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НАИМЕНОВАНИЕ ДЕТАЛЕЙ 
ШВЕЙНОЙ МАШИНЫ КЛАССА 1-А

1. Головочный винт для регулирования- на
жима.

3. Рычаг нитепритягжтехш
3. Винт фронтовой доски.
4. Фронтовая доска.
5. Гайка для регулирования натяжения 

верхней нитки.
6. Регулятор нитепритягательной пружины.
7. Ннтепритягательная пружина.
8. Шайба натяжения.
В. Нмтенаправитель.

10. Нитсобрезатель.
11. Стержень нажимаю ля ткани.
12. Головочный винт важиматечьной лапки
13. Задвижная пластинка.
14. Двигатель ткани.
15. Игольная власгинка.
10. Платформа.
17. Катушечный стержень мотали*
! 8. Нижнее натяжение моталки.
19. Стержеаь игловодиталя.
20. Иглодержатель.



31. Зажимный винт иглодерЕВателя.
22. Нитенаправитель игловодителя.
23. Нажимательная лапка.
24. Рукав.
25. Катушечный стержень рукав*.
26. Защелка моталки.
27. Маховик.
28. -Шкив моталки.
29. Шпиндель моталки.
30. Фрикционный винт.
31. Крышка регулятора строчки.
32. Рычаг регулятора для прямой я обратной 

строчки.
33. Головочный вит регулятора строчки

ПРИЛОЖЕНИЯ К МАШИНЕ 

К каждой машине прикладывается:

1. ©твертка большая
2. Отвертка малая.
3. Масленка.
4 . Набор иголок в количестве 5 шт. от № 14 

до № 21.
С. 4 запасных шпульки.
6. Пластинка для вышивания. /
7. Картонная коробка для принадлежностей
8. Руководство.

НАЗНАЧЕНИЕ МАШИНЫ

Швейная машин !-А класса предна
значается для шитья в домашнем быту 
хлопчатобумажных, шерстяных и шелко
вых тканей обыкновенным двухниточным 
швом.

ОСНОВНЫЕ ДАННЫЕ

1. Машина имеет центрально-шпуль
ное челночном устройство.

2. Наибольшее число оборотов в ми
нуту —  1 200.

.3. Шаг строчки наибольший — 4 мм.
4. Подача материала в прямом и об

ратном направлении.
5. Плоская платформа размером 

371x178 мм.
6. Вес головки машины (без ручного 

привода) — 11,5 кг.
7. Швейные машины 1-А класса вы

пускаются:
а) ручные—с ручным приводом на де

ревянной подставке с колпаком;
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б) йбжныв — с закрытым столом иа 
чугунных боковинах, с ножным приво
дом от подножки;

в) ножные — со столом-шкафом «Эк
стра».

ОБЩИЕ ПРАВИЛА

1. Маховик машины должен вращать
ся только в одном направлении — на 
работающего.

Нельзя вращать машину в противопо
ложном направлении, от себя, так как 
неправильное вращение может вызвать 
запутывание ниток в челночном устрой
стве. ■ f

2. Когда машина !не работает, нажи- 
мательная лапка должна быть поднята.

3. Не пускать машину в ход без под
ложенной под лапку ткани,чтобы не ту
пились зубцы двигателя ткани и не пор
тилась нижняя опорная поверхности на- 
жимательной лапки.

4. Нельзя тянуть или подталкивать ма
териал руками во время шитья, чтобы 
не погнуть или не сломать иглы. Необ
ходимая подача производится самой ма
шиной.

6 —

S. Во время шитья передняя, задвиж
ная пластинка над челночным устройст
вом должна быть закрыта.

ВЫНИМАНИЕ ШПУЛЬНОГО 
КОЛПАЧКА И ШПУЛЬКИ

Шпульный колпачок вынимается из 
машины всякий раз, когда запас нижней 
нитки на шпульке израсходуется полно
стью.

Рис. 2.

Для того, чтобы вынуть пустую шпуль
ку, нужно сначала отодвинуть перед-
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Рис. 3.
Для намотки шпулек 

моталка, прикрепленная
служит особая 
к задней части

нюю, задвижную пластинку, закрывак)-
щую челночное устройство, затем двумя 
пальцами левой руки захватить защел
ку «А» шпульного колпачка и извлечь 
шпульный колпачок наружу (рис. 2). 
При открытой защелке шпулька не мо
жет выпасть из шпульного колпачка, так 
как ее задерживает крючок защелки. 
Для того, чтобы вынуть шпульку, нуж
но отпустить защелку на место, пере
вернуть шпульный колпачок открытой 
стороной вниз, иг шпулька выпадет нару
жу.

НАМОТКА ШПУЛЬКИ
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рукава машины около маховика (рис. 3). 
Моталка работает совместно с нижним 
натяжным устройством . для нитки на 
правом углу платформы.

При намотке шпульки механизм маши
ны не должен работать. Поэтому, преж
де чем приступить к намотке, нужно 
сначала освободить маховик так, чтобы 
он вращался совершенно свободно, не 
вызывая движения механизма. Для это
го нужно только повернуть на себя круг
лую накатную головку большого . фрик
ционного винта на конце машины (рис. 4).

Рис. 4
Надевают затем подлежащую намот

ке шпульку на конец шпинделя моталки, 
продвигают шпульку до заплечика и по
ворачивают таким образом, чтобы на-



лемькая остановочная шпилька у запле- 
дика щринделя вошла в соответствую-: 
щуго прорезь на правой стороне шпуль
ки. Шпулька тем самым закрепляется на 
шпинделе и при намотке не может про
ворачиваться.

Надевают катушку ниток на катушеч
ный стержень платформы слева от нижч 
него натяжного устройства.

Нитку с катушки протягивают вниз 
под шайбу натяжного устройства, как 
указано на рисунке «3», и затем вверх 
на шпульку через отверстие на левой ее 
стороне.

Рамку моталки, в которой вращается 
шпиндель с надетой шпулькой, отжима
ют рукою вниз так, чтобы резиновый 
обод шкива на другом конце шпинделя 
вошел в соприкосновение с поверхно
стью маховика машины. Вращая махо
вик, как при обыкновенном шитье, начи
нают намотку. Трения между резиновым 
ободом шкива моталки и поверхностью 
маховика вполне достаточно для враще
ния шпинделя моталки. Свободный ко
нец нитки на шпульке некоторое время 
нужно придерживать4 рукой, пока на 
шпульку не намотается достаточное чис

ло витков для закрепления конца нитки, 
после чего этот конец обрывают.

Во время намотки язычок защелки на
ходится между фланцами шпульки и по 
мере намотки все время приподнимается.

После того, как шпулька будет пол
ностью намотана, рамка моталки под 
действием пружины автоматически вы
ключается, отходя от маховика. > Намо
танная шпулька снимается со шпинделя.

Если по каким-либо причинам трение 
между резиновым ободом шкива и по
верхностью маховика окажется недоста
точным для вращения шпинделя мотал
ки, то нужно отрегулировать силу нажа
тия. Для этого нужно отвинтить отверт
кой винт в прорези регуляторной плас
тинки моталки, отжать рамку моталки 
вниз к маховику и, удерживая ер в этом 
положении, закрепить винт на пластинке 
отверткой.

Для правильной работы шпульки в 
челночном устройстве намотка шпульки 
должна быть плотная и равномерная, 
без выпуклости посередине и без сдвига 
витков к краям шпульки.

В случае, если намотка получается не
равномерная или неправильной формы, 
нужно отрегулировать положение нижне-



го натяжного устройства на платформе, 
несколько передвинув кронштейн натя
жения по прорези платформы в ту или 
другую сторону. Для этого отверткой 
нужно предварительно освободить винт, 
прикрепляющий кронштейн к платформе. 
После нахождения правильного положе
ния, удовлетворяющего нормальной на
мотке, винт снова закрепляют отверткой.

д . . Ф *  *

ЗАПРАВКА НИТКИ 
В ШПУЛЬНОМ КОЛПАЧКЕ

А

Намотанную шпульку нужно взять 
двумя пальцами правой руки, следя за 
тем, чтобы свободный конец нитки сбе
гал со шпульки справа налево, как ука
зано на рисунке «5».

13 . -

Шпульный колпачок держат левой 
рукой в таком положении, чтобы косая 
прорезь для нитки на краю колпачка, 
оказалась сверху, и вставляют шпульку 
в колпачок.

Протягивают нитку правой рукой че
рез прорезь на краю колпачка налево 
под пружину натяжения, затем в не
большую прорезь на конце пружины 

6) Свободный конец ветка должав



свешиваться налево от установочного 
пальца шпульного колпачка (рис. 7).

Рис. 7.
ПОСТАНОВКА ШПУЛЬНОГО 

КОЛПАЧКА В МАШИНУ
Заправленный ниткой шпульный кол

пачок нужно поставить в машину. Для 
этого берут шпульный колпачок за за
щелку двумя пальцами левой руки, на
девают его на центральный стержень «Н» 
челнока таким образом, чтобы устано
вочный палец «К» шпульного колпачка 
вошел в прорезь накладной пластинкш

11

на корпусе хода (рис. 8). Отпускают за
щелку и нажимают на шпульный колпа
чок внутрь до тех пор, пока не произой
дет запирание его на центральном стерж-

■ис. 8.

нс чслнила. Оставляют СВОбОДНЫЙ KO- 
нец нитки висящим и закрывают челноч
ное устройство, задвигая переднюю пла
стинку.

УСТАНОВКА ИГЛЫ
Иглу нужно вставлять при самом верх

нем положении игловодителк, что дости
гается поворотом маховика. Плоская сто-



рона колбй на игле должна бвт; при 
втом обращена налево, т. е. наружу, а 
длинный желобок на лезвии иглы — иа* 
npafeo, т. е. внутрь к основанию рукава.

Обращать особое внимание на пра
вильную установку иглы, так как при

неверной установке машина не будет 
давать петлю.

В указанном положении игла заводит
ся в иглодержатель «Е» и продвигается 
вверх до упора, а затем закрепляется 
головочным винтом «1» (рис. 9).

ЗАПРАВКА ВЕРХНЕЙ НИТКИ

Для обеспечения правильной работы 
машины верхняя нитка, идущая на иг
лу, должна быть заправлена соответст
вующим образом. Перед заправкой пово
рачивают от руки маховик машины на 

•себя настолько, чтобы рьшаг нитепритя- 
гателя с ушком для нитки пришел в верх
нее положение. Ставят катушку ниток 
на катушечный стержень сверху рукава 
и нитку с катушки проводят в такой 
последовательности:

1. Вперед налево через задний (левый 
на рис. 10) вырез для нитки «1» на фрон
товой доске и вниз к регулятору натя
жения.

2. Между шайбами «2» регулятора на
тяжения и вверх за язычок «3».

3. В ушко нитеиритягателыюй пружи
ны «4».

tv rnl^mrcclrii
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4. Вверх через ушко рычага нитепри- 
тягателя «5».

5. Вниз в проволочный нитенаправи- 
тель «6» на фронтовой доске.

Рис. Ю.
6. Вниз в нитенаправитель «7» на 

игловодителе. и, наконец,
7. Справа налево через ушко иглы «о». 

Обращать особое внимание на заправ-
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ку нитки в иглу только справа налево, 
т. е. наружу, так как при обратной за
правке нитки машина гйить не будет.

Оставляют свободный конец нитки 
длиной 8—10' сантиметров- для начала 
шитья. ч

ПРИГОТОВЛЕНИЕ К ШИТЬЮ 
Прежде чем начать шитье, нужно вы

тянуть нижнюю нитку наружу. Для это

го берут левой рукой за конец игольную 
нитку, не натягивая ее, затем поворачи
вают на себя маховик машины для того, 
чтобы игла опустилась сначала в отвер
стие игольной пластинки, захватила



нижнюю, челночную нптку и затем опять 
поднялась в свое верхнее положение. 
После этого нужно потянуть за конец 
игольную нитку и (через . отверстие в 
игольной пластинке вытянуть нижнюю 
нитку наверх. Затем концы обеих ниток,

верхней и нижней, оттягивают назад и 
кладут под нажимательную лапку. На- 
жимательная лапка опускается на под
ложенный материал, и машина готова к
шитью.
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Ручная машина приводится в действие 
от особого ручного привода.

Ручной привод устанавливается и за
крепляется на заднем выступе рукава,

Рис. 13.

расположенном под маховиком машины. 
Ручной привод состоит из корпуса « 1 > с  
двумя зубчатыми шестернями (большой 
и малой), приводного рыдага с повол-
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РАБОТА НА РУЧНОЙ МАШ



ком «2» для сцепления с маховиком ма
шины и откидной рукоятки «3» для вра
щения от руки.

После снятия деревянного колпака 
ручка ручного привода «3» бывает обыч
но откинута вниз, в нерабочее положе
ние (рис. ! 3), а поводок «2» с кожаной 
ведущей пластинкой выведен из зацеп
ления с маховиком.

Для приведения привода в рабочее по
ложение рукоятку «3» нужно повернуть 
и завести в гнездо прилива «А» на 
большой шестерне, оттянув предвари
тельно круглую головку защелки, без 
чего рукоятку нельзя довести до надле
жащего положения.' Установив рукоятку 
отпускают защелку, которая и произво- t 
дит( запирание. Поводок «2» нужно по
вернуть таким образом, чтобы кожаная 
ведущая пластинка вошла между спица
ми маховика. Специальная защелка 
удерживает поводок в рабочем положе
нии.

•Закрепив маховик .машины на рабочий 
ход посредством фрикционного винта и 
опустив на подложенную ткань нажима- 
тельную лапку, начинают правой рукой 
равномерно вращать ручку ручного при
вода всегда только в одном направле-

—  22 —

нии—от себя. Маховик машины будет 
вращаться при этом в направлении к 
работающему.

РАБОТА НА НОЖНОЙ МАШИНЕ
Ножная машина приводится в движе

ние попеременным нажатием то носками, 
то каблуками на подножку станка. При 
правильной работе обе ноги всей ступней 
должны лежать на подножке, причам ле
вая нога должна быть расположена не
сколько сзади правой. Подножку станка 
нужно качать по возможности равномер
но. Приводное колесо должно вращаться 
только в одном направлении—к рабо
тающему. Следует остерегаться непра
вильного направления вращения, так 
как это может привести к запутыванию 
ниток в челночном устройств^. Включе
ние машины в ход производится фрик
ционным винтом таким же способом, 
как и для ручной машины.

ОКОНЧАНИЕ ШИТЬЯ
Останавливают машину в таком полв- 

жении, когда рычаг нитепритягателя на
ходится вверху и игла вышла из матери
ала. Затем, поднимая рычаг «Р» (см. 
рис. 10), поднимают нажимательную лап-
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ку, отводят левой рукой от себя ткань и 
обрезают нитки у конца строчки о кром
ку нитеобрезателя, расположенного свер
ху от нажимательной лапки.

Для дальнейшего шитья оставляют 
концы ниток длиной 8—10 сантиметров.

НАТЯЖЕНИЕ НИТОК
*

Натяжение ниток имеет большое зна
чение для качества шитья. Переплетение 
верхней и нижней ниток должно проис
ходить в середине сшиваемых материа
лов (рис. 14). Строчка на лицевой и на 
нижней стороне имеет один и тот ж.е вид.

Если натяжение верхней нитки слиш
ком сильно или, наоборот, натяжение 
нижней нитки слишком слабо, то перепле
тение ниток получается на верхней сто
роне материала (рис. 15). Машина пет
ляет сверху. Получается непрочный и 
некрасивый шов.

Чтобы устранить это явление, нужно 
ослабить натяжение верхней нитки или 
усилить натяжение нижней нитки.

Если натяжение верхней нитки слиш
ком слабо или, наоборот, натяжение ниж
ней нитки слишком сильно, то переплете-

Правильная, нормальная строчка

Рис 14.

Верхняя нитка натянута сильнее нижней

Рис. 15.

Верхняя нитка натянута слабее нижней

Рис. 16.'

ние ниток получается на нижней стороне 
материала (рис. 16) — машина петляет 
снизу. Шов» получается непрочный. В 
этом случае нужно усилить натяжение
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верхней нитки или ослабить натяжение 
нижней нитки.

РЕГУЛИРОВАНИЕ НАТЯЖЕНИЯ 
НИТОК

I .
Одни материалы требуют для шитья 

боле^ сильного, другие более слабого на
тяжения.

Регулирование натяжения верхней 
нитки нужно производить при опущенной 
нажимательной лапке.

Величина натяжения определяется по
ложением указателя «П» яа шкале регу
лятора.
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Если натяжение требуется увелияить, 
то круглую накатную гайку «К» нужно 
повернуть направо, по часовой стрелке. 
Указатель «П> при этом будет переме
щаться по шкале к знаку « + ». Если, на
оборот, натяжение требуется ослабить, 
то круглую накатную гайку «К» нужно 
повернуть налево — против часовой 
стрелки. Указатель.при этом будет пере
мещаться по шкале к знаку «—». Подме
тив подходящее положение указателя, 
можно быстро ориентироваться в пра
вильной установке натяжения.

Натяжение нижней нитки регулируется 
винтом «А» на пружине натяжения 
шпульного колпачка'(рис. 5). При пово
роте винта (маленькой отверткой) напра
во, т. е. по часовой стрелке, натяжение 
нижней нитки# увеличивается; при пово
роте винта налево, т. е. против часовой 
стрелки, натяжение уменьшается.

Если натяжение нижней нитки было ус
тановлено правильно, то его редко при
ходится изменять; в большинстве случаев 
хорошую строчку можно получить про
стым регулированием, верхней нитки 
(рис. 17).

Слишком большое натяжение может 
'вызвать обрыв нитки.



ВЫВОР НОМЕРА ИГЛЫ И НИТОК
Кроме правильно выбранного натяже

ния, качество строчки зависит также 
от соответствия номера иглы толщине 
сшиваемого материала.

Для швейной машины класса 1-А при
меняются иглы 15x1 (1-А ОСТ 23034-40) 
№№ 14, 16, 18, 19 и £1.

Чем толще и грубее материал, тем. вы
ше должен быть номер иглы и тем ниже 
номер применяемых ниток, т. е; игла и 
нитки должны быть толще.

Наоборот, чем тонщле материал, тем 
ниже должен быть , номер иглы и ' выше 
номер литой, т. е. игла и, нитки должны 
.быть тоньше (смотри таблицу в кон
це руководства). •

ИЗМЕНЕНИЕ ДЛИНЫ СТЕЖКА
Длину стежка, т. е. расстояние между 

уколами иглы, для обычных материалов 
берут 1,5—2 мм. Для тонких материалов 
строчка должна быть чаще, для тол
стых материалов — реже. Наибольшая 
длина стежка, которую можно получить 
на машине, составляет 4 мм.

Необходимая длина стежка устанавли
вается регулятором «В» по цифрам шка-
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лы, которые нанесены на крышке регу
лятора и показывают примерную длину 
стежка в миллиметрах. :

Когда рычаг регулятора поставлен на 
самое верхнее деление шкалы, проходя
щее посередине крышки и не имеющее 
цифр, то подачи ткани совсем не будет.

При работе машины рычаг «В».должен 
быть опущен вниз. Чем ниже опущен 
рычаг-регулятора, тем реже будет строч
ка, т. е, длина стежка больше. Наоборот, 
чем выше поставлен рычаг регулятора, 
т. е. чем ближе к верхнему делению шка-



лы, тем строчка будет чаще или длийа 
стежка меньше.

При под’еме рычага регулятора вверх 
от средней черты машина изменит на
правление подачи материала на обрат
нее, т. е. при работе машины материал 
будет перемещаться на работающего.

Для того, чтобы изменить длину стеж
ка, нужно' перевести рычаг регулятора 
на новое деление шкалы, соответствую
щее желаемой длине стеЖКа.

Перевод рынага регулятора на новое 
деление производится следующим обра
зом.

Пусть рычаг регулятора сВ> стоит на 
каком-либо делении шкалы и его нужно 
перевести вниз на более крупный шаг 
строчки. Опусканию рычага регулятора 
вниз препятствует внутренняя ограничи
тельная пластинка, расположенная под 
крышкой регулятора и зажимаемая ле
вым головочным винтом «А» (рис. 18) в 
левой дуговой прорези крышки.

Для того, чтобы получить возможность 
опустить рычаг, ,нужно предварительно 
освободить указанный винт «А» и переве
сти его по прорези в крайнее нижнее по
ложение.

После этого устанавливают рычаг ре
гулятора на требуемое деление шкалы, 
переводят левый головочный винт «А» 
вверх по дуговой прорези до останова и 
закрепляют винт «А».

Для получения более частой строчки 
рычаг .регулятора «В» переводится вверх 
на соответствующее деление шкалы, по
сле чего головочный винт «А» освобож
дается, переводится вверх до упора и 
затем опять закрепляется.

ОБРАТНОЕ НАПРАВЛЕНИЕ ПОДАЧИ 
Л1АТЕРИАЛА

Швейная машина класса 1-А может 
шить как в прямом, так и в обратном на
правлении. При обратном направлении 
подачи материал во время шитья будет 
перемещаться на работающего. Для того, 
чтобы переключить машину на обратный 
ход,, нужно только перевести рычаг регу
лятора «В», находящийся в нижнем поло
жении на определенном делении шка
лы, вверх до останова. Длина стежка 
при этом остается без изменения.

Переключение машины на обратную по
дачу можно производить, даже не оста
навливая шитья и не удаляя ткани.



\

РЕГУЛИРОВАНИЕ НАЖИМА ЛАПКИ 
НА МАТЕРИАЛ

Величину нажима лапки на материал 
редко приходится изменять. Но при 
шитье шелковых или легких тканей бы
вает необходимо несколько уменьшать 
силу нажима, для чего головоуный винт 
«К» (рис. 10) поворачивают на два—три 
оборота налево, т. е; против часовой 
стрелки.

При шитье более толстых материалов, 
требующих более' сильного нажима, голо
вочный винт «К» поворачивают на двя— 
три оборота направо, т. е. по часовой 
стрелке.

Нажим лапки на материал должен 
быть достаточен дйч обеспечения равно
мерной подачи материала и для преду
преждения под’ема материала вместе с 
иглой. Слишком большой нажим только 
затрудняет ход машины и портит мате
риал.

ВЫНИМАНИЕ ЧЕЛНОКА
ИЗ МАШИНЫ

Бывают случаи, когда челно* необхо
димо вынуть из машины, например, при 
запутывании ниток в челночном устрой-' 
стве, что может произойти в результате
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неправильного поворота машины во вре
мя шитья, или для чистки.

Для того, чтобы вынуть челнок, пово
рачивают маховик машины' на себя, по-

1
Рис. 19.

ка игла не придет в самое высокое поло
жение, а носик челнока «А» в положение, 
указанное на рис. 19.
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Вынимают сначала шпульный колпачок 
со шпулькой, отвинчивают большой голо
вочный винт пружины, снимают пружину 
и переднее кольцо. После этого челнок 
легко вынимается, и все детали подвер
гаются чистке. Чтобы снова собрать чел
ночное. устройство, нужно сначала по
ставить челнок с положением носика «А» 
согласно рис. 19, а затем в обратном по
рядке все остальные части: кольцо, пру
жину и винт. Винт нужно туго закрепить.

В Ы Ш И В А Н И Е  и ШТ О П К А
На швейной машине класса 1-А можно 

производить вышивание и штопку. Выши
вание гораздо удобнее производить на 
ножной машине, чтобы обе руки остава
лись свободными. Для вышивания обяза
тельно требуются круглые деревянные 
пяльцы, в которых и „зажимается матери
ал. При вышивании и штопке на иголь
ную пластинку необходим накладывать 
специальную вышивальную пластинку, 
чтобы зубцы двигателя ткани не мешали 
свободному передвижению материала. 
Вышивальная пластинка прилагается к 
каждой машине.

При вышивании и штопке нажиматель- 
ыую лапку с машины снимают. Рычаг

Рис. 20.
Вышивание на машине требует неко

торого предварительного навыка. При
ступая к вышиванию или к штопке, ото
двигают переднюю, задвижную пластин
ку, накладывают на игольную пластин
ку вышивальную и продвигают по
следнюю До упора так, чтобы ее лапки 
уперлись в край игольной пластинки.При 
правильной установке вышивальной пла-
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для под’ема лапки ставят*в нижнее поло
жение, как при обыкновенном шитье, для 
того, чтобы верхняя нитка, зажатая меж
ду шайбами регулятора, находилась под 
натяжением. Рычаг регулятора строчки 
«В» (рис. 18) нужно поставить в среднее, 
«нулевое» положение шкалы, соответст
вующее отсутствию подачи .(верхняя чер
та).



стинки игла должна точно проходить че
рез игольное отверстие.

Процесс вышивания производится сле
дующим образом. Берется ткань, на нее 
наносится карандашом желаемый рису
нок, затем эта ткань очень туго натяги
вается в пяльцах. Пяльцы передвигаются 
взад и вперед от руки, игла с ниткой в 
это время производит уколы по рисунку. 
Передвижение пялец нужно произво
дить только тргда, когда игла находится 
вверху, вне материала. Пока игла не 
вышла из материала, пялец нельзя 
передвигать, так как при этом можно по
ломать иглу или конец иглы отогнуть от 
носика челнока," что вызовет пропуск 
стежка. Игольную нитку также не сле
дует натягивать. В крайнем случае, если 
при вышивании или штопке челнок все- 
такй не захватывает петли и машина да
ет пропуски, приходится иногда несколь
ко опускать иглу. Для этого нужно пред
варительно снять фронтовую доску и по
воротом маховика от руки опустить стер
жень игловодителя в самое нижнее поло
жение. В это время винт «А» (рис. 21), 
закрепляющий стержень игловодителя 
«Б» в поводке «В», встанет против задне
го служебного отверстия «Е» в рукаве.
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1Я. Затем осторожно опускают 
игловодителя «Б» вниз, на не- 

расстояние (приблизительно на



1 мм) и затем винт опять туго за
вертывают.

При опускании нгловодителя его не 
нужно поворачивать, чтобы не измени
лось правильное положение иглы—длин
ным желобком направо.

После опускания игловомтеля нужно 
опять попробовать выгнивать и, если ма
шина будет работать не вполне удовлет
ворительно. снова переставить игловоди- 
тель пониже или повыше указанным вы
ше способом.

. ' " *

Слегка опускать исловодитель прихо
дится иногда й при шитье тонких тка
ней.

РЕГУЛИРОВАНИЕ ВЫСОТЫ ПОД E1WA 
ЗУБЦОВ ДВИГАТЕЛЯ ТКАНИ

Продвижение материала производится 
зубцами двигателя ткани, которые во 
время подачи движутся над игольной 
пластинкой.

Машины юстируются на шитье мате 
риалов средней толщины, и зубцы дви
гателя ткани поднимаются над игольной 
пластинкой на среднюю величину 1,2 мм. 
Но- при шитье особенно толстых мате

риалов под’ем зубцов нужно нес^ол^ °  
увеличить, приблизительно до 1,о мм- 
чтобы обеспечить продвижение.

При шитье очень тонких тканей зубцы 
двигателя должны подниматься прибли-

Рис. 22. , ,
Для регулирования величины под’ема 

нужно освободить отверткой зажимный 
винт «А» кривошипа с роликом нелегка 
повернуть кривошип на валу в ту или 
другую сторону до установки необходи
мого под’ема зубцов.
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После установки зажимный винт кри
вошипа обязательно туго закрепить от
верткой.

СМАЗКА М А ШИНЫ
Для обеспечения легкого хода машины 

и предупреждения износа трущихся дета
лей все места машины, указанные стрел
ками на рис. 23 и 24, должны смазывать
ся ежедневно одной-двумя каплями чи~

Рис 23.
стого вазелинового масла в каждое ме
сто, если машина работает непрерывно..

Для смазки труднодоступных деталей 
в машине имеются смазочные отверстия. 
Для того, чтобы смазать шарнир иглово- 
дителя, нужно предварительно, снять 
фронтовую доску, освободив винт креп
ления.

Направление для челнока в корпус* 
Хода смазывается одной каплей масла. 
Место, указанное на рис. 23 буквою «А>, 
нужно смазывать, когда игла находится 
в самом нижнем положении!*

НЕИСПРАВНОСТИ В ШВЕЙНОЙ 
МАШИНЕ И ИХ УСТРАНЕНИЕ

1. Поломка иглы может происходить:
а) от неправильного положения нажи- 

мательной лапки,
б) от несоответствующего выбора но

мера иглы,
в) от изгибания иглы.
Необходимо следить за тем, чтобы го

ловочный винт нажимательной лапки был



хорошо закреплен я лапка ааяяыала 
правильное положение.

Толстые швы и толстые материалы 
нельзя шить тонкой иглой. Нельзя шить 
погнутой иглой. Нельзя тянуть материал 
рукой во время шитья.

2. Обрыв верхней нитки может проис
ходить:

а) от неправильной заправки верхней 
нитки,

б) от слишком большого натяжения 
верхней нитки,

в) от недоброкачественной иглы,
г) от неправильной установки иглы в 

игловодителе.
Заправку верхней нитки и установку 

иглы нужно производить в точном соот
ветствии с указаниями руководства.

При слишком большом натяжении 
верхней нитки нужно ослабить натяже
ние, повернув на несколько оборотов на
лево круглую накатную гайку регулято
ра натяжения.

Нельзя ставить на машину недоброка
чественную иглу.

3. Обрыв нижней нитки может проис
ходить:

а) от неправильной заправки нитки в 
шпульном колпачке,

б) от слишком боЛьшог® натяжения 
нижней нитки.

Заправку нитки в шпульном колпачке 
нужно производить в соответствии с ука
заниями руководства.

При слишком большом натяжении ниж
ней нитки нужно ослабить натяжение, от
пустив слегка регулировочный винт пру
жины натяжения шпульного колпачка.

4. Пропуск стежков. При правильно! от
регулированной машине пропуск стеж
ков мо^кет происходить^ только:

а) от тупой, погнутой иглы,
б) если игла слишком тонка для вы

бранной нитки,
в) от неправильной установки иглы.
Иглу нужно устанавливать в точном

соответствии с указаниями руководства 
— плоской стороной колбы (лыской) на
лево, а длинным желобком у лезвия 
направо.

Нельзя применять недоброкачествен
ную иглу. Слишком толстая для данного 
номера иглы нитка затрудняет петлеоб
разование. Номер нитки должен соответ
ствовать номеру иглы.

5 Тяжелый ход машины. Если машина 
долгое время была без употребления и 
дед е* сделался тяжелым, ее необход»-
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но предварительно очистить. Во все ма
ета, указанные для смазки, пускают по 
нескольку капель керосина я приводят 
машину в быстрое движение.

После этого керосин вытирают в всю 
машину смазывают чистым вазелиновым 
маслом.

6. Приводной ремень в ножных маши
нах не должен быть слишком туго натя
нут. Слишком слабый ремень1 также не 
пригоден к работе, так как он будет про
скальзывать.

Если ремень с течением времени вытя
нется, ослабнет й начнет проскальзы
вать, его укорачивают, обрезая конец и 
перенося скрепку.

7. Машина ие «ключается на рабочий 
ход. При завинчивании фрикционного 
винта (рис. 4) — в направлении часовой 
стрелки — машина должна включаться 
на рабочий ход, т. е. маховик при враще
нии должен приводить механизм маши
ны в движение. При повороте фрикцион
ного винта в противоположном направле
нии—в сторону отвинчивания —маховик 
будет вращаться свободно, не приводя 
машину в движение.

Невключение машины на рабочий ход 
межвт иметь место при неправильной псь
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етановке на место фрикционной шайры 
(рис. 25.) после случайной разборки фрик
ционного устройства. Фрикционная шай
ба посажена на конец втулки маховика 
и двумя своими рожками «1> вложена в

Рис. 2S.

прорези втулки. Для обеспечения надеж
ного включения машины на рабочий ход 
рожки «1» фрикционной шайбы должны 
быть обращены своими приподнятыми 
концами только наружу, а не внутрь, 
так, чтобы фрикционный винт при завин
чивании упирался задней своей стороной 
в эти выступающие наружу рожки. При 
постановке фрикционной шайбы рожками 
внутрь включение машины не всегда обес
печивается, Выступы «2» у фрикционной 
шайбы ограничивают поворот фрикцион
ного винта, и при неправильной уставоя-
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же, шайбы в отношении выступов поворот 
винта может оказаться недостаточным 
для включения. Если при положении 
фрикционной шайбы рожками «2» нару
жу фрикцион все-таки не работает, нуж
но, сохраняя то же направление рожков, 
переставить шайбу в прорезях , втулки, 
повернув ее на 180 градусов, как при
мерно показано на рисунке.

8. Машина не вышивает.
Вышивание является своего рода ис

кусством и требует известного предвари
тельного навыка. Машина только долж
на обеспечить петлеобразование и от
сутствие пропусков. В некоторых случа
ях приходится опускать иглу (см. «Вы
шивание и штопка»).

9. Машина плохо продвигает материал,
Причины:
1. Слабый нажим лапки на материал.
2. Слишком малый под’ем зубцов дви

гателя ткани над игольной пластинкой.
Необходимо подвернуть головочный 

винт, увеличив тем самым прижим лапки. 
Проверить высоту под’ема зубцов двига
теля ткани и, если потребуется, повер
нуть кривошип с роликом для увеличе
ния под’ема зубцов, согласно указаниям 
руководства.

КАК РАЗОБРАТЬ И СОБРАТЬ ПРИ
СПОСОБЛЕНИЕ ДЛЯ РЕГУЛИРОВКИ 

НАТЯЖЕНИЯ ВЕРХНЕЙ НИТКИ 
НА ФРОНТОВОЙ ДОСКЕ

Приспособление для регулирования 
верхней нитки может работать только 
тогда, когда все детали собраны в над
лежащей последовательности.

Рис. 26.
Если потребуется разобрать приспособ

ление, нужно отвинтить круглую гайку 
«1» и снимать детали одну за другой в 
указанном на рисунке «26» порядке.

Для того, чтобы собрать приспособле
ние, поступают следующим образом: бе
рут левой рукой нитенаправительную 
шайбу «8» плоской стороной к машине и 
надевают на центральную винтовую 
шпильку таким образом, ^чтобы язычок 
«А» шайбы вошел в узкий вырез «Б» на



иижней кромке наружнрй детали «йа>. 
Надевают шайбы натяжения «7» и «6» 
так, чтобы они соприкасались между со
бою своими выпуклыми сторонами. За
тем надевают установочную шайбу «5» 
язычком «В» налево.

Ставят колпачок «4» со шкалой, по
вертывая его в такое положение, чтобы 
было удобно видеть и читать шкалу. Язьн 
чок шайбы «5» входит при этом в одно 
из отверстий в донышке колпачка.

Вкладывают в колпачок «4» пружину 
натяжения «3», затем вставляют колпа
чок «2» так, чтобы язычок указателя «Г» 
вошел в прорезь «Е» шкалы колпачка 
«4». Наконец, навинчивают гайку «1».

СТАНОК ШВЕЙНОЙ МАШИНЫ

Станок к ножной машине состоит из 
двух чугунных боковин «1», скрепляю- 

> щей крестовины «2», подножки «3», пред
охранителя платья «4», приводного ко
леса для ремня «5» и шарового дышла 
«6» с кривошипом «7».

Для' скидывания и надевания ремня 
служит особый сбрасыватель, находя
щийся сверху над предохранителем 
платья.
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Для того, чтобы скинуть ремейь, 
но отклонить рукой сбрасыватель 
налево, продолжая в то же время рабо
тать ногами и вращать приводное колесо 
в прежнем направлении.

I

Рис. 27.

Трущиеся части приводного механизма 
станка: конусные винты кривошипа, ко
нусные винты подножки, нижнюю шаро
вую головку дышла и т. д. нужно перио
дически смазывать вазелиновым маслом
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для уменьшения трения и предупрежде
ния износа.

Не допускать попадания масла в же
лобок приводного колеса, чтобы не было 
скольжения ремня.

УХОД ЗА ВНЕШНЕЙ ОТДЕЛКОЙ 
ШВЕЙНОЙ МАШИНЫ

Для поддержания внешнего вида ма-> 
шины окраска ее требует постоянного 
ухода. Отсутствие систематического ухо
да за окраской вызывает преждевремен
ное .старение лакокрасочного покрытия 
и потерю глянца. Уход за внешней от
делкой не имеет.в виду восстановления 
окраски при наличии сколов лакового 
покрытия, так как в этом случае процесс 
восстановления покрытия требует опреде
ленного опыта и наличия материалов. 
Швейная машина отделана нитролака
ми, и использование масляных красок 
недопустимо.

ПОРЯДОК УХОДА
1. Антикоррозийная смаЗка, наносимая 

на машину при ее выпуске с завода для 
предохранения от ржавчины при транс*
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портировке, удаляется протиркой сухим 
тампоном из гигроскопической ваты а 
мягкой марли. В случае, если сухим там
поном удалить смазку не представляется 
возможным, то снятие смазки нужно 
производить путем предварительной про-* 
тирки тампоном из гигроскопической ва
ты и мягкой марли, слегка' смоченным 
бензином, и последующей протиркой 
тампоном насухо. |  |

2. Для освежения лаковой пленки и 
восстановления глянца лакированную по
верхность машины протирать тампоном 
из гигроскопической ваты, смоченным 
1-2 каплями велоситового или» вазелино
вого масла и слегка увлажненным спир
том. Протирка машины тампоном произ 
водится до получения ровного блеска. 
После этого машина протирается сухой 
ватой для удаления следов спирта.

3. Освежение лаковой*- поверхности 
можно производить полировочной водой 
из пасты № 18, выпускаемой заводом 
«Победа рабочих» в городе Ярославле.

Освежение производится следующим 
образом: берут 5 весовых  ̂ частей полиро
вочной пасты, добавляют 1 весовую 
насть осветительного керосина и разме
шивают в однородную кашицу, затем до-



бавляют. 7 весовых частей воды, смесь
взбалтывают в течение 5-10 минут до 
получения однородной эмульсии (поли
ровочной воды), без крупинок и кусков 
пасты. На тампон из гигроскопической 
Еаты й мягкой марли набирается полиро
вочная вода и производится натирание 
лакированной поверхности круговыми 
движениями до получения ровного блес
ка. Затем машина протирается насухо 
гигроскопической ватой.

При освеженйи машины полировочной 
водой нельзя допускать попадания воды 
на никелированные детали.

4. При значительной потере глянца, 
когда освежение тампоном не дает поло
жительного результата, нужно применять 
полировочную пасту (типа пасты № 290), 
изготовляемую заводом «Победа рабо
чих».

Обработка 'лакированной поверхности 
машины производится следующим обра
зом.

На тампон из гигроскопической ваты 
и мягкой марли набирается полировочная 
паста, затем паста наносится на поверх
ность и равномерно круговыми движе
ниями растирается по лакированной 
пленке, ие затрагивая никелированны!
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деталей. Натирание поверхности тампо
ном продолжается до получения необхо
димого глянца. /

После полировки кастой поверхность 
протирается сухим тампоном из гигро-. 
скопической ваты и задем освежается 
тампоном.из ваты с вазелиновым или ве- 
лоситовым маслом и миртом или поли
ровочной водой (см. пункты 2 и 3).

5. При протирке лакированной поверх
ности запрещается употреблять мыло, 
соду, керосин и различней--вещества, об
ладающие кислой и июяочной реакция
ми, а также растворители, способные 
растворять нитролакрую пленку. ■

Категорически не (допускается проти
рать машину концами, ветошью и тряп
ками, во избежание 
других повреждений 
пленке.

гарапин, ссадин и 
на лакокрасочной
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ТАБЛИЦА НОМЕГОБ ИГОЛОК И НИТОК

Наимеимяш. м* *»*рг*- 
воз и характер работы |;| 2

Простынное по-'Отаэ, 
коленкор, муслит, си
тец, сатин, шелк хбелье

‘ ’ ’

Тяжелые хгопчаобу- 
мажные ткани. бй«,| 
фланел ,̂ тонкая шег1 
стеная материя, тт.жс! 
яме сорта шелка. . } !б

Шерстяные матеры’ 
гик, костюмы для м а . г - j  
чиков, мужские и да..
*кие пальто ...............

Толстые шерстяные Mf 
терии, толстый тик, те 
етые брючные и костк- 
ные материи, мешки.

Шинели, пальто, тол
стые платья, мешки, 
грубые шероховатые
ткани.................
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