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1.
Краткое описание

Модель Typical GC6-5-2 представляет собой швейную машину челночного стежка, предназначенную для стачивания легких и средних материалов, машины этой модели оснащены одной иглой, шарнирным нитепритягателем с игольчатым подшипником, спиральным зубчатым приводом, стандартным челноком. Они отличаются невысокой скоростью, низким уровнем шума в процессе работы, равномерной подачей, даже при соединении отдельных слоев внахлестку, они отличаются хорошим качеством стежков. Они широко используются для производства мужской, женской и детской одежды из легких и средних тканей.

2.
Основные характеристики

	1) Макс. скорость стачивания:
	3000 spm

	2) Макс. длина стежка
	5 мм

	3) Высота подъема прижимной лапки:
	5 мм (13 мм при подъеме коленом)

	4) Игольная система
	Модель DВ X 1, #14-#21

	5) Челнок:
	Стандартный челнок 

	6) Мотор:
	370 Вт (используется только для швейных машин)


3.
Установка и подготовка к работе

1.
Установка

1)
Расположение машины

Для обеспечения равномерной работы машину необходимо расположить на жесткой и ровной поверхности. Прокладка резинового мата между стойкой машины и полом рекомендуется для еще большего уменьшения шума и вибрации.

2) [image: image4.jpg]119.5




Установка каплеуловителя (рис. 1)

Закрепить каплеуловитель (1) в углублении стола, выравнивая подъемную штангу коленоподъемника (3) посредством шатуна коленоподъемника (15) головы машины так, чтобы обслуживающие расстояния от отверстия для гвоздя до стола составляли 30 и 119,5 мм, затем забить гвозди (2) с двух сторон углубления, чтобы закрепить каплеуловитель (подробнее см. стр. 35).





Рис.1.

[image: image5.jpg]


3)
Установка головы машины

 (рис. 2)

Прикрепить крюк А головы машины к муфте подвесной петли В стола, затем слегка повернуть голову машины так, чтобы она встала в рамку выемки стола.

Ри.2.

4)
Установка держателя вала коленоподъемника

(рис. 3, см. также рис. на стр. 35)

1) Отрегулировать пластину вала коленоподъемника (18) относительно положения оператора так, чтобы ему было удобно работать.

2) Отрегулировать положение коленоподъемника в соответствии с рис. 3, затем затянуть держатель вала (7) деревянными винтами (6).
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5)
Установка мотора (рис. 4)

Совместить паз ремня махового колеса машины А и паз шкива мотора В, перемещая мотор С влево или вправо. Убедитесь, что ремень не соприкасается со столом.

Рис.4.

6)
Соединение рычага сцепления с педалью (рис. 5)

1) [image: image9.jpg]


Оптимальный угол наклона педали А относительно пола составляет 15 градусов.

2) Отрегулировать сцепление мотора так, чтобы рычаг сцепления С и сцепной брус В располагались на одной лини.

3) Маховое колесо машины должно вращаться против часовой стрелки при обычном стачивании, если смотреть со стороны махового колеса G. Мотор вращается в том же направлении. Направление вращения можно изменить поворотом (на 180 градусов) штепсельной вилки.

4) [image: image10.jpg]


Отрегулировать натяжение ремня F перемещением мотора по вертикали. Соответствующее натяжение ремня установлено, если при нажатии пальцем он провисает на 10-12 мм.

7)
Установка моталки [image: image11.jpg]


(рис. 6)

Выровняйте шкив В моталки и ремень с внешней стороны, сохраняя между ними необходимый зазор так, чтобы шкив В соприкасался с ремнем после того, как рычаг стопорной защелки А отжат, таким образом ремень приводит в движение шкив В при работе машины. После этого проверьте, расположена ли моталка параллельно щели в столе, и закрепите ее двумя деревянными винтами D.

Рис.6.
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8)
Установка стойки для нитей (рис. 7)

Установить стойку для нитей справа от торцевой стороны стола, следить за тем, чтобы катушки не блокировали голову машины при откидывании, затем затянуть деревянный винт С.

Рис.7.

2.
Подготовка к работе

1)
Чистка машины

Перед отправкой с завода все части машины смазывают густой предохранительной смазкой, которая в процессе хранения и транспортировки может затвердеть и покрыться пылью. Эту смазку необходимо удалить чистой смазанной бензином тряпкой.

2)
Проверка

[image: image13.jpg]


Несмотря на то, что все машины подвергаются строгой проверке и тестированию перед отправкой с завода, во время транспортировки в результате толчков некоторые детали машины могут ослабнуть или деформироваться. После чистки машины необходимо полностью проверить ее работу. Повернуть маховое колесо, чтобы проверить, равномерен ли ход машины, не соприкасаются ли детали, не возникают ли при работе необычные шумы и толчки. Если обнаружатся какие-либо неполадки, необходимо отрегулировать машину, прежде чем приступить к работе на ней.

3)
Смазка

Прежде чем запустить машину, необходимо протереть ее мягкой салфеткой, затем во все смазочные отверстия, указанные на рис. 8 и рис. 9 стрелками, залить масло.

Если машина работает непрерывно, оператору необходимо смазывать ее не менее двух раз в день.

[image: image14.jpg]


Убедитесь, что используется машинное масло НА-8 или НJ-7.
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Внутреннюю часть всасывающего вакуум иглодержателя смазать, как показано на рис. 9. Необходимо установить длинный фетр обратного маслопровода.

Резервуар масла для челнока при выходе машины с завода не заполняется.

Смазочное отверстие А и детали F, G, H, I, J (см. рис. 10).
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Смазочное отверстие В и детали C, D, E (см. рис. 11) смазать через фитиль смазки.
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Рис.9.

Рис.10.






Рис.11.
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Корпусы конической шестерни, показанные на рис. 12 и рис. 13, прокладываются густой смазкой, которую необходимо периодически пополнять, поскольку в результате длительной работы она расходуется. Для пополнения густой смазки сначала отверните заглушки L, K, заполнить свежей смазкой винтовое отверстие в коробке передач, затем закрутите винты на резьбовых заглушках. Если густая смазка в конической зубчатой передаче слишком сильно запачкалась или частично затвердела, ее необходимо тщательно удалить.

4)
Обкатка

Обкатку швейной машины необходимо проводить для новой машины или, если машина не использовалась в течение длительного времени и снова запускается в работу.

Прежде чем начать обкатку, сначала поднимите прижимную лапку, маховик должен вращаться в правильном направлении. Сначала запустить машину на малой скорости, если машина работает нормально, постепенно увеличивать скорость до 2000 spm, через несколько минут работы остановить машину. 

4.
Работа

1.
Выбор нити

Игольная нить должна быть нитью левой крутки. В качестве шпульной нити можно использовать нити как левой, так и правой крутки.

Для того чтобы определить направление закрутки нити, возьмите нить, как показано на рис. 13, закрутите ее правой рукой в указанном стрелками направлении. Если нить сжимается, то она имеет левую крутку, если растягивается – правую.

2.
Согласование иглы, нити и стачиваемого материала  Игла DВ х 1 

Размер иглы выбирается в соответствии с используемой нитью и со стачиваемым материалом. Следующая таблица поможет Вам сделать правильный выбор:

	Размер иглы
	Тип и номер нити
	Стачиваемый материал

	#14
	Полиэстеровая нить #50 ~ #60
	Легкие материалы, ситец

	#16
	Льняная нить #60 ~ #80

Полиэстеровая нить #40 ~ #50
	Кожаная одежда, обувь,

Шляпы, сумки

	#18

#20
	Хлопковая нить #30 ~ #40

Полиэстеровая нить #40 ~ #30
	Постельное белье, парусина

Тяжелая шерсть


3.
Установка иглы (рис. 15)

Повернуть маховик так, чтобы перевести иглодержатель в крайнее верхнее положение, ослабить установочный винт иглы (1), вставить колбу иглы до упора в гнездо для иглы, затем закрутить установочный винт иглы (1).

Примечание:
рис. 15 (b): неправильная установка




Рис. 15 (c): неправильное положение длинного паза иглы.
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Рис.15.
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4.
Намотка нити на шпульку

1)
Способ намотки (рис. 16)

[image: image27.jpg]


Установить шпульку А на шпиндель моталки В. Протянуть нить С со шпульки через ушко 1 на натяжной пластине Е, протянуть ее между натяжным диском 2 и затем сделать несколько витков на шпульке. Нажать стопорный рычаг защелки D вниз, чтобы защелкнуть шпульку, шкив моталки F в результате прижимается к ремню G. Запустить машину, чтобы намотать нить.

Обратите внимание, что при намотке машина не выполняет операцию стачивания, а прижимная лапка должна быть поднята.

Когда шпулька заполняется полностью, защелка моталки автоматически освобождает ее и процесс намотки останавливается.

[image: image28.jpg]


2)Регулировка намотки шпульки (рис. 17)
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Нить должна быть намотана на шпульку аккуратно и плотно, если это не так, отрегулировать натяжение поворотом регулятора натяжения А, расположенного на натяжном держателе моталки. Если намотанная нить не имеет цилиндрическую форму, ослабить винт натяжного держателя В и переместить натяжной держатель С влево или вправо. Если нить наматывается на шпульку, как показано на рис. 17 b, переместите натяжную пластину вправо, если нить намотана, как показано на рис. 17 с, переместите натяжную пластину влево. После корректного размещения натяжной пластины затянуть винт В.

Примечание: нейлоновая и полиэстеровая нить должна наматываться с меньшим натяжением, иначе шпулька D может поломаться или деформироваться.

Не наматывать на шпульку слишком много нити, оптимальное количество нити, наматываемой на шпульку, составляет 80% от ее внешнего диаметра, это можно отрегулировать винтом стопорной защелки Е.

5. Заправка игольной нити и вытягивание шпульной нити

1) [image: image30.jpg]


Для заправки игольной нити поднять иглодержатель в крайнее верхнее положение, потянуть нить с катушки и протянуть ее в указанном на рис. 18 порядке.

2) Потянуть нить с катушки, протянуть ее вниз через нитенаправительную пластину (1) сверху на плече, затем между натяжными дисками и через левое отверстие нитенаправительной пластины (1).

3) Протянуть нить вниз через нитенаправитель с тремя отверстиями (2).

4) Протяните нить между натяжными дисками.

5) Протянуть вверх через натяжную пружину (4) и нитенаправитель (5) и (6), затем через отверстие рычага нитепритягателя (7) справа налево.

6) Протянуть вниз через нитенаправитель (8), (9) втулки иглодержателя (нижней) и нитенаправитель иглодержателя (10). Затем вставить нить слева в игольное ушко 11, затем вытянуть из игольного ушка конец нити длиной примерно 100 мм.

[image: image31.jpg]



Для того чтобы вытянуть наверх шпульную нить, удерживая рукой острие иглы, повернуть маховик так, чтобы иглодержатель опустился, а затем поднять его в крайнее верхнее положение. Потянуть за игольную нить – в результате шпульная нить вытягивается наверх. Концы игольной и шпульной нити вытянуть вперед и положить под лапку.
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6.
Установка шпульки (рис. 19)

1) Вставить шпульку В в шпульный колпачок А.

2) Протянуть нить Е через прорезь С, чтобы пропустить ее под натяжной пружиной шпульного колпачка D, и наружу на носик пружины, вытянуть конец нити длиной 100 мм.
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Примечание: Убедитесь, что шпулька вращается по часовой стрелке, когда Вы тяните за нить Е, если нет – переустановить шпульку В другой стороной.
7.
Установка шпульного колпачка

[image: image34.jpg]


Поднять иглодержатель в крайнее верхнее положение и откройте задвижную пластину. Полностью отожмите рычаг защелки шпульного колпачка А и, удерживая его пальцем, осторожно установите шпульный колпачок в челночный механизм В. Обратите внимание, что защелка шпульного колпачка должна зацепиться за желобок шпинделя челнока.

[image: image35.jpg]


При вынимании шпульного колпачка из челнока полностью поднимите рычаг защелки шпульного колпачка А и, удерживая его пальцем, так, чтобы шпулька не выпала из шпульного колпачка, осторожно выньте шпульный колпачок.
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8.
Регулировка длины стежка и обратного хода (рис. 21)

Длина стежка устанавливается поворотом регулятора длины стежка (1). Длина стежка увеличивается при повороте регулятора длины стежка (1) против часовой стрелки, и длина стежка уменьшается при повороте регулятора длины стежка (1) по часовой стрелке. Машина выполняет обратную строчку, если нажат рычаг обратной строчки (2), машина автоматически снова продолжает шить вперед, когда рычаг обратной строчки (2) отпускается.

[image: image37.jpg]


Рис.21.

9.
Высота подъема прижимной лапки (рис. 22)


Ослабить крепежную гайку Е и винт А, снять резиновую заглушку торцевой пластины В, ослабить винт (С), установить стержень прижимной лапки в необходимое положение (6,5 мм от поверхности игольной пластины до подошвы прижимной лапки), затянуть винт С, установить резиновую заглушку, затянуть винт А и крепежную гайку Е.

[image: image38.jpg]


Рис.22.

10.
Регулировка давления прижимной лапки (рис. 23)

Давление прижимной лапки регулируется в соответствии с характеристиками стачиваемого материала.

Ослабить крепежный винт А, затем повернуть винт регулировки давления, как показано на рис. 23, для того чтобы увеличить давление, или повернуть регулятор давления прижимной лапки в указанном стрелкой (b) направлении, для того чтобы уменьшить давление прижимной лапки, затем затянуть крепежный винт А.

Рис.23.

5.
Регулировка натяжения нити

[image: image39.jpg]


Обычно натяжение нити регулируется в соответствии со свойствами материала, нити и другими факторами.

В принципе натяжение нити регулируется по получаемым в результате стежкам. Натяжение игольной нити регулируется вместе с натяжением шпульной нити.
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Для того чтобы отрегулировать натяжение шпульной нити, поверните пружинный винт шпульного колпачка А (см. рис. 24) по часовой стрелке для увеличения натяжения или против часовой стрелки для уменьшения натяжения.

Обычно натяжение шпульной нити проверяют, как показано на рис. 25. Если используется скользкая нить #50, удерживая конец вытянутой нити, покачайте шпульный колпачок вниз и вверх, если шпульный колпачок медленно опускается вниз, соответствующее натяжение установлено.

Натяжение игольной нити регулируется изменением:

(1) натяжения пружины нитепритягателя;

(2) амплитуды колебания пружины нитепритягателя;

(3) натяжения натяжной пружины;

(4) положения нитенаправителя регулятора натяжения. Все эти настройки описаны ниже.

Рис.25.

1.
Регулировка пружины нитепритягателя

Стандартное натяжение пружины нитепритягателя составляет примерно 25-35 г. Стандартная амплитуда колебания пружины нитепритягателя составляет 5-8 мм. Для стачивания легких материалов (с короткими стежками) ослабьте натяжение пружины и увеличьте амплитуду пружины, а при стачивании тяжелых материалов увеличьте натяжение пружины и уменьшите амплитуду пружины.

(1)
Регулировка пружины нитепритягателя (рис. 26)

Ослабить установочный винт натяжного штифта А, поверните натяжной штифт В по часовой стрелке, чтобы увеличить натяжение пружины, или поверните натяжной штифт против часовой стрелки, чтобы уменьшить натяжение пружины. По окончании регулировки убедитесь, что установочный винт натяжного штифта А затянут.

Натяжение нитепритягательной пружины составляет около 30 г. Для того чтобы добиться такого натяжения, сначала ослабьте установочный винт А, затем поверните натяжной штифт В против часовой стрелки, чтобы уменьшить натяжение нитепритягательной пружины С до нуля, поворачивайте натяжной штифт В по часовой стрелке, пока пружина С

не соприкоснется со стопором регулятора нитепритягательной пружины, затем поверните натяжной штифт В по часовой стрелке еще на ½ оборота. По окончании регулировки затяните установочный винт натяжного штифта А.

Рис.26.

(2)
Регулировка амплитуды нитепритягательной пружины (рис. 27)

Ослабьте установочный винт В, поверните натяжной комплект С по часовой стрелке, чтобы увеличить амплитуду или поверните натяжной комплект С против часовой стрелки, чтобы уменьшить амплитуду.

Перед отгрузкой с завода пружина нитепритягателя отрегулирована соответствующим образом. Дополнительная регулировка необходима только в случае стачивания особых материалов или использования особых нитей.

Рис.27.
2.
Регулировка нитенаправителя

Положение нитенаправителя влияет на качество стачивания и поэтому должно быть отрегулировано в соответствии со стачиваемым материалом и условиями стачивания.

Нормальное взаимоотношение положения нитенаправителя (рис. 17) и стачиваемого материала показано в следующей таблице.

	Положение нитенаправителя
	1
	2
	3

	
	Слева

[image: image1.jpg]



	По центру

[image: image2.jpg]



	Справа

[image: image3.jpg]




	Вес стачиваемого материала
	Тяжелый
	Средний
	Легкий




3.
Регулировка натяжения игольной нити и шпульной нити

На рис. 28 показаны различные формы стежков, которые могут получиться при работе на машине.

Обычная форма стежка показана на рис. 28 (а). Если в процессе шиться получаются неправильные стежки, стягивающие материал, возникают пропуски стежков и обрывы нитей, необходимо отрегулировать натяжение игольной и шпульной нити.

Рис.28.
(1) Если натяжение игольной нити слишком сильное или натяжение шпульной нити слишком слабое, повернуть регулятор натяжения против часовой стрелки, чтобы уменьшить натяжение игольной нити, или затянуть регулировочный винт шпульного колпачка, чтобы увеличить натяжение шпульной нити (см. рис. 29).

(2) Если натяжение игольной нити слишком слабое или натяжение шпульной нити слишком сильное, поверните регулятор натяжения по часовой стрелке, чтобы увеличить натяжение игольной нити, или поверните регулировочный винт шпульного колпачка против часовой стрелки, чтобы уменьшить натяжение шпульной нити (см. рис. 29).

(3) Если в результате получаются стежки, показанные на рис. 25 (d), (е), регулировка может быть выполнена, как описано выше.



6.
Регулировка

1.
Синхронизация движения иглы и челнока

1)
Регулировка положения иглодержателя (рис. 31)

Повернуть маховик так, чтобы иглодержатель перешел в крайнее нижнее положение. Снять торцевую пластину (или резиновую заглушку) торцевой пластины (А). Ослабить зажимной винт В соединительного штифта иглодержателя С. Переместить иглодержатель по вертикали так, чтобы ось игольного ушка D находилась на одной линии с внутренней поверхностью Е держателя шпульного колпачка. Затем затянуть зажимной винт В, становить резиновую заглушку.




2)
Регулировка синхронизации челнока и иглы (рис. 33)

Повернуть маховик так, чтобы иглодержатель перешел в крайнее нижнее положение, если иглодержатель из этого положения снова поднять на 2,5 мм вверх, точка челнока D должна совпадать с осью иглы С, а точка челнока D должна располагаться на 1,2 мм выше верхней границы Е игольного ушка.




В процессе синхронизации челнока обратите внимание, что между нижним концом иглы D и точкой челнока С сохраняется зазор около 0,05 мм (см. рис. 34).

3)
Разборка и установка челнока (рис. 35)

Поднять иглодержатель в крайнее верхнее положение. Снять игольную пластину, вынуть иглу и шпульный колпачок. Ослабить винт позиционного держателя шпульного колпачка в челночном механизме С и снять позиционный держатель. Ослабить два установочных винта D челнока. В этот момент челнок может свободно вращаться на своем валу, и его следует придержать, чтобы обеспечить соприкосновение с опорой зубчатой рейки, когда опора зубчатой рейки находится в крайнем верхнем положении, затем медленно снять челнок. Установка челнока выполняется в обратной последовательности.

2.
Регулировка зубчатой рейки

1)
Регулировка высоты зубчатой рейки

Повернуть маховик так, чтобы поднять зубчатую рейку в крайнее верхнее положение, в этом положении зубцы зубчатой рейки должны выступать над верхней поверхностью игольной пластины на 0,8-1 мм. Высота зубцов зубчатой рейки составляет 1 мм над верхней поверхностью игольной пластины должна устанавливаться при стачивании тяжелых материалов.


В процессе регулировки слегка ослабьте зажимной винт А коленчатого рычага подъемного вала двигателя ткани (рис. 36), затем поверните коленчатый рычаг подъемного вала двигателя ткани В, пока не будет установлена соответствующая высота зубцов зубчатой рейки, по окончании регулировки затяните зажимной винт А.


Рис.36.

2)
Регулировка положения зубчатой рейки (рис. 37)

(1) Нормальное положение зубчатой рейки установлено, если расстояние от конца щели игольной пластины до торцевого конца полностью выдвинутой зубчатой рейки составляет 1,5 мм, как показано на рис. 34 а.
Рис.37.
(2) Закрепить зубчатую рейку в положении, когда она полностью выдвинута. Ослабить два зажимных винта коленчатого рычага подъемного вала двигателя ткани. Переместить подающий брус, чтобы отрегулировать расстояние между зубчатой рейкой и игольной пластиной. По окончании регулировки затянуть зажимной винт.
3.
Регулировка натяжения спускового механизма (рис. 38)

Натяжные диски необходимо частично протолкнуть, чтобы открыть их, когда прижимная лапка поднята. Однако время освобождения натяжных дисков регулируется следующим образом:

Снять игольную пластину и резиновую заглушку на задней части плеча машины, ослабить винт А рычага коленоподъемника (левого). Затем регулирующий кулачок освобождения нити можно переместить влево или вправо, нить освобождается позже, если кулачок передвигается вправо, нить освобождается раньше, если кулачок передвигается влево.

По окончании регулировки затяните винт А и установите на место резиновую заглушку и игольную пластину.


	Screw driver
	Отвертка

	Rubber plug
	Резиновая заглушка

	Screw
	Винт

	Presser bar lifter
	Подъемник прижимного бруса

	Thread tension releasing cam
	Кулачок освобождения нити

	Thread tension releasing rod
	Штанга освобождения  нити

	Tension
	Натяжение


7.
Периодическая чистка

1.
Чистка зубчатой рейки (рис. 39)

Снять игольную пластину и удалите всю пыль и остатки нитей с зубчатой рейки.

2.
Чистка челнока (рис. 40)

Почистить челнок, протереть шпульный колпачок мягкой салфеткой.




Рис.39.



    Рис.40.

8.
Устранение неисправностей

	Неисправность
	Возможная причина
	Способ устранения

	Поломка иглы
	1. Игла слишком тонкая или кривая.

2. Установлена неправильная игла

3. В процессе шитья материал подталкивается или задерживается рукой

4. Слишком тяжелый материал
	Поменять иглу

См. рис. 15

Поддерживайте материал рукой мягко в процессе стачивания, не тянуть и не толкать

Шитье в соответствии с техническими характеристиками

	Пропуски стежков
	1.
Игла кривая, или номер иглы не соответствует толщине материала

2.
Неправильно установлена игла
	Поменяйте иглу

См. рис. 15

	Обрыв игольной нити
	1.
Неправильно заправлена нить

2.
Натяжение игольной нити слишком сильное

3.
Плохая нить

4.
Игла слишком тонкая или шероховатая
	См. рис. 18

См. рис. 29

Замените нить

Замените иглу

	Обрыв шпульной нити
	1.
Слишком сильное натяжение шпульной нити

2.
Нить намотана на шпульку слабо и неаккуратно

3.
Игольная щель игольной пластины шероховатая и истертая.
	Ослабьте натяжение шпульной нити

Намотайте нить на шпульку заново.

Поменяйте игольную пластину или отполируйте игольную щель наждачной бумагой #О.

	Рыхлые стежки
	1.
Не соответствующая регулировка натяжения игольной нити и шпульной нити.

2.
Слишком слабое натяжение нитепритягательной пружины
	Заново отрегулируйте натяжение игольной и шпульной нити.

Отрегулируйте пружину нитепритягателя, как показано на рис. 26.

	Стягивание материала
	1.
Слишком мал вес материала и слишком длинные стежки.

2.
Слишком сильное натяжение игольной и шпульной нити

3.
Слишком сильное давление прижимной лапки
	Отрегулируйте соответствующим образом.

Отрегулируйте регулятор натяжения, пружину нитепритягателя и пружинный натяжной винт шпульного колпачка.

Ослабьте давление регулировочным винтом.


Рис.3.





Рис.5.





Рис.8.





Фетр обратного маслопровода





Резерв масла





Рис.12.





Рис.13.





Рис.17.
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Рис.19.





Рис.20.





Рис.24.





Рис.29.





Рис.30.





Рис.31.





Рис.32.





Рис.33.





Рис.34.





Рис.35.
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Кулачок освобождения нити





Штанга освобождения  нити





Подъемник лапки





Зубчатая рейка





Челнок





Основание зубчатой рейки
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Рис.38.





Зазор





Длинный паз иглы








