1. Краткое вступление

Многоголовочный компьютеризированный вышивальный станок серии GG – это продукт отличного качества, имеющий более 30 функций, таких как: автоматическая смена цвета, автоматическое повторение, автоматический возврат рамы, автоматическое обрезание нити, автоматический показ на дисплее, автоматическое сохранение, редактирование и копирование узора, возможность работы как с записью, так и с дискетой, и др. Станок надежен и легок в управлении.

Компьютер станка может держать в памяти более 99 узоров, а общее количество стежков зависит от величины платы запоминающего устройства. Базовая емкость памяти – около 130 000 стежков.

Станок широко используется и лучше всего подходит для выполнения продолжительной и большой вышивки на ткани штор, покрывал и т.д. с большими узорами. Он также подходит для выполнения небольшой вышивки на предметах одежды, обуви, кепках, торговых марках и т.д.

Станок, обладающий подходящим дизайном, модным стилем, точным исполнением, разносторонними функциями и высокой надежностью, - это неотъемлемое специализированное автоматическое оборудование на современной вышивальной фабрике, которое обеспечит Вам высокую эффективность и прибыль.

2. Структура

Корпус многоголовочного станка портального типа серии GG состоит из стальной перекладины и основания. На перекладине находится комплект головок с некоторым количеством оснований подъемных крюков для исходной точки нити на каждой соответствующей позиции; подающая рама располагается между головками и основаниями крюков. Вышивальные головки, основания подъемных крюков и подающая рама составляют механическую структуру вышивальной системы (см. рис. 1).

Все головки вышивального станка и основания подъемных крюков двигаются основным двигателем по верхней и нижней осям. Подающая рама двигается с помощью двух шаговых двигателей в направлениях X и Y. Основной и шаговые двигатели синхронизируются под контролем электрического оборудования.

Работа станка и реализация различных функций контролируются компьютером. Компьютер состоит из записывающей монтажной схемы, монтажной схемы, занимающейся информацией, контролирующей монтажной схемы, управляющей монтажной схемы и т.д.

Вышивальный станок выполняет захват нити с помощью бегунка, а бегунок направляет планку с иглами, чтобы они проникли в материал, соединяя рычаг; вращающийся челнок совершает старт нити, подающая рама перемещается сзади вперед, создавая 301 или 304 стежок.

3. Технические характеристики

Основные технические характеристики

Количество головок станка: 2, 4, 6, 8, 10, 11, 12, 15, 20 и т.д. головок

Количество игольных планок: 1, 3, 4, 6, 9 игл.

Центральное расстояние между головками станка: 200, 275, 300, 330, 400 (мм) и т.д.

Рис. 1. Многоголовочный компьютеризированный вышивальный станок.

(1) основание

(2) основной двигатель

(3) коробка передач

(4) двигающаяся коробка по обрезанию нити

(5) перекладина

(6) основание подъемных крюков

(7) прибор для обрезания нити

(8) головка станка

(9) точка отсчета натяжения

(10) основание лампы

(11) основание нити

(12) коробка управления

(13) коробка подачи энергии

(14) круговой датчик положения вала (вращающийся датчик)

(15) коробка смены цвета

(16) коробка переключателей

(17) пульт управления

(18) приводное устройство направления Y
(19) приводное устройство направления X
(20) рама

Скорость вышивания: 300-650 об. в минуту

Диаметр иглы: направление X: 0,1-12,1 мм

                                                     (12,7 мм для ленты с двоичной информацией)

                          направление Y: 0,1-12,1 мм

                                                     (12,7 мм для ленты с двоичной информацией)

Емкость памяти стежков: нормальная нагрузка – 130 000 стежков

                                            расширенная нагрузка – 320 000 стежков

Емкость памяти узоров: 99 шт.

Автоматическая смена цвета: 99 раз

Смена положения узора: 8 раз

Автоматическое повторение: 81 раз

Увеличение/уменьшение узора: 50% - 200%

Частота обрезания нити: меньше 1 раза/100 стежков

              Электрические характеристики

Напряжение: 380 V (3 фазы, 4 нити)/220 V
Частота в сети: 50 Гц

Потребление энергии: 1,2 КВатт

Сопротивление заземления: ( 0,1 ( 

4. Установка и проверка

4.1. Условия установки.
Станок должен быть установлен в помещении и работать при следующих условиях.

4.1.1. Температура воздуха:

0(С - +40(С   (во время работы)

-10(С - +55(С    (в неработающем состоянии; на небольшой период времени)

При помещении станка в помещение с высокой или часто меняющейся температурой, пользователь должен применить какие-либо методы (такие как установка кондиционера и др.) для защиты внутренних частей от капель воды или влаги.

4.1.2. Относительная влажность:

50 – 85%

4.1.3. Атмосферные условия:

В атмосфере не должно содержаться пыли, кислот, соли, коррозийных или взрывоопасных газов.

4.1.4. Высота над уровнем моря

Высота над уровнем моря не должна превышать 1000 м.

4.1.5. Вибрация.

В окрестностях места установки станка не должно находиться сильных источников вибрации.

4.1.6. Электромагнитные помехи.

В окрестностях места установки станка не должно находиться сильных электрических, магнитных или электромагнитных полей.

4.2. Установка

Во время транспортировки станка к месту установки проверьте упаковку. Если возникнут какие-либо проблемы (такие как: дождь, высокая влажность), пожалуйста, срочно свяжитесь с транспортной компанией, а также с нашей компанией.

После распаковки проверьте станок, аксессуары и запасные части. Проверьте, что все в целости, нет ржавчины, плесени, и что ничего не повреждено. Затем станок готов к установке.

Сначала отрегулируйте 4 опорных точки под рамой станка для того, чтобы стабильно установить его в горизонтальном положении, затем затяните винты и гайки черырех опорных точек. Снабдите подпорками 2 подвижные опоры под станком в середине.

Установите основание для нити, которое было удалено для более легкой транспортировки.

Нанесите антипылевую и антикоррозийную смазки с помощью мягкой очищающей тряпки или ткани.

Смажьте станок в соответствии с требованиями инструкции.

Вставьте торцовый гаечный ключ в одну из сторон основной оси, которая находится с левой стороны станка. Медленно и аккуратно поверните его рукой и проверьте, все ли в порядке с двигающим механизмом. Повторите эту процедуру, чтобы убедиться, что станок в нормальном состоянии.

На столе станка находится большая подающая рама. На время удалите опорную стойку или прокладку, которые были установлены для транспортировки. Вручную несколько раз переведите раму из крайнего правого в крайнее левое положение и обратно. Проверьте, все ли в порядке с рамой.

Наверху станка находится коробка смены цвета; поверните четырехугольную поперечную балку моста, выпирающую с правой стороны коробки смены цвета, с помощью обычного или разводного гаечного ключа №6. Проверьте положение каждой игольницы, а также проверьте вращательное движение каждой рабочей детали станка.

Проверьте, плотно ли прикреплены, не падают ли и не ударяются ли друг о друга все закрепленные механические или электрические части.

ВНИМАНИЕ: При проверке обратите внимание на то, чтобы части не были поменяны местами.

4.3. Схема соединения и заземление

            Для обеспечения безопасности, пожалуйста, произведите подключение и заземление согласно правилам нашей страны. 

См. диаграмму 20 для определения места станка в монтажной схеме.

Обычно точка заземления станка находится под правой задней частью станка. Болт заземления не должен быть использован так же, как остальные затянутые детали.

Сопротивление заземления заземляющего приспособления должно быть меньше, чем смежные нормы.

Снова внимательно проверьте станок. Теперь он готов к проверке.

4.4. Проверка станка

Оператор, выполняющий проверку, должен быть знаком со станком. Процесс тестирования делится на 3 этапа.

А) Низкая скорость без нагрузки при работе 8 часов; скорость составляет 300-320 об. в минуту.

Б) Нагруженная низкая скорость при работе 8 часов; скорость составляет 300-320 об. в минуту.

В) Нагруженная средняя скорость при работе 30 дней; скорость составляет 480-500 об. в минуту.

На каждом этапе, пожалуйста, обратите внимание на условия работы станка. Если вы обнаружили, что какая-либо деталь незатянута, заблокирована и т.п., немедленно исправьте ситуацию. Если проблему сложно решить, пожалуйста, свяжитесь с нашей компанией, и мы все проверим и решим проблему вместе.

Если нагруженная средняя скорость работает хорошо, то постепенно увеличьте скорость до 650 об. в минуту.

5. Замечания по вышивке

5.1. Игла, швейная нить и швейный материал.

Выбирайте специальные высококачественные иглы. При установке иглы в игольницу продольный паз должен находиться лицом к оператору, а стержень иглы должен полностью вставляться в отверстие игольницу.

Выбирайте швейные головки с левой круткой нити; крутящее направление нити показано на рис. 2.

Бобины с нитью могут быть с правой или с левой круткой.

См. таблицу 2 с характеристиками иглы швейной нити и швейного материала.

	
	Вид иглы
	Характеристика иглы
	Нить для иглы
	Швейный материал
	Длина стежка (мм)

	Тест на фабрике
	GCx2
	90
	120D/2 вискоза
	Поплин
	2 – 7

	Рекомендуется
	GCx2

DBxK5
	75 – 100 в зависимости от иглы
	Плотность нити (19,5текс x2z

Прочность отдельной нити (190

CN/50 см нити камвольного прядения или похожей на вискозу
	Шелк, сатин, хлопок, химические волокна и тонкая шерсть
	2 – 12,7


5.2. Заправка нити и регулировка игольной нити.

The first thread tensioner – Первый нитенатяжитель
The second thread tensioner – Второй нитенатяжитель
Thread winding pulley – Ролик, перематывающий нить

Guide plate – Направляющая планка

Take-up spring – Натяжная пружина
Up thread – Верхняя нить
Upper thread guide plate – Верхняя направляющая планка нити
Thread take-up lever – Рычаг нитеводителя
Middle thread guide plate – Средняя направляющая планка нити

Lower thread guide plate – Нижняя направляющая планка нити

Needle clamp – Иглодержатель

Needle – Игла
Presser foot – Прижимная лапка
Рис. 3

Заправка нити в иглу – на рис. 3.

Извлеките нить из керамической трубки стойки с нитью, проденьте ее через первый и второй нитенатяжители в ролик, наматывающий нить. Затем намотайте ее на полтора оборота на наружный паз перематывающего нить ролика, затем проденьте вниз через натяжную пружину, верхнюю и среднюю направляющие планки нити, через рычаг нитеводителя; затем снова проденьте вниз через среднюю  и нижнюю направляющие планки нити. Проденьте нить также через игольное ушко по часовой стрелке; вытяните нить на 100 мм, зажмите ее в пружине натяжения нити.

Закрепление нитенатяжителя и наматывающего нить ролика можно отрегулировать с помощью гайки. Если вы выбрали тонкий швейный материал или тонкую нить, то прижимное усилие должно быть маленьким, если наоборот – то оно должно быть большим. Прижимное усилие должно быть как можно меньшим, если предполагается вышивка высококачественного узора и отсутствие петель, а также отсутствие вращения и тряски нити между первым и вторым нитенатяжителями.

Обмотка нити на емкость бобины до 80%

a- верно

b-неверно

c-неверно

d-неверно

Рис. 4

                    Рис. 5                                                                                 Рис. 6

5.3. Бобины с нитью

5.3.1. Бобинная нить должна быть ровно намотана на бобину. Как показано на рис. 4 (а), нить, правильно намотанная на бобину, занимает 80% ее объема. Бобинная нить, намотанная так, как показано на рис. 4 (b, c, d), может привести к разрыву нити, заклиниванию и низкокачественной вышивке.

5.3.2. Установка бобины (см. рис. 5)

Установите бобину (В) в шпульный колпачок (А), проденьте нить (Е) через открытую щель (С) шпульного колпачка, затем вытяните ее через нитенаправитель (D). Вытяните бобинную нить примерно на 50 мм из шпульного колпачка.

Замечание: При вытаскивании нити (Е), бобина должна вращаться по часовой стрелке. Если же она вращается против часовой стрелки, переустановите бобину.

5.3.3. Регулирование бобинной нити.

После установки бобины в шпульный колпачок, бобина должна вращаться плавно. При вытягивании бобинной нити (показано на рис. 6), сила вытягивания бобинной нити вверх равна (или больше) притяжению шпульного колпачка.

5.4. Отношения между иглой, вращающимся челноком и рычагом нитеводителя.

Небольшое наблюдательное отверстие, откуда можно увидеть индикатор и диск с 360( приращениями, расположенный с левой стороны станка. Диск вращается против часовой стрелки, в то время как станок – по часовой стрелке. Выберите взаимное расположение иглы, вращающегося челнока и рычага нитеводителя с помощью шкалы дисплея индикатора.

Оно должно составлять:

0(        верхняя конечная точка движения иглы

172(    нижняя конечная точка движения иглы

                Рис. 7                                                                                  Рис.8

Рис. 9

На этот раз, как показано на рис. 7, центр игольного ушка должен совпадать с внутренней лицевой стороной станины вращающегося челнока.

Между 192( и 195( игла поднимается от нижней конечной точки, и конец челнока (J) двигается к пересечению с центральной стороной иглы в точке (K), при этом просвет составляет 1,0 – 1,5 мм от верхнего края игольного ушка (F) (см. рис. 8)

Если посмотреть сбоку (рис. 9), конец челнока (J) двигается к центру прорези иглы, и расстояние между ними должно быть отрегулировано до величины 0,05 – 0,15 мм.

292( - это нижняя конечная точка движения рычага нитеводителя. (см. рис. 10).

Lower end point – Нижняя конечная точка

Рис. 10                                                                                             Рис. 11

5.5. Отношения между опорой и прорезью подъемного крюка.

Отношения между опорой (L) и прорезью (H) подъемного крюка показаны ни рис. 11.

Замечание: (1) После регулирования верхних частей, крепко затяните винты M и N;

(2) Для изменения положения иглы отрегулируйте игольницу и сделайте так, чтобы стержень иглы твердо поднимался против отверстия игольницы.

6. Смазка и чистка

Станок нужно смазывать и чистить с регулярными интервалами.

Используйте механические масла HA – 8 и HJ – 7 в качестве смазывающих масел, а также амино-литиевую кальциевую консистентную смазку в качестве консистентной смазки.

А) Смазка со следующими регулярными интервалами:

	Подъемный крюк
	6 раз каждый день

	Верхняя и нижняя основные оси
	3 раза каждый день

	Все двигающиеся части в головке станка
	1 раз в день

	Ось и основания подъемного кряка
	1 раз в день

	Звездочка 
	1 раз в день

	Все двигающиеся части в коробке по обрезанию нити
	1 раз в день

	Направляющая и опоры приводного устройства направлений X и Y
	1 раз в день

	Все двигающиеся части коробки смены цвета
	1 раз в неделю

	Нитенатяжитель
	1 раз в неделю

	Зубчатое зацепление коробки подъемного крюка
	Смазка – 1 раз в 2 недели

Смена масла – 1 раз в 3 месяца

	Другие открытые металлические части 
	Частая смазка, чтобы избежать ржавчины


Б) Чистка со следующими регулярными интервалами:

	Пружина нитепритягивателя
	1 раз в день

	Направляющая головки станка
	1 раз в день

	Окружение подъемного крюка и ножа кромкообрезных ножниц
	1 раз в день

	Направляющая рамы
	1 раз в неделю

	Направляющая приводного устройства направлений X и Y
	1 раз в неделю

	Воздушный фильтр в управляющем устройстве
	1 раз в неделю

	Подъемные крюки
	Содержите в чистоте

	Любые двигающиеся части
	Проверяйте и чистите как минимум 1 раз в месяц


7. Система контроля

7.1. Диаграмма контрольной системы
Контрольная система состоит из блока питания, основной коробки управления (управляющей коробки), коробки управления шаговым двигателем, коробки управления основным двигателем, шагового двигателя, основного двигателя, соленоидов и т.д. Их взаимоотношения показаны на рис. 20 (диаграмма контрольной системы).

7.2. Положения всех коробок (см. рис. 1).

7.3. Местоположение и использование предохранителей в коробках.

А) С правой стороны блока питания находятся 2 группы предохранителей. Одна группа состоит из трех 10А предохранителей, другая – из двух 5А предохранителей. Они действуют в качестве защиты от короткого замыкания при трехфазном 380В-замыкании и при однофазном 220В-замыкании соответственно.

Трехфазное питание 380В обеспечивает не только основной мотор (НМ), но еще и трансформатор трехфазного питания 10А-предохранителем. Однофазное питание 220В обеспечивает однофазный трансформатор, флуоресцентную лампу и вентилятор охлаждения 5А-предохранителем.

Б) Удалите заднюю крышку блока питания. На диске питания находятся 5 предохранителей. Их характеристики таковы:

Предохранитель 1: 15А   (70В (Переменный ток)

Предохранитель 2: 6А     (24В (Переменный ток)

Предохранитель 3: 1А     (12В (Переменный ток)

Предохранитель 4: 1А     (12В (Постоянный ток)

Предохранитель 5: 6А     (24В (Постоянный ток)
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