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Наташа, чтобы не нарушать нумерацию, я оставляю эту страницу  пустой, так как здесь должен быть рисунок.

I.
Назначение и спецификация швейной машины

1.
Описание машины

Краеобметочные швейные машины серии GN20 оснащаются нитепритягателем иглодержателя, одной прямой иглой, двумя петлителями и выполняют одиночный или двойной цепной стежок. Все машины этой серии имеют полузакрытую структуру, обеспечивающую простоту управления и регулировки. Основные части машины выполнены из износостойких материалов, таких как легированная сталь и легированная медь, благодаря чему машина отличается длительным сроком службы.

Эта серия отличается широким диапазоном регулировки стежка, возможностью стачивать толстые ткани, выполнять равномерные прочные стежки красивой формы, предназначена для обметки, соединения и декоративной обработки джутовых и шерстяных тканей, ковров на изготавливающих одежду предприятиях.

2.
Назначение машины

Модель GN20, двухниточная машина для обметки краев джутовых мешков, предназначена для стачивания джутовых мешков любого типа на изготавливающих джутовые изделия предприятиях.

Модель GN20–1, однониточная машина для обметки краев при соединении нескольких деталей, предназначена для использования на мукомольных и красильных, а также отделочных фабриках.

Модель GN20–2, двухниточная машина для обметки краев ковровых изделий, предназначена для обметки ковров любого типа на ковровых комбинатах и оформления кромок шерстяной верхней одежды на швейных фабриках. Кромки ковров, обработанные на этой швейной машине, надежные, эластичные и тугие, а также отличаются прекрасным внешним видом.

Основные технические характеристики

№

    Тип машины

характеристика
GN20
GN20–1
GN20–2

1
Макс. скорость стачивания
1400 r.p.m.
1400 r.p.m.
1400 r.p.m.

2
Макс. толщина стачиваемых материалов
10 мм
10 мм
10 мм

3
Диапазон регулировки стежков
8 – 16 мм
8 – 16 мм
3,5 – 7 мм

4
Шов
двухниточный

цепной стежок 502
однониточный

цепной стежок 501
двухниточный

цепной стежок 503

5
Нить
3,2 S/3 льняная нить простого прядения
21 S/18 хлопковая нить
3,2 S/3 полипропиленовая нить

6
Высота подъема прижимной лапки
11 мм
11 мм
11 мм

7
Игла
Gk8X33#
Gk8X26#
80800X250#

8
Диаметр шкива
164 мм
164 мм
164 мм

9
Мощность мотора
370 кВт
370 кВт
370 кВт

10
Вес машины
35 кг
35 кг
35 кг

11
Габаритные размеры (дхшхв)
445 Х 245 Х 375 мм 
445 Х 245 Х 375 мм
445 Х 245 Х 375 мм

II.
Как использовать и регулировать машину

1.
Меры предосторожности до начала эксплуатации

Новую или длительно не эксплуатировавшуюся машину перед тем, как начать на ней работать, необходимо проверить. Очистить антикоррозийную смазку и пыль с поверхности машины, залить масло для швейных машин или масло 20# в маслоуловитель и смазочные отверстия. Поворачивая маховое колесо рукой по часовой стрелке, проверьте ход и координацию машины. Проверьте направление вращения мотора. Затем запустите машину, чтобы проверить, как она работает.

Примечание: когда машина запускается без стачиваемого материала, поднимите прижимную лапку, чтобы избежать сильного износа зубчатой рейки и прижимной лапки. Не поднимайте прижимную лапку слишком высоко, чтобы избежать столкновения с петлителем.

2.
Смазка

Необходимо регулярно проводить техническое обслуживание машины для обеспечения длительного срока службы. Машину следует чистить и смазывать дважды в течение смены в местах смазки, указанных на рис. 1, смачивая фетровые прокладки маслом. Окошко для наблюдения за подачей масла должно быть заполнено и отрегулировано так, чтобы подавалось две или три капли в минуту.

3.
Выбор иглы и нити, заправка нити

Выбор иглы и нити зависит от качества и технических требований к стачиваемому материалу. Хороший подбор иглы и нити является одним из основных условий получения хорошей строчки. Острие иглы должно быть острым, а нить должны быть достаточно прочной.

Заправьте машину, как показано на рис. 2, протяните верхнюю и нижнюю нити через игольное ушко и ушко петлителя примерно на 50 мм (2 дюйма). Поддерживая направитель, для равномерной подачи сильно не подталкивайте и не задерживайте стачиваемый материал.

Примечание: нить с катушки должна тянуться гладко, без каких-либо рывков.

4.
Установка иглы

Игла является очень уязвимой частью машины. Когда ушко иглы изнашивается, острие иглы становится тупым или игла сгибается, необходимо заменить иглу. Для того чтобы заменить иглу, поверните шкив так, чтобы иглодержатель перешел в крайнее верхнее положение. Ослабьте установочную гайку иглы (А, рис. 3) гаечным ключом и вставьте колбу новой иглы как можно глубже в отверстие иглодержателя. Паз иглы должен смотреть в направлении подачи материала. Затем затяните установочную гайку иглы.










Рис. 3

5.
Регулировка положения иглы, нижнего петлителя и укладчика

Отрегулировать положение, как описано ниже:

а) Нижний петлитель и игла

Поверните шкив машины по часовой стрелке так, чтобы игла перешла в крайнее нижнее положение, одновременно нижний петлитель (В, рис. 4) перемещается назад в самое дальнее левое положение. Расстояние от носика нижнего петлителя до осевой линии иглы составляет 12 мм (15/32 дюйм). Плавно поворачивайте шкив машины, пока нижний петлитель не перейдет слева направо. Когда игла начинается подниматься, расстояние от носика нижнего петлителя до осевой линии иглы составляет 9,5 мм (3/8 дюйма) (см. рис. 5). Для того чтобы отрегулировать это расстояние, ослабьте гайку (D, рис. 4) приводного рычага петлителя, перемещая рамку петлителя верх и вниз, добейтесь необходимого расстояния, а затем затяните винт.

Рис. 5





Рис. 6

б) Иглодержатель и нижний петлитель

Поверните шкив машины плавно так, чтобы нижний петлитель перемещался слева направо. Когда носик нижнего петлителя находится на уровне центральной оси иглы, ушко иглы должно совместиться с ушком нижнего петлителя. Для того чтобы отрегулировать взаиморасположение, ослабьте винт (В, см. рис. 3), чтобы переместить иглодержатель вверх или вниз в зависимости от необходимости. По окончании регулировки затяните винт.

с) Петлитель-укладчик и игла

Сначала отрегулируйте междоузловое расстояние (Х. Рис. 7) соединительного звена петлителя между двумя подшипниками так, чтобы оно составляло 105 мм (4 1/8 дюймов). Для того чтобы отрегулировать его, ослабьте две гайки (А, рис. 7). Поверните соединительное звено (В, рис. 7) по часовой стрелке или против часовой стрелки, чтобы установить расстояние (Х). Затем затяните гайки.

Поверните шкив машины рукой так, чтобы укладчик перемещался влево, пока между ним и иглой не образуется прямой угол. Расстояние от носика укладчика до осевой линии иглы составляет 7 мм (9/32 дюйма) (см. рис. 9). Для регулировки ослабьте два винта (F, рис. 4) внутренним гексагональным гаечным ключом, переместите концевой кривошип петлителя (G, рис. 4) вверх или вниз, чтобы установить необходимое расстояние, затем затяните винты.

Примечание: сильно нажмите рукой вал петлителя (Н, рис. 4) назад, когда затягиваете два винта. Торцевая поверхность кривошипа петлителя наклонена относительно кривошипа втулки вала, что обеспечивает осевой люфт. В противном случае будет создаваться шум.

d) Укладчик и нижний петлитель

Когда нижний петлитель (В, рис. 4) перемещается в самое дальнее положение влево, укладчик поднимается. Поверните шкив машины так, чтобы встретились два петлителя. В этот момент ушко для иглы нижнего петлителя должно накладываться на носик укладчика.

6.
Регулировка расстояния между иглой, нижним петлителем и петлителем-укладчиком

Игла, нижний петлитель и укладчик не должны ударяться друг о друга в процессе работы машины. Расстояние между ними должно составлять 0,1 мм (0,004 дюйма) (см. рис. 11). Выполните регулировку, как описано ниже: сначала отрегулируйте расстояние между нижним петлителем и иглой, затем расстояние между укладчиком и нижним петлителем. Для регулировки ослабьте установочные винты на рамке петлителя, рукой поверните угол петлителя в правое положение. Затем затяните винты.

Для того чтобы отрегулировать расстояние между укладчиком и иглой, ослабьте два винта (К, рис. 4) на основании рамки петлителя (I, рис. 4), переместите основание рамки петлителя вверх или вниз, чтобы добиться соответствующего расстояния. Затем затяните два винта.

7.
Установка иглы для скользящей нити (специально для модели GN20)

Качество строчки, выполняемой нижней нитью, определяется согласованностью действий иглы для скользящей нити и нижнего петлителя. Если скользящая нить освобождается слишком рано или слишком поздно нижняя нить будет слишком сильно натянута, и даже может порваться. Корректировка времени освобождения нити: когда нижний петлитель перемещается назад в крайнее левое положение и начинает двигаться вправо, наступает момент освобождения нити. В этот момент игла для скользящей нити, начинает удалять нить. Для регулировки поверните рукой шкив машины так, чтобы укладчик переместился в крайнее правое положение. Ослабьте два установочных винта (В, рис. 12) на рамке укладчика.

Поверните вал иглы для скользящей нити (С, рис. 12) в направлении правого угла. Затяните два установочных винта.

По окончании регулировки синхронизации иглы для скользящей нити, соответствующим образом изменится расстояние перемещения (Х) между иглой для скользящей нити и нижним петлителем. Для регулировки ослабьте винт (D, рис. 12), нажмите или потяните иглу для скользящей нити так, чтобы установить расстояние 0,2 мм. Затяните винт.

8.
Установка предохранителя иглы

Игла согнется или сломается, если стачиваемые мешки выполнены из материала разной толщины. Предохранитель иглы (А, рис. 13) и предохранительная пластина (В, рис. 13) защищают иглу. Расстояние между предохранителем иглы и предохранительной пластиной и иглой составляет 0,1 – 0,2 мм (0,004-0,008 дюйма). Для того чтобы

отрегулировать предохранитель иглы поверните шкив так, чтобы предохранитель иглы (В) закрыл иглу (С). Ослабьте установочный винт (D), переместите предохранитель иглы вперед или назад, чтобы установить соответствующее расстояние. Затяните винт. Для того чтобы отрегулировать предохранительную пластину иглы, поверните шкив так, чтобы игла перешла в крайнее нижнее положение. Ослабьте винт (Е, рис. 13) на игольной пластине, переместите предохранитель иглы вперед или назад, чтобы установить ее в соответствующее положение. Затяните винт.

9.
Регулировка зубчатой рейки

Высота зубчатой рейки (G, рис. 13) определяется качеством и толщиной стачиваемых материалов. Для стачивания таких материалов, как шерстяные ткани, одежду и т.д. вершина зубцов зубчатой рейки должна располагаться на 1,5 мм (0,060 дюйма) выше верхней поверхности игольной пластины, а при стачивании мешковины и ковров – на 2 мм (0,078 дюйма). Для регулировки высоты переместите зубчатую рейку в крайнее верхнее положение, снимите игольную пластину и зубчатую рейку, отрегулируйте установочный винт (F, рис. 13), как это необходимо, установите зубчатую рейку и игольную пластину. Затяните винты (Е, рис. 12).

Если зубчатая рейка располагается не по центру прорези игольной пластины, ослабьте два винта (А, рис. 14) на держателе зубчатой рейки, переместите держатель зубчатой рейки (С, рис. 14) вправо или влево в зависимости от необходимости, затем затяните два винта.

10.
Изменение длины стежка

Длину стежка можно отрегулировать, поднимая или опуская штырь (D, рис. 14), расположенный в сегментной прорези блокиратора подачи (С, рис. 14). При опускании штыря (D) длина стежка увеличивается, а при подъеме штыря (D) – уменьшается. Для регулировки ослабьте гайку (В, рис. 14) и переместите винт (D) вверх или вниз в зависимости от ситуации. Затем затяните гайку (В).

Примечание: любые изменения длины стежка вызывают изменение расстояние между предохранителем иглы (А, рис. 13) и иглой (С, рис. 13). Не забывайте заново регулировать это расстояние.

11.
Регулировка давления прижимной лапки

Давление прижимной лапки определяется толщиной материала. При стачивании толстых материалов давление уменьшается, при стачивании тонких материалов давление увеличивается. Если материал подается равномерно, а форма стежков безупречна, не увеличивайте давление, чтобы уменьшить износ. Для регулировки поверните две шайбы вовнутрь, чтобы увеличить давление, и поверните их наружу, чтобы давление уменьшилось.

12.
Регулировка натяжения нити

Натяжение нити регулируется регулятором нити. Поверните регулятор натяжения нити (В, рис. 15) внутрь или наружу, чтобы увеличить или уменьшить натяжение верхней нити. Поверните регулятор натяжения нити (С, рис. 15) внутрь или наружу, чтобы увеличить или уменьшить натяжение нижней нити. Ослабьте винт, переместите штифт (D, рис. 15) внутрь или наружу, чтобы дополнительно отрегулировать натяжение верхней нити (особенность модели GN20).

По окончании регулировки натяжения нити, если стежки все же сохраняют не правильную форму, отрегулируйте высоту стержня регулировки количества нити. В принципе, со шпульки поступает большее количество нити, когда иглодержатель опускается, и меньшее – когда он поднимается. Это особенно хорошо натягивает нижнюю нить, и при этом не требуется увеличивать натяжение нити. Натяжение верхней и нижней нити одинаково при обметке ковров.

В выполняющей одиночные стежки швейной машине нет механизма с нижней нитью.

III
Устранение неисправностей

Симптом
Причина
Способ устранения

Обрыв нити
1.
Неправильно заправлена нить

2.
Заедание нити

3.
Натяжение нити слишком сильное

4.
Несоответствующая нить, не достаточно прочная

5.
На ушке иглы, прорези игольной пластины и петлителе заусенцы

6.
Движение иглы и петлителя не синхронизовано

7.
Игла ударяется о предохранитель иглы или петлитель

8.
Зубцы зубчатой рейки слишком острые

9.
Сильное давление прижимной лапки
1.
Заправить нить в соответствии с инструкцией (рис. 2)

2.
Проверить и устранить

3.
Ослабить натяжение нити

4.
Подобрать хорошую нить

5.
Заточить или заменить

6.
Отрегулировать соответствующим образом

7.
Отрегулировать соответствующим образом

8.
Подточить зубцы

9.
Уменьшить давление

Пропуск стежков
1.
Неправильно установлена игла

2.
Не согласовано движение иглы и петлителя

3.
Игла слишком высоко, петлитель не может сформировать петлю, или игла согнута

4.
Неправильное положение разделителя нити

5.
Тонкая игла, неровная игла
1.
Отрегулировать иглу

2.
Отрегулировать соответствующим образом

3.
Отрегулировать высоту иглы или заменить

4.
Отрегулировать положение разделителя нити

5.
Заменить иглу или нить

Ломается игла
1.
Игла наклонена

2.
Игла ударяется о петлитель или о предохранитель иглы

3.
Тонкая игла стачивает толстые материалы
1.
Заменить иглу

2.
Отрегулировать люфт

3.
Заменить иглу

Неровное натяжение игольной нити
1.
Несоответствующая игольная

2.
Не правильно установлено натяжение игольной нити
1.
Отрегулировать высоту стержня регулировки нити

2.
Отрегулировать натяжение игольной нити

Неровное натяжение нити петлителя
1.
Неверное натяжение нити петлителя

2.
Движение иглы для скользящей нити и нижнего петлителя не согласовано
1.
Отрегулировать натяжение нити

2.
Синхронизировать иглу для скользящей нити

Плохо подается материал
1.
Поверхность зубчатой рейки слишком низко или износилась

2.
Давление прижимной лапки слишком слабое

3.
Ослаблен установочный винт кулачка подачи
1.
Понять поверхность зубчатой рейки или заменить

2.
Увеличить давление

3.
Затянуть винт

Верхний и нижний материал на разных уровнях
1.
Давление прижимной лапки слишком слабое

2.
Поверхность прижимной лапки неровная, слишком сильное трение
1.
Отрегулировать давление

2.
Отполировать прижимную лапку



Тяжелый ход машины
1.
Плохо собрана машина

2.
Ведущий шкив слишком сильно затянут

3.
Недостаточно масла в подвижных деталях
1.
Проверить зазоры в машине и отрегулировать

2.
Ослабить соответствующим образом шкив

3.
Почистить и смазать

Шумный ход
1.
Подвижные части уязвимы, что приводит к увеличению зазоров

2.
Ослаблен установочный винт, что приводит к ударению деталей

3.
Соединения плохо смазаны маслом
1.
Заменить части

2.
Затянуть винты

3.
Поменять детали и смазать

