Указания по технике безопасности

1. Перед началом работы на машине, пожалуйста, внимательно изучите данную инструкцию.

2. Хорошо смажьте швейную машину перед тем, как начать работу на ней.

3. Обязательно убедитесь в том, что параметры электрической сети соответствуют необходимым для электродвигателя. Внимательно изучите инструкцию по эксплуатации электродвигателя и действуйте в полном соответствии с приведенными в ней указаниями.

4. Когда Вы запустите швейную машину, убедитесь в том, что маховое колесо вращается в направлении, указанном на маховом колесе стрелкой.

5. Во время работы на швейной машине ни в коем случае не прикасайтесь к игле и не кладите руки под иглу.

6. Во время работы на швейной машине ни в коем случае не засовывайте пальцы под крышку рычага нитепритягателя.

7. Обязательно отсоедините машину от электрической сети, когда Вы откидываете голову швейной машины или снимаете ремень шкивного привода.

8. Обязательно отсоедините машину от электрической сети, когда Вы покидаете рабочее место.

9. Когда Вы работаете на швейной машине, обязательно уберите любые предметы подальше от махового колеса, ремня, шпульной моталки и электродвигателя.

10. Только после полной остановки электродвигателя, Вы можете снимать и устанавливать защитный кожух ремня, защитную крышку, защитный экран для пальцев или другие защитные устройства.

11. Не применяйте для очистки поверхности головы швейной машины жидкости растительного происхождения такие, как банановая эссенция.

12. Если Вы, работая на швейной машине, двигаете ткань при помощи пальцев, никогда не кладите пальцы на защитный экран для пальцев.

13. Дата производства данной швейной машины и ее серийный номер указаны на табличке.


MFG. (Выработано) 







номер швейной машины







год выпуска







месяц выпуска

Например,  980800088, означает, что данная швейная машина произведена в августе 1998 года, и ее номер 00088.
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1. Введение

Данная однониточная швейная машина производится для использования в работе на дому. Швейная машина предназначена для стачивания  легких материалов и материалов средней плотности. Данная швейная машина оборудована системой автоматической смазки движущихся деталей, в том числе и вращающегося челнока, а также регулирующим масляным клапаном. Синхронизация работы иглы и нитепритягателя достигается за счет того, что игла и нитепритягатель приводятся в движение от одного вала высокоскоростной швейной машины. Это заметно повышает срок службы швейной машины и позволяет создавать стежок идеального качества. Данная швейная машина прекрасно подходит для производства одежды, обуви и головных уборов и позволяет качественно сшивать такие ткани как трикотаж, шерстяные ткани, хлопчатобумажные ткани и тонкую кожу.

2. Основные технические характеристики

1
Максимальная скорость работы
4200 стежков/мин

2
Максимальная длина стежка
4,0 мм

3
Высота подъема прижимной лапки
6,0 мм (с коленоподъемником – 10,0 мм)

4
Максимальная толщина стачиваемого материала
5,0 мм (в свободном состоянии)

5
Номер иглы
GV3 (16 х 231) №65 ~ №110

6
Масло для смазки
Белое масло №10

7*
Мощность электродвигателя
370 Вт

8
Размеры головы швейной машины (Длина х Ширина х Высота)
515 х 180 х 340 мм

9
Вес нетто
26 кг

10
Вес брутто
32 кг

11**
Уровень шума
При работе в нормальных условиях на скорости 3780 стежков/мин, не более 85 дБ

* Электродвигатель должен соответствовать QB1179-91, пожалуйста, обратитесь к инструкции по эксплуатации электродвигателя.

**Тесты на уровень шума проводились в соответствии с QB117791-91.

3. Установка швейной машины и подготовка к работе.

1. Установка швейной машины:

1) Выбор места для швейной машины:

Поместите швейную машину на ровной прочной поверхности так, чтобы минимизировать вибрацию при работе на высокой скорости и обеспечить надежную работу. Все четыре резиновых амортизатора на основании швейной машины должны плотно прилегать к столу, это обеспечит более низкий уровень шума при работе.

2) Закрепление картера:

Поместите резиновые прокладки (1) и войлочные масляные прокладки (3) в четырех углах прорези в столе. Закрепите их при помощи винтов картера (2), после чего установите сам картер (4). (Рис. 1, 2) 

3) Установка головы швейной машины:

Вставьте соединительные петли головы швейной машины (1) в отверстия в основании машины так, чтобы они соединились с шарнирами, установленными в столе, после этого опустите машину на все четыре амортизатора (3). (Рис. 3)




4) Установка шпульной моталки:

После установки головы машины и приводного ремня, установите шпульную моталку. На (Рис. 4) показано, что маховик шпульной моталки (1) должен быть расположен с внешней стороны приводного ремня (2). Между маховиком шпульной моталки и приводным ремнем должен быть зазор. При сдвигании основания шпульной моталки (3) вперед маховик шпульной моталки соприкасается с приводным ремнем. Зафиксируйте основание шпульной моталки винтом (4) в такой позиции, чтобы вращение махового колеса швейной машины приводило в движение маховик шпульной моталки.

5) Установка защитного кожуха ремня (Рис. 5):

После установки шпульной моталки установите защитный кожух приводного ремня. Наденьте часть (1) защитного кожуха поверх махового колеса и закрепите защитный кожух на голове швейной машины при помощи винтов (2). Примечание: Защитный кожух не должен прикасаться к основанию шпульной моталки (3) или к столу.

6) Схематический чертеж установки основания швейной машины и требования к размерам стола (Рис. 6):

а. Положение основания швейной машины.

б. Положение выдвижного ящика.

с. Размеры и положение прорези в столе для приводного ремня и прорези для картера. (Рис. 6)


2. Подготовка к работе:

1) Очистка:

При упаковке швейной машины на заводе каждую деталь смазывают антикоррозионной консистентной смазкой. Перед началом работы снимите защитную консистентную смазку со всех частей швейной машины при помощи куска ткани смоченного в бензине и очистите их чистой мягкой тряпкой.

2) Проверка:

Полностью проверьте состояние швейной машины перед началом работы. Крепление некоторых деталей может быть ослаблено из-за тряски при перевозке. Проверьте состояние головы машины, вращая вручную маховое колесо. Если Вы услышите посторонние шумы при вращении махового колеса, то они могут происходить из-за того, что некоторые детали машины сдвинулись со своих мест, и стукаются друг о друга. Также Вы можете почувствовать затруднения при вращении махового колеса. В этих случаях произведите полный осмотр машины и устраните причины, препятствующие работе.

3) Смазка:

а. Общая информация о смазке машины (Рис. 7):

Перед началом работы на швейной машине заполните картер машинным маслом (белое масло № 10) до отметки «А» («HIGH»). Когда Вы начнете работать на швейной машине, Вы увидите через «масляное окошечко» как машинное масло разбрызгивается. Помните, что количество разбрызгиваемого масла не зависит от уровня машинного масла в картере, но когда уровень масла опускается ниже отметки «В» («LOW»), обязательно долейте масло в картер до отметки «А». 

Примечание: при первом запуске новой машины (или при запуске швейной машины, которая долго не использовалась) работайте в течение 10 минут на скорости 1500 стежков/мин.

b. Регулировка количества масла, поступающего для смазки головы машины (Рис. 8):


а) Для регулировки эксцентрика нитепритягателя поворачивают регулировочный штырь (1).

b) При повороте регулировочного штыря в направлении «В», когда отметка «А» приближается к эксцентрику, количество масла становится минимальным.

с) При повороте регулировочного штыря в направлении "С", когда отметка "А" удаляется от эксцентрика, количество масла становится максимальным.

с. Регулировка количества смазочного масла, поступающего во вращающийся челнок (Рис. 9):

При повороте регулировочного винта на втулке нижнего вала в направлении «+»,  количество поступающего во вращающийся челнок масла возрастает; при повороте того же регулировочного винта в направлении «-»,  количество поступающего во вращающийся челнок масла уменьшается.

4) Пробный запуск:

а. При работе швейной машины маховое колесо должно вращаться против часовой стрелки.

b. После заправки нити нельзя запускать швейную машину без вставленной стачиваемой ткани.

с. В первое время работы не эксплуатируйте швейную машину на скорости, превышающей 2500 стежков/мин. Только через один-два месяца допускается превышать эту скорость при работе, когда это необходимо для стачиваемой ткани.

4. Эксплуатация швейной машины 

1. Выбор нити для работы:

Используйте нить левого кручения. На рисунке 10 показано, как это проверить.

2. Соотношение между игольной нитью и стачиваемым материалом:

Предпочтительно использование в работе швейных игл DP х 5. Номер подходящей для данной ткани и нити иглы Вы можете найти в нижеприведенной таблице:

Номер иглы
Номер и тип нити
Для чего подходит


Хлопок
Шелк
Нейлон


№ 9
100 – 120
30

Маркизет, тонкий шелк и тонкая бортовка

№ 11
80 –100
24 – 30
3 – 56
Джутовая ткань, тонкая хлопчатобумажная ткань, шелк и поплин

№ 14
60 – 80
20

Грубые ткани, военка, тонкая шерстяная ткань

№ 16
40 – 60
16 – 18

Грубые и плотные хлопчатобумажные ткани, тонкий вельвет и фланелет

№ 18
30 – 40
10 – 12

Плотный фланелет, тонкий брезент и плотные шерстяные ткани

3. Установка иглы:

Поверните маховое колесо рукой так, чтобы иглодержатель поднялся в свое самое верхнее положение. Ослабьте винт (1), как это показано на рисунке 11. Возьмите иглу так, чтобы длинная канавка на игле была направлено влево от оператора, вставьте иглу в отверстие иглодержателя. Затяните установочный винт.

4. Заправка нити:

Заправьте нить в швейную машину, как это показано на рисунке 12. Пропустите ее через нитенаправитель (1), и натяжную пластину (2), приспособление для захвата нити (3), затем вниз через натяжной диск (4) и пружину нитеводителя (5), через крючок, ослабляющий натяжение нити (6), потом вверх через правый нитеводитель (7), через рычаг нитеводителя (8). Затем -  снова вниз через левый нитеводитель (9) и пропустите нить сквозь игольное ушко (12) слева направо, вытяните конец нити из игольного ушка примерно на 100 мм.

После заправки шпульной нити возьмитесь за конец игольной нити и, держа его, поверните маховое колесо так, чтобы иглодержатель опустился вниз и поднялся вверх в свое самое верхнее положение. При этом шпульная нить должна вытянуться из-под игольной пластины, зацепившись за игольную нить. Положите концы обеих нитей под прижимную лапку.

5. Намотка нити на шпульку:

Наденьте шпульку (5) (Рис. 4) на шпиндель шпульной моталки (6). Протяните игольную нить сквозь отверстие в пластине нитеводителя (7) и вставьте ее между двумя пластинами (8). После того, как игольная нить намотается на шпульку в несколько мотков, потяните вниз ограничительную пластину (9) так, чтобы колесо шпульной моталки прижалось к приводному ремню. В процессе работы шпульная моталка будет работать автоматически. После того, как шпулька будет полностью намотана, шпульная моталка остановится автоматически.

Проследите за тем, чтобы шпульная нить наматывалась на шпульку ровно и плотно. Изменяя силу давления натяжной пластины (8) регулируют натяжение шпульной нити при намотке, а, изменяя положение пластины нитеводителя (7), регулируют ровность намотки нити на шпульку. Для регулировки этого, сначала ослабьте установочный винт, затем передвиньте основание шпульной моталки влево или вправо так, чтобы обеспечить ровную и качественную намотку, затем затяните установочный винт. Не переполняйте шпульку при намотке. Нить должна быть намотана на 0,5 – 1 мм меньше, чем внешний диаметр шпульки. Количество наматываемой на шпульку нити регулируют, изменяя положение ограничительной пластины (9).

6. Вставка шпульки в шпульный колпачок:

Вставьте шпульку с намотанной нитью (1) в шпульный колпачок (2) (Рис. 13а);

Проведите шпульную нить через прорезь (3) (Рис. 13b);

Проведите шпульную нить под пружиной (4) и вытяните ее сквозь отверстие (5) примерно на 100 мм (Рис. 13с).



7. Установка и снятие шпульного колпачка:

Возьмете шпульный колпачок (2) за затвор шпульного колпачка (1) и наденьте его на шпиндель (3) вращающегося челнока (Рис. 14), поверните маховое колесо рукой и проверьте, правильно ли вставлен шпульный колпачок или нет (Рис. 15). Для того чтобы вынуть шпульный колпачок, поверните маховое колесо так, чтобы иглодержатель поднялся в свое самое верхнее положение. После этого откиньте затвор шпульного колпачка, потяните за него и выньте шпульный колпачок (Рис. 16).

8. Регулировка шага иглы и направления движения ткани:

Поворачивая колесико регулятора, изменяют шаг иглы (Рис. 17). При повороте его против часовой стрелки шаг иглы становится шире, при повороте по часовой стрелке шаг иглы становится уже. При необходимости обратного направления подачи ткани, просто переведите рычаг обратной подачи ткани в нижнее положение, для возврата к обычному направлению движения ткани – верните его в верхнее положение.

9. Регулировка натяжения игольной нити:

Натяжение шпульной и игольной нитей изменяют в зависимости от стачиваемого материала и номера и типа нити. На рисунке 18 показаны (вид с торца ткани) разные типы стежков, которые могут образовываться при работе.

a. Нормальный стежок. Обе нити сцепляются по середине между кусками материала.

b. Натяжение игольной нити слишком сильное. Нити сцепляются на лицевой стороне ткани.

c. Натяжение игольной нити слишком слабое. Нити сцепляются на нижней стороне ткани.

d. Натяжение и шпульной нити и игольной нити слишком слабое. Нити неплотно прилегают к поверхности материала с обеих сторон.

e. Натяжение обеих нитей слишком сильное. Игольная нить и шпульная нить слишком плотно стягивают ткань.


(1) Регулировка пружины нитепритягателя:

В общем случае натяжение пружины нитепритягателя составляет примерно 20 г, а величина ее перемещения 7 – 10 мм. При работе с особо легкими тканями (узкий шаг иглы) необходимо ослабить натяжение пружины нитепритягателя и сделать шире шаг иглы. Наоборот, при работе с особо плотными материалами усильте давление пружины и сделайте шире шаг иглы.

Для изменения размаха колебания нити сначала ослабьте винт (Рис. 19), затем отрегулируйте положение регулятора натяжения, который устанавливает размах колебания. При повороте регулятора натяжения по часовой стрелке размах колебания нити возрастает, при повороте регулятора против часовой стрелки – размах становится уже. После этого затяните установочный винт. Для регулировки натяжения нитепритягательной пружины, сначала ослабьте установочный винт (1) и снимите регулятор натяжения. Затем ослабьте установочный винт (2) так, чтобы можно было поворачивать винт, регулирующий натяжение. При повороте этого винта против часовой стрелки натяжение пружины  нитепритягателя уменьшается, а при повороте по часовой стрелке – возрастает.

Натяжение пружины нитепритягателя отрегулировано соответствующим образом на заводе-изготовителе.

(2) Регулировка натяжения нити:

Качественный стежок, какой и должна производить Ваша швейная машина, показан на рисунке 18а. Если игольная нить натянута слишком сильно, в то время как шпульная нить ослаблена, поверните регулятор натяжения против часовой стрелки, чтобы ослабить натяжение игольной нити. При этом подтяните винт пружины на шпульном колпачке, чтобы усилить натяжение шпульной нити (Рис. 20). Если же игольная нить натянута слишком слабо, а шпульная нить – слишком сильно, то поверните регулятор натяжения игольной нити по часовой стрелке, а винт пружины на шпульном колпачке – ослабьте (Рис. 21).


10. Регулировка силы давления прижимной лапки:

Сила давления прижимной лапки регулируется в зависимости от плотности стачиваемых материалов. При работе с тяжелыми материалами – силу давления прижимной лапки увеличивают. Для этого просто поверните регулировочный винт, расположенный наверху головы машины в направлении «Heavy» (Рис. 22). При работе с легкими материалами поверните регулировочный винт в направлении «Light» (Рис. 22).

Отрегулируйте силу давления прижимной лапки соответствующим образом так, чтобы ткань двигалась без задержек и рывков.

11. Регулировка положения нитеводителя:

Для получения стежков отличного качества отрегулируйте положение крючка-нитеводителя в зависимости от стачиваемой ткани и шага иглы.

При работе с плотными материалами, сначала ослабьте винт (2) (Рис. 23), а затем передвиньте крючок-нитеводитель (1) влево, чтобы увеличить количество нити. Соответственно, при работе с легкими тканями затяните винт (2) и передвиньте нитеводитель (1) вправо.


5. Регулировка швейной машины

1. Синхронизация работы иглы и вращающегося челнока.

Синхронность движения иглы и вращающегося челнока оказывает огромное влияние на качество работы швейной машины. Стандартная синхронизация иглы и вращающегося челнока следующая:

Опустите иглу в ее крайнее нижнее положение, после чего поднимите ее на 2,2 мм, при этом:

1) Кончик петлителя вращающегося челнока должен быть расположен по средней линии иглы;

2) Кончик петлителя вращающегося челнока должен быть на 2 мм выше игольного ушка (Рис. 24).

Способ регулировки:

1) Ослабьте три установочных винта вращающегося челнока.

2) Поверните маховое колесо рукой так, чтобы игла опустилась в свое самое нижнее положение, а затем поднимите ее на 2,2 мм.

3) Поверните вращающийся челнок так, чтобы острие петлителя совместилось со средней линией иглы.

4) Ослабьте установочный винт соединительной втулки иглодержателя (Рис. 25).

5) Отрегулируйте положение иглодержателя по высоте так, чтобы острие петлителя вращающегося челнока располагалось на 2 мм выше игольного ушка.

Производя регулировку синхронности иглы и вращающегося челнока, обратите особое внимание на величину зазора между петлителем вращающегося челнока и иглой.

Зазор между уровнем петлителя и иглой должен быть около 0,1 мм (Рис. 26).


2. Регулировка положения зубчатой рейки.

Когда зубчатая рейка поднимается в свое самое верхнее положение, ее поверхность должна быть выше игольной пластины на 0,8 – 1 мм. При работе с особо тяжелыми или, наоборот, легкими материалами специально отрегулируйте положение зубчатой рейки. Для регулировки сначала ослабьте установочный винт (4) коленчатого рычага (Рис. 27). 


6. Встречающиеся проблемы и способы их решения

Проблема
Возможная причина
Способ разрешения

Игла ломается
1. Игла слишком тонкая или игла погнута.

2. Игла установлена неправильно.

3. Вы слишком сильно тяните материал рукой во время работы.

4. Стачиваемые материалы слишком тяжелые.
1. Замените иглу.

2. Обратитесь к рисунку 11.

3. Шейте правильно, не тяните ткань при работе.

4. Обратитесь к таблице соответствия иглы, нити и материала.

Возникают пропуски стежков
1. Зазор между иглой и петлителем вращающегося челнока и синхронизация вращающегося челнока и иглы плохо отрегулированы.

2. Петлитель погнут.

3. Игла и материал не соответствуют друг другу. Отверстие в игольной пластине слишком большое.

4. Натяжение шпульной нити и сила давления прижимной лапки слишком слабые.
1. Отрегулируйте это в соответствии с указаниями, приведенными в данной инструкции.

2. Замените петлитель вращающегося челнока.

3. Обратитесь к таблице соответствия иглы, нити и материала.

4. Увеличьте силу давления прижимной лапки и натяжение шпульной нити.

Нить рвется
1. Вы используете нить плохого качества.

2. Игла и нить не соответствуют друг другу.

3. Поверхности нитеводителей загрубились.

4. Натяжение игольной нити слишком велико.

5. Игла установлена неправильно.

6. Нить из синтетического материала плавится из-за перегрева иглы.

7. Шпульная нить натянута слишком слабо.
1. Воспользуйтесь нитью хорошего качества.

2. Обратитесь к таблице соответствия иглы, нити и материала.

3. Отполируйте или замените неисправный нитеводитель.

4. Ослабьте натяжение игольной нити.

5. Вставьте иглу соответствующим образом.

6. Не допускайте перегрева иглы во время работы.

7. Увеличьте натяжение шпульной нити.

Образуется неплотный стежок
1. Вращающийся челнок неисправен или неверно установлен.

2. Игла слишком тонкая.

3. Зубчатая рейка установлена слишком низко.

4. Слабое натяжение игольной нити.

5. Прижимная лапка неисправна.

6. Пружина нитепритягателя ослаблена.
1. Замените вращающийся челнок на новый или установите его соответствующим образом.

2. Замените иглу на более толстую.

3. Поднимите зубчатую рейку.

4. Увеличьте натяжение игольной нити.

5. Уменьшите расстояние между нижней частью прижимной лапки и иглой или замените прижимную лапку на новую.

6. Увеличьте натяжение пружины нитепритягателя.

7. Методика измерения уровня шума, производимого швейной машиной

a. Уровень шумового давления, производимого швейной машиной, должен превышать фоновый уровень шума более чем на 10 дБ.

b. Швейную машину (голову машины, стол, основание машины и электродвигатель), шумовой уровень которой измеряется, помещают на ровную устойчивую поверхность.

c. Для измерения уровня шума используют шумомеры, предусмотренные в GB3785, I–типа или О-типа или иные инструменты с аналогичной точностью измерения. Измерительные приборы должны быть оснащены волновым фильтром с частотой 1/1 с удвоением или с частотой 1/3 с удвоением, как предусмотрено в GB3241.

d. Положение точки измерения. (Рис. 28) 

Датчик шумомера направляют на отверстие игольной пластины под углом 45 градусов. Кроме того, датчик располагают в плоскости, проходящей через отверстие в игольной пластине и перпендикулярной продольной оси головы швейной машины.


1. Комплектующие детали головы швейной машины.

№
Описание





Количество

1
Емкость для машинного масла (в сборке)…………………..
1

2
Покрытие для головы швейной машины……………………..
1

3
Отвертка (большая)………………………………………………
1

4
Отвертка (средняя)……………………………………………….
1

5
Отвертка (маленькая)…………………………………………….
1

6
Швейные иглы………………………………………………………
1 пакет

7
Шпулька………………………………………………………………
1

8
Чехол для штыря головы машины……………………………….
1

		











	Light		Heavy	


	(Легкий)	(Тяжелый)	














Рис. 22	





Рис. 23





Рис. 24





Рис. 25





Рис. 26





Рис. 27





	Датчик шумомера			Датчик шумомера


























Рис. 28





Рис. 1





Рис. 2





Рис. 3





Рис. 4





Рис. 5





Рис. 6





Рис. 7





Рис. 8





Рис.9





Рис. 10





Рис. 11





Рис. 12





Рис. 13а





Рис. 13b





Рис. 13с





Рис. 14





Рис. 15





Рис. 16





Рис. 17





Рис. 18





Рис. 19





Рис. 20





Рис. 21








