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OPIS MASZYNY
Zasady bezpieczenstwa

Maszyna hafciarska jest zasilana prgdem elektrycznym o napieciu 240V i konieczne jest
stosowanie sie do podstawowych zasad bezpiecznego uzytkowania urzgdzen
elektrycznych a w szczegdlnosci nalezy przestrzega¢ nastepujacych regut:

1/ Prosze uwaznie przeczytac¢ instrukcje obstugi przed uruchomieniem maszyny

2/ Hafciarka podfgczona do prgdu musi zawsze byé pod nadzorem. Po zakohczonej pracy
nalezy odtgczy¢ maszyne od pradu. Przed przystgpieniem do czyszczenia, regulacii,
smarowania, nawlekania nici takze nalezy odtgczyc jg od pradu.

3/ Nigdy nie podtgczaj do pradu maszyny z uszkodzonym kablem zasilajgcym lub
uszkodzong wtyczkg. Nigdy nie podtgczaj do prgdu maszyny, ktéra ulegta zamoczeniu.

4/ Hafciarka to nie zabawka. Nie pozwdl aby do maszyny miaty dostep dzieci bez nadzoru
dorostych.

5/ Hafciarka powinna by¢ uzywana tylko zgodnie z jej przeznaczeniem, tzn. do haftowania
na materiatach tekstylnych lub skéropodobnych.

6/ Z hafciarkg mogg wspotpracowac tylko oryginalne czesci zamienne, przyrzady
dodatkowe i przystawki oraz te nieorginalne, ktére zostaty zaaprobowane przez produceta.
7/ Nigdy nie pracuj na maszynie, ktéra ma zakryte otwory wentylacyjne.

Otwory wentylacyjne muszg by¢ regularnie czyszczone z kurzu, nitek lub innych
zanieczyszczen.

8/ Nigdy nie wrzucaj ani nie wktadaj zadnych przedmiotéw do otworéw w maszynie.

9/ Maszyna jest przeznaczona do pracy wewngtrz pomieszczen. Nigdy nie uruchamiaj
maszyny "na dworze".

10/ Nie wolno uzywac¢ maszyny w pomieszczeniach gdzie sg opary rozpuszczalnikow,
substancji fatwopalnych, czystego tlenu.

11/ Aby wytgczy¢ maszyne nalezy najpierw wytgczy¢ gtdwnym wytgcznikiem a nastepnie
wyjgé wtyczke z kontaktu.
12/ Aby wytgczy¢ maszyne z kontaktu nie ciggnij za przewdd a za wtyczke.

13/ Trzymaj palce z daleka od ruchomych czesci maszyny a szczegolng ostroznosc¢
zachowaj w okolicach igty.

14/ Wymieniej czesto igty. Nigdy nie haftuj zgietg lub tepg igta.



Przewodnik po menu giéwnym

g g
2 i e G

READ

Wczytywanie projektow haftow z pendrajwow
PATTERN

Pamie¢ wewnetrzna maszyny gdzie mozna przechowywac projekty haftow
NEEDLE

Ustawianie koloréw nici
FRAME

Ustawianie rodzaju tamborka
SETTINGS

Edycja projektu haftu: powiekszanie, pomniejszanie, obracanie, powielanie, itp.
OPTION

Zmiana ustawien maszyny
LETTER

Projektowanie napisow
QUEUE

Ustawianie projektow w kolejke do haftowania
OTHER

Zaawansowane ustawienia i funkcje maszyny
REPORT

Zapis historii pracy maszyny
GUIDE

Elektroniczna instrukcja obstugi maszyny
SCREEN

Wygaszacz ekranu
[-CUSTOM

Mozliwos¢ zmiany wygladu ekranu poprzez dodawanie lub usuwanie ikonek



Komunikaty ekranowe

AARAB

Place to oil

Naoliw maszyne:

A- naoliw chwytacz

B- naoliw igielnice i mechanizm stopki

Procedura oliwienia opisana jest w dalszej cze$ci instrukcji.

Cleaning of
rotary fook
Cleaning of
thread cut
knife

Oczys¢ maszyne:
Zdejmij ptytke Sciegowg i oczy$¢ okolice chwytacza i noza.

==Stop SEwitch

Maszyna zatrzymata sie na skutek wcisniecia przycisku stop.

== Eracl

Maszyna zatrzymata sie na skutek ukonczenia haftu.

==Color 7

Maszyna zatrzymata sie poniewaz nie zdefiniowano, ktora igta
ma haftowac. Wybierz igte za pomocg guzika przesuwu gtowicy.

==Thread Brealk

Maszyna zatrzymata sie poniewaz czujnik zrywu nitki sygnalizuje
zerwanie nitki.

==Trace and

Maszyna zatrzymata sie poniewaz ukonczyta procedure
sprawdzania obrysu haftu.




Uwagi dotyczace nawlekania nitki na maszyne
Nitka dolna (bebenkowa)

Szpulke nalezy tak wtozy¢ do bebenka aby, gdy ciggniemy za nitke, szpulka krecita sie
zgodnie z ruchem wskazowek zegara.

Nitka gérna

| 10
11

12,14,16

:\/ 13




Menu Drive

( menu widoczne podczas gdy maszyna haftuje )

/\UAE/ |Frame forward Needle change
199.0 = 1150 003| FLOWERd W t:-mn,\’f == i-Custom
- e 0 @ |
| -UDU -U Needle bar " i " | (default display)
selection G AR Y
@B Drive speed A0 : ] Pressure foot
2\ I
{c‘ )D r;;ﬁ-aQ:;;o " i
N/ % | ML_J Frame move

Frame forward
Funkcja przewijania projektu haftu. Najczesciej korzystamy z niej gdy zerwie sie
nitka i musimy cofngc¢ projekt haftu o kilka $ciegow.

Needle bar selection

Ustawianie koloréw haftu. Dzieki tej funkcji mozemy powiedzie¢ maszynie ktérymi
igtami ma haftowa¢ poszczegolne kolory haftu.

Drive speed
Ustawianie predkosci szycia maszyny.

Needle change
Przesuwanie gtowicy maszyny w lewo i prawo.

i-Custom

Uzytkownik maszyny moze w tym miejscu wstawi¢ dowolne guziki, zgodnie z
witasnymi upodobaniami.

Pressure foot
Podnoszenie lub opuszczanie stopki. Najczesciej opuszczamy stopke aby
precyzyjnie ustawi¢ punkt startowy haftu.

Frame move
Zestaw funkgcji stuzgcych do poruszania tamborkiem.



Parametry ustawien maszyny

W menu gtéwnym wybierz guzik:

a nastepnie:

Lista opciji:

1: Fine mode

Wybranie opcji YES spowoduje, ze maszyna zmieni ustawienia tak, aby priorytetem byta
wysoka jakos¢ haftu. Odbedzie sie to kosztem predkosci haftowania. Zalecamy NO.

2: Tightness level il {<H>]

Stopien zacisniecia sciegu, kontrolowany przez synchronizacj e ruchu igty i tamborka.
Zalecamy ustawi¢ suwak w $rodku.

3: TRD. break back

Parametr ten okresla o ile Sciegdéw ma sie automatycznie cofngé maszyna w przypadku
zerwania nitki.

5: Width data limit (m) [ 13 (<N>}

Max. dtugos¢ skoku tamborka. Jezeli scieg jest dtuzszy niz ustawiona wartos¢ to maszyna
dzieli skok na etapy. W przypadku haftowania ciezkich materiatéw zalecamy zmniejszenie
dtugosci skoku tamborka.




6: Quick start mode

YES — maszyna od razu po starcie zaczyna szybko haftowac.
NO - maszyna po starcie robi 3 wolne wkt6cia a dopiero potem sie rozpedza.

W ustawieniu YES maszyna moze ,gubic¢” nitke.

7. Auto thread cut

|

YES- maszyna automatycznie tnie nitke przy zmianie koloru i na koncu haftu.

L 8. Cut at jump data l——S {(H)]

Dotyczy haftéw w formacie dst. Parametr ten steruje cieciem nitki. W okienko wstawiamy
ilos¢ jumpow. Jezeli w projekcie haftu, jest miejsce gdzie ilos¢ jumpow przekracza
wpisang ilos¢, to w miejscu tym nastgpi obciecie nitki.

9. Lot at nul b jume

Dotyczy haftéw w formacie dst. Parametr ten steruje cieciem nitki. Jezeli w projekcie haftu
pojawi sie jump o dtugosci 0, to maszyna w tym miejscu utnie nitke lub nie w zaleznosci od
usstawienia tego parametru.

10! CHG, always cut

YES- maszyna zawsze utnie przed zmiang koloru.
NO- jezeli w programie jest komenda zmiany koloru a nie ma komendy ciecia, to maszyna
nie utnie.



11: Length of TRD. cut l Normal | € D

Ustawienie dlugosci gornej nitki po obcieciu. Parametr ten dziata hurtowo na wszystkie
igly. Mozna ustawi¢ indywidualne dtugosci nitek na poszczegdlnych igtach, korzystajgc z
innej funkcji opisanej na kohcu tego rozdziatu.

13: Width data all (mm) | 00

Zmienia szerokos¢ sciegu satynowego o zadang wartosc. Stosuje sie aby dostosowac styl
haftu danej maszyny do stylu haftu innej maszyny.

14: TRD. break detect Norma| { < J { )4 }

Ustawienie czutosci czujnika zrywu nitki. Parametr dziata hurtowo na wszystkie igty.
Mozemy ustawi¢ indywidualne czutosci dla réznych igiet korzystajgc i nnej funkcji opisane;j
na koncu tego rozdziatu.

13. Uohvert cap

Po wybraniu tamborka do czapek maszyna automatycznie obraca projekt haftu o 180
stopni.

16: Revers frame move

Pozwala na zmiane kierunku ruchu tamborka przy naciskaniu strzatek kursoréw.
Na przyktad: mozemy wybrac czy naciskajgc strzatke lewg, tamborek porusza sie w lewo
CZy W prawo.
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17. 5IR Alto PosiTion

YES - Maszyna pamigta poczatkowg pozycje tamborka zanim nacisniemy kursor i
powraca do tej pozycji.

Na przyktad jezeli zatrzymamy maszyne podczas haftu i przesuniemy kursorem tamborek,
to po nacisnieciu START maszyna powrdci do poprzedniej pozycji i dopiero wtedy zacznie
haftowac.

—_—

18: Embroidery welght

:Middlel Heavyl

Ustawienie ciezaru haftowanego materiatu. Normalnie ustawiamy LIGHT.
Gdy haftujemy na ramie aluminiowej zaleca sie ustawi¢ na MIDDLE lub HEAVY.
W ustawieniu MIDDLE lub HEAVY maszyna haftuje wolnie;.

19: Expand Cap limit (mm) | 0 [(H)]

Mozemy powiekszy¢ dostepne pole haftu na czapce w kierunku Y w kierunku daszka
czapki w stosunku do standardu. Uwaga! Zbytnie zblizenie haftu do daszka moze
spowodowacé pogiecie stopki Sciegowej i inne problemy.

20: Frameout position | 100 @ ’

Mozemy zdefiniowaé pozycje do ktérej wyjezdza tamborek po nacisnieciu guzika
FRAMEOUT:

|

|
|

11



‘ 21 Display by inch

Wybér jednostek miary: cale lub milimetry.

22 Trace speed 100

Predkos¢ sprawdzania obrysu haftu. 100 jest predkoscig domysing.

23: Display Off Timer l 0

Po ilu minutach bezczynnosci ma sie wtgczy¢ wygaszacz ekranu. 0 oznacza, ze
wygaszacz sie nie wigczy wcale.

24: Design disp mode

Sposob wyswietlania projektu haftu na ekranie.
ALL — wszystkie kolory projektu sg podswietlone
CHANGE - podswietlony jest tylko jeden, aktywny kolor a pozostate kolory sg szare

25: Drawing "Real Pattern”
|

Sposéb wyswietlania haftu na ekranie.
YES - realistyczny
NO — uproszczony

26 Operation Sound

Wigczanie dzwieku beep przy naciskaniu guzikow.

12



28: FW/BK Lock Count(ist.) | 0

Mozemy ustali¢ kiedy wigcza sie blokada przycisku cofania sciegow.
0 oznacza, ze blokada sie w ogdle nie wigczy.

29 FW/BK Lock Count(1ost.)| o o
E | &

Mozemy ustawi¢ predkosc przewijania $ciegdw po wigczeniu blokady.

Po prawej stronie ekranu znajdujg sie dwie funkcje, ktére stuzg do:

1. Indywidualnej regulacji dlugosci gornej nitki po obcieciu:

2. Indywidualnej regulacji czutosci czujnika zrywu nitki:

.l

13



PRZYGOTOWANIE MASZYNY DO PRACY

Schemat uruchomienia maszyny

14

Ustaw w menu maszyny, na
ktorym tamborku chcesz

haftowaé

Wprowadz projekt haftu do
pamieci roboczej maszyny

s

Ustaw kolory haftu

1

Ustawi¢ lokalizacje haftu
za pomocg kursorow

g

Uruchom maszyne.
Przyciskiem START.




Na kolejnych stronach sg szczegétowo omowione kolejne etapy uruchomiania maszyny:

Wybor tamborka

Po witgczeniu maszyny na ekranie pojawi sie opcja:
I

Ewentualnie do opcji wyboru tamborka mozemy powréocic w dowolnym innym momencie,
naciskajgc guzik menu tamborka:

Pole wyboru rodzaju tamborka wyglgda nastepujgco:
Ce:fimifGzim
r \r‘ﬂj'_‘- .:E-\. - W —=

Po dokonaniu wyboru nalezy zatwierdzi¢ wybor przyciskiem:

SET

15



Wprowadzanie projektu haftu do pamieci roboczej maszyny
a/ Wgrywanie projektu haftu z pendrajwa

Wktadamy pamie¢ USB do gniazda USB.
Naciskamy guzik dostepu do menu gtéwnego:

&

Wybieramy symbol pendrajwa i nastepnie wybieramy projekt haftu z pendrajwa.
Projekt haftu zostanie automatycznie zapisany w pamieci wewnetrznej maszyny.

Wybieramy menu read:

b/ Wgrywanie projektu haftu z pamieci wewnetrznej
Naciskamy guzik dostepu do menu gtéwnego:

FATTERM

Ve[S
FICIRY

Wybieramy menu Pattern:

Wybieramy projekt haftu i zatwierdzamy wybor przyciskiem:

A

:u_]']
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Ustawianie kolorow haftu

Nacisnij guzik dostepu do menu gtéwnego:

NEETALE

o

&
Ustaw kolory haftu postugujgc sie intuicja.
Na koniec zatwierdz ustawienia przyciskiem:

E]

Wejdz w menu needle:

17



Inne funkcje dostepne w menu ustawien koloréw haftu

Podglad

Nacisnij guzik:
=y

Pojawi sie powiekszony widok projektu haftu. Mozesz sprawdzi¢ czy kolory, ktore
ustawites sg prawidtowe. Widok jest miarodajny tylko jezeli wczesniej wprowadzites w
ustawieniach prawdziwe kolory nici nawleczonych na poszczegoine igty.

Wymuszenie zatrzymania maszyny

Do kazdego koloru mozna przyporzgdkowacé funkcje stop.
Stuzy do tego guzik:

STOP
Al

Maszyna zatrzyma sie po ukonczeniu haftowania danego koloru.

Automatyczny wysuw tamborka

Funkcja powoduje, ze po ukonczenia danego koloru tamborek wysuwa sie do wczes$niej
zaprogramowanej pozycji. Funkcje ta stosujemy do wyszywania aplikacji.

Do aktywacji funkgji stuzy guzik:

s
Pozycje wysuwu mozna zdefiniowa¢ w menu ,Settings” menu gtéwnego.

Wymuszenie nieobciecia nici po zmianie koloru

Normalnie maszyna po ukonczeniu wyszywania danego koloru obcina nitke.
Aktywujac tg funkcje powodujemy, ze maszyna nie obetnie nitki po zakonczeniu
haftowania danego koloru. Funkcja ma zastosowanie w przypadku gdy karzemy maszynie

haft wielokolorowy wykonaé jednym kolorem, czyli kiedy mamy wiele jednakowych
koloréw.

Do aktywacji funkgji stuzy guzik:

18



Wybor lokalizacji haftu

Bedgc w menu drive nalezy nacisng¢ przycisk menu tamborka:

e
r, ~

k- -

Zwykle lokalizacje haftu ustawiamy postugujac sie kursorami:
S

e ]

<
S

Stopka sciegowa maszyny pokazuje pfmkt poczatkowy haftu. Najczesciej punkt
poczatkowy jest jednoczesnie srodkiem symetrii haftu.

Alternatywnym sposobem ustawienia pozycji haftu zamiast kursoréw jest bezposrednie
wskazanie na polu roboczym ekranu. Wystarczy dotkng¢ ekran w dowonym miejscu
a haft przesunie sie w to miejsce.

FUNKCJE ZAAWANSOWANE DO ZMIANY LOKALIZACJI HAFTU

Funkcja ta pozwala na szybkie przesuniecie tamborka na skraj pola haftu wybranego
tamborka. Funkcja ta nie bierze pod uwage projektu haftu a tylko pole robocze wybranego
tamborka. Po uzyciu tej funkcji nalezy za pomoca kursoréw poprawi¢ pozycje haftu.

Funkcja ta pozwala na szybkie ustawienie projektu haftu na skraju dostepnego pola haftu.
Funkcja ta bierze pod uwage zaréwno wielkos¢ haftu jak i wielkos¢ wybranego tamborka,
tak aby haft zmiescit sie w danym polu roboczym.

19



Po nacisnieciu tego guzika maszyna pokazuje obrys haftu.
Zalecamy aby po ustawieniu pozycji haftu, zawsze sprawdzi¢ obrys haftu.

FRAMEOUT

Po nacisnieciu tego guzika tamborek wysuwa sie do uprzednio zdefiniowanej pozycji.
Pozycje wysuwu tamborka mozna zdefiniowa¢ w menu ustawieh maszyny (option). Aby
powroci¢ po poprzedniej pozycji nalezy nacisng¢ : ,POSITION”

20



Nacisniecie tego guzika powoduje powrét tamborka do punktu poczgtkowego. Wskaznik
wspotrzednych bedzie wskazywat X=0i Y=0.
Funkcja ta jest czesto stosowana. Oto przyktady:

- gdy chcemy anulowac¢ haft. Czyli rozpoczelismy haftowanie i z dowolnego powodu
chcemy przerwac haft, anulowac i rozpoczg¢ haftowanie od poczatku.

Nacisniecie tego guzika spowoduje zmiane punktu poczatkowego haftu. Nastgpi
wyzerowanie wspoétrzednych. Po nacisnieciu tego guzika guzik ,ORG MOVE” bedzie
powodowat powrot haftu do nowej pozycji poczgtkowej. Mozemy tej funkcji uzy¢ gdy
chcemy przesunc¢ haft o zadang warto$¢ od jakiegos punktu. Np. Chcemy aby punkt
startowy haftu byt 15 mm nad krawedzig kieszonki. W tym celu najezdzamy stopka na
krawdz, zerujemy ukfad wsptrzednych i kursorem przesuwamy do gory tak aby
wspotrzedna Y przyjeta wartosc 15.

Powrét do poprzedniej pozycji. Guzika tego uzywamy w trakcie haftowania a nie przed.
Przyktady zastosowan:

- wysunelismy tamborek przyciskiem FRAMEOUT i chcemy powr6ci¢ do poprzedniej
pozyciji.

- podczas haftowania czapki skonczyta sie nitka bebenkowa ale nie mozemy zdjgé
tamborka bo nastgpito to w takim miejscu, ze zdjecie tamborka jest niemozliwe.
Nalezy kursorami przesung¢ tamborek w takie miejsce aby dato sie go zdjg¢, wymienic
szpulke, z powrotem witozy¢ tamborek i nacisngé POSITION aby tamborek powrécit do
swojej pozycji.

21



'REGISTER

Mechanizm odnajdywania pozycji tamborka po odcieciu zasilania maszyny.
Mechanizm ten jest w stanie odtworzy¢ pozycje tamborka tuz przed odcieciem zasilania
nawet jezeli w miedzyczasie doszto do przesuniecia tamborka.

[ s A i, |

wau

=i=d [
|

Funkcja ta umozliwia przesuniecie tamborka w kierunku X o zadang odlegtosc.
Wartos¢ odlegtosci wprowadza sie z klawiatury, ktora wyswietli sie na ekranie.

22



Ustawienia funkcji ryglowania nitki

Aby dostac sie do funkcji ustawien ryglowania nalezy wejs¢ w menu gtéwne i menu option:

a nastepnie nalezy nacisng¢ guzik funkcji ryglowania:

1. OFF usun sciegi ryglujgce w miejscach ciec¢ nitek

Cut Lock ON dodaj Sciegi ryglujgce przed cieciem nici

stitch AUTO dodaj scieg ryglujgcy tylko wtedy gdy
dtugosc¢ sciegu poprzedzajgcego ciecie nici
jest wieksza niz wartos¢ okreslona w
punkcie 2.

2 0.4 - Domysinym ustawieniem jest 0.5 mm

Cut Lock [1.2mm

Lengh

3. 1,2,3 llos¢ dodanych sciegow ryglujgcych gdy

Cut Lock w punkcie 1 zaznaczono on lub auto.

Count

4, OFF usun scieg ryglujgcy na poczatku szycia

STR. ON dodaj scieg ryglujgcy na poczatku szycia

Lock AUTO dodaj $cieg ryglujgcy na poczgtku szycia

stitch jezeli pierwszy scieg jest dtuzszy niz ten
ustawiony w punkcie 5.

5. 0.4-1.6 Domyslnie jest 0.5 mm

STR.

Lock

Lengh

6. 1,2 lloS¢ sciegow ryglujgcych jezeli w punkcie 4

STR. wybrano ON lub AUTO.

Lock

count
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PRACA Z MASZYNA

Co zrobié gdy dojdzie do zatrzymania maszyny na skutek zaniku
napiecia pradu elektrycznego lub przerwy w dostawie pradu
elektrycznego.

1. Po pierwsze nalezy wigczy¢ maszyne. Na ekranie pojawi sie komunikat i guzik ,Next”.
Nacisnij guzik ,Next”

2. Na ekranie pojawi sie komunikat: , E-050 C point”. Komunikat ten méwi, ze wat gtowny
maszyny zatrzymat sie w nieprawidtowym potozeniu. Nacisnij guzik ,OK”.

3. Na ekranie pojawig sie dwie opcje rozwigzania problemu: Manual i Auto, czyli
dwa sposoby ustawienia prawidtowego potozenia watu gtdbwnego: manualny i reczny.
Zalecamy wybér opcji ,Auto”.

Maszyna powinna automatycznie ustawi¢ wtasciwe potozenie watu gtbwnego.
4. Nacisnij klawisz automatycznego ciecia nici aby maszyna obcieta nitke.

5. Nacisnij klawisz ,Next” a maszyna ustawi tamborek w miejscu gdzie nastgpito
przerwanie haftowania.

6. Nastepnie nalezy cofng¢ haft o kilka sciegéw za pomocg przycisku:

bz
P

7. Nastepnie przejdZz do menu drive naciskajgc:

8. Nacisnij ,Start” aby uruchomi¢ maszyne.
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Anulowanie haftu i powroét do pozycji poczatkowej

Koniecznos$¢ anulowania haftu powstaje zwykle, gdy w trakcie wykonywania haftu okazato
sie, ze zrobiliSmy btgd w pozycji haftu lub w kolorze nitki i kontynuacja haftu nie ma sensu.

Aby przerwac haft nalezy nacisng¢ STOP oraz obcigc¢ nitke.
Nastepnie nalezy nacisng¢ przycisk menu tamborka:

e

B |

oraz przycisk powrotu do punktu poczgtkowego:

tamborek przesunie sie w potozenie poczatkowe a w czarnym okienku kontrolnym
potozenia tamborka pojawi sie symbol:

(Gdybysmy sie jednak rozmysilili i chcieli jednak kontynuowac¢ haftowanie, mozemy
powroci¢ do poprzedniego potozenia tamborka naciskajgc ponownie przycisk powrotu do
punktu poczatkowego.)

Ostatnim krokiem jest nacisniecie przycisku:
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Oliwienie maszyny
Maszyna informuje o potrzebie oliwienia za pomocg komunikatéw wyswietlanych na

ekranie.
AANAB

Place to oil

Symbol A oznacza zgdanie naoliwienia chwytacza ( 1 na rysunku).
Symbol B oznacza zgdanie naoliwienia punktéw oznaczonych na rysunku symbolami:

2,3,4.
>

0

Aby uzyskac doste do punktéw 2 i 3, nalezy przesung¢ gtowice maksymalnie w lewo,
za pomocg funkcji przesuwania gtowicy.
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Uwagi odnosnie przygotowania maszyny do haftowania czapek

Prosze zwrdéci¢ uwage aby maszyna nie zahaczyta tamborkiem o krawedz stotu !!!

Aby przestawi¢ maszyne z haftu ptaskiego na czapki nalezy wykonaé nastepujace
Cczynnosci:

a/ ustawi¢ tamborek ptaski tak aby stopka wskazywata srodek tamborka

b/ wytgczyé maszyne z pradu ( bardzo wazne )

c/ zdjg¢ uchwyt tamborkéw ptaskich

d/ wymieni¢ zwyktg ptytke sciegowg na specjalng ptytke do czapek

e/ podnies¢ stopke $ciegowg ( wystarczy poluzowaé gorng srubke i odkreci¢ dolng )
f/ zatozy¢ uchwyt do czapek

g/ wigczy¢é maszyne
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Kalibracja ekranu
Moze sie zdarzyc¢, ze guziki na ekranie dotykowym przestang dziata¢ prawidtowo.
Przyczyng moze by¢ rozkalibrowanie ekranu. Aby skalibrowaé ekran nalezy:

1/ Wejs¢ w menu gtéwne naciskajgc ikonke:

2/ Z menu gtbwnego wybra¢ podmenu ,OTHER”.
3/ Wybrac opcje ,Calibrate”.

Pojawi sie okienko z prosbg o potwierdzenie rozpoczecia kalibracji. Nalezy potwierdzi¢
wybierajgc opcje OK.

4/ Na ekranie pojawi sie prosba aby przygotowac rysik:

Please prepare Touchpen
0K
5/ Pojawi sie ekran kontrolny. Na ekranie jest 5 krzyzykow oznaczonych cyframi od 1 do 5.

Aby skalibrowac ekran nalezy za pomoca rysika nacisng¢ precyzyjnie krzyzyki w
kolejnosci od 1 do 5.

¢
(

¢,_|_
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Ustawianie réznych predkosci haftowania na réznych igtach

Mozemy ograniczy¢ max predko$¢ haftowania na dowolnej igle. Funkcja ta ma
zastosowanie w sytuacji gdy wykonujemy haft wielokolorowy i jedna z nitek jest stabsza i

wymaga mniejszej predkosci niz pozostate.
Sposodb ograniczenia predkosci ilustrujg obrazki:
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Tryb ,,jump”

Mozemy uruchomi¢ maszyne w trybie ,jump”.

W trybie tym tamborek wykonuje ruchy jak podczas normalnego haftu natomiast igta jest
nieruchoma. Tryb ,jump” przydaje sie gdy chcemy sprawdzi¢ czy nie nastgpi przesuniecie
haftu na skutek zablokowania ruchu ramy. Sytuacje takie zdarzajg sie gdy haftujemy
materiaty ekstremalnie ciezkie lub gdy haft jest umiejscowiony blisko przeszkody i jest
niebezpieczensto zaczepienia ramienia maszyny o tg przeszkode. Sytuacja taka
wystepuje na przyktad podczas haftowania butéw.

_U : Frame forward E _ Ihleedle change

r
1 &85 = 1146

i-Custom
{default display)

qﬂuﬁlheedle bar

selection

_..-”F]ri\respeed 1 ‘JI Fre&sureﬁmt

] =

. 1
&
TRL ——
| ﬂframe move

Naciskamy guzik , Needle change”

/! Needle change

UREL
”IHI?IEIEIII %hump[@fﬂ
2l wjafsfef 2 * The machine can embroider.
Change the needle bar directly to the indicated JUI'I'IFI lLJump (On)
RS AR R " Mchine becomes jump and the machine doesn't

[ { |F ’ khange embroider.

Move the sewing head to the adjacent needie in
the direction of the amows.

Nastepnie wybieramy opcje ,Jump (On)”.
Pojawi sie ikonka z czerwonym napisem Jump.
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Rejestrowanie nieoryginalnych tamborkéw

W pamieci maszyny znajdujg sie obrysy tylko tych tamborkdw, ktore sg produkowane
przez firme Happy. Jezeli chcemy uzywac tamborkéw nieoryginalnych, to powinnismy
wprowadzi¢ do pamieci maszyny obrysy tych tamborkdw.

Mozemy to zrobi¢ korzystajgc z menu ,Custom”:

W wejsciu w menu CUSTOM, pojawig sie pola, w ktére mozemy zarejestrowac
nieoryginalne tamborki. Pola od 1 do 5 przeznaczone sg do tamborkéw o prostych
ksztattach: idealny okrag i idealny prostokat.

Pola od 6 do 20 przeznaczone sg do tamborkdéw o bardziej skomplikowanych ksztattach:
prostokat z zaokrgglonymi rogami czy elipsa.

A oto przyktad jak wprowadzi¢ do pamieci maszyny prosty tamborek o ksztatcie okregu lub
prostokata:

Wchodzimy w menu tamborkow, wybieramy guzik custom i wybieramy jedno z pél w
zakresie od 1 do 5.

Nastepnie naciskamy guzik z symbolem rgczki:

Pojawig sie pola w, ktérych mozemy wybra¢ ksztatt tamborka ( okrag lub prostokat oraz
mozemy wpisa¢ wymiary tamborka:

Uwagal!
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Wpisujemy wewnetrzne wymiary wewnetrznej ramki tamborka.

Ostatnim etapem rejestracji tamborka jest ustawienie srodka tamborka.
W tym celu nalezy nacisngé¢ guzik:

b

i

==

Nastepnie nalezy za pomocg kursoréw najechac stopkg na srodek tamborka i nacisngc
przycisk SET.

Najlepiej jest wtozy¢ do tamborka arkusz flizeliny, na ktérym otéwkiem narysujemy krzyz w
Srodku tamborka.

Cofanie Sciegéw po zerwaniu nitki

Po zerwaniu nitki najszybciej jest cofng¢ uzywajac przyciskdw wyswietlonych na ekranie w
trybie haftowania:

Przycisniecie i przytrzymanie przycisku cofania powoduje uruchomienie blokady przycisku
i Sciegi cofajg sie same, nawet jezeli nie wciskamy przycisku.

Aby przerwac cofanie nalezy nacisng¢ gtowny guzik START/STOP.

To kiedy wigcza sie blokada i jak szybko przewijane sg sciegi mozemy ustawi¢ w opcjach
maszyny.
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