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ИНСТРУКЦИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

Предупреждение:

1. Технические характеристики швейной машины могут быть изменены без предварительного уведомления.

2. Не допускается проведение регулировочных и ремонтных работ на машине неквалифицированными специалистами, за исключением регулировки стежка.

1.


Краткое описание

Модель TW1-0602 представляет собой швейные машины с удлиненным плечом, оснащенные одной иглой, скользящим рычажным нитепритягателем и большим челноком для выполнения челночного стежка. Эта модель также оснащена комбинированным двигателем ткани (комплексный двигатель ткани, игла и транспортирующая лапка), она отличается большой высотой подъема прижимной лапки и длинным стежком, что позволяет без проблем сшивать скользкие материалы. В машину встроена централизованная система смазки. Швейная машина отличается низким уровнем шума, простотой обслуживания и безопасностью эксплуатации, благодаря защитному приспособлению, предупреждающему перегрузку челнока и швейной машины.

У машины большое рабочее пространство, она широко используется для шитья обивочного материала для салонов автомобилей, кораблей, мебели, тентов, зонтов, чемоданов, спортивных изделий и т.п.
2.
Основные технические характеристики

Модель

TW1-0602

TW1-0602L18

TW1-0602L25

Назначение

Средние и тяжелые материалы

Макс. скорость шитья

2000 s.p.m.

1 600 s.p.m.

1 400 s.p.m.

Макс. длина стежка

10 мм

Ход игловодителя

33,2 мм

Ход нитепритягателя

68,5 мм

Прижимная лапка

Сменная

Высота подъема прижимной лапки

8,5 мм рукой
14 мм коленом

Челнок

Большой горизонтальный челнок

Игла

DPx17 18# ~ 24#

Смазка

Вручную

Рабочее пространство
                                     стандарт

110х457 мм

110х635 мм

Мощность мотора

                                       370 Вт

3.
Установка машины

3.1. Место расположения машины

Машину необходимо разместить на жесткой плоской поверхности, чтобы обеспечить бесшумную работу и снизить вибрации. Кроме того между стойкой машины и полом необходимо проложить резиновый коврик, чтобы уменьшить возникающий при работе шум.

3.2. Установка головы машины (рис. 1)

Поставить голову машины на стол, литую петлю (А) головы машины необходимо совместить с литой петлей (В) стола, затем повернуть голову машины так, чтобы она встала в дырку стола, пожалуйста, будьте особенно внимательны при повороте головы машины.

3.3. Установка мотора  (рис. 2)

(1) Установить мотор снизу стола посредством винта, шайбы и гайки.

(2) Проверить, чтобы канавка маховика (2) и канавка шкива мотора (1) находились на одной линии после установки ремня, затем закрепить мотор.

(3) Установить выключатель и включить его. Проверить, чтобы мотор вращался в соответствующем направлении (он должен вращаться против часовой стрелки, если смотреть на него со стороны маховика).

(4) Отрегулировать натяжение клинового ремня, перемещая мотор вверх или вниз. Ремень натянут правильно, если при нажатии по середине ремня пальцем образуется провис примерно 10-12 мм.
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3.4. Установка контроллера высоты подъема прижимной лапки

(Рис. 3)

Сначала соединить цепь (В) с рычагом подъема прижимной лапки (В) посредством крючка (А), затем надеть педаль (D) на спицу стойки, переместить пластину (Е) влево или вправо так, чтобы цепь образовывала одну линию с ней, зафиксировать ее с помощью болта и гайки, в завершении соединить крюк с пластиной (Е).



[image: image4.jpg]v






3.5. Установка масляного картера

(рис. 4)

Поставить картер (А) под стол, слева и справа необходимо оставить небольшой зазор, высота не должна выходить за линию внутри отверстия в столе, картер не должен соприкасаться с платформой машины. ПО окончании затянуть деревянные винты (В).
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3.6. Намотка шпульной нити

(рис. 5)

Надеть шпульку (В) на вал моталки, заправить нить (А) в верхнее и нижнее отверстия штыря (Е), затем протянуть нить через натяжной диск (F), потянуть нить и сделать несколько витков вокруг шпульки (В), прижать рычаг моталки (D) к шпульке (В), и, когда машина запускается, происходит автоматическая намотка шпульки. (Если Вы только наматываете нити на шпульку, но не шьете, необходимо поднять прижимную лапку.)

Не наматывайте на шпульку слишком большое количество нити, в этом случае нить будет спадать со шпульки. Оптимальным вариантом является заполнение шпульки на 80% от внешнего диаметра. Количество наматываемой на шпульку нити регулируется винтом (D). ПО окончании намотки нить можно обрезать ножом, см. рис. Обмотать нить (А) несколько раз вокруг ножа (С), потянуть за нить и обрезать ее.

3.7. Соединение педали с рычагом мотора сцепления

(рис. 6)

1. Оптимальный угол наклона педали А относительно пола составляет примерно 15 градусов.

2. Отрегулировать сцепление мотора Е так, чтобы рычаг сцепления С и сцепной брус В находились на одной линии.

3. Маховое колесо машины G должно вращаться против часовой стрелки при выполнении обычной строчки, если смотреть с обратной от махового колеса стороны. Мотор D вращается в том же направлении. Направление вращения может быть изменено поворотом штекера мотора.

4. Отрегулировать натяжение клинового ремня, перемещая мотор вверх или вниз. Соответствующее натяжение клинового ремня установлено, если при нажатии на ремень указательным пальцем образуется провис 10-12 мм.
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3.8. Установка стойки для нити

(рис. 7)

Стойка для нитей должна располагаться на столе сзади справа. В процессе шитья нить должна отматываться плавно. Стойка для катушек не должна мешать откидывать голову машины назад. Затем затянуть гайку А.
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4. Подготовка к работе

4.1. Чистка машины

Прежде чем упаковать голову машины, все детали покрывают предохранительной смазкой, затвердевшую смазку и собравшуюся на поверхности машины в результате длительного хранения и транспортировки пыль удалить мягкой тряпкой, смазанной в бензине.

4.2. Обкатка

В процессе длительной транспортировки некоторые детали машины могут деформироваться или потеряться в результате постоянной тряски и сильных ударов, несмотря на то, что все машины перед отгрузкой подвергаются строгой проверке и тестированию. После чистки машины необходимо провести ее тестирование. Повернуть маховое колесо, чтобы проверить, не препятствует ли что-либо ходу машины, не возникает ли необычного сопротивления или шумов. Если какие-либо неполадки имеют место, отрегулируйте машину и устраните их, перед тем, как начать работу.
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4.3. Смазка

(рис. 8)

Прежде чем запустить машину в работу, после протирания мягкой салфеткой ее необходимо смазать в указанных стрелками местах. Пожалуйста, используйте для смазки масло для швейных машин НА-8 или машинное масло HJ- 70.

Если машина продолжает работать, ее необходимо смазывать не реже двух раз за смену.

Для обеспечения простоты смазки, в машине существует централизованная система смазки, расположенная под нижней крышкой корпуса. Открыть крышку (1), под ней имеется фетровая прокладка (R). Прежде чем приступить к работе на новой машине или на машине, которая в течение длительного времени простаивала, необходимо полностью пропитать маслом фетровую прокладку.

Картер (А) используется для смазки челнока. Ослабить масляную заглушку и добавить масло в масляный картер до красной отметки. Ослабить стопорную гайку, повернуть винт против часовой стрелки для увеличения количества подаваемого масла, и в обратную сторону – чтобы уменьшить количество масла.



Корпус зубчатой передачи смазывается высококачественной густой смазкой. В процессе использования, грязь расходуется и ее необходимо периодически пополнять.

Для верхнего вала зубчатой передачи густую смазку можно добавить через отверстие сверху на крышке зубчатой передачи, сначала ослабить винтовую заглушку (А), затем добавить густую смазку и снова затянуть винт. Если смазка запачкалась, необходимо ее полностью заменить.

4.4 Рекомендации по запуску

(1) Прежде чем приступить к использованию новой машины в целях продления срока ее службы лучше всего запускать машину на средней скорости 1000 spm, затем постепенно увеличивать скорость.

(2) Необходимо отключать машину от сети, если машина не работает или остается без присмотра оператора.
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5. Эксплуатация машины

5.1. Выбор нити

(рис. 10)

(1) Используйте нити высокого качества.

(2) Игольная нить должна иметь левую крутку.

(3) Способ определения направления закручивания нити: удерживая нить левой рукой, закрутить ее правой рукой вниз, если нить от натяжения раздваивается, она имеет правую крутку, если нет – левую.

5.2. Установка иглы

(рис. 11)

Повернуть маховое колесо так, чтобы поднять игловодитель в крайнее верхнее положение, ослабить установочный винт иглы (1), повернуть иглу канавкой влево от оператора, вставить колбу иглы до упора в гнездо для иглы, затем затянуть установочный винт (1).

Замечание: неправильная установка иглы (рис. b) или неправильное направление канавки иглы (рис. c).


[image: image12.jpg]





[image: image13.jpg]



[image: image14.jpg]




5.3. Установка шпульки

(рис. 12)

(1) Вставить шпульку (В) в шпульный колпачок (А);

(2) Протянуть шпульную нить (Е) через прорезь (С) на шпульном колпачке, затем вытянуть нить из прорези на носик пружины (D) длиной примерно 100 мм.

Примечание: если потянуть за нить(Е), то при правильной установке шпульки в шпульный колпачок шпулька будет вращаться по часовой стрелке, если она вращается против часовой стрелки, установите шпульку наоборот.

5.4. Установка и вынимание шпульного колпачка

(рис. 13)

(1) Установить шпульный колпачок

Поднять игловодитель в крайнее верхнее положение, открыть защелку (А), вставить шпульный колпачок (С) в челнок (В), как показано на рисунке. Не забудьте, что позиционирующая пластина (D) шпульного колпачка должна фиксировать позиционирующую канавку вала челнока.

(2) Вынимание шпульного колпачка

Полностью открыть защелку (А), затем удерживая защелку в открытом состоянии, медленно потянуть колпачок, только таким образом шпулька не выпадет из колпачка.
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5.5. Заправка игольной нити и шпульной нити

(рис. 14)

При заправке поднять рычаг нитепритягателя в крайнее верхнее положение, затем заправить нить со стойки для нитей в следующем порядке:

(1) заправить нить в штырь (1), расположенный на плече машины;

(2) нитенаправитель с тремя отверстиями (2);

(3) натяжной диск (3);

(4) регулятор натяжения (4);

Сначала протянуть нить через пружину нитепритягателя (5), затем через верхний нитенаправитель (6), затем через отверстие рычага нитепритягателя (7);

Заправить нить в верхний нитенаправитель (6), средний нитенаправитель (8), нижний нитенаправитель (9), нитенаправитель игловодителя (10), в завершении вставить нить в игольное ушко (11) и оставить на игле нить длиной 100 мм.

Когда вытягивается шпульная нить, необходимо придерживать кончик игольной нити рукой, повернуть маховое колесо, чтобы опустить игловодитель, затем поднять его в крайнее верхнее положение. Потянуть игольную нить, шпульная нить появится сверху. Положить кончики игольной и шпульной нити вперед под прижимную лапку.

5.6. Регулировка длины стежка, шитье вперед и назад

(рис. 15)

Повернуть регулятор дины стежка (В) для регулировки длины стежка. Сначала нажать блокиратор (А), повернуть регулятор против часовой стрелки, для того чтобы увеличить длину стежка, повернуть регулятор по часовой стрелке, для того чтобы уменьшить длину стежка. Когда рычаг подачи (С) нажать вниз, машина выполняет обратную подачу. При отпускании рычага, машина возвращается к обычной подаче.

6. Натяжение нити

Натяжение нити зависит от обрабатываемого материала, используемых нитей и многого другого.

Обычно натяжение игольной и шпульной нити регулируется по форме стежка.

6.1. Регулировка натяжения игольной и шпульной нити

Если стежки получаются неправильными, то может обрываться нить или стягиваться материал, натяжение должно быть отрегулировано таким образом, чтобы получались стежки, показанные на рисунке А, строчка а.

(1) Если игольная нить натянута слишком сильно или шпульная нить слишком слабо, повернуть регулятор натяжения против часовой стрелки, для того чтобы ослабить натяжение игольной нити или повернуть регулировочный винт шпульного колпачка, для того чтобы увеличить натяжение шпульной нити, см. рис. В.

(2) Если игольная нить натянута слишком слабо или шпульная нить слишком сильно, повернуть регулятор натяжения по часовой стрелке, для того чтобы увеличить натяжение игольной нити или повернуть регулировочный винт шпульного колпачка, для того чтобы ослабить натяжение шпульной нити, см. рис. С.
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6.2. Регулировка пружины нитепритягателя

(рис. 17)

(1) Регулировка натяжения пружины:

Тонкий материал
20 г

Обычный материал
25 г

Тяжелый материал
30 г

Способ регулировки (рис. а):

Ослабить гайку (А), повернуть вал пружины нитепритягателя против часовой стрелки, чтобы увеличить натяжение, и по часовой стрелке, чтобы уменьшить натяжение. Используйте отвертку для вращения вала пружины, чтобы получить необходимое натяжение.

(2) Диапазон пружины

Пружина должна раскачиваться, когда рычаг нитепритягателя находится в крайнем верхнем положении, обычно диапазон качения пружины нитепритягателя составляет:

Тонкий материал

более 8 мм

Обычный материал

около 8 мм

Тяжелый материал

менее 8 мм

Способ регулировки диапазона пружины:

(1) ослабить подъемник прижимной лапки;

(2) ослабить винт С;

(3) Повернуть регулятор пружины нитепритягателя D против часовой стрелки, чтобы увеличить диапазон качения пружины, или по часовой стрелке, чтобы уменьшить его.

(4) Затянуть винт C.
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7. Регулировка машины

7.1. Регулировка высоты подъема зубчатой рейки

(рис. 18)

Обычно зубчатая рейка расположена на 1 мм выше игольной пластины.

Способ регулировки:

1. Опустить голову машины, повернуть маховик так, чтобы зубчатая рейка перешла в крайнее верхнее положение;

2. Ослабить винт подъемного коленчатого рычага зубчатой рейки, поднять или опустить зубчатую рейку для регулировки ее высоты;

3. По окончании регулировки затянуть винт.

7.2. Взаиморасположение зубчатой рейки и иглы

(рис. 19)

(1) Установить минимальную длину стежка.

(2) Повернуть маховик так, чтобы зубчатая рейка поднялась в крайнее верхнее положение;

(3) Опустить голову машины и ослабить винт (I);

(4) Отрегулировать положение зубчатой рейки таким образом, чтобы расстояние между центром прорези для иглы и краем игольной пластины составляло 32,1 мм.

(5) Затянуть винт (I).

7.3. Расположение иглы относительно игольной прорези в игольной пластине

(рис. 20)

Медленно поворачивая маховик, опустить игловодитель вниз и посмотреть, проходит ли игла по середине игольного отверстия игольной пластины.

Если нет, то:

(1) Открыть заднюю крышку, ослабить винт (1);

(2) Удерживая нижнюю часть основания игловодителя, переместить его в соответствующее положение;

(3) Затянуть винт и закрыть крышку.

7.4. Синхронизация движения иглы и зубчатой рейки

(рис. 21)

Очень важно синхронизировать движение иглы и зубчатой рейки. Когда игла опускается вниз и канавка иглы приближается к верхней поверхности зубчатой рейки, зубчатая рейка должна начать свое движение.

(1) Открыть верхнюю крышку (1), ослабить два винта кулачка (2);

(2) Обычно знак стрелки на кулачке (3) должен находиться на одной линии с канавкой “V” верхнего вала;

(3) Стандартная регулировка: повернут маховик, для того чтобы поднять иглу на 1 мм выше крайнего нижнего положения, поднимая и опуская рычаг подачи, отрегулировать кулачок так, чтобы и игла, и зубчатая рейка остановились, затем затянуть винты.
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7.5. Регулировка высоты игловодителя

(рис. 22)

Когда игловодитель находится в крайнем верхнем положении, обычно расстояние между поверхностью игольной пластины и верхней частью игольного ушка составляет 22,3. Для регулировки ослабить соединительный винт игловодителя, затем переместить игловодитель вверх или вниз так, чтобы удовлетворялось требование. По окончании регулировки затянуть винт.

Примечание: см. 7.4.
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7.6. Синхронизация движения челнока и иглы

(рис. 23)

По окончании регулировки высоты игловодителя установить длину стежка на минимальное значение. Затем повернуть маховик так, чтобы игловодитель перешел в крайнее нижнее положение, продолжая вращать маховик, поднять игловодитель на 2 мм выше крайнего нижнего положения, носик челнока должен находиться на одной линии с центральной осью иглы, в этом положении расстояние между носиком челнока и верхней частью игольного ушка должно составлять 2,4 мм. Кроме того поперечное расстояние между нижней частью иглы и носиком челнока должно составлять 0,05 – 0,1 мм.



[image: image25.jpg]




7.7. Регулировка освобождающего нить штыря

(рис. 24)

Освобождающий нить штырь челнока способствует формированию вращательного движения, когда петля игольной нити достигает шпульного колпачка. В результате этого движения открывается зазор между канавкой шпульки и носиком челнока и игольная нить легко протягивается в образовавшуюся прорезь.

(1) Зазор между освобождающим нить штырем и фланцем челнока

a. Ослабить винт (2) (рис. 24А)

b. В зависимости от требований переместить втулку (3) влево или вправо для регулировки зазора между штырем и фланцем челнока, стандартный зазор составляет 0,8 мм, как показано на рис. 24В.

c. Затянуть винт (2).

(2) Положение кулачка освобождающего нить штыря

Совместить кулачок (1) меткой «S» с канавкой «V» вала освобождающего нить штыря, затем затянуть винт.

(3) Рабочая регулировка

a. Повернуть маховик так, чтобы освобождающий нить штырь опустился на фланец челнока;

b. Когда освобождающий нить штырь опускается на фланец челнока, расстояние между выступом поддерживающей челнок пластины и вогнутой поверхностью основания челнока составляло 0,2 мм, как показано на рис. С;

c. Ослабить винт (5) для регулировки этого расстояния.
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7.8. Регулировка высоты подъема прижимной лапки

(рис. 25)

(1) Регулировка высоты подъема прижимной лапки:

Ослабить винт (1). Поднять стержень прижимной лапки, затем ослабить винт (2), перемещая прижимную лапку вверх или вниз, перевести ее в соответствующее условиям работы положение, затем затянуть винты.

(2) Регулировка транспортирующей лапки

Когда меняется высота подъема прижимной лапки, также меняется высота подъема транспортирующей лапки. Опустить стержень прижимной лапки, придерживая транспортирующую лапку, ослабить винт (3), затем переместить транспортирующую лапку вверх или вниз в соответствии с условиями работы, после чего зафиксировать положение, затянув винт.
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7.9. Регулировка давления прижимной лапки

(рис. 26)

Отрегулировать давление прижимной лапки, используя винт (1). В зависимости от условий работы повернуть винт направо для увеличения давления и в обратную сторону – для его уменьшения.
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7.10. Регулировка высоты подъема двух лапок

(рис. 27)

При сшивании тяжелых материалов необходимо отдельно отрегулировать общую высоту подъема лапок. Высота подъема должна быть немного выше обрабатываемых материалов.

(1) Стандартная регулировка: высота двух лапок должна быть равна, отрегулировать высоту подъема, ослабить гайку-барашек (1) и переместить звено и шпильку, соединенные вместе, вверх, для того чтобы увеличить высоту подъема, и в противоположную сторону, для того чтобы уменьшить высоту, по окончании регулировки затянуть гайку-барашек (1).

(2) Если высота подъема двух лапок не должна быть одинаковой, обратитесь к разделу 7.8. Регулировка высоты прижимной лапки.



[image: image30.jpg]




7.11. Синхронизация транспортирующей лапки

(рис. 28)

Транспортирующая лапка синхронизирована правильно: если повернуть маховик в направлении к оператору и опустить подъемный стержень прижимной лапки, транспортирующая лапка должна соприкоснуться с зубчатой рейкой раньше, чем игла; или если игла поднимается вверх, транспортирующая лапка должна выйти из зубчатой рейки позже, чем игла.

Когда игла входит в материал, транспортирующая лапка должна надежно прижимать материал, что позволяет избежать неровные стежки.

Отрегулировать высоту подъема двух лапок так, чтобы она была одинаковой, ослабить винты (4), отрегулировать вращательное положение кулачка (5), затем затянуть два винта (4).



[image: image31.jpg]




7.12. Регулировка расстояния между двигателем ткани и скользящим блоком

(рис. 29)

Слишком большое расстояние между двигателем ткани и скользящим блоком (5) приводит к неравномерности стежков и перегреву частей машины.

(1) Открыть верхнюю крышку (1);

(2) Ослабить гайку (6), отрегулировать гайку (7), повернуть гайку влево или против часовой стрелки, для того чтобы увеличить зазор, и в противоположном направлении, для того чтобы уменьшить зазор. Для регулировки повернуть маховик в направлении оператора, чтобы получилось корректное расстояние. По окончании регулировки затянуть гайку (6).

7.13. Регулировка жесткости пружины предохранительной муфты

(рис. 30)

Предохранительная муфта предназначена для защиты челнока и швейного механизма, если необходимо отрегулировать жесткость пружины, выполнить следующие действия:

(1) Нажать кнопку (Е) левой рукой (рис. 31), одновременно повернуть маховик, чтобы предохранительная муфта отделилась;

(2) Отпустить голову машины, придерживая предохранительную муфту (1), затем повернуть (2), пока в отверстии (3) не покажется винт (4);

(3) Повернуть винт (4) направо, для того чтобы увеличить жесткость пружины; повернуть винт (4) налево, для того чтобы уменьшить жесткость пружины;

(4) По окончании регулировки снова нажать кнопку, поворачивая маховик, пока предохранительная муфта снова зацепится.
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7.14. Как переустановить предохранительную муфту

(рис. 31)

Предохранительная муфта предназначена для защиты челнока и швейного механизма.

Если необходимо переустановить предохранительную муфту, нажать кнопку Е на платформе машины, одновременно повернуть маховик, пока предохранительная муфта снова не зацепится. Открыть задвижную пластину платформы и повернуть маховик вверх или вниз, для того чтобы вынуть материал, заблокированный челноком, не используйте инструменты с острыми краями во избежание повреждения челнока.
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Против часовой стрелки





По часовой стрелке





Стандартный зазор
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