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1.
Краткая информация

Модель GC6-12 представляет собой швейную машину с комбинированным двигателем ткани, позволяющим выполнять окантовывание различных тканей и выгодно отличается от моделей GС6-5 и GC6-7. Установленный на ней двигатель ткани усовершенствован, а машина оснащена приспособлением для выполнения окантовочных соединений. Большой рабочий стол обеспечивает удобство работы. Если снять приспособления для выполнения окантовки (улитку), машина сможет выполнять челночный стежок..

Машина предназначена для выполнения окантовывающих срезы швов, а также строчек челночного стежка на толстых материалах. Она является необходимой в комплексе оборудования на мебельных фабриках, на производствах по изготовлению кожаных и меховых изделий, а также матрацев.

2.
Основные характеристики

	Модель
	Скорость работы
	Макс. длина стежка, мм
	Макс. высота, мм
	Подъем прижимной лапки, мм
	Игла

DP х 17
	Улитка
	Большой стол

(м х м)
	Мотор

	GC6-12A

	2 000
	9

обратный стежок

(двойной шов назад не выполняется)


	8
	13
	110 - 130
	40
	3 х 1,8
	0,37 Вт

380 В

или

220 В

	GC6-12B


	2 000
	
	8
	13
	110 – 130
	Нет
	нет
	

	GC6-12C


	1 280
	
	8
	13
	110 – 130
	40
	3 х 1,8
	

	GC6-12D

	2 000
	
	8
	13
	110 - 130
	Нет
	нет
	


3.
Установка и подготовка к работе

3.1 Установка машины

(1)
Место установки

Для обеспечения стабильности работы и минимизации вибраций машину необходимо установить на жесткой ровной поверхности. Резиновые амортизаторы вставляются в основание, что позволяет уменьшить уровень шума и повысить устойчивость машины.

(2)
Установка масляного картера

Закрепите масляный картер (1) в углублении стола так, чтобы 

стержень рычага коленоподъемника (3) и стержень рычага подъема лапки (15) соединились, следите за тем, чтобы не нарушались указанные на рис. расстояния 30 и 119,5 мм, затем закрепите масляный картер (см. рис. 1).

(3)
Установка головы машины

(см. рис. 2)

Устанавливая голову машины, вставьте штырь (А) головы машины в подвесную петлю (В) стола, затем поворачивайте голову машины, пока она не встанет в углубление стола.

(4)
Установка коленоподъемника

Выполните следующие действия: (см. рис. 3)

1) Чашу рычага (18) коленоподъемника можно отрегулировать так, чтобы работнику было удобно.

2) Отрегулируйте положение подъемного механизма прижимной лапки в соответствии с условиями работы, затем затяните деревянный винт 6 держателя коленоподъемника прижимной лапки (7).

Рис. 3

(5)
Установка мотора

(см. рис. 4)

Перемещая мотор (С) влево и вправо, отрегулируйте расположение канавки махового колеса (А) и канавки шкива мотора (В) так, чтобы они располагались на одной линии.



(рис. 4)

(6)
Соединение рычага сцепления с педалью

(см. рис. 5)

1) Оптимальный угол наклона педали относительно пола составляет 15 градусов.

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

3) Маховое колесо машины должно вращаться против часовой стрелки, если смотреть на него. Направление вращения мотора можно изменить поворотом штепсельной вилки на 180 градусов.

4) Отрегулируйте натяжение ремня (F) посредством перемещения мотора вверх и вниз. Соответствующее натяжение установлено, если при нажатии пальцем по центру ремня, он провисает на 10-12 мм.

(7)
Установка моталки

(см. рис. 6)

Переместить шкив моталки (В) в направлении ремня (С), сохраняя между ними расстояние. Убедитесь, что моталка и ремень соприкасаются , когда нажат рычаг моталки (А). Моталка должна быть параллельна прорези (Е) в столе. Затем затянуть деревянный винт D.

(8)
Установка стойки для катушек

(см. рис. 7)

Установить стойку для катушек прямо на угол стола, затем опустите голову машины, если она не задевает стойку для катушек, затянуть деревянный винт (С).

(9)
Установка скобы окантовывателя (улитки)

(рис. 8)

Он предназначен для окантовки срезов. Выберите улитку (А) в соответствии с типом окантовываемого материала, затем зафиксируйте ее на основании улитки (В). Вставьте основание улитки (В) на ось (С), установите прижимную пружину (D), завинтите натяжную гайку (В), установите и отрегулируйте резервный элемент (F) и стопорную пластину (G). Затем установите пластину (Н) на стойку, расположенную на углу стола. Замечание: пластина не должна соприкасаться с головой машины, а ее обвод (J) регулируется и меняется в зависимости от условий работы.

3.2
Подготовка к работе

(1)
Чистка машины

Удалите густую смазку и пыль с поверхности машины тряпкой из мягкой ткани, смоченной бензином.

(2)
Тестирование

Несмотря на то, что все машины подвергаются строгой проверке и тестированию перед отправкой с завода, в процессе транспортировки в результате толчков части машины могут освободиться или деформироваться. По окончании чистки машины необходимо полностью проверить ее работу. Поверните маховое колесо, чтобы проверить плавность хода машины, не соприкасаются ли ее детали, не возникает ли необычных шумов и скачков. Если имеют место какие-либо неполадки, необходимо отрегулировать машину, прежде чем начинать пробный запуск.

(3)
Смазка

Прежде чем запустить машину, почистите ее мягкой тряпкой, затем во все смазочные отверстия, указанные на рис. 9, залейте масло.

Если машина работает непрерывно, оператор должен смазывать ее не менее двух раз в день.

Убедитесь, что используется масло для швейных машин НА-8 или машинное масло НJ-7.

Смазка игловодителя осуществляется насосом двойного действия, как показано на рис. 9. Необходимо установить длинный фетр обратного маслопровода.

Этот же насос смазывает и челночный узел, Масляный резервуар челнока при выходе машины с завода маслом не заполняется.

Место смазки А и детали F, G, H, I, J (см. рис. 10).

Место смазки В и детали C, D, E (см. рис. 11) смазать с помощью фитиля.

	Oil return felt
	Фетр обратного маслопровода

	Oil storage
	Резервуар для масла


(рис. 10)





(рис. 11)

В крышки конических зубчатых колес, показанные на рис. 12 и рис. 13, закладывается густая смазка, которую необходимо периодически пополнять, поскольку при длительной работе она расходуется. Для пополнения густой смазки сначала отвинтите заглушки L, K, заполните свежей смазкой винтовое отверстие крышек конических зубчатых колес, затем закрутите винты на резьбовых заглушках. Если густая смазка в конической зубчатой передаче становится слишком грязной или частично затвердела, ее необходимо тщательно удалить.







(рис. 12)


(рис. 13)

(4)
Обкатка

Обкатку необходимо проводить для всех новых машин или, или для машин, которые в течение длительного времени не использовались и снова запускаются в работу.

Прежде чем начать обкатку, сначала поднимите прижимную лапку, маховое колесо должно вращаться в соответствующем направлении. Сначала запустите машину на малой скорости, если машина работает нормально, постепенно увеличивайте скорость до 2 000 spm, через несколько минут остановите машину, чотбы проверить ее. Если машина работает хорошо, ее можно запускать в работу.

4.
Работа

4.1 Выбор нити

Игольная нить должна иметь левую 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. 14, закрутите ее правой рукой в указанном стрелками направлении. Если нить при этом сжимается, то она имеет левую крутку, если растягивается – правую.

Рис. 14

4.2 Согласование иглы, нити и стачиваемого материала

Игла DP х 17 135 х 17SY3355 Нм 125 ~ 180

Размер иглы выбирается в зависимости от используемой нити и стачиваемого материала.

4.3 Установка иглы

(рис. 15)

Поверните маховое колесо, чтобы поднять игловодитель в крайнее верхнее положение, ослабьте установочный винт иглы 1, вставьте колбу иглы до упора в гнездо для иглы (см. рис. 15а), затем закрутите установочный винт иглы 1.

Примечание:
рис. 15 (b): неправильная установка




рис. 15 (c): неправильное положение длинной канавки иглы.

	Long groove leftward
	Длинная канавка смотрит влево

	Not reach the bottom
	Игла вставлена не до упора

	Wrong direction of groove
	Неправильное направление канавки


Рис. 15

4.4
Намотка нити на шпульку

(1)
Способ намотки

(рис. 16)

Установить шпульку А на шпиндель моталки В. Протянуть нить С со шпульки через ушко 1 держателя Е, протянуть ее между натяжными дисками 2, а затем намотать несколько витков на шпульку. Опустить стопорный рычаг защелки D вниз, чтобы зафиксировать шпульку, в результате шкив моталки F прижимается к ремню G. Запустить машину, чтобы намотать нить. Следите за тем, чтобы при намотке нити на шпульку машина не выполняла операцию стачивания, а прижимная лапка была поднята. Когда шпулька заполняется полностью, защелка автоматически отключает моталку, в результате чего намотка прекращается.

(2)
Регулировка намотки шпульки

(рис. 17)

Нить должна быть намотана на шпульку аккуратно и плотно, в противном случае отрегулируйте натяжение поворотом регулятора натяжения А, расположенного на натяжном держателе моталки. Если намотанная на шпульку нить не имеет цилиндрическую форму, ослабьте винт натяжного держателя В и переместите натяжной держатель С влево или вправо. Если нить наматывается на шпульку, как показано на рис. 17 b, переместите натяжной держатель вправо, если нить намотана, как показано на рис. 17 с, – влево. После того, как натяжной держатель займет соответствующее положение, затяните винт В.

Примечание: нейлоновые или полиэстеровые нити следует наматывать на шпульку с меньшим натяжением, иначе шпулька D может поломаться или деформироваться.

Не наматывайте на шпульку слишком большое количество нити, оптимальное количество нити составляет 80% от внешнего диаметра шрульки. Количество наматываемой нити регулируется винтом стопорной защелки Е.

4.5.
Заправка игольной нити и вытягивание шпульной нити

Для заправки игольной нити поднимите игловодитель в крайнее верхнее положение, потяните нить с катушки и протяните ее в указанном на рис. 18 последовательности.

1) Потяните нить с катушки, протяните ее вниз через правую часть нитенаправительной пластины 1, затем налево и вверх через центральное отверстие нитенаправительной пластины 1, затем вниз через левое отверстие нитенаправительной пластины 1.

2) Потяните нить налево и вниз через нитенаправитель с тремя отверстиями 2.

3) Протяните нить вниз между двумя натяжными дисками

4) Протяните ее вниз через пружину нитепритягивателя 4, через нитенаправители 5 и 6, а затем через отверстие нитепритягивателя 5, через нитенаправитель 8, вниз через ограничитель нити 9 втулки (нижней) игловодителя  и нитенаправитель иглодержателя 10. Затем вставьте нить слева в игольное ушко 11, затем вытяните из игольного ушка конец нити длиной примерно 100 мм.

Для того чтобы вытянуть наверх шпульную нить, придерживая рукой острие иглы, поверните маховое колесо так, чтобы игловодитель опустился, а затем поднимите его в крайнее верхнее положение. Потяните за игольную нить – в результате шпульная нить появляется на игольной пластине. Концы игольной и шпульной нити вытяните вперед и положите под лапку.

4.6
Установка шпульки

(рис. 19)

1) Вставьте шпульку В в шпульный колпачок А.

2) Протяните нить через прорезь С, чтобы пропустить ее под натяжной пружиной шпульного колпачка D, и наружу на носик пружины, оставьте свободный конец нити длиной 100 мм.

Примечание: проверьте, чтобы шпулька вращалась в шпульном колпачке по часовой стрелке, если потянуть за нить Е, если она вращается в другом направлении – переустановите шпульку В.

4.7 Установка шпульного колпачка

(рис. 20)

Поднимите игловодитель в крайнее верхнее положение и откройте задвижную пластину. Полностью поднимите рычаг защелки шпульного колпачка А и, удерживая его пальцем, осторожно установите шпульный колпачок в челнок В. Обратите внимание, что защелка шпульного колпачка должна зацепиться за канавку шпинделя челнока. 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.

4.8 Регулировка длины стежка и обратного хода

(рис. 21)

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

5.
Регулировка натяжения нити

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

В принципе натяжение нити регулируется по внешнему виду стежков. Натяжение игольной нити регулируется вместе с натяжением шпульной нити.

Для того чтобы отрегулировать натяжение шпульной нити, поверните пружинный винт шпульного колпачка А (см. рис. 22) по часовой стрелке для увеличения натяжения или против часовой стрелки для уменьшения натяжения.

Обычно натяжение шпульной нити проверяют, как показано на рис. 23. Если используется скользкая нить #50, удерживая колпачок за нить, покачайте его вниз и вверх, если шпульный колпачок медленно опускается вниз, соответствующее натяжение установлено.

Натяжение игольной нити регулируется в соответствии с натяжением шпульной нити.

	bobbin
	Шпулька


5.1 Регулировка пружины нитепритягивателя

Обычно натяжение пружины нитепритягивателя составляет примерно 15-10 г. Обычная амплитуда колебания пружины нитепритягивателя составляет 5-8 мм. Для стачивания легких материалов (строчки с короткими стежками) ослабьте натяжение пружины и увеличьте амплитуду пружины, а при стачивании тяжелых материалов увеличьте натяжение пружины и уменьшите амплитуду пружины.

(1)
Регулировка натяжения пружины нитепритягивателя

(рис. 24)

Ослабьте 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 пружины нитепритягивателя составляет около 15 г. Чтобы добиться такого натяжения, сначала ослабьте установочный винт А, затем поверните натяжной штифт В против часовой стрелки, чтобы уменьшить натяжение пружины нитепритягивателя С до нуля, поворачивайте натяжной штифт В по часовой стрелке, пока пружина С не соприкоснется со стопором регулятора пружины нитепритягивателя, затем поверните натяжной штифт В по часовой стрелке еще на ½ оборота. По окончании регулировки затяните установочный винт натяжного штифта А.

(2)
Регулировка амплитуды пружины нитепритягивателя

(рис. 25)

Ослабьте установочный винт В, поверните регулятор С по часовой стрелке, чтобы увеличить амплитуду или поверните регулятор С против часовой стрелки, чтобы уменьшить амплитуду. По окончании регулировки затяните установочный винт В.

Перед отправкой с завода пружина нитепритягателя регулируется. Повторная регулировка необходима только в случае стачивания особых материалов или использования особых нитей.

5.2 Регулировка нитенаправителя

Положение нитенаправителя влияет на качество стежков и поэтому его необходимо регулировать в соответствии со стачиваемым материалом и условиями стачивания.

Зависимость расположения нитенаправителя (рис. 17) от стачиваемого материала показано в следующей таблице.

	
	1
	2
	3

	Положение нитенаправителя
	слева
	по центру
	справа



	Вес стачиваемого материала
	тяжелый
	средний
	легкий




5.3 Регулировка натяжения игольной и шпульной нити

На рис. 26 показаны различные формы стежков, которые получаются при работе на машине.

Обычный стежок показан на рис. 26 (а). Если при стачивании материал припосаживается, пропускаются стежки или обрывается нить, необходимо отрегулировать натяжение игольной и шпульной нити.

Рис. 26

(1) Если натяжение игольной нити слишком сильное или натяжение шпульной нити слишком слабое, поверните регулятор натяжения против часовой стрелки, чтобы уменьшить натяжение игольной нити, или затяните регулировочный винт шпульного колпачка, чтобы увеличить натяжение шпульной нити (см. рис. 27).

(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. 28).

(3) Если в результате получаются стежки, показанные на рис. 26 (d), (е), регулировка может быть выполнена, как описано выше.

6.
Регулировка машины

6.1 Синхронизация движения иглы и челнока

(1)
Регулировка положения игловодителя

(рис. 29)

Повернуть моховое колесо, чтобы перевести игловодитель в крайнее нижнее положение. Снять торцевую пластину. Ослабить зажимной винт соединительного штифта игловодителя А. Переместить игловодитель по вертикали так, чтобы ось игольного ушка D совпала с внутренней поверхностью Е держателя шпульного колпачка. Затем затянуть зажимной винт А.

Рис. 29

(2) Синхронизация носика челнока и иглы

(рис. 30)

Поверните маховое колесо так, чтобы игловодитель перешел в крайнее нижнее положение, если игловодитель из этого положения снова поднять на 2,5 мм вверх, носик челнока D должен совпадать с осью иглы С и располагаться на 1,2 мм выше верхней границы Е игольного ушка.

В процессе синхронизации челнока обратите внимание, что между нижним концом иглы D и носиком челнока С сохраняется зазор около 0,05 мм (см. рис. 31).

(3)
Разборка и установка челнока

(рис. 32)

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 А. В этот момент челнок свободно вращается на валу, и его следует придержать, чтобы обеспечить соприкосновение с основанием зубчатой рейки, когда основание зубчатой рейки находится в крайнем верхнем положении, затем медленно снять челнок.

Установка челнока выполняется в обратной последовательности.

6.2 Регулировка зубчатой рейки

(1)
Регулировка высоты зубчатой рейки

Поверните маховое колесо, чтобы поднять зубчатую рейку в крайнее верхнее положение, в этом положении зубцы зубчатой рейки должны выступать над поверхностью игольной пластины на 0,8-1 мм, как показано на рис. 33. Высоту зубцов зубчатой рейки над верхней поверхностью игольной пластины при стачивании тяжелых материалов можно устанавливать равной 1 мм.

рис. 32

В процессе регулировки слегка ослабьте зажимной винт А коленчатого рычага подъемного вала двигателя ткани (рис. 34), затем поверните коленчатый рычаг подъемного вала двигателя ткани В, пока не будет установлена соответствующая высота зубцов зубчатой рейки, по окончании регулировки затяните зажимной винт.











Рис. 34

(2)
Регулировка положения зубчатой рейки

(рис. 35)

Обычно расстояние от конца прорези игольной пластины до торцевого конца полностью выдвинутой зубчатой рейки составляет 1,5 мм.

Установите зубчатую рейку в положение, в котором она полностью выдвинута. Ослабьте два зажимных винта коленчатого рычага подъемного вала двигателя ткани. Переместите опору зубчатой рейки, чтобы отрегулировать расстояние между зубчатой рейкой и игольной пластиной. По окончании регулировки затяните зажимной винт В.



Рис. 35

6.3 Регулировка натяжения спускового механизма

(рис. 36)

Натяжные диски необходимо частично протолкнуть, чтобы открыть их, когда прижимная лапка поднята. Время освобождения натяжных дисков можно отрегулировать.

Снять резиновую заглушку, расположенную на задней части плеча машины и 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.










Рис. 36

	Screw driver
	Отвертка

	Rubber
	Резиновая заглушка

	Screw
	Винт

	Presser bar lifter
	Подъемник прижимного бруса

	Thread tension releasing cam
	Кулачок освобождения нити

	Thread tension releasing rod
	Штанга освобождения  нити

	Thread take-up spring regulating
	Регулятор пружины нитепритягивателя


6.4 Регулировка давления прижимной лапки

(рис. 37)

Давление прижимной лапки регулируется в соответствии со свойствами стачиваемого материала.

Сначала ослабьте стопорную гайку В, b, затем поверните винт регулировки давления А по часовой стрелке, как показано на рис. 37, чтобы увеличить давление, в то время как для уменьшения давления необходимо повернуть винт А регулировки давления прижимной лапки против часовой стрелки, затем затяните стопорную гайку В, b.


рис. 37

рис. 38

	Stitch length
	Длина стежка

	Needle
	Игла


6.5 Синхронизация игловодителя, прижимной лапки и зубчатой рейки

Поднимите прижимную лапку, поверните регулятор на максимум. Затем поверните маховое колесо так, чтобы игла опустилась вниз в прорезь зубчатой рейки, проверьте, чтобы игла проходила в отверстие по центру.

Поворачивайте маховое колесо, чтобы игла переместилась на длину стежка. Если игла все еще находится в положении В, подача синхронизирована. Если игла находится в положении А, обозначенном на зубчатой рейке, зубчатая рейка продвигается на меньшее расстояние, в этом случае необходимо уменьшить расстояние (L) между откидным узлом игловодителя и его валом. Если игла – в положение С, игловодитель подается меньше, чем зубчатая рейка, и необходимо увеличить расстояние (L), пока игла не будет попадать в положение В.

6.6 Синхронная регулировка высоты подъема прижимной и транспортирующей лапки

Высоту подъема прижимной лапки меняют при изменении обрабатываемого материала в процессе стачивания. Обычно высота подъема стачивающей лапки составляет 2,5 мм, а высота подъема транспортирующей лапки составляет 5 мм.

Ослабьте винт переднего колена прижимной лапки, поверните паз колена вверх относительно оси подъема прижимной лапки. Диапазон регулировки не очень большой. По окончании регулировки затяните винт прижимной лапки, прежде чем начать работать на машине, слегка поверите маховое колесо, чтобы убедиться, что прижимная лапка не соприкасается с транспортирующей прижимной лапкой.

Но сумма высот подъемов двух лапок примерно одна и та же, если не меняются параметры других устройств. Иными словами, увеличение высоты подъема транспортирующей лапки уменьшает высоту подъема прижимной лапки, и наоборот.

В процессе регулировки слегка ослабьте зажимной винт торцевого коленчатого рычага подъемника прижимной лапки отверткой и поверните коленчатый рычаг, чтобы преодолеть трение вала, как показано на рис. 37а. Высота подъема транспортирующей лапки может быть увеличена, в результате чего уменьшится высота подъема прижимной лапки, если повернуть коленчатый вал по часовой стрелке. Высота подъема транспортирующей лапки уменьшается, когда высота подъема прижимной лапки увеличивается при повороте коленчатого вала против часовой стрелки. По окончании регулировки затяните зажимной винт.

	Presser foot
	Прижимная лапка

	Lift front crank
	Подъемное переднее колено

	Upward
	Вверх

	Downward
	Вниз

	Nut
	Гайка


Рис. 39

6.7
Регулировка высоты подъема транспортирующей лапки

Высоту подъема транспортирующей лапки синхронно с изменением высоты подъема прижимной лапки также регулируется незначительно. Для регулировки сначала ослабьте гайку гаечным ключом, затем переместите винт регулировки высоты подъема прижимной лапки, чтобы изменить осевое расстояние В между ним и подъемным валом прижимной лапки, как показано на рис. 40. Высота подъема увеличивается, когда сокращается осевое расстояние В, высота подъема уменьшается, когда осевое расстояние В увеличивается. По окончании регулировки снова закрутите гайку.

	Presser foot lift shaft
	Подъемный вал прижимной лапки

	Nut
	Гайка


Рис. 40

6.8
Регулировка расстояния между прижимной лапкой и транспортирующей лапкой

В процессе выполнения швейных операций для предотвращения удара транспортирующей лапки о прижимную лапку в конце подачи между ними должно оставаться расстояние С, равное примерно 1 мм, как показано на рис. 41. Если расстояние слишком мало или слишком велико, необходимо его отрегулировать, для этого ослабьте зажимной винт заднего коленчатого вала с помощью отвертки и поверните подъемный вал. Поворачивайте подъемный вал по часовой стрелке для уменьшения расстояния С, и – против часовой стрелки для увеличения. По окончании регулировки затяните зажимной винт.

	Upward
	Вверх

	Downward
	Вниз




Рис. 41

7.
Периодическая чистка

7.1 Чистка зубчатой рейки

(рис. 42)

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

7.2 Чистка челнока

(рис. 43)

Почистите челнок, протрите шпульный колпачок щеткой.

	Feed dog
	Зубчатая рейка

	Rotating hook
	Челнок


Рис. 42




Рис. 43

8.
Устранение неисправностей

	Неисправность
	Возможная причина
	Способ устранения

	Поломка иглы
	1. Игла слишком тонкая или кривая.

2. Игла установлена неверно

3. В процессе шитья материал подталкивается или задерживается рукой

4. Слишком тяжелый материал
	Поменять иглу

См. рис. 15

Не задерживать и не продвигать материал

См. рис. 17

	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.27

Замените нить

Замените иглу

	Обрыв шпульной нити
	1.
Слишком сильное натяжение шпульной нити

2.
Нить намотана на шпульку слабо и неаккуратно

3.
Прорезь игольной пластины шероховатая и с заусенцами.
	Ослабьте натяжение шпульной нити

Намотайте нить на шпульку заново.

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

	Рыхлые стежки
	1.
Неправильно отрегулировано натяжение игольной и шпульной нити.

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

Отрегулируйте нитепритягательную пружину, как показано на рис. 24.

	Посадка материала
	1.
Слишком легкий материал и слишком длинные стежки.

2.
Слишком сильное натяжение игольной и шпульной нити

3.
Слишком сильное давление прижимной лапки
	Отрегулируйте соответствующим образом.

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

Ослабьте давление регулировочным винтом.


- 2 -

