INSTRUKCJA OBSLUGI
TEXIIRIS 12

Wersja : 2024-04



®
Spis tresci
Rozdzial 1 Informacje 0ZOINE .........uvviiiiiiiiiiiii e 1
1.0 OSIIZEZENIA ...ttt 1
1.2 GIOWNE CECRY ...ttt bbbt 3
1.3 DANE tECANMICZNE ...ttt 6
Rozdzial 2 Przewodnik haftowania ...........cccccocveiiiiiiiii e 7
2.1 Wyglad i sposob obstugi panelu SEETOWANIA ..........cevevrrierernieiiieeessseeesess s 7
2.2 Sposéb obstugi interfejSu GIOWNEEZO .......c.cviveviviiriieieiiieeeie e 8
2.3 Podstawowa procedura NaftoWania............ccocvevevivererceeesieeee e, 15
2.4 Normalne haftowanie, powracanie i fatanie...........c.covveeeueeriiicereeseeecee e 19
2.5 ObsTUZa haftOWANIA.........cveveveiiccieieiesic et 20
2.6 WyYKIyWanie ZErWania NMiCi............cceueeeevivirereisiesieeeeeesseereses st es st sere s ssssasesen s, 20
L S v 1 o oY TR 20
Rozdziat 3 Zarzadzanie pamigciami USB ...........cccoooiiiiiiii e 22
3.1 WybOr pamigei USB ......ccviiiviuiiiiiiiicieieieiissseisie st 22
3.2 PodgIgd SZADLONU .......cvveveiieiecevciieeie ettt 24
G TR I 11 Yoo T ov:Z: ] [o] o U 1R 25
3.4 ObSIZA KAtAIOZOW .....cvvviiecscveieisisiete ettt 26
3.5 Tworzenie nowego folderu w aktualnym folderze............cccceueeveeeciecccceeeee e, 26
3.6 Kasowanie obiektow z pamieci USB (w tym plikow szablondw i folderow) ................. 27
3.7 Formatowanie pami€ci USB .........ccccceiuiveviieieiiririieieiee et 28
Rozdziat 4 Parametry wspolne 1 kolejnos¢ zmiany kolorow...........ccccveveeninnnne. 29
4.1 Ustawienia parametrow WSPOINYCH .....cucucuiieieieieiieieieieeieeeeeseese e sesnns 29
4.1.1. Ustawienia SKAloOWaNIa X-Y .......ciiiiiiiiiiceses e 30

1 Instrukcja obstugi Komputerowego systemu sterowania



4.1.2. UStawienia Kata ODTOU ........c.eiriiirieiieririeeceiete ettt 31

4.1.3. KiIerunek SZADIONU .......ccoviiiiiiisi e 32

A.1.4. TIYD PIETWSZEASIWA ... veververeiereieresiesestese st st ete st et st se st beseese st esesbenestesesbenesbesesseseasensanens 32

A.1.5. TTYD POWLOIZEN ..vevveverieiinietesieiesietesiese st ste ettt ettt bbbt e st e s et e e be s e st s ebe e s ns 32

4.1.6. KOIEJNOSE POWLOTZEN .....vevveeeeeieneeieieiesesiste ettt sttt se bt ee st s et bbb e e e 32

4.1.7. Liczba POWLOTZEN K=Y ..ouiiiiiiiiieiiiieiistee sttt ettt sttt 33

4.1.8. Odstep migdzy poWtOrZeniami X=Y .......cccoovrureiriririeininieieenesesee st esees 33

4.2 Ustawienia kolejno$ci zmiany KOIOTOW ..........cccc.ovcueuereiiiiinieerereisiscseesssss e, 33
4.2.1. Interfejs Zmiany KOLOTOW .......ccviveririeisieirieisteesteesteses e e seeseseeseseessssesessesssesessesessessasens 33

4.2.2. Ustawienia kolejno$ci zmiany KOIOTOW .........cevvierveerieierieesisisieesieeseeesseessesessesessesennens 34

4.2.3. Ustawienie KOIOru igielNIiCy .........cceiriiiririiinieinsee s 35
Rozdziat 5 Ustawienia parametrow haftowania............c.ccccoviiiiiiiiciieeee, 37
5.1 Procedura ustawiania parametrow 0gOINYCh........cccuevivivireuererereeeree e 38
5.2 Opis niektorych funkcji w parametrach 0gOINYCh .........ccceviieriesiiriceeseeeene 39
5.2.1. Funkcja haftu CYKICZNEQO. ......ceviieiriiiiieicieiee et 39

5.2.2. Regulacja hamulca (konieczna dla NOWE] MASZYNY) .....ccveuevrririririeirieieeesisee e sesieeeeenes 40
Rozdziat 6 Zarzadzanie zapisanymi szablonami..........ccccceeveveieeeniieinienneennnnns 41

6.1 Interfejs zarzadzania zapisanymi szablonami i inne interfejsy obshugi zapisanych

010 (0] 1 16 APPSR PRI 41
6.2 Wybor szablonu do haftowania..............cceeiiiceereinisiieeee e 43
6.3 Podglad zapiSanego SZADIONU.........ccucvivivireuererereieresesesesesesese e sesns 43
6.4 EKSpOrtowanie SZablOnOW ...........ccceueuiueueueueuerercsesesesesesesesesesese s sesese s sesesesens 45
6.5 Kopiowanie zapisanych SZabloNOW .............ccoeuiueiriiiirereieisisesesssssssee s 47

6.6 Tworzenie szablonu Na POASLAWIE ZAIYSU .........c.ceeeereerieeeeeeieeeeeee e 49
6.7 Tworzenie szablondw WYSOKI€] PredKOSCI.....vvriveveveiieirireieiiissscsese e 49

Instrukcja obstugi Komputerowego systemu Sterowania 1



@

®
6.8 Dzielenie szablondéw

6.9 Tworzenie szablonu z istniejgcych PArametrOW ..........c.ccveverriririrerererisieeresesssss s 50
6.10 SzabloNy MOZAIKOWE ........c.coovieiviieiiiiccieie et 51
6.11 Tworzenie szablondw 1aCZONYCh .......c.cvoviveieiiiiceceee e, 52
6.12 Korekta SCIEZU N SALYNHE ..v.vuvvvvevereeriiseseieieisieeressistsee st sesens 55
Rozdziatl 7 Zarzadzanie szablonami [iter...........cccevviveiiiiiii i 56
7.1 Wejscie do gtéwnego interfejsu haftowania [iter..........oovvvvvriiieiriieieieeeeeee e 56
7.2 Wprowadzenie ciggu liter do haftowania.............cccceevveicveieiiiicee e 56
7.3 Korygowanie SZablonU [ILET............ccceviieiueieiiiicceee et 57
7.4 Zapisywanie SZablonU TIEr............cviiiiiiiiiiiece e 61
Rozdzial 8 Operacje POMOCNICZE .......oevvveeiiieiiieiiie et 63
8.1 WYDOT TAIMY ..vvviiiieteieii ettt 63
8.2 Ustawienie punktu STodKOWEZO TAMY ...........ceuiveviiirirereieiisesesesesesssssesese s, 64
8.3 Ustawienie punkti PrzeSUNIECIA. ........cevevivreerirereriseesesesetsssesesese st s es s ses s e, 65
8.4 Powrdt ramy do punkttl pOCZGtKOWEZO .........c.cvivevierirereieisiiseeeiesesss e, 66
8.5 Wyzerowanie przesuniccia XY .....oouveeeriiirerereiniisieseseesssssesese st sessssenes 68
8.6 Pozycjonowanie bez haftoWania.............cccveeueveiiiiiiiceeieeiecce e, 68
8.6.1. Przesuniecie bez haftowania do przodu, niska predkKose.........coeveriieeieninnieeniceceeas 69
8.6.2. Przesuniecie bez haftowania do tytu, niska predkoSC.......cooovririiiininciiniccecce 69
8.6.3. Przesuniecie bez haftowania do przodu, wysoka predkoS¢ .......cccovvireiinnncieniincicnenes 69
8.6.4. Przemieszczenie do nastgpnego KOLOTU ..........eueuiiririeiirieieeririsiee e 70
8.6.5. Przesuniecie bez haftowania do Przodu..........cccevirreiniieiiinnc s 70
8.6.6. Przesuniecie bez haftowania do tyhu ... e 70
Rozdzial 9 Funkcja operacji pomocniczyCh ........cccovviiiiiiiiiiiniicecnee e 71
0.1 OPUSZCZENIE IZHY ..ttt ettt sttt s st et senn s 71

v Instrukcja obstugi Komputerowego systemu sterowania



9.2 Konfiguracja sieci WiFi
Rozdzial 10 Pozostate funkcje ........ccoovvveiiiiiiiiiicce e 76
L0, 1 StALYSTYKI...ocveviiiciciceccct ettt ettt ettt ettt r e 76
10.2 Rozwigzywanie problemMOW Z MASZYNG ......ccvevevererereersrereresisssssesessesssssesesessssssesessssssnns 78
10.2.1. Kalibracja ekranu dOtyKOWEGO .........cucueiriririiiinieieesesieie e 79
10.2.2. Konfiguracja fUNKC]i........coceviiiiiicieece et 81
LO.3 JEZYK ottt 82
10.4 USAWIBNIA GALY ..ottt 83
105 INFOIMACIE ..vvivivcicicecece et ettt ettt en ettt n e 83
Rozdziat 11 O naszywaniu ceKindw JF ........cccccoiiiiiiiiiiiiie e 85
11.1 Podsumowanie naszywania CEKINOW ............ccevevererererererererererereseesesesesese s sesesesesenns 85
11.2 Procedura naszywania CEKINOW ...........ccccceueverererererererereteie ettt 86
11.3 Wprowadzanie projektu CEKINOW...........c.ovvviviveviiiiieeeteisiisceese e, 86
11.4 Edytowanie projektu CEKINOW .........veuevririirerereiriisiseseietsssssesese s ssssssenes 87
11.5 Ustawianie parametréw haftowania wieloCEKINOWEZO.........ceveverriririrereiriiiiircieiesisnne, 92
11.6 Reczna obstuga naszywania CEKINOW ...........ccceveveireuereiieiscscieseissieeese s, 94
11.7 Rozwigzywanie problemow z naszywaniem CeKiNOW ..........c.ccevevererererererererererereresennn, 94
11.8 Naprawianie CeKINOW ..........ccceveviiiirirereriiiseseseresesssessese ettt s e es e, 95
Rozdziat 12 Obstuga haftowania zygzakow ............ccocviiiiii s 96
12,1 FUNKCIE..ovivieieiieeeeee e 96
12.2 Najwazniejsze dane teChNICZNE. ..........cevivivivivererireieiererere ettt 96
12.3 Wykonanie haftowania zygZaKOw .............ccouerereeiiiiirireesinssseesesssssssese e ssssssssesesenans 96
12.4 Powigzane parametry i uStawienia trybu .......c.coccvevevevevevererereieieiee e, 96
12.5 Operacje powigzane z haftowaniem zygZaKow ...........ccc.ceeeererisiereieeeerseeeesessseesenns 98

12.5.1. Przestawienie miedzy pozycja do haftowania ptaskiego a pozycja do haftowania zygzakowego

Instrukcja obstugi Komputerowego systemu Sterowania \Y



®
12.5.2. Wykonanie haftowania zygzakowego Na 0Si M ...........ccccceriierieenieieieiesee e 100
Rozdziat 13 Haftowanie z tasiemKkami .........cccovcuvveiiiieiiiiine i 102
13.1 Wprowadzenie do fUNKC]i........cceveevevirierieeciceeeee et 102
13.2 Podstawowe dane teChNICZNE. ...........cccueviviiiircree e 102
13.3 Parametry i USTAWIEBNIA . ..........coceveviiiecreieieiie et 102
13.4 Wykonanie wzgledne haftowania SPecjalnego ...........cccevevririercrerersiieesereieeseeeesenans 104
13.4.1. Przetaczenie miedzy gltowica do Sciegu plaskiego a glowica specjalng..........cccveu.e. 104
13.4.2. Wykonanie haftowania specjalnego Na 0Si M ..........ccccoveiriiirnnieninneienessee e 105
13.4.3. Obstuga Stopki dOCISKOWE] .....vevvuvrvrieriirieiisiisieiee sttt 106
13.5 Rozwigzywanie probleméw z haftem Specjalnym...........cccovvvevcveriiiiieiereeieeeenennns 106
13.6 Procedura haftu SPECJAINEGO ......cevvveiericecicieeee et 107

13.7 Kategoria mechaniczna i wybor trybu napedu w maszynach do haftu specjalnego...107

Rozdziat 14 Aktualizacja gldbwnego oprogramowania przez internet............... 109
Rozdziat 15 Aktualizacja oprogramowania karty rozszerzen .............cceeeueennee. 112
Zalacznik 1 Lista parametrOW ........ccuveiiieeeiiiieeiiiiee s siiee s e s sieeesinee s snneessenee s 116
Zalacznik 2 Obstuga pamigci USB.......ccooiiiiiiiiiii e 129

Zalacznik 3 Opis funkcji automatycznego ograniczania pozycji dla

haftu N8 OAZICZY .......vviiiie s 130
Zatacznik 4 Kroétki przewodnik obstugi sterownika A1S .....coooveeiiiiiieiiinnnne, 136

Zmiany specyfikacji technicznej mogg zosta¢ wprowadzone bez uprzedzenia.

VI Instrukcja obstugi Komputerowego systemu sterowania



Instrukcja obstugi Komputerowego systemu Sterowania Vil






N

Rozdzial 1 Informacje ogolne

Dzickujemy za skorzystanie z Komputerowego Systemu Sterowania Hafciarki Dahao.

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

Niniejszg instrukcj¢ nalezy zachowac do pozniejszego uzytku.

1.1 Ostrzezenia

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

nieprzewidzianych obrazen.

Na co nalezy zwrdci¢ uwage podczas pracy

AN

Niebezpieczenst
WO

Podczas pracy nie nalezy otwiera¢ obudowy maszyny. Dotknigcie czesci pod
napigciem grozi $miercig. Czesci obracajace si¢ moga spowodowac powazne
obrazenia.

@Zabronione

Nie nalezy wystawia¢ maszyny na wilgo¢, szkodliwe gazy, wode 1 kurz.

@ ) Nie nalezy przechowywa¢ maszyny w miejscach podlegajacych drganiom, gdyz
Zabronione | 556 1o 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.
Pendrive nalezy wsuwa¢ do gniazda poprawnie i bez uzycia sity, aby zapobiec
&Uwaga

uszkodzeniu zlacza USB lub pamieci USB.

&Uwaga

Instrukcja zostanie w razie potrzeby rozszerzona o dodatkowe zalaczniki. W
przypadku rozbieznos$ci miedzy instrukcja a zalgcznikiem, pierwszenstwo ma
tres¢ zalacznika.

Na co nalezy zwrdci¢ uwage podczas transportu

&Uwaga Podczas przesuwania maszyny nie nalezy ciagna¢ za kabel.

&Uwaga Aby zapewni¢ bezpieczenstwo pracy, nalezy przestrzega¢ wszystkich ostrzezen i
Wwymogow bezpieczenstwa.

&Wymagania Przecigzenie moze spowodowaé powazne uszkodzenia. Zatadunek nalezy

konieczne wykonywa¢ zgodnie z instrukcja na opakowaniu.
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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¢ si¢, ze maszyna zostato zamontowane poprawnie.

&Uwaga

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

Na co nalezy zwréci¢ uwage przy podlaczaniu przewodow

@Zabronione

Nie narusza¢ izolacji obwodow.

@Zabronione

Nie wolno podtaczac przecigzonego urzadzenia elektronicznego do ztgcz (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¢ si¢, ze wszystkie zgigcia przewodow sa odpowiednio
zabezpieczone. W razie potrzeby nalezy zastosowac korytka kablowe, aby poprawic¢
izolacje.

/N 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. Przewdd uziemiajacy musi by¢ zamocowany za pomoca zaciskarki
do okragtego, fabrycznie zaizolowanego zacisku, oraz podigczony do miejsca na
obudowie maszyny, o0znaczonego symbolem uziemienia.

Na co nalezy zwrdci¢ uwage podczas eksploatacji

AN

Niebezpieczenstwo

Nie uzywac maszyny, jesli ostona czesci ruchomych jest uszkodzona.

@Zabronione

Podczas pracy maszyny nie wolno dotykac czgsci ruchomych.

&Uwaga

Nalezy upewni¢ sig, ze konfiguracja zrodta zasilania jest prawidtowa. Nalezy stosowaé
stabilizowane Zrddlo napigcia, jesli wahania napigcia sg wigksze, niz -10%~10%.

&Uwaga

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

Przelacznik zasilania wyposazony jest w zabezpieczenie przet¢zeniowe. Jesli przetacznik
przetezeniowy zostanie uruchomiony, mozna go ponownie przetaczy¢ dopiero po 3
minutach.

Na co nalezy zwroci¢ uwage podczas konserwacji i
przegladow

&Ostrzeienie

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

&Uwaga

Elektryczno$¢ statyczna moze uszkodzi¢ ptytki obwodéw drukowanych. Ptytki obwodow
drukowanych moze demontowaé¢ wytacznie zawodowy technik.

&Uwaga

Jezeli maszyna nie jest uzywane przez dluzszy czas, nalezy je okresowo uruchamia¢ (raz
€0 2 - 3 dni, co najmniej na godzing).

&Uwaga

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

Na co nalezy zwroci¢ uwage przy utylizacji

ﬁUWaga

Utylizacje nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z obowigzujacymi przepisami dotyczacymi
elektroniki przemystowe;.

1.2 Gléwne 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 milionéw $ciegéw, umozliwiajac spetnienie roznorodnych wymagan

klientow.

3. Dwa miliony $ciegéw w jednym szablonie

W chwili obecnej jeden szablon w systemie moze obejmowac do 2 milionow §ciegow 1 1000

automatycznych zmian koloru.

4. Rownolegle wykonywanie zadan i swobodne przetaczanie migdzy zadaniami

Podczas haftowania mozna wykonywac takie czynnosci, jak wprowadzanie i wyprowadzanie

szablondw, przygotowanie do wykonania nastgpnych szablonow, oraz modyfikacja parametrow.
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5. Zapisywanie czgsto uzywanych parametréw i kolejno$¢ zmiany kolorow w szablonach

Szablony sg zapisywane razem z ich parametrami, kolejnos$cia zmiany koloréw i kolorami igielnicy.
System moze przechowywac¢ parametry pracy osobno dla kazdego szablonu. Parametry dla szablonu mozna
ustawi¢ w trakcie wykonywania poprzedniego szablonu, co oszczedza czas i zwigksza wydajnosé. Ponadto,
stanowi to jedng z podstaw zarzadzania siecig.
6. Importowanie/eksportowanie szablonow z pamigci USB
Pami¢¢ USB mozna wykorzysta¢ do przenoszenia danych. Pamigci USB obstugujg operacje DIR,
ktora umozliwia tatwe zarzadzanie szablonami. System obstuguje do 400 szablon6w, czyli podkatalogow,
w kazdym katalogu. Nie ma ograniczen co do glgbokosci drzewa katalogéw. Mozliwe jest tadowanie
szablonow w formacie dwojkowym, trojkowym i z-kowym.
7.  Haftowanie fat
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
ramg¢ w celu naniesienia laty. Po naniesieniu laty nalezy nacisna¢ przycisk Start, aby przywroci¢ rame na
pozycje i kontynuowac¢ haft.
8.  Regulacja hamulca
Uzytkownik moze regulowa¢ parametr sity hamulca, aby umozliwi¢ gtownemu watowi zatrzymanie
we wlasciwej pozycji, odpowiednio do charakterystyki wtasnych maszyn haftujacych.
Q. Zapisanie punktu poczatkowego
Ta funkcja umozliwia zapisanie punktu poczatkowego poszczegdlnych szablonoéw, dzigki czemu
nie trzeba rgcznie wyszukiwac¢ punktu poczatkowego przy haftowaniu tego samego szablonu.
10. Konserwacja mechaniczna i rozwigzywanie problemow
Ta funkcja umozliwia tatwe zorientowanie si¢ w ewentualnych awariach, a takze konserwacjg i
rozwigzywanie problemow z maszyng, np. testowanie dzialania modutu kodujacego, szybkosci pracy
watu, komponentow maszyny, precyzji zatrzymania watu itp.
11. Obstugiwane jezyki
W chwili obecnej system obstuguje wyswietlanie interfejsu w jezyku chinskim, angielskim,

hiszpanskim, tureckim, francuskim i w wielu innych.
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12.  Eksport szablonéw
Szablony mozna eksportowac i zapisywa¢ na pamieci USB. Wykorzystanie formatu binarnego
TAJIMA umozliwia przesylanie danych przez internet (inne formaty nie moga by¢ przesytane
bezposrednio).
13. Haft powtarzalny
Produktywno$¢ haftowania mozna zwigkszy¢, korzystajac z funkcji haftu powtarzalnego, ktorg
mozna uzywac takze w polaczeniu z funkcja haftu cyklicznego.
14. Haft cykliczny
Dzigki tej funkcji, po zakonczeniu wykonywania szablonu maszyna automatycznie powraca do
punktu wyjscia i ponownie wykonuje ten sam haft. Mozna tez znaczaco podnies¢ produktywnos¢, taczac
te funkcje z funkcjg haftowania szablonéw specjalnych lub funkcjg haftu powtarzalnego.
15. Kompilowanie szablonow
(1) Kompilowanie danych wybranych szablonéw w celu wygenerowania nowego szablonu
Uzytkownik moze skompilowaé¢ dowolny szablon wedtug stopnia przyblizenia, kata obrotu, oraz
powtdrzenia normalnego lub czeSciowego, aby wygenerowaé nowy szablon i zapisa¢ go w pamigci.
Nowy szablon mozna wykorzysta¢ do haftowania, eksportu i innych czynnosci.
(2) Kompilowanie potgczonego szablonu
Po skonfigurowaniu potagczonego szablonu system moze skompilowa¢ szablon, aby wygenerowaé
nowy i zapisa¢ go w pamigci. Nowy szablon mozna wykorzysta¢ do haftowania, eksportu i innych
czynnosci.
16. Szablony liter
Dostepnych jest 28 wbudowanych bibliotek czcionek. Uzytkownik moze tworzy¢ grupy liter i
zmienia¢ kolejno$¢ liter odpowiednio do roznych potrzeb. Funkcja ta zapewnia efektowne mozliwosci,
jest prosta i tatwa w obstudze.
17. Edytowanie szablondéw (funkcja w trakcie opracowania)
18. Regulacja predkosci
Mozna ustawi¢ najwyzsza szybko$¢ haftowania. Podczas haftowania szybko$¢ moze by¢ zmieniana

automatycznie wraz ze zmianami czestotliwosci pracy igly.
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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 cato$ci nici maszyna wstrzyma pracg i zapali kontrolke

ostrzegawcza.
21.  Zmiana koloru

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

pozwoli¢, by system zrobil to automatycznie, zgodnie ze skonfigurowana kolejnoscia.

1.3 Specyfikacja techniczna

Maksymalna liczba szablonéw zapisanych w pamigci: 800
Pojemnos¢ pamigci: 100 milionow $Sciegow
Rozdzielczos¢ ekranu: 1280*800

Szybkos¢ portu sieciowego: 100 Mbps

Obstugiwana metoda wymiany danych: Pamig¢ USB, sie¢

Precyzja sterowania: Minimalny, kontrolowany odstep miedzy $ciegami wynosi 0,1 mm

N o g A~ w hoE

Zakres $ciegu: 0,1mm~12,7mm
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Rozdzial 2 Przewodnik haftowania

2.1 Wyglad i sposob obslugi panelu sterowania

I.  Wyglad panelu sterowania

|3

2 O

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 pamieci USB w celu wprowadzenia/wyprowadzenia danych.

Il. Uzycie panelu dotykowego
Maszyna wykorzystuje panel dotykowy w roli urzadzenia wejscia. Aby przedtuzy¢ zywotno$¢
panelu i utrzymac jego funkcjonalnosé, nalezy unikaé zbyt silnego naciskania ekranu podczas pracy. Nie
nalezy tez uzywac ostrych ani twardych przedmiotow do jego obstugi.
I1l. Uzycie pamieci USB
Nalezy zwraca¢ uwagg na elektryczno$¢ statyczng. Nalezy pamigta¢ o rozprowadzeniu tadunku
(sugerujemy dotknigcie podstawy lub ramy maszyny w celu roztadowania nagromadzonej
elektrycznos$ci) przed wtozeniem/wyjgciem pamigci USB.
Nalezy zwraca¢ uwage na kierunek utozenia pamigci USB przy wkladaniu do portu. Nie nalezy
wyjmowac pamig¢ci USB podczas pobierania lub zapisywania danych na pamigeci USB. W przypadku

wyjecia pamigci lub awarii zasilania podczas pobierania/zapisywania, dane moga zosta¢ utracone.
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przed ponownym uzyciem.

wyjeta, moze ona zosta¢ trwale uszkodzona.

2.2 Sposob obstugi interfejsu glownego

No. 8
Name  5wh792.0ST

C|

“lam

4
5 B
; .

W takim przypadku nalezy sprawdzi¢ integralno$¢ danych na pamieci USB i ewentualnie naprawié je

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

Nr

Ikon

Opis

Strona
poczatkow
a

Brak potaczenia sieciowego
Stan

Stan sieci (roléll_jczono I:&

podtaczono , rejestracja

zakonczona powodzeniem = bD)

Stan potaczenia WiFi

—_
Stan potaczenia WiFi (roztgczono *X,
—

—

polaczono *v)

Haft cykliczny

Haft cykliczny jest w tej chwili
dostepny. Nalezy nacisna¢ przycisk
parametréw uzytkownika b
'l'ub pa‘rametr(')w specjalistycznych

\_/
m, aby przejs$¢ do ekranu

ustawien parametréw, gdzie mozna
zmieni¢ ustawienia haftu cyklicznego.
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Nr Ikon Nazw Opis Strona
a a poczatkow
a
Ten symbol pojawi si¢, jesli maszyna
(E,x\ Zerwanie nici przerwie prace z powodu zerwania nici.
1 1 Numer ramy Wskazuje aktualnie uzywang rame.
Jesli maszyna przerwie prace, nalezy
nacisng¢ przyciski recznego przesuwu
) ramy, aby wykona¢ przesunigcie ramy
Stan szybkiego ‘ L ‘
@ DIZesuWU ramy w z duza predkoscia. Mlqiz‘ duza a
trybie rgcznym malg  predkoscia "™  mozna
przelaczaé sie za pomoca przycisku
przetaczania na panelu.
W odroznieniu od Stanu szybkiego
am. Stan powolnego przesuwu ramy w trybie rgcznym, ta
A7 przesuwu ramy w funkcja shuzy do recznych korekt
trybie recznym potozenia ramy.
& @ Zarzadzanie szablonami Interfejs zarzadzania szablonami
2 W @ | Ustawienia parametrow Interfejs ustawiania parametréw
— Interfejs ustawien kolejno$ci zmian
L=\ @ | Ustawienia kolejno$ci zmiany Kolor (')izv ! Y
kolorow
A4 @ | Glowny interfejs Gloéwny interfejs
3 b cwietlani W tym miejscu wyswietlany jest
Obszar wyswietlania wzoru szablon do zastosowania w hafcie.
W tym miejscu wyswietlane sg
. Podstawowe dane szablonu podstawowe dane aktualnego szablonu.
‘ » L. Wyzerowanie aktualnej wartosci
| 9 Wyczy$é przesuniecie X/Y przesuniecia X/Y
Po zatrzymaniu maszyny mozna
L klikna¢ ten przycisk w celu wykonania .
Reczne przycinanie nict rgcznego przycinania nici (w tym nici g%drozdma%
na szpuli). ‘
5 ST .
) Po zatrzymaniu, jesli gtowny wat nie
e znajduje si¢ w prawidtowej pozycji
@ Reczna korekta walu gtownego XA Podrozdziat
“wX nalezy nacisng¢ ten przycisk, 2.3
zeby przesunac gtowny
Instrukcja obshugi Komputerowego systemu sterowania 9




Nr

Nazw

Opis

Strona
poczatkow
a

wat do wlasciwego polozenia :9

@

Wybdr i pozycja ramy

Wybbr i pozycja ramy

Vi

Automatyczna zmiana koloru
Automatyczny start

Le)

Reczny start z
automatyczng zmiang
kolorow

Jezeli maszyna jest ustawione na
automatyczng zmiang koloréw, nalezy
zawczasu skonfigurowac kolejnos¢
zmiany koloréw. Po nacis$nieciu
przycisku startu haftowania, bez
wzgledu na aktualne potozenie
igielnicy, maszyna zmieni igte
odpowiednio do ustawionej kolejnosci
zmiany koloréw i rozpocznie
wykonywanie haftu. Gdy wystapi kod
zmiany koloru, maszyna zatrzyma si¢
automatycznie i przejdzie do wskazanej
pozycji igly, zgodnie z kolejno$ci
automatycznej zmiany kolorow. Jesli
maszyna jest ustawione na start
automatyczny, rozpocznie haftowanie
automatycznie; jezeli jest ustawione na
start reczny, uzytkownik musi nacisngé
przycisk startu haftowania.

%)

Reczny start z reczng zmiang
kolorow

Gdy maszyna jest w tym stanie, nalezy
wybra¢ pozycje igly z reczng zmiana

kolorow (MY ), aby wybrac pozycje
igly, a nastgpnie nacisna¢ przycisk
startu haftowania.

Po wystapieniu kodu zmiany koloru,
maszyna wstrzyma prace

. . . . . #
automatycznie. Pojawi si¢ ikona b ,

a system bedzie czekal na reczng
zmian¢ koloru. W tym momencie
nalezy wykona¢ reczng zmiang koloru

), aby przesungé igle w
potrzebne polozenie, a nastepnie
nacisng¢ przycisk startu haftowania.

Przyspieszanie watu gtownego,
hamowanie watu glownego

Ta opcja stuzy do ustawiania
przyspieszenia/szybkosci hamowania
walu gtownego.

10
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Nr

Ikon

Nazw

Opis

Strona
poczatkow
a

Gdy wat gtowny osiagnie predkos¢
maksymalng/minimalna, ten przycisk
stanie si¢ niedostepny.

U/~

Praca jalowa

Stuzy do przemieszczania ramy do
zadanej pozycji bez wykonywania
haftu.

V=0

Powrdt do punktu poczatkowego

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

P,

Powrdt do punktu zatrzymania

Kiedy maszyna wstrzyma prace, mozna
klikna¢ przycisk recznego
przemieszczania ramy, aby przesungé
rame (np. przy aplikacji). Nastepnie
mozna klikna¢ ten przycisk, aby rama
powrocita do punktu zatrzymania
aktualnego projektu.

Stan gotowosci do haftowania,
potwierdzenie haftowania

Kiedy maszyna jest w stanie gotowosci,
uzytkownik moze przeprowadzié
przygotowanie do haftowania, np.
wybra¢ szablon, ustawi¢ skalowanie,
parametry powtarzania itd. Kliknigcie
tego przycisku powoduje potwierdzenie
ustawien, a maszyna przejdzie ze stanu

. . o
gotowosci do haftowania WA do
stanu potwierdzenia haftowania

Stan potwierdzenia haftowania,
anulowanie haftowania

W tej chwili maszyna jest w stanie
potwierdzenia haftowania i uzytkownik
moze w kazdej chwili rozpoczac
haftowanie. Gdy maszyna zatrzyma sig,
mozna klikng¢ ten przycisk, aby
potwierdzi¢ odwotanie stanu
potwierdzenia haftowania. maszyna
powroéci ze stanu potwierdzenia

haftowania “ do stanu

gotowosci do haftowania N}

Wykonywanie innych funkcji

Rozdziat 9

Instrukcja obshugi Komputerowego systemu sterowania
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Nr

Nazw

Opis

Strona
poczatkow
a

Nacisniecie tego przycisku powoduje
przejsécie do interfejsu innych funkcji,
takich jak zapytanie statystyczne,
ustawienie punktu $rodkowego ramy,
powrét ze  stanu  wylaczenia,
ustawienie mickkiego ograniczenia,
zarzadzanie uprawnieniami maszyny,
kalibracja ekranu dotykowego i
zarzadzanie czasem.

Pomocnicza operacja haftowania

zatrzymanie igly, cekiny, haft specjalny
itd.

Reczna zmiana koloru

Gdy maszyna zatrzyma si¢ we

<

wlasciwej  “* pozycji, operacja
bedzie dostepna; naci$nigcie przycisku
powoduje przejscie do interfejsu
zmiany koloru, gdzie mozna klikngé
odpowiedni numer pozycji igly, aby
dokona¢ zmiany koloru.

Podrozdzial
2.3

Aktualna pozycja igty

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

Aktualny czas zmiany koloru

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

Kolejnos¢ zmiany kolorow

Jest to kolejno$¢ igielnic przy zmianie
koloréw. Wartos¢ 3 D wskazuje
aktualng pozycje igly.

Przyblizenie szablonu

Przyblizenie szablonu to powierzchnia
wys$wietlania szablonu. Przytrzymanie
przycisku przez 2 s zmienia tryb na

A

Reczne przesuwanie ramy

Rama bedzie przemieszczac si¢
odpowiednio do przyciskow kierunku.

12
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ROYA VAR

Yy | um

6201401058 | L’z?ms_lwsr

= 4 » »

$ 2

HD%O

8

Name  1259.058 10186

11 X 1601, 222.8) - 2829
1

Y 1-102.0,202.1)

2041

Nr Ikona Nazw Strona
a poczatkowa
9 Lista wzoréw Polfe qmozhwwg ace W}.'bOI" gnglonow )
wyswietlonych w kolejnosci ich numeracji
_ i Sortowanie szablonow: Sortowanie wedhug
10 i= Sortowa’nle numeru szablonu ‘= , sortowanie wedtug]
szablonow ‘o=
czasu =
R— Poprzedni/Nastepn o , ,
<4 > y P P Przejscie do kolejnych stron listy
' szablonow
Strona
Podelad Umozliwia zapoznanie si¢ ze szczegotami
0 .g 4 szablonu, powigkszenie/zmniejszenie skali
Zapisanego szablonu, przeniesienie lub wykonanie
szablonu analogowego wys$wietlenia szablonu
. Szablon liter i jego ustawienia parametrow
Szablon liter I8 P
11 A Kasowanie Umozliwia kasowanie wybranych
szablonow szablonow

, | Umozliwia przestanie zapisanych
@ Eksport szablonow szablonoéw do pamigci USB

) Nacisniecie powoduje wejscie do
Zarzadzanie . . X L
AR interfejsu zarzadzania pamigciami USB.
pamigciami USB

Ten przycisk otwiera interfejs zapisanych
szablonoéw, umozliwiajacy ich kopiowanie,

sen Pozostate funkcje ; w1

— kasowanie, faczenie itp.

[~ Wybor Przelgczenie migdzy trybem wyboru

oo pojedynczy/wielokr| pojedynczego a wyboru wielokrotnego.
otny
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Przewodnik

12
Nr lkon Nazw Opis Strona poczatkowa
a a
Ustawieni Uzytkownik moze dostosowaé te
12 a parametry, aby regulowaé ostateczny
parametrd wyglad  haftu  wykonanego na
w podstawie szablonu.
wspolnych
PR Zatadowanie wybranego szablonu,
ﬁ Podglad wzoru wyséwietlanie danych szablonu i
wykreslenie zarysu szablonu.
13
14
Nr Ikon Nazw Strona poczatkowal
a a

14
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Nr lkon Nazw Opis Strona poczatkowa
a a
m Aktualna pozycja Tu mozna us'tawié, wstawic¢ i skasowaé
—=— | operacji numer igielnicy.
1 Lista numeréw grup | Pokazuje numer grupy kolorow aktualnego
kolorow szablonu
. Pokazuje numer igielnicy i kolor nici
: Numer i kolor . .J . g y ,
L igielnicy danej grupy kolorow
13 igielnicy
Lo ; Przesuwa w gore liste zmiany kolorow,
a Przesunigcie do gOry | ymozliwiajac wybér grupy kolorow, ktéra
nalezy ustawic
. . Nalezy nacisna¢ ten przycisk, a nastepnie
- Wprowadzenie oY . 2 . p. Y q.p, .
oy L nacisng¢ numer igielnicy, aby wstawic ja
numeru igielnicy : o \
na aktualna pozycje¢ na liscie numeréw
igielnic.
F : Kasowanie numeru | Skasowanie aktualnego numeru igielnicy z
igielnicy listy numerdw igielnic.
Lo ) Przesuwa w dot list¢ zmiany kolorow,
X, Przesunigcie w dot | 051iwiajac wybér grupy kolorow, ktéra
nalezy ustawic
B Obszar wyboru koloru . o
- | dla numeru igielnicy | Umozliwia ustaw1en-16_ kolloru dla
il «mml= wybranego numeru igielnicy.
= Powtorzenie Powtdrzenie kolejnosci zmiany kolorow
——¢
14

Haftowanie 1at

Ustawienie szablonu haftowania tat

=
Ve

Ustawienie koloru
igielnicy

Wybér koloru igielnicy sposrod kolorow
domyslnych

2.3 Podstawowa procedura haftowania

maszyna wykonuje haftowanie na podstawie szablonow zapisanych w pamieci. Ponizej przedstawiono

podstawowa procedure haftowania:

Instrukcja obshugi Komputerowego systemu sterowania
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(1 Wprowadzenie szablonow

|

— N (2) Wybor szablonu

U

(3 Operacje pomocnicze <

l

@ Potwierdzenie haftowania

I

® Rozpoczecie haftowania <

® Tryb reczn
@ Anulowanie haftowania <:£| b reesny

I. Wprowadzenie szablonéw

Szablony mozna importowac przez sie¢ lub z pamigci USB. Szablony mozna przesytac siecig tylko,
gdy wyswietlony jest symbol v (rejestracja udana). Aby przejs¢ do interfejsu zarzadzania pamigciami
B

USB, na ekranie zarzadzania szablonami nalezy nacisngé¢

1. Wybdér szablonu
Na ekranie zarzadzania szablonami mozna wybrac potrzebny szablon do haftowania.
I11. Operacje pomocnicze
Po wybraniu szablonu do haftowania, a przed rozpoczeciem samego haftowania, mozna wykonac

potrzebne operacje pomocnicze.

1. Ustawienie powtarzania, obrotu i skalowania nalezy nacisngé ws @ , zeby

przejs¢ do interfejsu zarzadzania parametrami.

.. L, . , . . , =\ @ . ey,
2. Ustawienie kolejnosci zmiany kolorow nalezy nacisngé AL , zeby przejsé

do interfejsu ustawien zmiany kolorow.

3. Ustawienie haftowania tat nalezy nacisng¢ L= © , zeby przejs¢ do interfejsu ustawien

zmiany kolorow
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i ustawi¢ w danym szablonie haftowanie lat, postepujac zgodnie z podpowiedziami na ekranie.
4.  Pobranie

danych granic, przesunigcie do granicy bez haftowania, zarys szablonu ——
‘l* d
nalezy nacisng¢ -

, aby przej$¢ do operacji wyboru i pozycji ramy.
5. Pozycjonowanie szablonu w $rodku ramy

nalezy nacisna¢, aby przej$¢ do operacji
wyboru i pozycji ramy. Nalezy pamictaé, ze funkcja ta shuzy do umieszczenia szablonu w $rodku

ramy, wyznaczonym przez migkkie ograniczenie.

6. Ustawienie haftu cyklicznego nalezy nacisna¢ “, zeby przej$¢ do funkcji pozostatych.

Nalezy nacisnac @, aby wyjs¢ z interfejsu zarzadzania parametrami. Nastepnie nacisngé

przycisk ,,Parametry pomocnicze haftowania” i ustawi¢ haft cykliczny, postepujac zgodnie z
podpowiedziami na ekranie.

IV. Potwierdzenie haftowania

1. Po przejéciu przez operacje pomocnicze nalezy nacisngé “, aby wyswietli¢ okno
podpowiedzi, gdzie mozna wybrac

(anulowanie haftowania) na “

(potwierdzenie haftowania), co wskazuje, ze maszyna przeszto w stan gotowosci do haftowania.

. o ., N
, zeby potwierdzi¢ i przestawi¢ “

Jesli uzytkownik wybierze

, maszyna pozostanie w stanie anulowania haftowania. maszyna nie bedzie
wtedy pracowac, nawet jesli uzytkownik naci$nie przycisk startu. Na ekranie zostanie pokazane okno
podpowiedzi, umozliwiajace potwierdzenie haftowania.

2. Ustawienie zmiany kolorow i tryb rozpoczecia

&

U = "
Przelaczenie migdzy m (automatyczna zmiana koloréw, automatyczny start),

hA
(automatyczna zmiana kolorow, r¢czny start), a M (reczna zmiana kolorow, reczny start)

V. Tryb reczny
1.

Reczne przycinanie nici:

Gdy maszyna jest zatrzymane, nalezy nacisngé d w interfejsie gtownym, aby
wyswietli¢ okno podpowiedzi, gdzie mozna nacisng¢ ,,Przycinanie nici gorej i nici na
szpuli” w celu przycigcia nici, lub klikna¢ ,,Przycigcie nici na szpuli”, aby przycia¢ tylko

ni¢ ze szpuli. Naci$nigcie i powoduje wyjscie z operacji przycinania nici.

Instrukcja obshugi Komputerowego systemu sterowania
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I Trim Thread

=

2.  Reczne przesuwanie ramy:

x A

Gdy maszyna jest zatrzymane, nacisni¢cie przyciskow kierunkow (f‘ > aadi A TS
powoduje przemieszczenie ramy w odpowiednim kierunku. Nacisnigcie dwoch sgsiednich przyciskow

. . N . , . .
jednoczes$nie przesuwa rame¢ po skosie. J to przycisk szybkosci rgcznego przesuwania ramy.

4 44 4
Nacisnigcie powoduje przetaczenie migdzy _/ (wysoka predkoscia) a _/ (niska predkoscia).
3. Wyczyszczenie wspotrzednych ramy

> |
Gdy maszyna jest zatrzymane, nacis$nigcie ‘_l powoduje wyczyszczenie przesunigc
XY, wyswietlonych w interfejsie glownym. Tej funkcji mozna uzywaé przy rgcznym
przesuwaniu ramy.

4. Reczna zmiana koloru

Gdy maszyna jest zatrzymane, naci$nigcie [‘H‘] w interfejsie gtownym powoduje przejscie do
interfejsu recznej zmiany kolorow. Nastepnie nalezy klikng¢ numer igly, dla ktérej kolor ma by¢
zmieniony, a glowica maszyny automatycznie przesunie si¢ do odpowiedniej pozycji igly.

Uwaga: jezeli uzytkownik chce automatycznie zapisywac kolejno$¢ automatycznej

zmiany kolorow, nalezy wiaczy¢ te opcje w interfejsie recznej zmiany koloréw na ekranie
dotykowym.
5. Reczna regulacja watu gtownego
Wat gléwny zazwyczaj musi zatrzymac si¢ w pozycji 100° przy zmianie koloru/igly,
przesuwaniu ramy i rozpoczynaniu haftowania. Uzytkownik moze recznie obroci¢ wat gldwny

do pozycji

&

100°, jesli wat nie osiagnat jej samodzielnie. Aby uzy¢ tej funkcji, nalezy nacisngé w interfejsie

gtéwnym.
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ot |
Po wykonaniu czynnos$ci, symbol “* (niewlasciwa pozycja) zmieni si¢ na "««»}
(wlasciwa pozycja).

6.  Powr6t do punktu poczatkowego

Nacisnigcie V-0 powoduje powro6t ramy do pozycji poczatkowe;.

7. Powrdt do punktu zatrzymania

" Enog
=Y

Nacisnigcie 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

: : _ . T . y
haftowania, zgodnie z poleceniem uzytkownika. Nalezy nacisngc , aby ustawic
numer iglty, kod zmiany koloru i kod zatrzymania w celu wykonania przesunig¢cia bez
haftowania do przodu lub do tytu.

V1. Anulowanie haftowania

Gdy maszyna jest zatrzymane, nalezy nacisng¢ , aby wyswietli¢ okno podpowiedzi, gdzie

mozna

wybraé . , aby przestawic (potwierdzenie haftowania) na —-——

(anulowanie potwierdzenia haftowania).

R

Make sure cancel Confirm?

v &

2.4 Normalne haftowanie, powracanie i latanie

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

normalne haftowanie, a podczas haftowania nacisnaé¢ , aby przerwa¢ haftowanie.
Gdy maszyna bedzie zatrzymane, naci$nigcie powoduje powro6t ramy wzdtuz pierwotnej Sciezki
haftowania; jedno nacisnigcie - jeden Scieg do tylu; przytrzymanie przez 2 s powoduje powrdt ciagly nawet po

puszczeniu przycisku ; ponowne naci$niecie powoduje zatrzymanie.
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Funkcja powrotu stuzy do nanoszenia tat, a po zakonczeniu powrotu nacisniecie O rozpoczyna
normalne haftowanie.

2.5 Obstuga haftowania

[
Gdy maszyna jest zatrzymane, nacisnigcie @ rozpoczyna haftowanie;

Gdy maszyna wykonuje haftowanie, nacisnigcie @ zatrzymuje haftowanie.

2.6 Wykrywanie zerwania nici

Urzadzenia wykrywajace zerwanie nici dziela si¢ na trzy rodzaje, zaleznie od zasady dzialania:
typ ze sprezyna nabierajaca nic, typ z kotem nawijajacym ni¢ i typ mieszany.

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

W przypadku typu z kotem nawijajacym, wykrywa on zerwanie nici na podstawie kata nachylenia
kota nawijajacego. Jest bardzo czuly na zerwanie nici czolowej; w wigkszo$ci wypadkéw skonczenia sie
nici ze szpuli zuzycie nici czotowej spada; wtedy system dokonuje oceny metoda statystyczna i wyswietla
ostrzezenie. Cho¢ jest w stanie unikng¢ prawie wszystkich falszywych alarmow, nie jest tak czuly, jak
typ sprezynowy.

W przypadku typu mieszanego, oba powyzsze typy wzajemnie si¢ uzupehniaja, co zapewnia czute i

stabilne wykrywanie.

2.7 Stan pracy

Istniejg trzy stany pracy:
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Rozdzia

L. . N . . .
1. Stan gotowosci do haftowania L N JSI§ nalezy ustawi¢ parametry, wybra¢ szablony
haftowania i dokona¢ pozostalych przygotowan do haftowania.

2. Stan potwierdzenia haftowania m [ nalezy potwierdzi¢ ustawienia parametrow, aby
przejs¢ do stanu quasi-roboczego.

AW

.;;_.g’
3. Stan realizacji haftowania“’c@} {11 haftowanie w toku.
Przelaczanie migdzy tymi trzema stanami:

W stanie gotowos$ci do haftowania (w gldownym interfejsie wyswietlany jest symbol “, po

. . . , . .. IV :
wybraniu szablonu i powigzanych parametrow nalezy nacisngé¢ “, a nastepnie , aby
potwierdzi¢, a system przejdzie w stan potwierdzenia haftowania (w gldownym interfejsie wyswietlany jest

symbol “). Teraz nalezy nacisna¢ przycisk startu, aby rozpocza¢ haftowanie, aby maszyna przeszio
=g
w stan realizacji haftowania (w glownym interfejsie wy$wietlany jest symbol ), .
-3
W stanie realizacji haftowania (w gtéwnym interfejsie wyswietlany jest symbol * ), nacis$nigcie
przycisku stop powoduje zatrzymanie haftowania i powr6t do stanu potwierdzenia haftowania, w ktérym mozna
ponownie nacisna¢ przycisk startu, aby wejs¢ w stan realizacji haftowania.

W stanie potwierdzenia haftowania (w gtéwnym interfejsie wyswietlany jest symbol “) nalezy
nacisng¢ , a nastepnie , aby potwierdzi¢; uzytkownik moze odwola¢ stan potwierdzenia
haftowania i powr6ci¢ do stanu gotowos$ci do haftowania (w glownym interfejsie wyswietlany jest symbol

N
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Rozdzial 3 Zarzadzanie pami¢ciami USB

W interfejsie zarzadzania pamigciami USB mozna importowaé szablony z pamieci USB do
hafciarki i odwrotnie; wykonywac¢ typowe operacje zarzadzania pamigciami USB, takie jak kasowanie
plikéw 1 katalogow, inicjalizowanie dysku itp. Szablony mozna na pamigci USB zapisywac¢ w roznych
katalogach zaleznie od ich typu. System jest w stanie odczytaé takie formaty szablonow, jak DSB, DST

1 DSZ. W przypadku eksportu, szablony beda zapisywane na pami¢ci USB w formacie DSB.

3.1 Wybér pamieci USB

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

1.  Nalezy nacisnag¢ \© S w interfejsie zarzadzania szablonami.
2.  System wys$wietli okno ,,Wybor pamieci USB”, w ktorym nalezy wybra¢ pozgdang

pami¢¢, naciskajgc odpowiednig ikone.

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

pamieciowych obejmuja ikone, stowa i numery. Ikona wskazuje typ urzadzenia. Ikona ““~ oznacza
pami¢¢ USB. Stowa to etykieta pamigci USB (jesli pamig¢ USB nie ma etykiety, zostanie uzyta domys$lna
litera), a numer dotyczy symbolu cyfrowego pamigci USB.
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Rozdzial

3. Wejscie do interfejsu obsiugi namieci
L Jpdst | 8210L-. dJ‘m—lm“mj
2 — 4 13 .» -
3 ++
& b

Nr lkona Nazwa Opis

1 i lik Wyswietla pliki szablonow i katalogi plikoéw na pamigci
Lista plikow USB w postaci ikon. W tym polu wybiera si¢ pliki.
Informacja o ) ) )
stronie Numer aktualnej strony i taczna liczba stron

2

9 ﬁ | Powr6t do Powrét d . .

Wy7szego owrdét do wyzszego poziomu
poziomu
Podstawowe dane

3 szablonu Wyswietla podstawowe dane aktualnego szablonu

delad Zatadowanie wybranego szablonu. Umozliwia
Podgla sprawdzenie szczegotdw szablonu,
szablonu powigkszenie/zmniejszenie skali szablonu, przeniesienie
lub wykonanie analogowego wys$wietlenia szablonu.

Utworzenie . Katal liks

4 katalogu Utworzenie nowego katalogu plikow
Skasowanie Skasowanie pliku lub katalogu

Formatowanie
pamigci USB

Formatowanie pamigci USB

Import szablonu

Import szablonow z pamigci USB do pamigci hafciarki.

Wybor
pojedynczy/wielo
krotny

Przetaczenie miedzy trybem wyboru pojedynczego a
wyboru wielokrotnego.

Wyjscie

Wyjscie z zarzadzania pamigciami USB.
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Zarzadzanie

3.2 Podglad szablonu

1. W interfejsie zarzgdzania pamieciami USB nalezy nacisng¢ ikone szablonu, aby wywota¢ podglad.

| 3FANG_JPdst | 210L....dst 2MMT~1dsb |
4 1/3
S

Name 5Swh792.dst X~ -3438

3 2 X+ 194 D 3067

] 85353 Y- 1281 &
Y+ 13539

Pliki szablonow i katalogi sg pokazane na licie na ilustracji. Jedna strona listy miesci 8 pozycji.
Jesli liczba obiektow w danym katalogu przekracza 8, lista obiektow zostanie wyswietlona na kilku
stronach. Kliknij klucz, abo przej$¢ na kolejng strone listy szablonow. Wybrany obiekt ma inny kolor

obramowania i tla.

2. Nacisng¢ przycisk .
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Rozdzial Zarzs

System zaltaduje dane z pamieci USB, a uzytkownik moze sprawdzi¢ szczegodly szablonu,

powigkszy¢/zmniejszy¢ skale szablonu, przenies¢ lub wykonaé analogowe wyswietlenie Szablonu.

Wigcej informacji mozna znalez¢ w sekcji 6.3.

3.3 Import szablonu

Aby zaimportowaé szablony z pamigci USB do pamigci hafciarki nalezy wybraé pliki szablonéw

do zaimportowania, a nastepnie wprowadzi¢ numery i nazwy, pod jakimi poszczegdlne szablony maja

by¢ zapisane.

1.  Nalezy wybra¢ pliki szablonéw na pamigci USB;

2. Nacisngé ﬁ - system poprosi 0 podanie numeru i nazwy szablonu;

»
> »
>

¢

AEEEED) g258dsb | Bl 570z st

V]

|3FANG JPdst | 8210L-...dst 2MM¥~1.dsb | |6 COLdst

<. 13 .» N

Name  Swh792.dst

K- -3438 oS 7382
Y 2 X+ 194 D 067
] 85353 Y- 1241 @ 1
I 38606 Y+ 13539

Nalezy wprowadzi¢ numer i nazw¢ szablonu, pod jakimi ma by¢ zapisany w pamieci;

Import Pattern

Pattern Num 55

Pattern Name ~ WUJ| AOXING

a?:c ) d§f J g?u ) ﬂ
) e ] &) €
s | ovex oy )0

=9 i v
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System podaje najmniejszy dostgpny numer szablonu jako wartos¢ domyslng. Numer mozna

zmieni¢, korzystajac z wyswietlonej klawiatury.

4. Nalezy nacisngc , aby potwierdzic;

5.  System zapisze dane szablonu z pamigci USB do pamigci hafciarki.

3.4 Obstuga katalogow

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.  Powrdt do wyzszego poziomu:

Nacisnigcie powoduje powrdt do wyzszego poziomu i od$wiezenie ekranu interfejsu.
3.5 Tworzenie nowego folderu w aktualnym folderze

7

2. Nalezy wprowadzi¢ nazwe nowego katalogu

1.  Nacisng¢ przycisk

Create New Dir
|
|

File Name New

a!)c d%f | g:tix G
|
| j?| m5no J p%r J o
FPEEHEBRE
Btaj o] Vv

kr

3. Nacisng¢ przycisk

System utworzy odpowiedni katalog na pamigci USB 1 od§wiezy aktualng liste obiektow.
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Rozdzial Zarzs

3.6 Kasowanie obiektow z pamieci USB (w tym plikow szablonéw i folderéw)

1. Nalezy wybra¢ obiekty do skasowania;

R
2. Nacisngé , aby je skasowac;

3FANG_JPdst | 18210L-....dst

< 13 N

Name ~ Swh792.dst X~ 3438 . 7382
& 2 X+ 194 D 067
Y
Y

2MM¥~1.dsb 6 COL.dst

] 85353 - 124 & 1
(‘\ 38606 + 13539

3. System poprosi 0 potwierdzenie kasowania.

Do you want to
delete ?/tmp/udisk/USB0/1.DST

=S85

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.
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3.7 Formatowanie pamieci USB

1.  Nalezy wybra¢ pamie¢ USB do sformatowania;

2.  Nacisngé¢ ﬁ, aby rozpocza¢ formatowanie;

Do you want to format the udisk?

v &

3. Nacisngé¢ , aby potwierdzic.
System rozpocznie formatowanie pamigci USB i powroci automatycznie do interfejsu zarzadzania

pamigciami USB, gdy zakonczy formatowanie.

Uwaga: system sformatuje pami¢¢ USB w formacie DOS.
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Rozdzial Parame

Rozdzial 4 Parametry wspélne i kolejno§¢ zmiany koloréw

W systemie hafciarki kazdy szablon ma swoje wtasne ustawienia parametréw normalnych (takich
jak skala i powtarzanie) i kolejnosci zmiany koloréw. Po wybraniu nowego szablonu zostana
zastosowane odpowiednie ustawienia parametrow normalnych i kolejnosci zmiany kolorow.

W tym rozdziale zostang omdéwione ustawienia najczesciej uzywanych parametrow i kolejnos$ci zmiany

koloréw, konfigurowane w interfejsie ustawien parametrow ( W/ @ ) 1 interfejsie ustawien kolejnosci

zmiany kolorow ( A ).

Poniewaz system obstuguje prowadzenie wielu operacji rownolegle, uzytkownik moze ustawiaé i
modyfikowa¢ parametry normalne i kolejno$¢ zmiany kolorow w szablonach, ktore nie sg aktualnie
haftowane. Czynno$ci te mozna wykonywaé¢ w interfejsie operacyjnym, w zakladce zarzadzania

szablonami (patrz Rozdzial 6).

4.1 Ustawienia parametrow wspélnych

Parametry wspodlne obejmuja: ,,Kierunek”, ,,Kat”, ,,Skalowanie X/Y”, ,,Tryb pierwszenstwa”,
»11yb powtdrzen”, ,,Kolejno§¢ powtoérzen”, ,,Liczba powtorzen” i ,,Odstgp miedzy powtodrzeniami”.

Uzytkownik moze kontrolowa¢ ostateczny efekt haftowania, regulujgc te parametry.

Nalezy nacisnaé w/ @ , aby wejs¢ do interfejsu ustawien parametrow:
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e i kolejnos¢ zmiany kolorow

8 3

e 5wh792.0ST 68899
[-343.8,19.4)

[-124.1,1353.9]

3632

C G e 3 4
g 7
g ¢
PO

HED%C

1478.0

@\epmﬁe General Rep
. | (oRep Order
o -

B T

Sposob ustawiania parametrow jest taki sam w kazdym przypadku. W tym rozdziale zostanie jako
przyktad omowione, jak ustawi¢ ,,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 kontroluje procentowe skalowanie na kierunkach X (poziomy) i Y (pionowy) na

potrzeby zwickszania/zmniejszania skali szablondw.

o\ --------------- | Y» o\ e

Punkt poczatkowy Punkt
1. Nalezy nacisna¢ ikong ,,Skalowanie X/Y”’
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Rozdzial  Parametry wspolne i

No. 8 8
Name  5wh792.05T § 688
X (-343.8,19.4) g

1

BHOD%O

Y [124.1,1353.9]

System wyswietli osobne okna do modyfikacji skalowania osi X1Y.

2.  Regulowanie skali XiY

-

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

C
J kasuje cala wpisang warto$c.

kasuje ostatnig cyfre, za$
Number Pad

3. Nacisniecie v - 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¢ szablony o okreslony kat.
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nos¢ zmiany kolorow

X A A
1 ................... : X Obrét o 30 stopni

<v

<y

Punkt poczatkowy

4.1.3. Kierunek szablonu

mEsm (P | a O |9 || b &
asu%xﬂ:m:l‘nqn’l;_ur

4.1.4. Tryb pierwszenstwa

Dostepne sa dwa tryby: ,,0brot przed skalowaniem” i ,,skalowanie przed obrotem”. Po ustawieniu
parametrow ,,Skalowanie X/Y” i ,,Kat obrotu”, szablony najpierw bgda obracane, a potem skalowane w
gore/w dol, jesli wybrany jest tryb ,,0brot przed skalowaniem”. W przeciwnym wypadku najpierw

nastgpi skalowanie w goérg/w dot, a potem obrot.
4.1.5. Tryb powtorzen

Dostepne sg dwa tryby powtorzen: normalny i czgsciowy.
4.1.6. Kolejno$¢ powtorzen

Dostepne sg dwa tryby: Najpierw X i najpierw Y.

Xinterval
3 5 ‘1 ‘2. 3

1 5
+ PPP PP-P

i

------ e~ Ty T T ;
P D P D D [|Yinterval
 aE I nfeel mlng! N
' ! i l 1 i i 1 ! ] 1

2 4 6 4 3 6
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Rozdzial  Parametry wspg

4.1.7. Liczba powtérzen X-Y

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

warto$cig jest 99%99.
4.1.8. Odstep miedzy powtérzeniami X-Y

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

4.2 Ustawienia kolejnosci zmiany koloréw

4.2.1. Interfejs zmiany kolorow

s
Name  5wh792.0ST 0 ees99
-
X 1-343.8, 19.4] nd
!

Y 1-124.1,1353.9)

Nr lkon Opis
a a
Pokazuje szablon z uwzglednieniem
1 Obszar wyswietlania aktualnego ustawienia kolejnosci zmiany
szablonu kolorow, umozliwiajac podglad rezultatu
zmiany kolorow.
2 Podstawowe dane Wyswietla podstawowe dane szablonu
szablonu
3 | 4] = Aktualna pozycja Uzytkownik moze ustawi¢, wstawi¢ i
operacji skasowaé numer igielnicy w aktualnej
pozycji.
3 1 Numer grup koloréw Wyswietlane sg tu grupy kolorow
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zmiany kolorow

Nr lkon Nazw Opis

danego szablonu

Pokazuje numer igielnicy i kolor nici
poszczegblnych grup kolorow

i Numer i kolor igielnicy

Przesuwa w gore liste zmiany kolorow,

—_ Przesuniecie do gory o
umozliwiajac wybodr grupy kolorow, ktora
nalezy ustawié

WF ' Wprowadzenie numeru | Nalezy klikna¢ ten przycisk i numer igly,

igielnicy aby wstawic ja na aktualng liste igiet.

g Kasowanie numeru Umozliwia skasowanie numeru igty

by igielnicy wybranej pozycji operacji z listy igiet.

v Przesuniccic w dét Przesu.wz'i w dot liste zmiany kolorow,
umozliwiajagc wybor grupy kolorow, ktora
nalezy ustawic

4 b boru kol Umozliwia wybor koloru dla numeru
Obszar wyboru koloru igielnicy, ktory ma by¢ ustawiony.
Eg Powtorzenie Powtorzenie kolejnosci zmiany kolorow.
5 i‘?ﬁ@’ Haftowanie fat Ustawienie haftowania tat dla danego

szablonu

B~ Umozliwia zatadowanie wybranego
LS Podglad wzoru szablonu, sprawdzenie danych szablonu i
utworzenie ikony szablonu.

Umozliwia wybor domyslnych kolorow w
celu ustawienia koloru poszczegolnych
igielnic.

w?,‘ Ustawienie koloru
igielnicy

Obszar wys$wietlania szablonu pokazuje szablon, do ktorego zostanie zastosowane ustawienie
zmiany koloru. Po zmodyfikowaniu kolejnosci zmiany kolorow, obraz zostanie odswiezony i bedzie
pokazywatl efekt modyfikacji.

Obszar wyswietlania kolejnosci zmiany koloréw pokazuje numery grup koloréw, numery igielnic i kolory
igielnic.

Szablon moze by¢ wyswietlany rownolegle z konfigurowaniem, wstawianiem i kasowaniem
numerow igielnic, co oznacza, ze uzytkownik moze ustawia¢ i zmienia¢ kolejnos¢ zmiany koloréw w

czasie wy$wietlania.

4.2.2. Ustawienia kolejnosci zmiany koloréw

1. Nalezy nacisna¢ = ey aby wejs¢ od interfejsu ustawien zmiany kolorow:

2.  Nalezy wprowadzi¢ numery igielnic w pozgdanej kolejnosci w polu wyboru numeru
igielnicy. Po wprowadzeniu kazdego numeru widok szablonu i lista koloréw zostang
odswiezone.
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3. Nacisnigcie Y. pozwala sprawdzi¢, czy wprowadzona kolejno$¢ zmiany

1

koloréw jest poprawna. Lub nacisna¢ , aby wej$¢ do interfejsu ,,Indeksu kolordw”, wprowadzi¢

v

numer bloku koloru, ktory uzytkownik chce podejrze¢, po czym nacisnaé , aby przej$¢ do
wybranego bloku koloru.
Color Index 3

1 2 3 <«

“ 5 6 C

7 8 9 o

+-4 0 v
X
4.  Aby zmieni¢ okreslony numer igielnicy, nalezy nacisngé¢ Y. , aby

przejs$¢ do pozycji, ktdra ma by¢ zmodyfikowana, a nastgpnie nacisnac przycisk nowego

numeru igielnicy.

5.  Aby wstawi¢ nowy numer igielnicy, nalezy nacisng¢ Y. , aby przejs$¢ do pozycji

+,
ponizej tej, ktorg uzytkownik chce wstawié, a nastgpnie nacisngé l'x .)r'x, aby wstawi¢ wybrany
numer igielnicy.

| |

(i

cro e - ¥ eqs .= . . .
6.  Nacisniecie " "/ umozliwia skasowanie numeru igielnicy.

4.2.3. Ustawienie koloru igielnicy

Aby wys$wietlany obraz byl zblizony do rzeczywistego rezultatu haftowania, system umozliwia
ustawienie koloru dla kazdej igielnicy osobno, a ustawienia takie mozna zapisa¢ razem z kolejnoscia

zmiany koloréw danego szablonu.

1.  Nalezy nacisngé =i o aby wejs¢ od interfejsu ustawien zmiany kolorow:

- 5
2.  Nalezy nacisng¢ Oy , aby wejs¢ do interfejsu ustawiania koloru igielnicy.
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kolejnos¢ zmiany kolorow

W interfejsie ustawien dostgpnych jest 45 domyslnych kolorow
3. Aby ustawi¢ kolor igielnicy, najpierw nalezy wybra¢ igielnice, a nastepnie wybra¢ jeden

z 45 grup koloréw domyslnych. Odpowiedni kolor przycisku igielnicy zostanie odswiezony.

4.  Nacisnigcie umozliwia zapisanie ustawief i powr6t do interfejsu ustawiania kolejnosci

zmiany koloréw, natomiast nacisniecie I
ustawiania kolejnosci zmiany kolorow.

powoduje wyjscie bez zapisania i powrdt do interfejsu

36 Instrukcja obstugi Komputerowego systemu sterowania



Rozdzial  Ustawienia par

Rozdzial 5 Ustawienia parametrow haftowania

Parametry sg pogrupowane wedlug poszczegdlnych funkcji (patrz Zatacznik 1 Lista parametrow).

Nalezy nacisngé “ w gléwnym interfejsie, a nastgpnie (w przypadku

Al
uzytkownikow) lub (w przypadku specjalistow), aby wejs¢ do interfejsu ustawien
parametrow.
1. Kiedy system wyswietli interfejs ustawien parametrow, uzytkownik moze wybrac

parametr, ktory chce ustawic.

D01 <1, 15> e "“‘ :
% Machine IP 0.0.0.0 [
cis Subnetmask 0.0.0.0 " _, i
%)6 Gateway 0.0.0.0 . [B
g%‘; tlf::)er of heads 1 4 P>
@ Machine head distance 330

E45 <1,1500>
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Uwaga:

® numery, nazwy i aktualne warto$ci poszczegodlnych parametrow sa wyswietlone w oknie
listy parametrow.

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

, aby szybko sprawdzi¢ powiazane parametry.

Frame Related

Main Shaft

Sequin.emb

Mac. Config.

5.1 Procedura ustawiania parametréw ogélnych

Procedura konfiguracji ustawien jest analogiczna dla wszystkich parametrow ogdlnych.
Informacje z tej sekcji mozna zastosowaé do ustawiania wszystkich parametrow.

1.  Wybbr typu parametréw

Uzytkownik moze wyszukaé pozadany parametr za pomocg przyciskow na dole ekranu (przycisk

typu parametru i przycisk strony).

Jesli uzytkownik chce zmodyfikowac¢ liczbg igiel, ktorych numer parametru do DO1, nalezy

nacisngc¢ przycisk , aby znalez¢ parametr konfiguracji maszyny - zostanie wy$wietlona

lista parametrow.
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D01 <1,15> M
@ openLoop stepper change color
cu o4 p
K2 <0,7>
S/atachine 1P 192.168.7.000 [
ca3
g1
(4) Subnetmask 255.255.255.0 F!
cas =
b
(B iaGateway 192.168.7.254 [
c46
LD Server 0000 [
202 4
7) Start DHCP no on [
203 il
X Coarse and Fine Adjustment
0
c49 <01> -
Y Coarse and Fine Adjustment
0
C50 <0,1> > »
Test DIP1 4
o H
El  <0255> g

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

T ————
Needles 15
! a?)c ) & dgf | 9%’7 J 70 y
AR BEL
B BRE

3. Nacisnigcie konczy proces konfiguracji ustawienia.

5.2 Opis niektérych funkcji w parametrach ogélnych

Krotkie opisy parametrow zamieszczono w Zatgczniku 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 wykonywa¢ haft cykliczny) jest ustawiona na ,,Yes”

>
(tak), funkcja haftu cyklicznego bedzie aktywna, a w gldownym interfejsie pojawi si¢ ikona . Jesli
funkcja ta jest aktywna, maszyna bedzie automatycznie haftowa¢ ponownie wybrane szablony po
zakonczeniu poprzedniego haftowania, bez koniecznosci wykonywania zadnych dodatkowych
czynnosci.
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Haftowanie cykliczne powinno by¢ zwykle wykorzystywane razem z haftowaniem powtarzalnym
1 z uzyciem specjalnych szablonéw, a ponadto 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 szablonu rama automatycznie powroci do punktu
wyj$cia i maszyna automatycznie rozpocznie od nowa haftowanie przodu tkaniny, co umozliwia z kolei

wymiang tylnej warstwy.
5.2.2. Regulacja hamulca (konieczna dla nowej maszyny)

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

,Ustawienia parametréw hamowania” stuzg do regulacji pozycji zatrzymania gtéwnego watu. Jesli
watl glowny czgsto zatrzymuje sie¢ w pozycji ponizej 100 stopni, warto$¢ tego parametru mozna
zwigkszy¢. Jesli wal glowny czgsto zatrzymuje si¢ w pozycji powyzej 100 stopni, wartos¢ tego
parametru mozna zmniejszy¢. W ten sposob uzytkownik moze skorygowaé wartos¢ tak, by wat gtowny
zatrzymywat si¢ w poblizu 100 stopni. Warto$¢ mozna ustawi¢ w zakresie od 0 do 30.

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

1 powroci¢ do interfejsu gtownego. Nalezy klikngc o i v/ , aby dokonac¢ korekty, a nastgpnie
sprawdzi¢ efekt modyfikacji parametru. Jesli uzytkownik nie jest zadowolony z efektu, moze nacisng¢
szybki klawisz na panelu i powréci¢ do interfejsu ustawien parametrow, gdzie moze ponownie
skorygowac ustawienie tego parametr. Na koniec nalezy zamkna¢ interfejs ustawien parametrow.
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Rozdzial 6 Zarzadzanie zapisanymi szablonami

Zarzadzanie zapisanymi szablonami obejmuje wybor szablonow haftowania, ustawienia szablonow,

zmian¢ szablonéw i operacje tworzenia szablonow.

6.1 Interfejs zarzadzania zapisanymi szablonami i inne interfejsy obstugi

zapisanych szablonow

Nalezy nacisnaé e o , aby przejs¢ do interfejsu zarzgdzania szablonami.

Interfejs zarzadzania zapisanymi szablonami zawiera: obszar wys$wietlania obrazu szablonow,
obszar nawigacji i wys$wietlania stron, obszar informacji i obszar czynnosci zarzadzania. Obszar
wyswietlania obrazu szablonow miesci do 8 szablonow na raz. Jesli catkowita liczba szablonow
przekracza 8, znajda si¢ na kolejnych stronach. Obszar nawigacji i podziatu na strony umozliwia przejscie
do strony, na ktorej znajduje si¢ pozadany szablon. Obszar czynnos$ci zarzadzania stuzy do podgladu

szablondéw i ustawiania ich kolejnosci.

\ |
{9
5.33333.05T 6.2014-Q-1DSB ‘ 7_3FANG_JPL JP 8_5wh792.DST

2 =

No. 1 &
3 Name  1259.058 I 19
-
1

X [-60.1, 222.8] 2829

BH%O

Y 1:102.0,202.1)

2041

Nr Ikon Nazw Opis
a a
. ) Wyswietla ikony plikow szablonow
! \?VEZfﬁr wyswietlania zapisanych w pamieci. Stuzy gtownie do

wybierania szablonow.
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Nr lkona Nazw Opis
a
B Sortowanie szablondw: Sortowanie
2 = Sortowanie szablonow =

wedlug numeru szablonu = =,

sortowanie wedlug czasu = =

2 4 b Poprzednia
! strona/Nastgpna strona

Umozliwia przejscie do okreslonego
numeru strony

3 Obszar informacji

Wyswietla szczegotowe informacje na
temat wybranego szablonu i pamigci.

Umozliwia sprawdzenie szczegotow
szablonu - skalowania w gore/w dot,
przesuwania i symulowania szablonu.

Szablony liter

Podglad wzoru

Ustawienie haftowania liter i jego
parametrow

&\ Kasowanie szablonu

Kasuje wybrany szablon

Zapisuje szablon na pami¢ci USB

Eksport szablonow

Zarzadzanie pamigciami

Nacisnigcie powoduje wejscie do
interfejsu zarzadzania pamigciami USB w

USB celu wykonania odpowiednich operacji.
Kliknigcie otwiera interfejs innych
& Inne operacje operacji, gdzie .mOZna . wykogag
e kopiowanie, kasowanie, taczenie, edycje i
inne czynnosci.
=] Pojedynczy/wielokrotny | Przetaczenie pomigedzy wyborem jednego
oo Przelgczenie wyboru lub wielu elementow.

Nalezy nacisngé , aby wej$¢ do interfejsu innych operacji zapisanego szablonu (aby

wykonywac operacje na okreslonym szablonie, uzytkownik musi najpierw wybra¢ dany szablon).

42
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DAHAO

10:25 2016-04-12
—
A= ]

Copy Pattern

Create Outing Pattern

Create High Speed Pattern

Divide Pattern

Create Param Pattern

Mosaic Pattern

Create Combine Pattern

Adjust Pattern Statin

W tym interfejsie wybranie okreslonej opergcji powoduje przejscie do wlasciwego jej interfejsu. Ponizej
znajduje siq{_szczegé?owy opis. Nacisnigcie lub powoduje przejscie na kolejna strong, zas
nacisnigcie .r umozliwia powr6t do interfejsu zarzadzania zapisanymi szablonami.
6.2 Wybér szablonu do haftowania
1.  Nalezy nacisngé L @ , aby przej$¢ do interfejsu zarzadzania szablonami.
2. Wybor szablonu na obszarze wys$wietlania obrazow zapisanych szablonow.

6.3 Podglad zapisanego szablonu

Wybrany szablon mozna wyswietli¢ w interfejsie podgladu zapisanych szablonow, aby uzyskac

wigcej informacji.

Instrukcja obshugi Komputerowego systemu sterowania 43



zapisanymi

[ S P NP S I SR
'V’spzsnsp:snadr

o

Nr Ikona Nazwa Opis

1 Obszar podgladu Wyswietla szablon wybrang metoda i z wybrang
szablonu predkoscia

| 4 Przefacznik > u Przetaczenie miedzy rysowaniem

rysowania/wstrzym 2 . ,(? ) Y ry,
ania szablonu a wstrzymaniem wy$wietlania
Przesunigcie do Przesunigcie szablonu w gore
gory
Wyswietlanie krok . .

5 po kroku Rysowanie szablonu po jednym kroku

Skalowanie w gore

Powigkszenie szablonu w obszarze podgladu

Skalowanie w dot

Zmniejszenie szablonu w obszarze podgladu

b bl

Widok rzeczywisty

Wyswietlenie szablonu w rzeczywistym rozmiarze.
Szablon na ekranie ma taki rozmiar, jaki bedzie
miat szablon po wyhaftowaniu.

o

Dopasowanie do
wielko$ci okna

Dostosowuje wielko$¢ szablonu tak, by zmiescit si¢
w obszarze podgladu szablonu.

Przesunigcie w
lewo

Przesunigcie szablonu w lewo

33

Przesunigcie w dot

Przesunigcie szablonu w dot
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Nr lkona Nazwa Opis
L 4 Przesuniecie w Przesunigcie szablonu w lewo
prawo
2 SI;:ED Spowolnienie Zmnigjszenie szybkosci wyswietlania szablondw
SPEED Przyspieszenie Zwickszenie szybkosci wyswietlania szablonow
a Powtdrne rysowanie| Powtorne narysowanie wybranego szablonu
‘r Wyjscie Wyijscie z interfejsu podgladu szablonu

1. Nalezy nacisngé¢ e o , aby przej$¢ do interfejsu zarzadzania szablonami.

2.  Wybrac szablon na obszarze wy$wietlania obrazow zapisanych szablondw.

3. Nacisniecie otwiera interfejs podgladu szablonu.

e @D. .0 H. .0 TV ‘o S .
4. Nacisnigcie 2 2. 2. L. pozwala okresli¢ wielko§¢ wyswietlania szablonu.

B N

Nacisnigcie « . pozwala wyregulowac pozycje wyswietlania.

.

Naci$nigcie SFEEP 50, nozwala wyregulowac szybkos$¢ wyswietlania. Nacisnigcie
e . oy . , . , . , . .
! . powoduje przej$cie w stan pauzy, w ktorym mozna wyswietla¢ pojedyncze kroki

szablonu. Naci$nigcie « J . powoduje ponowne wyswietlenie wybranego szablonu.

6.4 Eksport szablonéw

Uzytkownik moze przesta¢ dane szablonu z maszyny do pamieci USB.

1. Nalezy nacisngé o o , aby przej$¢ do interfejsu zarzadzania szablonami.

2.  Wybra¢ zapisane szablony do eksportu.

3. Nacisna¢ przycisk .
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No. 1 &

Name  1259.058 I nose
-
1

X 1-60.1, 222.8] 2829

BHE%O

Y [-102.0,102.1] 2041

4, System wy$wietli okno wyboru pami¢ci USB; nalezy nacisng¢ odpowiednig ikone, by
wybra¢ pozadang pamig¢ USB.

Select UDisk '

USB 1 USB 2

s

4.  Wprowadzi¢ nazwe szablonu, jaka ma by¢ zapisana na pamigci USB.

Export Pattern

Pattern Num 55

|
J

Pattern Name HUAHUAN

a?)c d%f J gﬁi
ESESEY
stu verx | ygz J 77‘
2900 W

System podaje najmniejszy dostepny numer szablonu jako warto§¢ domyslng. Numer mozna

zmienic¢, korzystajac z wyswietlonej Klawiatury.
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5. Nalezy nacisnaé¢ w oknie zakonczenia.

Export Pattern Finishil

v A

6.5 Kopiowanie zapisanych szablonow

6.  Nacisngé¢ , aby wroéci¢ do interfejsu zarzadzania szablonami.

1.  Nalezy nacisngé o o , aby przejs¢ do interfejsu zarzadzania szablonami.

2. Wybra¢ szablon na obszarze wy$wietlania obrazéw zapisanych szablondw.

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

automatycznie wstawi najnizszy dostgpny numer szablonu i domys$Ing nazwe szablonu. Jesli

uzytkownik nie chce ich zmieniaé, wystarczy teraz nacisngé
5.  Aby wprowadzi¢ nowy numer szablonu, nalezy nacisng¢ ,,New Pattern number” (nowy

numer szablonu) i wprowadzi¢ nowy numer w wyswietlonym oknie.
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o T ——————

Pattern Num 10
Original
1 2 3 <a
New Pat = <
4 5 6 C
R 7 s | o) - Bl
+-| 0 v
kr

6.  Aby zmieni¢ nazwg nowego szablonu, nalezy nacisnaé¢ ,,New Pattern name” (nazwa

nowego szablonu) i wprowadzi¢ nowa nazwe w wys$wietlonym oknie.

Wew rattern Name
Orginal AN
Pattern Num 10
Original
Pattern Name 1259
New Pat 1 2 3
abc def ghi ﬂ
New Pat |‘I‘<’l m?\c psqr C
s 1 . B
stu VWX yz s
A
el o v
I
4 11 p v &
——,
R 3 - ii
r Al

7.  Nalezy nacisng¢ .« 4, aby skopiowa¢ szablon i wroci¢ do interfejsu wyboru operacji na

szablonach. Nalezy nacisngé .

., aby anulowac operacj¢ kopiowania i powrdci¢ do interfejsu wyboru operacji na
szablonach.
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6.6 Tworzenie szablonu na podstawie zarysu

Ta operacja umozliwia wygenerowanie nowego szablonu na podstawie zarysu wskazanego szablonu.

1.  Nalezy nacisnaé¢ o o , aby przej$¢ do interfejsu zarzadzania szablonami.

2.  Wybrac szablon na obszarze wy$wietlania obrazow zapisanych szablondw.

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

4,  Nacisng¢ ,,Create Outline Pattern” (utworz szablon na podstawie zarysu), aby przej$¢ do interfejsu
tej operacji.

5. Uzytkownik moze wprowadzi¢ nowy numer i nazwe szablonu zamiast domyslnych.

6.  Nalezy nacisngé¢ , aby utworzy¢ nowy szablon na podstawie zarysu i wroci¢ do

interfejsu wyboru operacji na szablonach. Nalezy nacisnaé i , aby opusci¢ operacjg
tworzenia szablonu i powrdci¢ do interfejsu wyboru operacji na szablonach.

6.7 Tworzenie szablonéw wysokiej predkosci

Ta funkcja umozliwia dzielenie dlugich $ciegow na krotkie, tak aby zapobiec spadkom predkosci z powodu

dtugich $ciegow.
1.  Nalezy nacisngé¢ . o , aby przej$¢ do interfejsu zarzadzania szablonami.
2.  Wybrac szablon na obszarze wy$wietlania obrazow zapisanych szablondw.

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

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

5. Uzytkownik moze wprowadzi¢ nowy numer i nazwe szablonu zamiast domys$lnych.

6.  Nalezy nacisngé¢ , aby utworzy¢ szablon wysokiej predkosci i wroci¢ do interfejsu

wyboru operacji na szablonach. Nalezy nacisnaé¢ i
i powroéci¢ do interfejsu wyboru operacji na szablonach.

, aby opusci¢ operacj¢ tworzenia szablonu

6.8 Dzielenie szablonow

Ta operacja dzieli jeden szablon na dwa nowe.
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1. Nalezy nacisngé¢ e o , aby przejs¢ do interfejsu zarzgdzania szablonami.

2.  Wybrac szablon na obszarze wyswietlania obrazow zapisanych szablonow.

Nacisnag¢ 2, aby przejs¢ do interfejsu wyboru operacji na zapisanych szablonach.
Nacisna¢ ,,Divide Pattern” (podziel szablon), aby przejs¢ do interfejsu tej operacji.

Uzytkownik moze wprowadzi¢ nowy numer i nazw¢ szablonu zamiast domyslnych.

o o ~ w

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

|
Divide Stitch 59593 I
Original ‘
1 2| 3| a
1# New ‘
4 | 5 6| C b
1# New 8 9 o ‘
2# New +/= 0 v ‘
| —
24 New kr
|—
Divide Stitch<1-119186> 59593
& 7 v &
S
7. Nacisngé , aby podzieli¢ szablon na dwa nowe szablony 1 wroci¢ do interfejsu

wyboru operacji na szablonach. Nalezy nacisng¢ ‘ , aby opuscic¢ operacj¢ dzielenia szablonu
i powro6cic do interfejsu wyboru operacji na szablonach.

6.9 Tworzenie szablonu z istniejacych parametrow

Ta operacja tworzy nowy szablon na podstawie wybranego szablonu, wlacznie z ustawieniami jego

parametréow wspolnych i kolejnosci zmiany kolorow.

1. Nalezy nacisngc¢ e o , aby przej$¢ do interfejsu zarzadzania szablonami.

2.  Wybrac szablon na obszarze wys$wietlania obrazow zapisanych szablondw.
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3. Nacisngé¢ , aby przejs¢ do interfejsu wyboru operacji na zapisanych szablonach.

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

Original Pattern Num

Original Pattern Name

New Patern Num

New Pattern Name

5. Uzytkownik moze wprowadzi¢ nowy numer i nazwe szablonu zamiast domyslnych.

6.  Nalezy nacisna¢ , aby utworzy¢ nowy szablon z istniejgcych parametrow i wroci¢

do interfejsu wyboru operacji na szablonach. Nalezy nacisng¢ i , aby opusci¢ operacje
tworzenia szablonu i powrdci¢ do interfejsu wyboru operacji na szablonach.

6.10 Szablony mozaikowe

Ta operacja laczy dwa szablony w jeden nowy. Odstgp szablonéw oznacza odlegto$¢ miedzy

koncem pierwszego szablonu a poczatkiem drugiego szablonu.

1. Nalezy nacisna¢ o , aby przejs¢ do interfejsu zarzadzania szablonami.

2. Nalezy wybra¢ dwa szablony, ktore maja by¢ potaczone, i zapisa¢ ich numery.

3. Nacisnaé 2, aby przej$¢ do interfejsu wyboru operacji na zapisanych szablonach.
4. Nacisng¢ ,,Mosaic Pattern” (szablon mozaikowy), aby przej$¢ do interfejsu tej operacji.

5. Uzytkownik moze wprowadzi¢ nowy numer i nazwe szablonu zamiast domyslnych.
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6. Nacisng¢ ,,X Interval” (odstep X) i wprowadzi¢ warto$¢. Nacisng¢ ,,Y Interval” (odstep Y) i
wprowadzi¢ warto$c¢.

1# Original Pattern Num

2# Original Pattern Num
New Patern Num
New Pattern Name 1259

X1

nternal 50
<-1000.0-1000.0>

Y Internal 0
<-1000.0-1000.0>

7. Nacisngc .+ aby polaczy¢ szablony i wrocic¢ do interfejsu wyboru operacji na szablonach.

-

Nalezy nacisng¢ « ., aby opusci¢ operacje¢ taczenia szablondw i powrdcic do interfejsu wyboru operacji na

szablonach.

6.11 Tworzenie szablonow laczonych

Szablon taczony oznacza grupe szablonow polaczona z kilku innych (maksymalnie 99) innych
szablonéw zapisanych w pamigci po ustawieniu ich parametrow. Szablon tgczony jest ustawiony na
automatyczne haftowanie ciagle. Aby wykona¢ haft szablonu taczonego, po utworzeniu lub edytowaniu
szablonu taczonego uzytkownik musi wroci¢ do interfejsu zarzadzania zapisanymi szablonami, gdzie
mozna wybra¢ szablon tgczony, a nastepnie - po potwierdzeniu haftowania - nacisng¢ przycisk startu, aby

rozpocza¢ haftowanie.

1. Nalezy nacisngé¢ e , aby przejs$¢ do interfejsu zarzadzania szablonami.

2.  Aby edytowa( istniejace szablony taczone nalezy wybraé jeden z nich; aby utworzy¢

nowy szablon tgczony, wystarczy postepowac zgodnie z ponizszymi poleceniami.

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

4.  Nalezy nacisng¢ ,,Create Combined Pattern” (utworz szablon aczony), aby przej$¢ do interfejsu tej
operacji.
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Potaczony identyfikator pokazuje aktualny numer szablonu oraz liczbg szablonéw, z ktorych

sktada si¢ szablon tgczony. Dane te wyswietlone sag w formacie ,,numer szablonu (liczba szablonéw

. —
e o %/ S MEN

(1/1)Pattern Num 1

X Zoom Rate

<50,200> 300

Y Zoom Rate

<50,200> 100

Rotation Angle 0

<0,89>

Direction P

Prior Mode Scale Prior
4 11 p \V 4 ‘_y—

o

sktadowych)”.

5. Nalezy ustawi¢ parametry pierwszego szablonu, w tym numer szablonu, proporcje
skalowania, kat obrotu, kierunek szablonu i tryb pierwszenstwa. Szczegétowe informacje o tych

ustawieniach mozna znalez¢é w Rozdziale 4.

6. Nalezy nacisna¢ , aby przygotowac kilka szablonow do potaczenia. Nastepnie

nacisnaé , aby wroci¢ do zmieniania parametréw potaczonego szablonu.

Jesli aktualny szablon nie jest pierwszym w szablonie taczonym, uzytkownik musi ustawi¢ odstep
miedzy nim a pierwszym szablonem. Szczegdtowe informacje na temat wprowadzania parametrow

mozna znalez¢ w Rozdziale 4.

Instrukcja obshugi Komputerowego systemu sterowania 53



(2/2)Pattern Num 5

X Zoom Rate

<50,200> 300

Y Zoom Rate

<50,200> 100
Rotation Angle 0
<0,89>

Direction P
Prior Mode Scale Prior

X Internal Relative to No.1
Pattern
<-1000.0-1000.2>

Y Internal Relative to No.1

Pattern 0
<-1000.0-1000.2>
<« 2 » v &
~ . pr—
7.  Nalezy nacisng¢ , aby przejs¢ do interfejsu wyboru operacji.

s N AN

New Patern Num 10

New Pattern Name 1259

TR W A

System poprosi 0 podanie numeru i nazwy nowego szablonu.

8.  Nalezy nacisngé¢ , aby zapisa¢ szablon faczony i wroci¢ do interfejsu wyboru

b

operacji na szablonach. Nalezy nacisng¢ , aby wyj$¢ z menu zapisu 1 wroci¢ do interfejsu

wyboru operacji ha szablonach.
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6.12 Korekta $ciegu na satynie

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

1.  Nalezy nacisnaé¢ e O , aby przejs¢ do interfejsu zarzadzania szablonami.

2.  Wybrac szablon na obszarze wy$wietlania obrazow zapisanych szablondw.

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

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

DAHAO

16:21

Original Pattern Num
Original Pattern Name

1259

New Patern Num

New Pattern Name 1259

X Adjust Value

<-0.2-0.3> oL
Y Adjust Value o
<-0.2-0.3> Z
4 11 p v &
o

5. Uzytkownik moze wprowadzi¢ nowy numer i nazwg szablonu zamiast domys$lnych.

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

7. Nalezy nacisngé¢ , aby dokona¢ korekty $Sciegu na satynie i wroci¢ do interfejsu

wyboru operacji na szablonach. Nalezy nacisng¢ n , aby opusci¢ operacj¢ wprowadzania
korekty 1 powrdci¢ do interfejsu wyboru operacji na szablonach.
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Rozdzial 7 Zarzadzanie szablonami liter

System moze wygenerowac szablon liter na podstawie wbudowanych bibliotek czcionek.

7.1 Wejscie do glownego interfejsu haftowania liter

Nalezy nacisngé w interfejsie zarzadzania szablonami, aby wej$¢ do gtdéwnego interfejsu haftowania
liter.

2] & DAHAO

13:48 2020-06-01

-‘SI E Q?l' laBAEGAOE?

M o> «f @

J—
= AE)

Letter Emb Interface

I

i [
15.33333.05T 6_2014-Q-1.DSB 7_3FANG_JPDST | |B_5wWh792.Df

Name  1259.058 119186

X [-60.1, 222.8) 2829

-1 =
HE%C

[-102.0, 102.1] 2041

¥ 4% ZL AB L4 ¢ &
PP P P € v 9

~ - = -

A SAe

CCUNCNNS)

&
»r e

7.2 Wprowadzenie ciagu liter do haftowania

Nalezy nacisnaé
wprowadzania ciagow liter.

L w gtownym interfejsie haftowania liter, aby wejs¢ do interfejsu
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N 2 @ DAHAO

13:20 2020-06-11

ol o0 @8

teter | DAHAO

“ 9 —_ - -
d ) ~ N -
ABC ooF i i «a
RO PoR stu vex C
t_“x YQZ 0 — \/

Na gorze okna znajduje si¢ obszar wyswietlania, a cz¢s¢ dolna to obszar obstugi. Po

wprowadzeniu ciggu liter nalezy nacisngc , aby go zapisac.

7.3 Regulacja szablonu liter

1. Interfejs regulacji szablonu liter

-1l (2] «+ DAHAO

13:21 2020-06-11

YN OO . O

Ast

i A2 EL AB Lu ® 8

€A% PAe

>
Py e

B28, i L)
g
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Interfejs posiada 4 rzedy 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 ciggu liter. Na $rodku
interfejsu znajduje si¢ obszar wyswietlania szablonu liter.

Na ogo6t nalezy ustawi¢ parametry ciagu liter, takie jak sposdb utozenia catosci, kat obrotu i odstep
miedzy literami, a nastepnie wybra¢ poszczegdlne litery, by dostosowac parametry ich utozenia.

Okno wys$wietlania szablonu liter: krzyze na $rodku to wspotrzedne, a miejsce przeciecia wskazuje

punkt srodkowy (0, 0). Litera zostanie utozona automatycznie wokoét punktu srodkowego.

2. Przyciski regulacji wybranych liter

P 4

s

,Ciag liter”: edycja ciagu liter.

»Zmiana czcionki”: zmiana czcionki wybranych liter Naci$niecie tego przycisku wyswietla
okno dialogowe, w ktorym uzytkownik moze wybra¢ pozadang czcionke i potwierdzi¢ ja.

,»Przesunigcie zmiany kolorow”: ustawienie lub anulowanie zmiany kolorow przed
wybrang litera.
= |
TAB | Przesunigcie wybranych”: przesunigcie wéréd wybranych liter Przed dokonaniem edycji
trzeba wybrac litere. Jesli na literze pojawi si¢ czerwony znak ,,+”, oznacza to, ze litera zostala

wybrana, na przyktad . System domyslnie wybierze wszystkie litery. Nacisnigcie tego
przycisku powoduje wybranie pierwszej litery, naci$nigcie go ponownie wybiera druga litere itd.
Po wybraniu ostatniej litery nalezy ponownie nacisng¢ ten przycisk, aby wybra¢ wszystkie litery.

1, Zwigkszenie szeroko$ci”: zwigkszenie szerokosci wybranych liter.

1, Zmniejszenie szerokosci”: zmniejszenie szerokosci wybranych liter.
—
% . . e . , . .
— |, Zwiekszenie wysokosci”: zwigkszenie wysokosci wybranych liter.
+
+
B.d

,»Odwrdcenie poziome”: odwrocenie wybranej litery w poziomie
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~ 1,,0dwroécenie pionowe : odwrocenie wybranej litery w pionie

(’/ ,0brot zgodnie z ruchem wskazowek zegara™: litera zostaje obrana za $rodek (,,+” na srodku

litery), po czym zostaje obrocona zgodnie z ruchem wskazowek zegara.
3. Podglad i operacje na plikach

=+ ,,Gestos¢ liter”: regulacja gestosci ciagu liter. Naci$niecie tego przycisku wyswietla okno dialogowe

=- gestosci, w ktorym uzytkownik moze ustawi¢ postac Sciegu oraz zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ gestose.
[ CharDensityDialog |
ﬁ E — —— =
A
ﬁ

»Posta¢ §ciegu”: pokazanie/ukrycie postaci sciegu. Ukrycie postaci $ciegu moze poprawic
szybkos¢ dziatania.

y

A

-

M\H

»Zwigkszenie gestosci”: zwigkszenie gestosci Sciegu satynowego utworzonego szablonu liter.

Y 8§ W Lewo”,,Prawo”,,Gora” i ,,DOI’: przemieszczenie szablonu liter

w danym kierunku.

»~Zmniejszenie”: zmniejszenie obrazu wyswietlanego w oknie szablonu liter.

~

B B

,Powigkszenie”: powigkszenie obrazu w celu zwigkszenia szczegétowosci widoku szablonu liter.
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liter

)| »Rzeczywisty”: wyswietlenie szablonu liter w rzeczywistej wielkosci. W tej chwili wielko$¢
szablonu w interfejsie jest rowna jego rzeczywistej wielkosci.

=)

r) ,.Srodek”: skalowanie widoku w gore/w dot w celu wyswietlenia cato$ci szablonu.
»Zapisz”: umozliwia zapisanie edytowanego szablonu liter. Po nacisni¢ciu tego przycisku system
wyswietli okno umozliwiajace podanie numeru i nazwy szablonu. Nalezy dostosowaé¢ nazwe i
numer szablonu odpowiednio do potrzeb (nie zaleca si¢ zmiany numeru), a nastgpnie nacisngc
przycisk potwierdzenia, aby zapisa¢ zmiany.

< »Wyjscie”: wyjscie z interfejsu tworzenia szablonu liter.

4. Przyciski regulacji utozenia catosci

Jesli po edytowaniu poszczegdlnych liter uzytkownik wykona korekte parametréw dla catego

wiersza, wartosci edytowane wczesniej dla pojedynczych liter prawdopodobnie zostang zastagpione.

J ,,P0z10mo”: uszeregowanie liter poziomo
Nacisnigcie tego przycisku powoduje przelaczenie migdzy wariantami ,,poziomo”, ,,pionowo”, ,.fuk
w gore”, ,Jfuk w dot’. Tylko w przypadku opcji ,,ftuk w gore” i ,,tuk w doF” mozliwa jest edycja

parametrow ,,staty kierunek liter”, ,,zwigkszenie radianow” i ,,zmniejszenie radianéw”.

_'] ,»Pionowo”: szereguje litery pionowo

YNY
,Luk w gore”: szereguje litery po tuku skrecajagcym w gore

7
_] ,Luk w dot’: szereguje litery po tuku skrecajacym w dot

|, Staty kierunek liter”: jesli zostanie wybrane utozenie liter po tuku, kat ustawienia liter nie bedzie
zmienial si¢ wraz z polozeniem na tuku, ale bedzie staty.
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' N »Zwickszenie radianow”: jesli zostanie wybrane utozenie liter po tuku, ten przycisk zwigksza

H.a

wartos¢ radianow tuku refere <}

5 a| ,,Zmnigjszenie radianow”: jesli zostanie wybrane ulozenie liter po tuku, ten przycisk zmniejsza
" warto$¢ radianéw tuku referencyjnego

@ ,Obrot catosci zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara”: obrot catego ciagu liter zgodnie
z ruchem wskazowek zegara

' b ) »Zwigkszenie odstepu migdzy literami”: zwigkszenie odstgpu migdzy literami

.i'l

i

‘4o »Zmnicjszenie odstgpu migdzy literami”: zmniejszenie odstgpu mi
AB A

7.4 Zapisywanie szablonu liter

H

r Al

Po zakonczeniu edycji szablonu liter mozna nacisngé przycisk « - ., aby wyswietli¢ okno, w

J . . r . . . r = r
ktérym mozna wpisa¢ numer i nazwe szablonu, po czym ponownie nacisng¢ . - aby dokona¢

zapisu.
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blonow liter

5] @# DAHAO

M= a0

@

**2>1save Dialog

5

mno

8

=Y &l
g =l
e v -

BC -~ - - - 4

w x| Oy WABY GAB

4 ¥ . >
AR | SPAE r'\ ;) B4 ¥ ,C/)

Po zapisaniu system powrdci do glownego interfejsu haftowania liter.

Jesli nie ma potrzeby edytowania szablonu liter, nalezy nacisngé ﬂ , aby wyjs¢ - spowoduje
to wyswietlenie ponizszego okna.

Question

BC ~— - - ->

= 2 | O el OB AR

Nalezy nacisnaé , aby zapisaé, lub n , aby zrezygnowac z zapisania i powroci¢ do interfejsu
zarzadzania szablonami.
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Rozdzial 8 Operacje pomocnicze

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

8.1 Wybor ramy

[ |
Nacisniecie przyciski = umozliwia wejscie do interfejsu wyboru i pozycji ramy.
Nr Ikon Nazw
a a
1 Wyswietlenie zakresu szablonu
frame A C.:,';;——’ Wybér rodzaju ramy
e Ustawienie szablonu na srodku
+
ramy
2 —
| - -
[«j Ustawienia parametrow ramy
q\ Przesunigcie ramy wzdhuz
- szablonu na zewnatrz
- Przesunigcie ramy wzdtuz
s’ szablonu do wewnatrz
"?‘ Zapamigtanie punktu
=l .
srodkowego szablonu
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Nr

Nazwa

Powro6t do punktu srodkowego

‘ szablonu
+J_L_ Ustawienie punktu srodkowego
_ ramy
Lo Powrét do pozycji ramy

Wyjscie

Reczne przemieszczanie
szablonu

8.2 Ustawienie punktu Srodkowego ramy

Ustawienie punktu srodkowego ramy stanowi podstawe do zapisania punktu srodkowego szablonu

i 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 nacisna¢ przycisk , aby przej$¢ do interfejsu wyboru i pozycji ramy.

N
2. Nalezy nacisnaé .

N

|

., aby wejs¢ do interfejsu ustawien parametrow ramy.

“ FrameB  FrameC

Frame G Frame H Frame I

Frame Length 3000
Frame Width 3000
Frame 0
Chamfer
Pattern Rotate 180
(Cap Emb)

Param Related Garment param

Frame D Frame E Frame F
Frame )
Frame Type Ll
Hide Frame
X:0 Y.0
=1
X o Y o
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3. Wpybraé ,,Automatyczna znajdowanie punktu srodkowego” -
System zacznie automatycznie przemieszcza¢ rame¢ w celu wyznaczenia punktu srodkowego w

oparciu o wylgcznik krancowy. W zwigzku z tym nalezy upewni¢ si¢, ze wylacznik krancowy zostat

zainstalowany i uruchomiony.

8.3 Ustawienie punktu przesunie¢cia

Na punkt przesunigcia mozna wyznaczy¢ dowolny punkt inny niz punkt poczatkowy. Gdy hafciarka
rozpocznie haftowanie po wprowadzeniu ustawien, rama najpierw przesunie si¢ z punktu przesunig¢cia do
punktu poczatkowego i1 rozpocznie normalne haftowanie. Po wykonaniu haftowania, rama powréci do
punktu przesunig¢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 rozpoczeciem haftowania.

¥
1. W stanie realizacji haftowania nalezy klikna¢ , aby uzyskac¢ dostep do interfejsu wyboru i
pozycji ramy.

(0,0) mm W:3000,H:3000,center(0,0)

15000

Frame A i) "_\i

B tw

I ol

T -

s
At
2.  Klikniecie przycisku umozliwia ustawienie punktu przesuniecia T wyzerowanie punktu
poczatkowego.

3. Przemieszczenie ramy do punktu przesunigcia: Nalezy nacisngé przycisk przemieszczenia

ramy, aby przemiesci¢ ram¢ do punktu przesunigcia.
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—
A
Nalezy klikng¢ T , aby potwierdzi¢ operacj¢. System zapisze pozycj¢ punktu

4.

przesuniecia.

8.4 Powrot ramy do punktu poczatkowego
Jesli rama ulegnie przesunigciu po wytaczeniu zasilania, za pomocg tej operacji mozna przywrocic

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

1. W stanie realizacji haftowania nalezy klikna¢

pozycji ramy.

W:3000,H:3000,center(0,0)

(0.0) mm
15000

15000

i)
, automatycznie zostanie

2. Kliknigcie przycisku umozliwia ustawienie punktu przesunigcia
wys$wietlone okno dialogowe ,,Czy na pewno przywroci¢ pozycje ramy?”’

Are sure recover frame position?

v &
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3. Nalezy klikna¢ . , aby przywroci¢ pozycje ramy, nast¢pnie

&

klikna¢ , aby wyjs¢. Operacja 2:

1. Nalezy nacisngé¢ “ w gltownym interfejsie, a nastgpnie (w przypadku uzytkownikow),

aby wejs¢ do interfejsu ustawien parametrow.
2. Ustawienie parametrow ,,Czy pyta¢ o przywrdcenie pozycji ramy przy uruchomieniu”: Klikniecie
»1ak” spowoduje, ze przy uruchomieniu to okno dialogowe ustawien zostanie automatycznie

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

(1) Boring Emb. Disp. 0
€30 <0,12> > MM 2

@ High Frame-Shift Speed 16 4
C15 <1,30> M
3 Whether to boot prompt recover

frame position YES ROl OFF
c86 e

@
P
G

—
@ )

@

ustawien nie bedzie wy$wietlane przy uruchomieniu.

3. Gdy maszyna zostanie uruchomione, automatycznie zostanie wy$wietlone okno dialogowe ,,Czy na

pewno przywroci¢ pozycje ramy?”

Are sure recover frame position?
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4. Nalezy klikna¢ . , aby przywroci¢ pozycje ramy, nastgpnie klikngé ' , aby wyjsc.
8.5 Wyzerowanie przesuniecia XY

Ta funkcja umozliwia wyzerowanie przesuni¢¢ na osiach XiY.

1. W glownym interfejsie o4 @n nalezy nacisngé @

|
Would you want clear XY info ?

\/i‘rJ

2.  System ustawi aktualne warto$ci X/Y na 0.

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

8.6 Pozycjonowanie bez haftowania

T¢ operacj¢ 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 kolorow lub kod zatrzymania jako punkt

odniesienia do przemieszczenia do przodu (lub do tyhu) bez haftowania.
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ROYA VAR

8.6.1. Przesuni¢cie bez haftowania do przodu, niska predkosé

1. W gtownym interfejsie #4 @ nalezy nacisnac
a/=
U 2.

*
(1) Nacisniecie umozliwia ciggle przemieszczanie do przodu bez haftowania.

*1

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

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

1. W gtownym interfejsie ok @ nalezy nacisnac

U+/— 2.

(1) Nacisniecie umozliwia ciagle przemieszczanie do tytu bez haftowania.
C

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

8.6.3. Przesuniecie bez haftowania do przodu, wysoka predkosé
efe/em
1. W gltownym interfejsie =4 @ nalezy nacisnaé u

*
2. Nacisniecie umozliwia przemieszczanie do przodu bez haftowania z duza predkoscia.

Uwaga: sposob wykonania przesunigcia bez haftowania do tytu z duzg predkoscig jest analogiczny.
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8.6.4. Przemieszczenie do nastepnego koloru

I+~

1. W glownym interfejsie LSO nalezy nacisna¢

E <+
2. Nacisniecie powoduje przemieszczenie bez haftowania do nastgpnego kodu zmiany koloru.

Uwaga: sposob wykonania przemieszczenia do poprzedniego koloru jest analogiczny.

8.6.5. Przesunie¢cie bez haftowania do przodu

b=

1. W glownym interfejsie s | nalezy nacisng¢
. ., . = 100 = -
2. Nalezy wprowadzi¢ numer $ciegu.
System wyswietli interfejs do wprowadzania numeru $ciegu do przodu. Nalezy klikna¢ , aby

Number Pad

potwierdzi¢ operacjg., lub . 'J' ., aby anulowac¢ operacje.
[ A

Goto Stitches: 100

1

2
“ S5 6 C
7 8

0

+/-

V)

+
3. System powrdci do interfejsu glownego; nalezy nacisngé = =", aby rama przemiescita si¢ do
wskazanej pozycji.

8.6.6. Przesuni¢cie bez haftowania do tylu

Operacja przebiega analogicznie do przesuni¢cia bez haftowania do przodu. Jedyng rdznicg jest to, ze

nalezy nacisngé
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Rozdzial 9 Funkcja operacji pomocniczych

Te funkcje wykonuje sig, klikajac przyciski na ekranie operacji pomocniczych. Kliknigcie
A umozliwia wejscie na ekran funkcji pomocniczych haftowania.

[;[g

| Q) Start Sequin (11) Relive Installment Password
| |
End Sequin (12)  Wifi NetWork Configuration
Send Sequin (®)] Frame Param Debug
Q) Up Clamp Foot 4 Wired Net Set Wizard
©) Down Clamp Foot

@) M Axis Back Work Point
@) M Axis Short Run

(8) M Axis Rotate Left Manual
(9) M Axis Rotate Right Manual

{9 Stitch Stop Down

4 12 P (g 4 22 p T

9.1 Opuszczenie igly

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

Funkcji tej mozna uzy¢ wylacznie w stanie potwierdzenia haftowania.

1.  Klikniecie W otwiera interfejs operacji pomocniczych.

2. Nalezy klikna¢ przycisk opuszczenia igly. Nastepnie nalezy potwierdzi¢ operacje opuszczenia igly.
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A Are You Sure Needle Down?

v

Nalezy klikna¢ . , aby potwierdzi¢ operacje, po czym igha naktuje tkanine.

Kliknigcie ‘ anuluje operacjg.

3. Nalezy pusci¢ tkaning, przesung¢ rame, a nastepnie nacisna¢ Enter.

warnning

First loosen the emb cloth, then move
=3 the frame, then comfirm

v

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

glownego. Nalezy przytrzymac¢ tkaning, a nastgpnie nacisnac Start, aby kontynuowac

haftowanie.

9.2 Konfiguracja sieci WiFi

Ta funkcja umozliwia przesytanie szablonow, takich jak hafty rysunkéw i obrazow, oraz haft

chinski, przez sie¢ bezprzewodows.
Sa dwa sposoby konfiguracji sieci WiFi.
Sposob pierwszy:

1.  Nalezy nacisnag¢ “, aby wejs¢ do interfejsu operacji pomocniczych.
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Rozdzial  Funkcja

2.  Nastepnie nacisng¢ przycisk ,,WiFi Configuration” (konfiguracja WiFi), aby przej$¢ do interfejsu
konfiguracji sieci WiFi.

hd
0 &

3. Nacisngé¢ przycisk ,,Wireless network™ (sie¢ bezprzewodowa) i ustawi¢ funkcje sieci WiFi, po

Cj , aby odswiezy¢ liste sieci.

Wifi 1P:10.0.2.12

czym nacisngé

> <]

= DAHAO_CX] Connect

Ad
&

% TP-LINK_8DD8

% 360WiFi-SK

= WXWIFI
= DAHAO C16B

= FYX_FD85 _2.4g

()

4.  Wybra¢ sie¢ i nacisng¢ ,,Connect” (polacz), co otworzy okno hasta sieci bezprzewodowe;j.

DAHAO _CX]

'. 12345678
1 2 3
abc def ‘ ghi «a ‘
J L = J
5 6
jkl mno par c ‘
8 9
stu vwa yz > J
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nkcja czynnosci

5. Whpisa¢ hasto i nacisng¢ - -, aby powrdci¢ do interfejsu konfiguracji sieci WiFi.

Nacis$niecie i powoduje anulowanie operacji.
6.  Po zakonczeniu konfigurowania sieci WiF1i, interfejs bedzie wygladat nastepujaco:

Wifi 1P:10.0.2.12
T

%= FYX_ECCE_2.4G =
% zhang

= Xinxibu

= DAHAO CX] v

= TP-LINK 8DD8

< mudanjituan L‘

| 16.2014-Q-1.D5B

Name  1259.058 119186
X (-60.1, 222.8) 2829

[-102.0, 102.1] 2041

Sposob drugi:

1. W dowolnym interfejsie
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Rozdzial

Name  1259.058 119186
X 1-60.1,222.8) 2829

[-102.0, 102.1]

2. Nacisrﬁq‘:;( aby przejs¢ do interfejsu konfiguracji sieci WiFi.

Wifi IP:

T

PN

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

Rozdzial 10 Pozostale funkcje

Tych funkcji mozna uzywac nawet w czasie pracy, w tym podczas konserwacji maszyny, odpytan
informacyjnych i konfigurowania systemu.

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

Napisy na przyciskach pomagaja zidentyfikowa¢ poszczegolne funkcje.

10.1 Statystyki

1. Naci$niecie “ umozliwia przejscie do interfejsu pozostatych funkc;ji.

2. Nacisniecie 'ﬂ umozliwia przejscie do interfejsu statystyk.
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ot Boot Time
Tot Boot Times 38
[Tot Stitches

[Tot Breakage Times

Color Change
imes

ot Emb Distance

o
0
iTot Timming Test 0
0
]

1 0 0 (] E;J
2 0 0 (4 E{_J
3 0 0 ) @_J
4 0 0 0 Ea_l
5 0 0 0 _ELJ
6 0 0 0 ER_J
7 0 0 o LR
8 0 0 0 [i;{
> | o o [ o [LE@.
10 0 0 0 [Fo
s ] &
N

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

sprawdzi¢ szczegbdty poszczegdlnych szablonow, nalezy nacisna¢ - @ -, aby wejs¢ do
odpowiedniego interfejsu.

Detail
Pattern Num #1 Workpiece Num [
Pattern Name Stitch Count. 0
Stitches 0 Ave. Work Hour 0s
“Colngchﬂm 0 Max Work Hour 0s
Breakage Times. 0 Min Work Hour o0s
Breakage Statistics

NP Head 2 3 4 5 6

1 0 0 0 0 0 0

2 0 0 0 0 0 0

3 0 0 0 0 0 0

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 o 0

9 0 0 0 0 0 0

10 0 0 0 0 0 0

1" 0 0 0 0 0 0

12 0 0 0 0 0 0

13 0 0 0 0 0 0
\ 14 0 0 0 0 0 0
| 15 o 0 0 0 b o

PREVENS w
N

~ -

&
skasowanie informacji statystycznych. Nacis$nigcie umozliwia powrot.

Naci$nigcie powoduje powrot do interfejsu statystyk. Nacisnigeie powoduje
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10.2 Rozwigzywanie probleméw z maszyng

& Ta operacja przeznaczona jest wylgcznie dla serwisantow, zwykli uzytkownicy nie powinni jej
wykonywac. Poniewaz ta operacja wymaga pewnych czynnosci mechanicznych, nalezy dopilnowacé
zapewnienia swojego bezpieczernstwa osobistego i zabezpieczenia sprzetu podczas pracy.

Funkcja rozwigzywania probleméw shuzy gtownie do testowania, konserwacji i analizowania awarii

maszyny za pomocg nastepujacych opcji (opcje rozwigzywania probleméw moga sie r6zni¢ zaleznie od

model maszyny):

Interfejs rozwigzywania Interfejs rozwigzywania
problemow 1 problemow 2

Test szybkosci walu gldwnego i kodera

Test watu gtéwnego ;
Kat watu gléwnego

Cewka/silnik przycinania
Cewka/silnik hamowania
Cewka/silnik haka

Rozwigzywanie probleméw z | Test ciagly cewki/silnika haka
przycinaniem/glowica

Cewka/silnik gtowicy

Test zaciskania nici gornej

Rozwigzywanie probleméw z | Punkt srodkowy silnika przycinania
przycinaniem/glowica

. . Reczna zmiana pozycji igly, koloru
Wykrywanie zerwania C . ,
igielnicy 1 regulacja watu gtownego

Podniesienie/opuszczenie dociskarki
cekinow

Posuw silnika cekiniarki A1/B1/C1/D1

Test obstugi cekinow

Zawor szczelinowy cekiniarki
otwarty/zamkniety

Test haftowania sznura

prostego

Test parametrow ramy

Test parametrow watu gtdéwnego
Test parametrow napedu Import parametrow nape¢du

Eksport parametrow napedu
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Interfejs rozwiazywania Interfejs rozwiagzywania
problemow 1 problemow 2

punktu poczatkowego zaczepu nici,

wys$wietlania pozycji igly itp.

Modernizacja karty rozszerzen

Zarzadzanie kartg

, Adres zapisu na calej karcie rozszerzen
rozszerzen

Sprawdzenie adresow calej karty rozszerzen

Aktualizacja programu
rozruchowego

Import parametréw maszyny

Eksport/import parametréw
Eksport parametrow maszyny

Inicjalizacja parametréw

Aktualizacja loga

Kalibracja ekranu dotykowego

Konfiguracja funkcji Cekiny, proste sznury, kulki szklane

Haftowanie zdje¢ Uprawnienia

Uprawnienie do haftowania
specjalnego

Uprawnienie do rozwigzywania
problemow z maszyna

Zmiana hasta

10.2.1. Kalibracja ekranu dotykowego

Po pewnym czasie w eksploatacji, ekran dotykowy moze zacza¢ wykazywaé problemy z
doktadnoscig. Mozna je rozwigzaé, korzystajagc z funkcji kalibracji ekranu dotykowego. Podczas
kalibracji nalezy dotkna¢ centralnego punktu krzyza wyswietlonego na ekranie. Aby unikna¢ problemow
powodowanych przez niedoktadng kalibracje, te operacj¢ powinny przeprowadza¢ wytacznie osoby
upowaznione.

Operacja 1:

1. Naci$niecie W umozliwia przejscie do interfejsu pozostatych funkcji.
§

2.  Nacis$niecie "8 umozliwia przejscie do interfejsu rozwigzywania problemow, gdzie nalezy
nacisng¢ ,,touch screen calibration” (kalibracja ekranu dotykowego).
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zostale

Touch Screen Calibration?

v

-

umozliwia opuszczenie kalibracji ekranu dotykowego i powrdt do interfejsu pozostatych funkcji.

3. Nalezy nacisnaé¢ , aby przej$¢ do interfejsu kalibracji. Nacis$nigcie

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 srodkowe. System otrzyma dane z tych punktow i zapisze je jako dane odniesienia do
wprowadzenia poprawki potozenia.

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

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

Operacja 2:
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1.  Nalezy nacisngé @, gdy wyswietlany jest interfejs inicjalizacji, aby wej$¢ do
interfejsu kalibracji ekranu dotykowego.

2. Nalezy kolejno nacisna¢ srodkowe punktu krzyzy, gdy system o to poprosi, po czym wyjsé
z kalibracji ekranu dotykowego i zrestartowaé system, ekran dotykowy powinien teraz dziata¢

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 1 parametry powigzane z interfejsem parametréw maszyny, operacji
pomocniczych i rozwigzywania problemoéw. Na przyktad w przypadku konfiguracji funkcji naszywania
cekinéw, w konfiguracji funkcji nalezy wybra¢ ,,Sequin” (cekin) i przejs¢ do interfejsu parametrow
maszyny, operacji pomocniczych i rozwigzywania problemow, beda tam wys$wietlone funkcje powigzane

z cekinami.
1.  Naci$niecie “ umozliwia przejscie do interfejsu pozostatych funkcji.
3

2.  Nacisniecie Aw umozliwia przejscie do interfejsu rozwigzywania problemow, gdzie nalezy
nacisng¢ ,,Function Config” (konfiguracja funkc;ji).
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@ Update Logo

@ Touchscreen Adjust
@ Function Config

Photo Emb. Authorized

@ Special Broidery Authorize

Machine Debug Authority Passwd
Change

3. Nalezy przej$¢ do interfejsu konfiguracji funkcji i zaznaczy¢ ,,Sequin” (cekin).

—————
o I

o I O
o I O

10.3 Jezyk

System obstuguje jezyk chinski, angielski, turecki, hiszpanski i inne.

1. Nalezy nacisnag¢ “, aby przejs¢ do interfejsu pozostatych funkcji.
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Bl ==
2.  Nacisngé m, aby przejs¢ do interfejsu jezykow.

() - German =il

English (é) l I Italian B
T | é) - Polish [ ]
= = [o— ) —
Turk 4) _ w8
= - ,_J_‘—i =
El espafiol (5
—
pyccKui @
Portugués -

Francgais ®

Thai B

Holland

Wybraé pozadany jezyk; system przestawi interfejs gtdwny na wybrany jezyk.

10.4 Ustawienia daty

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

10.5 Informacje

Procedury operacyjne:

1. Naci$niecie umozliwia przejscie do interfejsu pozostatych funkcji.

2. Nacisna¢ przycisk m
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Pozostale

AXSEMSOGQTIALL
200427
1159

2020-06-17T11:1815

Lower Computer Boot Ver. MX5_UPDATEO101

Lower Computer Boot Ver. Date 180428

| Lower Computer Boot Inner Ver. 019

Peripheral pc2220 version | PC2220.TY.V14

200323 153:12

Ta funkcja pokazuje informacje dotyczace oprogramowania maszyny. Naci$nigcie i
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 cekinow i okreslonego $ciegu. Poniewaz cekiny
wykonane sg z twardego i btyszczacego materialu o gtadkiej powierzchni, haft cekinowy, powstajacy z
cekinow o réznych kolorach, ksztattach i rozmiarach, zapewnia unikalny, l$nigcy efekt. Projekt
zawierajacy kod cekinowy ma swodj wlasny format szablonu.

Haft wielocekinowy typu JF dzieli si¢ na dwa rodzaje projektéw: jeden to normalny projekt
wielocekinowy, wytwarzany zwyklym sposobem tworzenia szablondw; drugi to specjalny projekt
wielocekinowy, przygotowany z uzyciem normalnego oprogramowania projektowego z zachowaniem
specjalnych zasad dotyczacych tworzenia szablonow.

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

Jednoczesnie maszyna moze automatycznie zmienia¢ projekty normalne na projekty specjalnie
podczas procesu importu projektow. Nowy projekt specjalny zapisuje cato§¢ cekindw z pierwotnego
projektu normalnego jako cekin A. Jesli uzytkownik chce dokonac¢ dalszych modyfikacji, mozna to zrobié¢
za pomocg funkcji ,,Edycja cekinow”. Projekt wielocekinowy po modyfikacji staje si¢ specjalnym

projektem wielocekinowym.

I.  Zakres zastosowania

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

haftowania, urzadzenie do haftowania zygzakdéw i mechanizm podawania cekinow.
11. Funkcje

1. Obstugiwane sg dwie metody podawania cekinow: Koto i dzwignia;

Koto: centralnym elementem podajagcym cekiny w takim urzadzeniu jest mechanizm typu

kotowego, ktory przenosi cekiny na wlasciwg pozycje, obracajac si¢ w statym kierunku.
Dzwignia: centralnym elementem podajacym cekiny w takim urzadzeniu jest mechanizm
dzwigniowy, ktory dosyta cekiny na pozycj¢ ruchem naprzemiennym.

2. Osobne funkcjonowanie maszyny zszywajacego cekiny i urzadzenia podajacego cekiny;

3. Rozdzielanie reczne lub podawanie wspolne jednoczesnie;

4. Osobne wySwietlanie standw pracy cekiniarki;
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akinami JF

5.  Sposdb podawania cekinow i kgt podawania mozna zmieni¢ w panelu sterowania.
I1I. Dane techniczne
1. Dostepne wielkosci cekindw: Srednica 3 mm, 4 mm, 5 mm, 6,75 mm, 9 mm;

2. Predko$¢ maksymalna 1000 obr./min

11.2 Procedura naszywania cekinow
Przy naszywaniu cekinéw nalezy postepowac zgodnie z ponizsza procedura:
1. Wprowadzi¢ projekt z kodem naszywania cekindéw - patrz punkt 11.3
2. W razie potrzeby nalezy zmienic¢ 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. Ustawi¢ kolejnos¢ zmiany kolorow (patrz 5! RIRBI 5] FHIE. )

6. Wroci¢ do interfejsu gtdéwnego i potwierdzi¢ haftowanie;

7. Rozpoczaé haftowanie.

Uwaga: podczas haftowania nie nalezy przestawia¢ recznego przetacznika poruszajacego zaworem,

gdyz spowoduje to uszkodzenie urzadzenia podajacego cekiny.

11.3 Wprowadzanie projektu cekinéw

H

Nalezy nacisnaé @ w interfejsie zarzadzania projektami, aby przej$¢ do wyboru pamigci i
otworzy¢ potrzebng pamig¢. Po wybraniu projektu, ktory ma zosta¢ uzyty, nalezy nacisna¢ o , CO
spowoduje wyswietlenie okna z pytaniem, czy ma by¢ obstlugiwanych wiele rodzajow ztotych cekindw;

wybranie 2 & spowoduje zapisanie projektu jako specjalny projekt cekinowy, niezaleznie od tego,
jakiego typu byl dotychczas. W przypadku normalnych projektow cekinowych, zmienione projekty
cekinowe beda zapisywaé wszystkie multicekiny z pierwotnego projektu jako cekiny typu A. Jesli

uzytkownik wybierze & normalne projekty cekinowe pozostang niezmienione, natomiast specjalne
projekty wielocekinowe beda zapisywane jako specjalne projekty wielocekinowe.
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Whether support multiple gold or not?

v | &

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

‘ Import Pattern

Pattern Num 55

Pattern Name ZEHA-19

a?)c dgf g%.r «a
J4k| msno p%rr C
ARARD
o] Vv

Procedury konfiguracji ustawien: Nalezy wprowadzi¢ numer i nazw¢ szablonu.

11.4 Edytowanie projektu cekinow

Ta funkcja pozwala na edytowanie projektow cekindw w systemie. Po zakonczeniu edycji wszystkie
projekty beda zapisywane jako specjalne projekty wielocekinowe. Nie trzeba ustawiaé trybu naszywania

cekinow przy modyfikowaniu kolejnosci zmiany kolorow.

1. W interfejsie zarzadzania szablonami nalezy wybra¢ projekt cekinowy do edycji. Nalezy

i,,Edit Gold Picec Pattern” (edycja szablonu z elementami ztotymi), aby przejs$¢

do interfejsu edycji projektow.
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P LLLEL B
A ST e
B AB C AC BC ABC D
AD BD ABD CD ACD BCD ABCO

Shlisk &

2. 9 . Projekt wys$wietlany na $rodku;
= Projekt wyswietlany w powigkszeniu 4,5 raza;
3 g . Przyblizenie projektu cekinowego;

‘,_'e . Oddalenie projektu cekinowego;

o_“é
3. Kiliknigcie / powoduje pokazanie wszystkich postaci §ciegow w danym projekcie, jak na ilustracji
ponizej:

Wyswietlenie w rozmiarze rzeczywistym.

3y / y
4. Kliknigcie 4 powoduje przetaczenie aktualnego trybu Sciegu miedzy ,,nawigacja wedtug

LLALLESE
ARK S o

8 A8 C | AU BC IASL D

Lo | » v
pozycji” i ,,nawigacja wedlug numeru $ciegu”. ,,nawigacja wedhug pozycji”: nacisniccie
przycisku Kierunku
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powoduje wybranie kolejnego kodu $ciegu w tym kierunku, niezaleznie od jego numeru
$ciegu. ,,nawigacja wedhug numeru $ciegu’: naci$nigcie klawisza kierunku ,,lewo” lub ,,géra”
powoduje wybranie ostatniego kodu $ciegu cekinowego (nizszego niz numer aktualny);
nacis$nigcie klawisza kierunku ,,prawo” lub ,,dot” powoduje wybranie nastepnego kodu Sciegu

cekinowego (wWyzszego niz numer aktualny).
N—"I“
5. Kliknigcie "~ umozliwia wejicie do interfejsu edycji zakresu cekinow.

Set Arear Start Stitch

Set Arear Eed Stitch

Cancel Select Arear
Employ Alternant Golod Piece

Select Current Color Change

g+

(1) Nalezy przesunaé kursor do pozycji $ciegu, a nastepnie klikna¢ ,,Set Range Start Stitch” (ustaw

2

$cieg poczatku zakresu), aby aktualny Scieg ustawi¢ jako poczatkowy S$cieg tego obszaru.
Przesuna¢ kursor do innej pozycji Sciegu i klikna¢ ,,Set Range End Stitch” (ustaw Scieg konca
zakresu). Obszar podlegajacy ustawieniu rozcigga si¢ od $ciegu poczatkowego do Sciegu
koncowego.
(2) Aby anulowaé obszar, nalezy kliknaé ,,Cancel Range”.
6. Wybor trybu naszywania cekinéw
Uzytkownik ma do wyboru 15 rodzajow trybow naszywania cekindw: A, B, AB, C, AC, BC, ABC,
D, AD, BD, ABD, CD, ACD, BCD i ABCD.

Litery stanowig oznaczenie 4 cekinow: A, B, C i D. Jedli te 4 cekiny beda dostarczane jednoczesnie,

A znajdzie si¢ na gorze, nastepnie B, Ci D.
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P PP L EST B
A% T e
B AB C AC BC ABC D
AD BDL ABD Cb ACLD BCD ABCD
o B g

7. Edycja cekinow naprzemiennych

Jesli uzytkownik chce zastosowac cekiny naprzemienne, nalezy najpierw zdefiniowac zakres ich uzycia.

=P
v e

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

) e 4 |

naprzemiennych) w = “ ¥ | aby ustawi¢ stosowane cekiny naprzemienne.

Alternant Edit

v

Procedura ustawiania:

. < : : o
a) Nalezy klikngé lub , aby wybrac¢ tryb naszywania cekinow, a nastepnie klikngé¢ ,
aby potwierdzi¢. Nazwy cekinow to A, B, C i D. Jedli w uzyciu sg wszystkie te cztery cekiny, A bedzie znajdowacé
si¢ na gorze, nastgpnie B, CiD.

b) Nastepnie nalezy nacisng¢ , aby potwierdzi¢ tryb podawania cekinow. System nastepnie
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poprosi o podanie liczby cekindéw, ktore zostang podane. Nastepnie nalezy wprowadzié¢ liczbg (zakres:

0~9999) za pomoca przyciskdw numerycznych. Jesli dana grupa cekinow jest uzywana tylko w jednym

Sciegu w danym cyklu haftowania, nalezy wpisaé ,,1” i nacisngé

C) Nalezy klika¢ lub . * ., aZ W pustym polu pojawi si¢ napis ,,END” lub liczba podawanych cekinow

zostanie pokazana jako 0. Nacisni¢cie konczy proces konfiguracji ustawienia.

Na przyklad, jesli aktualny tryb naszywania cekindow do A2ABCDI1CD1, projekt bedzie
wygladat nastgpujaco:

8. Zapisz

Po zakonczeniu edycji nalezy kliknac . = ., aby zapisa¢ projekt.

Pattern Num 15

Pattern Name  FANG-JP

a?.)c dzi g%l J «a

J4kl mﬁc p%r 5 c

s?u B vwx | y91 e

thjol v
i"
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N4

Nalezy wprowadzi¢ numer i nazwg projektu 1 klikna¢ , aby zapisa¢ edytowany projekt

cekinéw, lub kliknaé ﬂJ“' , aby anulowac¢ zapis.
11.5 Ustawianie parametréow haftowania wielocekinowego

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

wielocekinowym.

. . , , . .. , , . s
Nalezy nacisngé - gléwnym interfejsie, wybra¢ menu parametrow eksperckich u,
aby wejs¢ do interfejsu zarzadzania parametrami, nastgpnie wybrac ,,Sequin Parameters” (parametry
naszywania cekinow), aby wej$¢ do interfejsu ustawiania parametroOw naszywania cekinow.

1. Ograniczenie predkosci dla cekindow R(L):
Ten parametr ustala predkos¢ maksymalng podczas normalnego haftowania.
Uwaga: predko$¢ maksymalna haftowania ptaskiego powinna by¢ roéwna lub wyzsza od szybkos$ci
naszywania cekinow.

2. Regulacja kata podawania cekinéw L/R

Ten parametr koryguje kat podawania cekinow.

3. Automatyczne rozpoczecie naszywania cekinow
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 cekindw.

4. Czas trwania naszywania cekindow

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¢ domyslnego zaworu; jesli

jest sterowanie silnikiem, nalezy warto$¢ ustawic¢ na 4~5.
5. Wylgczenie 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 dociskajaca w
przypadku zerwania nici.
6. Niezalezny ruch cekiniarek gora/dot
Jesli opcja jest ustawiona na ,,Yes” (tak), cekiniarki beda poruszaé si¢ niezaleznie. Jesli opcja
jest ustawiona na ,,No” (nie), cekiniarki beda poruszac si¢ razem.

7. Podniesienie zaworu przy przeskoku bez przyciecia (T/N)

8. Podstawa przestawienia przesuwu przy silniku L/R
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9. Wielokrotno$¢ przestawienia przesuwu przy silniku L/R
10. Czy posiada punkt poczatkowy przy przestawieniu silnika L/R
Parametry nr 8, 9 i 10 dotycza specjalnych cekiniarek, wykorzystujacych silnik (jedna igla -
podwojny cekin) do przestawiani przesuwu na duze i mate cekiny. Sg dwa rodzaje takich urzadzen: jeden
obstuguje punkt poczatkowy przestawienia, drugi nie.
11. Czujnik wykrywajacy zerwanie nawoju
Ten parametr stosowany jest tylko w urzadzeniach do haftowania nawojowego. Zakres parametru
wynosi 0 do 10, przy czym 0 oznacza catkowite wylaczenie czujnika. Mniejsze warto$ci oznaczaja
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 parametrow ustala kat dostarczania cekindéw. Jesli urzadzenie podajace jest typu kotowego,
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”, wartos¢
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 kolejnos¢ 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$¢ 1 kolor A/B/C/D cekinu L/R”. Na przyktad, jesli ,,Numer silnika cekinu L/R” jest
ustawiony na 2, wys$wietlone 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
dtuzszy czas odpowiedzi. Parametr nalezy ustawi¢ odpowiednio do rzeczywistego stanu urzadzenia.
Domyslna wartos$¢ to 2.

17. Korekta kata dziatania przycinarki L/R

Ten parametr jest stosowany w specjalnych cekiniarkach, wyposazonych w silniki do przycinania

cekindéw, 1 stuzy do regulacji czasu uruchomienia silnika przycinajacego cekiny. Warto$¢ domyslna

wynosi 15. Mniejsze warto$ci
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oznaczajg wczesniejsze uruchomienie silnika; zakres wartosci wynosi 0 do 31.

11.6 Reczna obsluga naszywania cekinow

Interfejs obstugi recznej zawiera opcje ,,Rozpoczecie naszywania cekindw”, ,,Zakonczenie naszywania cekind6w” i
,,Podawanie cekinow”.

(1) Kliknigcie -_— powoduje wybranie ,,rozpoczecia naszywania cekindw” i opuszczenie wszystkich stopek
dociskajacych;

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

(3) Kliknigcie - powoduje wybranie ,,wystania cekindéw”’; wlaczone gtowice maszyny beda
wysyta¢ po jednym cekinie za kazdym kliknigciem (przy opuszczonej stopcie dociskowe;j).

11.7 Rozwiazywanie problemow z naszywaniem cekinow

SAMBREY

[XoX" X

Potozenie ptytki przetaczania cekinow

1. Obstuga przetacznika cekindw

(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¢ czerwona kontrolke, i nacisna¢ przycisk rgcznego podawania cekinow.

(3) Reczna obstuga tylnego silnika dosytajacego cekin C

Nalezy ustawi¢ przelgcznik cekinow w polozeniu dolnym, przestawié przelacznik wykrywania
zerwania nici tak, by wylaczy¢ kontrolke glowicy (ten przetacznik takze ustawi¢ w pozycji dolnej), i

nacisng¢ przycisk recznego podawania cekindw.
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Uwaga: W celu rozwigzania problemow z funkcjq obstugi wielu cekinow, na maszynie z jedng
glowicq nalezy zainstalowacé zewnetrzny przetqcznik glowicy.

2. Menu rozwigzywania problemow z cekinami

. L]

Nalezy nacisna¢ “, a nastepnie nacisnac ,,rozwigzywanie problemoéw z maszyng” W

Nastepnie nalezy nacisnac ,,Sequin Device Operations” (operacje cekiniarki), aby wys$wietli¢ ponizsze
okno:

. ) Sequin Diver 3 Gap
(1) Sequin Presser Up 1) Al dive:Ooen

) Sequin Diver 3 Gap

(2) Sequin Presser Down (12 liiliaiClasad

@ Sequin Motor Al Feed
\‘.‘) Sequin Motor B1 Feed
\5) Sequin Motor C1 Feed

(6) Seauin Motor D1 Feed

Sequin Diver 1 Gap
) vaiio Open

g ) Sequin Diver 1 Gap
& Valve Closed

9 Sequin Diver 2 Gap
) Valve Open

(40) Seauin Diver 2 Gap
LY Valve Closed

«

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

11.8 Naprawianie cekinow

W przypadku zerwania nici lub r¢cznego wiaczenia czerwonej kontrolki wykrycia zerwania nici
nalezy nacisna¢ przycisk Stop, aby przerwac¢ prace i przestawi¢ system w stan naprawiania. W stanie
naprawiania cekiniarki podniosa si¢, a maszyna wroci i zatrzyma si¢ w punkcie naprawiania. Mozna
nastgpnie nacisngé przycisk Start, aby wykona¢ haft naprawiajacy dla cekinu. Haft naprawiajacy
przestawi si¢ na normalny haft w miejscu zerwania nici. W trybie naprawiania cekindbw parametr ,,Liczba
fat” jest niedostepny.
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Rozdzial 12 Obsluga haftowania zygzakow

12.1 Funkcje

1. Haftowanie zygzakow (haft ZIG): ta funkcja umozliwia utworzenie z nici wzoru o okre$lonych
formach §ciegu Z4 1 75, ktére wczesniej zostaly zapisane na komputerze. [lustracje tych dwoch

typow haftu ZIG pokazano ponizej:

T

Haft Z4 Haft Z5

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

predkos¢ haftu zygzakowego.

3. Automatyczne zapisywanie punktu zatrzymania osi M: 0§ M wrdci do punktu zatrzymania po

ponownym wlaczeniu zasilania.
4. Przycinanie nici dla funkcji zygzaka (przycinanie tylko dolnej nici)
5. Przed recznym przesunieciem ramy urzadzenie zygzakowe moze automatycznie podniesé
stopke dociskowa, a takze opuscic 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 wybra¢, skorygowa¢ i dokonaé
edycji projektu odpowiednio do potrzeb;

(2) Zmieni¢ parametry, wybra¢ kolejno$¢ zmiany koloréw i wyznaczy¢ tryb haftowania;

(3) Sprawdzi¢ pozycje haftu zygzakowego i upewni¢ sig, ze urzadzenie pracuje poprawnie;

(4) Rozpoczaé haftowanie.

12.4 Powiazane parametry i ustawienia trybu

Nalezy nacisngé A v interfejsie gldéwnym, wybra¢ ,,Parametry eksperckie” Ul, teraz uzytkownik
moze ustawic
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parametry dotyczace haftu zygzakowego.

1.

10.
11.

12.
13.
14.

Urzadzenie zygzakowe prawe: Y (N) —— Y oznacza, ze pierwsza igla wyznacza pozycj¢ haftu
zygzakowego.
Urzadzenie zygzakowe lewe: Y (N) —— Y oznacza, Ze ostatnia iglta wyznacza pozycj¢ haftu
zygzakowego.

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

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

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

Zakres wychylenia zygzaka: 100 (wartos¢ domyslna). Ta warto$¢ okresla kat obrotu kota. W
warunkach ptywania nici, uzytkownik moze jako sposdéb pomocniczy obnizy¢ t¢ wartos¢, aby
ograniczy¢ odczuwalny efekt. Zasadniczo warto$¢ ta nie powinna by¢ mniejsza niz 80.
Wychylenie ramy przy hafcie Z5: regulujac rame, uzytkownik moze zmieni¢ zakres haftowania
(zaleca sie, by ten parametr regulowali do§wiadczeni uzytkownicy).

Wartos¢ regulacji luzowania nici do haftu zygzakowego: ten parametr reguluje predkosc
dosytania nici wszystkich silnikow luzujacych ni¢. Zalecana warto§¢ wynosi 9.

Punkt poczatkowy prawego urzadzenia zygzakowego: ten parametr okre$la kat migdzy
punktem prowadzenia nici a kierunkiem mechanicznego punktu poczatkowego urzadzenia
zygzakowego w pozycji pierwszej igly. Kat = Warto$¢ parametru*0,9. Na przyklad jesli
parametr ma warto$¢ 80, kat wyniesie 80*0,9=72°,

Punkt poczatkowy lewego urzadzenia zygzakowego: ten parametr okresla kat migdzy punktem
prowadzenia nici a kierunkiem mechanicznego punktu poczatkowego urzadzenia
zygzakowego w pozycji ostatniej igly. Kat = Warto$¢ parametru*0,9. Na przyktad jesli
parametr ma wartos¢ 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 luzujgcy ni¢ do haftu zygzakowego: Tak/Nie. Je$li urzadzenie jest typu tasiemkowego z
dwoma silnikami, ten parametr nalezy ustawic¢ na Y, w przeciwnym razie nalezy go ustawic¢ na N.

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

17. Testowanie silnika dosytajgcego ni¢ do urzadzenia zygzakowego (Y/N): Warto$¢ domy$lnato Y. Y:
silnik dosytajacy ni¢ nie begdzie obracat si¢, dopoki pozycja komponentu halowego nie zostanie
sprawdzona. N: silnik dosytajacy ni¢ begdzie pracowat tak dtugo, jak system pozostanie w stanie
realizacji haftowania, niezaleznie od pozycji komponentu halowego. Tego parametru mozna uzywacé
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 powiazane z haftowaniem zygzakéow
12.5.1. Przestawienie miedzy pozycja do haftowania plaskiego a pozycja do
haftowania zygzakowego

(1) Przestawienie reczne

W interfejsie glownym nalezy nacisna¢ przycisk -ﬂ-, aby przej$¢ do interfejsu zmiany
kolorow.

98765432“

15 14 13 12 11 10

o] &

o

Ikona """’U wskazuje tryb haftowania aktualnego haftowania zygzakow. Nalezy klikna¢ ten przycisk, aby
zmieni¢ tryb haftowania.
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Opis ikon:

Nm-! Haftowanie normalne;

i‘“:' Haft Z4: pret wykonuje wychylenie przy kazdym $ciegu.

35 Haft Z5: to samo znaczenie, co Z4. Odpowiedni dla grubszych nici. (Patrz parametr: Zakres
wychylenia ramy przy haftowaniu zygzakow)

(2) Przestawienie automatyczne

Przed rozpoczeciem haftowania, przestawienie automatyczne mozna skonfigurowac, ustawiajac
pozycje zmiany kolorow.

W interfejsie glownym nalezy nacisnaé¢ S , aby wejs¢ do interfejsu zmiany kolorow, a

nastepnie nacisnaé ! = (gltowica zygzakowa), aby zmieni¢ tryb haftowania zygzakow:

Instrukcja obshugi Komputerowego systemu sterowania 99



a haftowania zygzakow

Nalezy nacisng¢ odpowiednia ikong, zeby wybra¢ ten sam tryb haftowania zygzakow, jesli uzytkownik nie chee

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

12.5.2. Wykonanie haftowania zygzakowego na osi M

Operacje powigzane z osig M obejmujg ,,Przygotowanie osi M”, ,,Petny cykl osi M” 1,,0brot osi

M”, ktore mozna znalez¢ w funkcjach pomocniczych. W gtéwnym interfejsie nalezy kliknaé¢ .
aby wejs¢ do interfejsu operacji pomocniczych. Nalezy przejs¢ na nastgpng strone, gdzie pokazane sg w
nastepujacej kolejnosci parametry ,,Przygotowanie osi M”, ,,Pelny cykl osi M”, ,,Reczny obrot osi M w
lewo” i ,,Reczny obroét osi M w prawo”. .

(1) Powrdt osi M do punktu pracy

Nalezy nacisng¢ przycisk ,,Przygotowanie osi M” i klikna¢ . w oknie dialogowym, aby 0§

kT
M wrocita do punktu pracy, po czym klikng¢ , Zeby wyjsc.
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(2) Powrdt osi M do punktu poczatkowego (ruch krokowy)
Nalezy nacisna¢ przycisk ,,Petny cykl osi M” i kliknaé ¥ w oknie dialogowym, aby 0§ M

obrocita si¢ do ,,punktu zerowego”, po czym kliknaé ‘j- , zeby wyjsc.
(3) Regczny obrot osi M w lewo

Nalezy nacisngé przycisk ,,R¢czny obrot osi M w lewo”, aby o§ M obrdcita si¢ w lewo. Po
kliknieciu przycisku o§ wykona obroét o 18° w lewo. Po 20 kliknigciach 0§ powrdci do punktu wyjscia.

(4) Reczny obrot osi M w prawo

Nalezy nacisna¢ przycisk ,,Rgczny obrot osi M w prawo”, aby o§ M obrdcita si¢ w prawo. Po

kliknigciu przycisku o§ wykona obrot o 18° w prawo. Po 20 kliknigciach 0§ powrdci do punktu wyjscia.
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Rozdzial 13 Haftowanie z tasiemkami

13.1 Wstep do funkcji

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

e 20

w "

haftowanie tasiemek 1 i haftowanie tasiemek 2 (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¢ maksymalng glowicy do haftu ptaskiego i glowicy do haftu specjalnego mozna
ustawi¢ osobno.

4. Automatyczny zapis punktu zatrzymania osi M w chwili wylaczenia zasilania: maszyna moze wznowic
prace od miejsca zatrzymania po przywroceniu zasilania.

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. Szybkosc¢ haftu specjalnego: 300—850 obr./min, regulowana co 10 obr./min

2. Kat obrotu recznego osi M: 18°/krok.

13.3 Parametry i ustawienia

Nalezy nacisngé - interfejsie gldownym, wybra¢ ,,Parametry eksperckie” m teraz
uzytkownik moze ustawi¢ parametry dotyczace haftu zygzakowego.

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

Ten parametr reguluje wysokos¢ 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

»Pozycja preta wychylnego przy ZIG” okresla pozycje preta wychylnego, gdy o§ M jest w punkcie
poczatkowym.

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

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

6. D42 Luka obrotu osi M: 0~10

0s$ M glowicy do haftu specjalnego posiada mechaniczng luke, w zwigzku z czym bedzie generowaé
roznicg mechaniczng, gdy o§ M wielokrotnie zmienia kierunek obrotu. W przypadku naszywania ptaskich
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 rozwiazywania problemow z maszyna, 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 cekinow, 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 poziomej. Gdy
odlegtos¢ migdzy gltowica do haftu normalnego a glowica do haftu specjalnego jest niewielka, ten
parametr nalezy ustawi¢ na 90°, aby unikng¢ kolizji.

8. D39 Kat kontroli przesuniecia Z: 0~180

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

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

10. C36 Wspotczynnik uzwojenia haftu: “1~4 $cieg/L”
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®

Ten parametr umozliwia zmian¢ gestosci 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 gldownym nalezy nacisng¢ przycisk .‘H’., aby przejs¢ do interfejsu zmiany kolorow.

= .E.'.'ﬁ F  Fa2  *s

iame $4 gs EI 6

9 8 7 6 5 4 3 2 "
15 14 13 12 11 10
- (g

N

Ikona "’""u wskazuje tryb haftowania aktualnego haftowania zygzakow. Nalezy kliknaé ten
przycisk, aby zmieni¢ tryb haftowania. Jesli uzytkownik nie chce dokonywa¢ zmian, nalezy nacisna¢

'j- , aby wyjsc.
Opis ikon:
Y normalny (stebnoéwka);
ZW0O] W prawo;
zZw0j W lewo;
naszywanie tasiemek 1;

naszywanie tasiemek 2;
(2) Przestawienie automatyczne

Przed rozpoczeciem haftowania, przestawienie automatyczne mozna skonfigurowac, ustawiajac

pozycj¢ zmiany kolorow.
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Rozdzial

W interfejsie glownym nalezy nacisngé f=hy @ , aby wejs¢ do interfejsu zmiany kolorow, a
nastepnie nacisnaé ! = (gltowica zygzakowa), aby zmieni¢ tryb haftowania zygzakow:

Nalezy nacisna¢ odpowiednia ikong, zeby wybra¢ ten sam tryb haftowania zygzakow, jesli uzytkownik nie chce
DAHAO

10:25 2016-04-12

Sl al=
T e s 1

wprowadza¢ zmian, a nastgpnie nacisngc ‘ , 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 obejmujg ,,Przygotowanie osi M”, ,,Petny cykl osi M” 1,,0brot osi M”,

ktore mozna znalez¢ w funkcjach pomocniczych. W gldownym interfejsie nalezy klikna¢ “, aby
wejs¢ do interfejsu operacji pomocniczych. Nalezy przej$¢ na nastepng strone, gdzie pokazane sag w
nastepujacej kolejnosci parametry ,,Przygotowanie osi M”, ,,Pelny cykl osi M”, ,,Reczny obrot osi M w
lewo” i ,,Reczny obrot osi M w prawo”. .

(1) Powrét osi M do punktu pracy
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Nalezy nacisna¢ przycisk ,,Przygotowanie osi M” i kliknaé ¥ w oknie dialogowym, aby

0$ M wrocita do punktu pracy, po czym klikna¢ ~ , Zeby wyjs¢.

(2) Powrét osi M do punktu poczgtkowego (ruch krokowy)

Nalezy nacisng¢ przycisk ,,Petny cykl osi M” 1 klikng¢ w oknie dialogowym, aby 0§ M

R+

obrdcita si¢ do ,,punktu zerowego”, po czym klikna¢ , zeby wyjs¢.

(3) Regczny obrot osi M w lewo

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

(4) Reczny obrot osi M w prawo

Nalezy nacisna¢ przycisk ,,Rgczny obrot osi M w prawo”, aby 0§ M obrocita si¢ w prawo. Po
kliknieciu przycisku o$ wykona obrét o 18° w prawo. Po 20 kliknieciach o$ powrdci do punktu wyjscia.
13.4.3. Obsluga stopki dociskowej

W interfejsie gtdwnym nalezy kliknaé “, aby wcjéé do interfejsu pomocniczych operacji haftowania,

wybra¢ ,,Smarowniczka w gor¢”, a nastgpnie nacisngé , aby podnies¢ stopke dociskowa, po czym wybrac

< , aby wyjsc.
W interfejsie gtéwnym nalezy kliknaé “, aby wejs¢ do interfejsu pomocniczych operacji haftowania,

wybra¢ ,,Smarowniczka w do6t”, a nastgpnie nacisna¢ , aby podnies¢ stopke dociskowa, po czym

kT

13.5 Rozwigzywanie probleméw z haftem specjalnym

wybraé , aby wyjs¢.

Rozwigzywanie problemoéw z haftem specjalnym obejmuje gldwnie ruch mechanizmu wychylnego
haftu zygzakowego do pozycji wyjsciowej oraz sprawdzanie dziatania stopki dociskowej. W interfejsie

gléwnym nalezy klikngé “, wybrac ,,Test maszyny”, a nastepnie ,,Haftowanie z tasiemkami”,
aby przej$¢ do ekranu testowania maszyny.
1. Pret zygzakowy do 100
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Przesung¢ kursor na ,,Wychylenie preta zygzakowego do 100”. Postgpujac zgodnie z
podpowiedziami w oknie dialogowym, uzytkownik moze odciagna¢ igielnicg, aby wszystkie prety

wychylne mogtly pracowac jednocze$nie. Nalezy klikna¢ ¢« , aby wyjsé.
Za pomoca tej funkcji mozna skorygowac zakres wychylenia.

2. Stopka dociskowa gora/dot

Przesuna¢ kursor na ,, Test podniesienia stopki dociskowe;j”. Postepujac zgodnie z podpowiedziami
w oknie dialogowym, uzytkownik moze odciagna¢ igielnice, aby wszystkie stopki dociskowe poruszyty
si¢ w gorg/w dot. Igielnice nalezy odciagnaé ponownie, aby z powrotem opusci¢/podnies¢ wszystkie

stopki.

Nalezy klikng¢ HT , aby wyjsc.

13.6 Procedura haftu specjalnego

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

2. Zmodyfikowa¢ powigzane parametry, wybra¢ kolejno$¢ zmiany kolorow i wybra¢ tryb haftu
specjalnego.

3. Sprawdzi¢ gtowice specjalne i upewni¢ sie, ze sg sprawne technicznie.

4. Odciagnac igielnice, aby rozpocza¢ haftowanie.

13.7 Kategoria mechaniczna i wybor trybu napedu w maszynach do haftu

specjalnego

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

dociskowej.
1. O§M

Mechanizm osi M mozna podzieli¢ na dwa typy. Pierwszy to typ sprzeglowy, ktorego dziatanie
kontrolowane jest za pomocg zaworu elektrycznego lub recznie. Jego zaleta jest to, ze porusza si¢ tylko
0$ M stosowana do haftowania tat, za$ gtowice nie biorgce udziatu w haftowaniu tat pozostaja nieruchome
w czasie naprawy. Podnosi to jako$¢ i wydajnos¢ naprawy. Drugi typ jest pozbawiony sprzegla. Oba typy
napedzane sg przez sitownik, a punkty poczatkowe ich osi M sa wyznaczane z uzyciem przetacznika

zblizeniowego.
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2. OSE
Zaleznie od silnika i rodzaju przelacznika zblizeniowego stuzacego do wyznaczania punktu poczatkowego,
urzadzenia osi E mozna podzieli¢ na nastepujace typy:

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

2) Napedzane wspolnie silnikiem krokowym, z przetgcznikiem zblizeniowym do wyznaczania punktu
poczatkowego

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

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

3. 0% stopki dociskowej

Procedura pracy specjalnej stopki dociskowej jest pokazana ponizej: (Wysokos$¢ robocza stopki
dociskowej to odlegtos¢ ruchu stopki przy kazdym Sciegu. Wysoko$¢ podniesienia stopki dociskowej do
odlegtos¢ ruchu stopki do dotu do punktu gérnego 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

working height
g

¥ The clamp foot bottom

The clamp foot
rising sketch map
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Rozdziat Ak

Rozdzial 14 Aktualizacja gldwnego oprogramowania przez internet
Procedura aktualizacji:

1. Przytrzymaé O i wlgczy¢ zasilanie.

2. Ekran wys$wietli nastepujacy interfejs, gdzie mozna wybrac opcje ,,aktualizacja programu”

@‘ Update Program

r f Board Test
" P Language
@ Infomation

3. Wybra¢ sposob aktualizacji —— (za pomoca pamigci USB)

@ Update Program

Selecttherupdate iode
H &
[
)
] Language
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zacja glownego

4. System wys$wietli okno wyboru pamieci USB, w ktorym nalezy wybraé pozadang pamie¢ USB.

[———]

{4 Update Progiam

USB 1 USB 2

L4

== Language

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

file select list

0

001. DST DHO4. DSB

B

AX51C006Q6611. dh

<4 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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Rozdziat Aktuali

6. Aby przeprowadzi¢ aktualizacje, nalezy nacisngé

[

upda

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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alizacja oprogramowania karty

Rozdzial 15 Aktualizacja oprogramowania karty rozszerzen

Procedura aktualizacji:

1. Nalezy wybra¢ “, aby przejs¢ do interfejsu pozostatych funkc;ji.
DAHAO

y
2. Nacisnigcie m umozliwia przejécie do interfejsu statystyk.

@ Main Shaft
@ Trimming.
® Break Detection

B

|
\
‘ (4)  Head Solenoid/Motor
|

(5)  Facial Suture Clamp

(&) Driver Param Adj.

(7)  Sensor State Detection
I e —————————

Peripheral Board M

(9)  Boot Loader Update

Auto Find Origin

< 12 > &
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Nalezy wybrac ,,zarzadzanie kartg rozszerzen”, aby przej$¢ do interfejsu

(1)  Peripheral Board Update

@ All Peripheral Board Write Address

@ Single Peripheral Board Write
Address

@ All Peripheral Board Address Check

@ Single Peripheral Board Address
Check

(6) Peripheral Board Infomation

(13

zarzadzania, gdzie nalezy wybrac¢ ,,aktualizacja karty rozszerzen”.

on
4. Nacisna¢ przycisk m
[

(@) juseriy -

qw
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zacja oprogramowania karty

5. Wybra¢ pamie¢ USB

Select UDisk

USB 1 USB 2

Fyl. J

6. Wybra¢ program, ktory ma zosta¢ zaktualizowany, i nacisng¢

001. DST JP-MLF_1. PEC

< 11 > -
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Rozdzial Aktualizacja oprogramo

7. gdy system pomySlnie wykona aktualizacje, proces aktualizacji jest zakonczony.
o 7
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Zalacznik 1

Lista parametrow

Nr Nazwaparametru Domyslna Zakres warto$ci Uwagi
warto$¢
Parametry wspoélne
A01 Kierunek P IPla/d o[q[o|bl2P|
A02 Obrot 0 0~89 Kat obrotu projektu
AQ3 . Skalowanie projektu w kierunku
Skalowanie X/Y | 100/100 50%~200% g e prel
A04 Tryb pierwszenstwa | Obrot Obrot, Skalowanie
A05 Tryb powtorzen Normalna Cze$¢ normalna Nie uzywane
A06 Kolejnos¢ powtorzen | Najpierw X Najpierw X, Najpierw Y
A07 Powtorzenia X/Y 1/1 1~99
A08 Odstep X/Y 0,0/0,0 -999,9~+999,9
Parametry pomocnicze haftowania
BO1 Automatyczny punkt | Tak Nie, tak
poczatkowy
. . . Czy automatycznie powtarzac
B02 Czy wykonywac haft | Nie Nie, tak haf . ekt C
cykliczny attowanie projektu. .ZQ.StO
towarzyszy powtarzaniu I
projektom specjalnym.
Rozpoczgcie ze . Czy zaczyna¢ w trybie zmiany
B13 zmiang koloréw przy Tak Nie, tak kolorow, gdy koncowa pozycja
identycznym igly jest taka sama, jak
potozeniu poczatkowa
D15 Naszywanie tat STI z 0 0~3000
mata predkoscia Po
D16 Predkos¢ po naszyciu | 850 80~1000
laty
B18 Obstuga 3 D? Tak Nie, tak
cr7 Filtrowanie krotkich | Tak Nie, tak Dotyczy maszyn wysokiej
Sciegow predkosci wyposazonych w
sitownik Dahao. Zaczyna
obowigzywac dopiero po
ponownym potwierdzeniu
haftowania przez uzytkownika.
c78 Filtrowanie $ciegow | 0,5 mm 0,2mm~0,6mm Jak wyzej
matej dlugosci
Automatyczny Jak wyzej
C80 ~
przeskok przy 6 mm 6,0mm~12,0mm
dlugosci $ciegu
U57 Szybkos¢ ruchu bez | 10 1~10
haftowania w trybie
szybkim
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Nr Nazwa parametru Domyslna Zakres warto$ci Uwagi
warto$¢
Parametry wykrywania zerwania nici
B05 Wykrywanie zerwania | Nie Nie, tak
nici
B1l1l Sciegi bez wykrywania | 8 $ciegow 0 $ciegow ~15 $ciegdw
zerwania nici
B06 Zatrzymanie po .
zerwaniu nici Tak Nie, tak
B08 Cofnigcie o liczbe scieg 0 0 $ciegow ~7 $ciegow
Sciegdw po zerwaniu
nici
B Liczba cofnie¢ i tat L. 1 §cieg ~9 Sciegdow Ile $ciegow zatata¢ przed miejscem
09 2 Sciegl zerwania nici
Ruch po naszyciu faty - . Bez zmian predkoscei,
B10 Zmnlejgzgnle zmnigjszenie predkosci,
predkosci stop
\Wszystkie glowice . . Jesli ,, Tak”, wszystkie
B14 tataja Nie Nie, tak niezamknigte glowice naszywaja
late podczas tatania
Wykrywanie zerwania . .
B12 nici podczas przeskoku | NI€ Nie, tak
) Opoznienie $ciegu przy| 1 $cieg 1 $ciegow ~6 $ciegow
Cc28 wyKryciu zerwania nici
Wykrywanie linii
ce7 gornej Czutosé 3 1~10
Czulo$¢ wykrywanie
ces nici ze szpuli 5 1~10
Opdznienie $ciegu L L,
C69 przy wykrywaniu linii 1 §cieg 1~10 Sciegdw
gornej
Czutos¢ wykrywanie L, L,
C70 nici ze szpuli 5 Sciegow 1~10 $ciegdw
Opoznienie $ciegu przy
wykrywaniu linii
gornej
C90 Typ urzadzenia Sprezvna Koto
wykrywajacego Koto presyms,
zerwanie nici Sprezyna+kolo
IKat dziatania silnika
Co1 slowicy 0 0~10
T ki wykrywacza
K1 a\,}\],grli)iiyt Y PC2220 PC2220, Inne
LO1 Dzwick zerwania nici | 3 razy Brak dzwigku, 1~4 razy
Typ cewki uchwytu ) )
P05 nici gornej Samozamykajac| Samozamykajaca,
a Ogdlne
Parametry ramy
B03 ‘ Nad rama po kroku ‘ Nie ‘ Nie, tak

Instrukcja obshugi Komputerowego systemu sterowania 117




Nr Nazwa parametru Domys$lna Zakres wartosci Uwagi
warto$¢
Wysoka predkosé
CI5 przesunigcia ramy 16 1~30
Niska predkosé
Clé przesunigcia ramy 12 1~30
Predkos¢ nad
D13 rarosenadam 46 0,1.2, ....30
Parametry walu glownego
Cco7 Predkos¢ maksymalna | 1100 250, 300, 350, ...,1200
C09 Predkos$¢ minimalna 400 250,300,350, ...,600
1,0~10,0 (maszyna Gdy dlugos¢ sciegu jest
o zwykta), 3,0~6,0 wigksza, niz ustawiona warto$¢,
cos8 Dlugosc_ sciegu 3 (maszyna wysokiej maszyna zmniejszy predkosé
przesunigcia . :
(mm) predkosci wyposazona
w sitownik Dahao)
400~850 (maszyna
o zwykta), 400~1100 .. L .
C10 Pre;dkkosii Sciegu przy | 600 (maszyna wysokiej Ustavyl.enle prqdklgsil obrotowej
przeskoku predkosci wyposazona przy $ciegu przeskokowym
w sitownik Dahao)
C13 Ustawianie predkosci | 80 80, 90, ..., 150
przebiegu
f L. .. L., Ustawienie liczby $ciegdw przy
C12 Sciegi rozruchowe 2 Sciegt 1 $cieg ~9 Sciegow rozruchu, przed przyspieszeniem.
Wigksza wartos¢ powoduje
D02 Przyspieszenie 15 1,2,3,...,30 szybsze rozpedzenie po
rozruchu nacisnigciu przycisku startu.
Zakres: 0~30. Gdy silnik watu
o glownego jest silnikiem
C25 UstaW|en_|e parametru | 5 0~30 elektromagnetycznym, parametr
przerwania . . e
jest zwykle ustawiony na 9. Jesli
jest to sitownik, parametr jest
zwykle ustawiony na 5-7.
Ten parametr nie ma
zastosowania, jesli silnikiem jest
Co4 Parametr silnika 4 0~30 s1llokwn1k. Jesli jest to silnik
alownego elel tromagnetyczny,.
zwigkszenie warto$ci tego
parametru umozliwia uniknigcie
drgan watu glownego podczas
hamowania. Parametr jest
zwykle ustawiony na 1.
Zatrzymanie Ok przed .
D14 odciggnicciem Tak Nie, tak
igielnicy
D10 Stosunek AC 0 -15% ~ +15% Ten parametr jest stosowany, gdy
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Nr Nazwa parametru Domyslna Zakres warto$ci Uwagi
warto$¢
Indukcja wal glowny uzywa silnika
indukcyjnego. Jesli wartos¢ bedzie
nieprawidtowa, ustawiona
predkos¢ obrotowa bedzie si¢
r6zni¢ od predkosci rzeczywiste;.
Warto$¢ dla tkanin
C05 grUbyCh 0 0“‘3
Parametr opuszczenia
C26 igly 15 0~30
Blokada silnika przy .
D53 zatrzymaniu Tak Nie, tak
Predkos¢ haftowania
C14 powolnego 80 80 400
MS10  |Predko$¢ haftowania | Srednia Niska, $rednia, wysoka
Parametry obcinania nici
IPrzeskok i przyciecie . Brak przycigcia, 1
Co1 3 przeskoki przeskok ~ 7 przeskokow
., . . | 80 Ten parametr ustawia predkosé
D04 Predkos¢ po przycigciu 60,70,80...150 obrotowa przy dla zakonczenia
Sciegu.
IPowolny $cieg po L L, L,
C11 rzycieciu Scieg 3 1 $ciegdw ~7 $ciegdw
Dlugos¢ zakonczenia
C21 sciegu (mm) 0,6 0,3~1,5
kof . Ustawienie numeru zakonczenia
clg  [Numerzakonczenmia |, 0~3 sciegu przy odciggnicciu igielnicy
po przycigciu na potrzeby haftowania po
ustawieniu przyciecia
. . 2 dla wigkszosci maszyn, 1 dla
D06 Liczba obrotéw dla 1 1,2 typu mini lub maszyn z watem
hamulca glownym napedzanym
sitownikiem.
Y Przemieszczenie ramy w
C23 Dziatanie po przycieciu| Przemieszczen | 0si X, Przemieszczenie
ie ramy ramy w osi Y
Przesunigcie iglty
Cc22 Rama po przycieciu Nie Nie, tak
D03 Ustawienie -4 -4~3
wstrzymania przy
rozruchu
Para.
D07 Przyciecie OK Tak Nie, tak
Ustawienie kata zaczepienia przez
Kat zaczepienia przez silnik. Wicksza warto$¢ powoduje
D08 & 2ACLEPIEA PIEE2 1 100 -100-100 ghsza wartoss powoduj

silnik

odsunigcie kata zaczepienia do
tyhu.
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Nr Nazwa parametru Domys$lna Zakres wartosSci Uwagi
warto$¢
Odlegtos¢ zaczepienia
E39 przeZ Sllnlk 150 0"'180
C17 \Wstrzymanie Nie Nie, tak
rzycigcia
IDhugos¢ przyciecia 1 to dtugos$¢ minimalna, 8 to
Cl8 3 1-8 dtugo$¢ maksymalna
Predkos¢ podczas
D05 przycinania 80 80,90,100, ...,250
C20 Zablokowanie podczas | Tak Nie, tak
przycinania
Blokada dtugosci
D48 Sciegu przed 0.7 0.3~2
rzycigciem
D49 Blokada $ciegu przed | 2 0~2
rzycigciem
0~20 Dotyczy maszyn
C81 Kat poc’za.(tk‘u . 8 wyposazonych w silnik
czynnosci ciecia L
krokowy do przycinania nici.
C82  [Regulacjakata 12 0~30 Jak wyzej
owrotnego cigcia
Kat powrotny 0~99 Jak wyzej
C83 utrzymania ciecia 0
C84 Regulacja napiccia 1 1~3 Jak wyzej
wstrzymania
Predkosc¢ przy 1. Sciegu
C95 rzed przycieciem 400 60~600
IPredkosc¢ przy 2. sciegu
C96 rzed przycieciem 80 60~500
Gdy powierzchnia linii
C93 ciecia Otwarta Otwarta, 1 raz, 2 razy
Droga czynnosci
C94 przyciecia powierzchni Otwarta Otwarta, 1 raz, 2 razy
haftowania
T atanie powierzchni . .
E99 haftowania przy Nie Nie, tak
elnym
HO5 Typ urzadzenia Silnik Silnik krokowy, cewka
przycinajacego krokowy
C110  [Typ maszyny 360 180, 360 Jak wyzej
rzycinajacej
Predkos$¢ zaczepu
PO6 krokowego 8 0~5
P07 Skok cigcia krokowego 115 40-180
Parametry cekinow (dotyczy cekinow JF)
c31 IPredkos¢ dla cekinu R 400 300,310, ... , predkosé¢
maksymalna
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Nr Nazwa parametru Domyslna Zakres warto$ci Uwagi
warto$¢
Cc32 Predkosc¢ dla cekinu L 400 300,310, ..., predkosé
maksymalna
D25 | Katkorekty 0 15-15
cekinu R
D26 Kat korekty cekinu L 0 15-15
C33 Automatyczne . .
rozpoczecic Nie Nie, tak
naszywania cekinow
Zakres: 0-15. Dla maszyn, w
) ktorych stopka dociskowa
D27 Czas trwah'a L 3 0~15 porusza zawor, ten parametr jest
naszywania cekinéw zwykle ustawiony na 2-3. Dla
maszyn, w ktérych stopka
dociskowa porusza silnik
krokowy, ten parametr jest
zwykle ustawiony na 4-5.
Lo . Parametr okresla pozycje
C34 Podniesienie cekinu | Nie, tak cekiniarki po zerwaniu nici
po zerwaniu nici
Niezalezny ruch . .
€56 cekiniarek gora/dot Nie Nie, tak
Zawor w gore po .
B17 przeskoku i brak Tak Nie, tak
ciecia
Okresla podstawe parametru na
D61 Numer silnika cekinu Nie.1~4.1(9~4 cekiniarce. 2~4 oznacza numer
L le,1~4,1(2~4) urzadzenia napedzanego jednym
silnikiem
Okresla podstawe parametru na
D54 Numer silnika cekinu Nie.1~4.1(7~4 cekiniarce. 2~4 oznacza numer
R le,1~4,1(2~4) urzadzenia napgdzanego jednym
silnikiem
Regulacja kata
D84 poczatkowego noza L 1 0~31
Regulacja kata
D83 poczatkowego noza R 1 0~31
Regulacja kata
D99 poczatkowego noza R 2 0-10
- . . Jednostronnie 5,4 ~ kat
Ustawienie cekinu R | Dwustronnie ] . 2
D55 a3 mm 17 62,2; Dwustronnie
' kat 5,4~62,2
. . . Jednostronnie 5,4 ~ kat
D56 Ustawienie cekinu R | Dwustronnie 62.2: Dwustronnie

na4 mm

/11,7

kat 5,4~62,2
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Nr Nazwa parametru Domys$lna Zakres wartosSci Uwagi
wartos¢
L. . . Jednostronnie 5,4 ~ kat
Ustawienie cekinu R | Dwustronnie ) . 2
D57 na 5 mm 18 62,2; Dwustronnie
kat 5,4~62,2
L. . . Jednostronnie 5,4 ~ kat
Ustawienie cekinu R | Dwustronnie ) . 2
D58 na .75 mm 216 62,2; Dwustronnie
’ ' kat 5,4~62,2
nostronnie 5,4 ~ kat
Ustawienie cekinu R | Dwustronnie Jed _OS onnie 5, . 2
D59 a9 mm 136 62,2; Dwustronnie
kat 5,4~62,2
3/4/5/6,75/9 mm
A Wielkos¢ i kolor . Jasnoszary/ztoty/czerwon
C57 cekinu R 4 mm z06tty y
/zielony/niebieski/fioleto
wy/zolty/cyjan
3/4/5/6,75/9 mm
B Wielkos¢ i kolor .. | Jasnoszary/ztoty/czerwon
C58 cekinu R 4 mm niebieski y
[zielony/niebieski/fioleto
wy/zolty/cyjan
3/4/5/6,75/9 mm
— C Wielkos¢ i kolor S mm Jasnoszary/ztoty/czerwon
cekinu R cyjan y
/zielony/niebieski/fioleto
wy/zblty/cyjan
3/4/5/6,75/9 mm
D Wielkos¢ i kolor Jasnoszary/ztoty/czerwon
C60 cekinu R 6,75 mm ztoty y
/zielony/niebieski/fioleto
wy/zblty/cyjan
L. . Jednostronnie 5,4 ~ kat
D62 r?:t;lvr:;me cekinu L 62,2; Dwustronnie
kat 5,4~62,2
L . Jednostronnie 5,4 ~ kat
D63 rL}J;Tv::;me cekinu L 62,2; Dwustronnie
kat 5,4~62,2
L . Jednostronnie 5,4 ~ kat
D64 r?;?mr:rime cekinu L 62,2; Dwustronnie
kat 5,4~62,2
- . Jednostronnie 5,4 ~ kat
D65 rL}Jastélv?v;err:]l;ceklnu L 62,2; Dwustronnie
’ kat 5,4~62,2
. . Jednostronnie 5,4 ~ kat
D66 rL}J:t;vr\T/:;nle cekinu L 62,2; Dwustronnie
kat 5,4~62,2
61 A Wielko$¢ i kolor 3 ot 3/4/5/6,75/9 mm
cekinu L mm zotty Jasnoszary/zloty/czerwon
y
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Nr Nazwa parametru Domyslna Zakres warto$ci Uwagi
warto$¢
/zielony/niebieski/fioleto
wy/zolty/cyjan
3/4/5/6,75/9 mm
B Wielkos¢ i kolor . . . .| Jasnoszary/ztoty/czerwon
C62 cekinu L 4 mm niebieski y
/zielony/niebieski/fioleto
wy/zo6lty/cyjan
3/4/5/6,75/9 mm
C Wielkos¢ i kolor ) Jasnoszary/ztoty/czerwon
C63 cekinu L 5 mm fioletowy y
[zielony/niebieski/fioleto
wy/z6lty/cyjan
3/4/5/6,75/9 mm
D Wielkos¢ i kolor Jasnoszary/ztoty/czerwon
/zielony/niebieski/fioleto
wy/zolty/cyjan
JFOL Prawy zakres cigcia 15 0~31
JF02 Lewy zakres ciecia | 15 0-31
Wyboér prawego . Wszystkie, Bezposredni
JFO3 cekinu Wszystkie AB, Boczny
CD
, . . Wszystkie, Bezposredni
JF04 Wybér lewego cekinu | Wszystkie AB, Boczny
CD
Kat poczatkowy 0~31
JF05 prawego obcinaka 15
Kat poczatkowy 0~31
JF06 lewego obcinaka 15
Wprowadzenie pustej
JFO7 igly przed cekinem Nie Tak, Nie
Tryb dziatania ) . Niezalezny, Skupiony
JFOS Cekinial’ki Nlezalezny
Numer luki cekinu dla| _ . .
D67 cekinu L Nie Nie, 1,2
Czas zaworu lewego
C66 cekinu 0 0~5
Regulacja kata
D98 poczatkowego noza L 15 0~31
Numer luki cekinu dla| _ . .
D60 cekinu R Nie Nie, 1,2
Czas zaworu prawego
C65 prawedo ! o 0~5

cekinu
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Nr Nazwa parametru Domys$lna Zakres wartosSci Uwagi
warto$¢
Parametry naszywania tasiemek
A Haftowanie zygzaka | Tak ) o )
D86 prawego whwyt Tak (pierwszy $cieg), Nie
A Haftowanie zygzaka | Tak o )
D87 lewego whwyt Tak (ostatni $cieg), Nie
A Haftowanie zygzaka | 2
D88 czas wh/wyt
C35 A Predkosé maks. 400 300~850
zygzaka
D29 A Kat wychylenia przy | 0 0~125
zygzaku
38 IZAiEIJ(_eét wychylenia przy| 0,2 0.2~10
D93 A Korekta luzowania | 5 0~10
nici zygzaka
A Haft tasiemek
D95 prawy, pozycja punktu | 0 0~100
poczatkowego
A Haft tasiemek lewy,
D96 pozycja punktu 0 0~100
poczatkowego
A Tryb wysokiej 5
D81 wydezj{n(\)/\é,():/i Zygzjaka 1-5
STO1 Tryb pracy 2 1~5
STO02 Regulacja czasu 1 1~20
poruszenia
STO03 Czas zapetlenia 50 30~100
Ucinanie nici przy Nie .
ST04 przeskoku Tak, Nie
A Zygzak ma silnik Tak .
D92 luzujacy Tak, Nie
A Naszywanie Nie .
D97 tasiemek wykrywanie Nie, tak
gbra i dot
Parametry kulek szklanych
Kat dosytania kulek dla| 30
E80  Isilnika L 1~100
Kat odbioru kulek dla | 50
E81  Isilnika L 1~50
Kat dla silnika
E82 pr%;ycinania L 30 1~50
Regulacja predkosci
E83  |gla silnika 8 0~15
elektromagnetycznego
L
E84 Regulacja predkosci L | 8 0~15
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Nr Nazwa parametru Domyslna Zakres warto$ci Uwagi
warto$¢

silnik przeno§nikowy
Regulacja predkosci

E85  ldlasilnika 8 0-15
pomocniczego L
Parametr czasu dla
Parametr czasu dla

E87 cekinu L 15 1~50

Es8 Liczba silnika kulek L Brak Brak, Tak

GB02 |Czas dzialania lewe;j 5 1~10
obrotnicy kulek
Kat dosytania kulek

E89  |dlasilnikaR 61 1~100
Kat odbierania kulek

B9 |dlasilnika R 10 1~50
Kat dla silnika

E91 przycinania R 18 1~50
Regulacja predkosci

E92  ldlasilnika 8 0~15
elektromagnetycznego
R
Regulacja predkosci

B33 ldlasilnika 8 0~15
przeno$nikowego L
Regulacja predkosci

E94  ldlasilnika 8 0~15
pomocniczego R
Parametr czasu dla

E95 kulek R 24 1~50
Parametr czasu dla

E96 Cekinu R 15 1“‘50
Li ilnika kulek R

E97 tczbasilnika kulek R | g -\ Brak, Tak

GB03 |Czas dziatania prawej | 5 1~10
obrotnicy kulek
Liczba zmian kulek dla

E98 wszystkich glowic 0 1~2500
Kat podania kulek

HO3 szklanych 0 0~359
Zwickszenie obrotow

HO4 kulek 8 0"'15
Czy wstawi¢ kod kulek| . .

GB04 czy nie Nie Nie, tak
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Nr Nazwa parametru Domys$lna Zakres wartosSci Uwagi
warto$¢
Parametry naszywania tasiemek

Punkt poczatkowy osi .

C55 M przy zerwaniu nici Tak Nie, tak

C54 Igta haftowania Tak Nie, tak

sznura

C37 Powrdt osi M do Tak Nie, tak
punktu poczatkowego
po zatrzymaniu
Odstep glowicy N

D28 specjalnej 10 10~1000
Przesuniecie stopki ~

D30 dociskowej 0 0~90
Ograniczenie regulacji ~

D40 stopki dociskowej 170 0~250
Regulacja wysokosci ~

B16 minimalnej stopki 0 0~255
dociskowej

D31 Pozycja preta zygzaka | Lewa Lewa/Prawa
Kat wychylenia N

D29 7ygzaka 90 0~90
Wartos¢ wychylenia N

C38 zygzaka 0,2 0~10
Regulacja wychylenia 5

D50 haftowania zygzaka 0 0~5

D42 Luka obrotu osi M 0 0-10
Kat przesuniecia

Da4 roboczego osi M 0 0,90

Tryb przycinania dla . .| Nisko, Wysoko i nisko,

C39 haftu specjalnego Brak przycigeia| gy oroveiecia

C35 Predko$¢ dla cekinu L | 400 300~850
Predko$¢ minimalna

C51 haftu specjalnego 250 250~400
Predkos¢ haftu

C52 specjalnego - kat w dot 30 1~180
Predkos¢ haftu

C53 specjalnego - proporcja 1 1-4
w dot

p3g  |Katkontroli 0 0~180
przesuniecia Z
Regulacja kata preta

D41 zygzaka 3 1,23

C36 Wspotezynnik 1 Scieg/L 1~4 $cieg/L

uzwojenia haftu
D47 Hamowanie kiedy Tak Nie, tak
126 Instrukcja obstugi Komputerowego systemu sterowania




Nr

Nazwa parametru

Domyslna
warto$¢

Zakres warto$ci

Uwagi

Haftowanie zwojow

Parametry maszyny

D01 Igly 6 1,2, ..., maksymalna Wartos¢ nalezy ustawic
liczba igiet odpowiednio do konstrukcji
maszyny. Np. dla maszyny z 9
igltami warto$¢ powinna wynosi¢
9. Jesli warto$¢ rozni si¢ od
liczby igiet w maszynie, zmiany
koloréw beda nieprawidtowe.
Predko$¢ zmian
DI2 | pororon R, 0~30
Krzywa zmian
K2 kolglr\glw mech;’nizmu 0 0~7
krokowego z petla
otwartg
Stuzy do ustawiania adresu

C43 Adres IP .
maszyny, gdy jest podtaczona do
komputera. Nie r6zni si¢ dla
réznych maszyn.

C45 Maska podsieci Shuzy do ustawiania maski
podsieci adresu IP, gdy maszyna
jest podtaczona do komputera.

C46 Brama Stuzy do ustawiania bramy
maszyny, gdy jest podtaczona do
komputera.

Z02 Serwer DNS

Z03 Poczatkowy DHCP Nie Nie, tak
Kompensacja osi X

Ca9 dla Iupki mecjhanicznej 0 01
Kompensacja osi Y

€50 dla Iupki meéhanicznej 0 01

C29 Igta otworu Nie Nie, 1~7

c71 Regulacja 1_1api_(;<_:ia 1 1~10
wstrzymania nici

El DIP1 0 0~255

E2 DIP2 0 0~255

E3 DIP3 0 0~255

E4 DIP4 0 0~255

106 Kontrola awarii Tak Nie, tak
napedu

M100 Kontrolka Nie Nie, tak
uruchomienia igly

K3 Ograniczenie 800 80-800

predkosci haftowania
Hat
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Nr Nazwa parametru Domys$lna Zakres wartosSci Uwagi
warto$¢
D68 Liczba glowic 1 1~10
Odlegtos¢ gtowic
E45 maszyny 162 1~1500
C29 POZ}.'CJ% lgb’ Brak Brak, 1~7
wycinajacej
C30 Przesunigcie haftu 0 0~12
wiercacego
. . .| Xprawo Y tyl | X prawi Y tyl, X prawo
Y001 Ograniczenie pozycji Y przéd, X lewo Y tyt, X
XY lewo Y przod
Y002 | Punkt poczatkowy | X+Y+ éf’YJ" XY= XX, X-
ograniczenia X/Y
Tryb wykrywania X podwdjny Y | X podwojny Y podwojny,
Y003 5 X dwoj Y]
punktu poczatkowego | podwojny ) podwojny
ograniczenia X/Y pojedynczy, X
pojedynczy Y podwdjny,|
X pojedynczy Y]
pojedynczy
Wiaczenie . .
201 zabezpieczenia na Nie Nie, tak
podczerwien
Odstep gtowic
POl leurkarkl 28 10"‘1000
P02 Liczba igiet 12 1~15
dziurkarki
Parametry sieci
C47 Numer maszyny 1 1~245
C41 Port serwera 1600 1~9999 Stuzy do ustawiania portu serwera,
gdy maszyna jest podtaczona do
komputera.
C42 Adres MAC 001122334455| 001111111111~00999 Stuzy do ustawiania adresu
9999999 MAC Karty sieciowej hafciarki.
Adres jest inny dla kazdej
maszyny.
Ustawienia PC2220
P ilnika kol
PO1 rad silnika koloru ’ 0-3
P02 Prad silnika 2 0~3
obcinajacego
P03 Prad silnika haka 2 0-3
P04 Prad silnika glowicy | 2 0~-3
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Zalaczn

Zalacznik 2 Obstuga pamieci USB

Nie Operacje Sposoby i standardy Uwagi
1 /0 USB Takie same jak dla dyskietki
5 Prlor-ytet- zastosowania pami¢ci USB 1 Pamic¢ USB
dyskietki
3 Format obstugiwany przez pamigé FAT16 i FAT32
USB
4 Obstuga dhugich nazw plikow Obstugiwane, ale nie
wyswietlane
. Na przyktad:
‘ Tryb DOS 8.3 (wysw1etle’1na BB L E. DST”
5 Format nazwy plikow nazwa podstawowa 8 znakow, | i wys$wietlone
rozszerzenie 3 znaki) jako i B E~1.
DST”
6 Obstuga nazw w jez. chinskim Obstugiwane
7 Obstuga podkatalogow Obslugiwane
8 Ograniczenia podkatalogow Nie. .Tc?or‘ety.cznle mozliwe
zagniezdzanie w
nieskonczonos¢.
9 Liczba plikow w jednym podkatalogu | 400
Powrot do interfejsu
10 Btedy odczytu i zapisu/zmiana USB | zarzadzania pamigciami lub
zarzadzania projektami, wyjac
1 wlozy¢ pamie¢ ponownie.
11 Podziat pamigci USB na partycje Obstugiwane
logiczne
12 Formatowanie pamigci USB Obstugiwane
13 Instalacja bazy liter Nieobstugiwane
14 Aktualizacje oprogramowania Obstugiwane
15 Znaki specjalne w nazwach plikow Obstugiwane z wyjatkiem ,,$”.
Instrukcja obshugi Komputerowego systemu sterowania 129




aniczania pozycji dla odziezy

Zalacznik 3 Opis funkcji automatycznego ograniczania pozycji dla
haftowania odziezy

A. Zasada dziatania

Funkcja automatycznego ograniczania pozycji w sterowniku hafciarki z pojedyncza glowicg stuzy
do wyznaczania zakresu haftowania ramy poprzez okreslenie odleglosci od srodka ramy do punktu
poczatkowego (tzn. sprzggacz optyczny ograniczenia pozycji osi X/Y) i rzeczywistej wielkosci ramy
(jednostka: mm). Jesli haftowanie ma zosta¢c wykonane poza takim zakresem, sterownik uruchomi
automatyczne zabezpieczenie, aby zapobiec uszkodzeniu cz¢$ci mechanicznych hafciarki.

B. Sposob konfiguracji ustawien

&
1. Nalezy nacisna¢ przycisk , aby przej$¢ do interfejsu wyboru i pozycji ramy.

r 3

2. Nacisngé . - ., aby wej$¢ do interfejsu ustawien parametrow ramy.

" Frame B Frame C Frame D Frame E Frame F

Frame G Frame H Frame [ Frame )
Frame Length 3000 Frame Type —
Frame Width 3000 Hide Frame
Frame 0 X:81 Y:-82
Chamfer =
P E ’_ -
Pattern Rotate 180 E
(Cap Emb)

X 65 ;Y -60

Param Related Garment param

=
3. Nacisna¢ ,,Automatyczny punkt poczatkowy ramy” o a nastepnie nacisnaé
W tym momencie rama automatycznie znajdzie punkt poczatkowy i potwierdzi go.
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Zalacznik 3 Opis funkcji automatyczn

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

4. Wyzerowanie przesunigcia XY

- Frame B Frame C Frame D Frame E Frame F

Frame G Frame H Frame [ Frame )

Frame Length 3000
W )

Frame Width 3000
—e—
Frame o

Pattern Rotate 180
(Cap Emb)

Param Related Garment param

5. Reczne przesuwanie ramy

Instrukcja obstugi Komputerowego systemu sterowania 131



graniczania pozycji  dla odziezy

W interfejsie ustawien parametrow ramy nalezy klikng¢ przycisk przesuwania ramy, by

przemiescic¢ ja tak, aby jej srodek znalazt si¢ nad otworem igly.

6. Ustawienie $rodka i rozmiaru ramy

W interfejsie ustawien parametrow ramy nalezy sprawdzi¢ wspotrzedne XY pozycji $Srodka ramy.

- FrameB  FrameC  FrameD  FrameE  FrameF

Frame G Frame H Frame [ Frame )

Frame Length 3000 Frame Type Ll
Frame Width 3000 Hide Frame
Frame 0 X:34 Y:-31
Chamfer =
Pl =
Pattern Rotate 180 A 4 =
(Cap Emb)
X 65 Y 60

Param Related Garment param

= te
l“ :
Nacisng¢ przycisk , co umozliwi wprowadzenie wspotrzednych XY w interfejsie ustawien
parametréw ramy.
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Zalacznik 3 Opis funkcji automs:

" FrameB  FrameC  FrameD  FrameE Frame F

Frame G Frame H Frame I Frame )

Frame Length 3000 Frame Type D

Frame Width 3000 Hide Frame

Frame

Chamfer 9

" Pattern Rotate 180
(Cap Emb)

Param Related Garment param

o

Istniejg cztery parametry: ,,Srodek na kierunku X” oznacza odlegtos¢ na kierunku X od $rodka ramy
do sprzegacza optycznego ograniczajacego polozenie w kierunku -X, ,,Srodek na kierunku Y” oznacza
odleglos¢ na kierunku Y od $rodka ramy do sprzegacza optycznego ograniczajacego potozenie w
kierunku -Y. ,,Wielko$¢ ramy na kierunku X oznacza zakres haftowania ramy na kierunku X; ,,Wielko$¢
ramy na kierunku Y” oznacza zakres haftowania ramy na kierunku Y.

Rzeczywisty wymiar W
ramy Y

Rzeczywisty wymiar L
ramy X

,»,Wielko$¢ ramy na kierunku X” i ,,Wielko$¢ ramy na kierunku Y nalezy ustawi¢ zgodnie z
rzeczywistymi wymiarami danej ramy. Uwaga: ten parametr nalezy ustawi¢ odpowiednio do

rzeczywistego zakresu haftowania ramy, poniewaz rama odziezowa zwykle nie jest kwadratowa.
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cznego ograniczania pozycji - dla odziezy

4 o

% Fraome Size

Y Frome Size

C. Anulowanie ograniczenia pozycji
,»Wybor ramy” nalezy ustawi¢ jako ,,Brak ramy”, ograniczenie pozycji zostanie anulowane, a

zabezpieczenie programowe haftu ptaskiego dla ramy takze przestanie obowigzywac.
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D. Wspolne wymiary ramy (jednostka: mm)

Rama 1: Rama 2:

Rozmiar: 550x375 Rozmiar: 290x290

Zakres haftowania: 430%260 Zakres haftowania: 230x230
Rama 3: Rama 4.

Rozmiar: 200 Rozmiar: 150

Zakres haftowania: 150 Zakres haftowania: 100

Rama 5: Rama 6:
Rozmiar: 120 Rozmiar: 90
Zakres haftowania: 90 Zakres haftowania: 40

Instrukcja obstugi Komputerowego systemu sterowania 135



Zalacznik 4  Krotki przewodnik obshugi sterownika A15

Zalacznik 4 Krétki przewodnik obsltugi sterownika A15 5 1 2w,

Czes¢ 1. Haftowanie 5 3

Zarzadzanie szablonami g : podglad zapisanego szablonu, obstuga szablonow liter, kasowanie szablonu, import/eksport szablonu, ustawienie funkcji szablon
itp.
A. Wprowadzenie szablonu B. Wybér szablonu do haftowania
} ) .~ v ’ < » :
—Nalezy wybraé szablony za pomocg przyciskow stron— D — , : nalezy wybra¢ szablon za pomoca przyciskow
stron
o . . @S @ : - - ;
Ustawienia parametrow wspolnych : kierunek, skalowanie X/Y, ustawienia Ustawienie kolejnosci zmian kolorow
pierwszenstwa itd. powtorzenie, aplikacja, ustawienie koloru igielnicy itd.
C. Modyfikacja parametréw haftowania: A01-A08: nalezy klikna¢, aby ustawic. D. W tym interfejsie: ustawi¢ kolejno$¢ zmiany kolorow.
Interfejs gléwny oo ! przycinanie nici, przesuw watu glownego, ustawienia ramy, ustawienia zmiany kolorow i trybu rozpoczgcia, reczne przesuwanie ramy,
regulacja predkosci, posuw pusty itd.
E. Wybér i pozycja ramy ) ,
| @ frame A [ L] AV 4
(D) Wybor ramy: — == _,
5 e

| OO 00 Y/
(2 Pozycja ramy: — Za pomocg przyciskow kierunkowych , , ,  wyregulowaé pozycje ramy —
F. Potwierdzenie haftowania G. Rozpoczecie haftowania H. Cofniecie potwierdzenia haftowania

A\ POtWI_erd - = (’© Cofniecie potwierdzenia v
AT —onic \V 4 — Start -

Jesli po cofnigciu potwierdzenia haftowania uzytkownik chce ponownie zaczaé haftowanie szablonu, nalezy ponownie wykona¢ czynnosci, zaczynajac od kroku B ,,Wybor
szablonu do haftowania”.
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Zalacznik 4

Krotki przewodnik obslugi sterownika A15

A. Przycinanie reczne

- v

D. Reczne przesuwanie ramy

Czes¢ I1. Tryb reczny

B. Reczna zmiana koloru

Przyciski kierunkowe @, ®, ®, @; Przycisk szybkiego przesunigcia:

E. Posuw pusty

1. Posuw pusty i powrot z niska predkoscig

oY/ «¥ Puid ~

- ( : )
3. Zlokalizowanie ostatniego kodu zmiany koloru
- <8
—

4. Zlokalizowanie nast¢pnego kodu zmiany
koloru

-
— 2

04/~

C. Przesuw glownego walu

SOt

2. Posuw pusty i ruch do przodu z wysoka predkoscia

v/~ I (

5. Posuw pusty i powrdt z wysoka predkoscia
V¥/= ~
—

6. Posuw pusty i ruch do przodu z wysoka
predkoscia

0t/= — 03

7. Powrét do punktu poczatkowego
haftowania

V-0 \V 4

—

8. Powrot do punktu zatrzymania
haftowania

-y ~ N
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