Navod k pouziti

a katalog ND

(GJARUDAN

GES/A-T1501C

anita

ANITA B, s.r.o.

Priimyslova 2453/7

680 01 Boskovice

Czech Republic

tel: +420515553628, 516453496
fax: +420 516452751

e-mail: info@anita.cz


mailto:info@anita.cz

Garudan GES/A-T1501C




Garudan GES/A-T1501C

1.1 ZAKLADNI INFORMAGCE .......cccceerveeeeeeessseessesssssnsssssssssssessssssssnsessssssssnnessesss 1

1.2 BEZPECNOSTNI OPATREN . ceuuctuscraserassransrensiensssssssssssessasssssssssssssssrsssrssssasssasssansssnsssnsssnsssnes 1
1.3 PRACOVNI PROSTREDI . ceuuceuscrsscrsserassransresssensssssssssssssssasssssssssssssssssssrssssasssasssansssnsssnsssnsssnes 2
1.4 NAPAJENT A UZEMNENI vvucrunernneraneransiansiensienssssssrssrssstssssssssssssssssrsssrssssssssasssossssssssnsssnsssnes 2
1.5 OVLADACI PANEL, TLACITKA A DOTYKOVY DISPLE] «.veuveereeceecranrencescrensansassescesssassassassssssassassensens 2
1.5.1 Mechanickd tlacitka......c.ccieeeueiiiieiiiiiiiiirree e reneeeresnseesenaseeseenssessenassessenassssesnnnanns 2
1.5.2 Tlacitka na dotykovém displeji .......cceeuueuiiiiiiiniiieiiiiiiiiiirieiscninnrrreess s 2
1.5.3  FUNKCE SEIOJ@ cuuuiireneeiirieniiieeenerirnenereenanessennsseseenasseseenssessesnssessenassssesnsssssennssesasnsssssennnnanes 4

2. IMPORT VZORU DO STROJE ......cceuuirimunirinniiniinnininnsininnsininenisssssssenees 4

2.1 ULOZENI VYSIVKY Z USB DISKU DO PAMETI STROJE. «vevereerereeeseererecesesseracssssseresssassssessenssssessonses 5
2.2 VYMAZANI VZORU VYSIVKY tuveeereererererererecnsssseressssssssessesssssessssssssessssssssssosssassssessenssssessonses 6

3. PRACE SE VZORY ULOZENYMI V PAMETI STROJE ..coeeeeeeeeeeeeeseeeeeeeseeeseesessees 7

3.1 VYBER VZORU K VYSIVANI ¢uvereeerererereresreresnsesseresesessssessessseressssssssessssssssssosssassssessenssssessonses 7
3.2 VYMAZANI VZORU Z PAMETI ceueeuenrerererenrerecnsesseressssssssessesssssessssssssessssssssssosssassssesssnssssessonses 8
3.2 EXPORT VZORU Z PAMETI STROJE NA USB .. cuetiiieieceieerereceieererececeneesesacnseeresacassssesacasessesscnces 8

z z

A, SPUSTENT VYSIVANI ....eeeeieieeeceeeeieesssneeeeeesssssesssssssssasesssssssessssssssnsssssssssnsese 9

.1 REZIMY STROJE ceeuuurrennurenuserenessrensssmanssrensssmsnsssesssssensssrenssstsssssssssssessssesssssensssrensssssnsssennss 9
4.2 PRIPRAVNY REZIM ..oeeuuureeesirenenirennismenssrensismsnsertseseresessmessssmssssssssssressssessssrensssrsnsssssnsssens 10
4.2-1 Nastaveni parametrll VYSIVKY.....ceueeiiiiiieeieenieeeeieeeeeensseieeeseeeeeennssseessseesesnnsssssssssessssnnssnnnns 10
4.2-2 Volba velikosti a typu vySivaciho rAmecku.........ccceeiiiieeiiiiiiniiiiiiiniiiinnnnieeneeeneee. 11
4.3 VYSIVACH REZIM eeuuirennnirnesirrnessrensismnsssmmesssmsesisrssssrssessrsnsssmssssssssssrssssssssssssnsssssnssssansssens 12
4.3-1 Nastaveni vychoziho bodu (startu) VYSIiVKY.......ccceeeeeereeiiceiiiiiniineecieinnineeenssnecesneeeennsnssenes 12
4.3-2 Nastaveni offset BodU .........ooiiiieeiiiiiii s 12
4.3-3 Navrat do vychoziho mista VYSIVKY ......cccciiieeiiiiiiniiiiiiniiiiiniiiiieieieesssssenes 12
4.3-4 FUNKCE OFfSeL ....cciiiiiieeiieier s 13
4.3-5 Navrat do posledni StOP POZICE SIrOJE ......ceeereererennerirrenierreneneerernsnerreenseseenaseesesnssessennseeseenns 13
4.3-6 Nastaveni poradi Dar@V/JEREl ......cccvvviriririiiiiiiiiiirrinrirrrrrrrrrrrsrrsssssessssssssssssssssssssssssssssssssseees 13
4.3-6-1 PFIFazeni JENEI / DAr@V .......cceeeeerererrrrrrirrirrieeierrrsssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnnes 13
4.3-6-2 Aplikace s FUNKCE OFfSEL ..cccuuiiirenneiiiieniiritieeeiiteeerirnanererneneerernssessennsessenasessesnssessesnsseseenes 14
4.3-6-3 SEOUIN = tFPYEKY/FIIEIY ooneeiiiiiiiiiiccrrrrrcrrerrrrrrrrsrsssrssree s s ssesssssssssssssssssssssssssnsssssssnsnnnes 15
4.3-7 Nastaveni typu vymény barev / jehel a spuSt&ni Stroje ....coovvveeeiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeneeeeenn 15



Garudan GES/A-T1501C

4.3-8 Pieskoceni/vynechani StehU........cccccveeiiiiccciieerieeeiiicccsnennrese s ssscsssneeresesssssssssnnnnesessssssssnnnns 15
4.3-9 TrasOVANT VYSIVKY ....ciiiiiiiimnniiiiiiiiriieiiniiinnnseessssessinnsssssssssssssnssssssssssssssssssssssssssssssssssnnns 17
4.3-10 Ndavrat do posledniho mista vySivky v pfi vypadku napajeni.......ccccccceriieiniiinrieeeiiiiniinnnnnes 17

4.4 NASTAVENT RYCHLOSTI VYSIVANI c0uteerescereecerescessssesessessssesesssssssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssss 18
4.5 FUNKCE TLACGITEK START A STOP .tuetuteetereecerescessssesessessssesesssssssssesssssssssssssssssssssssssssssessssssss 18
5. TVORBA NAPISU = LETTERING......cccoveeeeeseeeeeesseesessssssesssssessssssssssssesssssnsesens 19
6. MANUALNI ZMENA BARVY JJEHLY ...vveiieeeeeeeereeresssessessssssssssssssssssssssssss 21
7. MANUALNI ODSTRIH NITH coeeeeeieiiiiiieieieeeeeeeeeeeeeseeesesssesssessssssssssssssssssssssssses 22
8. NASTAVENI REFERENCNIHO BODWU......ccccceeeeeeeeeeeeeeeeeeeesssssssessssssssssesssssnns 23
8.1 MANUALNiI NASTAVENT VYCHOZIHO BODU vuveeteseeceseasessscessasesescessasessssessssessnsesssssssnsessasassnses 23
8.2 AUTOMATICKE NALEZENT REFERENCNIHO BODU .eueeeteeteseacessasesescessasessnsessasessnsessasessnsessasasanses 23
8.3 NASTAVENI SOFTWARU LIMITU 1 euueeseecessecessocessacessssessscesssssssscesssssssssssssssssssssssssssasssssssssases 24
9. NASTAVENI VELIKOSTI RAMECKU ..vvveeeeeeeerseeeeeesssssseeeessssssssesessssssssssssssnnnes 25
10, STATISTIKY .ueeeeeeeeeeieeeeeeeeeesesssessnssssssssssssssssssnnsnsssssssssssssssnsnnsssssssssssssssanns 26
11. NASTAVENI POLOHY "0" HLAVNI HRIDELE........ccceeeevveeeeeeeeseeeeeessssssnnsneees 27
12. ZIMIENA JAZYKA ....eeeeeeeeeeeeeseeeeeseesssssssssssssssssssssssssssnssssssssssssssssssssnnnssnes 28
13. VYSIVACE PARAIMETRY ...eeeeeeeeeeeeeeeeeeessssssesesssssssassssssssnssssssssesssssssssssnnsssnes 29
14. NASTAVENT PARAMETRU STROJE ....ceeeceeeeeereeeeesseeeeesssesesssssssssssesssssassssns 30
15.UZIVATELSKY MANAGEIMENT .....ccceeeeereeceeeeeeeeeeseesssssssnnsssssssssssssssssssnnsssees 31
16. ZAIMIEK STROJE ....uueeeeeeeeeeeeeeeesssesssssssssssssssssssssssssssssssssssnsssnsnsssnsssnsssnsnnnnnn 32
16.1 VYPNUTI ZAMEKU STROJE «eueeeruecessacessscessasessasessssessssessssesssssssssessssssssssssasssssssssasessasassasans 32
17. TEST SYSTEIMU ...ceeeieeeeeeeeeeeeeeeeeesesesessssnnsssssssssssessssssssnssssssssssssssssssssnnnssees 33
07,0 TEST VSTUPU tueuereeeeecececerereresessssssssssscssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnssssssssssssssssssssssssnsnsens 33



Garudan GES/A-T1501C

D7.2 TEST VYSTUPU treureeenrerreceerasrecserasresserassessssassessssassessssassessssassessssassessssassessssassessssassenans 33
17.3 TEST 05 X/Y , RYCHLOSTI A HLAVNIHO SNIMACE ....ceeveeeeennnnnnneceeereeeennnnsssnessseseesssnsnssnesssenes 34
17.4 TEST JEHELNICH TYCHurururereerereresensererassnseresassssesesssssseressssssesessssssssensssssssensssssssesassssnsenans 34
18. SYTEMOVE INFORMAGE........ccosveeeeuereseesersesssseesessesssseesessesssssessssesssssessns 35
18.1 CSLO A VERZE SYSTEMU «veeeeereeneesesesssnessssssssssssssssnssssssssssesssssssnssssssssssesssssssnssssssssssesssss 35
18.2 AKTUALIZACE SYSTEMU = SYSTEM UPDATE c.uvuvererrereceeesrerereeesseressssssssesscsssssessssssssesssssassasans 35
19. NASTAVENT IP ADRESY....cceeeieeeereeeeeeesssnsesssssssssessssesssssesssssssssnsssssssssnsesssas 36
20. INICIALIZACE SYSTEIMU ...ceeeieieeeieeeeeeeeeeeeeeseeseesessssssssssssssssssssssssssssssssssssees 37
21, TABULKY ..euiiitirererererererereeeeeetececesacecasacesesasesssesesasesessssssssssssssssssasasasasans 38
21, 1 PARAMETRY VYS. L. citiiieiuieiererecerererecaceererecasessesecasssseresasassssesssassssesasassssasnsnsassasasnses 38
21, 2 PARAMETRY VY8, 2. e tttterneeteererecereresecassereresasessssssassssesssasassesesssassssssasassssasssnsassasasnses 39
2. 3 PARAMETRY VY8, 3 e eittereeerrerererererersenssereresasessesasssssseressssssesessesssssessssssssesssnsassesasnses 40
21, 4 PARAMETRY VY84 ceutirerneeirererecererersesssererssasessesssssssseressssssesessesssssessssssssesssnsassesssnses 41
2. 5 PARAMETRY VY8, 5 etitirrieeirerereeereerereenseereresesesseresssssseresssassesessesssssesssnssssesssnsasserasnses 42
21, 6 PARAMETRY VY8, 6. eeururerneerrerererererereenssererssssessesssssssseresssassesessssssssesssnssssesssnsassesasnses 43
21. 2 SYSTEMOVE CHYBY A HLASENT veuvererererereenseerereresesseressessserosssassesessesssssessssssssesssnsassesasnses 44






Garudan GES/A-T1501C

1. Uvod

1.1 Zakladni informace

Dékujeme, Ze pouzivate vysivaci stroj Garudan od nasi spole¢nosti.

Pfed pouzitim stroje si pfectéte navod k obsluze, abyste zajistili spravné pouzivani vysivaciho
stroje.

Prosim, méjte navod k pouziti snadno dostupny pro pfipadné dalsi pouziti.

Z divodu raznych konfiguracnich moznosti stroje, nemusi byt u viech typl dostupné vsechny
funkce, uvedené v tomto manualu.

1.2 Bezpecnostni opatreni

Veskeré opravy, odstrafiovani zdvad na mechanickych i elektronickych ¢astech stroje mohou
vykonavat pouze kvalifikovani technici. Zasahem nekvalifikované osoby muize byt snizena
bezpecnost zafizeni, a zvySeno riziko vzniku nehody, nebo mizZe dokonce dojit ke zranéni
osob a poskozeni majetku.

Po zapnuti stroje, neotevirejte ani neodstranujte zadné kryty, aby nedoslo ke zranéni. Stroj je
pod napétim 1x230V a na nékterych ¢astech stroje muze byt i napéti vyssi.

Vypinac tohoto stroje je vybaven funkci ochrany proti nadmérnému proudu. Pokud nadproud
aktivuje ochranny spinac, bude stroj funkéni nejdfive po 3 minutdach.

Prosim, zajistéte aby se nehromadili necistoty kolem fidici jednotky béhem provozu.
Pravidelné ocistéte povrch ovladaci skfiné a otvory s cilem zajistit dobré vétrani a spravné
chlazeni stroje.

Bez povoleni od vyrobce, prosim neupravujte tento vyrobek. V opaéném pfripadé spolecnost
Anita B s.r.o. vylu€uje jakoukoliv odpovédnost za pfipadné Skody a odmitne provedeni
bezplatné zarucni opravy.

Varovani
Nikdy neotvirejte kryty a nedotykejte Zadné elektrické ¢asti, pokud je stroj vypnuty méné nez
5 minut.

Zakaz

Kdyz je pfistroj v provozu, nedotykejte se zadné pohyblivé ¢asti ani neotvirejte Zadné ovladaci
skfiné. V opacném pripadé mlze dojit ke zranéni nebo muzZete zapficinit nebo zplsobit
abnormalni provoz stroje.

NepouZivejte tento stroj v pracovnim prostiedi s vlhkosti, prachem, agresivnimi, hoflavymi
nebo vybusnymi plyny. V opacném pripadé mize dojit k Urazu elektrickym proudem nebo
poZaru.
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1.3 Pracovni prostredi

Stroj mUZete pouZivat pouze v prostorach, kde je zajisténo dobré vétrani, zdravé Zivotni
prostiedi, s malym mnoZstvim prachu.

Teplota pracovniho prostredi: 5az 40 ° C

Relativni vihkost pracovniho prostfedi: 30% - 90% nekondenzujici.

1.4 Napajeni a uzemnéni

Vysivaci stroj mGze byt pripojen k jednofazové elektrické siti AC100-220V / 50-60 Hz

V zavislosti na konfiguraci stroje, se pohybuje spotfeba energie mezi 0,1 az - 0,4 kW.

Aby nedoslo k Urazu elektrickym proudem nebo pozaru, prosim zajistéte uzemnéni fidiciho
systému.

Uzemnovaci odpor musi byt mensi nez 100 ohmu, délka dratu je do 20 m a prlrez vodice
musi byt vétsi nez 1,0 mm2.

1.5 Ovladaci panel, tlacitka a dotykovy displej

1.5.1 Mechanicka tlacitka

X Manuadlni odstfih: timto tlacitkem muzZete kdykoliv provést odsttih nité.

100°
C Vychozi poloha htidele: Stisknutim tlacitka dojde k nastaveni na 100 stupnda.

1.5.2 Tlacitka na dotykovém displeji

“ Tlacitko rychlosti posunu rdmecku. Stiskem se prepind pomaly/rychly posun.

'—‘ “ N “ Tlacitka pro posun ramecku.

1000
850

Tlacitka pro zménu rychlosti Siti.
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Trasovani, ulozi pozici vySivky. Stiskem se také provede zména statusu stroje.

Pfesun ramecku do vychozi pozice vysivky.

Offset funkce, vysune ramecek do nejblizsi pozice k obsluze.

Rezim vymény barev: automaticky / poloautomaticky / manualné.

TR

AA

H J H Manualni zména barvy. (Vlevo aktualni pozice, vpravo Uhel hl. htidele)
5 100

“J Zména barev. (Vlevo aktudlni barva, vpravo nasledujici barva).
2
Klavesa pro preskoceni/vynechani steh( (Floating):
/‘MH ReZimy: Cekdni = normalni vysivani / F.L. = pfeskoceni pomalou rychlosti / F.H. =

Waiting

preskoceni vysokou rychlosti, / ADD = preskoceni na dalsi barvu.

ReZim stroje: pripravny / vysivaci

Navrat na posledni misto zastaveni stroje.

Kldvesa zpét.

File

Vybér vzoru nebo import vzoru.

e

ok Nastaveni parametrd vysivky. Klavesa je funkéni jen v pfipravném stavu
> |
| Design Set | (Odemknut\'/ ZémEk).
-E-* Vysivaci parametry.
| Embm |
¥ Hlavni menu.
_—
A Pfipojeno v siti.
—
aaa
a Nepfipojeno v siti.
=
L} B
AX/AY | Zobrazeni relativnich (aktualnich) souradnic vysivky vlGc¢i ramecku.
PX/PY | Zobrazeni absolutnich soufadnic vysivky.
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1.5.3 Funkce stroje

Systém ma pfijemné HMI (Human Machine Interface) rozhrani, které je snadno
ovladatelné, disponuje vykonnymi funkcemi, a je pfivétivy pro obsluhu.
P Systém podporuje vicejazyéné menu, uZivatel mize kdykoliv pfepnout jazyk operaéniho
systému na zakladé jeho potreb.
P Systém disponuje paméti pro 20 miliont steh(.
» Vytvorené vysivky lze importovat pres USB nebo LAN ( je vyzadovan PC software).
» Systém podporuje vysivaci formaty formaty Tajima DST a Barudan DSB a dalsi.
» UzZivatel mlzZe nastavovat parametry stroje podle svych potifeb a pozadavk( pro konkrétni
vysivaci operaci.
» Funkci automatického ndvratu na posledni steh vysivky v pfipadé vypadku napdjeni lze
zajistit plynulé navazani na prerusenou praci poté, co doslo k ndhlému vypadeku proudu.
Obsluha nemusi resit problém s posunutim vzoru na posledni misto vysivani.
» Pomoci funkce Self-test, Ize jednoduse a rychle otestovat stav elektrickych komponent
stroje.
» Pomoci funkce Main axis stop dojde vidy k nastaveni polohy hlavni hfidel na 100°.
Informace je zobrazena na dyspleji.
» Automatickd funkce paméti parametrd vysivky ulozi nastavené parametry vysSivky nebo
souvisejici data vySivaného vzoru, véetné zmény barev, pozice, ofsetového bodu, parametru
vysivani, opakovani a dalsi informace pfi pouZiti stejného vysivaciho vzoru pro pfisti praci.
» Funkce Aplikace zajisti obsiti vzoru libovolnou barvou, kterou Ize zménit. Po obSiti obrysu
se ram pomoci funkce Offset vysune k obsluze tak, aby mohla pohodlné umistnit na obsiti

aplikaci, kterd je nasledné dale obsita.

2. Import vzoru do stroje

Import (nahrani) vysSivky do stroje se déje pres menu import vysivky.
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Import Ize provadét jak ve statusu "Priprava vysivani" tak i ve "Vysivacim rezimu".

Systém podporuje ¢teni formatd soubor vysivek Tajima DST a Barudan DSB.

Pokud chcete pracovat se soubory ulozenymi na USB disku stisknéte u

=
Pokud chcete pracovat se soubory uloZzenymi v paméti stroje stisknéte

2.1 Ulozeni vysivky z USB disku do paméti stroje.

Po vlozeni USB disku stisknéte tlacitko .

obrazek nize.

s Ndasledné je zobrazen seznam vzor( viz

Name

Stitch

TZX001.DST

18569978.0SB

Vyberte pozadovany vzor. Podle na typu formatu vysivky je k dispozici informace o poctu

steh(, pocetu barevnych zmén (CO), velikost (+ X, -X, + Y, -Y), dalsi souvisejici informace a

nahled, ktery se zobrazuje na pravé strané displeje.

—mm
_— . -~ . . " I
Stisknéte tlacitko - pro uloZeni do paméti stroje. Zobrazi se text "Loading". Po
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zmiznuti textu "Loading" je rozhrani pripraveno pro dalsi nahrani vzoru.

Stisknéte tlacitko © . avratite se na predeslou stranku.

)
-

Stisknéte tlacitko . a zcela opustite rozhrani pro ukladani vzorl do paméti stroje.

2.2 Vymazani vzoru vysivky

Stisknutim tlacitka x _ bude vzor nendvratné odstranén.
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3. Prace se vzory ulozenymi v pameéti stroje

V rezimu "zakladni obrazovka" stisknéte . “fe . Tim vstoupite do rozhrani, které slouzi

ke spravé vysivek ve stroji. Viz obrazek nize.

MName

TZX001.DST

18569978 DSB

—am
Pokud je vloZen ve slotu USB disk, stiskem tlacitka vstoupite do paméti stroje.

&

Pokud USB disk neni vlozen ve slotu stroje, stiskem . “fe . vstoupite pfimo do rozhrani

prace s vySivkami uloZzenymi v paméti stroje.

V4 r

3.1 Vybér vzoru k vysivani

Vybér vzor( lze provddét pouze tehdy, kdyz je stroj v tzv. pfipravném stavu. To je

indikovano 9% otevienym zadmkem v pravém hornim rohu na "zakladni obrazovce".
Pokud je zdmek uzamé&en %% | zobrazi se text "Jste ve vy$ivacim reZimu, funkce neni

dostupnd". Vyberte vzor, ktery chcete vysivat. Nahled vzoru s informacemi o poctu stehd,
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velikosti, atd. je zobrazen v pravé ¢asti obrazovky.

Stisknéte m, zobrazi se napis "nacitani". Po nacteni vzoru napis zmizi a okno se

prepne do rezimu "zakladni obrazovka" .key to skip to embroidery card parameter setting

interface automatically.

3.2 Vymazani vzoru z pameéti

V rezimu rozhrani prace s vySivkami ulozenymi v paméti stroje vyberte vySivku kterou

X<

chcete smazat a stisknéte =

3.2 Export vzoru z paméti stroje na USB

V rezimu rozhrani prace s vySivkami ulozenymi v paméti stroje vyberte vysivku kterou

{
chcete exportovat a stisknéte « _. Vzor bude uloZen na USB disk.

Pokud je v paméti stroje vice vySivek, jsou zobrazeny na "strankach". Horni hodnota

<Ml

znamena aktudlni stranku a nizsi hodnota znamenad celkovy pocet stranek. .

Leva a prava klavesa posouva stranky.
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V 4 I 4

4. Spusténi vysivani

4.1 Rezimy stroje

Stroj pracuje ve dvou tzv. rezZimech. Jeden je pojmenovan jako ptipravny a druhy vysivaci.

Pfepinani mezi rezimy se provadi tlacitkem v pravém hornim rohu.

Pfipravny rezim

V. 52011402 2 —
acomien SR QAL Te ml G

Design 1258.DST Stitches 2094 0
Rescale 100%  100% Dir F 0°
Repeat X1 v Spacing X000 Y:0.0
Frame Other600X600 Process 588882
Pxy X000 Y00 Axy X:0.0 Y00

Kdyz je stroj v pfipravném rezimu Vy stisknete 9% , zobrazi se okno “Zapnout
vySivaci rezim?”. Stisknéte - pro prepnuti do rezimu vysivani.
Vysivaci rezim.

V,SZU1,14U? '!‘ —
weess SN QB0 T i B

Design 1258.0ST Stitches 2094 0
Rescale 100%  100% Dir F 0°
Repeat X1 Y Spacing X0.0 Y00
Frame Other-600X600 Process 588882
Pxy X:00 Y00 Axy X00 Y00

Kdyz je stroj ve vySivacim rezimu a Vy stisknete ‘e, zobrazi se okno : “Vypnout vySivaci

rezim?. Stisknéte - a prepnete se do pfipravného reZimu.
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4.2 Pripravny rezim

Pokud se nachazite v pripravném reZzimu, mlzete pracovat s témito funkcemi:
nastaveni bodu Origin, odstfihem niti, volba velikosti sa typu vySivaciho ramecku, manudlni

zmény barev, nastaveni parametr(l vysSivek, vybér vysivek a dalsi operace.

4.2-1 Nastaveni parametru vysivky

[

V pfipravném reZimu stisknéte . e=smst  Zobrazi se Vam ndsledujici obrazovka:

W.5201.1402 g
2014-03-05 15:38 | —— f :
192.168.050 |@ @@ Q
Design 12568 DST Stitches 2094 0 : A Afaiti
Rescale 100%  100% Dir F 0°

Repeat X1 v Spacing X000 Y00 i
Frame Other:600X600 Process 598842
Pxy X:0.0 Y0.0 Axy X0.0 Y0.0 File

finad

Design Set

Nastavte pozadované hodnoty a potvrdte je stiskem m Pokud stisknete m vratite

se do reZzimu "zakladni obrazovka".

Rozsah a nastaveni parametra:

g o | -

Zvétseni/zmenseni v ose X/Y 50%-200%

Natoceni vysivky: 0°, 90°, 180°, 270°, 0°zrcadlové, 90°zrcadlové,
180°zrcadlové a 270°zrcadlove.

o- v Ve s o
F Natoceni o uhel: 0-89
EEE [_bel=)
ooo i ~{als] 1
ooo [_Le]=]

Opakovani vysivky v ose X a Y: 1-99

10
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L
| =

E

Pozor jednotky neodpovidaji mm. Pokud poZadujete napt. vzdalenost 100mm, musite
nastavit hodnotu 10x vyssi tedy 1000.

Nastaveni vzdalenosti mezi vysivkami v ose X/Y 0-+999.9 mm.

]

Velikost komenzace u satenovych typu stehu 0-+0.3

4.2-2 Volba velikosti a typu vysivaciho ramecku

V pfipravném rezimu stisknéte. Zobrazi se Vam nasledujici obrazovka:

V.5201.1402

2014-03-05 5.3 ,_;_'

192.168.050 | @@ @
0

Design 1258.DST Stitches 2094
Rescale 100%  100% Dir F 0°
Repeat 1oy Spacing K00 Y00
Frame Other:600X600 Process 598882
Pxy K00 Y000 Axy X00 Y000

Vyberte pozadovany typ a velikost vySivaciho rdmecku. Pokud jsou vybrany cEepicovy
rdmecek nebo ramecky A aZz G, najde stroj stfed ramecku pocatek (stfed) automaticky, a
zastavi se ve stfedu zvoleného ramecku. Pfi pouziti "jiné / other" stroj nenajede na stred
rdmecku, protoZze neznd jeho typ a velikost. Velikost vySivaci plochy je rovnéz ovlivnéna
nastavenim softwaru limitu (viz str. 24).

Po vybéru velikosti ramecku dojde k automatickému navratu do rezimu "zakladni obrazovka".
Pokud neni vybran ramecek, bude systém i nadale automaticky pouzivat naposledy zvoleny
typ rdmecku.

Po vybéru cepicového ramecku, bude aktualné vybrand vysivka otoc¢ena o 180 °. U vSech
ostatnich typt rameckl k automatickému otoceni nedochazi a v pripadé potreby je nutno je

provést manudlné.

11
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4.3 Vysivaci rezim

Ve vysivacim rezimu mUZete nastavit: vychozi bod vysivky, navrat rdmecku do vychoziho
mista vysivky, bod offset, bod navratu, nastaveni barev vysivky, hlavni osa plvodu
navratnost, manualni ofezdvani, provoz zmény reZimu, reZim vysivani prepinani, vysivky

vyprava obrysy, kontrola vysSivky rozsah a vysivani bod ndvrat po vypadku napajeni.
4.3-1 Nastaveni vychoziho bodu (startu) vysivky

Ve vysivacim rezimu, presunte ramecek pomoci Sipek na displeji do poZzadovaného mista

zacatku vysivky. Stisknéte Q rdmecek otrasuje vysSivku a dojde k uloZeni vychoziho bodu.

Nevyhovuje-li Vam poloha, nebo by dochdzelo ke kolizi s rdmeckem upravte polohu rdmecku

dle potfeby a znovu potvrdte stiskem Q Po vzniku vychoziho bodu jsou AX / AY

soufadnice prazdné.

4.3-2 Nastaveni offset bodu

Offset bod je dllezity hlavné pfi nasivani aplikaci nebo pohodInéjsi vkladani a vyjimani
rameck( ze stroje.
Posun ramecku je zavisly na nastavené velikost rameckl, podle velikosti se automaticky

presouva na nejblizs§i mozny bod smérem k obsluze.

4.3-3 Navrat do vychoziho mista vysivky

V plbéhu vysivani mize vzniknout pozadavek na ukonceni vysSivky a ndvrat do mista

(L}
startu. Zastavte stroj, provedte odstfih nité a stisknéte tlacitko B2==4, systém zobrazi:

"Navrat na posledni nastaveny zacatek ?" Stisknéte tlacitko OK | a rdmecek se presune do

vychoziho bodu vysivky a zastavi se. AX / AY souradnice jsou vymazany.

12
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4.3-4 Funkce offset

V pribéhu vysivani miZete potrebovat vysunout rdmecek smérem k obsluze, napfiklad z

(o
dlvodu vloZeni aplikace. Stisknéte jedenkrat tlacitko ., rdmecek se vysune do

nastaveného offset bodu a zastavi. Vy muizete v klidu vloZit aplikaci. Stisknéte tlacitko znovu a

ramecek se vrati na plvodni misto a zastavi, pak mUZete pokracovat ve vysivani.

4.3-5 Navrat do posledni stop pozice stroje

V prlbéhu vysivani, naptiklad po nechténém manudlnim posunu ramecku, mlzZete

potfebovat najet s rdmeckem do jeho posledniho mista zastaveni. Stisknéte . Stroj

najede s rameckemn do mista kde naposledy sam zastavil.

4.3-6 Nastaveni poradi barev/jehel

il

Pro vstup do menu nastaveni barev/jehel stisknéte v rezimu vy$ivani (SEE2

V.5201.1402 E!

2014-03-05 15:38 | =,
192168.050 |23 3

1FL 5 8

AT
7 s o I

W il LT

4.3-6-1 Prifazeni jehel / barev

Stroj si pamatuje pfifazené barvy niti pro max. 200 vzor(. Tim je ulehéena prace obsluze

13
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pfi opakovani stejnych vzor(. Barvy nemusi nastavovat s kazdym vzorem. Pro zvoleni
barvy/jehly se pouziva Ciselné tladitko 1-15. Pokud oteviete novou vysSivku poprvé, zacne s
barvou 1 a umoZniuje naprogramovat jen pocet barev, které jsou naprogramovany ve vzoru
vysivky. Stisknéte Ciselné klavesy a zadejte odpovidajici pocet barev/jehel. Po stisku Ciselné
kldvesy se kurzor automaticky presune na dalsi pole vybéru barev.

V ptipadé, Ze se zmylite, kliknéte na pozici kterou chcete opravit a znovu stisknéte Ciselnou

kldvesu. Pokud nenenastvite Zadnou barvu, bude stroj vysSivat s aktualni aktivni jehelni tyci.
1
< : >l

pocet stranky aktudlniho vzoru. Levé a pravé kldvesy posouvaji stranky.

. Horni hodnota zobrazuje aktudIni stranku, spodni hodnota zobrazuje max.

Pokud chcete zménit barvy v jiz jednou nastaveném vzoru, kurzor se nachdzi automaticky na
posledni jehelni tyc¢i U barvé. Stisknéte levy horni bily box, aby se pfesunout kurzor na prvni
barvu ve vysivce a zadejte pfislusné Cislo nové pozadované jehly/barvy. Kurzor se

automaticky presune na dalsi barvu.

Pokud chcete opustit rozhrani pro zménu barey, stisknéte tlacitko m pro navrat do

hlavniho rozhrani.

4.3-6-2 Aplikace s funkci offset

Pokud pfi urité zméné barvy pozadujete, aby se pouzila automaticky funkce offset

(vysunuti rdmecku pro snazsi umistnéni aplikace) stisknéte tlacitko

jehly se dole na pravé strané zobrazi pismeno "F". Opétovnym stiskem

zrusite.

Pokud u nékteré jehly poZadujete automatické nastaveni vySivani pomalou rychlosti,
kterd se nastavuje v parametrechrychlosti vysivky, stisknéte Eaa&i8 U nastavované jehly se
vpravo dole zobrazi pismeno "L". Pro zruseni funkce stisknéte opétovné @A, Pokud

potiebujete urcitou barvu zaménit za jinou, stisknéte m, kliknéte na jehlu, kterou

14
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chcete zaménit. VSechny totozné barvy budou vybrany a nahrazeny barvou podle pozadavku.

Stisknéte m znovu, pro opusténi této funkce. Po nastaveni stisknéte m pro

ulozeni zmén.

4.3-6-3 Sequin - tipytky/flitry

Pokud potfebujete nasivat tfpytky/flitry, stisknéte E Pokud chcete tuto funkci

vyuZit, musi byt stroj vybaven vybavenim pro nasivani tfpytek (neni standardni soucdsti

dodavky. Pokud neni nastavena a pouZita aktudlni jehla pro flitrovaci vybaveni, nejde do
)

tohoto mddu vstoupit. Po vstupu do rozhrani nastaveni se zobrazi

1088

maximalni pocet flitrd aktudini barvy. Vyberte zplsob aplikace: A / B / AB dle poZadavk
designu. Velikost A/ B flitrl je uréena parametry vysivaného vzoru.

Max. prameér flitr( pouzitych pro vysivku nemuze byt vétsi nez je nastaveno ve vzoru vysivky

4.3-7 Nastaveni typu vymény barev / jehel a spusténi stroje

Tyt
Ve vysivacim rezimu opakovanym stiskem tlacitka “#A" volite tyto prac. médy:

Tyt
AIAT automatickd zména barev a automaticky start / spusténi stroje po zméné barvy.

S—

byd
automatickd zména barev a manudlni start / spusténi stroje po zméné barvy.

iyl

MM manudlni zména barev a manualni start / spusténi stroje po zmé&né barvy.

4.3-8 Preskoceni/vynechani stehi

V nékterych pfipadech mizete pozadovat vynechdni urcitého poctu stehli nebo casti

15
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M
vysivky, tzv. Floating. K tomuto Ucelu slouZi tlacitko waia, Opakovanym stiskem tohoto

tlacitka jsou dostupné ctyfri funkce:

M
wana. Cekani = standardni rezim vy3ivani.

2|
Preskoceni pomalou rychlosti - vhodné propreskoceni mensiho poctu stehll. Stroj v

tomto rezimu spustite stiskem tlacitka start. Stroj zacne virtualné pomalu Sit (ramecek se
pohybuje, jehelni ty¢ ale stoji) Stiskem tlacitka Stop zastavite na poZadovaném misté.
Opétovnym stiskem tlacitka Stop se vracite zpét.

ld|

EH Preskoleni vysokou rychlosti - vhodné pro preskoéeni o vétsi polet stehd. Stroj v
tomto reZzimu spustite stiskem tlacitka start. Ramecek i jehelni ty¢ stoji, na displeji vidite
aktualni prabéh virtudlniho Siti. Stiskem tlacitka Stop zastavite na poZzadovaném misté.
Teprve nyni se rdamecek pfesune do polohy zastaveni. Opétovnym stiskem tlacitka Stop se
vracite zpét.

Sy

Preskoceni o zadany pocet stehll nebo na dalsi barvu vysivky.

- |

+
Pro preskoceni o urcity pocet stehi vpred poutzijte kldvesu | | nebo | , podle

toho, zda se chcete posouvat vpred nebo vzad. Zadejte pozadovany pocet stehl a stisknéte

J
-. Stroj automaticky posune ramecek o zvoleny pocet steht vpred nebo vzad.

)

Pro preskoceni na dalsSi nebo predeslou barvu vzoru , provedete stiskem tlacitka

1

nebo | |. Po stisku klavesy se ramecek posune na dal$i nebo predeslou barvu

automaticky.

16
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4.3-9 Trasovani vysivky

Trasovani vysSivky je preventivni funkce, ktera slouzi ke kontrole spravného umistnéni

vzoru a ddle toho, zda nedojde pfi vysivani ke kolizi jehly s rameckem. Pokud mate vybran

3

pozadovany vzor ktery chcete otrasovat, stisknéte kldvesu “===/. Stroj otrasuje hruby obrys

vySivky = propojené nejvyssi body vzoru.
Presné otrasovani - bez Siti

—
e

Po provedeni hrubého otrasovani se na displeji zobrazi tladitko "= pro pfesné

otrasovani (trasovani kopiruje presné okraje vysSivky). Po jeho stisku se provede presné

otrasovani a ramecek se automaticky presune do vychoziho bodu vySivky.

Pfesné otrasovani - s obSitim

—
—

Po provedeni hrubého otrasovani se na displeji zobrazi tlacitko =" pro presné

otrasovani s obsitim. (misto trasovani je okraj vysivky obsit pfimym stehem). Po jeho stisku se
zobrazi: Generovani obrysu stopy dokondit. Pokud stisknete Ano, obrys se ulozi a stiskem
=
-

tlacitka Start se provede obsiti. Stiskem se vratite do standardniho rozhrani a mizete

zacit vySivat.

4.3-10 Navrat do posledniho mista vysivky v pri vypadku napajeni.

Tato funkce slouzi k navratu do posledniho mista vysivky v pfipadé, Ze dojde v pribéhu
vysSivani k preruseni dodavky el. energie a vy nechténé pohnete s rameckem. Pokud je vybran
jakykoliv ramecek mimo "other", stroj si vidy zapamatuje posledni zndmou polohu pred
vypadkem napajeni, pokud tedy nedojde k pohybu ramecku, stadi stroj zapnout a on

pokracuje v misté, kde skoncil. Pokud vsak s rameckem pohnete mUzZete v rezimu vysivani

17



Garudan GES/A-T1501C

\ﬁ/ POWER OFF ||

U\ . ; ., B . . TO BACK [ ;
stisknout | ® |, po otevieni dalSi stranky stisknéte . ====="| zobrazi se " Hledat
referencni bod". Stisknéte ¢ .. Stroj nalezne referenc¢ni bod a najede do posledniho

mista vysSivky. Ve vysivani pokracujte stiskem tlacitka Start.

’ r

4.4 Nastaveni rychlosti vysSivani

Rychlost vysivani je fizena strojem, v zavislosti na pouzité délce stehu. Rychlost se

1000

850

nastavuje pomoci tlacitek . Na hornim fadku je nastavend pozadovand

rychlost, na mensim spodnim Ffadku aktudlni rychlost stroje.

4.5 Funkce tlacitek Start a Stop

m
Tlacitko Start a Stop md nékolik funkci, které jsou indikovany na displeji wais:

Zobrazen je vidy aktudlni stav stroje: Ceka, Prace, Stop, Zpét.

1) Start stroje - stisknéte Start

2) Start s pomalym Sitim - stisknéte Start a drzte ho, stroj Sije pomalou rychlosti. Jakmile
tlacitko uvolnite spusti se v normalnim rezimu Siti.

3) Stop stroje - stisknéte tlacitko Stop

4) Posun stroje zpét - podrite tlacitko Stop, stroj se za¢ne pohybovat zpét. DalSim

stiskem tlacitka Stop posun zastavite.

18
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5. Tvorba napisu - Lettering

Abc

Stisknéte . Mew . 3 potom kldvesu . Zobrazi se Vam nasledujici rozhrani:

i

]

B

ilfu
{r e
-]

HH
o
Q

-
o

1

{5

1

1

e

>
&

ERERR
 f-f-1-0-1-
Of-f-1-0-1-
SEEERD
DERAAR

Stisknéte libovolnou poZadovanou klavesu a vytvorte pozadovany napis. Mezi velkymi a

A-a
malymi pismeny se prepindte pomoci klavesy . Pokud chcete pismeno smazat,

stisknéte . Pokud mate ndpis hotovy, potvrdte jej stiskem . Otevie se Vam

nové rozhrani:
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MuUzZete vybrat z 5 dostupnych fontl pisma, a nastavit dalSi parametry jako: velikost

pisma, uhel sklonu, rozte¢ mezi pismeny a dalsi.Stiskem & | je vzor vygenerovan.

Pokud ho chcete ulozZit do paméti stroje, stisknéte prosim & 1 .

20
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6. Manudlni zména barvy /jehly

i

V piipadé, 7e potfebujete zménit barvu / jehlu, stisknéte 2.1%. vyberte pozadovanou

barvu €. 1 - 15 a stisknutim stroj presune pozadovanou jehlu do pracovni pozice.
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7. Manualni odstrih niti

V pfipadé, Ze pottebujete odstfihnout nité, napfiklad, kdyz nejsou kédy odstfihu vliozeny

ve vysivce, stisknéte tlacitko ‘x . Stroj odstfihne obé nité.
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8. Nastaveni referencniho bodu

v tomto rozhrani muizete rucné nastavit referen¢ni bod a body pro nastaveni softwarového
limitu.

Mc-org

V provoznim reZzimu stroje, stisknéte tlacitko

English
Other

8.1 Manualni nastaveni vychoziho bodu

V rozhrani nastaveni vychoziho bodu, stisknéte tlacitko -

Bude zobrazeno: "Nastaveni referenc¢niho bodu?" Stisknéte tlacitko m pro

dokonceni nastaveni. Soucasné PX / PY Souradnice jsou zménény do 0,0 (plvodu).

8.2 Automatické nalezeni referencniho bodu

Absolutni referen¢ni vychozi bod ramecku je pouzivan pro nastaveni automatického
limitu velikosti ramecku a pro funkci ndvratu do posledniho mista vysivani v pripadé vypadku

proudu v pribéhu vysivani.
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Funkce je realizovana automaticky, systémem stroje. Je tfeba zkontrolovat, zda je Cidlo limitu

funkcni. V opacném pripadé mize dojit k poskozeni mechanické casti.

V rozhrani nastaveni vychoziho bodu, stisknéte tlacitko: 1.

Bude zobrazeno: "Hledat referencni bod?" Stisknéte klavesu m pro spusténi

vyhledavani referenéniho bodu. Po dokonéeni vyhledavani se ramecek vrati do stejného
mista zastaveni pred spusténi automatického vyhledavani.
Podminkou pro nalezeni posledniho mista vysivani v pfipadé vypadku proudu je, Ze se nesmi

pohnout s rdmeckem béhem vypadku napajeni.

8.3 Nastaveni softwaru limitu

Tato funkce je platna pouze v pripadé je mate nasteven typ ramecku na "Ostatni",

pouzivate jiny nez néktery prednastaveny ramecek.

V rozhrani nastaveni vychoziho bodu, stisknéte tlagitkol = *.

Bude zobrazeno: "Presunout do levého horniho rohu?" Po manualnim presunu ramecku do

levého horniho rohu, stisknéte klavesu & .. Déle se zobrazi: "Pfesunout do pravého

OK

spodniho rohu?" Po presunu ramecku do pravého dolniho rohu, stisknéte tlacitko & |

a nastaveni je dokonéeno.
Pokud poZadujete softwarovy limit vypnout, nephybujte rameckem a stisknéte 2 krat

0K

. Tim bude limit vypnut.
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9. Nastaveni velikosti ramecku

Tato funkce se pouziva pouze k nastaveni velikosti vySivaci plochy ramecku pro ¢epice a

rameckud A aZz F a umistnéni jejich stfedu vici absolutnimu vychozimu bodu.

V menu "nastaveni ramecku", nastavte pozadované hodnoty a stisknéte m
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X Centgr size Frame center

Space Origin

\ N 0

™

Y Center size

0

10. Statistiky

Tato funkce se pouzivd pouze k zobrazeni statistik vySivaciho stroje. Zaznamenava

informace o procesu vysivani. Prvnim je celkové mnoZzstvi aktuadlniho vysivaného vzoru a

druhym je celkovy pocet steh( na aktualném vysivaném vzoru.

Jednim kliknutim na Process ziskate informace o poctu pretrha nité.

V52011402
2014-03-05 15:38 ,_E.!_l

192.168.0.50 (@@
0

Design 1258.05T Stitches 2094
Rescale 100%  100% Dir F 0°
Repeat X1 Y1 Spacing X0.0 Y00
Frame Other-600X600 Process 698882
Pxy X00 Y00 Axy X:00 Y00
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11. Nastaveni polohy "0" hlavni hridele.

Tato funkce je uréena pro pohodIné nastaveni vychozi pozice htidle stroje, kterd je na stupnici

rucniho kola oznacena 100°.

100°
Stisknéte C , stroj se nastavi do vychozi (nulové) pozice na 100 stupnd.
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12. Zména jazyka

N s
/\f-"*\_“ English
Na hlavni obrazovce stisknéte . menu | Na dal$i obrazovce stisknéte . Other

Vyberte pozadovany jazyk, systém se do néj prepne.
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13. VysSivaci parametry

V zavislosti na pozadavcich vysivky, obsluhy nebo jinych vlivi muzZete upravit nékteré

béZné pouzivané parametry, aby splfiovaly poZadavky na vas provoz.

V hlavnim menu, stisknéte tlacitko . emrPen  pro vstup do parametru vysivani. Klepnéte na

> .

tlacitko parametru ktery ma byt zménén, a stisknéte tlacitko nebo

Po dokonceni zmén, stisknéte tlacitko m pro uloZeni zmén a automaticky ndvrat do

hlavniho menu.
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14. Nastaveni parametru stroje

Parametry stroje muizZe nastavovat pouze odborné proskoleny personal. Jinak muize dojit

k poskozeni stroje a abnormalniho provozu. Kontaktujte Anita B s.r.o.
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15.Uzivatelsky management

UzZivatelsky managment miZe nastavovat pouze odborné proskoleny personal. Jinak muze

dojit k poskozeni stroje a abnormalniho provozu. Kontaktujte Anita B s.r.o.
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16. Zamek stroje

16.1 Vypnuti zamku stroje

Pokud vyprsela ¢asova platnost pouzivani stroje, systém se automaticky zablokuje a

vyzve k uvolnéni omezeni zadanim hesla, podle nasledujiciho obrazku.

T &
'ﬁ'_'_ -
-
- =+ | &
e
English

- W T
=

OK  Esc

Klepnéte na tlacitko Odebrat Hesla, a vloZte heslo (8 Cislic) ziskanych od dodavatele

pro vypnuti zamku. Stisknéte tlacitko - pro odstranéni omezeni a pokracovat v

pouzivani.
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17. Test systému

Tyo operace jsou uréena zejména pro techniky Udrzby, a pouzivaji se k testovani, zda

provoz stroje je normalni.

5 \
==
[

Ve provoznim rezimu stroje stisknéte tlacitko pro vstup do nabidky testu.

17.1 Test vstupu

V menu testovaciho rozhrani, stisknéte tla¢itko & I pro vstup do vstupniho

testovaciho rezimu. Zkontrolujte, zda kazda polozka se méni spolu se zménou jejiho stavu.
Pokud se nezméni, aktualni vstupni signal mlze mit poruchu. Zkontrolujte ho a provedte
nastaveni.

17.2 Test vystupli
w]
v menu testovaciho rozhrani stisknéte « 7. pro vstup do testovaciho rozhrani
vystupl stroje.
o TEST ol PRI . o
Stisknéte klavesu u kazdého zkouseného vystupu, zkontrolujte, zda je vystup

funkéni. V pripadé, Ze odpovidajici vystup zafizeni nevykazuje Zadnou Ccinnost, ma

proudovy vystup muizZe mit poruchu. Zkontrolujte a provedte nastaveni.

Test vytahovace: Stisknéte 1x tlacitko a vyhazovac se vysune, stisknéte tlacitko znovu a
vytahovac se zasune.

Test odstrihu: Stisknéte 1x tlacitko, motor odstfihu vysune niz. DalSim stiskem se nGz vrati do
vychozi pozice.

Test pickeru:, picker - sbéra¢ nité se uvede do pohybu, po dobu 2 sekund a vrati se
automaticky zpét do své plvodni polohy.

Test flitrovaciho vybaveni vlevo: Stisknéte 1x tlacitko, drzak flitrovaciho vybaveni se 3x spusti
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do pracovni pozice a zpét nahoru.

Test flitrovaciho vybaveni vpravo: Stejné jako je popsano vyse.

17.3 Test os X/Y , rychlosti a hlavniho snimace

V menu testovaciho rozhrani, stisknéte tlacitko ) . pro vstup testovani. Stisknéte

TEST

kldvesu odpovidajici kazdé zkouSené ose, zkontrolujte, zda je vystup funkéni.

Pokud odpovidajici vystup nevykazuje Zadnou funkci, je s nejvétsSi pravdépodobnosti

poskozen. Zkontrolujte ho a provedte nastaveni.

Test osa XY: Stisknutim tlacitka nahoru a doll zménte pulzni Cislo motoru (lze nastavit v

TEST
rozsahu 1-127). Vychozi hodnota je 12 pulzu. Stisknéte tlacitko pro spusténi pohubu
tam a zpét.
) y . TEST L
Test Hlavni osa: Stisknéte tlacitko pro spusténi stroje v rychlosti 100 ot / min.

Stisknutim Sipek nahoru a dold, které slouzi k regulaci rychlosti vysivani zkontrolujte, zda je
aktualni rychlost vysivaniotaceni v souladu se skute¢nou rychlosti. (Tolerance je do 5 otacek

na 1000 otacek).

TEST
QEP test: stisknéte tlacitko pro test hlavni snimace a nulova polohy.

17.4 Test jehelnich tyci

V nabidce testovaciho rozhrani, stisknéte & 1. Stisknutim tlacitka odpovidajici

jehelni tyce ji otestujte. Zvolena jehla se presune nad otvor ve stehové desce.
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18. Sytémové informace

NEo

V hlavnim menu stisknéte . === pro pfistup do informacniho rozhrani.

18.1 Cislo a verze systému

To se pouziva ke zjisténi verze fidiciho systému.

INFO
V informacnim rozhrani, stisknéte © { tlacitko pro zjiSténi verze.

18.2 Aktualizace systému - System Update

To se pouZziva k aktualizaci verze software fidiciho systému.

UPdate
V. menu informacniho rozhrani, stisknéte tlacitko « . pro spusténi aktualizace.

Provedte operaci aktualizace podle vyzvy.

Béhem procesu aktualizace stroj nevypinejte.

Aktualizace je dokoncéena asi za 3 minuty, a systém se automaticky prepne do provozniho
rozhrani.

Aktualizace mUZe vymazat aktualni vySivany soubor. Ulozte prosim, aktualni soubor vysivky,

nez za€nete stroj aktualizovat.
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19. Nastaveni IP adresy

Pokud chcete stroj ptipojit do Vasi sité, musite nastavit IP adresu stroje.

Stisknéte tlacitko . pro vstup do nastaveni rozhrani IP.

IP adresa stroje musi byt nastavena ve stejném rozsahu IP adres sité, do které je stroj zapojen.
Dejte pozor aby nedoslo ke konfliktu stejnych IP adres.
Ke komunikaci se strojem slouZi program, ktery na vyzadani obdrZite od spole¢nosti Anita B

S.r.o.
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20. Inicializace systému

X
Poté, co je stroj zapnut a zobrazi "1.INIT USB OK", stisknéte tlacitko 3x , systém se

zacne inicializovat. Poté, co je inicializace systému dokoncena, uslySite dvé kratka a jedno
delSi pipnuti, systém se prepne do pfipravného rozhrani.
Tato funkce se pouziva, kdyz prestane systém fungovat, nebo kdyZ chcete systém nastavit do

vychoziho stavu (reset).
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21. Tabulky

21. 1 Parametry Vys.1

Parametr Popis parametru Nastaveni | Rozsah
Start trimming or not trimming when there

Skok po odsttihu g . . g 3 1-9, No trim
are several skipping stitches.

Po odstfihu Lock stitch shall be large when embroiderin

- . . & & 0.6mm 0.5-1.0mm

zkratit na thin material
Facial suture length after trimming. The

Délka po odstfihu ©eng &he g 1-7
larger the figure is, the longer the residual is.

Zapositi pred Lock several stitches in trimming to prevent 1 1-3

odstfihem off-line of embroidery after trimming.

Zapositi po Lock several stitches after trimming to 1 1-3

odstfihu prevent off-line.

Posun rdmu po

. P Move tabouret or not after trimming. No Yes, No

odstfihu

Rychlost Crocheting stepper motor speed adjustment.

odstfihového The larger the value is, the faster the speed 5* 1-5

haku is.

Funkce odsttihu Use trimming function or not Yes Yes, No
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21. 2 Parametry Vys.2

Parametr Popis parametru Nastaveni | Rozsah
Current embroidery machine used needle

Pocet jehel hlavy y n* 1-15
bar number
Tinsel embroidery uses left side, right side or
both left and right side. If the tinsel function Off, Left,

Flitr je na jehle i 8 i off* )
of mechanical parameters is shut off, the Right, Lor R
parameter is invalid.

Cidlo pretrieni

nite P Lift landing chassis or not in breakage. Yes Yes, No
Stitch position using carving cutter (not

Dérovaci jehla P 8 ) 8 ( 0 0-n
take breakage detection)
Stitch position using rope embroider

Kordovaci jehla P i 8 . P Y 0 0-n
(automatic deceleration)

Citlivost cidla

Y " . . e . 3-9 stitches,
pretrhu niti Facial suture breakage detection sensitivity 5 stitches No
Detekovat pretrh
. P , Take breakage detection or not in skipping

nité pfi dlouhém ) ) No Yes, No
stitch embroidery.

stehu

Automatické Automatic backing stitches after breakage.

vraceni po Breakage machine head shall compensate 4 0-9

pretrhu embroidery in advance
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21. 3 Parametry Vys.3

Parametr Popis parametru Nastaveni | Rozsah
Maximalni Max rotation speed setting of spindle
ximaint rax rotation speed setting ot sp! 750 550-1200
rychlost stroje (limited by mechanical parameters)
Maximalni
pocatecni Spindle rotation speed at starting 100 60-200
rychlost
Mad pro funkci Slow speed,
p' Large stitch used embroidering method Slow speed | . ) P
dlouhého stehu jumping
. When large stitch embroidery is skipping,
Automaticky skok
! ey what’s the stitch to be divided into two 6.5mm 6.5-8.5mm
stehu . o
stitches to take embroidering
Snizit hlost pfi | What'’s the stitch to take d lerati
nl%l, rychlost pfi a s e.s itch to take deceleration 5 0mm 5 0-9.0mm
delSim stehu embroidering
What’s the number of stitches to take stitch
Stehova hodnota . } 20* 5-20
variation adjustment
Snizit rychlost Decelerated current speed in continuous
ety = P 80% 60%-90%
pred skokem skipping
Maximalni
Max rotation speed in tinsel embroidery 700 300-1000

rychlost flitrovani
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21. 4 Parametry Vys.4

Parametr Popis parametru Nastaveni | Rozsah
Lifting stepper motor speed adjustment. The
Dil&i rychlost 'THNG Stepp Hor sp - 3* 1-4
greater the value is, the faster it is.
Maximalni
rychlost pfi Max rotation speed in rope embroidery 300 300-600
nasivani
Maximalni i i
. Set high tabouret moving speed. The greater
rychlost posuniu i o 5 1-9
; the value is, the faster it is.
rdamu
Rychlost motoru | Color changing speed when using stepper 5 0-9
barev motor for color changing
Typ kontroly Moving method of tabouret, adjustable F1* F1-F5
rdmu according to actual embroidery effect
Moving start angle of tabouret motor. The
i larger load the tabouret is, the smaller the
Pohyb ramu v . . . o
ahlu moving angle is. It take appropriate 250* 220-270
adjustment according to actual embroidery
effect
i . Positive compensation for thin material 0
Posun ramu pfi ) . . 5%+ 0. -5%-
, using. It take appropriate adjustment o*
opakovani ) ) -10%
according to actual embroidery effect
Nizka rychlost Low embroidering speed limit set for color
zary & 5P 500 450-800

vysivani

changing
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21. 5 Parametry Vys.5

Parametr Popis parametru Nastaveni | Rozsah
Stejny steh pfi Whether it is started automatically when
automatickém continuous 2 color changing settings are for | Yes Yes, No
spusténi the same needle bar
Nastaveni Set as “Yes’ when taking embroidery card
, , . . L Yes Yes, No
vychoziho bodu head and tail continuous embroidering
. Return to start point or not after embroidery
Automaticky . wNp
i K , | card embroidering is completed. Set as “No
navrat na vychozi , ) ) Yes Yes, No
bod when taking embroidery card head and tail
continuous embroidering
Opakovani Continue embroidering or not after
pv, ., . . & No Yes, No
vysivani embroidery card is completed
. , Start automatic backing stitching after
Zpét dlouhym .
several slow movement when drawing 0 0-9
stehem
needle bar
Filtr stehu Filter O stitch trace or not n embroidering Yes Yes, No
L, Search absolute origin of tabouret for every
Resetovani ramu ) ) No Yes, No
time of powering on
Zpozdéni brzdy The larger the value is, the earlier the stop g 1-20

hlavni hfidele

position angle is
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21. 6 Parametry Vys.6

navrat

completed.

Parametr Popis parametru Nastaveni | Rozsah
Zdvih ramene Motors,
Tinsel landing chassis using method Motor
Voltage
Velikost levého
) Left tinsel output size 3* 3-9
flitru
Velikost pravého
. P Right tinsel output size 3* 3-9
flitru
Zastaveni rdmu v | Allow drawing bar stop or not when beyond
8 P y Yes Yes, No
pohybu the tabouret
. Deliver to highest position of tabouret
Automaticky . . .
automatically or not after embroidery is No Yes, No

n* Embroidery machine using needle bar number (no default value)

-* Set according to requirements (no default value)
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21. 2 Systémové chyby a hlaseni

ré

Errors Fault Causes Countermeasures

Spindle is not at Spindle is not stopped at 100 degree Jogging or manually rotated spindle to 100
100 degree degree

Spindle is not 1.Spindle controller has no signal or 1.Check spindle controller or power wire
rotated power input 2.Check spindle motor input power

2. Spindle motor has no signal or power
input

3.Controller or spindle motor damage
4.Encoder is not connected

3.Replace controller or motor
4.Connect encoder properly

Reverse rotation
of spindle

1.Reverse connection or encoder A/B

1.Adjust phase wire of encoder A/B

Over time for
color changing

1.Color changing motor does not rotate
2.Mechnical part seizing of color
changing

3.Wiring cable fault from color
changing motor to power panel

1.Check color changing machine or
connection cable

2. Repair or replace seized mechanical part
3. Check or replace connection cable

No stitch

1.stict detection sensing wheel position
error
2. Stitch detection board damage

1.Adjust stitch sensing wheel position
2. Replace detection board

XY motor driver
error

1.0ver-voltage or over current
protection of driver
2. Drive damage

1.Check driver input power and
re-powering on
2.Replace driver

Trimming is not
in position

1.Approaching switch detection is not
in place |
2. Approaching switch damage

1.Manual adjustment for trimming
connecting rod to in place
2. Replace approaching switch

Tinsel needle
error

Tinsel needle bar setting error

Re-set color changing sequences

+X limit error

+X direction limit

Manually moving tabouret on contrary
direction

-X limit error

-X direction limit

Manually moving tabouret on contrary
direction

+Y limit error

+Y direction limit

Manually moving tabouret on contrary
direction

-Y limit error

-Y direction limit

Manually moving tabouret on contrary
direction
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