataniu 850 80~1000
B18 Obstuga 3D? Tak Nie, Tak
C77 Filtr krotkich sciegédw | Tak Nie, Tak Jest przeznaczona do maszyn
wysokiej predkosci
wykorzystujgcych sterownik
serwosilnika Dahao. Funkcja staje
sie aktywna dopiero po
ponownym potwierdzeniu haftu
przez uzytkownika.
Dtugoé¢ filtrowania 0.5 mm 0.1 mm~0.6 mm Tak samo jak powyzej
c78 krotkiego sciegu
Tak samo jak powyzej
80 Autorr)zj\tlyszna 6 mm 6.0 mm~12.0 mm jak powyzel
dtugosc sciegu
skokowego
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us7 Predkos¢ szybkiego 10 1~10
biegu jatowego
L02 Haft Nie Nie, Tak
Nr Nazwa parametru Wartos¢ Zakres wartosci Uwagi
domyslna
Sygnat dZzwiekowy po
zakonczeniu
Parametry detekcji zerwania nici
BO5 Detekcja zerwania nici| Nie Nie, Tak
B11 Scieg. Bez detekcji 8 sciegéw 0 sciegdéw ~15 sciegow
zerwania nici
B0O6 Z i
atrzymanle PO .. | Tak Nie, Tak
wykryciu zerwania nici
BO8 Zerwanie nici 0 $ciegow 0 sciegow ~7 sciegow
Cofniecie $ciegow
Liczba cofnieditfatania| _ , = . 1 Scieg ~9 Sciegéw Liczba $ciegdw do wykonania
BO9 2 Sciegi . .
tatania przed punktem zerwania
nici
Ruch po tataniu i ci
B10 p Zmniejszenie Brak.zmlany predkos?l,.
redkodci Zmniejszenie predkosci,
pre Zatrzymanie
814 Latarfle dla wszystkich Nie Nie, Tak Jgsll ustawlono ,,Ta'k , wszystk'le
gtowic niezamkniete gtowice wykonaja
tatanie podczas tatania.
812 Detekcja zerwania nici Nie Nie, Tak
podczas skoku
28 Opdznienie detekcji 1 Scieg 1 Scieg ~6 Sciegow
zerwania nici
67 Detek,c!a nici gornej 3 1~10
Czutosc
68 Czu’fo§c detekcji nici 5 1~10
dolnej
Detekcja nici gérnej , . P
ces Opdznienie filtracji 1 5cieg 1710 sciegow
Sciegu
Detekcja nici dolnej L L
1~1
c70 Opdznienie filtracji > Sciegow 0 sciegow
sciegu
C90 Typ urzadzenia Rolka )
detekcji zerwania nici Sprezyna, Rolka,
Sprezyna+Rolka
c91 0 0~10

Kat dziatania silnika
gtowicy
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K1 PC2220 PC2220, Inny
Typ ptyty detekcji
btedéw
LO1 Zerwanie nici Dzwiek | 3 razy Brak dzwieku, 1~4 razy
P05 Samoblokujgcy| Samoblokujacy,
Typ elektromagnesu Standardowy
przytrzymania nici
gornej
Nr Nazwa parametru Wartosé Zakres wartosci Uwagi
domyslina
Parametry ramy
B0O3 Wyjscie poza rame Nie Nie, Tak
krokami
c1s Wysoka predkos¢ 16 1~30
przesuwu ramy
c16 Niska predkosc 12 1~30
przesuwu ramy
D13 Predkos¢ przy wyjsciu 16 0,12, ..30
poza rame
Parametry watu gtéwnego
co7 Maks. predkos¢ 1100 250, 300, 350, ..., 1200
C09 Minimalna predkosé¢ | 400 250, 300, 350, ..., 600
o8 Dtugos¢ Sciegu 3 1~8
przesuwnego (mm)
400~850 ieni kosci j
c10 Predkosé éciegu 600 Ustajvx.nenle predkosci obrotowej
dla $ciegu skokowego.
skokowego
C13 Ustaw predkos¢ pracy| 80 80, 90, ..., 150
‘L L e A Ustawienie liczby $ciegow
C12 Sciegi startowe 2 Sciegi 1 Scieg™9 Sciegow startowych przed
przyspieszeniem.
D02 Przyspieszenie 15 1,2,3,..30 Zwiekszenie tej wartosci
startowe powoduje szybsze osiggniecie
predkosci po nacisnieciu przycisku
start.
C25 Ustaw parametr 5 0~30 Zakres: 0~30. Gdy silnik watu

hamowania

gtéwnego jest silnikiem
elektromagnetycznym, wartos$é ta
jest zwykle ustawiana na 9. Gdy
jest to serwosilnik, parametr jest
zwykle ustawiany na 5-7.
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C24 Parametr silnika 4 0~30 Parametr jest nieaktywny w
gtéwnego przypadku serwosilnika. W
przypadku silnika
elektromagnetycznego
zwiekszenie tej wartosci zapobiega
drganiom watu gtéwnego podczas
hamowania. Zwykle jest ustawiany
na 1.
D14 Zatr.zymanl.e OK przed Tak Nie, Tak
Drazek pociggowy
D10 Wspdtczynnik 0 -15% ~ +15% Parametr jest uzywany, gdy wat
indukcji AC gtéwny wykorzystuje silnik
indukcyjny. Jesli wartos¢ jest
nieprawidtowa, ustawiona
predkos¢ obrotowa bedzie rézni¢
sie od predkosci rzeczywiste;j.
Nr Nazwa parametru Wartos¢ Zakres wartosci Uwagi
domysina
05 War'Fosc dla grubych 0 o~3
tkanin
26 Parametr Opuszczenia 15 0~30
igty
D53 Blokada 5|I.n|ka po Tak Nie, Tak
zatrzymaniu
c14 Predkos$¢ wolnego 80 80, 400
haftu
MS10 Predkos¢ haftu Srednia Niska, Srednia, Wysoka
Parametry obcinania nici
Skok i obcinanie inani ~
o1 3 skoki Brak Iobcmama, 1 skok~7
skokéw
30 . .

D04 Predkos¢ po obcieciu 60, 70, 80...150 Parametr ustayv!a predkose
obrotowa dla $ciegu
zabezpieczajgcego.

Wolne $ciegi po f L e
11 1 ~
C obcieciu 3 Sciegi scieg™7 Sciegow
1 D’fugos'c sue'gu 0,6 0,3%1,5
zabezpieczajgcego
(mm)
C19 2 0~3 Ustawienie liczby $ciegow

Liczba Sciegdw
zabezpieczajacych Po
obcieciu

zabezpieczajacych podczas
pociggania drazka przy hafcie po
wykonaniu obcinania
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D06 ) . 1 1,2 2 dla wiekszosci maszyn, 1 dla
Liczba obr.otow do wersji mini lub maszyn z
hamowania serwosterowaniem silnika watu

gtéwnego.

C23 Dziatanie po obcieciu | przesuw ramy | Przesuwramy X, Przesuw

Y ramy Y, Ruch igty

22 Rama po obcieciu Nie Nie, Tak

D03 Ustaw parametr -4 -4~3
przytrzymania startu

D07 Obcinanie zakoriczone| Tak Nie, Tak

D08 Kat chwytacza -100 -100~+100 Ustawienie kata chwytacza za
sterowany silnikiem pomocg silnika. Zwiekszenie

wartosci powoduje cofniecie kata
chwytacza.

E39 Odlegtosc ch‘wyt'acza 150 0~180
sterowana silnikiem

Cc17 Pauza obcinania Nie Nie, Tak

Nr Nazwa parametru Wartos¢ Zakres wartosci Uwagi
domyslna
Dtugos¢ obciecia 1 oznacza minimalng dfugos¢, a 8
C18 3 1~8 L
oznacza dtugos$¢ maksymalna.
D05 Predkosc podezas | ¢ 80, 90, 100, ..., 250
obcinania
Cc20 Zabezpieczenie Tak Nie, Tak
podczas obcinania
D48 Dlugosc Sciegu 0,7 0,32
zabezpieczajacego
przed obcieciem
D49 Liczba $ciegow 2 0~2
zabezpieczajacych
przed obcieciem
C81 8 ~
Kat rozpoczecia 0~20 Przeznaczone dla maszyn
ciecia wykorzystujgcych silnik krokowy
do obcinania nici.
82 Regulacja kata 12 0~30 Tak samo jak powyzej.
powrotu noza
Kat powrotu 0~99 Tak samo jak powyze;j.
C83 0
elementu
podtrzymujgcego ndz
C84 Regulacja napiecia 1 1~3 Tak samo jak powyzej.
podtrzymania
c95 Predkos¢ przy 1. 400 60~600
Sciegu przed
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obcieciem

Predkosc¢ przy 2.

C96 - 80 60~500
Sciegu przed
obcieciem
Co3 G.dy.poYV{erzchnla Otwarta Otwarta, 1 raz, 2 razy
ciecia nici
Co94 SF.)OSOb d2|.a’fan|a . Otwarta Otwarta, 1 raz, 2 razy
klipsa powierzchni
haftu
£99 tatanie powierzchni Nie Nie, Tak
haftu po petnym
zakonczeniu
HO5
Typ urzadzenia Silnik krokowy | Silnik krokowy,
obcinania Elektromagnes
C110 Typ maszyny 360 180, 360 Tak samo jak powyzej.
obcinajgcej
POG Predkos¢ chwytacza 3 O~5
krokowego
PO7 Skok cigcia 115 40~180
krokowego
Parametry cekindw (dotyczy JF Sequin)
C31 Predkos¢ cekinow P 400 300, 310, ..., predkos¢
maksymalna
c32 Predkos¢ cekinow L 400 300, 310, ..., predkos¢
maksymalna
D25 Regulacja cekindw P | -15~15
Nr Nazwa parametru Wartosé Zakres wartosci Uwagi
domyslna
Kat
D26 Regulacja cekindéw L 0 15~15
Kat
C33 AutF)rr’latyczny start Nie Nie, Tak
cekinéw
D27 Czas dziatania 3 0~15 Zakres: 0~15. Dla maszyn

cekinéw

wykorzystujgcych zawér do
poruszania dociskiem parametr
ten jest zwykle ustawiany na 2~3.
Dla maszyn wykorzystujacych
silnik krokowy do poruszania
dociskiem wartos¢ ta jest
ustawiana na 4~5.
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C34 o Nie Nie, Tak Stuzy do sterowania potozeniem
Podniesienie urzadzenia cekindw po zerwaniu
cekindéw po zerwaniu nici
nici
Niezalezne . .

C56 . Nie Nie, Tak
podnoszenie i
opuszczanie cekindw

817 Podn|e5|en|.e zaworu | Nie, Tak
przy skoku i bez
obcinania

D61 Numer silnika Nie, 1~4, 1(2~4) Ustawienie parametru w
cekindéw L zaleznosci od urzadzenia cekindow.

2~4 oznacza liczbe urzadzen
napedzanych jednym silnikiem

D54 Numer silnika Nie, 1~4, 1(2~4) Ustawienie parametru w
cekinéw P zaleznosci od urzadzenia cekindow.

2~4 oznacza liczbe urzadzen
napedzanych jednym silnikiem
Regulacja kata startu

D84 noza L 1 0~31
Regulacja kata startu

b3 noza P 1 0~31

D99 Regulaqa kata startu ) 0~10
noza P.

JF40 Kierunek/kat Dwukierunkow | Jednokierunkowo

o 3 0/18 5.4 ~ 62.2 stopnia;
cekinédw P 2 mm .
Dwukierunkowo
5.4 ~ 62.2 stopnia
D55 Ustawienie cekindw Dwukierunkow | Jednokierunkowo
o0/11,7 5.4 ~ 62.2 stopnia;
P3mm .
Dwukierunkowo
5.4 ~ 62.2 stopnia
D56 L ., Dwukierunkow | Jednokierunkowo
Ustawienie cekindw :
o0/11,7 5.4 ~ 62.2 stopnia;
P4 mm .
Dwukierunkowo
5.4 ~ 62.2 stopnia
Nr Nazwa parametru Wartos¢ Zakres wartosci Uwagi
domysina
D57 Ustawienie cekindw Dwukierunkow | Jednokierunkowo
0/18 5.4 ~ 62.2 stopnia;
P5mm .
Dwukierunkowo
5.4 ~ 62.2 stopnia
D58 Dwukierunkow | Jednokierunkowo

Ustawienie cekindw P

6.75 mm

0/21,6

5.4 ~ 62.2 stopnia;
Dwukierunkowo
5.4 ~ 62.2 stopnia
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D59

Ustawienie cekindw
P9 mm

Dwukierunkow
0/36

Jednokierunkowo
5.4 ~ 62.2 stopnia;
Dwukierunkowo
5.4 ~ 62.2 stopnia

C57 Rozmiar i kolor A 4 mm z6tty 3/4/5/6.75/9 mm
cekinow P jasnoszary/ztoty/czerwon
y/zielony/niebieski/fiolet
owy/z6tty/cyjan
C58 Rozmiar i kolor B 4 mm niebieski| 3/4/5/6.75/9 mm
cekinéw P jasnoszary/ztoty/czerwon
y/zielony/niebieski/fiolet
owy/z6tty/cyjan
C59 Rozmiar i kolor C 5 mm 3/4/5/6.75/9 mm
cekinow P cyjan jasnoszary/ztoty/czerwon
y/zielony/niebieski/fiolet
owy/z6tty/cyjan
C60 Rozmiar i kolor D 6.75 mm ztoty | 3/4/5/6.75/9 mm
cekinow P jasnoszary/ztoty/czerwon
y/zielony/niebieski/fiolet
owy/z6tty/cyjan
D67 IF_)lczba przerw cekindw Nie Nie, 1, 2
Czas zaworu prawych
C66 ) 0 0~5
cekindw
JF4l . Dwukierunkow | Jednokierunkowo
Kierunek/kat .
o 0/18 5.4 ~ 62.2 stopnia;
cekinéw L 2 mm .
Dwukierunkowo
5.4 ~ 62.2 stopnia
D62 o o Jednokierunkowo
Ustawienie cekindow .
L3 5.4 ~ 62.2 stopnia;
mm Dwukierunkowo
5.4 ~ 62.2 stopnia
D63 o o, Jednokierunkowo
Ustawienie cekindow .
L4 5.4 ~ 62.2 stopnia;
mm Dwukierunkowo
5.4 ~ 62.2 stopnia
D64 Jednokierunkowo

Ustawienie cekindw
L5mm

5.4 ~ 62.2 stopnia;
Dwukierunkowo
5.4 ~ 62.2 stopnia

122




Nr Nazwa parametru Wartos¢ Zakres wartosci Uwagi
domyslina
D65 o L, Jednokierunkowo
Ustawienie cekinéw L .
6.75 5.4 ~ 62.2 stopnia;
/> mm Dwukierunkowo
5.4 ~ 62.2 stopnia
D66 o o Jednokierunkowo
Ustawienie cekinow )
Lo 5.4 ~ 62.2 stopnia;
mm Dwukierunkowo
5.4 ~ 62.2 stopnia
c61 Rozmiar i kolor A 3 mm z6tty 3/4/5/6.75/9 mm
cekinow L jasnoszary/ztoty/czerwon
y/zielony/niebieski/fiolet
owy/z6tty/cyjan
C62 Rozmiar i kolor B 4 mm niebieski| 3/4/5/6.75/9 mm
cekinow L jasnoszary/ztoty/czerwon
y/zielony/niebieski/fiolet
owy/z6tty/cyjan
C63 Rozmiar i kolor C 5mm 3/4/5/6.75/9 mm
cekinow L fioletowy jasnoszary/ztoty/czerwon
y/zielony/niebieski/fiolet
owy/z6tty/cyjan
ce4 Rozmiar i kolor D 6.75 mm ztoty | 3/4/5/6.75/9 mm
cekinow L jasnoszary/ztoty/czerwon
y/zielony/niebieski/fiolet
owy/z6tty/cyjan
D67 tlczba przerw cekinéw| Nie Nie, 1, 2
C66 Cza§ zlaworu lewych 0 0~5
cekinow
ieci 0~31
JEO1L Zakres ciecia prawy 15
JFO2 Zakres ciecia lewy 15 0~31
Wyboér prawych . Wszystkie, Bezposrednie
JFO3 cekinéw Wszystkie AB, Boczne CD
. , Wszystkie, Bezposrednie
JFO4 Wybor'le’wych Wszystkie AB, Boczne CD
cekinéw
0~31
JFOS Kat' startowy prawego 15
noza
0~31
JFO6 Kat startowy lewego 15

noza
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JFO7 Wstawienie pustej Nie Tak, Nie
igty przed cekinem
JFO8 Zywotnos$¢ urzadzenia | Niezalezna Niezalezna,
cekinow
Nr Nazwa parametru Wartos¢ Zakres wartosci Uwagi
domyslina
Tryb Skoncentrowany
SHO1 4 0~30
Grupa robocza
pojedyncze] gtowicy
igty
Igta 5 Nie, 1~15
SHO2 Pozycja igty roboczej
pojedyncze] gtowicy
SHO3 _ Cekiny + koraliki szklane,
Tryb pracy Cekiny + Tylko cekiny, Tylko
pojedynczej gtowicy | koraliki szklane | |5 aliki szklane
igty
SHO4 Regulacja kata startu | 10 0~200
silnika cofania
cekinéw
SHO5 Tryb pracy cekindw Duzy element | Standardowy, Duzy
pojedyncze] gtowicy element
igty
SHO6 Tryb pracy gtowic Cekiny P
T(. p Y g ey . Cekiny P, Cekiny L,
cekinow pojedynczej Cekiny P + Cekiny L
igty
D98 Regulaqa kata startu 15 0~31
noza L.
D60 :;ICZba przerw cekinéw| Nie Nie, 1,2
Czas zaworu prawych
C65 S, 0 0~5
cekinéw
Parametry taSmowania
A-Zig haft prawy . , . .
D86 Wh/Wyt. Tak Tak (pierwszy Scieg), Nie
A-Zig haft lewy - .
D87 Wh/Wyt. Tak Tak (ostatni Scieg), Nie
A-Zig haft Czas
b8 Wi./Wyt. 2
C35 Maks. predkos¢ A-Zig | 400 300~850
D29 Kat wychylenia A-Zig | 0 0~125
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c38 Kat wychylenia A-Zig 5 0,2 0,2~10
D93 Regulacja T.L A-Zig 5 0~10
D95 Pozycja poczatkowa 0 0~100
haftu tasmowego (A-
TAPING) — prawa
D96 A-TAPING 0 0~100
Nr Nazwa parametru Wartos¢ Zakres wartosci Uwagi
domyslina
Pozycja poczgtkowa
haftu lewego.
Tryb wysokiej
D81 1~
8 wydajnosci A-Zig > >
STO1 Tryb pracy 2 1~5
ST02 Regulacja czasu 1 1~20
aktywacji
STO3 Czas petli 50 30~100
sT04 Czy cig¢ nié podczas Nie Tak, Nie
skoku
Pozycja punktu Pozycja nici Pozycja grubej linki,
STO5 . o
nawlekania Pozycja nici
sto7 | Ceutosctestu 1 1~10
zerwania nici
D92 A-Zig z silnikiem Tak Tak, Nie
luzujacym
D97 !Z)etekqa pqdnoszema Nie Nie, Tak
i opuszczania A-
TAPING
Parametry koralikow szklanych
£33 LICZb? Sll|nlk0W lewych Brak Brak, Tak
koralikéw
E97 Liczba silnikow Brak Brak, Tak
prawych koralikow
Kat podawania N
E80 koralikéw A dla silnika 30 17100
L
Kat podawania N
GB14 koralikéw B dla silnika 30 17100
L
Kat odbioru koralikéw N
E81 A dla silnika L >0 1750
GB1S Kat odbioru koralikow 50 1~50

B dla silnika L
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Kat dla silnika klipsa L

E82 30 1~50
£S3 R.eg.uIaCJa preo!kfnsu A g 0~15
silnika predkosci L
eis | heeuladapredkoscB | o 0~15
silnika predkosci L
E84 Reguladja predkosci | o 0~15
silnika przenosnika L
£S5 Regulacja predlfos.a 8 0~15
dodatkowego silnika
mocy L
Nr Nazwa parametru Wartos¢ Zakres wartosci Uwagi
domyslna
£S6 Parametr czasu dla 22 1~50
lewego koralika A
GB17 Parametr czasu dla 22 1~50
lewego koralika B
£87 Parametr czasu dla 15 1~50
lewego cekina
ESS L|czb§ s’|In|kow lewych Brak Brak, Tak
koralikéw
GB02 Czas dziafania 5 1~10
obrotowego stotu
lewego koralika
GBOS Kompensacja kata. 0 -30~30
powrotu urzadzenia
lewego A
GB21 Kompensacja kata 0 -30~30
powrotu urzadzenia
lewego B
GB23 | Numer startowy 25 0~50
silnika lewego A
GB24 | humer startowy 25 0~50
silnika lewego B
Ga7 | Ceunikalarmu 128 0~180
lewego koralika A
Geog | Ceuinikalarmu 128 0~180
lewego koralika B
Geog | Maks. predkos¢ 850 400~1200
lewego koralika A
Geoy | Maks. predkos¢ 850 400~1200

lewego koralika B
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Gog | Maks. predkosc 850 400~1200
lewego koralika C
Gog | Maks. predkosc 850 400~1200
lewego koralika D
Kat podawania N
E89 koralikéw A dla silnika 61 1~100
R
Kat podawania N
GB18 koralikéw B dla silnika 61 1~100
R
Kat odbioru koralikéw N
E9O Adlassilnika R 10 1730
Kat odbioru koralikéw N
GB19 B dla silnika R 10 1730
91 Kat dla silnika klipsa R 18 1~50
Nr Nazwa parametru Wartos¢ Zakres wartosci Uwagi
domyslna
£92 Rggulaqa pred,k‘osu A 8 0~15
silnika predkosci R
GB20 R.eg.uIaCJa prec{kgsu B 8 0~15
silnika predkosci R
£93 R.eg.uIaCJa precllk'osu 8 0~15
silnika przenosnika R
Regulacja predkosci N
ES4 dodatkowego silnika 8 0715
mocy R
E95 Parametr czasu dla 24 1~50
prawego koralika A
GBI1 Parametr czasu dla 24 1~50
prawego koralika B
£96 Parametr cza.su dla 15 1~50
prawego cekina
GBO03 Czas dziatania 5 1~10
obrotowego stotu
prawego koralika
GBO1 Kompensacja kata 0 -30~30
powrotu urzgdzenia
prawego A
GB22 Kompensacja kata 0 -30~30
powrotu urzadzenia
prawego B
GB2S Numer startowy 25 0~50

silnika prawego A
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Numer startowy

GB26 o 25 0~50
silnika prawego B
GB29 Czujnik alarmu‘ 128 0~180
prawego koralika A
GB30 Czujnik alarmu‘ 128 0~180
prawego koralika B
Gelo | Maks. predkosc 850 400~1200
prawego koralika A
g1y | Maks. predkosc 850 400~1200
prawego koralika B
a1y | Maks. predkosc 850 400~1200
prawego koralika C
a1z | Maks. predkosc 850 400~1200
prawego koralika D
Licznik zmiany o
E98 koralikéw dla 0 172500
wszystkich gtowic
HO3 Kat 0 0~359
Nr Nazwa parametru Wartos¢ Zakres wartosci Uwagi
domyslina
Dojscie koralika
szklanego
Ho4 Doda'tkowe obroty 3 0~15
koralika
Geog | C7Y wstawiackod Nie Nie, Tak
koralika
g3y | |YPlewego 0 0~255
urzadzenia do
koralikdw szklanych
GB32 | 'YPPprawego 0 0~255
urzadzenia do
koralikdw szklanych
Parametry haftu tasmowego
C55 Punkt bazowy osiM | Nie, Tak
przy zerwaniu nici
C54 Haft sznurkowy Igta Tak Nie, Tak
c37 Zatrzyrname osiMw Tak Nie, Tak
punkcie bazowym
D28 Odstep glowicy 10 10~1000
specjalnej
Przemieszczenie
D30 stopki dociskowej 0 0730
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D40 Regulacja limitu |, 0~250
stopki dociskowej
B16 Regulaq’a‘mmlm‘alnej 0 0~255
wysokosci stopki
dociskowej
D31 Pozycja preta zygzaka | Lewo Lewo/Prawo
D29 Kat wychylenia 90 0~90
zygzaka
c38 Wartos$¢é wychylenia 0,2 0~10
zygzaka
Regulacja wychylenia N
D50 haftu Z 0 0>
D42 SzeeIma obrotowa 0 0~10
osiM
Kat wytaczenia pracy
D44 : 0 0,90
osiM
39 Spef:JaIn.y Haft Tryb Brak obcinania Niski, PO\‘Nyze.J i niski,
obcinania Brak obcinania
C35 Predkosc¢ cekinow L 400 300~850
51 Speqalr)? minimalna 250 250~400
predkos¢
C52 Specjalny Spadek 30 1~180
predkosci
Nr Nazwa parametru Wartos¢ Zakres wartosci Uwagi
domyslina
Kat
Specjalny
1 1~4
€53 Wspotczynnik spadku
predkosci
D39 Kat sterowania 0 0~180
przesunieciem Z
D41 Regulacja kata preta 3 123
zygzaka
C36 Wspotczynnik haftu | 1 scieg/L 1~4 $ciegi/L
spiralnego
D47 Spowoln.lenle podczas Tak Nie, Tak
haftu spiralnego

Parametry maszyny
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D01 Igty 6 1,2, ..., MAKS.IGIEL Ustawic wartos$¢ zgodnie z
konfiguracjg maszyny. Np. dla
maszyny 9-igtowej wartos¢
powinna wynosi¢ 9. Jesli wartos¢
rézni sie od faktycznej liczby igiet
w maszynie, zmiana koloru bedzie
dziata¢ nieprawidtowo.
D12 Predkos$¢ zmiany 12 0~30
koloru

K2 K.rzywa zmiany koloru 0 o~7
silnika krokowego w
petli otwartej
C43 Adres IP Stuzy do ustawiania adresu
maszyny podczas potaczenia z
komputerem PC. Nie rdzni sie
pomiedzy poszczegblnymi
maszynami.
C45 Maska podsieci Stuzy do ustawienia maski podsieci
adresu IP podczas potaczenia z
komputerem PC.
C46 Brama Stuzy do ustawienia bramy
maszyny podczas potgczenia z
komputerem PC.
202 Serwer DNS
Z03 Uruchom DHCP Nie Nie, Tak
49 Kompensaqg osi Xdla 0 0,1
luzu mechanicznego

c50 Kompensaqg osi Y dla 0 0,1
luzu mechanicznego

C29 Igta do wiercenia Nie Nie, 1~7
Regulacja napiecia 1 1~10

C71 .
podtrzymania nici

Nr Nazwa parametru Wartosé Zakres Uwagi
domyslna wartosci

E1 DIP1 0 0~255

E2 DIP2 0 0~255

E3 DIP3 0 0~255

E4 DIP4 0 0~255

Monitorowanie awarii| Tak Nie, Tak

HO6

napedu

M100 Podswietlenie igty Nie Nie, Tak

startowej

K3 Limit predkosci haftu 800 80~800

czapek
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D68 Liczba gtowic 1 1~10
E45 Odlegtosc migdzy 1, o, 1~1500
gtowicami maszyny
29 Pozycja igty rzezbigcej Brak Brak, 1~7
C30 Haft wiercacy 0 0~12
Wyswietlanie
Y001 Pozycja kraicowa osi | X w prawo,Y | Xw prawo Y do
X/Y do tytu tytu, X w prawo Y
do przodu, X w
lewo Y do tytu, X w
lewo Y do przodu,
X+Y+, X+Y-, X-Y
Y002 Punkt bazowy X+Y+ XTY—+I T A
kraricowy osi X/Y
Y003 Tryb detekcji punktu | X podwdjnyY | X  podwdjny Y
bazowego osi X/Y podwdjny pojedynczy, X
pojedynczy Y|
podwajny, X
pojedynczy Y|
pojedynczy
701 Wchzemg oc'hrony Nie Nie, Tak
podczerwieni
PO1 Odstep glowic |, 10~1000
maszyny perforujacej
P02 Liczba igiet w 12 1~15
maszynie
perforujgcej
Parametry sieciowe
Cca7 Numer maszyny 1 1~245
Cc41 Port serwera 1600 1~9999 Stuzy do ustawienia portu serwera
podczas potgczenia z komputerem PC.
Ca2 Adres MAC 1122334455 001111111111~00| Stuzy do ustawienia adresu MAC karty
99999995999 sieciowej maszyny hafciarskiej. Adres
Nr Nazwa parametru Wartosé Zakres wartosci Uwagi
domysina
jest inny dla kazdej maszyny.
C44 Adres IP serwera 0.0.0.0
Ustawienie PC2220
POL Prad silnika zmiany 5 0~3

koloru
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P02 Prad silnika obcinania 0~3
P03 Prad silnika chwytacza| 2 0~3
P04 Prad silnika gtowicy 0~3
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Zatgcznik 2 Instrukcja obstugi dysku U

Nie Operacje Metody lub standardy Uwagi
1 Wejscie/wyjscie USB Takie samo jak dla dyskietki
Priorytet operacji pomiedzy dyskiem
2 ory p )l pomigazy dyski Dysk USB
USB a dyskietka
Obstugiwany format dysku USB FAT16 i FAT32
4 Obstuga dtugich nazw plikow Obstugiwane, lecz
niewyswietlane
5 Format nazw plikow Na przyktad:

Tryb DOS 8.3 (wyswietlane
jest 8 znakdéw nazwy gtéownej i
3 znaki rozszerzenia)

»BA LAl .DST”
zostanie wyswietlone
jako ,i&RH_E~1.DST”

6 Obstuga nazw plikow w jezyku Obstugiwane
chinskim
7 Obstuga podkatalogow Obstugiwane

. . , Brak. Teoretycznie liczba
8 Ograniczenia liczby podkatalogéw . ) )
jest nieograniczona

9 Liczba plikdw w jednym podkatalogu | 400

10 Btad odczytu/zapisu / zmiana nosnika| Powrét do interfejsu

usB zarzadzania dyskiem lub
zarzadzania wzorami, a
nastepnie ponowne witozenie
nosnika.

11 Wiele dyskéw logicznych na jednym | Obstugiwane
nos$niku USB

12 Formatowanie nosnika USB Obstugiwane

13 Instalacja bazy liter Nieobstugiwane

14 Aktualizacja oprogramowania Obstugiwane

15 Znaki specjalne w nazwach plikéw Obstugiwane, z wyjatkiem

znaku ,,$”.

133



Zalacznik 3 Instrukcja funkcji automatycznego ograniczenia polozenia dla
haftu odziezowego

A. Zasada dzialania

Funkcja automatycznego ograniczenia potozenia w sterowniku jednoiglowej maszyny hafciarskiej
polega na okresleniu zakresu haftu ramy poprzez ustawienie odleglosci od $srodka ramy do punktu
bazowego (czyli ogranicznika potozenia X-/Y — transoptora) oraz rzeczywistego rozmiaru ramy
(jednostka: mm). Jezeli haftowanie ma zosta¢ wykonane poza tym zakresem, sterownik uruchomi
automatyczng ochrone, aby zapobiec uszkodzeniu elementéw mechanicznych maszyny hafciarskie;j.

B. Metoda ustawiania

1. Nacisnij przycisk ,,W”, aby wej$¢ do interfejsu wyboru ramy i polozenia.

2. Nacisnij ﬂ, aby wejs¢ do interfejsu ustawien parametrow ramy.

rametengtn 20| e ey
Frame Width 1250 Hide Frame

Frame 0 X:0 Y.0
Chamfer " R i =
i &l
Patte Rotate 180 =

uawwwu

3. Nacisnij ,,Automatyczny punkt bazowy ramy” ﬁ, a nastepnie nacisnij ,,W”. W

tym momencie rama automatycznie odnajdzie punkt bazowy i potwierdzi jego potozenie.
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Question

Seek Frame Origin,be careful,frame
moving, and judge the cap frame,remove it
if necessary!

4. Wyczys$¢ przemieszczenie osi XY

@Q Q'.’):.llwu!'

O S e &3 - (X

5. Regczne przesuwanie ramy

W interfejsie ustawien parametrow ramy nacisnij przycisk przesuwania ramy, aby przesuna¢ rame
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tak, aby jej srodek pokryt si¢ z otworem igty.

6. Ustawienie $rodka i rozmiaru ramy

W interfejsie ustawien parametrow ramy sprawdz wspoétrzedne XY, ktore odpowiadajg potozeniu

srodka ramy.

X O @/ e [ho)

SNV, s o St

Nacisnij przycisk ,, ”, aby w interfejsie ustawien parametrow ramy wprowadzi¢ wspotrzedne

XY.
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SeIFTNL .. o
B O %/ e Ah o) )

EMB Frame =
remetonst gl e

Frame Width 250 " Hide Frame
Frame o X:25 Y 47
Center for i -
Pattem Rotate 180 gelpesnsetion
(Hat Embroidery)
| 25 ’ ‘ 47 |
param bind

Dostepne sg cztery parametry: ,,Srodek w kierunku X” oznacza odleglos¢ w osi X pomiedzy

srodkiem ramy a optycznym czujnikiem ograniczenia potozenia w kierunku X-; ,,Srodek w kierunku Y™’

oznacza odleglo$¢ w osi Y pomigdzy $rodkiem ramy a optycznym czujnikiem ograniczenia potozenia w

kierunku Y+. ,,Rozmiar ramy w kierunku X oznacza zakres haftu ramy w osi X; ,,Rozmiar ramy w

kierunku Y oznacza zakres haftu ramy w osi Y.

Rzeczywista dlugosc¢

ramy Y

Rzeczywista szeroko$é

Parametry ,,Rozmiar ramy w kierunku X” oraz ,,Rozmiar ramy w kierunku Y” nalezy ustawi¢

zgodnie z rzeczywistymi wymiarami poszczegélnych ram. Uwaga:

Parametr ten nalezy ustawic

zgodnie z rzeczywistym zakresem haftu ramy, poniewaz rama odziezowa zazwyczaj nie ma ksztattu

kwadratu.
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¥ Frome Size

Needle
FPlote hole

Y Frome Size

C. Anulowanie ograniczenia potozenia
Ustaw ,,Wybor ramy” na ,,Brak ramy”; funkcja ograniczenia potozenia zostanie anulowana, a

programowe zabezpieczenie ramy dla haftu ptaskiego réwniez przestanie obowigzywac.
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60 x40 mm

100 x T00 mm

180 X 130 mm

300 x 200 mm
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Zalacznik 4  Skrocona instrukcja obshugi sterownika A15Pro

Zalacznik 4 Skrécona instrukcja obstugi sterownika A15Pro w1280y B
Cze$é 1. Haft (FEY
zesc 1. Ha ' 3
¢ e 1Al E T
P, (1)
Zarzadzanie wzorami ,, ”: podglad wzoréw zapisanych w pamigci, obstuga wzordw literowych, usuwanie wzoréw, import i eksport wzordw, ustawienia funkcji
wzordw itp.
A. Weczytanie wzoru B. Wybor wzoru do haftowania

= Y e o
H —» uzyj klawiszy stron do wyboru wzoréw — u d ﬁ, d uzyj klawiszy stron do wyboru wzoru
N

Ustawienia sekwencji zmiany koloru ,, 7
) @
Ustawienia parametrow ogolnych ,, ”: kierunek, kat, skalowanie X/Y, ustawienia
priorytetow itp. powtarzanie, aplikacja, ustawienia koloru belki iglowe;j itp.
C. Modyfikacja parametréw haftu: A01-A08: kliknij, aby ustawic. D. W tym interfejsie: ustaw sekwencj¢ zmiany koloru.

ay @
L)

Interfejs glowny ,,
regulacja predkosci

: obcinanie nici, r¢czne obroty watu gtéwnego, ustawienia ramy, ustawienia zmiany koloru i trybu startu, r¢czne przesuwanie ramy,

podawanie jatowe itp.

E. Wybér i pozycjonowanie ramy

—

N
. *® . . . o9 & " . !
(2) Pozycja ramy: ‘u — Uzyj klawiszy kierunkowych " "~ , @ do regulacji potozenia ramy — d

(1) Wybor ramy: ’M — A —

F. Potwierdzenie haftu G. Rozpoczecie haftu H. Zwolnienie potwierdzenia haftu

N Potwierdz . ‘  Zwolnij potwierdzenie :
e - o
— Start

Jezeli po anulowaniu potwierdzenia haftowania uzytkownik chce ponownie wykonaé haft wzoru, nalezy rozpoczaé procedure ponownie od kroku B ,,Wybor wzoru do
haftowania”.
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Zalacznik 4  Skrocona instrukcja obstugi sterownika A15

Czes¢ 11. Obsluga reczna

A. Reczne obcinanie B. Reczna zmiana koloru C. Reczne obracanie walu gléwnego

p = p
3
—_— —

D. Reczne przesuwanie ramy

Klawisze kierunkowe: a/, 6, y ’, w ; Klawisz zmiany predkosci: o, °

E. Podawanie jalowe

1 Podawanie jalowe i powrét przy niskiej 2 Podawanie jalowe i przesuw do przodu przy niskiej predkosci

predkosci

R — ) e

e Saa, 4 888,

3 Zlokalizuj ostatni kod zmiany koloru 5 Podawanie jalowe i powrot z duzg predkoscia 7 Powrot do punktu startu haftu

- = e a (ISR

4 Zlokalizuj nastepny kod zmiany koloru 6 Podawanie jalowe i przesuw do przodu z duza 8 Powrot do punktu zatrzymania haftu
predkoscia
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