Инструкция по эксплуатации и настройке петлеобметочной машины GM 2-1
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5.6 Замена управляющих эксцентриков

1.1. Регулировка длины и формы петли

1.2. Для регулировки длины петли: ослабьте винт (1) и, передвигая ползунковый регулятор (2), установите требуемую длину петли.

1.3. Вид петли задается с помощью регулировки положения двух эксцентриков (3) и (4). Их положение определяет то, будет ли петля с отверстием или нет, будет ли сужающаяся обметка или нет. Положение эксцентрика (3) определяет, будет ли сужающаяся обметка или нет. Если обметка есть, положение эксцентрика (3) также определяет длину петли. Эксцентрик (4) определяет форму петельного отверстия.

1.4. Длина реза устанавливается в соответствии с длиной петли. Для этого ослабьте винт (6) и установите режущую головку (5) соответствующим образом.

2. Последовательность действий при работе петлеобметочной машины

2.1. Вставьте ткань.

2.2. Закройте прижимную планку при помощи прижимного рычага (7).

2.3. Нажмите на пусковой рычаг (8).

2.4. Нажатие пускового рычага освободит рычаг быстрой подачи ткани.

2.5. Колесо быстрой подачи (9) задействует кольцо сцепления (10) и приводит в движение вал (11), на котором расположены колеса червячной передачи (А) и (В).

2.6. Червячное колесо (А) приводит в движение каретку управляющего эксцентрика (С). Червячное колесо (В) приводит в движение главный управляющий эксцентрик (D).

2.7. Направляющий штифт (Е) приводится в действие управляющим эксцентриком (D). Направляющий штифт (Е) заставляет тканенесущую пластину двигаться вперед.

2.8. При движении тканенесущей пластины траверса (12) вступает в контакт с роликами (G) и (Н), которые, в результате движутся в разные стороны.

2.9. Тканенесущая пластина движется вперед до тех пор, пока откос (13) ползуна не заставит подняться ролик (14) и рычаг (16).

2.10. Когда ролик (14) переместится в крайнее верхнее положение откоса (13), то есть примерно на 1 мм дальше верхней кромки откоса, можно произвести следующие действия по регулировке: установите зазор в 0,5 мм между соединением коромысла (17) и трех-плечевым коромыслом (18). Это нужно сделать, используя калиброванный 0,5 мм шаблон (19).

2.11. При помощи рукоятки передвиньте тканенесущую пластину таким образом, чтобы рычаг (16) соскочил с ролика (15).

2.12. После того, как ролик (15) и рычаг (16) разъединились благодаря движению трех-плечевого коромысла, механизм быстрой подачи ткани отключается, и задействуется швейный механизм. Произведите следующие действия по регулировке: (а) Ослабьте шестигранный винт (1А) и установите зазор в 1 мм между пластинчатой пружиной (20) и эксцентриком (21). (b) ослабьте шестигранные винты (2А), показанные на рисунке в пункте 1.1 данной инструкции, и установите зазор в 0,3 мм между маховым колесом (23) и подшипником (22). (с) Болт (24) махового колеса должен выступать примерно на 4 мм за гайку, обычно это уже отрегулировано на заводе.

2.13. Тканенесущая пластина приводится в движение движущим эксцентриком (25) при помощи эксцентрического коромысла (26), движущего рычага (27) и кожуха движущего колеса.

2.14. Когда движущий рычаг (27) перемещается вверх, ролики (28) движущего колеса выталкиваются из кожуха движущего колеса (29), которое благодаря создающемуся трению, приводит во вращение колесо червячной передачи (В).

2.15. Когда движущий рычаг перемещается вниз, то это не создает никакого перемещения кожуха движущего колеса.

2.16. Регулировку длины перемещения ткани (плотности стежков) осуществляют так: ослабьте винт (30) и установите требуемую величину длины перемещения.

2. 16А
Регулировка плотности стежков только на отверстии петли. Можно увеличить плотность стежков в отверстии петли таким образом, чтобы это не повлияло на плотность стежков по краям петли. Для этого ослабьте винт (30В) и переместите регулирующую планку (30А) в направлении, указанном на рисунке стрелкой А, для того чтобы увеличить плотность стежков, и в направлении, указанном на рисунке стрелкой В, чтобы уменьшить плотность стежков. После этого затяните винт (30В).

2.17. Движение пошаговой швейной подачи приводит в действие следующие механизмы:

a. Поперечное движение тканенесущей пластины контролируется колесом червячной передачи (А), управляющим эксцентриком (С) и управляющим рычагом (31).

b. Продольное движение тканенесущей пластины контролируется колесом червячной передачи (В) и главным управляющим эксцентриком (D).

2.18. Синхронизируйте поперечное и продольное движение, для того, чтобы добиться правильного положения отверстия петли. Для регулировки ослабьте винт (32) и поверните каретку эксцентрика на сколько необходимо.

2.19. Паз, расположенный на нижней стороне главного эксцентрика управляет поворотом на 180( держателя петлителя и иглодержателя по отношению к винту ролика (33) и двум соединениям (34) и (35).

2.20. Когда машина должна остановиться, ползун (36) задевает за штырь (37) и толкает рычаг (17) назад.

2.21. В результате этого, трех-плечевое коромысло (18) освобождается и подшипник (22) передвигается к маховому колесу (23).

2.22. В этом положении можно отрегулировать зазор в 1 мм между шкивом (9) и кольцом сцепления (10).

2.23. Машина остается в этом положении, пока шарикоподшипник (22) не ударит по фаске (38) махового колеса (23).

2.24. Рычаг (39) выталкивается вверх.

2.25. После этого, листовая пружина (20) соприкасается с эксцентриком (21).

2.26. При дальнейшем вращении вала швейной передачи, ролик (40) подталкивается к скощенной фаске (41) махового колеса.

2.27. При этом маховое колесо передвигается в направлении от корпуса машины, и вал швейной передачи отключается.

2.28. После этого, листовая пружина (20) входит в прорезь эксцентрика, и игла останавливается в своем самом верхнем положении.

2.29. Трех-плечевое коромысло (18) приводит в движение лапку (42) и она снимается с фиксатора.

2.30. Трех-плечевое коромысло (18) освобождает коромысло (43). Маховое колесо (9) сцепляется с кольцом сцепления (10) и, таким образом, вал быстрой подачи (11) активизируется.

2.31. Во избежание стягивания петли, движение рычага (17) передает движение через изогнутую пластину (44) и коромысло (45) на пластину, снимающую натяжение игольной нити (46) и таким образом, ослабляет натяжение игольной нити на короткое время.

2.32. При дальнейшем движении тканенесущей пластины прижимная деталь (47) входит в контакт с лапой (48) и толкает ее вниз. Движение штифта (49) и штыря (50) приводит в действие нож (51), и происходит обрезание игольной нити.

2.33. Прорезывание петли происходит следующим образом: выступ на главном управляющем эксцентрике ударяет по штырю и приводит в действие режущую головку. Сила нажима режущей головки регулируется вращением шестигранного винта (54А).

2.34. При движении режущей головки вверх в исходное положение, одновременно с этим происходит возврат держателя нитеводителя и иглодержателя в их исходное положение. После этого активизируется прижимной рычаг (51), который освобождает тканеприжимные пластины. Все это происходит на стадии, следующей за прорезыванием петли.

2.35. Вращая регулировочный болт (54), установите зазор в 4 мм между закрывающим устройством (52) и рычагом (53). Это необходимо сделать для соответствующей синхронизации работы и установки правильного положения тканенесущей пластины. Сделать это можно на стадии, следующей за прорезыванием петли.

2.36. После того, как режущая головка возвратится в верхнее положение, операционный цикл заканчивается.

3. Регулировка положения нитеводителей, игольной пластины, иглодержателя и расширителей (спредеров).

3.1. Регулировка величины хода нитеводителя:

Отрегулируйте машину так, чтобы она была настроена на максимальный размах. Опустите иглодержатель в крайнее нежнее положение и измерьте расстояние между верхним концом иглодержателя (57) и втулкой (58). Приплюсуйте к этой величине величину хода нитеводителя (например, – 2,7 мм) и поворотом махового колеса поднимите иглодержатель на это расстояние вверх.

3.2. При перемещении иглодержателя в крайнее правое положение, острие правого нитеводителя должно быть расположено по центральной оси иглы. При перемещении иглодержателя в крайнее левое положение, острие левого нитеводителя должно быть расположено по центральной оси иглы.

3.3. Если соответствия, указанного в предыдущем пункте нет, то отрегулируйте это следующим образом: ослабьте винт (59) и отрегулируйте прижимную деталь (60) так, чтобы положение  кончиков нитеводителей (правого и левого) по отношению к игле в ее правом и левом положении было одинаковым.

3.4. Если острие нитеводителя не доходит до центральной оси иглы при полном шаге нитеводителя, то это означает, что иглодержатель начинает двигаться слишком рано. Если острие нитеводителя уже успело пересечь центральную ось иглы при полном шаге нитеводителя, то это означает, что иглодержатель начинает двигаться слишком поздно. Данная синхронизация движения иглодержателя и нитеводителя осуществляется изменением положения зубчатого колеса (61), которое регулируется регулировочными винтами  (62 и 63). Если иглодержатель начинает двигаться слишком рано, то немного выверните регулировочный винт (62) и немного вверните регулировочный винт (63). Если иглодержатель начинает двигаться слишком поздно, то немного вверните регулировочный винт (62) и немного выверните регулировочный винт (63).

3.5. Регулировка положения иглодержателя по высоте:

3.6. Переместите иглодержатель в его крайнее нижнее положение и измерьте расстояние между верхним концом иглодержателя и верхним краем втулки. Приплюсуйте к этой величине величину хода нитеводителя и дополнительно 2,5 мм, поворотом махового колеса поднимите иглодержатель на это расстояние вверх. В этот момент три четверти игольного ушка должно находиться под острием нитеводителя. Отрегулируйте положение иглодержателя по высоте так, чтобы оно соответствовало этому требованию. Для этого ослабьте два кольца (64) и (65) и установите иглодержатель соответствующим образом, после чего затяните кольца.

3.7. Зазор между острием нитеводителя  и иглой должен составлять 0,05 – 0,1 мм. Обычно это расстояние регулировать не требуется, поскольку положение предохранителя иглы установлено на заводе соответствующим образом. Предохранитель иглы должен коснуться иглы до того, как острие нитеводителя  достигнет иглы. Расширители (68) и (69) должны свободно перемещаться в каретке нитеводителя  (67). Между острием левого расширителя  и соответствующим нитеводителем  должно быть расстояние равное толщине используемой нити, при этом правый расширитель должен перемещаться на как можно более малом расстоянии над поверхностью нитеводителя. В случае необходимости, положение расширителей можно немного отрегулировать. Положение расширителей определяется двумя ограничителями (70) и (71). Когда вилка левого расширителя располагается напротив ограничителя, она (вилка) должна совпадать с ушком нитеводителя, одновременно с этим острие правого расширителя должно находиться на одной линии с острием правого нитеводителя. Регулировку положения ограничителей осуществляют после ослабления винтов (72).

3.8. Открывающее и закрывающее движение расширителей происходит при возвратно-поступательном движении пластины расширителей (73). Движение пластины расширителей регулируется двумя деталями (74) и (75).

3.9. Установка игольной пластины: 
Игла должна входить в игольную пластину на расстоянии 0,5 мм от ее задней кромки. Установите игольную пластину так высоко, как только возможно, но не слишком, чтобы не повредить тканеприжимные пластины.

4. Возможные неполадки и их причины

4.1. Пропадают стежки:

1. Используется игла неподходящей марки.

2. Игла вставлена неправильно.

3. Игла погнута.

4. Номер иглы не соответствует номеру нити и плотности ткани.

5. Нить разматывается с бобины с трудом.

6. Натяжение игольной нити слишком велико или слишком мало.

7. Нить заправлена в машину не соответствующим образом.

8. Нитеводители или регуляторы натяжения загрязнились.

9. Нитеводители погнуты или загрязнены.

10. Положение иглодержателя по высоте установлено неверно.

11. Пружины расширителей сломаны или неисправны.

12. Расширители испытывают затруднения при перемещении. Расширители неисправны или плохо отрегулированы.

4.2. Стежки слишком рыхлые:

1. Нить заправлена в машину не соответствующим образом.

2. Натяжение нити отрегулировано неверно.

3. Натяжение игольной нити остается ослабленным слишком долгое время в конце операционного цикла.

4.3. Рвется игольная нить:

1. Нить заправлена в машину не соответствующим образом, или протягивание игольной нити затруднено.

2. Номер иглы слишком мал для используемой нити.

3. Игла погнута, затуплена или имеет неровности.

4. Натяжение игольной нити слишком велико.

4.4. Нитенаправители, игольная пластина нитеводители или расширители повреждены.

4.5. Петлеобметочная машина самопроизвольно останавливается вследствие неполадки:

1. Возможно, в швейный механизм попал посторонний объект.

2. Возможно, посторонний объект попал в механизм движения ткани. Это является наиболее частой причиной неисправностей.

4.6. Если петлеобметочная машина  самопроизвольно остановилась вследствие неполадки, не пытайтесь заставить ее работать. Это приведет к поломке деталей машины. Выясните причину остановки соответствующим образом:

1. Ослабьте и снимите винт, регулирующий плотность стежков. (Винт (30) в пункте 2.16 данной инструкции).

2. После снятия винта (30) швейный механизм и механизм подачи ткани окажутся разделенными. Теперь они могут работать независимо друг от друга.

3. Вращайте маховое колесо (23), показанное на рисунке в пункте 2.12 данной инструкции, рукой, чтобы выяснить, нет ли в петлеобметочной машине постороннего объекта, мешающего движению швейного механизма.

4. Вращайте колесо быстрой подачи (9), показанное на рисунке в пункте 2.5 данной инструкции,  чтобы выяснить, нет ли в петлеобметочной машине постороннего объекта, мешающего движению механизма подачи ткани. Если вы обнаружите какое-либо препятствие, то предмет, его вызывающий, вероятнее всего, находится на пазе главного управляющего эксцентрика (D), показанного на рисунке в пункте 2.7 данной инструкции.

4.7. Отрегулируйте силу прижима режущей головки после ее замены: После замены режущей головки может оказаться так, что новая режущая головка расположена выше, чем была старая. В этом случае отрегулируйте силу прижима режущей головки вращением шестигранного винта (54А), показанного на рисунке в пункте 2.35 данной инструкции. Если сила прижима слишком мала, прорезывание петли окажется некачественным. Если сила прижима слишком велика, ось на которой происходит поворот режущей головки, может сломаться.

5. Изменение позиции «перед резом» и «после реза»

5.1. Ослабьте шестигранный винт (А). Передвиньте его вперед в направлении положения «после реза» или назад – в положение «перед резом». Шестигранный винт (А) расположен под держателем управляющего эксцентрика.

5.2. Ослабьте шестигранный винт (В), показанный на рисунке в пункте 2.34 данной инструкции. Передвиньте пластину (С) вверх до положения «перед резом» или вниз – в положение «после реза».

5.3. Ослабьте два шестигранных винта (D). Передвиньте треугольную пластину (Е) вверх в положение «перед резом» или вниз – в положение «после реза». Обратите внимание на то, что пластина может быть смещена только на очень малое расстояние.

5.4. Ослабьте шестигранный винт (F), расположенный под лезвием ножа. Передвиньте нож вперед в положение «после реза» или назад – в положение «перед резом». Обратите внимание на то, что лезвие ножа может быть смещено только на очень малое расстояние.

