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(a) Каталог деталей

1. Основные технические характеристики

Предназначение: средние и тяжелые материалы 

Максимальная скорость шитья: 2000 об/мин 

Длина стежка: 0~8 мм

Подъем прижимной лапки: 8 мм – рукой, 16 мм – коленоподъемником

Максимальная толщина шитья: 8 мм

Альтернативная высота подъема лапки: 3,3~5,5 мм

Регулировка длины подачи: не меньше 8 мм

Игла: Модель DPx17 20#~23# 

Челнок: увеличенный самосмазывающийся вращающийся челнок

Смазка: автоматическая

Мощность двигателя: 0,37 кВт

2. Подготовка к работе
(1) Перед началом работы протрите машину смоченной в бензине мягкой тканью.

На заводе машина была смазана средством против пыли, однако возможно появление пыли в ходе перевозки и пребывания на складе.

(2) Каждая машина проходит строгий контроль качества на производстве. В ходе длительной перевозки могут появиться неполадки. Поэтому перед началом работы необходимо провести тщательную проверку состояния машины. Медленно поверните шкив, чтобы определить, не появились ли помехи в работе, сопротивление или необычные шумы, не соприкасаются ли детали во время работы. Если обнаружатся неполадки, запуск машины в эксплуатацию можно осуществлять только после того, как машина будет соответствующим образом налажена и приведена в рабочее состояние.
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3.Установка двигателя (рис. 1)

Двигая мотор (С) вправо и влево, совместите ручей (А) шкива машины с ручьем шкива двигателя (В). Убедитесь в том, что приводной ремень не задевает за стол.

4. Соединение рычага сцепления с педалью (рис.2)

a. [image: image5.jpg]


Оптимальный угол наклона педали по отношению к полу составляет 15 градусов.

b. Отрегулируйте сцепление таким образом, чтобы рычаг сцепления (С) находился на одной линии с цепью (В) (как это показано на рис.2), чтобы обеспечить ровную и стабильную работу машина и долгий срок службы.

c. Шкив машины должен вращаться против часовой стрелки, если смотреть с противоположной шкиву стороны. Шкив мотора вращается в ту же сторону. Изменение направления вращения двигателя производится поворотом штепселя мотора на 180 градусов.

d. Отрегулируйте натяжение клинового ремня (F), перемещая двигатель в вертикальном направлении. При правильном натяжении прогиб при нажатии пальцем по середине ремня должен составлять 10 – 12 мм.

5. Установка защитного экрана (рис.3)
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Для обеспечения безопасности необходимо установить защитный экран.

6. Установка механизма намотки шпульки (рис. 4)
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Совместите шкив (В) механизма намотки шпульки с наружной стороной ремня, при этом установите зазор между блоком намотки и ремнем таким образом, чтобы шкив механизма намотки шпульки (В) соприкасался с ремнем, когда рычаг (А) нажат вниз, так чтобы ремень приводил шкив (В) во вращение при работе машины. Шкив должен располагаться параллельно щели в столе (Е). Закрепите механизм намотки шпульки, прикрепив его к столу двумя деревянными винтами (D).

7.Смазка (рис. 5)

a. Количество масла
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Количество масла определяется по меткам на поддоне. Отметка (А) соответствует наибольшему количеству масла, а отметка (В) – наименьшему. Помните, что уровень масла никогда не должен опускаться ниже отметки (В), иначе детали машины будут перегреваться и портиться из-за отсутствия смазки.

b. Смазывание

Для смазки используйте масло для швейных машин марки НА-8 или НА-7. Перед началом работы залейте масло до отметки (А).

c. Замена масла

Выньте заглушки (С), очистите поддон от отработанного масла и пыли, после чего вставьте заглушки (С) и залейте новое масло.

8. Пробный запуск (рис. 6)
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При запуске машины и после того, как машина не использовалась в течение длительного времени, выньте красную резиновую расположенную на верхней части головы машины заглушку, налейте в отверстие для смазки достаточное количество масла, после чего поднимите прижимную лапку и запустите машину на низкой скорости (1000~1500 spm). Наблюдайте за разбрызгиванием масла через окошко (С). Если смазка нормальная, продолжайте холостую работу на низкой скорости около 30 минут, потом плавно увеличивайте скорость работы, контролируя качество работы машины. Желательно увеличивать скорость до рабочей через месяц после начала работы машины.
9. Регулировка интенсивности смазывания вращающегося челнока (рис. 7)
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Интенсивность смазывания челнока регулируется винтом (А). Вращение его по часовой стрелке (« + ») увеличивает количество поступающего масла; вращение против часовой стрелки (« - ») – уменьшает. Регулировку подачи масла можно осуществлять в пределах пяти полных оборотов винта (А): затяжка винта – увеличение, ослабление – уменьшение.
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10. Регулировка подачи масла масляным насосом (рис. 8)
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Обычно масляный насос настраивать не требуется. Во время работы машины на низкой скорости наблюдайте за масляным окошком. Если масло не разбрызгивается, то закройте зазор.
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11.Установка иглы (рис. 9)
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Поверните маховое колесо, чтобы поднять иглодержатель в крайнее верхнее положение. Ослабьте винт фиксатора иглы, поверните иглу таким образом, чтобы ее длинный желобок смотрел влево от работающего. Вставьте колбу иглы до упора в гнездо для иглы, затем затяните винт.
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Примечание: Рис. 9 (b) Несоответствующая установка

Рис. 9 (с) Неправильное направление длинного желобка

[image: image17.jpg]



12. Соответствие иглы, нити и материала (рис. 10)
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Игольная нить закручена влево, шпульная нить закручена влево или вправо. Удерживая нить, как показано на рис 10, закручивайте ее правой рукой в направлении стрелки. Если она остается плотной, то это – нить, закрученная влево, если нить размягчается, то – вправо.

Важно правильно выбрать номер иглы из диапазона игл марки DPx17 №20~№24 (GC0302CX DPx17 №25). Номер иглы должен соответствовать материалу. Если материал слишком плотный для данной иглы, то игла ломается или пропускает стежки, что приводит к обрыву игольной нити, поскольку она слишком тонкая. Если игла слишком толстая, то она повреждает материал, делая в нем слишком толстые дырки.

13. Заправка игольной нити (рис. 11)
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Для заправки нити поднимите иглодержатель в крайнее верхнее положение. Затем потяните конец нити с катушки и проденьте ее по пути, указанному ниже.

(1) Пропустите нить через нитенаправитель с тремя ушками (1) на верху машины.

(2) Пропустите нить сквозь левое отверстие приспособления для захвата нити (2), а затем – сквозь его нижнее отверстие (2).

(3) Пропустите нить через натяжной диск (3).

(4) Пропустите нить через крючок нитепритягательной пружины (4), через регулятор нити (5), сквозь нитенаправитель (6), после чего – наверх, сквозь отверстие нитепритягательного рычага (7).

(5) Затем – вниз, через нитенаправители (8) и (9), дальше – через нитенаправитель на иглодержателе (10). Теперь пропустите нить сквозь ушко иглы слева на право (11). Вытяните нить из игольного ушка примерно на 10 см.

Для вытягивания шпульной нити – держите конец игольной нити рукой, поверните маховое колесо рукой так, чтобы опустить иглодержатель вниз, а затем поднять его в верхнее положение. Потяните игольную нить и, когда шпульная нить будет вытянута, положите концы игольной и шпульной нитей под прижимную лапку направлением к лицевой стороне машины.

14. Регулировка намотки шпульной нити (рис. 12)

[image: image20.jpg]v L

17




Нить должна быть намотана на шпульку аккуратно и плотно. Если этого не происходит, отрегулируйте натяжение нити, подкручивая гайку барашек (А) натяжного винта на натяжной скобе механизма для намотки шпульной нити. Если нить наматывается неаккуратно, отрегулируйте это перемещением натяжной скобы (С). Для регулировки, сначала ослабьте винт (В), затем переместите скобу вправо, если нить наматывается, как это показано на рис 15(b). Если нить наматывается, как это изображено на рис 15(с), то переместите скобу влево. Добейтесь того, чтобы нить наматывалось аккуратно, как это показано на рис 15(а), после чего затяните винт (В).

Примечание: Лавсановую или нейлоновую нити следует наматывать с меньшим натяжением, иначе шпулька (D) сломается или деформируется. 

Не переполняйте шпульку, поскольку после снятия шпульки с моталки нить ослабнет и будет спадать со шпульки. При оптимальной намотке нить заполняет шпульку на 80% от ее наружного диаметра. Длина намотанной нити регулируется винтом (Е) на ограничителе намотки.
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15. Установка длины стежка и переключение на шитье в обратном направлении (рис 13)

Длина стежка регулируется поворотом регулятора (А). Цифры на пластине регулятора (В) показывают величину длины стежка.

Переход на шитье в обратном направлении происходит при нажатии рычага обратной подачи материала (С). Подняв его, вы автоматически переходите на шитье в обычном направлении.

16. Смазка нитепритягателя (рис. 14)
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Детали нитепритягателя смазываются через шерстяной фитиль. После длительного использования он теряет свои рабочие качества и его необходимо заменить.

(1) Откройте лицевую пластину, отвинтите прижимной винт, контргайку и снимите прижимную лапку.

(2) Снимите шарнир (А) и рычаг (В).

(3) Вытяните смазочный фитиль (С).

(4) Ослабьте винт, удерживающий фитиль, сверху плеча машины. Выньте пластину (D).

(5) Замените ее на новую.

(6) Соберите механизм в обратной последовательности.

17. Регулировка давления прижимной лапки (рис. 15)
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Давление прижимной лапки регулируется в соответствии с толщиной стачиваемого материала. Сначала ослабьте стопорную гайку (А), затем, для тяжелых материалов, поверните винт барашек регулировки давления по часовой стрелке для увеличения давления, как это показано на рис 15(а). Для легких материалов винт регулировки давления необходимо повернуть против часовой стрелки для уменьшения давления, как это показано на рис 15(b). Затем затяните стопорную гайку (А).

Соответствующее давление прижимной лапки обеспечивает нормальное перемещение материала.

18. Регулировка натяжения нити (рис. 16,17)
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Натяжение нити регулируется в соответствии со стачиваемым материалом, свойствами нити и другими условиями работы.

На практике правильность натяжения нити определяется по качеству стежка.

Для регулировки натяжения шпульной нити поверните регулировочный винт (А) шпульного колпачка для увеличения натяжения по часовой стрелке и для уменьшения натяжения – против часовой стрелки.

Обычно, натяжение шпульной нити проверяют следующим образом. Держите за конец нити (например, для полиэстровой нити 50), если шпульный колпачок медленно опускается вниз, то соответствующее натяжение нити достигнуто.

Натяжение игольной нити регулируется в соответствии с натяжением шпульной нити. Натяжение игольной нити регулируется изменением натяжения нитепритягательной пружины, изменением расстояния ее перемещения, изменением прижима натяжного диска и регулировкой положения нитенаправителя.

19. Регулировка пружины нитепритягивателя (рис. 18, 19)
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Нормальное расстояние перемещения пружины составляет 5~8 мм. При стачивании легких материалов (коротким стежком), ослабьте натяжение пружины и увеличьте расстояние ее перемещения. Для тяжелых материалов, усильте ее натяжение и уменьшите расстояние перемещения.

1) Регулировка натяжения пружины нитепритягивателя (рис 18).

Ослабьте винт (А), поверните натяжной штифт (В) по часовой стрелке, чтобы придать пружине большее натяжение, или – против часовой, чтобы ослабить ее натяжение. После регулировки обязательно убедитесь в том, что вы затянули винт (А).

Метод регулировки:

Сначала ослабьте винт (А), затем поверните натяжной штифт (В) против часовой стрелки, чтобы уменьшить натяжение пружины нитепритягивателя (С) до нуля. Теперь поворачивайте натяжной штифт (В) по часовой стрелке до тех пор, пока пружина (С) только-только прикоснется к упорной канавке на регуляторе пружины нитепритягивателя; после этого поверните натяжной штифт (В) против часовой стрелки на пол-оборота. После регулировки затяните винт (А).
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Регулировка расстояния перемещения пружины нитепритягивателя (рис 19).

Ослабьте винт без головки (В), поверните натяжной винт (С) по часовой стрелке для увеличения расстояния перемещения пружины или против часовой стрелки, чтобы уменьшить это расстояние.

Пружина нитепритягивателя отрегулирована производителем машины. Перенастройка требуется только в случае использования особых материалов и специальных нитей.

20. Регулировка натяжения игольной нити и шпульной нити (рис. 16,17)
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Положение нитенаправителя влияет на качество шитья, поэтому его надо отрегулировать в соответствии со стачиваемым материалом.

	Положение

нитенапритягателя


	Влево


	По центру


	Вправо
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	Материал


	Тяжелый


	Средний


	Легкий




На рис 20 показаны разные виды стежков.

Нормальная форма стежка показана на рис 20(а). Если появляются ненормальные стежки, в результате которых стягивается строчка или обрывается нить, необходимо отрегулировать натяжение игольной и шпульной нитей.
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Рис 20(b). Натяжение игольной нити слишком велико или натяжение шпульной нити слишком мало. Поверните гайку с барашком регулирующего винта против часовой стрелки, чтобы ослабить натяжение игольной нити, или с помощью небольшой пластиковой отвертки затяните регулирующий винт шпульного колпачка, чтобы увеличить натяжение шпульной нити, как это показано на рис 21.
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Рис 20(с). Натяжение игольной нити слишком мало или натяжение шпульной нити слишком велико. Поверните гайку с барашком регулирующего винта по часовой стрелке, чтобы усилить натяжение игольной нити, или с помощью маленькой пластиковой отвертки ослабьте регулирующий винт шпульного колпачка, чтобы уменьшить натяжение шпульной нити, как это показано на рис 22.

Рис 20(d, e). Другие варианты неправильных стежков показаны на рис 20(d, e). Отрегулируйте натяжение нитей вышеописанными способами.

21. Синхронизация иглы и вращающегося челнока (рис. 23, 24, 25, 26)
1. [image: image30.jpg]27
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Регулировка положения иглодержателя.

Поверните маховое колесо так, чтобы иглодержатель (С) оказался в крайнем нижнем положении, удалите резиновую заглушку на лицевой пластине (А), затем ослабьте прижимной винт (В), удерживающий иглодержатель (С). Теперь перемещайте иглодержатель вертикально, чтобы он занял синхронное со шпульным колпачком положение, то есть такое при котором, когда иглодержатель находится в своем крайнем нижнем положении, центр игольного ушка (D) совпадает с линией внутренней поверхности (Е) держателя шпульного колпачка (как это показано на рис 24). Затяните зажимной винт (В), вставьте обратно резиновую заглушку.

2. Синхронизация носика крючка вращающегося челнока с иглой.
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Синхронизация движения вращающегося челнока и иглы влияет на качество сшивания. Стандартная синхронизация достигается следующим образом: поверните маховое колесо так, чтобы иглодержатель оказался в крайнем нижнем положении, затем приподнимите его вверх на 2,5 мм, при этом точка (D) вращающегося челнока должна совмещаться с центральной линией иглы (С), и на 1,2 мм выше верхнего края игольного ушка (Е).

При регулировке взаимного положения иглы и носика крючка челнока обратите внимание на величину зазора между желобком основания иглы (D) и носиком крючка (С), он должен составлять около 0,05 мм. (Рис. 26).

22. Снятие и установка вращающегося челнока (рис. 27)
[image: image32.jpg]


Поднимите иглодержатель в крайнее верхнее положение, снимите игольную пластину, снимите иглу и выньте шпульный колпачок. Ослабьте винт (С), удерживающий кронштейн, и снимите кронштейн (А). Затем ослабьте установочные винты (D) вращающегося челнока, чтобы он свободно поворачивался вокруг своей оси. Поверните маховое колесо, чтобы поднять двигатель ткани в крайнее верхнее положение, теперь медленно снимите вращающийся челнок, при этом поворачивайте его так, чтобы избежать соприкосновения с держателем зубчатой рейки. Установка вращающегося челнока производится в обратной последовательности.

Защитный выступ кронштейна (А) должен совпадать с выемкой (В) держателя шпульного колпачка, при этом во время установки между краем защитного выступа и дном выемки должен сохраняться зазор 0,5~0,7 мм.
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23. Установка зубчатой рейки (рис. 28, 29)
Когда скорость подачи материала максимальна, наружный край зубчатой рейки (А) находится вблизи от внешнего края прорези игольной пластины. Расстояние между ними составляет 1,5 мм. Это – стандартное положение зубчатой рейки.

Для регулировки положения зубчатой рейки, передвиньте ее к внешнему краю игольной пластины. Ослабьте винт (А) (см. рис. 29b), перемещайте держатель зубчатой рейки (В) в указанном на рисунке 29а стрелками направлении. По окончании регулировки затяните винт (А).
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24.Регулировка горизонтального положения зубчатой рейки (рис. 30)
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Зубчатая рейка выступает на 0,8~1,2 мм над поверхностью игольной пластины.
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Когда условия шитья требуют наклона, добиться этого можно следующим образом:

Ослабьте винт (А).

Поверните отверткой эксцентриковый штифт влево или вправо.

Затяните винт (А).

Если передний край зубчатой рейки приподнят, то это позволяет избежать стягивания строчки и пропуска стежков.
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Если передний край зубчатой рейки опущен, то это позволит избежать проскальзывания материала и обрыва шпульной нити.
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25. Корректировка регулятора длины стежка (рис. 31)
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Ослабьте винт (А) и поверните замок регулятора длины стежка.
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При повороте по часовой стрелке: длина стежка стачивания в прямом направлении увеличивается, длина стежка стачивания в обратном направлении уменьшается.

При повороте против часовой стрелки: длина стежка стачивания в прямом направлении уменьшается, длина стежка стачивания в обратном направлении увеличивается.

26. Синхронизация работы двигателя ткани (рис. 32, 33, 34)

1. Стандартное положение.

Поверните маховое колесо так, чтобы верхний край зубчатой рейки (А) совпадал с поверхностью (В) игольной пластины, в этот момент острие иглы (С) должно также совпадать с поверхностью игольной пластины и верхним краем зубчатой рейки.

Отрегулировать это можно изменением положения эксцентрика подъемника и эксцентрика подачи.

2. Установка эксцентрика подъемника зубчатой рейки (см. рис. 33).

Откройте заднюю крышку, поверните маховое колесо левой рукой против часовой стрелки, приняв положение винта (А) за базовое, установите положение винта (В) чуть ниже центральной оси.

3. Регулировка эксцентрика подачи (см. рис. 34).

Продолжайте вращать маховое колесо, примите положение винта (В) за базовое, установите положение винта (С) чуть выше центральной оси.

27. Регулировка времени открывания (рис. 35)
Натяжные диски должны быть смещены в сторону, чтобы открыться, когда прижимная лапка поднята. Момент открывания дисков регулируется следующим образом: снимите переднюю пластину и резиновую заглушку с тыльной стороны плеча машины, ослабьте винт (А) рычага, поднимающего колено (влево), после чего замок механизма снимающего натяжение можно перемещать вправо-влево. Когда замок перемещается вправо, время открывания увеличивается, если влево – уменьшается.

28. Регулировка верхней подачи (рис. 36)
Во время шитья расстояние (L) между ползуном шагающей прижимной лапки и ее осью регулируется в соответствии с разностями коэффициентов сцепления стачиваемых материалов и другими обстоятельствами.

Способ регулировки: Увеличение L приводит к увеличению подачи верхнего материала, уменьшение L – к его уменьшению.

В особых условиях, например, если требуется больше верхнего материала, чем нижнего, регулировку можно провести в соответствии с вышеуказанным методом.

29. Регулировка альтернативного механизма подъема прижимной лапки (рис. 37)
В общем случае высота подъема шагающей прижимной лапки составляет 5,5 мм, а прижимной лапки – 3,5 мм. Высота подъема регулируется в соответствии с характеристиками стачиваемых материалов.

Способ регулировки: ослабьте винт (А), поверните передний коленчатый рычаг прижимной лапки вверх, чтобы увеличить величину подъема шагающей прижимной лапки; поверните его вниз, чтобы уменьшить эту величину. Диапазон, в пределах которого можно регулировать величину подъема, не очень большой. По окончании регулировки затяните винт (А).

30. Регулировка высоты подъема прижимной лапки совместно с шагающей прижимной лапкой (рис. 38)
Можно также немного изменить величину подъема шагающей прижимной лапки вместе с прижимной лапкой. Для регулировки, ослабьте винт (А) и отрегулируйте расстояние (В) между центром винта (А) и осью подъемника прижимной лапки. Величина подъема увеличивается при сокращении расстояния (В) и уменьшается – при увеличении расстояния (В). По окончании регулировки затяните гайку.

31. Регулировка зазора между прижимной лапкой и шагающей прижимной лапкой (рис. 39)
Чтобы в процессе работы машины шагающая прижимная лапка не ударяла по прижимной лапке, между ними должен быть соответствующий зазор (С) величиной приблизительно 1,5 мм. Если величина зазора требует корректировки, ослабьте винт заднего коленчатого рычага и поверните ось, после чего шагающая лапка приблизится к иглодержателю. При регулировке убедитесь в том, что величина зазора (С) соответствующая (1,5 мм).



32. Периодическая чистка машины (рис. 40, 41, 42)
Очищайте зубчатую пластину, вращающийся челнок, шпульный колпачок, масляный насос, фильтрующий экран, а также другие части в соответствии с условиями Вашей работы на машине.

1. Чистка зубчатой пластины.

Снимите игольную пластину, удалите пыль и из прорезей зубчатой пластины (А). Установите игольную пластину.


2. Чистка вращающегося челнока.

Удалите пыль из вращающегося челнока (А), и протрите шпульный колпачок мягкой тканью.

3. Чистка фильтрующего экрана масляного насоса.

Снимите масляный фильтр, очистите накопившуюся на фильтрующем экране (А) пыль бензином.
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