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спецификация

Модель Количество 
нитей

Скорость 
шитья  

ст./мин.

Длина 
стежка,  

мм

Высота 
подъёма лапки,  

мм

Децибел 
(дБ)

Вращающийся  
момент  
(Н•м)

Ширина 
шва,  
мм

958 3 5500 ~ 6000 0 ~ 5 6 ≤ 84 ≥ 0,4 1,5 ~ 6

958 4 5500 ~ 6000 0 ~ 5 6 ≤ 84 ≥ 0,4 1,5 ~ 6

958 5 5500 ~ 6000 0 ~ 5 6 ≤ 84 ≥ 0,4 1,5 ~ 6
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перед началом эксплуатации
Благодарим за выбор высокоскоростного промышленного оверлока. перед началом 

работы, внимательно изучите инструкцию по эксплуатации. В данном руководстве отражена 
вся необходимая информация по эксплуатации, техническому обслуживанию, а также правила 
техники безопасности.

ВНИМАНИЕ: не включайте питание, когда меняете масло или перед отладкой и регулировкой 
машины. 

Установка машины
1. Установите машину на стол в соответствии с прилагаемым чертежом. резиновые амор

тизаторы и опорная плита входят в комплект поставки машины. при установке с половинным 
утапливанием, расстояние между верхней поверхностью игольной пластины и столешницей 
должно быть около 100 мм, при установке машины с полным утапливанием это расстояние 
составляет около 5 мм.

2. Установите педаль сцепления электродвигателя с левой стороны, а педаль подъёмника 
прижимной лапки с правой стороны.

3. Установите скат и стойку для нитей так, как указано в каталоге деталей.
4. Убедитесь в том, что электродвигатель будет вращаться по часовой стрелке, а натяжение 

приводного ремня такое, что при надавливании посередине он прогибается вовнутрь примерно 
на 10 мм.

первая эксплуатация машины
В течение первого месяца эксплуатируйте машину на скорости на 20% меньше, чем макси

мальная. после этого замените машинное масло, и  можете работать на машине с максимальной 
скоростью.

масло

масло

масло

рис. 1 рис. 2

А

А



- 2 -

Заправляйте нить в машину в соответствии с типом необходимого шва. любые неточ ности 
в заправке нити могут привести к обрыву нити, образованию неровных стежков, к пропускам 
стежков и т.п.

смазка машины и слив отработанного масла

Заправка нитей

1. Смазка машины (Рис. 1)
снимите винт «А» и залейте в машину машинное масло для высокоскоростных швейных 

машин (или аналогичное Mobil № 10, Esso № 32). Залейте масла столько, чтобы верхний край 
индикатора уровня масла оказался между двумя линиями «окошечка индикатора уровня масла», 
после этого возвратите на место винт «А».

когда включаете машину в первый раз, помните, что она не эксплуатировалась до этого. 
поэтому, произведите достаточную смазку всех деталей механизма, таких как направляющая 
иглодержателя, направляющая верхнего петлителя и других.

2. Слив отработанного масла (Рис. 2)
снимите винт «А» и слейте машинное масло, затем верните винт «А» на место.
первый раз замените машинное масло после первого месяца эксплуатации. В дальнейшем, 

для того, чтобы обеспечить хорошее смазывание деталей машины в процессе работы и гаран
тировать долгосрочную эксплуатацию машины, заменяйте машинное масло через каждые 
четыре месяца. 

Данная швейная машина поставляется с воронкой (приспособлением для заливки масла). 
пожалуйста, очищайте её каждый месяц или заменяйте на новую.

3. Силиконовое смазочное масло для охлаждения иглы 

только для шва типа 516

рис. 3 рис. 4

только для 4ниточного шва
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натяжение нитей регулируют в зависимости от типа стачиваемой ткани, её плотности, 
используемой нити, ширины шва, длины стежка и т.д. поэтому, положение натяжительных дисков 
нитеводителей специально регулируют в каждом конкретном случае.

регулировка натяжения нити

(3)

(3) (3) (3)(3)

(4)

(4) (4) (4)(4)

(2)

(2)

(2)

(2) (2)
(2)

(1)

(1)

(1) (1) (1)

(5)

(5)

рис. 5

рис. 6

2. Регулировка игольной нити (Рис. 6)
• Для выполнения швов типов 504, 512 и 514 передвиньте нитеводители (1) и (2) в крайнее 

нижнее положение. передвиньте эти нитеводители в крайнее верхнее положение для выполнения  
швов типов 503 и 505.

Примечание: Для увелечения натяжения нити предвиньте к положению (+), а для умень
шения натяжения к положению (–).

1. Регулировка натяжительных дисков (Рис. 5)
• натяжительный диск (1) регулирует игольную нить 

двойного цепного стежка или левую игольную нить 
краеобмёточного стежка.

• натяжительный диск (5) регулирует нить петлителя 
двойного цепного стежка.

• натяжительный диск (2) регулирует игольную нить 
краеобмёточного стежка.

• натяжительный диск (3) регулирует нить верхнего 
петлителя.

• натяжительный диск (4) регулирует нить нижнего 
петлителя.
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регулировку длины стежка производят в зависимости от типа выбранной ткани, настройки 
дифференциальной подачи ткани и т.д.

надавите на кнопку так, чтобы она глубоко вдавилась вовнутрь.
Удерживая кнопку, установите необходимую длину стежка, вращайте приводной шкив, 

совместив отметку на нём с соответствующим значением, указанным на защитном кожухе 
приводного ремня.

регулировка длины стежка

3. Регулировка нитей петлителей  (Рис. 7)
Для выполнения шва типа 512, в тот момент, когда верхний петлитель находится в крайнем 

левом положении, передвиньте нитепритягатели (1) и (2) в положение цепной линии ().
Для выполнения швов типа 503 и 505, в тот момент, когда верхний петлитель находится 

в крайнем нижнем положении, передвиньте нитепритягатели (1) и (2) в положение непрерывной 
линии ().

отрегулируйте положение нитеводителя (3) как указано ниже.
Для тянущейся нити установите нитеводитель на отметку А.
Для стачивания и потайного краеобмёточного шва установите нитеводитель на отметку В.
Для шва типа 512 установите нитеводитель на отметку с.
отрегулируйте положение нитеводителя (4) как это указано ниже.
Для тянущейся нити установите нитеводитель на отметку D.
Для стачивания и потайного краеобмёточного шва установите нитеводитель на отметку е.
Примечание: Изменения в направлениях нитеводителя соответствуют увеличению или 

уменьшению количества нити в шве.
4. Регулировка эксцентрика (Рис. 8)

когда игла поднимается в крайнее верхнее положение, правый угол эксцентрика (3) должен 
быть на одном уровне с верхней поверхностью приводной скобы нитепритягателя (1).

ослабьте винт (2) и поверните эксцентрик (3) по часовой стрелке, что приведёт к его 
запаздыванию по отношению к приводной скобе нитепритягателя.

Макс. 
дифференциал 
подачи ткани

Тип  
машины

Шкала на шкиве

1 2 3 4 5 6 7

1:2 Стачивание 1 1,5 2 2,5 3 3,5 3,8
1:3 Гофрирование 0,7 1 1,4 1,7 2 2,3 2,5

1:1,3 Краеобмёточная 1,6 2,3 3,1 3,9 4,7 5,4 5,9
1:4 Специальная 0,6 0,9 1,2 1,5 1,8 2,1 1

(3)
(3)

(4)

А
В с

(2)

(2)

(1)

(1)

рис. 7

А

рис. 8
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необходимо использовать иглы DC х 27 или швейные иглы аналогичного размера.
ослабьте винт (1) и снимите старую иглу.
Возьмите иглу таким образом, чтобы длинный желобок смотрел прямо на вас, и вставьте её 

в иглодержатель до упора. Затяните винт (1).

Замена иглы

коэффициент дифференциальной подачи ткани – это коэффициент между ходом основной 
зубчатой рейки и дифференциальной зубчатой рейки. когда величина хода основной зубчатой 
рейки больше, чем величина хода дифференциальной зубчатой рейки, ткань растягивается. 
если соотношение обратное, то ткань при работе сбаривается.

ослабьте гайку (1), затем поверните винт (2) по часовой стрелке, чтобы ткань растягивалась 
при работе или поверните винт (2) против часовой стрелки, чтобы ткань сбаривалась при работе, 
затем затяните гайку (1).

Примечание: когда поверхность регулировочного уровня (3) располагается в пределах 
шкалы (2), коэффициент дифференциальной подачи ткани равен 1:1, а если эта поверхность 
находится выше шкалы, коэффициент может быть отрегулирован вплоть до 1:0,7.

регулировка коэффициента дифференциальной подачи ткани

Шкала 1 2 3 4 5

Коэффициент 
дифферен-
циальной 
подачи ткани 

1:1,3 - 1:0,7 1:0,9 1:1,1 1:1,3

1:2 1:0,7 1:1 1:1,4 1:1,7 1:2

1:3 1:1 1:1,5 1:2 1:2,5 1:3

1:4 1:1,1 1:1,6 1:2,3 1:2,8 1:3,3

рис. 9 рис. 10

рис. 11

(1)

(3)
(2)

(1)
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1. Игла и игольная пластина (Рис. 12)
когда игла находится в крайнем верх

нем положении, расстояние от острия иглы 
(острия левой иглы при использовании 
двух игл) до игольной пластины должно быть 
9,5 – 9,7 мм для машины со стандартной вы
со той подъёма иглы или 10,8 – 11,0 мм для 
машины с высоким подъёмом иглы. каждая 
игла должна располагаться по центру соот
вет ствующего игольного отверстия в игольной пластине. правая игла должна располагаться 
на 0,20,3 мм спереди по отношению к левой. расстояние от острия иглы (острия правой иглы 
при использовании двух игл) до игольного отверстия в игольной пластине или до прижимной лапки 
должно составлять 1,2 мм.

немного ослабьте винт (1) иглодержателя. поверните вручную маховое колесо так, чтобы обе 
иглы находились по соответствующим центрам отверстия в игольной пластине.

если это не так, то ослабьте винт (2) и отрегулируйте положение иглодержателя соответ
ствующим образом.

поверните маховое колесо так, чтобы игла поднялась в крайнее верхнее положение, после 
чего установите требуемую высоту подъёма иглы. Затяните винт (1).

2. Верхний петлитель и игла (Рис. 13)
когда верхний петлитель находится в крайнем левом положении, расстояние между кончиком 

петлителя и центральной линией иглы должно составлять 4,55,0 мм для одноигольной машины 
или же расстояние между кончиком петлителя и центральной линией левой иглы должно состав
лять 5,56,0 мм для 2игольной швейной машины.

Взаимодействие и синхронизация частей машины 

рис. 13

ВА

А

А: 4,55,0
В: 5,56,0

ВА

А 9,59,7
High Lift 10,811

(2)

(1)

0,20,3

1,2

рис. 12
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3. Нижний петлитель и игла (Рис. 14, 15)
когда нижний петлитель находится в своём крайнем 

левом положении, расстояние от кончика петлителя до 
сред ней линии иглы (средней линии левой иглы для 
2иголь ной швейной машины) должно составлять 3,43,6 
мм для швейной машины с высоким подъёмом иглы. когда 
кон чик нижнего петлителя находится по оси иглы (оси ле
вой иглы для двухигольной швейной машины), зазор меж
ду иглой и петлителем должен составлять 00,05 мм.

4. Верхний петлитель и нижний петлитель (Рис. 16)
когда нижний и верхний петлитель перекрещиваются.

5. Игла и предохранитель иглы (Рис. 17)
когда кончик нижнего петлителя располагается по оси 

иглы (оси левой иглы для двухигольной машины), зазор 
между иглой и задним предохранителем иглы «А» дол жен 
быть 0 мм. когда игла находится в крайнем нижнем поло
жении, зазор между иглой и передним предохранителем 
иглы «В» должен быть 0,150,20 мм.

6. Цепной петлитель и игла (Рис. 18)
Цепной петлитель должен быть закреплён на его держателе в самом нижнем положении. 

при этом, когда цепной петлитель переместится в крайнее левое положение, расстояние 
от кончика цепного петлителя до иглы должно составлять 2,5 мм.

рис. 14

рис. 16

А

А
0,5

В
0,2

А

0
0,

05

рис. 17 рис. 18

0,150,20

0,0

2,5
В

А

Игла

В

А

рис. 15
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Устранение неисправностей

Причина
1. Игла установлена неправильно.
2. неправильно выбран номер иглы.

3. Игла погнута.
4. неправильное соотношение с положением 

предохранителя иглы.
5. Игла не отрегулирована по отношению 

к петлителю.
6. Игла располагается не по центру отверстия  

в игольной пластине или прижимной лапке. 

поломка иглы

Причина
1. плохое качество нити.
2. нить толще игольного ушка.

3. неправильная заправка нити.
4. сильное натяжение нити.
5. Игла установлена неправильно.
6. Антенна нитенаправителей установлена 

неправильно.
7. перегрев иглы

 (1) Закончилось силиконовое масло.
 (2) неправильно отрегулирован  

 предохранитель иглы.
8. на натяжительном диске или направители 

появились заусенцы.
9. Игла и петлитель не отрегулированы. 
10. Игла, петлитель, игольная пластина 

или нитеводитель затупились.

обрыв нити 

Исправление
1. правильно установите иглу.
2. Используйте иглу соответствующую нити  

и ткани.
3. Замените иглу на новую.
4. отрегулируйте предохранитель иглы.

5. отрегулируйте положение петлителя.

6. отрегулируйте положение иглы 
по отношению к прижимной лапке 
и игольной пластине. 

Исправление
1. Используйте качественные нити.
2. Используйте иглу соответствующую нити 

и ткани.
3. перезаправьте машину.
4. отрегулируйте натяжение нити.
5. правильно установите иглу.
6. Установите антенну нитенаправителей 

соответствующим образом.
7. 

(1) Добавьте силиконовое масло.
(2) отрегулируйте предохранитель  

иглы.
8. отполируйте соответствующую деталь 

или замените на новую.
9. отрегулируйте иглу и петлитель.
10. отполируйте деталь или замените 

на новую.
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1. Игла и петлитель не отрегулированы.
2. неправильная заправка нити.
3. Игла установлена неправильно.
4. неправильно отрегулировано  

натяжение нити.
5. кончик петлителя повреждён.
6. Игла затупилась.
7. предохранитель иглы установлен неверно.

пропуски стежков

1. неправильная заправка нити.
2. неправильно подобрана игла.
3. натяжительный диск ослаблен.
4. нет смазки.
5. неправильная настройка иглы 

и петлителей.

 разные стежки

1. отрегулируйте иглу и петлитель.
2. перезаправьте машину.
3. правильно установите иглу.
4. отрегулируйте натяжение нити. 

5. Замените петлитель на новый.
6. Замените иглу на новую.
7. отрегулируйте предохранитель иглы.

1. перезаправьте машину.
2. Установите нужную иглу.
3. отрегулируйте натяжительный диск.
4. смажьте машину.
5. отрегулируйте иглу и петлители.

1. неправильная заправка нити.
2. Антенна нитенаправителей установлена 

неправильно.
3. нижний нож установлен неправильно
4. ножи обрезают нить неаккуратно:

(1) ножи для обрезки нити установлены 
неверно.

(2) нижний нож для обрезки нити 
затупился.

5. поверхность натяжительного диска или 
нитеводителя загрубилась.

6. Игла затупилась.
7. положение зубчатых реек по высоте 

отрегулировано неверно.
8. неправильно отрегулировано натяжение 

нити.

неровные стежки
1. перезаправьте машину.
2. Установите антенну нитенаправителей 

соответствующим образом. 
3. переустановите нижний нож
4. отрегулируйте следующим образом:

(1) отрегулируйте положение  
ножей.

(2) Заточите ножи или замените их 
на новые.

5. отполируйте соответствующую деталь 
или замените на новую.

6. Замените иглу.
7. отрегулируйте положение зубчатых  

реек.
8. отрегулируйте натяжение нити.
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1. неправильно отрегулировано натяжение 
нити.

2. неправильно отрегулировано давление 
лапки на ткань.

3. положение зубчатых реек по высоте 
отрегулировано неверно.

4. ножи не обрезают нить.
5. коэффициент дифференциальной подачи 

ткани установлен неправильно.
6. Игла слишком толстая.

7. слишком узкий шов для цепного шва.

сморщенные стежки
1. отрегулируйте натяжение нити.

2. отрегулируйте давление лапки.

3. отрегулируйте положение зубчатых  
реек.

4. Замените или заточите ножи.
5. отрегулируйте коэффициент 

дифференциальной подачи.
6. Используйте иглу соответствующую нити 

и ткани.
7. отрегулируйте ширину шва.

1. прижимная лапка установлена неверно.
2. Движение эксцентрика нити петлителя 

не синхронизировано.
3. Двойной цепной петлитель установлен 

неправильно.
4. неправильная заправка нити.
5. неправильно отрегулировано натяжение 

нити.
6. Игла и петлитель не отрегулированы. 
7. Игольная пластина, натяжительный диск 

или прижимная лапка загрубились.
8. натяжительный диск ослаблен.

 Вытягивание цепочки нити затруднено
1. Установите правильно прижимную лапку.
2. отрегулируйте положение эксцентрика 

нити петлителя.
3. Установите двойной цепной петлитель 

соответствующим образом.
4. перезаправьте машину.
5. отрегулируйте натяжение нити. 

6. отрегулируйте иглу и петлитель.
7. отполируйте деталь или замените 

на новую.
8. отрегулируйте натяжительный диск.



Parts Book
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Изделие Промышленный оверлок
Торговая марка SHUNFA
Модель SF-958
Производство ЧЖЭЦЗЯН НЬЮ ШУНФА СЕВИНГ МАШИН 

КО., ЛТД № 6, Строение 1-5, улица Ляньшэн, 
город Ксиачен, область Цзяоцзян, Тайчжоу, 
Чжэцзян, Китай

Страна происхождения Китай
Напряжение 220V
Класс электробезопасности I класс электробезопасности оборудования
Сертификат соответствия  

Номер сертификата RU Д -CN.AК01.В.02676.19
Срок гарантии 1 год
Срок службы 5 лет
Дата производства Серийный номер включает следующую 

информацию: 
1-я и 2-я цифры — последняя цифра года 
производства (например, 19 – 2019 год) 
3-я и 4-я цифра — месяц выпуска:  
Остальные цифры — номер машины

Что делать в случае поломки Пожалуйста, прекратите использование 
продукции и обратитесь в сервисный центр

По окончании срока эксплуатации Данное оборудование необходимо 
подвергнуть безопасной утилизации согласно 
законодательству. При возникновении вопросов 
обратитесь к продавцу, у которого вы покупали 
машину

Представительство по ремонту и претензиям Просьба обращаться за информацией по месту 
приобретения товара

Импортёр Cм. информацию на упаковке





Высокоскоростной 
промышленный оВерлок

серия SF958


