В настоящем руководстве представлены инструкции по эксплуатации серии высокоскоростных обметочных машин 3 нитевых, 4 нитевых и 5-нитевых.

1. Рисунки, на которых не указано количество нитей, действительны для всех типов машин.

2. Рисунки, в левом верхнем углу которых указано количество нитей, относятся только к машинам, работающим с указанным на рисунке количеством нитей.

Настоящее руководство поможет Вам корректно выполнять швейные операции, регулировать характеристики машины и проводить ее техническое обслуживание. Прочитайте внимательно инструкцию, прежде чем начать работу.

основные характеристики

	Модель
	3 нити
	4 нити
	5 нитей
	Рисунок

	Макс скорость
	7000 spm
	6500 spm
	6000 spm
	

	Длина стежка
	3,6 мм
	1,0 – 3,8 мм
	1,6 – 3,2 мм
	

	Регулировка длины стежка
	Регулировка кнопкой
	Регулировка кнопкой
	Регулировка кнопкой
	

	Ширина стежка
	2, 3, 4, 5 мм
	2, 3, 4, 5 мм
	3, 4, 5, 6 мм
	

	Толщина колбы иглы
	
	2 мм
	2 мм
	

	Дифференциальное соотношение 
	1:0.7 – 1:2
	1:0.7 – 1.2
	1:0.7 – 1.2
	

	Регулировка дифференциального отношения
	Регулирующий рычаг
	Регулирующий рычаг
	Регулирующий рычаг
	

	Высота подъема прижимной лапки
	5 мм
	5 мм
	5 мм
	

	Игла
	DC x 27

(9# - 14#)
	DC x 27

(9# - 14#)
	DC x 27

(9# - 14#)
	

	Способ смазки
	Полностью автоматическая подача масла
	Полностью автоматическая подача масла
	Полностью автоматическая подача масла
	

	Способ обрезки нити
	Нажатием кнопки
	Нажатием кнопки
	Нажатием кнопки
	

	Мощность мотора
	0,4 кВт

(специальное исполнение)
	0,37 кВт

(специальное исполнение)
	0,37 кВт

(специальное исполнение)
	


основные меры техники безопасности (рис. 1, 2, 3)

(1) В начале эксплуатации, в первый месяц работы, скорость машины не должна превышать 80% максимально допустимой скорости. Через месяц эксплуатации можно начинать работать на обычной рабочей скорости.

(2) Меняйте масло каждый месяц. Прежде чем залить новое машинное масло, слейте старое масло.

(3) Если вершина рычага-индикатора уровня масла ( расположена между двумя красными линиями, имеется достаточное количество масла.

(4) Если в процессе эксплуатации машины система подачи масла в исправном состоянии, винт количества масла ( показывает на зеленую отметку; если он показывает на красную отметку, то подача масла прервана. В этом случае проверьте, достаточно ли масла, в порядке ли масляный фильтр.

(5) Если Вы работаете на новой машине или машина запускается в работу после длительного перерыва, необходимо добавить 2-3 капли в смазочное отверстие (, в скользящую втулку иглодержателя ( и на верхний вал натяжного нитеводителя (. Кроме того, для машин, используемых ежедневно, ежедневно до начала запуска необходимо добавлять соответствующее количество масла в смазочное отверстие (.

(6) Ширина стежка: 2, 3, 4, 5 мм. Ширина стежка задается посредством установки различных игольных пластин. Основная ширина стежка – 4 мм. Если при стачивании материала необходимо установить другую ширину стежка, закажите соответствующую игольную пластину на заводе-изготовителе.

2. Установка (Рис. 4, 5, 6, 7)

Плечо машины слегка утоплено в стол. Верхняя поверхность игольной пластины должна быть на 100 мм выше уровня поверхности стола.

(1) Вставьте винт ( в отверстие в столе

(2) Зафиксируйте подставку плеча ( под столом и установите амортизатор (, как показано на рис. 5.

Рис. 4



Рис. 5




(3) Установите горловину лотка (, верхний лоток ( и нижний лоток (.

(4) Правильное положение отверстий держателя ( и болтов резинового амортизатора (, ( позволяет установить плечо машины прямо и устойчиво.

3. шкив, натяжение ремня и направление движения шкива (рис. 8, 9, 10, 11)

(1) Внешний диаметр шкива, поставляемого с машиной, составляет 100 мм. Пользователь может подобрать шкив в соответствии с диаметрами, указанными в табл. 1.

(2) Как показано на рис. 9, правильно натянутый ремень образует провис около 20 мм, если на него нажать. Если натяжение слишком слабое или сильное, отрегулируйте высоту мотора.

(3) Если смотреть с внешней стороны, то шкив должен вращаться по часовой стрелке.

	Кол-во оборотов в мин.
	Внешний диаметр шкива мотора, мм

	4000
	( 78

	4500
	( 88

	5000
	( 98

	5500
	( 108

	6000
	( 118

	6500
	( 128

	7000
	( 138


Примечание: предохранитель ремня и предохранительное стекло служат  для безопасности при выполнении операций, проверьте правильность их установки до начала работы (см. Рис. 10, 11).

Заливка масла (Рис. 12)

(1) Используйте для смазки специальное машинное масло №18, предназначенное для смазки высокоскоростных промышленных швейных машин.

(2) Выньте винт (, залейте масло так, чтобы индикатор уровня масла достиг верхней красной линии на экране (.

(3) Верхняя и нижняя красные линии H и I показывают верхний и нижний предельные уровни масла, необходимые для нормальной работы.

Для того чтобы уровень масла не выходил за линию H, необходимо залить около 900 куб. см масла. Как только масло израсходуется до линии I, необходимо добавить масло и проверить, находится ли его уровень в допустимых пределах.

4. сцеживание масла (рис. 13)

Снимите плечо машины с подставки, отвинтите винт ( слева от картера и слейте масло, затем затяните винт (.

5. масляный фильтр

Спустя некоторое время фильтр ( наполняется мусором и перестает работать. Использование загрязненного масла может привести к неправильному соприкосновению деталей машины в процессе работы и даже к их нагреванию.

Внимание:

(1) Когда машина работает, индикатор количества масла должен совпадать с зеленой меткой. Если индикатор уровня масла не совпадает с зеленой отметкой, или если масло начинает пузыриться, остановите машину и проверьте фильтр.

(2) Проверяйте фильтр два раза в год и меняйте его при необходимости.

Способ проверки фильтра:

(1) Ослабьте винт (, снимите крышку фильтра (.

(2) Проверьте или замените масляный фильтр (.

(3) Установите масляный фильтр.

смазывание иглы (рис. 15, 16)

В комплект поставки входят 250 г силиконового масла. Если для машины потребуется масло, откройте крышку ( или ( (см. рис. 15, 16) и залейте масло.

6. игла (рис. 17, 18)

В комплект поставки входит игла „ORGAN DC x 27“. При необходимости пользователь может заказать иглы других типов, соответствующих условиям работы. При замене иглы не забудьте соответственно поменять игловодитель и предохранитель иглы.

Устанавливая иглу, обратите внимание на то, чтобы паз иглы оставался слева, будьте особенно внимательны при откручивании установочного винта (.

заправка нити, натяжение нити

Силу натяжения необходимо установить в соответствии с материалом, нитью, шириной обметки и длиной стежка. Регулировку начинают с самого слабого натяжения, пока не будет установлено необходимое натяжение.

давление прижимной лапки

Поверните винт ( для регулировки силы давления. Необходимо оставить минимальное давление, при котором стежок остается идеальным.

7. длина стежка (рис. 22)

Таблица 2. Зависимость движения зубчатой пластины и шкалы шкива

	Номер деления на шкиве
	Длина стежка

	1
	1 мм

	2
	1,5 мм

	3
	2 мм

	4
	2,5 мм

	5
	3 мм

	6
	3,5 мм

	7
	3,8 мм


В таблице 2 представлены данные для максимального дифференциального соотношения. Если меняется дифференциальное соотношение, стачиваемый материал или другие условия работы, установки также необходимо поменять.

Рис. 22

(1) Нажмите кнопку ( левой рукой, одновременно поворачивая шкив против часовой стрелки (если смотреть с внешней части) правой рукой.

(2) Вращайте шкив, пока не будет установлена желаемая длина стежка, затем отпустите кнопку ( для сохранения длины стежка.

8. дифференциальное соотношение (рис. 23, 24)

Дифференциальное соотношение – это отношение скорости движения переднего движителя к скорости движения дифференциального движителя. Если дифференциальный движитель перемещается быстрее, чем передний, установлен передний дифференциал, а если передний движитель перемещается быстрее дифференциального, установлен задний дифференциал.

Дифференциальное соотношение настраивается следующим образом:

(1) Откройте задвижную пластину, освободите винт (.

(2) Поверните установочный винт ( для увеличения дифференциального соотношения и присадки материала налево; а для уменьшения дифференциального соотношения – направо.

(3) По окончании настройки затяните винт (, закройте задвижную пластину.

Зависимость положения дифференциального рычага и дифференциального соотношения: таблица 3

	Деление шкалы на пластине
	Передаточное число

	1
	1:0.7

	2
	1:1

	3
	1:1.4

	4
	1:1.7

	5
	1:2


Примечание:

(1) Максимальное значение на шкале соответствует максимальному дифференциальному соотношению швейной машины.

(2) Максимальное дифференциальное соотношение машины – 1:2. Когда верхняя поверхность дифференциального рычага ( достигает линии «2» на шкале (, дифференциальное соотношение равно 1:1. Нажмите рычаг ( вниз для установки переднего дифференциала; вниз – для заднего.

9. ширина стежка (рис. 25, 26)

Длина стежка регулируется следующим образом:

(1) Поверните шкив, чтобы перевести верхний нож в нижнее положение.

(2) Освободите винт (, переведите нижний держатель ножа в крайнее левое положение и зафиксируйте его винтом (.

(3) Освободите винт (, переведите верхний нож в соответствующее положение и затяните винт (.

(4) Поворачивайте шкив, пока расстояние между верхней поверхностью игольной пластины и нижним концом верхнего лезвия ножа не будет равно 0 – 1.0 мм. Затем освободите винт (, усилием пружины приведите верхний нож в соприкосновение с нижним, затем затяните винт (.

10. замена верхнего ножа (рис. 25, 26, 27)

(1) Освободите винт (, переместите держатель нижнего ножа ( в крайнее левое положение, зафиксируйте его винтом (.

(2) Освободите винт (, снимите старый нож и установите новый.

(3) Поворачивайте шкив, пока держатель верхнего ножа не займет крайнее левое положение, см. рис.26, подвигайте верхний нож вверх и вниз до образования перехлеста с нижним ножом 0,5 – 1,0 мм, затяните верхний нож и зафиксируйте его винтом (.

(4) Вращайте шкив, пока между нижним концом верхнего лезвия ножа и поверхностью игольной пластины не будет расстояние 0 – 1.0 мм, затем освободите винт (, усилием пружины приведите верхний нож в соприкосновение с нижним, затем затяните винт (.

Рис. 27.



11. замена нижнего ножа (рис. 28, 29, 30, 31)

(1) Освободите винт (, переместите держатель нижнего ножа ( в крайнее левое положение, зафиксируйте его винтом (.

(2) Освободите винт (, снимите старый нож и установите новый, сохраняя лезвие нижнего ножа и верхнюю поверхность игольной пластины в горизонтальном положении, затем затяните винт (.

(3) Поворачивайте шкив, пока между нижним концом верхнего лезвия ножа и верхней поверхностью игольной пластины не будет расстояние 0 – 1.0 мм, затем освободите винт (, усилием пружины приведите верхний нож в соприкосновение с нижним, затем затяните винт (.

(4) Поместите стачиваемый материал между верхним и нижним ножом для проверки остроты заточки.

Примечание:

(1) Верхний и нижний ножи должны быть острыми. Нижний нож можно заточить на шлифовальном станке, угол заточки показан на рис. 31.

(2) Верхний нож требует специальной заточки.


Рис. 30


12. электрическое устройство для обрезки ниток (рис. 32)

Для того чтобы повысить эффективность и упростить выполнение операций, машина оснащена устройством для обрезки нити, которое приводится в действие нажатием кнопки. Если в процессе стачивания необходимо обрезать нить, просто нажмите кнопку, и операция будет выполнена.

Если на машине не установлен электрический нож, информация, содержащаяся в главах 17, 18, 19 из инструкции удаляется.

Рис. 32


13. установка и подключение блока управления обрезкой нити (рис. 33, 34, 35)

(1) Напряжение, подаваемое на блок управления, – 220 В или 380 В переменного тока, частота 50 – 60 Гц. При выходе с завода блок управления настроен на 380 В. Если имеющееся в распоряжении напряжение составляет 220 В, отрегулируйте трансформаторный вход блока управления соответствующим образом.

(2) В блок плавких предохранителей вставлен плавкий сердечник, номинальный ток 5 А.


Рис. 33





(3) Если машина длительное время не используется, отключайте напряжение питания.

(4) Если возникли механические неполадки в устройстве обрезки нити, выключите напряжение, а после устранения неполадок включите напряжение снова.

(5) До начала работы осторожно проверьте, правильно ли заточен нож.

Рис. 34





Рис. 35



14. установка и настройка ножа (рис. 36, 37, 38, 39)

(1) Когда угол открытия подвижного ножа составляет 60 градусов, зафиксируйте его в этом положении винтом (см. рис. 36).

(2) Подвижное лезвие ножа должно образовывать перехлест 0,5 – 1мм с неподвижным лезвием, см. рис. 37.

(3) Если перехлест ножей превышает допустимое значение, подвижный нож задевает держатель игольной пластины, что приводит к поломке лезвия (рис. 38); если перехлест меньше допустимого значения, возникают проблемы при обрезке нити. После того, как установлен необходимый размер перехлеста, затяните винт подвижного ножа (рис. 39).

Рис. 38







Рис. 39



нитепритягательный рычаг & группа нитенаправителей (рис. 40, 41)

(1) Когда верхний нож находится в нижнем положении, то нитепритягательный рычаг ( переходит в положение, показанное на рис. 40.

(2) Положение нитенаправителей должно меняться при изменении швейной операции. Как правило, регулировка в направлении «+» увеличивает натяжение нити, а в направлении «-» уменьшает натяжение нити.

(3) Если игла находится в крайнем верхнем положении, отверстие нитенаправителя ( и отверстие пластины нитенаправителя ( расположены горизонтально, см. рис. 41.

15. комплект нитеводителей (рис. 42)

(1) Если нижний нитеводитель находится в крайнем правом положении, расстояние от центра отверстия нитенаправителя ( до положения нитенаправителя ( «С» должно составлять 15 – 16 мм; а до положения нитенаправителя ( « d» – 6 - 7 мм.

Примечание:

(1) Если используется эластичная нить и требуется большое количество нити, отрегулируйте нитенаправитель (, для этого передвиньте его на 2 мм относительно нормального положения до метки «+».

(2) Нитенаправитель ( установлен на метку «В», его можно установить на метку «А», когда нить очень сильно растягивается или сжимается.

(3) Нитенаправитель ( установлен на метку «Е», его можно установить на «D», когда нить очень сильно растягивается или сжимается.

(4) Элементы нитеводителя 7, 8, 9 устанавливаются на «+» для увеличенной длины нити и на «-» для уменьшенной длины нити.

стандартные расстояния (а)

	43

3 ниточная

(1) нить и игольная пластина

От острия иглы до верхней поверхности игольной пластины: 9,9 –  10,1 мм


	43

4 ниточная

(1) нить и игольная пластина

Когда игла в крайнем верхнем положении, от острия левой прямой иглы до верхней поверхности игольной пластины: 10,8 –  11,0 мм


	43

5 ниточная

(1) нить и игольная пластина

Когда игла в крайнем верхнем положении, от острия правой прямой иглы до верхней поверхности игольной пластины: 9,9 –  10,1 мм




	44

3 ниточная

(2) нижний петлитель & игла (а)

Когда нижний петлитель перемещается в крайнее левое положение, от конца нитеводителя до осевой линии иглы: 3,8 – 4,0 мм


	44

4 ниточная

(2) нижний петлитель & игла (левая)  (а)

Когда нижний петлитель в крайнем левом положении, от конца нитеводителя до осевой линии левой прямой иглы: 3,6 – 3,8 мм


	44

5 ниточная

(2) нижний петлитель & игла правая (а)

Когда нижний петлитель в крайнем левом положении, от конца нитеводителя до осевой линии правой прямой иглы: 3,8 – 4,0 мм




	45

3 ниточная

нижний петлитель & игла (b)

Когда носик нижнего петлителя приближается оси иглы, от носика петлителя до иглы: 0 – 0,05 мм


	45

4 ниточная

нижний петлитель & игла (левая) (b)

Когда носик нижнего петлителя приближается к осевой линии левой прямой иглы, от петлителя до левой прямой иглы (спереди и сзади): 0 – 0,05 мм


	45

5 ниточная

нижний петлитель & игла (правая) (b)

Когда носик нижнего петлителя совмещается с центром правой прямой иглы, от петлителя до правой прямой иглы (спереди и сзади): 0 – 0,05 мм




22. стандартное положение (В)

	46

3 ниточная

(3) верхний петлитель & игла

Когда верхний петлитель перемещается в крайнее левое положение, от носика верхнего петлителя до осевой линии иглы: 4,5 – 5,0 мм


	46

4 ниточная

(3) верхний петлитель & левая игла

Когда верхний петлитель перемещается в крайнее левое положение, от носика верхнего петлителя до осевой линии прямой иглы: 5,3 – 5,8 мм


	46

5 ниточная

(3) верхний петлитель & правая игла

Когда верхний петлитель находится в крайнем левом положении, от носика петлителя до осевой линии иглы: 4,5 – 5,0 мм




	47

3-х ниточная

(4) Расстояние между иглой и передней стороной предохранителя игольной пластины

Зазор составляет 0,1 – 0,2 мм, когда игла в нижнем положении


	47

4 -х ниточная

(4) Расстояние между левой иглой и передней стороной предохранителя игольной пластины

Зазор составляет 0,1 – 0,2 мм, когда игла в нижнем положении 


	47

5 -ти ниточная

(4) Расстояние между правой иглой и передней стороной предохранителя игольной пластины

Зазор составляет 0,1 – 0,2 мм, когда игла в нижнем положении 




	48

3-х ниточная

(5) Расстояние между иглой и предохранителем нижнего петлителя

Зазор составляет 0 мм, когда носик нижнего петлителя совмещается с осевой линией иглы


	48

4 -х ниточная

(5) Расстояние между левой иглой и предохранителем нижнего петлителя

Зазор составляет 0 мм, когда конец нижнего петлителя совмещается с осевой линией левой иглы


	48

5 -ти ниточная

(5) Расстояние между правой иглой и предохранителем нижнего петлителя

Зазор составляет 0 мм, когда конец нижнего петлителя совмещается с осевой линией правой иглы




22 стандартное положение (С)

Рис. 49

(6) Зазор между верхним и нижним петлителями

Зазор в точке пересечения петлителей составляет 0,2 и 0,5 мм.

Рис. 50

(7) Высота движителя ткани

Расстояние от основания зубцов переднего движителя до верхней поверхности игольной пластины составляет 0,8 - 1,0 мм.

Рис. 51

(8) Высота подъема прижимной лапки

Когда лапка в поднятом состоянии, расстояние от нижней поверхности лапки до верхней поверхности игольной пластины составляет 5 мм.

Рис. 52

5-ти ниточная

(9) От центра вала переднего петлителя до острия иглы

Расстояние между центром вала переднего петлителя и острием иглы составляет 64 мм.

Рис. 53

5-ти ниточная

(10) Передний петлитель и левая игла

Расстояние между носиком переднего петлителя и центром левой иглы составляет 2,02 мм, когда передний нитеводитель в крайнем левом положении.

16. текущий ремонт

Швейная машина и особенно игольная пластина, иглодержатель, механизм перемещения материала и петлители должны содержаться в чистоте. Для того чтобы почистить машину освободите прижимную лапку, поверните ее влево и откройте задвижную пластину. По окончании чистки проверьте натяжение нити и другие характеристики, отрегулируйте их.

1. Технический уход до начала использования:

(1) Проверьте, находится ли индикатор количества масла, между верхней и нижней линиями. Проверьте, достаточно ли масла подается.

(2) Проверьте установку иглы, нет ли повреждений.

(3) Проверьте правильность натяжения нити.

(4) Проверьте, есть ли под лапкой нить длиной около 10 мм.

(5) Смажьте отверстия и втулки иглодержателя

2. Технический уход после использования:

(1) Почистите машину

(2) Если есть какие-то неполадки, осмотрите ее.

(3) После проверки всех деталей, наденьте защитный чехол.
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