
 
 
Специальная швейная машина  
Класс 267 
 
Инструкция по эксплуатации 
 

 
Предисловие  
 

Данная инструкция поможет Вам изучить и эффективно использовать технические 
возможности данной машины. 

 
Инструкция содержит важные рекомендации по безопасному, грамотному и 

экономичному использованию машины. Внимательное изучение инструкции поможет 
Вам сделать использование машины безопасным, избежать простоя машины и затрат на её 
ремонт, а так же повысить надёжность и  срок службы машины. 

 
Данную инструкцию по эксплуатации следует дополнять соответствующими 

национальными требованиями по безопасности и охране окружающей среды. 
 
Инструкция по эксплуатации машины должна постоянно находиться на рабочем 

месте. 



Инструкцию по эксплуатации должны изучить и использовать все сотрудники, 
работающие с данной машиной. Под этим подразумевается: 

 
-обслуживание, включая оснащение, устранение неисправностей в процессе 

работы, устранение производственного мусора, техническое обслуживание. 
 
-технический уход (техобслуживание, профилактика, ввод в эксплуатацию) и/или 
 
-транспортировка 
 
Оператор обязан учитывать, что к работе на машине допускаются только лица, 

имеющие соответствующие разрешения. 
 
Оператор обязан не менее одного раза за смену проверять машину на наличие 

внешне определяемых дефектов, немедленно сообщать обо всех   изменениях (в том числе 
и эксплуатационных качеств), которые ведут к снижению безопасности. 
 

Категорически запрещается демонтировать и отключать защитные устройства. 
 
Если демонтаж защитных устройств необходим для оснащения, ремонта или 

профилактического обслуживания машины, они должны быть установлены 
непосредственно по окончании данных работ. 

 
Самовольное внесение изменений в конструкцию машины снимает с 

производителя ответственность за возникшие в результате данных действий неполадки. 
 
Соблюдать все указания инструкции по безопасности! Поверхности, отмеченные 

жёлто-чёрными полосами являются местами, представляющими опасность получения 
травмы (ущемления, порезы, ампутации, ушибы). 

 
Помимо указаний данной инструкции просим также соблюдать общие требования 

по безопасности и охране труда. 
 
 
Общие меры предосторожности 
 

Несоблюдение нижеуказанных мер предосторожности может стать причиной 
получения физических травм или причиной повреждения машины. 
 
1. Машина запускается в ход только после ознакомления с инструкцией по 

эксплуатации соответственно обученными специалистами. 
2. До ввода в эксплуатацию прочтите меры предосторожности и инструкцию по 

эксплуатации производителя швейного приводного механизма. 
3. Машина не должна использоваться   без соответствующих предохранительных 

устройств; при этом необходимо учитывать соответствующие предписания по 
технике безопасности. 

4. Для заправки нитки, замены шпульки и таких швейных инструментов как игла, 
челнок, игольная пластинка, транспортные механизмы, при необходимости замена 
ножей и режущего блока, для очистки,  а также при проведении работ по 
техобслуживанию необходимо выключить главный выключатель или вытащить 
штекерный разъем. 



5.  Ежедневные работы по техобслуживанию должны проводиться специально 
обученным персоналом в соответствии с инструкцией по эксплуатации. 

6.  Работы по ремонту, реконструкции и техобслуживанию должны осуществляться 
только специалистами. 

7. В ходе проведения работ по техобслуживанию или ремонту пневматического 
оборудования  следует отключать машину от подачи сжатого воздуха (макс. 7-10 
бар). Исключением является осуществление регулирования или эксплутационные 
проверки, проводимые только специалистами. 

8. Для работы с электрическим оборудованием должны привлекаться только 
квалифицированные в данной области специалисты. 

9. Запрещается проведение работ, если части оборудования находятся под 
напряжением. Исключения регулирует предписание  DIN VDE  0105. 

10. Перенастройку или изменение машины можно осуществлять только при 
соблюдении соответствующих предписаний по безопасности. 

11. В ходе ремонтных работ необходимо использовать только оригинальные запасные 
части. 

12. Ввод в эксплуатацию головки невозможен, пока не будет установлено, что 
собранное оборудование отвечает определенным требованиям. 

 

                                                                                              
В процессе ознакомления с инструкцией по эксплуатации принимайте во внимание 
данные знаки. 
 
Описание и использование по назначению: 
 
К267 -  швейная машина, которая используется для пошива от легких до среднетяжелых 
материалов. Такого рода материал   состоит из текстильного волокна и кожи. Такие 
материалы для пошива используются обычно для производства одежды и мебели. 
Посредством данной машины возможно выполнение так называемых технических швов. 
Кроме того, необходимо принимать во внимание возникновение возможных опасных 
ситуаций, которые с одной стороны являются редкими, с другой имеют место быть. В 
таком случае необходимо принимать во внимание соответственные меры 
предосторожности.  
 
На данной машине можно использовать только сухой материал. Материал не должен быть 
толще 10 мм при опущении лапки. Материал не должен содержать твердых частиц, в 
противном случае возникает необходимость в защите для глаз, которая в данный момент 
не поставляется.  
 
Нитки используются из текстильного волокна № 10/3? (х/б нитки), № 10/3 (синтетические 
нитки) или № 11/3 (крученые). При использовании других ниток необходимо принимать 
во внимание возникающий в связи с этим риск, необходимо предпринять 
соответствующие меры предосторожности. 
 
Данная швейная машина может эксплуатироваться только в сухих и чистых помещениях. 
В противном случае необходимо предпринять все меры предосторожности (см. EN 60204-
31: 1999). 
 



Являясь производителями промышленных швейных машин, мы надеемся, что на наших 
машинах работает специально обученный персонал. 
 
Уровень шума Lc 
В соответствии с DIN 45635-48-A-I-KL2 
Подкласс:                           К267-73; - 373                         К267-273 
Количество стежков:        1700 мин-I                               1700 мин-1 
Длина стежка:                    4, 8 мм                                     4, 8 мм 
Сшиваемый материал:      1, 6 мм 900 г/м² DIN 53352 
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1. Общие положения 
1.1. Класс 267 с подклассами  
 
Подклассы:                                   273              373 
Игольная система:                                           134-35 
Номер иглы:                                 134              130 
Номер синтетической нити:       120 
Номер крученой нити:                30/3              20/3 
 
1.2. Координаты и иллюстрация  
 
Под функциональным элементом подразумевается исходная точка (например, «А»). 
Добавление исходной точки, основанное на делении шкалы и иллюстрации (например, 
«А/3»)  отображено на соответственной иллюстрации 3 в приложении.   
 
Электрические и пневматические функциональные элементы в любой технической 
документации (план электрической или пневматической системы)  имеют такие же 
координаты, как предшествующие знаки деления. 
В приложенной иллюстрации исходные точки обведены кружком. 
 
1.3. Установка ограждения ремня (см. рис 1 и 2) 
 
1.4. Запуск в эксплуатацию 

 
- включите главный выключатель 
- опустите прижимную лапку посредством рычага 0/12 
- для намотки нитки на катушку держите игольную нить за прижимной лапкой и 
вращайте машину 
- поднимите прижимную лапку 
- установите две нитки назад и вложите материал 
- опустите прижимную лапку 
- опустите педаль вперед. Машина функционирует быстрее, если педаль опустить 
ниже (не продвигайте и не извлекайте материал) 
- работайте на машине без материала только с поднятой прижимной лапкой. 
После пошива выключите главный выключатель,  при работе на машине с 
пневматическим соединением остановите подачу сжатого воздуха. 
 
2. Элементы управления и функциональные элементы на швейной машине 
 
2.1.1 Основное оборудование подкласса 267-HGK 
 
А/17  Накатанный винт для регулирования прижимной лапки 
В/17  Вращающаяся кнопка для регулирования главного натяжения игольной нити 
D/17  Нитеводитель 



d/17   Нитеводитель 
G/15  Регулируемое предварительное натяжение моталки 
h/17   Моталка с блокирующим рычагом 
K/17  Нитеводитель 
M/15  Кнопка для регулирования длины стежка 
m/17  Нож для обрезки шпульной нити 
O/12 Рычаг для остановки швейной лапки в верхнем положении и для увеличения 
главного натяжения игольной нити 
Q/17 Нитеводитель 
R/17 Пружина натяжения  
S/1′7 Нитеводитель 
 
2.2. Основное оборудование последующих подклассов  
 
А/15 накатанный винт с контргайкой для регулирования прижимной лапки  
А/16/19 накатанный винт для регулирования прижимной лапки 
С/15/16/18 вращающаяся кнопка для регулирования предварительного натяжения 
игольной нити  
Y/19 вращающаяся кнопка для регулирования первого главного натяжения для правой 
игольной нити  
y/19  вращающаяся кнопка для регулирования первого главного натяжения для левой 
игольной нити  
q/16/18 Регулируемый нитеводитель 
r/19 Нерегулируемый нитеводитель  
k/19 Нитеводитель 
S/13 Роликовая лапка 
S/16 Нитеводитель 
 
2.3. Предохранительная муфта (рис. 3) 
 
Классы 267 HGK (горизонтальный челнок) оснащены фрикционной муфтой. 
 
Принцип: 
В случае смещения предохранительной муфты челнок может освобождаться 
посредством поворота махового колеса только в том случае, если муфта 
заблокирована. 
 
Указание: 
Для блокировки поворачивайте маховое колесо до тех пор, пока штифт , проходящий 
через обе части муфты, вставится в отверстие А. Штифт не нужно закалять, его 
диаметр не должен быть меньше 5.0 мм. 
Для установки демонтировать штифт, зафиксировать челнок и осторожно повернуть 
маховое колесо. После этого муфта и челнок работают синхронно. 
 
Для осуществления установки см. Руководство механика, п. « Установка 
предохранительной муфты». 
 
3. Элементы управления и функциональные элементы на станине  
 
3.1. Основное оборудование (рис. 4) 
 
a1 Главный выключатель 



b   Коленчатый рычаг для подъема прижимной лапки и главного натяжения игольной 
нити  
с Педаль 
 
3.2. Дополнительное и специальное оборудование (рис. 4) 
 
d кнопка, если машина оснащена «HP11-1» 
Левая педаль, если машина оснащена «HP11-2» 
Кондиционер воздуха по заказу. 
 
4. Инструкция для пошива  
 
4.1. Игла 
 В зависимости от  подкласса выбирайте подходящие иглы в таблице 1.1. 
 
4.1.1. Замена иглы 
- установите иглу в верхней мертвой точке 
- ослабьте винт е/17 и демонтируйте иглу 
- установите новую иглу с небольшой выемкой по отношению к челноку, вставьте до 
упора и затяните винт. 
 
4.2. Нитки 
В зависимости от подкласса принимайте во внимание максимальные ограничения 
подходящих игл и шпульных ниток в таблице 1.1. 
 
4.2.1. Заправка игольной нити (одноигольные машины) 
Протяните игольную нить в соответствии с рисунком 17 (рис. 20, 22) 
- через рулонную стойку  
- справа через нитеводитель D  
- справа через верхнее отверстие в нитеводитель d 
- слева через среднее отверстие нитеводителя d 
- справа через нижнее отверстие нитеводителя d 
- против часовой стрелки вокруг регулируемого предварительного натяжения 
игольной нити С/18 (исключая класс 267 –HGK) 
- назад через нижнее отверстие нитеводителя С/18 
- по часовой стрелке над нитеводителем  К 
- против часовой стрелки в  регулируемом главном натяжении В, по часовой стрелке в 
нитеводителе r, до челнока  
- снаружи под пружиной R 
- снизу за нитеводителем Q 
- снизу за регулируемым нитеводителем q/18 (исключением является класс 267-HGK-) 
- справа через нижнее отверстие в рычаге нитепритягивателя 
- сверху через нитеводитель Q 
- за нитеводителем S/17 (S/11 при использовании роликового двигателя ткани) 
- через нитеводитель d/11 
- к челноку через иглу. 
 
4.2.2. Заправка игольной нити (двухигольные машины) (рис. 18, 23) 
- проденьте левую игольную нить, как указано в п. 4.2.1. 
- проденьте правую игольную нить соответственно. 
 
4.2.3. Заправка игольной нити (двухигольные машины с подъемом иглы «NH») 



 
Проденьте  игольную нить r/h в соответствии с рисунком 19 (рис. 23) 
- через рулонную стойку  
- справа через нижнее отверстие в нитеводителе D 
- справа через третье отверстие в нитеводителе d 
- справа через игольную нить H 
- против часовой стрелки между дисками предварительного натяжения игольной нити 
c 
- против часовой стрелки в регулируемом первом главном натяжении Y 
- против часовой стрелки между дисками в регулируемом втором главном натяжении 
игольной нити y 
- по часовой стрелке в игольной нити r впереди челнока 
- снаружи под задней пружиной R 
- сзади нитеводителя Q 
- справа через верхнее отверстие в нитеводителе 
- сверху через нитеводитель Q 
- под нитеводителем S 
- к челноку через иглу (подъем другой иглы для более легкого процесса заправки нити) 
D 
- проденьте левую игольную нить соответствующим образом. 
 
4.3. Натяжение нити 
4.3.1. Установка натяжения нити (рис. 15) 
 
Принцип 1:  
Хороший образец шва с регулярной картинкой шва достигается только посредством 
регулирования элементов натяжения игольной нити, посредством главного натяжения 
В. 
 
Указание 1: 
Для выбора натяжения игольной нити, ослабьте сперва предварительное натяжение С 
и отрегулируйте главное натяжение В, рис. 6. 
Предварительное натяжение игольной нити устанавливается окончательно, так как оно 
всегда ниже, чем главное натяжение игольной нити. 
 
Принцип 2:  
В случае, если устанавливается общее натяжение, сначала отрегулируйте натяжение 
игольной нити G для нижней величины в соответствии с натяжением игольной нити. 
 
Указание 2: 
Для  выполнения челночного стежка на нижнее натяжение шпульной нити можно 
влиять в процессе намотки посредством предварительного натяжения моталки G. 
Предварительное натяжение G устанавливается таким образом, чтобы шпульная нить 
регулярно наматывалась при помощи самого низкого натяжения. 
 
4.3.2. Увеличение натяжения нити  
- осуществляется автоматически с подъемом прижимной лапки  
- для подклассов с обозначением «NH» (подъем иглы), осуществляется посредством 
нажатия рычага F/19. Возможно подключение или отключение первого главного 
натяжения игольной нити когда, после поворота материала необходимо точное 
положение нити в верхней и нижней части ткани (исключением является 267-FA-203-
SNH 1). 



 
4.4. Шпульная нить 
В зависимости от подкласса необходимо принимать во внимание максимальные 
ограничения подходящей шпульной нити в таблице 1.1. 
 
4.4.1. Намотка шпульной нити (рис. 9) 
Проденьте шпульную нить 
- через рулонную стойку  
- слева через заднее отверстие в нитеводителе G 
- по часовой стрелке между дисками вокруг регулируемого предварительного 
натяжения моталки  G 
- сзади справа через заднее отверстие в нитеводителе G 
- слева через среднее отверстие в нитеводителе G 
- справа через переднее отверстие в нитеводителе G 
- несколько раз против часовой стрелки вокруг шпульки s 
- проденьте конец нити в нож m для обрезки 
- нажмите рычаг моталки h.  Моталка останавливается автоматически. 
- проденьте шпульную нить в нож m для обрезки. 
Предварительное натяжение G моталки устанавливается  настолько, что нить 
регулярно наматывается при низком натяжении. 
 
 
4.4.2. Замена шпульки (рис. 7 и 8) 
Для замены шпульки 
- переместите рычаг нитепритягивателя в самое верхнее положение 
- переместите рычаг 0/12 вверх  (для установки прижимной лапки в самом верхнем 
положении) 
- поднимите заслонку и снимите шпульный колпачок с челнока 
- вставьте другую шпульку таким образом, чтобы шпулька вращалась в направлении 
заправки нити 
- проденьте шпульную нить под пружиной d в отверстие и протяните через отверстие 
на 8, 0 см 
-  вложите шпульный колпачок в шпульку, затем в челнок 
Закройте заслонку. 
 
4.4.3. Установка натяжения шпульной нити 
Принцип 1: 
Старайтесь использовать в работе самое низкое натяжение шпульной нити. 
 
Указание: 
Для корригирования поверните винт g/7/8. 
 
Принцип 2: 
Для выполнения челночных стежков на нижнее натяжение шпульной нити 
оказывается влияние в процессе намотки посредством регулируемого 
предварительного натяжения моталки G/9. 
 
Указание 2: 
Предварительное натяжение G устанавливается таким образом, чтобы шпульная нить 
наматывалась постоянно с самым низким натяжением. 
 
4.5. Прижимная лапка 



 
4.5.1. Подъем прижимной лапки 
- осуществляется посредством коленчатого рычага в основном оборудовании  
- автоматически после обрезки нити в случае оснащения специальным оборудованием 
с подъемом прижимной лапки «FLP»  или закрепкой  «RAP», пока педаль отпущена. В 
соответствии с положением переключателя на блоке управления электродвигателя 
прижимная лапка может подниматься так часто,  как необходимо при постоянном 
опущении педали. 
Поднятая прижимная лапка может останавливаться в верхнем положении посредством 
поворота рычага 0/12. 
 
4.5.2. Регулирование прижимной лапки (рис. 15, 16, 17 и 19) 
- посредством накатанного винта А в зависимости от оборудования 
Поверните по часовой стрелке для увеличения прижимного усилия  
Поверните против часовой стрелки для уменьшения прижимного усилия 
 
4.5.3. Замена прижимной лапки 
- зафиксируйте прижимную лапку в ее самом верхнем положении посредством 
поворота рычага 0/12 
- установите иглу в ее самой верхней мертвой точке 
- ослабьте винт и снимите прижимную лапку 
Установку другой прижимной лапки осуществлять в обратном порядке. 
 
4.5.4. Поворот роликовой лапки 
- данная операция осуществляется в положении подъема или верхнем положении  
- на основном оборудовании опрокиньте зажим N/13 
- при перемещении рычага N/11 в случае оснащения дополнительным оборудованием 
с приводной роликовой лапкой «AR». 
 
4.6. Транспортер  
 
4.6.1. Нижний транспортер 
 
4.6.1.1.Длина стежка 
- для установки длины стежка поверните ручку с накаткой М/15. 
Поворот по часовой стрелке = уменьшение длины стежка 
Поворот против часовой стрелки = увеличение длины стежка 
 
4.6.1.2.Регулятор длины стежка  
- поднимите регулятор стежка М/15 для пошива назад или выполнения закрепки. 
При оснащении специальным оборудованием с приводной роликовой лапкой «AR2» 
свободный ход роликовой лапки более эффективен. 
 
4.6.1.3.Закрепка 
- при подъеме рычага регулятора стежка М/15 для основного оборудования 
- автоматически посредством нажатия педали вниз при использовании 
дополнительного оборудования для выполнения закрепки «RAP», см. п. 6.6. 
 
5. Описание функций последующих подклассов  
5.1. Продвижение иглы и альтернирующий верхний транспортер  
 
5.1.1. Установка длины стежка 



- посредством ручки с накаткой М/15 
 
5.1.2. Установка альтернирующего верхнего транспортера  
Посредством демонтажа тяги в направляющей с пазом М/14 в соответствии с 
толщиной ткани. 
Перемещение тяги вниз = минимальный ход 
Перемещение тяги вверх = максимальный ход 
При использовании дополнительного оборудования с НР 11- (установка 
пневматического хода) основная установка машины осуществляется в соответствии с 
минимальным ходом. 
Для достижения максимального хода нажимайте коленный выключатель или педаль. 
 
5.2. -82, Роликовый двигатель ткани  
 
5.2.1. Установка длины стежка 
- посредством нажатия кнопки L/16 для  роликового двигателя ткани на опорной 
плите. 
- посредством нажатия кнопки L/9 при использовании специального оборудования с 
приводной роликовой лапкой «AR» на верхнем рукаве. 
Длина стежка устанавливается, как показано на мерном стекле А-Е. 
А= мин.длина стежка 
Е= макс. длина стежка 
 
Для подрегулировки: 
- нажать и удерживать кнопку 
- медленно поворачивать маховое колесо, пока кнопка не щелкнет  
- поворачивать маховое колесо быстрее пока не будет достигнута требуемая длина 
стежка. 
- отпустить кнопку 
  
 
5.3. «FA» - Устройство для обрезки нити 
- после пошива опустите педаль в нейтральное положение до второго положения. 
 
5.4. NH1, Подъем иглы (рис. 19) 
- для левой иглы посредством поворота рычага U влево. 
- для правой иглы посредством поворота рычага U вправо. 
Для повторного подсоединения рычага подъема иглы Т. Рычагами можно управлять в 
процессе пошива и при остановке машины. 
 
Примечание:  
 
Для отключения игловодителя повернуть рычаг влево или вправо, пока игла опущена, 
обе  иглы  выполняют следующий стежок.  
Для отключения повернуть рычаг влево или вправо, пока игла поднята, игла 
останавливается в своем самом верхнем положении после выполнения последнего 
стежка. 
Для подключения рычаг нажимается, когда игла опущена, последующий стежок 
выполняется одной иглой. 
Для подключения, рычаг нажимается, когда игла поднята, выполнение стежков 
осуществляется двумя иглами. 
 



  
 
6. Дополнительное оборудование 
 
6.1. AR-1, -2, -5, -8 Приводная прижимная лапка 
- продвижение только вперед  
Для возврата в верхнее положение, нажмите рычаг N/11. 
 
6.1. 1. Установка длины стежка 
- посредством ручки с накаткой М/15 
- посредством нажатия кнопки L/16 при использовании нижнего роликового двигателя 
ткани. 
Длина стежка устанавливается, как показано на мерном стекле А-Е. 
А = мин. длина стежка 
Е = макс. длина стежка 
 
Для переустановки 
- нажать и удерживать кнопку. 
- медленно поворачивайте маховое колесо, пока кнопка не щелкнет 
- поворачивайте маховое колесо, пока не будет достигнута необходимая длина стежка. 
- отпустить кнопку. 
 
6.2. AR-1, -2, -5 Приводная роликовая лапка 
- продвижение вперед и свободная подача при переключении на пошив в обратном 
направлении, в противном случае как для AR-1. 
 
6.3. FLP 12-1 Пневматический подъем прижимной лапки 
 
- осуществляется посредством опущения педали вниз для основного оборудования с 
электродвигателем со сцепной муфтой. 
Прижимная лапка поднимается столько раз, сколько необходимо при опущении вниз 
педали. 
 
6.3.1. FLP 12-2 Пневматический подъем прижимной лапки 
- осуществляется посредством нажатия педали вниз в первое положение при 
использовании  электродвигателя с дополнительным оборудованием с устройством 
для обрезки нити FA 
- осуществляется автоматически после обрезки нити посредством нажатия педали вниз 
во второе  положении. Прижимная лапка остается в поднятом положении, пока педаль 
отпущена. 
- в соответствии с положением переключателя на блоке управления электродвигателя 
прижимная лапка поднимается столько раз, сколько необходимо посредством нажатия 
педали вниз. 
 
6.4. НР 11-1, -2 Установка хода  
- осуществляется посредством ножного выключателя при использовании специального 
оборудования НР 11-1. 
- осуществляется посредством опущения педали вперед вниз до упора и посредством 
отпущения  педали при снижении скорости для специального оборудования с НР 11-2. 
При использовании альтернирующего верхнего транспортера ход минимальный. 
Максимальный ход достигается в процессе пошива. 
 



6.5. NP 12-,  Электропневматическое позиционирование иглы  
- осуществляется автоматически после обрезки нити с иглой в верхнем положении. 
Ход прижимной лапки применяется для тонких материалов. 
 
6.6. RAP 12-2, Электропневматическое выполнение закрепки  
- осуществляется автоматически при опущении педали назад во второе положении и 
при обязательной обрезке нити. Прижимная лапка остается поднятой, пока педаль 
отпущена. Функция выполнения начальной и конечной закрепки (через каждые 3 
стежка, устанавливается на блоке управления) активируется и дезактивируется 
посредством переключателя на электродвигателе. 
Начальная закрепка может быть одинарной или двойной в зависимости от положения 
переключателя. 
 
Длина стежка при закрепке может меняться в зависимости от исходной длины стежка 
посредством кнопки N/10. 
При повороте по часовой стрелке  =  выполнение длинных закрепочных стежков. 
При повороте против часовой стрелки =  выполнение коротких закрепочных стежков. 
При повороте рукава М/10 по часовой стрелке производится выполнение коротких 
закрепочных  стежков вперед и назад. 
При повороте рукава М/10 против часовой стрелки производится выполнение длинных 
стежков вперед и назад. 
 
Примечание: 
В зависимости от положения переключателя на блоке управления электродвигателя, 
прижимная лапка остается поднятой или опущенной, пока педаль отпущена. Если 
посредством рукава М/10 на рычаге регулятора стежка устанавливается короткий 
стежок вперед, то необходимо укоротить   закрепочный стежок посредством 
накатанного винта N/10.  
Для выполнения длинного стежка вперед необходимо производить установку в 
соответствии с длиной закрепочных стежков. 
 
Для предотвращения любых поломок системы регулирования стежка, регулирующий 
рычаг стежка М/10 не должен соприкасаться со шкалой.  
 
 
6.7. SP 464, SP 465, Роликовый двигатель ткани  
- для подклассов с нижним транспортером и игольным продвижением 
- для подклассов с нижним транспортером, игольным продвижением и 
альтернирующим верхним транспортером. 
 
6.7.1. Установка  продвижения  
Осуществляется посредством демонтажа зажимной части в выемке. 
Зажим вверху  = макс. продвижение. 
Зажим внизу = мин. Продвижение. 
 
7. Техобслуживание 
 
7.1. Очистка 
 
Принцип: 
Для проведения общих работ по техобслуживанию и уходу используйте щетку. 
 



Указание: 
Необходимо устранить все загрязнения, пыль с запчастей машины. Для очистки 
демонтировать игольную пластину. После длительного использования развинтить 
крышку головки и произвести очистку. 
 
 
7.2. Смазка маслом (рис. 21) 
 
Точки для смазки маслом отмечены стрелкой, как снаружи, так и внутри, их нужно 
смазывать дополнительно перед началом работы машины.   
(после длительного использования снимите крышку верхнего рукава и крышку 
головки). 
 
Внимание: перед запуском в эксплуатацию или после длительного простоя машины 
смазать отмеченные позиции машины маслом. 
 
7.2.1. Качество масла 
 
Мы рекомендуем использовать масло DA-68 Дюркопп Адлер или другие сорта со 
следующими характеристиками: 
Коэффициент вязкости при 40˚С:  65 мм²/с 
Точка воспламенения:                    212˚С 
 
Данное масло вы можете заказать в Дюркопп Адлер: 
 
9047 000040  1 л 
9047 000041  5 л 
 

 
 



 



 



 

 



 

 



 



 

 



 

 

 



 

 



 
 


