GL-2000A

Высокоэффективная швейная машина для имитации «ручного стежка»

Руководство по эксплуатации
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I.
Краткое описание

Технология и компоненты высокоэффективной машины «ручного стежка» марки Debao были ввезены компанией «Wenzhou Sanhu Company» из Германии в 1994 г. Она является машиной, в которую наша компания в 1998 г. ввела итальянскую технологию и компоненты, после того, как усовершенствованная машина «ручного стежка» GL120A начала продвигаться на рынке Китая. Представляемая машина «ручного стежка» является последней и усовершенствованной разработкой и во многом удобнее своей предшественницы GL-129 в эксплуатации и по качеству. Она в основном применяется для выполнения декоративных строчек на одежде западного стиля, а также на разнообразных видах модной одежды: верхней одежде, брюках и т.п. Основной задачей постоянного продвижения этой модели на рынке является повышение ее технического уровня, при сохранении уровня продажной цены, составляющей 1/10 от стоимости зарубежных аналогов. Швейная машина «ручного стежка» GL-2000 заполняет пустое место в палитре китайского швейного оборудования и полностью меняет ситуацию в сегменте машин «ручного стежка». Швейная машина GL-2000 позволяет улучшить качество швейных изделий, она также предназначена для использования на крупных фабриках.

Отличительные особенности:

1. Простота использования. Оператор кладет ткань и нажимает ногой педаль, которая также регулирует окончание шитья.

2. Не нужно вставлять нить в ушко иглы, просто зацепить ее за крючок иглы, что обеспечивает быстроту и удобство работы.
3. Малая вероятность поломки иглы

4. Для изменения строчки необходимо просто нажать рукоятку.

5. Широкий рабочий стол обеспечивает легкость и удобство работы.

6. Благодаря электродвигателю место останова регулируется без участия рук.

II
Основные технические характеристики

Скорость работы:
320 стежков / мин.

Длина стежка: самый длинный стежок составляет 3 мм,

а самый короткий – 0,5 мм

Тип иглы и нити: одна игла, одна нить и специальная строчка (ручная строчка).

Характеристика стежка: специальная нить, сделанная в Германии марки «Gunat».

Длина строчки: 89 – 90 см

Тип машины: 780С, 751 сделано в Германии (можно купить на рынке)

Способ подъема прижимной лапки:
педалью
Высота подъема прижимной лапки: 8 мм

Смазка: масло

Габаритные размеры:
107 см х 104 см х 104 см

Вес:
165 кг

Электрические характеристики:
220 В, 50 Гц

Электрическая мощность:

0,25 кВт, одна фаза

III.
Установка и работа

1.
Установка машины и подготовка к работе

В.
Для того, чтобы обеспечить надежность работы с незначительными вибрациями, отрегулировать четыре круглых гайки, которые могут легко поднимаются и утапливаются в основании машины. Прежде чем начать работу, убедитесь, что машина надежно закреплена, рабочий стол выровнен по горизонтали, машина работает стабильно и создает в процессе работы лишь незначительный шум.

С.
Проверить, нет ли каких-либо неисправных элементов в машине.

D. Смазать все отверстия для смазки и элементы (смазку проводить каждые восемь часов).

2.
Принципиальная схема
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3.
Установка иглы

В.
Установить иглу так, чтобы ушко машинной иглы смотрело влево от оператора.

С.
Установить предохранительную иглу (18) так, чтобы ее острие находилось на 0,8 – 1,2 мм ниже ушка машинной иглы (рис. 1).

4.
Заправка нити

А.
Запустить ногой мотор так, чтобы машина повернулась вокруг стежок за стежком, а верхний крюк остановился, в момент прохода машинной иглы (рис. 2).
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В.
Нажать левую педаль, поднять предохранительную иглу (17) и открыть ушко машинной иглы (рис. 3).

С.
Левой рукой потянуть нить к левому краю панели управления и провести нить через ушко машинной иглы в момент, когда она открыта (рисунок 4).
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D.
Освободить левую ногу так, чтобы предохранительная игла опустилась и закрыла ушко машинной иглы (рис. 1).

Е.
В это же время правой ногой нажать педаль мотора так, чтобы можно было шить.

E. Выполняя 4 – 5 стежков, обрезать нить справа, пока не будет использована вся нить.

5.
Регулировка эластичности шва (рисунок 5)

А.
Повернуть винт (3) по часовой стрелке – нить натягивается.

В.
Повернуть винт (3) против часовой стрелки – нить освобождается.
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6.
Смещение ткани

Если Вы прошиваете ткань в месте, показанном на рис. 6, ткань может смещаться. Если Вы сшиваете ткань в месте, показанном на рис. 7, или когда нить находится на верхнем крючке, ткань смещаться не должна, иначе поломается игла.
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7.
Изменение формы строчки

Повернуть кнопку, расположенную на голове машины влево, и строчка будет, как показано на рис. 7А; повернуть кнопку, расположенную на голове машины влево, и получится строчка, как показано на рис. 7В.
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IV
Регулировка машины

1. Установить машинную иглу

2. Установить игольную пластину. Убедитесь, чтобы, когда игла опускается, то попадает в прорезь игольной пластины. Закрепить винт, расположенный на стержне машинной иглы.

3. Регулировка расположения иглоотражателя (44)

А.
Машинная игла опускается в крайнее нижнее положение.

В.
Машинная игла опускается в иглоотражатель.

С.
Расстояние между машинной иглой и иглоотражателем составляет 0 – 0,05 мм (рис. 8).
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4.
Синхронизация и регулировка расположения толкающего крючка для нити (37)

А.
Расстояние между игольной пластиной и толкающим крючком для нити составляет 0,3 мм, когда крючок для нити находится в крайнем верхнем пограничном положении (рис. 10).

В.
Оператор крючка для нити смотрит в направлении ограничителя, лучше, 

                      чтобы он не касался внешнего  кожуха машины.

С.
Когда игла опускается в игольную пластину, стопор толкающий крючок нити перемещается вперед, в то время как расстояние между левым краем толкающего крючка для нити и осевой линией машинной иглы составляет 0,5 мм, расстояние между задней частью толкающего крюка для нити и машинной иглой составляет 2,5 мм (рис. 11).
5.
Регулировка синхронизации и расположения пластины нижнего крюка для нити (52)

[image: image24.jpg]


А.  Установить круглую пластину нижнего нитевого крюка

В.  Повернуть верхнее маховое колесо так, чтобы игла поднялась на 1,3 – 1, 6 
     мм, после того, как пройдет крайнее нижнее положение (рис. 12).
C. Носик нижнего крючка согласован с центральной осью машинной иглы.
D.  В этом положении носик нижнего нитевого крючка расположен на 1,5 – 2 мм 
      выше верхней части ушка машинной иглы.

E.  Расстояние между носиком верхнего нитевого крючка и ушком машинной
      иглы составляет 0 – 0,5 мм.

F. По окончании зафиксировать винт на машинной игле и винт на пластине 
      нижнего нитевого крючка.

6.
Синхронизация и регулировка расположения сопроводительного нитевого крючка (77)

[image: image25.jpg]e

41
mnlvas

-

21

£0-20

puc. 12




А.
Расстояние между верхним ограничителем и зубчатой рейкой составляет 0,2 – 0,3 мм (рис. 12).

В.
Расположение правого ограничителя: внешний край короткого крючка и осевая линия машинной иглы расположены на одной нити.

С.
Расстояние между внутренним краем сопроводительного нитевого крючка и иглой составляет 0,05 – 1 мм (рис. 14).

D.
Когда игла опускается в крайнее нижнее положение, а затем поднимается на 1,2 мм, сопроводительный нитевой крючок открывается и перемещается влево.
Е.
Лучше, если сопроводительный крюк не соприкасается с круглой пластиной нижнего нитевого крючка (рис. 15).
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7.
Регулировка нитеприжимной пластины (62)
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             (1)
Перемещение нитеприжимной пластины влево

А.
Крайнее левое положение нитеприжимной пластины расположено близко к внутренней стенке круглой пластины потайной нити и составляет 1 – 1,5 мм (рис. 16).

В.
Когда потайная нить перемещается к горизонтальной линии основной     

        центральной оси, левая пластина двигается влево.
(2)    Регулировка нитевой пластины справа (63)

А.
Когда левая нитевая пластина движется вправо и соприкасается с правой, она начинает двигаться вправо.

В.
Расположение правого ограничителя отрегулировано правильно: когда машинная игла захватывает нить и снова поднимаются на высоту игольной пластины, левая и правая игольные пластины начинают разделяться.

8.
Регулировка нижнего крюка внутренней нити (72)

А.
Когда носик нижнего крючка расположен параллельно основной оси, нижний крюк внутренней нити перемещается к носику.

              В.
Стержень нижнего ограничителя внутренней нити должен захватить нить     

                     (рис. 16)

9. Регулировка нити верхнего крючка (46)

А.
Расстояние между концом верхнего крючка (также лицом к оператору) и осью машинной иглы составляет 4 – 4 мм (рис. 18).
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Рис. 18
В.
Когда машинная игла поднимается в крайнее верхнее положение, а затем опускается на 1 – 1,5 мм (примечание: машинная игла захватывает нить), открыть и потянуть нить верхнего крючка за конец (со стороны оператора) перед, а затем к осевой линии машинной иглы (рис. 19).
В.
Когда нить верхнего крюка движется к осевой линии машинной иглы и соприкасается с ней, крюк верхнего крючка расположен на 2 – 3 мм ниже ушка машинной иглы и на расстоянии 0,2 – 0,3 мм от иглы (рис. 20).
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Рис. 19



                 Рис. 20
10.
Регулировка верхнего крючка свободной нити (129)

А.
Левая сторона верхнего крючка свободной нити приближается к осевой линии машинной иглы на 2 мм.

С.
Когда верхний крюк свободной нити на носике верхнего крючка совмещается с осевой линией машинной иглы, расстояние между верхним крючком свободной нити и задней частью крючка верхнего крюка для нити составляет 2,5 – 3 мм. (рис. 18).

11.
Регулировка зубчатой рейки

а.
Когда количество ткани на входе максимально, а передний конец входной зубчатой рейки (А) распложен близко к передней части прорези в игольной пластине, расстояние между ними составляет 1,5 мм, что является стандартным положением зубчатой рейки (рис. 21).
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Рис. 21
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Рис. 22
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Рис. 23
b.
В процессе регулировки положения входной зубчатой рейки сначала переместите входную зубчатую рейку к переднему концу игольной пластины и остановите ее, затем ослабьте крепежный болт входного вала (А) (рис. 24b), переместите зубчатую рамку (В) в указанном на рис. 25а стрелками направлении, чтобы отрегулировать ее расположение, по окончании регулировки хорошо закрепите болт (А).
12.
Регулировка расположения поверхности входной зубчатой рейки

Зубцы входной зубчатой рейки должны подниматься на 0,8 – 1,2 мм над поверхностью игольной пластины, как правило, это нормальное положение зубчатой рейки. Если условия работы требуют изменить расположение зубчатой рейки, его необходимо отрегулировать (рис. 23).
а.
Ослабить крепежный винт на валу зубчатой рамки (А).

b.
Повернуть винт, прижимающий в щели зубчатой рейки вал, переместить вал влево или вправо.
с.
По окончании хорошо затянуть болт (А).

Если передняя часть входной зубчатой рейки выше, это может вызвать стягивание материала без появления пустой иглы.

Если передняя часть входной зубчатой рейки ниже, это вызывает смещение материала и появление изломанной нижней нити.

13.
Одновременная регулировка подачи ткани

а.
Стандартное положение (рис. 24): двигается верхнее колесо, а входная зубчатая рейка опускается (А). Если зубцы зубчатой рейки совпадают с уровнем поверхности игольной пластины (В), то носик машинной иглы (С) должен соприкасаться с игольной пластиной и зубцами зубчатой рейки.

Регулировка выполняется путем настройки положения входной ткани и подъемом кулачка зубчатой рейки.
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Рис. 24
b. Установка подъемного кулачка зубчатой рейки (рис. 25): открыть заднюю крышку панели управления, повернуть верхнее маховое колесо против часовой стрелки левой рукой, второй мотор верхнего вала фиксирует болт (А), а третий подъемный кулачок закрепляет центр болта (В), а центр выравнивания (А) перемещается вниз.
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Рис. 25
с.
Установка входного кулачка для ткани (рис. 25): продолжить поворот верхнего махового колеса против часовой стрелки, а второй подъемный кулачок хорошо закрепить болтом (В), третий подъемный кулачок зафиксировать болтом (С), а линия выравнивания (В) перемещается вверх.

14.
Регулировка рамки подачи ткани (рис. 26)

Одновременная подача верхнего и нижнего материала одно из важнейших условий работы. В процессе стачивания необходимо отрегулировать осевое расстояние (L) скользящего блока прижимной лапки и вал прижимной лапки рамки подачи материала в соответствии со всеми особенностями стачиваемого материала и условиями работы.
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Рис. 26

Способ регулировки:
удлинить осевое расстояние L –количество подаваемого материала увеличивается;

уменьшить осевое расстояние L – количество подаваемого материала сокращается.
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Рис. 27

В зависимости от условий стачивания изделий, верхнего слоя материала требуется больше или меньше, чем нижнего. Есть возможность отрегулировать и использовать это в различных диапазонах в соответствии с выше описанными правилами.

15.
Регулировка подъема рамки прижимной лапки по диагонали (рис. 27)

В соответствии с различной степенью свободы и стачиваемыми материалами в процессе стачивания высота подъема транспортирующей прижимной лапки и малой прижимной лапки может быть отрегулирована в определенном диапазоне. При стачивании материалов обычной толщины, высота подъема транспортирующей лапки регулируется в пределах 5,5 мм, а для малой прижимной лапки диапазон составляет 3,5 мм. Если не менять рамку, сумма высот подъемов двух прижимных лапок также меняется взаимосвязано, например высота подъема транспортирующей лапки увеличивается, а высота подъема малой прижимной лапки напротив уменьшается.


Способ регулировки: ослабить колесо и отрегулировать прижимной винт (А) и штифт, а также верхнюю поворотную пластину, расположенную перед прижимной лапкой, подъем и опускание как показано на рисунке, высота подъема транспортирующей прижимной лапки увеличивается, высота подъема малой прижимной лапки уменьшается. Высоты подъема лапок меняется в определенных пределах.

По окончании регулировки закрепить болт, повернуть верхнее колесо рукой, если тестирование пройдет нормально, машину можно запускать в эксплуатацию.
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Рис. 28

16.
Регулировка обычной высоты подъема транспортирующей прижимной лапки и малой прижимной лапки (рис. 28).

В процессе стачивания, если необходимо изменить высоту подъема транспортирующей прижимной лапки и малой прижимной лапки, выполняются следующие действия: сначала открутить болт (А), затем отрегулировать осевое расстояние (В), поднимая и опуская подъемный вал, между болтом и прижимной лапкой. Диапазон изменения высоты нельзя увеличить. По окончании регулировки хорошо закрепить болт, медленно повернуть верхний вал, проверить, не соприкасаются ли элементы машины, если все прошло нормально, можно запускать машину в работу.

17.
Регулировка расстояния между передним и задним направлениями транспортирующей прижимной и малой прижимной лапками (рис. 29)
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Рис. 29

В процессе стачивания иногда используются большие иглы, а иногда малые. Если используется большая игла, передний конец прорези транспортирующей прижимной лапки и задний конец малой прижимной лапки не должны соприкасаться. Убедитесь, что расстояние С установлено правильно (обычно 1,5 мм и т.п.). То есть при стачивании малой иглой нам необходимо пододвинуть транспортирующую прижимную лапку ближе к стержню иглы. Способ регулировки: сначала повернуть крепежный болт транспортирующей прижимной лапки, затем поднять прижимную лапку вверх, а затем пододвинуть транспортирующую прижимную лапку ближе к стержню иглы. В процессе регулировки, если это необходимо, обратите внимание на необходимую величину расстояния С.

IV
Общие неисправности и их устранение

	Неисправность
	Причина
	Способ устранения

	Поломка иглы
	1. Время запуска и расположение крюка верхней нити установлены не верно.

2. Время запуска и расположение крючка верхней свободной нити установлены не верно.

3. Время запуска и расположение крючка нижней нити установлены не верно.
	1. Заново отрегулировать в соответствии с шагом 9.

2. Заново отрегулировать в соответствии с шагом 10.

3. Заново отрегулировать в соответствии с шагом 5.

	Обрыв нити
	1. Время запуска нити нижнего толкающего крючка слишком мало.

2. Заусенцы на игольной пластине.

3. Вал крючка нижней нити не достаточно свободно двигается.

4. Плохая нить.
	1. Заново отрегулировать в соответствии с шагом 6.

2. Проверить, правильно ли заправлена нить и гладкие ли поверхности.

3. Вынуть вал, промыть и сделать его более подвижным (рис. 21).

4. Пожалуйста: замените нить на высококачественную.

	Прыгающая нить
	1. Синхронизация и расположение нижней пластины не правильно установлены.

2. Время запуска и расположение крючка нижнего толкающего крючка установлены не верно.

3. Синхронизация и расположение нижней нитеприжимной пластины установлены не верно.
	1. Заново отрегулировать в соответствии с шагом 5.

2. Отрегулировать в соответствии с высокоскоростным шагом 6.

3. Заново отрегулировать в соответствии с шагами 7 и 8.

	Виды проблем
	1. Если получается строчка, как показано на рисунке.
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2. Если получается строчка, как показано на рисунке.
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3. Если получается строчка, как показано на рисунке.
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	1. Пожалуйста, проверьте расположение нижнего толкающего нить крючка, нижнего крючка для нити и нижней нитеприжимной пластины.

2. Пожалуйста, проверьте синхронизацию и расположение нижнего крючка для нити, вероятно необходимо уменьшить синхронизацию нити нижнего крюка, правильно отрегулируйте расстояние между крючком и машинной иглой.

3. Пожалуйста, проверьте время и расположение крючка нити нижнего крючка, предположительно ускорьте время появления нити, отрегулируйте расстояние между нитью и машинной иглой.


