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	1. Краткое введение
Высокоскоростная швейная машина челночного стежка GC203-3/5 оснащена одной иглой, нитепритягивателем с игольчатым подшипником, маленьким челноком для захвата петель, которые формируют машинный шов. Она отличается наличием высококачественной конической передачи от главного и челночного валов, регулятором длины стежка со шкалой, прямым и обратным подающим механизмом рычажного типа, полностью автоматическая система смазки обеспечивает надежную смазку.

Вместе с особенностями рационального дизайна, великолепным внешним видом, точным изготовлением, малыми вибрациями и низким шумом, это оптимальная машина для производителей одежды, кожгалантерейных изделий, головных уборов, и т.д. 

3. Название основных деталей (Рис. 1)

1 Игловодитель

2 Предохранительная пластина рычага нитепритягивателя

3 Контрольный экран подачи масла

4 Маховик

5 Шкала длины стежков

6 Рычаг обратного хода

7 Регулировочный винт лапки

8 Моталка

9 Ограждение ремня

4. Способ установки

1. Установка масляного картера      (Рис. 2)

(1) Поместите демпферные подкладки (черная) 2 и (двухцветная) 3 под четырьмя углами масляного кратера 1;

(2) Поместите масляный картер 1 в контур стола и зафиксируйте его гвоздями;

(3) Поместите демпферную опору шарнира 5 в контур стола и зафиксируйте его гвоздями 6.

2. Установка головы машины (Рис. 3)

(1) Вставьте коленоподъёмный стержень 1;

(2) Вставьте опорный шарнир 2 в отверстие в платформе;

(3) Поместите опорный шарнир 2 в демпферную опору шарнира 3 и поместите голову машины на подкладку 4;

(4) Вставьте платформу машины.

Замечание:

- Убедитесь, что платформа полностью вставлена в стол

- Иначе это может стать причиной опасности во время опускания головы машины.

3. Установка коленоподъемника     (Рис. 4)

Установите коленоподъемник 1 на шарнирный стержень коленоподъемника 2 и зафиксируйте его винтом 3.

Регулирующий механизм коленоподъемника (Рис. 5)

(1) Установите рычаг прижимной лапки 1 так, чтобы опустить прижимную лапку 2;

(2) Ослабьте гайку 3;

(3)  Прижмите плоскую крышку коленоподъемника 4, чтобы сделать величину перемещения юстировочного держателя коленоподъемника 5 около 2 мм, затем отрегулируйте винт 6;

(4) После регулировки, затяните гайку 3;

(5) Ослабьте гайку 7;

(6) Отрегулируйте винт 8 так, чтобы его длина над держателем была 8 мм;

(7) Отрегулируйте винт 8, зазор между прижимной лапкой и игольной пластинкой должен быть меньше 13 мм, когда коленоподъемник установлен в своем крайнем положении;

(8) После регулировки, затяните гайку 7.

4. Установка V-ремня (Рис. 6)

(1) Опустите голову машины и установите ремень 1 на маховое колесо и шкив мотора;

(2) Прижмите ремень 1 указательным пальцем с силой 4.9 Н (500 гс), отрегулируйте гайку 2 так, чтобы провисание ремня составило 10 – 14 мм. 

5. Соединение педали с рычагом привода мотора (Рис. 7)

(1) Оптимальный угол наклона педали А к полу примерно 20о – 30о,

(2) Отрегулируйте привод мотора Е так, чтобы стержень В и рычаг привода двигались по одной линии.

(3) В процессе работе, маховик швейной машины G должен вращаться против часовой стрелки, если смотреть с обратной стороны этого маховика, шкив мотора D вращается в том же направлении. Вращение шкива мотора может быть изменено на обратное штекером питания.

(4)  Отрегулируйте натяжение V-ремня F, двигая мотор вверх и вниз. Правильным является натяжение, при котором провисание составляет 10 – 12 мм, когда V-ремень прижат указательным пальцем. 

6. Установка моталки для намотки шпулек (Рис. 8)

(1) Отожмите контролирующий рычаг моталки 1 в его крайнее положение;

(2) Установите моталку параллельно с отверстием для ремня в столе, убедитесь, что ремень 3 может быть отжат на 5 мм колесом моталки 2;

(3) Зафиксируйте моталку двумя шурупами 4;

(4) Когда рычаг 1 возвращается в свое начальное положение, убедитесь, что зазор между колесом моталки и ремнем составляет 8 мм.

7. Установка ограждения ремня (Рис. 9)

(1) Установите три винта на корпусе машины, пожалуйста, не затягивайте винты слишком туго.

(2) Опустите головку машины и установите предохранитель ремня 2 в резьбовой блок 3 и винт 1, затяните винт 1-а.

(3) Поднимите головку машины и затяните винт 4.

(4) Направьте клин верхнего предохранителя ремня к винту 1-b и накройте маховик ручной подачи верхним предохранителем ремня 5.

(5) Зафиксируйте верхнюю часть ограждения ремня 5. винты 1-b, 1-с и 4.

(6) Установите нижнюю часть ограждения ремня 7, и перекрытие с ограждением ремня должно составить 2 – 3 мм, затяните два винта 8.

(7) Вставьте пластину 9 между ограждением ремня 2 и 7.

(8) Задвиньте пластину 9 как можно глубже в паз ограждения ремня 7.

(9) Убедитесь, что между предохранителем ремня 2 и пластиной 9 нет никакого зазора.

(10) Затяните два винта 8 (см. шаг 6).

8. Заправка машины маслом

(1) Пожалуйста, вытащите вилку из розетки, чтобы избежать повреждений. 

(2) Опустите голову машины и наполните масляный картер до отметки “HIGH”

Замечание:

- Пожалуйста, используйте швейное масло 18#

- Пожалуйста, пополняйте масло, когда уровень масла приближается к отметке “LOW”
5. Подготовка к работе

1. Установка иглы (Рис. 11)

(1) Поверните маховое колесо так, чтобы поднять игловодитель 1 в самое верхнее его положение;

(2) Ослабьте установочный винт иглы 2;

(3) Поверните иглу коротким желобком к челноку, затем полностью вставьте колбу иглы в гнездо игловодителя до упора, затяните установочный винт 2.

2. Извлечение шпульного колпачка     (Рис. 12)

(1) Поверните маховое колесо так, чтобы поднять иглу над игольной пластинкой;

(2) Откройте замок шпульного колпачка 1 и извлеките шпульный колпачок;

(3) Освободите замок шпульного колпачка 1 и извлеките шпульку 2.

3. Намотка нити на шпульку (Рис. 13)

(1) Включите питание;

(2) Установите шпульку 1 на стержень моталки 2, опустите рычаг 3 вниз до крайнего положения;

(3) Намотайте несколько витков нити на шпульку 1 вручную;

(4) При запуске машины, шпулька будет наматываться;

(5) После намотки, рычаг 3 будет освобожден автоматически, затем снимите шпульку.

- Если нить наматывается неравномерно, освободите винт 4 и сдвиньте держатель 5 в ту сторону, где нить намотана меньше.

- Объем намотки можно регулировать винтом 6:

-- увеличить объем ( затянуть

-- уменьшить объем ( ослабить

Пожалуйста, убедитесь, что объем намотки оптимальный, нить заполняет 80% от наружного диаметра шпульки. 

4. Установка шпульного колпачка      (Рис. 14)

(1) Поместите шпульку в шпульный колпачок, как показано на Рис. 14;

(2) Протяните нить шпульки через прорезь 1 и пропустите ее под узкой прижимной пластинкой 2;

(3) Вытащите нить шпульки из щели 3 у верхней части прижимной пластинки;

(4) Потяните нить и убедитесь, что шпулька может вращаться;

(5) Держите замок и поместите шпульный колпачок в челнок.

5. Заправка игольной нити (Рис. 15)

Поверните маховое колесо подачи так, чтобы поднять рычаг нитепритягивателя 1 в его самое верхнее положение.


	2. Основные технические характеристики
Модель

GC203-3

GC203-5

Применения

Средние и тяжелые материалы

Тяжелые материалы

Максимальная скорость шитья

4200 об.

3500 об.

Максимальная длина стяжка

4.2 мм

5 мм

Ход игольницы

31 мм

35 мм

Высота подъема прижимной лапки

6 мм вручную

13 мм коленом

Высота подающего зажима

0.8 мм

1.2 мм

Игла

DB
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1 14#

DB
[image: image2.wmf]´

1 21#

Челнок

Маленький челнок с автоматической смазкой

Смазка

Автоматическая смазка

Мощность мотора

370 Вт
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Рис.1
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Рис.2а
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Рис.2б
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Рис.3
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Рис.4
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Рис.5
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Рис.6
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Рис.7
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Рис.8
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Рис.9а
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Рис.9.б
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Рис.10
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Рис.11
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Рис.12
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Рис.13
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Рис.14
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Рис.15
	6. Регулировка длины стежка (Рис. 16)

(1) Поверните шкалу регулятора стежков 1 так, чтобы указатель 2 был направлен на определенную цифру на шкале стежков.

- Чем больше выбранная цифра, тем больше длина стежка.

- Пожалуйста, установите рычаг подачи материала 3 в среднее положение, тогда диск со шкалой можно легко поворачивать.

6. Работа на машине

1. Метод работы

(1) Включите выключатель;

(2) Швейный процесс начинается после нажатия на педаль

2. Шитье в обратном направлении

При работе нажмите рычаг подачи материала 3 для выбора шитья в обратном направлении, отпустите рычаг, возобновиться шитье в прямом направлении.

7. Регулировка натяжения нити

1. Отрегулируйте натяжение нити (Рис.18)

(1) Отрегулируйте натяжение игольной нити 

Опустите прижимную лапку и отрегулируйте гайку 1, как показано на Рис. 18 (слева).

(2) Отрегулируйте натяжение нити шпульки

Держите конец нити шпульки, правильным является натяжение, при котором шпульный колпачок может медленно опускаться, затяните винт 2, как показано на рисунке.

2. Регулировка давления прижимной лапки (Рис. 19)

(1) Ослабьте гайку 1.

(2) Поверните винт 2, чтобы отрегулировать давление

- При условии отсутствия проскальзывания чем меньше давление прижимной лапки, тем лучше.

(3)  Затяните гайку 1.

8. Уход и техническое обслуживание (Рис. 20 – 25)

Чтобы предохранить швейную машину и сохранить ее хорошую производительность, за ней надо ухаживать каждый день, если машина не используется долгое время, пожалуйста, обслуживайте ее в следующей последовательности

1. Поднимите прижимную лапку;

2. Ослабьте винт 1 и извлеките игольную пластинку 2;

3. Удалите пыль с зубчатой рейки 3 с помощью щетки;

4. Зафиксируйте игольную пластинку 2 винтом 1.

5. Медленно поверните маховое колесо, чтобы игла точно вошла в центр отверстия игольной пластинки,

- Если игла не может войти в центр отверстия игольной пластинки, 

-- Убедитесь, что игла не изогнута

-- Ослабьте винт 1 и отрегулируйте игольную пластинку 2 снова.

6. Поверните маховое колесо, чтобы поднять иглу вверх над игольной пластинкой и убедитесь, что острие не повреждено, в противном случае, пожалуйста, замените иглу на новую.

7. Опустите швейную машину

8. Извлеките шпульный колпачок 4;

9. Удалите пыль со шпуледержателя 5 и проверьте, не поврежден ли он;

10. Вытащите шпульку из шпульного колпачка и почистите шпульный колпачок с помощью тряпки. 

11. Поместите шпульку в шпульный колпачок 4, а шпульный колпачок поместите в челнок.

12. Периодически открывайте фронтовую пластину

13. Очистите игловодитель 1 от остатков нитей и втулку игловодителя с помощью щетки или тряпки;

14. Зафиксируйте фронтовую пластину и затяните винты.

- Если не проводить периодическую чистку, это может привести к просачиванию или утечке масла или загрязнению материи.

15. Убирайте масляную пыль тряпкой.

16. Если уровень масла ниже отметки “LOW”, пожалуйста, добавьте масло.

- Пожалуйста, используйте швейное масло 18#

- Если масло грязное, отверните винт 7 и смените швейное масло, а также, пожалуйста, очистите от пыли магнит 8 и масляной картер 9.

17. Поднимите головку машины

18. Установите правильную последовательность заправки игольной нити;

19. Пробное шитье.

9. Точная настройка

1. Отрегулируйте пружину регулятора натяжения игольной нити 

(1) Отрегулируйте натяжение пружины (Рис.26)

Стандартное натяжение пружины регулятора натяжения игольной нити для модели GS203-3 составляет 0.245 – 0.343 Н (25 – 35 гс), а для модели GS203-5 составляет 0.29 – 0.49 Н (30 – 50 гс).

а. Прижмите игольную нить и слегка затяните гайку 5;

b. Проверьте натяжение, когда нижняя часть компенсационной пружины 1 и нитенаправитель 3 находятся на одной высоте;

с. Поверните винт 6 отверткой, чтобы отрегулировать натяжение компенсационной пружины регулятора натяжения игольной нити 1.

(2) Положение пружины регулятора натяжения игольной нити (Рис. 27) ниже прижимной лапки 2, зазор между компенсационной пружиной регулятора натяжения игольной нити 1 и верхней частью нитенаправительного уголка составляет 6 – 8 мм (для GS203-3) и 4 – 6 мм (для GS203-5).

а. Опустите прижимную лапку 2;

b. Ослабьте винт 4;

с. Поверните корпус регулятора 5, чтобы отрегулировать его;

d. Затяните винт 4.

2. Отрегулируйте литой нитенаправитель (Рис. 28)

Правильным положением литого нитенаправителя является положение, в котором винт 2 находится в центре юстировочного диапазона нитенаправителя 1.

- При регулировке, ослабьте винт 2 и подвиньте нитенаправитель 1

1. Для работы с тяжелыми материалами, пожалуйста, сдвиньте нитенаправитель влево;

2. Для работы с легкими материалов, пожалуйста, сдвиньте нитенаправитель вправо;

3. Регуляровка высоты прижимной лапки (Рис. 29)

Поднимите прижимную лапку 1 подъемным рычагом прижимной лапки 2, стандартная высота прижимной лапки составляет 6 мм

(1) Ослабьте гайку 3 и винт 4.

Замечание: Высота А винта не должна превышать 49 мм, иначе прижимная пружина и стержень будут выпадать.

(2) Поднимите прижимную лапку 1 подъемной рычагом прижимной лапки 2;

(3) Вытащите резиновую пробку 6;

(4) Ослабьте винт 7 и сдвиньте стержень лапки 5 вверх или вниз, чтобы высота прижимной лапки стала 6 мм;

(5) Затяните винт 7;

(6) Вставьте резиновую пробку;

(7) Отрегулируйте давление прижимной лапки винтом 4, затем затяните гайку 3.

4. Отрегулируйте высоту зубчатой рейки (Рис. 30)

Максимальная высота зубчатой рейки 1 относительно игольной пластинки составляет 0.8 мм (для GS203-3) или 1.2 мм (для GS203-5)

(1) Поверните маховое колесо, чтобы поднять зубчатой рейки в его самое верхнее положение;

(2) Ослабьте винт 2;

(3) Поверните коромысло 3 и отрегулируйте рычаг двигателя ткани 4;

(4) Затяните винт 2.

5. Отрегулируйте угол зубчатой рейки (Рис. 31)

Когда зубчатая рейка 1 находится в самом верхнем своем положении, стандартным является угол, при котором отметка на оси коромысла 5 совпадает с отметкой на коромысле 6.

(1) Поверните маховое колесо подачи, чтобы поднять зубчатую рейку в ее самое верхнее положение;

(2) Ослабьте винт 7;

(3) Ослабьте ось коромысла 5 и установите ее в пределах 90о относительно стандартного положения, как показано на Рис. 31.

- Если на материале образуются складки, отрегулируйте зубчатую рейку 1, как показано на Рис. А;

- Если материал скользит, отрегулируйте зубчатой рейки 1, как показано на Рис. В;

(4) Затяните винт 7; 

- После регулировки, высота подающего механизма будет меняться, тогда, пожалуйста, отрегулируйте высоту подающего механизма снова.

6. Отрегулируйте высоту иголоводителя (Рис. 32)

Когда игловодитель находится в самом нижнем своем положении, вторая отметка на игольнице 1 должна совмещаться с нижней частью втулки игольницы 2.

(1) Установите игловодитель 1 в его самое нижнее положение;

(2) Вытащите резиновую пробку 3;

(3) Ослабьте винт 4 и отрегулируйте игловодитель 1 движением вниз или вверх;

(4) Затяните винт 4;

(5) Вставьте резиновую пробку 3.

7. Отрегулируйте взаиморасположение игловодителя и зубчатой рейки       (Рис. 33)

Когда зубчатая рейка из своего верхнего положения опускается в положение, которое совпадает с поверхностью игольной пластики, стандартное положение иглы должно быть следующим:

- Для легких и средних материалов:

Поверхность зубчатой рейки 2 и игольной пластинки 1 должны совпадать, а острие иглы быть на 1 мм ниже игольной пластинки.

- Для тяжелых материалов:

Поверхность подающего механизма 2 и игольной пластинки 1 должны совпадать, а между острием и игольной пластинкой должен быть зазор в 3 мм.

(1) Извлеките боковую крышку;

(2) Ослабьте винт 4 на эксцентрике 3 и винт 6 на эксцентрике подачи 5, слегка поверните и отрегулируйте эксцентрик 3 и эксцентрик подачи 5 (эти два эксцентрика соединены штифтом и должны вращаться в другую сторону).

- Если тактирование иглы быстрое, поверните, как показано на Рис. А; если тактирование иглы медленное, поверните, как показано на Рис. В;

- Чтобы избежать смещения материала, пожалуйста, установите медленное тактирование иглы (Рис. В);

- Чтобы избежать стягивания шва, пожалуйста, установите быстрое тактирование иглы (Рис. А).

Замечание: Если слишком сильно повернуть эксцентрик 3 и эксцентрик подачи 5, как показано на Рис. А, это приведет к поломке иглы.

(3) После регулировки затяните винты 4 и 6.

8. Отрегулируйте взаиморасположение иглы и челнока (Рис. 34)

Поднимите игловодитель 1 из его нижнего положения до положения, в котором нижняя отметка на игловодителе совместится с нижним краем втулки игловодителя 2, носик челнока должен быть направлен на центр иглы 4.

(1) Поверните маховое колесо и поднимите игловодитель 1 так, чтобы отметка b на игловодителе совместилась с нижним краем втулки игольницы 2.

- Когда игла поднята на 1.8 мм (для GS203-3) или 2.2 мм (для GS203-5), зазор между отверстием иглы и носиком челнока должен быть 0 – 0.5 мм.

(2) Затяните винт 5.
9. Отрегулируйте количество масла для главного вала и челнока (Рис. 35)

  (1) Главный вал

Снимите фронтовую пластину, поверните винт 1, чтобы установить количество масла для верхней рукоятки

(3) Челнок

(4) Опустите головку машины, поверните винт 2, чтобы установить количество масла для челнока.

- После регулировки дайте машине поработать 2 – 3 минуты, и установите количество масла снова.
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Рис.31
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Рис.32

[image: image45.jpg]



[image: image46.jpg]For example: GC203-3

I T

Timing fast Starelarcl Timing slow

®





Рис.33
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Рис.35


Обозначения на рисунках:

Рис. 5: Less than 13 mm – меньше 13 мм 

Рис. 11: Frontal - фронтальный, Long groove – длинный игольный желобок

Рис. 13: 80% winding amount – 80% объем намотки 

Рис. 15: About 50 mm – около 50 мм

Рис. 18 и 19: Bobbin thread – нить шпульки, strengthen - усиливать, weaken - ослаблять

Рис. 26: N – Н,  gf – гс

Рис. 28: More - больше, Less - меньше

Рис. 31: Standard – норма, Front decline – фронтальный наклон, Front raise – фронтальный подъем

Рис. 32: Stitch – стежок

Рис. 33: About – около, For example – например, Timing fast – быстрое тактирование, Standard – норма, Timing slow – медленное тактирование

Рис. 34: Stitch – стежок

Рис. 35: Most  - максимум, Least – минимум, More - больше, Less - меньше
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