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1.  ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ 
 

(1) Описание модели (модель LH без устройства для обрезки нити) 
 

LH –31             – O        
                     
                     
                 
                 

О: без автоматического обратного  
     продвижения материала 

                 
                 

В: с автоматическим обратным 
     продвижением материала 

                     
                 
                 

Игольный блок (блок, регулирующий 
расстояние между иглами) 

                     
                 
                 А: Легкие материалы 
          
      

28: маленький челнок 
    F: Корсеты, кринолины; нижние юбки 

          
          G: Джинсы 
      

68: маленький  
      челнок для  
      потайной строчки 

    

                 S: Среднетяжелые материалы 

 
Таблица 1 

 

Модель LH-31 28 LH-31 68 
Тип строчки  A G S F A G S 
Скорость шитья, максимальная 3000 s.p.m. 
Максимальная длина строчки (стежка)  
(при шитье вперед и в обратном направлении) 5x5 мм *1 5 x 5 мм 

Игла (стандартная)  DPx5(#9~#21) *2 DP x 5(#9~#21) 
Ручной рычажок  
подъема 5.5 мм 

Подъем прижимной 
лапки Коленный рычажок 

подъема 12 мм 

Механизм щелевого игольного стержня Поставляется Не поставляется 
 
*1:  4 x 4 мм 
*2:  134SES SER V7 Nm65 
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(2) Описание модели (модель LH с устройством для обрезки нити) 
 
LH –31             – 7        
                     
                     
                 
                 

00: без приспособления для очистки,  
      без автоматического обратного  
      продвижения материала 

                 
                 

0В: без приспособления для очистки,  
       с автоматическим обратным  
       продвижением материала 

              
             

Игольный блок 
(блок, регули-
рующий рас-
стояние между 
иглами) 

 W0: с приспособлением для очистки,  
       без автоматического обратного  
       продвижения материала 

              
             

 
 

WB: с приспособлением для очистки,  
        с автоматическим обратным  
        продвижением материала 

                     
                
             A: Легкие материалы    
                
             S: Джинсы    
                
             

G: Среднетяжелые  
     материалы    

               
      

28: маленький  
      челнок          

               
      

68: маленький  
      челнок для  
      потайной  
      строчки 

         

 
 

Таблица 2 
 

Модель LH-31 28-7 LH-3168-7 
Тип строчки  A S G A S G 
Скорость шитья, максимальная 3000 s.p.m. 
Максимальная длина строчки (стежка)  
(при шитье вперед и в обратном направлении) 5x5 мм 

Игла (стандартная)  DPx5(#ll~#21) 
Ручной рычажок 
подъема 5.5 мм 

Подъем прижимной лапки 
Коленный рыча-
жок подъема 12 мм (с устройством очистки: 9 мм) 

Механизм щелевого игольного стержня Поставляется Не поставляется 
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2.  ЭЛЕМЕНТЫ КОНСТРУКЦИИ МАШИНЫ 
 
Швейная машина марки APW-193N, состоит, главным образом, из следующих элементов: 
 

А  Рама и элементы конструкции  
    (Рама, стол швейной машины, педальный переключатель и т.д.)    

В  Прижимная лапка и механизм подачи материала 

С  Угловой нож 

D  Блок крепления (Элементы блока крепления и его движущие элементы) 

E  Пневматический блок переключения (Пневматические устройства переключения и соединения) 

F  Накопитель 

G  Головка швейной машины 

H  Электрический блок управления (блок управления) 

 I   Маслосборник 
J  Панель настройки  

K   сетевой выключатель 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Рис. 1 
 

На этой машине вы можете легко обтачивать изделия, сменяя  различные материалы (оторачивать 
предметы одежды, использовать прокладочный материал, окаймлять лоскутки и т. д.), оперируя  
переключателями на рабочей панели. 
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(3) LH-3128, тип G 
Таблица 5 

 

Расстояние  
между иглами 

Игольная 
пластина Зубчатая рейка Иглодер-

жатель 
Прижимная 

лапка 

Подвижная 
пластина 
левая  

(в сборке) 

Подвижная 
пластина 
правая  

(в сборке) 

 

Код 

дюй-
мы мм   

φ 2.2 
 

2.0 

  

       
       
       

D 3/16 4.8 226 25305 B1613 512 D0H 101 47858 226 40353 
E 7/32 5.6 226 25404 B1613 512 E0H 101 47957 226 40452 
F 1/4 6.4 226 25503 B1613 512 F0H 101 48054 226 40551 
G 9/32 7.1 226 25602 B1613 512 G0H 101 48153 226 40759 
H 5/16 7.9 226 25701 B1613 512 H0H 101 48252 226 40858 
K 3/8 9.5 226 25800 B1613 512 K0H 101 48351 226 40957 
       

226 01058 226 00555 

L 1/2 12.7 226 26006 B1613 512 L0H 101 48559 226 4T252 
M 5/8 15.9 226 26105 B1613 512 M0H 101 48658 226 41351 
N 3/4 19.1 226 26204 B1613 512 N0H 101 48757 226 41450 

226 01157 226 00654 

P 7/8 22.2 226 26303 B1613 512 P0H 101 48856 226 41658 
Q 1 25.4 226 26402 B1613 512 Q0H 101 48955 226 41757 
R 1-1/8 28.6 226 26501 B1613 512 R0H 101 49052 226 41856 

226 01256 226 00753 

S 1-1/4 31.8 226 26600 B1613 512 S0H 101 49151 22641955 
T 1-3/8 34.9 226 26709 B1613 512 T0H 101 49250 226 42052 
U 1-1/2 38.1 226 26808 B1613 512 U0H 101 49359 226 42151 

226 01355 226 00852 

 
(4) LH-3128, тип F 

Таблица 6 
 

Расстояние  
между иглами 

Игольная пла-
стина 

Зубчатая рей-
ка 

Иглодер-
жатель 

Прижимная 
лапка 

Подвижная 
пластина 
левая  

(в сборке) 

Подвижная 
пластина 
правая  

(в сборке) 

 

Код 

дюй-
мы мм   

φ 1.4  
1.4 

  

       
   226 25107 B 1/8 3.2 * 226 28002 226 30107 101 47650 226 27152 

       
   226 25305 D 3/16 4.8 * 226 28200 226 35304 101 47858 226 27350 

              
   226 25503  F 1/4 6.4 * 226 28408  226 35502 101 48054 226 27558 

   226 25602  G 9/32 7.1 * 226 28507  226 35700 101 48153 226 27657 

   226 25701  H 5/16 7.9 * 226 28606  226 35809 101 48252 226 27756 

226 01058 226 00555 

 
(Звездочкой) отмечены № игольной пластинки для пришивания ленты. 
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(5) LH-3128-7, тип S 
Таблица 7 

 

Расстояние  
между иглами 

Игольная 
пластина 

Зубчатая 
рейка 

Иглодер-
жатель 

Прижимная 
лапка 

Подвижная 
пластина 
левая  

(в сборке) 

Подвижная 
пластина 
правая  

(в сборке) 

Приспособ-
ление для 
очистки 

 

Код 

дюймы мм  
 

φ 2.0  
2.0 

   

       
       

C 5/32 4.0 226 60302 102 37907 101 47759 101 52650 
D 3/16 4.8 226 60401 102 38004 101 47858 101 52759 
E 7/32 5.6 226 60500 102 38103 101 47957 101 52858 
F 1/4 6.4 226 60609 102 38202 101 48054 101 52957 
G 9/32 7.1 226 60708 102 38301 101 48153 101 53054 
H 5/16 7.9 226 60807 102 38400 101 48252 101 53153 
K 3/8 9.5 226 60906 102 38509 101 48351 101 53252 

102 09230 

W 7/16 11.1 226 61003 101 68300 101 48450 101 53351 

226 50857 226 50352 

L 1/2 12.7 226 61102 102 38707 101 48559 101 53450 102 09500 

M 5/8 15.9 226 61201 102 38806 101 48658 101 53559 

N 3/4 19.1 226 61300 102 38905 101 48757 101 53658 

226 50956 226 50451 

P 7/8 22.2 226 61409 101 68706 101 48856 101 53757 102 09807 

Q 1 25.4 226 61508 102 39002 101 48955 101 53856 

R 1-1/8 28.6 226 61607 101 68904 101 49052 101 53955 

226 51053 226 50550 

S 1-1/4 31.8 226 61706 101 69001 101 49151 101 54052 
       
       

226 51152 226 50659 
102 09906 

 
(6) LH-3128-7, тип A 

Таблица 8 
 

Расстояние  
между иглами 

Игольная 
пластина 

Зубчатая 
рейка 

Иглодер-
жатель 

Прижимная 
лапка 

Подвижная 
пластина 
левая  

(в сборке)

Подвижная 
пластина 
правая  

(в сборке) 

Приспособ-
ление для 
очистки 

 

Код 

дюймы мм   
φ 1.4  

1.6 
   

A 3/32 2.4 226 60104 226 65004 101 47551 226 37557 
B 1/8 3.2 226 60203 226 65103 101 47650 226 37656 
C 5/32 4.0 226 60302 226 65202 101 47759 226 37755 
D 3/16 4.8 226 60401 226 65301 101 47858 226 37854 
E 7/32 5.6 226 60500 226 65400 101 47957 226 37953 
F 1/4 6.4 226 60609 226 65509 101 48054 226 38050 
G 9/32 7.1 226 60708 226 65707 101 48153 226 38258 
H 5/16 7.9 226 60807 226 65806 101 48252 226 38357 
K 3/8 9.5 226 60906 226 65905 101 48351 226 38456 

102 09230 

W 7/16 11.1 226 61003 226 66002 101 48450 226 38555 

226 50857 226 50352 

L 1/2 12.7 226 61102 226 66200 101 48559 226 38753 
M 5/8 15.9 226 61201 226 66309 101 48658 226 38852 

102 09500 

N 3/4 19.1 226 61300 226 66408 101 48757 226 38951 
226 50956 226 50451 

P 7/8 22.2 226 61409 226 66606 101 48856 226 39157 
Q 1 25.4 226 61508 226 66705 101 48955 226 39256 

102 09807 

R 1-1/8 28.6 226 61607 226 66804 101 49052 226 39355 
226 51053 226 50550 

S 1-1/4 31.8 226 61706 226 66903 101 49151 226 39454 
       
       

226 51152 226 50659 102 09906 
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(7) LH-3128-7, тип G 
Таблица 9 

 

Расстояние  
между иглами 

Игольная 
пластина 

Зубчатая 
рейка 

Иглодер-
жатель 

Прижимная 
лапка 

Подвижная 
пластина 
левая  

(в сборке)

Подвижная 
пластина 
правая  

(в сборке) 

Приспособ-
ление для 
очистки 

 

Код 

дюймы мм 
  

    2  
2.0   

   

       
       
       

D 3/16 4.8 226 60401 102 39101 101 47858 226 40353 
E 7/32 5.6 226 60500 102 39200 101 47957 226 40452 
F 1/4 6.4 226 60609 102 39309 101 48054 226 40551 
G 9/32 7.1 226 60708 102 39408 101 48153 226 40759 
H 5/16 7.9 226 60807 102 39507 101 48252 226 40858 
K 3/8 9.5 226 60906 102 39606 101 48351 226 40957 

102 09230 

W 7/16 11.1 226 61003 101 70801 101 48450 226 41054 

226 50857 226 50352 

L 1/2 12.7 226 61102 102 39804 101 48559 226 41252 102 09500 

M 5/8 15.9 226 61201 102 39903 101 48658 226 41351 

N 3/4 19.1 226 61300 101 71106 101 48757 226 41450 

226 50956 226 50451 

P 7/8 22.2 226 61409 101 71205 101 48856 226 41658 
Q 1 25.4 226 61508 101 71304 101 48955 226 41757 

102 09807 

R 1-1/8 28.6 226 61607 101 71403 101 49052 226 41856 
226 51053 226 50550 

S 1-1/4 31.8 226 61706 101 71502 101 49151 226 41955 
       
       

226 51152 226 50659 102 09906 

 
 
 
(7-1) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
     Передняя (в сборке) втулка приводного вала челнока         Центральная (в сборке) втулка приводного вала челнока 
 
 

Размер № детали Наименование детали 

3/32"~7/8" (2.4-22.2) B 18025120ADA Передняя (в сборке) втулка приводного вала челнока (7/8") 

1"~1 1/2" (25.4-38.1) B18025120AB Передняя (в сборке) втулка приводного вала челнока (1"~1 1/2") 
3/32"~7/8" (2.4-22.2) B18035150AO Центральная (в сборке) втулка приводного вала челнока  (7/8") 

1"~1 1/2" (25.4-38.1) 10112357 Центральная (в сборке) втулка приводного вала челнока (1"~1 1/2")
 

* общее для всех моделей 
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(8) LH-3168, тип S 
Таблица 10 

 

Расстояние  
между иглами 

Игольная 
пластина 

Зубчатая 
рейка 

Иглодержатель 
(левый) 

Иглодержатель 
(правый) 

Прижимная 
лапка 

Подвижная 
пластина 
левая  

(в сборке) 

Подвижная 
пластина 
правая 

(в сборке) 

 

Код 

дюй-
мы мм   

φ 1.9 
   

2.0 

 

        
        

C 5/32 4.0 226 25206 226 30206 B1402-528-CAO-A 101 52650 
D 3/16 4.8 226 25305 226 30404 B1402-528-DALA B1402-528-DARA 101 52579 
E 7/32 5.6 226 25404 226 30503 B1402-528-EAL B1402-528-EAR 101 52858 
F 1/4 6.4 226 25503 226 30602 B1402-528-FALA B1402-528-FARA 101 52957 
G 9/32 7.1 226 25602 226 30800 B1402-528-GAL B1402-528-GAR 101 53054 
H 5/16 7.9 226 25701 226 30909 B1402-528-HALA B1402-528-HARA 101 53153 
K 3/8 9.5 226 25800 226 31006 B1402-528-KALA B1402-528-KARA 101 53252 
        

226 01058 226 00555

L 1/2 12.7 226 26006 226 31303 B1402-528-LAL B1402-528-LAB 101 53450 
M 5/8 15.9 226 26105 226 31402 B1402-528-MAL B1402-528-MAR 101 53559 
N 3/4 19.1 226 26204 226 31501 B1402-528-NAL B1402-528-NAR 101 53658 

226 01157 226 00654

        
Q 1 25.4 226 26402 226 31808 B1402-528-QAL B1402-528-QAR 101 53856 

226 01256 226 00753

 
 
(9) LH-3168, тип A 

Таблица 11 
 

Расстояние  
между иглами 

Игольная 
пластина 

Зубчатая 
рейка 

Иглодержатель 
(левый) 

Иглодержатель 
(правый) 

Прижимная 
лапка 

Подвижная 
пластина 
левая  

(в сборке) 

Подвижная 
пластина 
правая 

(в сборке) 

 

Код 

дюй-
мы мм   

φ 1.4 
   

1.6 

 

        
B 1/8 3.2 226 25107 226 30107 B1402-528-BAO-A 226 37656 
C 5/32 4.0 226 25206 226 35205 B1402-528-CAO-A 226 37755 
D 3/16 4.8 226 25305 226 35304 B1402-528-DALA B1402-528-DARA 226 37854 
E 7/32 5.6 226 25404 226 35403 B1402-528-EAL B1402-528-EAR 226 37953 
F 1/4 6.4 226 25503 226 35502 B1402-528-FALA B1402-528-FARA 226 38050 
G 9/32 7.1 226 25602 226 35700 B1402-528-GAL B1402-528-GAR 226 38258 
H 5/16 7.9 226 25701 226 35809 B1402-528-HALA B1402-528-HARA 226 38357 
K 3/8 9.5 226 25800 226 35908 B1402-528-KALA B1402-528-KARA 226 38456 
        

226 01058  226 00555 

L 1/2 12.7 226 26006 226 36203 B1402-528-LAL B1402-528-LAR 226 38753 
M 5/S 15.9 226 26105 226 36302 B1402-528-MAL B1402-528-MAR 226 38852 
N 3/4 19.1 226 26204 226 36401 B1402-528-NAL B1402-528-NAR 226 38951 

226 01157 226 00654

        
Q 1 25.4 226 26402 226 36708 B1402-528-QAL B1402-528-QAR 226 39256 

22601256 226 00753
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(10) LH-3168, тип G 
Таблица 12 

 

Расстояние  
между иглами 

Игольная 
пластина Зубчатая рейка Иглодержатель 

(левый) 
Иглодержатель 

(правый) 
Прижим-
ная лапка 

Подвиж-
ная плас-
тина 
левая  

(в сборке) 

Подвиж-
ная плас-

тина 
правая 

(в сборке)

Код 

дюй-
мы мм   

φ 2.2 
   

2.0 
 

        
        
        

D 3/16 4.8 226 25305 В1613 512 DOH B1402-528-DALA B1402-528-DARA 226 40353 
E 7/32 5.6 226 25404 B1613 5I2 EOH B1402-528-EAL B1402-528-EAR 226 40452 
F 1/4 6.4 226 25503 B1613 512 FOH B1402-528-FALA B1402-528-FARA 226 40551 
G 9/32 7.1 226 25602 B1613 512 GOH B1402-528-GAL B1402-528-GAR 226 40759 
H 5/16 7.9 226 25701 B1613 512 HOH B1402-528-HALA B1402-528-HARA 226 40858 
K 3/8 9.5 226 25800 B1613 512 KOH B1402-528-KALA B1402-528-KARA 226 40957 
        

226 01058 226 00555

L 1/2 12.7 226 26006 B1613 512 LOH B1402-528-LAL B1402-528-LAR 226 41252 
M 5/8 15.9 226 26105 B1613 512 MOH B1402-528-MAL B1402-528-MAR 226 41351 
N 3/4 19.1 226 26204 B1613 512 NOH B1402-528-NAL B1402-528-NAR 226 41450 

226 01157 226 00654

        
Q 1 25.4 226 26402 B1613 512 QOH B1402-528-QAL B1402-528-QAR 226 41757 226 01256 226 00753

 
(11) LH-3168-7, тип 8 

Таблица 13 
 

Расстояние  
между иглами 

Игольная 
пластина 

Зубчатая 
рейка 

Иглодержатель 
(левый) 

Иглодержатель 
(правый) 

Прижим-
ная лапка

Подвижная 
пластина 
левая  

(в сборке) 

Подвижная 
пластина 
правая  

(в сборке) 

Приспо-
собление 

для  
очистки 

 

Код 

дюй
-мы мм   

φ 2.0 
  

2.0 
  

        
        

C 5/32 4.0 226 60302 102 37907 B1402-528-CAO-A 101 52650
D 3/16 4.8 226 60401 102 38004 B1402-528-DALA B1402-528-DARA 101 52579
E 7/32 5.6 226 60500 102 38103 B1402-528-EAL B1402-528-EAR 101 52858
F 1/4 6.4 226 60609 102 38202 B1402-528-FALA B1402-528-FARA 101 52957
G 9/32 7.1 226 60708 102 38301 B1402-528-GAL B1402-528-GAR 101 52054
H 5/16 7.9 226 60807 102 38400 B1402-528-HALA B1402-528-HARA 101 52153
K 3/8 9.5 226 60906 102 38509 B1402-528-KALA B1402-528-KARA 101 52252

102 09230

        

226 50857 226 50352 

L 1/2 12.7 226 61102 102 38707 B1402-528-LAL B1402-528-LAR 101 52450 102 09500

M 5/8 15.9 226 61201 102 38806 B1402-528-MAL B1402-528-MAR 101 52559

N 3/4 19.1 226 61300 102 38905 B1402-528-NAL B1402-528-NAR 101 52658

226 50956 226 50451 

        226 51053 226 50550 

102 09807

Q 1 25.4 226 61508 102 39002 B1402-528-QAL B1402-528-QAR 101 52856   102 09906
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(12) LH-3168-7, тип A 
Таблица 14 

 

Расстояние  
между иглами 

Игольная 
пластина 

Зубчатая 
рейка 

Иглодержатель 
(левый) 

Иглодержатель 
(правый) 

Прижим-
ная лапка

Подвиж-
ная плас-

тина 
левая  

(в сборке) 

Подвиж-
ная плас-

тина 
правая  

(в сборке) 

Приспосо
бление 
для  

очистки 

Код 

дюй
-мы мм   

φ 1.4 
  

1.6 
 

        
B 1/8 3.2 226 60203 226 65103 B1402-528-BAO-A 226 37656
C 5/32 4.0 226 60302 226 65202 B1402-528-CAO-A 226 37755
D 3/16 4.8 226 60401 226 65301 B1402-528-DALA B1402-528-DARA 226 37854
E 7/32 5.6 226 60500 226 65400 B1402-528-EAL B1402-528-EAR 226 37953
F 1/4 64 226 60609 226 65509 B1402-528-FALA B1402-528-FARA 226 38050
G 9/32 7.1 226 60708 226 65707 B1402-528-GAL B1402-528-GAR 226 38258
H 5/16 7.9 226 60807 226 65806 B1402-528-HALA BI402-528-HARA 226 38357
K 3/8 9.5 226 60906 226 65905 B1402-528-KALA B1402-528-KARA 226 38456

102 09230

        

226 50857 226 50352 

L 1/2 12.7 226 61102 226 66200 B1402-528-LAL B1402-528-LAR 226 38753
M 5/8 15.9 226 61201 226 66309 B1402-528-MAL B1402-528-NAR 226 38852

102 09500

        
N 3/4 19.1 226 61300 226 66408 B1402-528-NAL B1402-528-NAR 226 38951

226 50956 226 50451 

        
102 09807

Q 1 25.4 226 61508 226 66705 B1402-528-QAL B1402-528-QAR 226 39256
226 51053 226 50550 

102 09906

 
(13) LH-3168-7, тип G 

Таблица 15 
 

Расстояние  
между иглами 

Игольная 
пластина 

Зубчатая 
рейка 

Иглодержатель 
(левый) 

Иглодержатель 
(правый) 

Прижим-
ная лапка

Подвиж-
ная плас-

тина 
левая  

(в сборке) 

Подвиж-
ная плас-

тина 
правая  

(в сборке) 

Приспосо
бление 
для  

очистки 

Код 

дюй-
мы мм   

φ 2 
  2.0 

 

        
        
        

D 3/16 4.8 226 60401 102 39101 B1402-528-DALA  B1402-528-DARA 226 40353
E 7/32 5.6 226 60500 102 39200 B1402-528-EAL.  B1402-528-EAR  226 40452
F 1/4 6.4 226 60609 102 39309 B1402-528-FALA  B1402-528-FARA 226 40551
G 9/32 7.1 226 60708 102 39408 B1402-528-GAL  B1402-528-GAR  226 40759
H 5/16 7.9 226 60807 102 39507 B1402-528-HALA  B1402-528-HARA 226 40858
K 3/8 9.5 226 60906 102 39606 B1402-528-KALA  B1402-528-KARA 226 40957

102 09230

          

226 50857 226 50352 

L 1/2 12.7 226 61102 102 39804 B1402-528-LAJL  B1402-528-LAR  226 41252 102 09500

M 5/8 15.9 226 61201 102 39903  B1402-528-МAL B1402-528-MAR  226 41351

N 3/4 19.1 226 61300 101 71106 B1402-528-NAL  B1402-528-NAR  226 41450

226 50956 226 50451 

          226 51053 226 50550 
102 09807

Q 1 25.4 226 61508 101 71304 B1402-528-QAL  B1402-528-QAR  226 41757   102 09906
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3.  ПЕРЕЧЕНЬ ОСНОВНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ 
 
(1) Перечень двигателей, шкивов и клиновидных ремней 
 

Таблица 16 
 

  Без устройства обрезки нити С устройством  обрезки нити 
Модель LH-3128, LH-3168 LH-3 128-7, LH-3 168-7 
Частота 50 Hz 60 Hz Общая для 50 Hz и 60 Hz 

SC-1 Серводвигатель  
переменного тока 200V Двигатель Двигатель сцепления  

MTL2200040S 
M0001351AAO M6101351AAO 

Шкив  
двигателя 

∅70  
MTKP0070000 

∅60  
MTKP0060000 

∅80 
MTSP00800BO 

Клиновидные 
ремни 

42" 
MTJVH00420A 

41" 
MTJVH00410A 

40" 
MTJVH00400A 

 
 
(2) Перечень используемых деталей 
 

Таблица 17 
 

Без устройства обрезки нити С устройством  обрезки нити 
LH-3128, LH-3168 LH-3 128-7, LH-3 168-7 

№ детали Наименование № детали Наименование 
 Игла DPx5  Игла DPx5 

B91 1705 1000 Шпулька 10210805 Шпулька 

22612055 Фиксатор челнока  
(в сборке) 22653158 Фиксатор челнока (в сборке)  

с устройством обрезки нити 

22612758 Колпачок челнока 22653059 Колпачок челнока (в сборке)  
с устройством обрезки нити 

22688253 
Челнок для щелевого иголь-
ного стержня (в сборке) 22693857 

Челнок для щелевого игольного 
стержня (в сборке) с  устройством 
обрезки нити 

22603708 Войлочная прокладка 10211605 Подвижный нож 
  22655302 Контр-нож 

  22655401 Лапка для прижатия нити 
  22603708 Войлочная прокладка 
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(3) Другие сменные детали 
 

Таблица 18 
 

Без устройства обрезки нити С устройством  обрезки нити 
LH-3128, LH-3168 LH-31 28-7, LH-3 168-7 

№ детали Наименование № детали Наименование 
22601504  Окошко подвижной пластины 22601504  Окошко подвижной пластины 

22604300  Зубчатый ремень привода 22604300  Зубчатый ремень привода 

B3 12805 1000  Пружина нитепритягивателя 
(А) 

B3 12805 1000  Пружина нитепритягивателя (А)

B3 128527000  Пружина нитепритягивателя 
(В) 

B3 128527000  Пружина нитепритягивателя (В)

    10111508  Пружина, предотвращающая 
холостой ход  

    22653802  Прокладка, предотвращающая 
холостой ход 

 
 
 
 
(3-1) 

Таблица 19 
 

Size ±0.015 № детали Наименование 
1.1 226 06206 Spacer Y 
1.2 226 06305 Spacer Z 
1.3 226 07600 Spacer A 
1.4 226 07709 Spacer B 
1.5 B1438512BOO Spacer C 
1.6 226 07808 Spacer D 
1.7 226 07907 Spacer E 
1.8 226 06404 Spacer F 
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4. ОСОБЫЕ ОТМЕТКИ О МЕРАХ БЕЗОПАСНОСТИ В РАБОТЕ 
 
(1) При использовании моделей LH-3128 и -3168 швейной машины без устройства для обрезки нити, 

могут применяться игольная пластина, зубчатая рейка и прижимная лапка, разработанные для 
LH-512. Кроме этого, доступные в продаже устройство для обрезки нити, игольная пластина и 
прижимная лапка могут также использоваться с ними. 

(2) Устанавливая клиновидный ремень на ручной маховик и шкив мотора швейной машины, отрегу-
лируйте положение мотора так, чтобы клиновидный ремень был натянут таким образом, чтобы он 
провисал на приблизительно 10 мм, когда на центр ремня нажать рукой. 

(3) Заполните резервуар для масла специальным маслом для швейных машин (New Derfix Oil No. 2) 
до отметки Н. 

(4) Приступая к работе на машине после установки или после долгого перерыва, капните несколько 
капель масла на места, обозначенные стрелками на рис. 1. 
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(5) В зависимости от типа машины, то есть используется машина с устройством для обрезки нити 
или без него, используются разные челноки. Обязательно используйте тот, челнок который был 
разработан исключительно для вашего типа машины.  Для моделей машины LH-3128 и -3168 без 
устройства обрезки нити могут использоваться челноки, имеющиеся в продаже. 

(6) Как продеть нить в шпульку (Направление намотки нити на шпульку указано стрелкой) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
(7) При использовании синтетических нитей используйте дополнительный рычаг нитенаправителя на 

стойке для нитей, если нить свисает во время шитья. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Рис. 5 
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5. СТАНДАРТНАЯ НАСТРОЙКА 
 

СТАНДАРТНАЯ РЕГУЛИРОВКА 
 

(1)  Игловодитель и зубчатая рейка 
1) Начальное положение игловодителя 

Условия 
ο  Игловодитель находится в крайнем нижнем положении 
ο  Длина хода зубчатой рейки (длина стежка): 0 

 
                                 ο LH-3128, LH-3128-7                                   ο LH-3128, LH-3128-7 
 

 
 

 

2)  Положение и высота зубчатой рейки 
Условия 
o Длина хода зубчатой рейки (длина стежка): 0 
o Когда зубчатая рейка находится в крайнем верхнем положении, она должна поднимать-

ся на 0,9 – 1,1 мм от верхней поверхности игольной пластины 
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Процесс регулировки Результаты  
неправильных регулировок 

 

1. Установите длину стежка на шкале на 0. 
2. Проверните маховик, чтобы опустить игловодитель  в 

крайнее нижнее положение. 
3. Ослабьте винт   как показано на рис. 8. 
4. Отрегулируйте внутреннее расстояние между иголоводи-

телем  и прижимным штоком до необходимого. Затем 
затяните винт . 

 

 
Внимание:  
1. Расстояние от игловодителя  до прижимного штока  
должно быть обеспечено расстоянием между нижним 
краем прижимного штока и нижним краем нижней втул-
ки прижимного штока . 
2. После регулировки точка входа иглы в прорези 
на игольной пластине может поменять положение. 

 

 

Когда длина стежка увеличена, 
зубчатая рейка будет контактиро-
вать с зубчатой рейкой. 
o Произойдет пропуск стежков 

или поломка иглы. 
o Произойдет неправильная об-

резка нити. 
 

 

o Положение зубчатой рейки 
1. Присоедините зубчатую рейку  к корпусу, используя вин-

ты . Присоедините игольную пластину  к корпусу, ис-
пользуя винты .  

2. Ослабьте прижимной винт  в шатуне устройства подачи 
материала на рис. 11. Передвиньте шатун  в осевом на-
правлении и отрегулируйте так, чтобы соответствующие зу-
бья на зубчатых рейках  были на равном расстоянии в 
прорезях  для зубчатой рейки в игольной пластине как 
показано на рис. 9. После регулировки затяните винт . 

3. Если положение зубчатой рейки не может быть правильно 
отрегулировано в соответствии с описанной выше проце-
дурой, предположите, что зубчатая рейка  была установ-
лена под наклоном. В этом случае ослабьте  винты   и 
отрегулируйте угол наклона зубчатой рейки  на «0». 
Затем затяните винты  и произведите настройки в шаге 2. 

 

o Высота зубчатой рейки 
1. Установите длину стежка на шкале на 0. 
2. Проверните маховик так, чтобы зубчатая рейка оказалась в 

положении, когда она наиболее возвышается над игольной 
пластиной. 

3. Ослабьте винт  на рис. 12 и передвиньте вильчатый 
подъемник  устройства подачи материала вверх или вниз 
так, чтобы зубчатая рейка  поднималась на 0,9 – 1,1 мм 
над верхней поверхностью игольной пластины . Затем за-
тяните винт . 

 

Внимание: 
1. После установки положение точки входа иглы в 

прорези в игольной пластине может измениться. 
 

 

Когда зубчатая рейка расположена 
слишком высоко: 
o Зубчатая рейка будет касаться 

игольной пластины. 
o Длина стежков будет больше, 

чем обозначенная на шкале. 
o Произойдет неправильная об-

резка нити. 
 
Когда зубчатая рейка расположена 
слишком низко: 
o Длина стежков будет меньше, 

чем обозначенная на шкале. 
o Подвижный нож будет контак-

тировать с зубчатой рейкой во 
время обрезки нити, что приве-
дет к неправильной обрезке. 
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СТАНДАРТНАЯ  РЕГУЛИРОВКА 
 

3)  Высота игловодителя 
 

Условия 
o Игловодитель должен находиться в крайнем нижнем положении. 
o Подача материала (длина стежка): 0 

 
 

o LH-3128, типы S, A и G 
LH-3128-7, типы S, A и G 

 

 
Рис. 13 

 
 
 
 
 
 
 
 

o LH-3168, типы S, A и G 
LH-3168-7, типы S, A и G 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Таблица 21 
 

 LH-3168 LH-3168-7 
а 12.6±0.15 11.5±0.15 
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Процесс регулировки Результаты неправильных 
регулировок 

 

o LH-3128S, -3128A. -3128G. -3128F 
LH-3128-7S. -3128-7A. -3128-7G 

 
Рис. 15 

 
 
 
 

1 Установите длину стежка на шка-
ле на 0. 

2. Проверните маховик, чтобы игло-
водитель  оказался в крайнем 
нижнем положении. 

3. Ослабьте прижимной винт . 
4. Совместите верхний маркер на 

игловодителе  с нижней поверх-
ностью рамки игловодителя . 
Затем затяните прижимной винт 

. 

 

o LH-3128S, -3128A. -3128G. -3128F 
LH-3128-7S. -3128-7A. -3128-7G  
Высота игловодителя определяется высотой игольного зажима. 

 
Рис. 16 

 

o Игольный зажим  поднимается 
или опускается на 0,6 мм за один 
поворот. Открутите винт  и пе-
редвиньте игольный зажим вверх 
или вниз. 

o Рессорный башмак  поднимает-
ся или опускается на 0,3 мм за по-
ловину поворота. Открутите винты 

 и , вытяните игольный зажим 
из игловодителя и поверните рес-
сорный башмак . 

 
1. Установите длину стежка на шка-

ле на 0. 
2. Проверните маховик, чтобы игло-

водитель  оказался в крайнем 
нижнем положении. 

3. Поверните игольный зажим  
и/или рессорный башмак , чтобы 
отрегулировать зазор между ниж-
ней частью игловодителя и верх-
ней поверхностью игольной пла-
стины на расстояние, указанное в 
табл. 21. Затем, затяните винты  
и . 

 
 

Внимание: 
1. После установки положение точки входа иглы в прорези 

в игольной пластине может измениться. 
2. Если игольный зажим  невозможно плавно повернуть, 

ослабьте винт . 
 
 

 

Изменение высоты иглово-
дителя может привести к 
пропуску стежков или раз-
рыву нити. 
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СТАНДАРТНАЯ  РЕГУЛИРОВКА 
 

4)  Точки входа иглы 
 

Условия 
o Игловодитель находится в крайнем нижнем положении 
o Подача материала (длина стежка): 0. 
o Игла входит в центр прорези в игольной пластине. 
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Процесс регулировки Результаты  
неправильных регулировок 

 

o LH-3128, -3128-7 
1. Присоедините иглу  к игольному зажиму . 
2. Установите длину стежка на «0». 
3. Проверните маховик, чтобы игловодитель  оказался 

в крайнем нижнем положении. 
4. Ослабьте прижимной винт . 
5. Поверните игловодитель  так, чтобы игла  входила 

в центр прорези в зубчатой рейке . После настройки 
затяните винт . 

6. Если игла  неправильно продольно располагается в 
прорези в зубчатой рейке, ослабьте прижимной винт 

 в шатуне двигателя материала и отрегулируйте 
продольное положение иглы повернув шатун . По-
сле настройки затяните винт .  

 
Внимание: 

1. Не изменяйте высоту игловодителя. 
2. Не ослабляйте зажим иглы . 

 
 
 
 
 
o LH-3168, -3168-7 

1. Присоедините иглу  к игольному зажиму . 
2. Установите длину стежка на «0». 
3. Проверните маховик, чтобы игловодитель  оказался 

в крайнем нижнем положении. 
4. Ослабьте прижимные вины  и . 
5. Поверните игольный зажим   так, чтобы игла  вхо-

дила в центр прорези в зубчатой рейке . После на-
стройки затяните винты  и . 

6. Если игла  неправильно продольно располагается в 
прорези в зубчатой рейке, ослабьте прижимной винт  
в шатуне двигателя материала и отрегулируйте про-
дольное положение иглы повернув шатун . После 
настройки затяните винт . 

 
Внимание: 

1. Зажим иглы  может поворачиваться в зазоре 
между винтом  и крайним правым и левым краем 
прорези в игловодителе. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

o Произойдет пропуск стежков и 
поломка иглы. 

o Шов буде плохо натянут. 
o Когда зубчатая рейка имеет 

удлиненные прорези (2 мм х 
3 мм), игольная нить будет 
слабо натянута, когда иглы 
окажутся в дальней части соот-
ветствующих удлиненных про-
резей. 

 
*  Когда зубчатая рейка имеет уд-

линенные прорези, произойдет 
ошибка обрезки нити, если иглы 
окажутся в ближней части соот-
ветствующих удлиненных про-
резей в момент обрезки нити. 
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СТАНДАРТНАЯ  РЕГУЛИРОВКА 
 

 
(2)  Работа иглы и челнока 

Условия 
o Игловодитель поднимается с крайнего нижнего положения своего хода. 
o Подача материала (длина стежка): 2,5 (Для типа G она должна быть установлена на 3,5) 

(Для типа F она должна быть установлена на 2) 
 

 
1) Подъем игловодителя                                            2) Зазор между иглой и острием челнока

 

 
 
 

3) Положение иглы и острия челнока 
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Процесс регулировки Результаты  
неправильных регулировок 

 

o Чтобы отрегулировать зазор между иглой и острием чел-
нока и расстояние между иглами 

1. Для швейных машин с устройством обрезки нити ослабьте 
петельный винт 16 в соединительном звене на рис. 26. 

2. Ослабьте винты  и  в суппорте челночного механизма 
и два винта  в приводе челнока. В это время не откручи-
вайте винт № 1 (в плоской части вала ). Ослабьте винт 
так, чтобы винт № 1 не касался ведущего вала челнока, 
если провернуть привод  рукой. 

3. Для швейной машины со спецификацией S или А устано-
вите длину стежка на 3,5 на шкале. Для швейной машины 
со спецификацией F установите длину стежка на 2. 

4. Поднимите игловодитель  с крайнего нижнего положения 
на расстояние а. В это время совместите маркер на игло-
водителе  с нижним краем рамки игловодителя , игло-
водитель поднимется на 2,2 мм. 

5. Передвиньте суппорт челночного механизма  вправо или 
влево так, чтобы обозначенный зазор между иглой и ост-
рием челнока и предохранителем иглы был достаточен 
для хода. Затем затяните винты  и  чтобы прочно за-
крепить суппорт. 

6. Отрегулируйте зазор между шестеренкой червячного при-
вода челнока  и суппортом челночного механизма  так, 
чтобы он бы равен приблизительно 0,5 мм. Затем зафик-
сируйте шестеренку , затянув винты . 

7. Присоедините соединительное звено   в положении пе-
тельным винтом 16 как показано на рис. 26. 

 
 
o Чтобы изменить положение иглы и острия челнока 
1. Ослабьте три винта 12  на ведущей шестерне челнока 11 

на рис. 25. 
2. Совместите острие челнока с центром иглы и затяните 

винты 12. 
 

 
Рис. 25 

 
 
Внимание: 

1. Убедитесь, что шестерня червячного привода  не 
касается суппорта челночного механизма  и ог-
раничителя . 

 
 
 
 

 

Произойдет пропуск стежков или 
обрыв нити. 
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СТАНДАРТНАЯ  РЕГУЛИРОВКА 
 

4)  Положение соединительного звена и платформы шатуна 
LH-3128-7, LH-3168-7 

 

 
Рис. 26 

 
Условия 

o Шатуны (левый и правый) должны касаться соответствующих ограничительных винтов. 
o Вал вращающегося кулачка должен касаться ограничителя  

 
 

(3)  Начальное положение рычага, открывающего шпульку 
 
Условия 
o Рычаг шпульки должен быть продвинут назад до упора 
o Нажмите на ограничитель шпульки напротив ребер на игольной пластине 

 

 
 

Рис. 27 
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Процесс регулировки Результаты  
неправильных регулировок 

 

1. Ослабьте два винта  в соединительном звене  и винт 
 в платформе шатуна 4, прежде чем приступить к на-

стройкам, описанным в пунктах 1), 2) и 3) раздела 2. 
2. После того, как Вы произвели настройки 1), 2) и 3) из раз-

дела 2, отрегулируйте длину соединительного звена  
так, чтобы шатун (левый)  и шатун (правый)  касались 
ограничительного винта 11 на шатуне. Затем затяните 
винты . 

3. Чтобы отрегулировать платформу шатуна , поверните 
толкатель кулачка 13 и соединительную тягу 12 в направ-
лении С или D так, чтобы вал вращающегося кулачка 14 
касался  основания ограничителя толкателя 15. Затем за-
тяните винт . 

 
 
Внимание: 

1. Не оставляйте винты ,  раскрученными. Это 
может привести к блокированию машины во 
время обрезки нити. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Если соединительное звено и ша-
тун не будут правильно располо-
жены, произойдет неправильная 
обрезка нити. 
 

 

1. Проверните маховик, чтобы передвинуть рычаг, откры-
вающий шпульку , до упора. 

2. Поверните шпульку  в направлении, противоположном 
направлению вращения челнока пока ограничитель 
шпульки не коснется игольной пластины . 

3. Ослабьте винт  в рычаге шпульки и отрегулируйте зазор 
между шпулькой  и рычагом  так. Чтобы он был равен 
0,2 – 0,3 мм. Затем затяните винт . 

 

 

Если зазор между шпулькой и ры-
чагом будет больше указанной ве-
личины: 
o Будут образованы вытянутые 

«махровые» стежки или про-
изойдет обрыв нити. 

 
Если зазор будет меньше указан-
ного значения: 
o Катушка может сломаться. 
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СТАНДАРТНАЯ  РЕГУЛИРОВКА 
 

(4)  Зазор между игольной пластиной и ограничителем шпульки 
 
o Зазор между верхней поверхностью прорези на ограничителе на игольной пластине и 

верхней поверхностью ограничителя шпульки дожжен быть равен 0,8 – 1,0 мм. 
 

 
 
 

Таблица 23 
 

 № детали Наименование детали 
Выграви-
рованный 
символ 

Толщина 

10109700  Упорная пластина верхней втулки  
приводного вала челнока 

A 
0 1 

10110906   C 1 1.1 
10111003   D 2 1.2 
10111102   E 3 1.3 
10111201   F 4 1.4 
10109809   B 5 1.5 
10112506   G 6 1.6 
10112605   H 7 1.7 

Ш
ве
йн
ая

 м
аш

ин
а,

 н
е 
ос
на

-
щ
ен
на
я 
ус
тр
ой
ст
во
м

 о
бр
ез
ки

 
ни
ти

 

10112704   K 8 1.8 
10112506  Упорная пластина верхней втулки  

приводного вала челнока 
G 

6 1.6 

10112605   H 7 1.7 
10112704   K 8 1.8 
22614002  Прокладка упорной пластины верхней 

втулки приводного вала челнока 
A 

A 1.9 

22614101   B B 2.0 
22614200   C C 2.1 
22614309   D D 2.2 
22614408   E E 2.3 

Ш
ве
йн
ая

 м
аш

ин
а,

 о
сн
ащ

ен
на
я 

ус
тр
ой
ст
во
м

 д
ля

 о
бр
ез
ки

 н
ит
и 

22614507   F F 2.4 
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Процесс регулировки Результаты  
неправильных регулировок 

 

1. Снимите рычаг, открывающий шпульку, зубчатую рей-
ку и иглу. 

2. Ослабьте три винта которые закрепляют вал приво-
дящий в движение челнок. 

3. Для швейных машин, оснащенных устройством обрез-
ки нити, также снимите нож и контр-нож.  

4. Вытяните челнок. 
5. Замените вал приводящий в движение челнок и 

верхнюю втулку ведущего вала челнока на соответст-
вующие. 

 
* Упорная пластина и вал приводящий в движение челнок 
верхней втулки вала челнока соответствуют швейным 
машинам либо с устройством, либо без устройства обрез-
ки нити. 
 

 
 
Внимание: 

1. 1. Позади вала приводящего в движение челнок 
располагается смазочная прокладка. Поэтому не 
затягивайте винт, когда челнок поднят. 
В этом случае может произойти                      , что 
приведет к неправильной обрезке нити, некаче-
ственной строчке или поломке острия челнока. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

Если зазор между игольной пла-
стиной и ограничителем шпульке 
будет больше, чем указанный: 
o Шпулька может слететь с 

игольной пластины 
 
 
Если зазор между игольной пла-
стиной и ограничителем шпульке 
будет меньше, чем указанный: 
o Появятся отдельные петли 
o Подвижный нож будет касаться 

челнока во время обрезки нити. 
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СТАНДАРТНАЯ  РЕГУЛИРОВКА 
 

(5)  Подача материала 
 
Условия 
o Маркер на ведущем валу челнока должен совпадать с маркером на кулачке двигателя ма-

териала. 
 

 
 
 

(6)  Синхронизация работы ведущего вала и вала челнока 
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Процесс регулировки Результаты  
неправильных регулировок 

 

1. Ослабьте винты  и  на кулачке двигателя материала. 
2. Совместите маркер на кулачке двигателя материала и 

маркер на валу челнока. 
 
Внимание: 

Результат настройки подачи материала будет зави-
сеть от того, с какой точки Вы наблюдаете маркеры. 
Поэтому, убедитесь, что Вы производите все на-
стройки с правильной позиции. Если кулачок двига-
теля материала сдвинется в            направлении,      . 
Поэтому, будьте внимательны. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 

Рис. 32 
 
 
o Если изменится ход подачи ма-

териала, изменится и точка 
входа иглы в прорезь в зубча-
той рейке. В этом случае отре-
гулируйте расположение точки 
входа иглы в отношении зубча-
той рейки. 

 

 

1. Снимите ремень с нижнего цепного колеса  вала челнока. 
2. Проверните маховик , пока синий маркер на маховике не 

совместиться с маркером на рукоятке машины. 
3. Проверните вал челнока  пока винт №1 не совместиться 

с 4 мм отверстием в корпусе. 
(Для машины модели F без устройства обрезки нити сме-
стите место, куда устанавливается ремень на один зуб как 
показано на рис. 35.) 

4.  Установите ремень на нижнее цепное колесо , придер-
живая ведущий вал и вал челнока в правильном положе-
нии. 
 
 
Внимание: 
1. Убедитесь, что винт №1, который совмещается с 
4 мм отверстием в корпусе, находится в плоской час-
ти вала челнока. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Если работа ведущего вала и вала 
челнока не будет правильно син-
хронизирована: 
o Изменится синхронизация об-

резки нити, точка входа иглы в 
прорезь в зубчатой рейке и по-
дача материала, что приведет к 
блокировке машины. Поэтому 
необходимо тщательно син-
хронизировать работы выше-
упомянутых деталей. 

 

 



 28

СТАНДАРТНАЯ  РЕГУЛИРОВКА 
 

(7)  Смазка  
 

1) Количество смазки на передней панели 
 
 

 
 
 

 

 
 

Условия 
o Брызги масла, оставленные на листе 

бумаги от работы машины в течение 
одной минуты, после того, как машина 
проработала вхолостую одну минуту. 
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Процесс регулировки Результаты  
неправильных регулировок 

 

1. Ослабьте гайку  на передней панели на винте, регули-
рующем количество масла. 

2. Сдвиньте регулирующий подачу масла винт вверх или 
вниз. Затянув винт, Вы уменьшите подачу масла. Ослабив 
винт, подача масла увеличится. 

3. После того, как подача масла была правильно установле-
на, затяните гайку . 
 

Внимание: 
1. Изменяйте высоту регулировочного винта  в 

диапазоне 2, 5 – 3 мм, приняв за относительное 
значение высоту верхней части гайки . Затем, 
затяните винт. 

2. Не отставляйте гайку  в открученном состоянии. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

o Если количество масла недос-
таточно, рычаг игловодителя 
или соединитель рычага игло-
водителя могут заедать. 

o Если количество масла избы-
точно, произойдет утечка мас-
ла. 
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СТАНДАРТНАЯ  РЕГУЛИРОВКА 
 

2) Количество смазки на челноке 
 

Условия 
o Брызги масла, оставленные на листе бумаги от работы машины в течение одной минуты, 

после того, как машина проработала вхолостую одну минуту. 
 

 
Рис. 39 

 
 

(8)  Длина стежка при нормальной и обратной подаче материала 
 

Условия 
o Когда длина стежка установлена на значение «3», различие между длиной стежка при 

нормальной и обратной подаче материала должно составлять не более 0,2 мм. 
 

 
Рис. 41 
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Процесс регулировки Результаты  
неправильных регулировок 

 

1.  Отрегулируйте количество масла, используемого в 
челноке с помощью регулировочного винта . 
Затянув винт, Вы уменьшите подачу масла. Ослабив винт, 
подача масла увеличится. 
 

Внимание: 
Отрегулируйте положение регулировочного винта в 
соответствии с рис. 40. 

 
 

 
 

Рис. 40 
 
 
 
 

 

o Если количество масла, пода-
ваемого на челнок, недостаточ-
но, будет произведен плохо на-
тянутый шов. Кроме этого чел-
нок будет нагреваться, что при-
ведет к заклиниванию. 

o Если количество масла, пода-
ваемое на челнок, излишне, 
нить будет пачкаться в масле. 
Материал также может испач-
каться. 

 

 

1. Установите длину стежка на «3». 
2. Ослабьте два винта  на регуляторе подачи материала. 
3. Поверните регулятор  в направлении, указанном стрел-

кой так, чтобы разница между длиной стежка при нор-
мальной и обратной подаче материала составляла не 
больше 0,2 мм. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

o Длина стежка при обратном хо-
де материала будет отличаться 
от длины стежка при нормаль-
ном ходе материала. 
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СТАНДАРТНАЯ  РЕГУЛИРОВКА 
 

(9)  Синхронизатор 
 

1) Установка синхронизатора 

 
 
                  Рис. 42                          Рис. 43                                                Рис. 44 
 
 

2) Остановка швейной машины в положении игла вверху 
 

 
 
                     Рис. 45                                                              Рис. 46 
 
 

3) Остановка швейной машины в положении игла внизу 
 

 
 
                    Рис. 48 
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Процесс регулировки Результаты  
неправильных регулировок 

 

Как заменить синхронизатор 
1. Снимите чехол ремня. Ослабьте винты  на маховике и 

снимите маховик . 
2. Открутите винт в металлических деталях и открутите два 

винта  в статоре генератора. Затем снимите статор . 
3. Закрепите новый статор, используя винты . 
4. Поместите кабель в металлическую оснастку и затяните 

винты. 
5. Присоедините маховик , убедитесь, что винт №1 касает-

ся плоской части коренного вала. Также отрегулируйте по-
перечное положение маховика так. Чтобы зазор между 
статором  и маховиком  составлял 1±0,2 мм. 

6. Направьте правильно кабель и поместите на машину 
клиновидный ремень. 

7. Поставьте чехол ремня. 
8. Отрегулируйте остановку машины в положении игла 

сверху с помощью винта  на магнитном основании на 
маховике. 

 
 

 

o Статор сделан из пластмассы. 
Поэтому затягивайте винт с 
вращающим моментом прибли-
зительно 15 кг. см. 

o Убедитесь, что маховик не за-
девает статор 

o Убедитесь, что клиновидный 
ремень не задевает кабель. 

o Установите чехол ремня на 
машину. Дайте машине пора-
ботать на малом ходу и убеди-
тесь, что нет звука трения. 

 

 

Стандартная остановка машины в положении игла сверху 
происходит, когда маркер на рукоятке машины находится 
между двумя точками-маркерами на маховике , когда игла 
останавливается в крайнем верхнем положении после обрез-
ки нити. 

 
 

Настройка 
Остановите иглы. Ослабьте винт  и отрегулируйте оста-
новку машины в положении игла сверху в пределах 
прорези. 
o Чтобы ускорить остановку машины в положении игла 

сверху – передвиньте винт в направлении А. 
o Чтобы замедлить остановку машины в положении иг-

ла сверху – передвиньте винт в направлении В. 
 
 

Внимание: 
1. Не запускайте швейную машину с незатянутым 

винтом  во время и после настройки. При необ-
ходимости только ослабляйте винт  и никогда не 
откручивайте его полностью. 

 

 

 
 
o Если остановка машины в по-

ложении игла сверху не было 
правильно отрегулировано, 
произойдет неправильная об-
резка нити. Кулачковый ролик 
не сойдет с кулачка обрезки 
нити в момент обрезки, а со-
скочит с кулачка в начале сле-
дующей строчки с шумом. 

 

 

Настройка 
Ослабьте винт  и передвиньте винт в направлении А до 
упора. Затем затяните винт . 
 
 

Внимание: 
1. Не запускайте швейную машину с незатянутым 

винтом  во время и после настройки. При необ-
ходимости только ослабляйте винт  и никогда не 
откручивайте его полностью. 

 
 
 

 

Время остановки машины в поло-
жении игла внизу должно быть 
максимально ускорено. Если вре-
мя замедлить, это приведет к не-
возможности обрезки нити, обрат-
ные стежки не будут ложиться 
ровно на стежки в нормальном на-
правлении при автоматической 
обратной строчке или игольная 
нить будет недостаточно натянута в 
углу материала при угловом шитье. 
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СТАНДАРТНАЯ  РЕГУЛИРОВКА 
 

(10)  Начальное положение переходного рычага 
 

 

Условия 
o Секция А должна быть установлена на 

значение «0» на шкале натяжения нити, 
крайний левый край рамки игловодителя 
должен почти совмещаться с стандарт-
ной линией ползуна. 
 

 

 
 

Рис. 51 
 
 

 

Таблица 24 
 

№ детали Наименование 
детали 

Выгравированный 
символ Размер L 

22681902 Ползун A A 11.0 
22682009 Ползун B B 11.1 
22682108 Ползун C C 11.2 
22682207 Ползун D D 11.3 
22682306 Ползун E E 11.4 
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Процесс регулировки Результаты  
неправильных регулировок 

 

1. Проверните маховик и поместите игловодитель в крайнее 
нижнее положение. 

2. Нажмите на крепежный рычаг , чтобы отцепить переход-
ный рычаг . 

3. В это время убедитесь, что секция А переходного рычага 
 совмещена со значением «0» на шкале натяжения 

нити . 
4. Если они не совмещены, ослабьте прижимной винт пере-

ходного рычага  как показано на рис. 51 и совместите 
секцию А с «0» на шкале . Затем прочно затяните при-
жимной винт . 
 
 

Внимание: 
1. Не откручивайте два винта  на переходном рычаге. 
2. Затягивая прижимной винт , используйте пере-

ходный рычаг  и рукоятку . Если прижимной 
винт свободно ходит переходный рычаг  будет 
сдвинут к основанию . В этом случае игловоди-
тели не будут работать нормально по отдельно-
сти, отдельно остановленная игла не будет осво-
бождаться из застопоренного положения или про-
изойдет поломка игловодителя. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Если начальное положение пере-
ходного рычага не будет правиль-
но отрегулировано, отдельная не-
зависимая работа игловодителей 
будет невозможна. 
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6.  СТАНДАРТНАЯ НАСТРОЙКА ДОПОЛНИТЕЛЬНЫХ УСТРОЙСТВ 
 

СТАНДАРТНАЯ  РЕГУЛИРОВКА 
 

(1)  Устройство обрезки нити 
 

1) Вертикальное положение подвижного ножа 
Условия 
o Подвижный нож должен касаться опоры 

подвижного ножа и не должен смещаться 
на опору, когда нож вибрирует. 

 
 
 
 

 

 
 

 

2) Начальное положение контр-ножа и нитепритягивателя 
 

 
Условия 
o Лишь ослабьте винт на контр-ноже и никогда не откручивайте его полностью 
 

 

3) Прижимное давление 
Рис. 54 

 

 
Если подвижный нож будет только одной стороной ка-
саться нитепритягивателя, нить соскользнет с зажима 
игольной нити. 
На рисунке выше показан контакт нижней части подвиж-
ного ножа и прижим нити. 
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Процесс регулировки Результаты  
неправильных регулировок 

 

1. Снимите контр-нож, прижимной валик нити и шатуны 
(правый и левый) с суппорта ведущего вала челнока . 

2. Ослабьте два винта  с упорного кольца подвижного 
ножа. 

3. Передвиньте шарнир подвижного ножа  вверх или вниз, 
чтобы отрегулировать высоту упорного кольца  так, что-
бы подвижный нож  касался опоры подвижного ножа  и 
чтобы подвижный нож   не смещался на основу , когда 
шатун двигает нож . После настройки  зафиксируйте 
упорное кольцо . 

 
 
 

 

o Устройство обрезки нити не бу-
дет обрезать нить 

o Произойдет неправильный за-
жим шпульной нити 

o В момент обрезки нити машина 
будет излишне нагружена, что 
может привести к блокировке 
машины 

 

 

1. Ослабьте винт  на контр-ноже. Не откручивайте винт с 
контр-ножа полностью. 

2. Совместите заднюю часть контр-ножа  с секцией L на 
прижимном валике нити. Затем одновременно передвинь-
те контр-нож и прижим нити в направлении А до упора. 

3. Придерживая нитепритягиватель  в заднем положении, 
передвиньте контр-нож  вперед в направлении В на 1 мм. 

4. Затяните винт  на контр-ноже. 
 

Внимание: 
1. Обязательно правильно отрегулируйте начальное 

положение контр-нож а прижима нити. Начальное 
положение подвижного ножа определяется поло-
жением контр-ножа. 

2. Выдвигающаяся часть прижима нити должна 
быть на одном уровне с внутренним краем под-
вижного ножа 

 
 
 
 

 

o Если начальное положение 
прижимного валика нити не бу-
дет правильно отрегулировано, 
нить шпульки не будет пра-
вильно зажиматься. 

o Если начальное положение 
контр-ножа не будет правильно 
отрегулировано, произойдет 
неправильная обрезка нити. 

 

 

1. Нижняя часть подвижного ножа касается прижимного ва-
лика нити, когда прижим нити, подвижный нож и контр-нож 
установлены на швейной машине. 

2. В вышеописанном положении присоедините металличе-
скую оснастку к прижимному валику. 
Ослабьте винт  и произведите настройку, повернув винт 

. После настройки затяните винт . 
 
Если нить неправильно прижимается прижимным валиком 
даже после вышеописанной процедуры настройки: 
*   Ослабьте винт  и поверните винт  в направлении 

стрелки, чтобы отрегулировать прижимное давление при-
жима нити. 
После настройки затяните винт . Для относительного 
давления прижима затяните винт  на 90о от положения, 
в котором металлическая оснастка прижима касается 
прижима. 

 
 
 
 
 
 
 

Если давление прижима нити 
будет недостаточным: 
o Произойдет пропуск стежков 

при замене толстой нити на 
тонкую 
 

Если давление прижима нити 
избыточно: 
o Произойдет пропуск нескольких 

стежков в начале шитья 
 

Если форма прижима нити непра-
вильная: 
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СТАНДАРТНАЯ  РЕГУЛИРОВКА 
 

4) Начальное положение подвижного ножа 
 

 
 
Условия 
o Острие контр-ножа должно находиться на расстоянии 0,8±0,4 мм от острия подвижного ножа 
o Шатуны (правый и левый) должны быть на одном уровне с ограничительным винтом. 
o Между шатунами (правым и левым) и суппортом коренного вала челнока и между упорным 

кольцом подвижного ножа и суппортом не должно быть никакого зазора. 
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Процесс регулировки Результаты  
неправильных регулировок 

 

1. Поверните подвижный нож  и отрегулируйте его положе-
ние так. чтобы контр-нож  располагался в на расстоянии 
0,8±0,4 мм от острия подвижного ножа . 

2. Поместите шатун (правый)  и шатун (правый)  на шар-
нир подвижного ножа  и расположите их так, чтобы они 
касались соответствующих ограничительных винтов. 

3. Отрегулируйте упор используя упорное кольцо , шатун 
(правый)  и шатун (левый) . Затем затяните винты  
и . 
 

Внимание: 
1. Убедитесь, что контр-нож  располагается в на 

расстоянии 0,8±0,4 мм от острия подвижного ножа , 
в то время как левый шатун  и правый шатун  
прижаты к соответствующим ограничительным 
винтам . 

 
 

 

Если расстояние между острием 
подвижного и контр-ножа больше, 
чем указанное: 

o Произойдет неправильная об-
резка нити 

o Произойдет неправильный за-
жим шпульной нити 

 
 
Если расстояние между острием 
подвижного и контр-ножа больше, 
чем указанное: 

o Произойдет неправильный за-
жим шпульной нити 

o Шпульная нить и игольная нить 
не будут переплетаться в на-
чале шитья 

 
 

 
Рис. 58 

 
*  Если произойдет неправильный 

зажим шпульной нити после за-
мены зубчатой рейки, осо-
бенно, когда зубчатая рейка с 
круглым отверстием для иглы 
заменяется на зубчатую рейку с 
прорезью, поместите подвиж-
ный нож ниже (т. е. уменьшите 
расстояние 0,8±0,4 мм от под-
вижного до контр-ножа). 
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СТАНДАРТНАЯ  РЕГУЛИРОВКА 
 

5) Положение кулачка устройства обрезки нити и синхронизация обрезки нити 
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Процесс регулировки Результаты  
неправильных регулировок 

 

1. Передвиньте кулачок устройства обрезки нити  в попе-
речном направлении в отношении ведущего вала челнока 

, чтобы уменьшить зазор между кулачковым роликом  
и точкой А на кулачке устройства обрезки нити  в то 
время, когда они не прижимаются друг к другу, когда вал 
кулачка  касается ограничителя толкателя . Затем 
временно затяните винт  на кулачке устройства обрезки 
нити. 

2. Прижав упорное кольцо ведущего вала челнока  к край-
ней правой кромке кулачка обрезки нити , надежно затя-
ните два винта . 

3. Ослабьте винты . 
4. Проверните маховик , пока маркер на рукоятке машины 

не совместиться с красным маркером на маховике. 
5. Поместите ролик кулачка  на толкатель  в прорезь в 

кулачке устройства обрезки нити . (Нажмите на толка-
тель кулачка  в осевом направлении вала толкателя ку-
лачка 11). 

6. Затяните два винта  чтобы закрепить кулачок устройства 
обрезки нити , когда ролик кулачка  совмещен с круг-
лой частью R, расположенной на этой стороне в конце ку-
лачка устройства обрезки нити , и также касается точки 
А на прорези  в кулачке . 
 

Внимание: 
o Проверяя синхронизацию обрезки нити 
1. Прижав толкатель кулачка  в направлении В, по-

степенно вращайте маховик  в обратном на-
правлении (от работающего на машине). 

2. Маховик  застопориться, когда ролик кулачка  
толкателя кулачка  достигнет круглой части R в 
прорези на кулачке устройства обрезки нити . 
Теперь убедитесь, что красный маркер на махови-
ке совмещен с маркером  на рукоятке машины. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
Рис. 62 

 
 
Если обрезка нити излишне уско-
рена: 
o Игольная нить выскочит из 

игольного ушка. 
o Устройство обрезки нити не бу-

дет правильно работать, что не 
позволит обрезать нить. 

o Произойдет неправильный за-
жим игольной нити в момент 
обрезки нити. 

 
Если обрезка нити излишне за-
медлена: 
o Игла будет зацепляться за уст-

ройство очистки. 
o Произойдет неправильная об-

резка нити. 
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СТАНДАРТНАЯ  РЕГУЛИРОВКА 
 

6) Положения магнита устройства обрезки нити 
 

Условия 
o Когда соленоид устройства обрезки нити находится в положении ВЫКЛ., зазор между 

крайней правой частью кулачка обрезки нити и краем винта прижима должен составлять 
0,8 – 1,2 мм. 

 
 

Рис. 63 
 
 

7) Высота подъема прижимного диска, регулирующего натяжение нити при ослаблении 
натяжения 

 

Условия 
o Зазор между дисками натяжения нити должен составлять 1 мм, когда рычаг устройства 

ослабления натяжения нити заблокирован после того, как он совершил максимальное 
колебание. 

 
 
                                            Рис. 64 
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Процесс регулировки Результаты  
неправильных регулировок 

 

1. Ослабьте два винта  на панели толкателя прижима . 
2. Передвиньте прижим  так, чтобы зазор между крайним 

левым краем кулачка обрезки нити  и винтом прижима  
должен составлять 0,8 – 1,2 мм. Затем затяните винты . 
 

Внимание: 
1. Определите положение платформы толкателя 

прижима  так, чтобы прижим  находился па-
раллельно крайнему левому краю кулачка устрой-
ства обрезки нити  . 

2. Заменяя деталь в платформе прижима , присое-
дините эту деталь так, чтобы она не была прижата 
соответствующими деталями, передвинув пор-
шень в осевом направлении в необходимое поло-
жение (в пределах 360о). 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 

Если зазор между кулачком уст-
ройства обрезки нити и винтом ос-
нования прижима будет слишком 
большим: 
o Произойдет неправильная об-

резка нити 
 
Если зазор между кулачком уст-
ройства обрезки нити и винтом ос-
нования прижима будет слишком 
маленьким: 
o Устройство обрезки нити будет 

работать с повторами, что при-
ведет к поломке устройства 

 

 

1. Прижав вал прижима  в направлении, указанном стрел-
кой как показано на рис. 65, поверните маховик в нор-
мальном направлении вращения, чтобы активизировать 
устройство обрезки нити. 

2. Когда рычаг ослабления натяжения нити  движется и 
пружина  полностью вытягивается, панель ослабления 
натяжения  и рычаг  будут заблокированы. 

3. Ослабьте гайку  и пружину ослабления натяжения  так, 
чтобы зазор между дисками составлял  или более мм. 
После настройки затяните гайку . 

 

 
Рис. 65 

 
 
 
 
 
 
 

 

 

Если зазор между дисками натя-
жения нити будет слишком боль-
шим: 
o Произойдет поломка соответ-

ствующих деталей 
 

Если зазор между дисками будет 
слишком маленьким: 
o Длина нити, оставляемая после 

обрезки будет слишком ма-
ленькой 

o Игольная нить будет выскаль-
зывать из игольного ушка 
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СТАНДАРТНАЯ  РЕГУЛИРОВКА 
 

8) Положение направителя толкателя 
 

Условия 
o Когда вал кулачка касается ограничительной платформы толкателя (рис. 59 и 60 на 

стр. 40), зазор между основанием направителя толкателя и кулачком толкателя должен 
составлять 0,2 – 0,3 мм). 

 
 

 
 

Рис. 66 
 
 

 
 

Рис. 67 
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Процесс регулировки Результаты  
неправильных регулировок 

 

1. Передвиньте основание направителя толкателя  так, 
чтобы зазор между основанием  и толкателем кулачка  
составлял 0,2 – 0,3 мм когда вал кулачка касается ограни-
чителя толкателя (рис. 59 и 60). Затем закрепите основа-
ние направителя толкателя, затянув винт . 
 

Внимание: 
1. Убедитесь, нажав на кулачок толкателя  в 

направлении стрелки, что вал кулачка касается 
ограничительной платформы толкателя. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Если зазор между основанием 
направителя толкателя и кулачком 
толкателя будет больше указанно-
го значения: 
o Свободный ход подвижного 

ножа в пределах шатуна будет 
больше. 
 

Если зазор между основанием 
направителя толкателя и кулачком 
толкателя будет больше указанно-
го значения: 
o Толкатель не сойдет с кулачка 

устройства обрезки нити, что 
приведет к обрезке нити в на-
чале работы. В этом случае со-
ответствующие детали могут 
сломаться или швейная маши-
на застопориться. 
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СТАНДАРТНАЯ  РЕГУЛИРОВКА 
 

9) Установка соединительной тяги 
 

 
 
 

Рис. 68 
 
 
 
 

Условия: 
o Качающийся рычаг (коромысло) (правый) должен соприкасаться с винтом ограничителя 

качающегося рычага. Кроме того, шпиндель кулачкового ролика  должен соприкасаться с 
ограничительной платформой толкателя.  
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Процесс регулировки Результаты  
неправильных регулировок 

 

1. Подсоедините соединительную тягу  (в сборке)  к тол-
кателю кулачка (в сборке)  и закрепите его там. 

2. Когда вал кулачкового ролика  соприкоснется с плат-
формой толкателя ограничителя , а качающийся рычаг 
(правый)  соприкоснется с винтом ограничителя ка-
чающегося рычага , установите платформу качающе-
гося рычага  над осью подвижного ножа . Затем с по-
мощью отвертки закрепите платформу качающегося ры-
чага на качающемся рычаге (правом) . 

 
Внимание! 

1. При закреплении платформы качающегося рычага 
на качающемся рычаге (правом), убедитесь в том, 
что при этом соединительная тяга находится в 
поднятом положении в направлении 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Если между платформой толкате-
ля ограничителя и валом кулачко-
вого ролика или между винтом ог-
раничителя качающегося рычага и 
качающимся рычагом (правым) 
имеется зазор, то начальное по-
ложение подвижного ножа будет 
неправильным.  В этом случае мо-
жет произойти следующее нару-
шение: 
o Повреждение зажима катушеч-

ной шпульки. 
o Сбой при обрезке нити. 
o Швейная машина застопорится. 
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СТАНДАРТНАЯ РЕГУЛИРОВКА 
 

(2)  Элементы устройства очистки 
 

 
 

Рис. 69 
 
 

 
 

(3)  Положение магнита устройства обратной подачи материала 
 

Условия: 
o Длина петли: максимальная. 
o Между магнитом устройства обратной подачи материала и  радиальной пла-

стиной поршня должен быть зазор размером от 0,5 до 1 мм, когда рычаг об-
ратной подачи материала находится в нажатом положении до момента во-
зобновления движения. 

 

 
 

Рис. 71 
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Процесс регулировки Результаты  
неправильных регулировок 

 

1. Ослабьте винт . Передвиньте устройство очистки  в 
направлении стрелки таким образом, чтобы его длина со-
ставляла 43,8 мм. Затем затяните винт .  

2. Ослабьте два  винта  и отрегулируйте их так, чтобы 
верхний конец устройства очистки находился на расстоя-
нии 20,7 мм от решетки зажима . Затем затяните 
винты . 

 
 
 
 

 

o Если устройство очистки слиш-
ком длинное  (более 43,8 мм), 
то оно во время работы маши-
ны будет мешать иглодержате-
лю (фиксатору иглы).  

o Если устройство очистки рас-
положено не надлежащим об-
разом  (зазор между решеткой 
зажима и устройство очистки 
более 20,7 мм), то оно во вре-
мя работы машины будет ме-
шать иглодержателю (фиксато-
ру иглы)  

o Если устройство очистки рас-
положено не надлежащим об-
разом (зазор между решеткой 
зажима и устройством очистки 
менее 20,7 мм), то устройство 
очистки во время работы будет 
соприкасаться с иглой (игла 
может сломаться) 

 
 

 
 

Рис. 71 

 

Таблица 25 
 

Размер 
диаметра Part No. Величина А

-3/8" 10209230 16 

7/16"~5/8" 10209500 24 

3/4"-7/8" 10209807 30 

1"~1 1/4" 10209906 37 

 
 
 
 

 

 

1. Установите длину стежка на шкале в максимальное поло-
жение. 

2. Ослабьте два винта  на платформе магнита . 
3. Нажмите рычаг управления обратным ходом  вниз, до 

момента возобновления передвижения. Затем для регу-
лировки зазора между радиальной пластиной поршня  и 
нижней стороной магнита двигателя ткани с механизмом 
обратного продвижения  шириной от 0,5 до 1 мм, следу-
ет поднять или опустить  основание магнита , после чего 
затяните винты . 

 
 
 
 
 

 

Если зазор между радиальной 
пластиной поршня  и нижней 
стороной магнита двигателя ткани 
с механизмом обратного продви-
жения  шире заданного значе-
ния, то: 
o Магнит будет слабо притяги-

вать. В этом случае машина не 
будет строчить в обратном на-
правлении. 

Если зазор между радиальной 
пластиной поршня  и нижней 
стороной магнита двигателя ткани 
с механизмом обратного продви-
жения  отсутствует: 
o Длина стежка будет умень-

шаться. 
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СТАНДАРТНАЯ РЕГУЛИРОВКА 
 

(4)  Начальное положение рычага продвижения  
с механизмом обратного продвижения 

 

1) Для швейных машин, оснащенных функцией автоматического шитья  
с обратным продвижением 

 
 

 

Условия:  
o Длина стежка должна быть макси-

мальной. 
o Слегка нажмите рычаг продвиже-

ния с механизмом обратного про-
движения, пока рычаг не будет 
выровнен с соединительным уз-
лом механизма обратного про-
движения. Необходимо обеспе-
чить зазор размером от 0,2 до 1 
мм между рычагом двигателя тка-
ни с механизмом обратного пере-
движения и задним ограничителем 
рычага. 

 
 

 
2) Для швейной машины, которая не имеет функции автоматического шитья  
    с обратным продвижением 

 

 

 
 

Рис. 74 
 

Условия:  
o Длина стежка: 0 
o Верхняя сторона рычага двигате-

ля ткани с механизмом обратного 
передвижения должна находиться 
на высоте 58,4 ± 2 мм над верхней 
стороной рамы. 
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Процесс регулировки Результаты  
неправильных регулировок 

 

o Для швейных машин, выполняющих функцию автоматиче-
ского шитья с обратным продвижением: 

1. Установите длину стежка шкалу в максимальное положе-
ние 

2. Слегка нажмите рычаг управления обратным ходом  
вниз, пока он не совместится с передаточным рычагом 
двигателя ткани с механизмом обратного продвижения , 

. Одновременно необходимо обеспечить зазор размером 
от 0,2 до 1 мм между рычагом двигателя ткани с механиз-
мом обратного продвижения  и задним ограничителем 
рычага . 

3. Если вышеупомянутый зазор будет менее 0,2 мм или бо-
лее 1 мм, установите длину стежка на шкале на 0 (ноль). 

4. Нажмите передаточный рычаг двигателя ткани с механиз-
мом обратного продвижения  вниз до момента возоб-
новления его продвижения. 

5. Ослабьте винт на платформе регулятора двигателя ткани 
и поверните передаточный рычаг двигателя ткани с меха-
низмом обратного продвижения , , с чтобы обеспечить 
зазор размером 14 ± 0,2 мм между задним ограничителем 
рычага  и рычагом двигателя ткани с механизмом обрат-
ного продвижения . После настройки затяните винт на  
регуляторе двигателя ткани. 

 
o Для швейных машин, не имеющих функции автоматиче-

ского шитья с обратным продвижением: 
1. Установите длину стежка на шкале на 0. 
2. Ослабьте винт на  регуляторе двигателя ткани. Поверните 

рычаг двигателя ткани с механизмом обратного продви-
жения  и отрегулируйте его так, чтобы он находился на 
высоте 58 ± 2 мм над верхней поверхностью рамы. После 
регулировки закрепите винт.  

 
Внимание! 

Когда винт регулятора двигателя ткани ослаблен, не 
перемещайте регулятор в осевом направлении рычага 
двигателя ткани с механизмом обратного продвиже-
ния . В противном случае произойдет толчок (удар) 
регулировочной основы регулятора двигателя ткани с 
рычагом двигателя ткани с механизмом обратного 
продвижения. В этом случае происходит нарушение 
шитья, например, уменьшается длина стежка (строчки) 
при шитье в обратном направлении. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Если зазор между задним ограни-
чителем рычага и рычагом двига-
теля ткани с механизмом обратно-
го продвижения равен 0 (нулю): 
o Будут образовываться вытяну-

тые  «махровые» стежки при 
обратной подачи материала. 

o Длина стежка будет уменьше-
на. 

 
Если зазор между задним ограни-
чителем рычага и рычагом двига-
теля ткани с механизмом обратно-
го продвижения равен 1мм или 
более: 
o Длина стежка будет уменьшена 

при шитье в обратном направ-
лении. 
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7.  ТЕХНИКА ЭКСПЛУАТАЦИИ УСТАНОВЛЕННОГО ИГЛОВОДИТЕЛЯ 
 

[Для того, чтобы остановить правосторонний иглодержатель] 
 

(1) Поверните рычаг переключения  в сторону R (правая). 
Рычаг переключения  поднимется и закрепится в этом положении. 

(2) Сместите суппорт  вправо для того, чтобы переключить пластинку , которая крепится к рычагу 
переключения . 

(3) Когда выдвинутая часть ползуна  соприкоснется со штифтом расцепления механизма движе-
ния иглы 11, это значит, что он достиг игловодителя 10.  

 
 
[Для того, чтобы вывести иглодержатель из остановленного состоянии] 
 

(1) Опустите рычаг переключения , после чего рычаг переключения  вернется в первоначальное 
положение. 

(2) Ползун  вернется в центральное положение для того, чтобы  переключить пластинку , кото-
рая крепится к рычагу переключения . 

(3) Выдвинутая часть ползуна  толкает штифт расцепления механизма движения иглы 11, рычажок 
сцепления устанавливается снова в положение, при котором  игольница перемещается вверх и 
вниз. 

 
Внимание ! 

1. При смене деталей (частей)  заменяйте полный комплект (весь узел) игловодителя,  
и всю раму игловодителя (в сборке) с установленным щелевым игольным стержнем 
(в сборке). 

2. С помощью ползуна отрегулируйте иглу на остановку. Настройте ползун так, чтобы 
игла останавливалась в диапазоне 326,5° ± 0,5°, если наивысшую исходную точку 
(мертвую точку) игловодителя принять за 0°. 

 

 
 

Рис. 75 
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Разъяснение установленных щелевых иглодержателей 
 

* 2-игольный режим работы → одноигольный режим работы 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

(1) При режиме работы на две иглы, 
рычажок игловодителя устанав-
ливается в желобок на участке В 
игловодителе с целью его закре-
пления.  

 
 

 

(2) Когда вы передвигаете 
рычаг переключения 

)0( L
R→ , ползун приво-

дится в положение, при 
котором он соприкаса-
ется с зажимным уст-
ройством игловодителя.  
Когда швейная машина 
вращается в таком со-
стоянии,  ползун накло-
няет рычаг зажимного 
устройства, чтобы про-
извести действия ,  и 

 в указанном порядке. 
 

 

(3) В результате зажимное 
устройство игловодителя 
выходит из участка В иг-
ловодителя, и освобож-
дает его. Теперь Ограни-
читель игловодителя за-
крепляется на участке А. 
Зажимное устройство иг-
ловодителя фиксируется  
ограничителем игловоди-
теля, что позволяет 
швейной машине рабо-
тать в режиме на одну 
иглу. 
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* Одноигольный режим работы → 2-игольный режим работы 
 

 

 
 

 

 

 

 
 

(1) Поверните рычаг переключения 
)0( →L

R , чтобы привести пол-
зун в положение, при котором 
он соприкасается со штифтом 
расцепления. В этом положе-
нии механизм швейной маши-
ны будет вращаться (ограничи-
тель игловодителя будет на-
дежно держать иглодержатель 

 

 

(2) Теперь Ограничитель за-
жимного устройства игло-
водителя прижат штифтом 
расцепления. Это дает 
возможность зажимному 
устройству игловодителя 
зафиксироваться на участ-
ке В игловодителя. После 
это можно производить 
действия ,  и  в ука-
занном порядке.  

 

 

(3) Когда зажимное устройст-
во игловодителя закреп-
лено на участке В иглово-
дителя, механизм воз-
вратно-поступательного 
движения толкает огра-
ничитель игловодителя 
с тем, чтобы можно бы-
ло возобновить работу 
швейной машины в ре-
жиме на две иглы.  
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8.  ПРОЦЕДУРА ЗАМЕНЫ ИГОЛЬНОГО БЛОКА 
 
(1) Как снять игольный блок (блок, регулирующий расстояние между иглами) 
 

1) Отключите машины от сети питания. 
2) Снимите ползун, иглу, зажимное устройство иглы, прижимную лапку, игольную пластинку и 

зубчатую рейку. 
* Со швейной машины, оснащенной устройством обрезки нити и устройством очистки, уда-
лите установленное временно устройство очистки, если размер используемого игольного 
блока, ему не подходит.  

3) Наклоните швейную машину. 
4) Ослабьте винты  и  в седле приводного вала челнока. 

* Для швейной машины, оснащенной устройством обрезки нити, ослабьте два винта  в со-
единительном узле (в сборке)  и винт  на платформе шатуна . Вышеупомянутые вин-
ты не снимайте, а лишь ослабьте их). 

5) Ослабьте винты  в седле приводного вала челнока  
* В этот момент не поднимайте рычагом винт  (винт ), который закреплен на плоской части 
седла приводного вала челнока . Ослабьте винт до такой степени, чтобы винт № 1 не 
выпал из плоской части седла приводного вала челнока  при повороте вручную механиз-
ма приводного вала челнока  

 

 
 
                                   Рис. 75                                                                           Рис. 76 
 

(2) Установка  игольного блока 
 

1) Приподнимите швейную машину. 
2) Установите в нужное положение зубчатую рейку (См. раздел 2 «Игловодитель и зубчатая рей-

ка» настоящего Руководства) 
3) Установите в нужное положение зажимное устройство иглы и иглу (см. Раздел 4 «Точки входа  

иглы» настоящего Руководства) 
4) Отрегулируйте высоту  игловодителя (см. Раздел 3) «Высота игловодителя» настоящего  

Руководства). 
5) Снимите игольную пластинку. 
6) Наклоните швейную машину. 
7) Выньте седло приводного вала челнока из исходного положения. 

Отрегулируйте таким образом, чтобы между иглой и острием резака челнока был обеспечен 
нужный зазор. После чего установите приводной вал челнока. (Обратитесь к Разделу (2) «Ра-
бота иглы и челнока»  настоящего Руководства). 

8) Установите в нужное положение седло приводного вала челнока (Обратитесь к Разделу (2)  
«Работа иглы и челнока»  настоящего Руководства). 

9) Приподнимите швейную машину. 
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10) Установите в нужное положение игольную пластинку. 
11) Установите в нужное положение прижимную лапку. 
12) Установите в нужное положение устройство очистки (Обратитесь к Разделу (2) Компоненты 

устройства очистки настоящего Руководства). 
 
Внимание! 

1) При установке зубчатой рейки , убедитесь в том, что она располагается равномерно в 
своем желобке на игольной пластинке  с учетом бокового направления. Также убеди-
тесь и в том, что игла входит в центр игольного отверстия на зубчатой рейке . 
 

      Рис. 77 
 

2) Для швейных машин типа LH-312А, отрегулируйте высоту  игловодителя, когда длина 
стежка установлена на 0 (ноль) и игловодитель находится в самой низкой точке своего 
перемещения, так, что нижний конец иглодержателя находится на высоте 12,4 ± 0,1 мм 
над верхней поверхностью игольной пластинки. Для швейных машин типа А, G и S для 
регулировки высоты игловодителя используйте маркерную линию, отмеченную на иг-
ловодителе. 

3) Отрегулируйте зазор, имеющийся между иглой и острием резака челнока, до необходи-
мого размера. 
Расположите седло приводного вала челнока  таким образом, чтобы между ним и 
винтовым зубчатым колесом был обеспечен зазор приблизительно 0,5 мм. После чего 
закрепите винт .  Не снимайте направляющее устройство привода челнока . 
 

 
 

Рис. 78       Рис. 79 
 

4) При установке прижимной лапки, убедитесь в том, что игла не соприкасается  
с челноком. 
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9.  ЗАМЕНА ЗУБЧАТОГО РЕМНЯ ПРИВОДА 
 

 
 

Рис. 80 
 
* Нижеупомянутая процедура замены зубчатого ремня привода была подготовлена на основе  
швейной машины LH-3128 в качестве примера. 

 
(1) Как снять зубчатый ремень привода 
 

1) Наклоните швейную машину и снимите зубчатый ремень привода 32 с цепного колеса 
приводного вала челнока. 

2) Снимите боковую и переднюю панель. 
3) Снимите элементы прижимной лапки с  по . 
4) Снимите элементы нитепритягивателя с 12 по 15. 
5) Снимите прокладку 11 с раздвижной секции и винтов . 
6) Ослабьте винт 17 в заднем рычаге шатуна игловодителя 18 и вытащите раму игловодителя 

(в сборке) 16. 
7) Ослабьте винт 19 на упорном кольце трансмиссионного  вала (в сборке) 18. Снимите махо-

вике. Затем сдвиньте  трансмиссионный вал со своего положения. 
8) Снимите регулировочную пружину 24 со штифта цоколя регулировки подачи ткани. 
9) Установите длину стежка на шакале 31 на 0 (ноль) и ослабьте винт 22  на цоколе регулиров-

ки подачи ткани 23. 
10) Ослабьте винты 26 на упорном кольце 27. Вытащите рычаг переключения обратной подачи 

материала 28 и вал рычага управления обратной подачи ткани 29.  
11) Вытащите зубчатый ремень привода 32 из боковой панели колеса (рукоятки) машины. Затем 

протяните упорное кольцо. 
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(2) Как установить зубчатый ремень привода 
 

1) Установите зубчатый ремень привода 32 в нужное положение на боковой панели колеса  
(рукоятки) машины. Затем проденьте зубчатый ремень привода через главный вал 21. 

2) Осторожно затяните винты 19 на упорном кольце ведущего вала (оси) 20, так, чтобы не уда-
лить зазор на ведущем валу 21.  

3) Установите маховик. Одновременно совместите отверстие для винта № 1 с плоской частью 
ведущего вала, провернув маховик по направлению к оператору. Убедитесь в том, что махо-
вик не трется о рукоятку машины. 

4) Наденьте зубчатый ремень привода 32 на цепное колесо ведущего вала и на цепное колесо 
приводного вала челнока. 
Здесь обратитесь к Разделу 6 «Синхронизация работы ведущего вала и вала челнока»  
настоящего Руководства. 

5) Установите рычаг переключения обратной подачи материала 28 и приводной вал рычага 
управления обратной подачи ткани 29. Затем протяните упорное кольцо 27 и механизм  регу-
лировки подачи ткани 23 через рычаг переключения обратной подачи материала 28. Затяните 
винты 26 на упорном кольце 27 в положение, предотвращающем зазор. 

6) Отрегулируйте на механизме  регулировки подачи ткани 23 с учетом направления в сторону 
ведущего вала челнока таким образом, чтобы центр винта регулировки обратной подачи тка-
ни 30 соотносился с центром поверхности кулачка механизма регулировки подачи. Затяните 
винт 22, обратившись к Разделу 4 «Начальное положение рычага двигателя ткани с механиз-
мом обратного продвижения» настоящего Руководства). 

7) Отсоедините раму игловодителя (сборке) 16 с передней панели и прикрепите ее к заднему 
рычагу шатуна игловодителя 18.  

8) Закрепите элементы нитепритягивателя с 12 по 15, после чего убедитесь в отсутствии осевого 
зазора между элементами нитепритягивателя. 

9) Установите прокладку 11 на раздвижную секцию и винты 10. 
10) Прикрепите элементы прижимной лапки с  по . 
11) Проверните маховик рама игловодителя (в сборке) находилась в самом низком положении.  

В это же время длину стежка установите на шкале на 0. 
12) Установите игловодитель в соответствии с размерами, которые указываются в Разделе 1 

«Игловодитель и зубчатая рейка», 1) Исходное положение игловодителя» настоящего Руко-
водства. В этом положении закрепите задний рычаг шатуна игловодителя 18, как показано на 
Рис. 81 и затяните винт 17. В то же самое время убедитесь в том, что зазор в игловодителе 
отсутствует. 

 

 
 

Рис. 81 
 
13) Убедитесь в правильности расположения точки входа иглы в соответствии с Разделом 4 «Точка 

входа иглы» настоящего Руководства. 
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10.  ОПИСАНИЕ ПРОЦЕДУРЫ ПЕРЕКЛЮЧЕНИЯ ПРИ ШИТЬЕ   
 
(1) Если необходимо сменить игольный блок, обратитесь к Разделу 2 «Таблица  

элементов игольного блока и Разделу 8 «Процедура замены игольного блока». 
(2) Таблица заменяемых (съемных) элементов  
 

Название детали Швейная машина 
типа S 

Швейная машина 
типа A 

Швейная машина 
типа G 

Швейная машина 
типа F 

Пружина  
натяжения 

 

 
Часть  
№ В3129012А00 
Диаметр 1,0 мм 

 
Часть  
№ D3129555D00 
Диаметр 0,9 мм 

 
Часть  
№ B3114232000 
Диаметр 1,2 мм 

 
Часть  
№ D3129555D00 
Диаметр 0,8 мм 

Пружина  
натяжения №1 

 

 
Часть  
№ 11045101 

 
Часть  
№ 11045101 

 
Часть  
№ 11093606 

 
Часть  
№ 11045101 

Шкала для  
установки длины 
стежка 

 
(Внимание) 1 

 
Часть  
№ 11071909 
Длина стежка 5 

 
Часть  
№ 11071909 
Длина стежка 5 

 
Часть  
№ 11071909 
Длина стежка 5 

 
Часть  
№ 11072006 
Длина стежка 4 

Без устройства 
для обрезки нити 
DPx5 #9 
MDP500B0900 

Игла  
(стандартная) 

 
(Внимание) 2 

 
DPx5  #14 
 
MDP500B1400 

Без устройства 
для обрезки нити 
DPx5 #9 
MDP500B1100 

 
DPx5 #21 
 
MDP500B2100 

 
134 SES 
 
MC200520650 

Нитенаправитель, 
нижний 22603203 22603203 22603203 22603609 

22603708 

Пружина  
регулирования 
подачи 

B1505227T00A B1505227T00A B1505227T00A 22608400 

Рычаг обратной 
подачи материала 22610505 22610505 22610505 22610901 

 
 
 
 
 



 60

(Внимание) 
1. Шкала длины стежка для швейных машин типа F в описании шитья отличается от шка-

лы длины стежка других машин.  Шкала длины стежка изменяется на этапах процеду-
ры, описанной ниже.  

1) Совместите длину стежка на шкале на 0 с маркерной точкой, отмеченной на  
рукоятке машины. 

2) Осторожно открутите винт со шкалы длины стежка, не допустив поворота  
шкалы. 

3) Совместите длину стежка на шкале на 0, используемой вместе с маркерной  
точкой, отмеченной (выбитой) на рукоятке машины. Затем закрепите винт. 

4) Установите длину стежка на шкале на максимальную величину. Проследите, 
чтобы максимальная величина (5 или 4) соотносилось с маркерной точкой,  
отмеченной на рукоятке машины. Если они не совмещаются друг с другом,  
ослабьте винт на шкале и настройте на максимальное значение на шкале напро-
тив маркерной точки. Затем вновь закрепите винт на шкале длины стежка. 

 
(Внимание) 

2. При замене иглы со сменой режима шитья, отрегулируйте иглу в соответствии с разде-
лом 2 “Работа иглы и челнока” настоящего руководства. Только для швейных машин со 
спецификацией F высота расположения игловодителя, синхронизация иглы и челнока 
и высота подъема игловодителя с его низшей точки отличаются от  тех, которые ука-
зываются для швейных машин других спецификаций. Поэтому, настраивайте выше-
упомянутые функции в соответствии с Разделом 3 “Высота подъема игловодителя” и 
Разделом 2  “Работа иглы и челнока” настоящего руководства. 
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11  КАРТА ОБНАРУЖЕНИЯ И УСТРАНЕНИЯ НЕИСПРАВНОСТЕЙ  
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12. СХЕМА РАБОЧЕГО СТОЛА 
 

 


