1. Краткое описание
2. Основные технические характеристики


Модель GC24660 идеально подходит для шитья кожаной обуви. Она оснащена синхронизированными ведомым роликовым и игольным двигателями ткани. Эта швейная машина выполняет двухниточный стежок, имеет нитепритягательный рычаг и вертикальный челнок. Машина также отличается высокой точностью синхронизации ремня посредством регулировочного кнопочного механизма. В основных движущихся частях машины используются игольчатые и шариковые подшипники. Надежное сцепление позволяет снизить риск повреждения челнока.


Машина отличается также привлекательным внешним видом, позволяет удобно и точно изменять длину стежка с небольшим шагом. Таким образом, машина особенно хороша для выполнения непрямых строчек на таких изделиях, как кожаная обувь, сумки и перчатки.


1.
Макс. скорость стачивания: 2500 s.p.m.

2.
Длина стежка 0 ~ 5 мм

3.
Высота подъема прижимной лапки:


7 мм – вручную,


14 мм – коленоподъемником

4.
Ход иглодержателя: 38 мм

5.
Игла: DP x 5  14# ~ 20#

6.
Челнок: вертикальный

7.
Макс. толщина стачиваемых материалов: 6 мм (6 слоев кожи)

8.
Способ смазки: ручная смазка

9.
Двигатель: 370 кВт (двигатель для швейных машин)



3. Подготовка машины к работе


(1) Чистка машины

Перед отправкой с завода все части машины покрываются коррозиеустойчивой предохранительной смазкой, которая со временем может затвердеть и загрязниться в процессе хранения и транспортировки. Необходимо удалить эту смазку и накопившуюся грязь чистой тряпкой, смазанной бензином.


(2) Проверка машины

Любую машину до начала работы необходимо тщательно проверить, так как при транспортировке на длительные расстояния в результате тряски некоторые части машины могут развинтиться или деформироваться. Поэтому после очистки машину необходимо проверить. Поверните маховое колесо, чтобы проверить, легко ли оно вращается, не появилось ли каких-либо шумов или необычного сопротивления при движении. Если обнаружатся неполадки, перед тем, как запустить машину, необходимо ее отрегулировать.

4. Установка машины (рис. 1)


Сначала вставьте амортизаторы (А) и (В) в фиксаторы стола, затем зафиксируйте петлю (С) на амортизаторе (В), после чего слегка поверните голову машины так, чтобы она установилась на раме в столе.


5.
Установка мотора (рис. 2)


Совместите прорези для ремня махового колеса (А) и для ремня шкива мотора (В), перемещая мотор (С), пока они окажутся на одной линии. Убедитесь в том, что ремень не соприкасается со столом.




6.
Соединение рычага сцепления с педалью (рис. 3)


а.
Оптимальный угол наклона педали относительно пола составляет около 15 градусов

b.
Отрегулировать сцепление мотора таким образом, чтобы рычаг сцепления (С) и сцепной брус (В) двигались, как показано на рис. 3, тогда машина будет работать плавно и долго служить.

c.
Маховое колесо машины должно вращаться против часовой стрелки при нормальной работе, если смотреть с противоположный от махового колеса стороны. Мотор вращается в ту же сторону. Направление вращения меняется при изменении положения штепсельной вилки мотора в розетке (на 180 градусов).

d.
Отрегулировать натяжение кольцевого ремня (F), перемещая мотор по вертикали. Натяжение клинового ремня установлено правильно, если при нажатии на него (на поддоне ремня) пальцем провис составляет 10 ~ 12 мм.


7.
Установка поддона (рис. 4)


Ровно вставьте поддон (А) в нижнюю часть стола и затяните винты (В) по двум краям стола, чтобы закрепить поддон. Обратите внимание на положение коленоподъемника.


8.
Установка коленоподъемника

(рис. 5)


Установите коленоподъмник в соединительное устройство (А), затем затяните винт (С).

Положение колокола коленоподъемника регулируется в зависимости от условий эксплуатации.




9.
Замена нити (рис. 6)


а.
Использовать следует нити высокого качества.

b. Игольная нить должна иметь левую крутку.
c. Удерживая нить, поверните ее правой рукой в указанном стрелками направлении (см. рис. 6). Если происходит сжатие нити, то она имеет левую крутку, в противном случае – правую.




10.

Установка иглы (рис. 7)


Машина рассчитана на работу с иглой DP x 5  14# ~ 20#. Необходимо подбирать иглу и нить в соответствии со стачиваемым материалом.

a. Поднимите подъемный брус прижимной лапки, поверните маховое колесо так, чтобы иглодержатель занял крайнее верхнее положение.

b. Откройте роликовый двигатель ткани.

c. Ослабьте установочный винт иглы (А), как показано на рис. 7.

d. Держите иглу так, чтобы ее паз был направлен к оператору, затем вставьте колбу иглы в гнездо для иглы до упора, как показано на рис. 7.

e. Затяните установочный винт иглы (В).
Длинный паз – влево

11.
Способ намотки шпульной нити

(рис. 8)


Устанавливая шпульку (В) на шпиндель моталки, протяните нить (А) через натяжной диск (Е), затем намотайте несколько витков нити на шпульку. Поднимите рычаг (D), чтобы защелка плотно прижала шпульку (В). Когда Вы начнете шить, шпулька автоматически начнет вращаться.

Не переполняйте шпульку, иначе нить будет соскальзывать со шпульки. Оптимальное количество нити – 80% от внешнего диаметра шпульки. Когда шпулька заполнится, нить можно обрезать специальной режущей пластиной. Сделайте нитью (А) два витка на режущей пластине, затем автоматически запустите ее, как показано на рис. 8.


12.
Заправка игольной нити (рис. 9)


Для заправки игольной нити, поднимите иглодержатель в крайнее верхнее положение, потяните нить с бобины и выполните следующие действия:

a. Протяните нить вниз через нитенаправитель с двумя ушками (1), расположенный на голове машины.

b. Протяните нить через правое ушко фиксатора нити, затем – вниз через сам фиксатор нити (2).

c. Проведите нить через регулятор натяжения нити (3).

d. Проведите нить через регулятор натяжения нити (4) справа налево.

e. Протяните ее вверх через верхний нитенаправитель (5), а затем – через захват нитепритягательного рычага.

f. Протяните нить вниз через нитенаправители (6), (7) и через нитенаправитель иглодержателя (8), затем – через игольное ушко (9) и вытяните ее на 100 мм.


13.
Установка шпульки в шпульный колпачок (рис. 10)


a. Откройте предохранитель челночного механизма (А).

b. Поднимите фиксирующий рычаг шпульного колпачка (В).

c. Вытяните нить длиной 50 мм через прорезь в шпульном колпачке.

d. Установите шпульный колпачок в челночный механизм.

e. Опустите фиксатор шпульного колпачка.

f. Закройте предохранитель челночного механизма.


14.
Первые стежки

(рис. 11)


a. Поднимите подъемный брус прижимной лапки
b. Закройте роликовый двигатель ткани

c. Положите материал

d. Поверните маховое колесо так, чтобы иголка вошла в материал.

e. Опустите подъемный брус прижимной лапки
Для того, чтобы сделать первый стежок, необходимо оставить свободный конец нити длиной 50 мм.


15.
Регулировка длины стежка


(рис. 12)


a. Указательным пальцем нажмите регулировочную кнопку (В).

b. Поверните маховое колесо правой рукой.

c. Длина стежка регулируется нажатием регулировочной кнопки.

d. Цифра, нанесенная на маховое колесо, показывает длину стежка. Отпустите регулировочную кнопку, когда Вы совместите цифру с необходимой Вам меткой (С).


16.
Регулировка игольной и шпульной нитей (рис. 13, 14, 15)


Нормальная форма стежка показана на рисунке 13А. Если машина начинает выполнять стежки неправильной формы, что приводит к стягиванию ткани или обрыву нити, следует отрегулировать натяжение игольной и шпульной нитей.

a. Если натяжение игольной нити слишком сильное, а натяжение шпульной нити слишком слабое, поверните регулировочный винт с накатной головкой против часовой стрелки, чтобы ослабить натяжение игольной нити и небольшой отверткой подкрутите винт регулировки шпульной нити с накатной головкой по часовой стрелке, чтобы усилить натяжение шпульной нити (рис. F 14В).

b. Если натяжение игольной нити слишком слабое, а натяжение шпульной нити слишком сильное, поверните регулировочный винт с накатной головкой по часовой стрелке, чтобы усилить натяжение игольной нити и небольшой отверткой поверните винт регулировки шпульной нити с накатной головкой против часовой стрелки, чтобы ослабить натяжение шпульной нити




17.
Регулировка амплитуды нитепритягательной пружины


(рис. 16)


Перед отгрузкой с завода нитепритягательная пружина регулируется. Повторная регулировка необходима только при стачивании особых материалов и при использовании особых нитей.

Ослабьте винт (В), поверните натяжную пружину (А) по часовой стрелке, чтобы уменьшить амплитуду, или поверните натяжную пружину (А) против часовой стрелки, чтобы увеличить амплитуду. По окончании регулировки затяните винт (В).


18.
Регулировка ведомого роликового двигателя ткани

(рис. 17)


Ведомый роликовый двигатель ткани необходимо отрегулировать в соответствии со стачиваемым материалом. При стачивании тяжелых материалов увеличьте давление, для этого поверните винт (А) по часовой стрелке, как показано на рисунке 18, или поверните винт (А) против часовой стрелки, чтобы уменьшить давление.




19.
Установка челнока (рис. 18, 19)


При повреждении челнока необходимо его заменить для этого:

1) Удаление старого челнока

a. Поверните маховое колесо так, чтобы иглодержатель перешел в крайнее верхнее положение, затем снимите игольную пластину.

b. Снимите крышку челнока (1), поднимите рычаг (2), затем выньте шпульный колпачок (4) и шпульку (5).

c. Снимите нитенаправитель (3).

d. Отвинтите винт (6) и снимите пружину (7).

e. Затем удалите головку челнока (8).

f. Ослабьте установочный винт (9), затем снимите крышку челнока (10).

2) Установка нового челнока

a. Установите челнок, выполняя описанные в п.1) действия в обратном порядке.

b. Устанавливая игольную пластину (С), обратите внимание, чтобы выпуклая часть (А) челнока вошла в паз (В) игольной пластины, затем затяните винт.


20.
Синхронизация челнока и иглы

(рис. 20)


Положение челнока относительно иглы необходимо отрегулировать в положении, показанном на рис. 20, то есть, когда острие иглы поднято на 2 мм выше крайнего нижнего положения.

a. Игольное ушко должно находиться на 1,6 мм ниже носика челнока

b. Носик челнока должен быть направлен в сторону паза иглы

c. Зазор между носиком челнока и пазом иглы составляет 0,05 мм




21.
Регулировка положения иглодержателя (рис. 21)


Необходимо отрегулировать иглодержатель, так чтобы игольное ушко было на 1,6 мм ниже носика челнока, когда иглодержатель поднимается вверх на 2 мм.

(a) Поверните маховое колесо так, чтобы иглодержатель поднялся на 2 мм

(b) Перемещайте иглодержатель (В) вертикально, пока не будет установлено необходимое расстояние, равное 1,6 мм

(c) Затем затяните установочный винт (А)




22.
Регулировка положения носика челнока (рис. 22)


(a) Удалите крышку челнока

(b) Опустите голову машины

(c) Снимите масляный картер зубчатой шестерни (верхний)

(d) Ослабьте винт (В) и винт (А)

(e) Поверните маховое колесо так, чтобы игла поднялась на 2 мм выше своего крайнего нижнего положения

(f) Поверните зубчатую шестерню (С) так, чтобы носик челнока оказался на линии оси симметрии паза иглы

(g) Затем затяните винт (В) и винт (А)

(h) Установите масляный картер зубчатой шестерни (верхний)


23.
Регулировка зазора между носиком челнока и иглой

(рис. 23)


При отправке с завода устанавливается зазор между носиком челнока и иглой равный 0,05 мм. Если Вы меняете иглу необходимо отрегулировать заново этот зазор.

(a) Удалите крышку челнока

(b) Опустите голову машины

(c) Снимите масляный картер зубчатой шестерни (верхний)

(d) Ослабьте винт (В) и винт (А)

(e) Поверните маховое колесо так, чтобы игла поднялась на 2 мм выше своего крайнего нижнего положения

(f) Поверните зубчатую шестерню (С) так, чтобы носик челнока оказался на линии оси симметрии паза иглы

(g) Ослабьте четыре винта (Е) и переместите колонковую платформу в горизонтальной плоскости, пока между носиком челнока и иглой не установится зазор, равный 0,05 мм

(h) Затем затяните все винты

(i) Установите масляный картер зубчатой шестерни (верхний)


24.
Взаиморасположение челнока и держателя челночного механизма (рис. 24)


Приведите в действие маховое колесо так, чтобы поднять нитепритягательный рычаг в крайнее верхнее положение, затем проверьте, каково расстояние (С) между челноком и держателем челночного механизма. Как правило, расстояние (С) составляет 0,7 ~  1,2 мм

(a) Снимите предохранитель челнока

(b) Если расстояние меньше или больше, ослабьте винт (В)

(c) Переместите установочное кольцо (D), по окончании регулировки затяните винт (В).


25.
Чистка и смазка


1)
Чистка
Необходимо регулярно чистить ведомый ролик, челнок, регулятор натяжения нити и другие части машины

2)
Смазка маслом

Смажьте все части машины маслом хорошего качества, когда Вы чистите швейную машину, чтобы обеспечить длительный срок ее службы.

Периодичность смазки:

Нормальный режим использования:



2 – 3 раза в неделю

При ежедневном использовании:



1 раз в день

3)
Нанесение густой смазки

Густую смазку необходимо периодически пополнять, так как она может расходоваться в процессе длительной эксплуатации.

Способ нанесения густой смазки: снимите картер зубчатой шестерни и крышку подшипника, положите смазку на зубчатое колесо и соответствующий подшипник.


25.
Способы устранения неисправностей


Неисправность
Чем вызвана неисправность
Способ ее устранения

Пропуск стежков
(1) Наклон иглы или ее номер не соответствуют материалу

(2) Неправильно установлена игла


(1) Замените иглу

(2) Переустановите иглу

Слабые стежки
(1) Слишком слабое натяжение игольной нити

(2) Слишком слабое натяжение нитепритягательной пружины

(3) Слишком слабое натяжение шпульной нити


(1) Поверните регулятор натяжения по часовой стрелке, чтобы отрегулировать натяжение игольной нити

(2) Отрегулируйте натяжение нитепритягательной пружины

(3) Отрегулируйте натяжение шпульной нити

Обрыв нити
(1) Плохая нить

(2) Неправильно установлен наклон иглы, неправильно установлена игла, или номер иглы не соответствует материалу

(3) Натяжение нити слишком сильное
(1) Возьмите качественную нить

(2) Установите другую иглу или отрегулируйте ее положение

(3) Ослабьте натяжение регулятором натяжения нити
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