650

PR

Skréocona instrukcja obstugi




Spis tresci

1. SCHEMAT BLOKOWY OBStUGI MASZYNY.......
2. WAZNE - WKEADANIE SZPULKI DO BEBENKA
3. PROGRAMOWANIE MASZYNY ....oveieieeeeeeeeen.
3. USTAWIANIE KOLEJNOSCI KOLOROW.............
4. KONSERWACJA MASZYNY



1. SCHEMAT BLOKOWY OBSLUGI MASZYNY

ustaw na maszynie szpulki z ni¢mi i
nawlecz maszyne

poinformuj maszyne w jakich
kolorach sg nawleczone nitki
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2. WAZNE - WKLADANIE SZPULKI DO BEBENKA

Sposob wiozenia szpulki do bebenka jest wazny. Trzeba to zrobic tak jak na
ponizszym rysunku:

Kontrola prawidtowego wtozenia szpulki:

Gdy ciggniemy za nitke, szpulka powinna obracac sie zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara.




3. PROGRAMOWANIE MASZYNY

Aby rozpoczg¢ haftowanie najpierw nalezy odpowiednio zaprogramowac¢ maszyne.
Oto opis podstawowych etapéw programowania maszyny:

1/ Wybdr pochodzenia projektu haftu
Maszyna samoczynnie przechodzi w tryb wyboru pochodzenia haftu
bezposrednio po wigczeniu jej do pradu.
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W trybie tym mozemy wybrac, z ktérego zrodta bedziemy pobierac
projekt haftu. Mozliwe sg nastepujgce zrodta:

- pamiecC wewnetrzna stata - wzory tematyczne

- pamie¢ wewnetrzna stata - ramki

- pamiec¢ wewnetrzna stata - czcionki zwykte

- pamie¢ wewnetrzna stata - czcionki ozdobne typ1
- pamieC wewnetrzna stata - czcionki ozdobne typ2
- pamiecC wewnetrzna stata - czcionki ozdobne typ3
- pamieC wewnetrzna stata - czcionki z ramkg

- pamiecC wewnetrzna stata - czcionki w technice aplikacji
- pamie¢ wewnetrzna zapisywalna

- pamiec przeno$na USB

- potgczenie kablowe USB (Komputer-maszyna)

2/ Wybor projektu haftu

W trybie tym wybieramy projekt, ktéry zamierzamy haftowaé. Aby dokona¢ wyboru
nalezy zaznaczy¢ projekt naciskajgc jego ikone na ekranie a nastepnie potwierdzi¢
wybér naciskajgc przycisk "SET".
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Maszyna samoczynnie przechodzi w tryb edycji, po wybraniu projektu haftu za
pomocg przycisku "SET".

W trybie tym mozemy zmieni¢ niektére wtasciwosci haftu. Ustawié, ile sztuk danego
haftu maszyna ma wykonac¢ i jaki ma by¢ rozktad tych haftow w tamborku, zmieni¢
kolory w projekcie haftu.

Mozemy np. obréci¢ haft o dowolny kgt (ROTATE), zmieni¢ jego wielko$¢ (SIZE),
dokonac¢ odbicia lustrzanego. W przypadku, gdy projektem haftu jest napis
stworzony

na maszynie dodatkowo mamy mozliwos¢ zmiany gestosci sciegu (DENSITY),
zmiany odstepéw miedzy literami (SPACING) i uktadanie napiséw na tuku (ARRAY).



Na uwage zastuguje funkcja "ADD". Dzieki tej funkcji mozemy potaczyc¢ kilka
projektéw haftow w jeden. Kompozyciji tak powstatego haftu dokonuje sie na ekranie
maszyny za pomocg widocznych strzatek.

W trybie tym mozna takze ustali¢ kolory projektu haftu. Jest to bardzo wazna
czynnos$¢, poniewaz od niej zalezy prawidtowe dziatanie mechanizmu automatycznej
zmiany kolorow maszyny. Zagadnieniu temu poswiecony jest oddzielny rozdziat
instrukcji.

4/ Ustawianie parametréw haftu

Maszyna przechodzi w ten tryb po wyjsciu z trybu edycji tzn. po nacisnieciu guzika:
"EDIT END".
W trybie tym mozemy wykonac nastepujgce czynnosci:

- ustawi¢, w ktérym miejscu tamborka ma zosta¢ wykonany haft
- sprawdzi¢, w ktérym miejscu tamborka maszyna wykona haft
- zapisac¢ haft w pamieci wewnetrznej maszyny

- obrdci¢ haft o dowolny kat

5/ Haftowanie

W tryb haftowania wchodzimy naciskajgc przycisk "SEWING" bedgc w trybie
poprzednim.

Podczas pracy maszyny na ekranie pojawiajg sie tylko te przyciski, ktére sg
niezbedne podczas pracy maszyny.
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Zaréwno na tym etapie jak i na pozostatych mozemy nawlec nitki przy pomocy
automatycznego nawlekacza igiet.

W trybie tym stajg sie dostepne nastepujgce funkcje:

- regulacji predkosci szycia

- naprawy haftu po zerwaniu nitki

- automatycznego przypisania kolorow projekcie haftu

Na tym etapie mozemy powrdci¢ do poprzedniego etapu.



3. USTAWIANIE KOLEJNOSCI KOLOROW

Maszyna nie wie jakie nici stojg na stojaku.

Co wiecej jezeli uzyliSmy projektu haftu w formacie "dst" to maszyna takze nie wie
w jakich kolorach ma by¢ wykonany dany haft.

Obie te informacje muszg by¢ recznie wprowadzone do komputera maszyny.

Ustawienie koloréw na maszynie jest bardzo wazne, gdyz wptywa na prawidtowe
dziatanie mechanizmu automatycznej zmiany koloréw nici. Jezeli Zle ustawimy
kolory, to maszyna wykona haft w ztych kolorach.

Generalnie mamy do wyboru dwa sposoby definiowania kolejnosci zmian koloréw
nici na maszynie PR650:

a/ mozemy postugiwac sie kodami koloréw stosowanych przez producentéw nici.
b/ mozemy korzysta¢ z podstawowej palety barw wykorzystujac nazwy koloréw

My proponujemy korzysta¢ z podstawowej palety barw. Sposéb ten jest szybszy

i prostszy. W dalszej czesci instrukcji opisujemy tylko ten sposaob.

Podstawowa paleta barw liczy 64 r6znych kolorow. Kolory te mozemy identyfikowac
albo po wygladzie albo po nazwie ( w jezyku angielskim ).

Aby utatwi¢ sobie procedure ustawien koloréw proponuje dokonac nastepujgcych
zmian w ustawieniach maszyny:

1/ Wchodzimy w tryb zmiany ustawienn maszyny

2/ Przechodzimy na strone 2 ustawien i zmieniamy nastepujgce parametry:

ABC ustawiamy na " NAME OF COLOR "
#123
display expanded ustawiamy na "OFF"

thread color

Aby maszyna uzyta wiasciwych koloréw nici muszg by¢ spetnione dwa warunki:



Po pierwsze:
Nalezy poinformowac¢ maszyne, jakie kolory nici (szpulki) nawleczono na maszyne.

Po drugie:
Nalezy poinformowa¢ maszyne, jakie kolory majg by¢ uzyte w danym projekcie haftu.

PIERWSZY KROK:

Na stojaku na nici nalezy postawic¢ szpulki z wkasciwymi ni¢mi. Kolejnos¢ ustawienia
nici na stojaku jest catkowicie dowolna. Ustawien koloréw nici nawleczonych na
maszynie dokonuje sie w trybie ustawien maszyny:

Przechodzimy na strone 3 ustawien i informujemy maszyne jakie faktycznie kolory
nici sg nawleczone.
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Ustawiamy kolory nici wykorzystujgc palete 64 kolorow. Niektore odcienie koloréw
wydajg sie bardzo do siebie podobne. Aby unikng¢ pomyiki kazdy kolor posiada
swojg unikalng nazwe ( w jezyku angielskim ).

KROK DRUGI

Wprowadzamy do pamieci roboczej maszyny projekt haftu. Przechodzimy do
trybu edyciji i naciskamy przycisk zmiany koloréw projektu haftu:

PR YD

| HOEEECEN

LIME GREEN Al EEECIECICIC
(. ] ] .

MossGreeN I CONEECONE
v 0 OmEEEE
A e B s CONEENETTEN
RED ] L 1 1 =N ] [ =
e A HEEEE NEEE

_____ £t
&8

e i) s )

Ustawiamy kolory haftu wykorzystujgc tylko te kolory, ktore okreslilismy w kroku
pierwszym do nazwania nici nawleczonych na maszynie. Jest to bardzo wazne:
musi by¢ absolutna zgodnos¢ nazw koloréw uzytych do opisu nici i nazw kolorow
uzytych do opisu projektu haftu.
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PROGRAMOWANIE ZMIAN KOLOROW W PRZYPADKU GDY MASZYNA PR 650
WSPOLPRACUJE Z PROGRAMEM DO PROJEKTOWANIA HAFTOW PERITO
LUB BROTHER.

Program posiada mozliwos¢ stosowania tej samej palety koloréw co maszyna
PR650. Potrafi on takze zapisa¢ projekt haftu w formacie PES. Format ten w
odréznieniu od formatu "dst" posiada mozliwos¢ zakodowania informacji o kolorach
haftu.

Jezeli wgramy do maszyny projekt haftu opracowany w programie, to proces
programowania kolejnosci koloréw na maszynie ulegnie znacznemu uproszczeniu.
Nie musimy juz "mowic" maszynie w jakich kolorach jest zaprojektowany haft.
Maszyna samoczynnie odczyta kolory doktadnie takie jakie zostaty ustalone przez
projektanta haftu.

Zaprogramowanie kolejnosci zmian kolorow ograniczy sie do wykonania tylko jednej
czynnosci: nalezy poinformowaé maszyne jakie nitki zostaty nawleczone.

4. KONSERWACJA MASZYNY

Uzytkownik maszyny zobowigzany jest to przeprowadzania nastepujgcych czynnosci
konserwacyjnych:

1/ Czyszczenie chwytacza za pomocg pedzelka.
Czyszczenie nalezy przeprowadzaé raz na miesiac.
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2/ Czyszczenie mechanizméw pod ptytkg Sciegowa.
Czyszczenie nalezy przeprowadzaé raz na miesiac.

3/ Czyszczenie bebenka

Czyszczenie nalezy przeprowadzaé raz na 2 miesigce.

Czyscimy blaszke dociskowg bebenka. Pod blaszkg zbierajg sie resztki nitek.
Najlepiej czysci¢ wktadajgc pod blaszke kawatek flizeliny.

Whnetrze bebenka czyscimy pedzelkiem
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4/ Czyszczenie naprezaczy pomochiczych
Czyscimy raz na 6 miesiecy lub gdy czujnik zrywu nitki daje fatszywe segnaty.

5/ Czyszczenie naprezaczy gtéwnych
Raz na 6 miesiecy nalezy rozkrecic i oczysci¢ naprezacze gtéwne

6/ Oliwienie chwytacza

Chwytacz nalezy oliwi¢ raz na 8 godzin pracy maszyny
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7/ Oliwienie igielnic

Igielnice to prety w ktérych osadzone s3 igty.

Igielnice nalezy oliwi¢ raz na 50 godzin pracy.

Olej najlepiej aplikowa¢ za pomocg strzykawki. Wystarczy jedng krople oleju
zaaplikowac na gorng czesc¢ igielnicy.

8/ Smarowanie mechanizméw wewnetrznych maszyny

Gdy pojawi sie komunikat:

Fravantive maintenance is recomimandad.

(=19

Nalezy dostarczy¢ maszyne do autoryzowanego serwisu w celu dokonania
okresowego przeglgdu i smarowania mechanizmdw wewnetrznych.
Zaniedbanie czynnosci serwisowych moze doprowadzic do powaznej awarii
maszyny.
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