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РУКОВОДСТВО ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

Перед тем, как приступить к эксплуатации машины, пожалуйста, внимательно прочтите настоящее 
руководство по эксплуатации.

Чтобы быстро получить всю необходимую информацию, храните руководство под рукой.

ПРЯМОСТРОЧНАЯ ПРОМЫШЛЕННАЯ ШВЕЙНАЯ МАШИНА AURORA A-450/A-470

Благодарим вас за покупку швейной машины бренда Aurora.

ВНИМАНИЕ 

При работе на промышленных швейных машинах нормальным является положение, когда 
оператор находится непосредственно перед подвижными частями машины, такими как игла и 
нитепритягиватель.

Важно! Всегда существует опасность травмирования этими частями.
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1. ИНСТРУКЦИЯ ПО ТЕХНИКЕ БЕЗОПАСНОСТИ

Указания по безопасности 

ВНИМАНИЕ  

Не допускайте попадания горючих веществ в швейную машину. Это может привести к 
воспламенению, электротравме или сбоям в работе машины.

В случае попадания горючих веществ в швейную машину (голова, блок управления машины) 
немедленно обесточьте машину и обратитесь за помощью в официальный сервисный центр Aurora 
либо к квалифицированным механикам.

Требования к условиям эксплуатации

1. Швейную машину следует эксплуатировать в помещениях, свободных от источников сильных
электромагнитных помех, таких как помехи, создаваемые мощными электрическими
приборами или помехи, вызванные разрядами статического электричества. Источники
высокого напряжения могут вызывать сбои в работе машины. Колебания напряжения в
электросети не должны превышать  ±10% номинального напряжения питания машины. Более
значительные колебания напряжения могут вызывать сбои в работе машины.

2. Не устанавливайте швейную машину вблизи других электронных устройств, таких как
телевизор, радиоприемник или беспроводные телефоны. Во время работы машина может
создавать помехи, нарушающие их работу.

3. Сетевой шнур машины должен быть включен непосредственно в розетку. Использование
удлинителей не рекомендуется – это может вызвать проблемы в работе машины.

4. Мощность источника питания должна быть больше номинальной мощности, потребляемой
машиной. Недостаточная мощность источника питания может вызывать сбои в работе машины.

5. Температура окружающего воздуха при эксплуатации машины должна находиться в пределах
от +5 до +35°С. Более высокие или низкие температуры могут стать причиной сбоев в работе
машины.

6. Относительная влажность окружающего воздуха при эксплуатации машины должна находиться 
в пределах от 45 до 85%. Образование конденсата на деталях машины не допускается.
Чрезмерно высокая или низкая относительная влажность и образование конденсата могут
стать причинами сбоев в работе машины.

7. В случае грозы обесточьте машину (выньте вилку сетевого шнура из розетки). Молнии могут
вызывать сбои в работе машины.

2. МЕРЫ ПРЕДОСТОРОЖНОСТИ

Настройку машины должен производить квалифицированный механик.

• При необходимости выполнить какие-либо электротехнические работы обратитесь к
официальному представителю компании Aurora или квалифицированному электрику.

• Перед включением или выключением сетевого шнура в/из розетки убедитесь, что выключатель 
машины находится в положении ВЫКЛ. В противном случае возможно повреждение машины.

• Выполните заземление. В случае плохого заземления или его отсутствия вы рискуете получить
серьезную травму. Кроме того, в этом случае возможны проблемы в работе машины.

• Не перекрывайте вентиляционное окно во избежание перегрева машины

• Избегайте перегрева корпуса машины при интенсивной работе

• При обращении со смазочными материалами, во избежание их попадания в глаза или на
кожу, пользуйтесь защитными очками и перчатками. Попадание смазочных материалов
в глаза, на кожу или внутрь может вызвать раздражение, рвоту или расстройство желудка.
При необходимости обратитесь в медицинское учреждение за помощью. Храните смазочные
материалы в недоступном для детей месте!
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3. ШИТЬЕ

К работе на швейной машине допускаются только операторы, прошедшие курс обучения по 
безопасной эксплуатации.

• Работая на машине, пользуйтесь защитными очками. В случае поломки иглы ее обломок может
попасть в глаз и причинить серьезную травму.

• Выключайте машину каждый раз в следующих случаях: перед заправкой нитей, при замене
шпули и иглы, при оставлении машины без при смотра.

• Перед тем, как приступить к работе, установите все защитные и предохранительные устройства. 
Эксплуатация машины без этих устройств может привести в травме.

• Во время работы не дотрагивайтесь до подвижных частей машины и не прижимайте к ним
никаких посторонних предметов. Это может привести к травме или повреждению машины.

• При возникновении неисправности во время работы или появлении не нормального шума
или запаха, немедленно прекратите работу и обесточьте машину. Обратитесь в официальный
сервисный центр Aurora или к квалифицированному механику.

4. ОЧИСТКА

• Обесточьте машину перед выполнением очистки. В противном случае, при случайном нажатии 
кнопки включения машина может прийти в действие, что может привести к травме.

5. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ И ОСМОТР

Техническое обслуживание и осмотр машины должны выполняться только квалифицированным 
механиком.

• Для выполнения технического обслуживания и осмотра электрооборудования обратитесь в
официальный сервисный центр Aurora или к квалифицированному электрику.

• Если какие-либо предохранительные устройства были сняты для выполнения регулировки или 
очистки, установите их на место и проверьте их работоспособность перед тем как продолжить
работу.

• Обесточивайте машину каждый раз в следующих случаях: при выполнении технического
обслуживания, осмотра или регулировки; при замене расходных или быстроизнашивающихся 
частей, при оставлении машины без присмотра.

• Эксплуатировать машину разрешается только по назначению. Другие применения машины
запрещены.

• Переоснащать машину или вносить изменения в конструкцию запрещается.

• Если какие-либо предохранительные устройства были сняты для выполнения регулировки или 
очистки, установите их на место и проверьте их работоспособность перед тем как продолжить
работу.

• Обесточивайте машину каждый раз в следующих случаях: при выполнении технического
обслуживания, осмотра или регулировки; при замене расходных или быстроизнашивающихся 
частей, при оставлении машины без присмотра.

• Эксплуатировать машину разрешается только по назначению. Другие применения машины
запрещены.

• Переоснащать машину или вносить изменения в конструкцию запрещается.
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6. КРАТКОЕ ВВЕДЕНИЕ

На машинах для обработки толстых тканей типа А-450 применены прямая одиночная игла, 
качающееся челночное устройство, комбинированная подача материала и устройство для реверса 
направления шитья. Машина отличается легкостью управления. Машина выполняет двойные, 
прочные строчки. 

Кроме различных функций, выполняемых обычными промышленными швейными машинами 
для обработки толстых материалов, благодаря специальной конструкции верхнего продвижения 
материала и шагающей прижимной лапке машина легко настраивается в соответствии с толщиной 
материала. 

Во время шитья величина подачи верхнего продвижения материала совпадает с величиной 
подачи нижнего продвижения. При прошивании нескольких слоев материала или шитье с 
подъемом подача производится равномерно, стежки получаются аккуратными, и строчка в целом 
выглядит ровной и красивой. В зависимости от специальныхтребований величина подачи верхнего 
и нижнего продвижения материала может быть настроена по отдельности, что в некоторых случаях 
способствует улучшению качества строчки.

7. ПРИМЕНЕНИЕ

Машина предназначена для обработки очень толстых материалов при изготовлении обуви, 
мебели, больших упаковочных мешков, автомобильных ремней безопасности, палаток и т.п.

8. ОСНОВНЫЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

Благодаря наличию верхнего и нижнего продвижения материала и шагающей прижимной лапки 
исключается возможность смещения верхнего и нижнего слоев материала относительно друг друга, 
и строчка получается ровной и аккуратной. 

Скорость вращения главного вала повышается за счет применения соединительной тяги. 

В конструкции машины применены подшипники скольжения, за счет чего снижается уровень 
шума и увеличивается срок службы.

A-450 A-470

Применение Для сверхтяжелых материалов

Рекомендуемая максимальная скорость шитья 700 об/мин 800 об/мин

Максимальная длина стежка 12 мм 14 мм

Высота подъема 
прижимной лапки

Подъемным рычагом 13 мм 17 мм

Колено-подъемником 22 мм 20 мм

Тип смазки Капельная

Тип иглы DYx3

Расположение шпуленамотчика На голове На столе
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9. ЭКСПЛУАТАЦИЯ И ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ

1. Перед тем как приступить к эксплуатации новой машины или после длительного хранения
машины, следует удалить консервационную смазку и очистить машину от пыли. Нанесите
несколько капель масла для швейных машин на вращающиеся и подвижные части, включите
машину и запустите ее на несколько минут.

2. Во время работы верхний шкив должен вращаться против часовой с :релки (глядя со стороны
верхнего шкива)

3. Иглу следует выбирать в соответствии с диаме :ром нити и толщиной и жесткостью материала.

4. Очистку от пыли и доливку смазочного масла следует производить не реже двух раз за
рабочую смену.

5. В течение первого месяца эксплуатации скорость шитья не должна превышать 600 стежков/мин.

10. ОБЩИЙ ВИД МАШИНЫ (РИС. 1)

Принадлежности: 

Нож с большим раскрытием   1

Ромбовидная пластинка   5

Нож с малым раскрытием  1

Иглы 1

Устройство для намотки шпульки 1

Масляный резервуар   1

1
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11. УСТАНОВКА

1. Переносите швейную машину с помощью двух человек.

ПРЕДОСТЕРЕЖЕНИЕ

Не держитесь за маховик.

2. Не кладите выступающие предметы, такие как отвертка и т. п. в месте установки швейной
машины.

3. Прикрепление мест для шарниров и резиновых деталей, поддерживающих головку машины
Закрепите на машинном столе опоры шарниров и поддерживающие резиновые детали ,
используя гвозди и шурупы.

4. Закрепите шестью гвоздями поддон для масла, поставляемый с машиной.

5. Установите шарнирные консоли (1) спереди и сзади (по одной в каждом месте) головной
части швейной машины с помощью винтов (2)

6. Опустите головную часть машины на резиновые опоры для головной части машины в
четырех углах, соприкасаясь с шарнирной консолью (1) с шарнирной опорой стола.

7. Установите упор (3).

Резиновые
детали

Шурупы
Опоры шарниров

Поддон для масла

Стол

1

1

1

3

1



9

12. УСТАНОВКА ПОДСТАВКИ ДЛЯ НИТИ

Соберите подставку для нити, установите ее на машинном столе, используя установочное 
отверстие в столе, и мягко затяните гайку (1).

13. УСТАНОВКА МАХОВИКА

1. Подгоните маховик (1) сзади непосредственно к втулке главного вала (2).
2. Совместите маховик с A канавкой резьбы в главном вале. Затяните сначала винт (3) маховика,

затем затяните винт (4).

14. РЕГУЛИРОВКА НАТЯЖЕНИЯ РЕМНЯ

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ

Чтобы защититься от возможных травм из-за неожиданного запуска машины, начинайте 
следующую работу после выключения электропитания и, убедившись, что мотор находится в покое.

1

Маховик

Моторный шкив

9,8N
10 мм
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15. СБОРКА КОЛЕНОПОДЪЕМНИКА/ ПОДСОЕДИНЕНИЕ ЦЕПОЧКИ

16. ОЧИСТКА

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ

Чтобы защититься от возможных травм из-за неожиданного запуска машины, начинайте 
следующую работу после выключения электропитания и, убедившись, что мотор находится в покое.

Ненужные нити, пыль, грязь и т. д., скопившиеся вокруг зубчатой рейки или челнока могут вызвать 
сбой машины. Чистите эти места периодически в зависимости от частоты использования машины.

1. Очистите место вокруг зубчатой рейки после удаления игольной пластины.

2. Очистите челнок и внутреннюю часть места положения челнока, предварительно вынув
челнок.

17. СМАЗКА

1. После распаковки смажьте машину полностью после ее очистки.

2. Смазывая все части, требующие смазывания, после того, как, установка машины завершена,
подождите некоторое время (приблизительно 10 минут) так, чтобы масло проникло во все
части в достаточной мере прежде, чем начать непрерывную работу.

3. Чтобы машина работала непрерывно, долейте две-три капли масла к каждой части, отмеченной 
стрелкой на следующем рисунке, когда начинаете работу утром и днем.

Прижимная лапка может быть настроена на подъем как от коленоподъемника так и 
от педали.

 

а)Соберите коленоподъемник,  поставляемый с машиной, как показано выше.
б)Соедините цепочкой отдельную педаль с рычагом подъема  лапки* . 
*педаль и цепочка не входят в комплектацию

 

машины.
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18. СХЕМА ЗАПРАВКИ ВЕРХНЕЙ НИТИ (РИС. 2)

Во время заправки нити игла должна находиться в крайнем верхнем положении. Вытяните нить с 
катушки и заправьте ее следующим образом:

1. Проведите нить через направляющее кольцо (1), затем вверх через натяжитель (2) и вниз
через крючок на боковой стороне головки (3);

2. Проведите нить через тормозную пружину (4), сделайте полтора оборота вокруг намоточного
колесика (5) и затем проведите нить вверх, снова через тормозную пружину (4);

3. Проведите нить через нитеподборную пружину (6), затем вверх, через отверстие рычага
нитепритягивателя (7) справа налево;

4. Затем проведите нить через скобки (8) и (9) и затем слева направо через игольное ушко.
Выпустите из угольного ушка примерно 100 мм  нити.

2
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19. НАМОТКА ШПУЛИ (РИС. 3 И РИС. 4)

Для A-470 (Рис. 3)

Протяните нить от катушки через отверстие (1) затем между двумя дисками натяжения нити (2).
установите шпулю на вал намотчика нити (4). Намотайте нить по часовой стрелке 6-7 раз вокруг 
шпули. После нажатия на рычаг (5) нить начнет наматываться на шпулю. В том случае если нить не 
наматывается, ослабьте винт (3) и передвиньте нитенатяжитель влево или вправо по необходимости. 
Затем затяните винт (3). Если нить излишне ослаблена, тогда затяните гайку нитенатяжителя по 
часовой стрелке. Если нить излишне натянута, то ослабьте гайку нитенатяжителя поворотом против 
часовой стрелки.

Для A-450 (Рис. 4)

• Установить пустую шпулю (1) на вал намотчика шпули (B).

• Заправить нитку проведя ее между дисками нитенатяжителя (2) и через направляющую (3) к
шпуле (1). Замотать несколько раз на шпулю (1) по часовой стрелке.

• Включить намотчик, для этого необходимо нажать рычаг (A). Заполнение шпульки
осуществляется во время шитья

ВНИМАНИЕ

Если машина используется только для намотки (без шитья), необходимо убрать шпульный 
колпачок из челнока и убрать игольную нить из нитепритягивателя! Иначе попадание нитки может 
повредить челнок!

• Натяжение нитки на шпуле (1) можно отрегулировать с помощью нитенатяжителя (2).

• Если шпуля 1 достаточно заполнена, намотчик автоматически останавливается.

• Вынуть заполненную шпулю (1) и обрезать нитку.

4

3

1

3
2 4

CD

A
B
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20. РЕГУЛИРОВКА ОСНОВНЫХ ЧАСТЕЙ (РИС. 5.1-6.2)

Регулировка времени, требующегося для того, чтобы челнок занял надлежащее положение между 
иглой и челноком, непосредственно влияет на зацепление нити крючком челночного устройства. 
Регулировка должна быть выполнена в соответствии со следующими требованиями:

1. В крайнем нижнем положении иглы расстояние между иглой и кончиком крючка челночного
устройства должно составлять 6-7 мм. Это расстояние называется расстоянием зацепления
нити (см. Рис. 5.1). Это расстояние регулируется путем изменения относительного положения
рычага нижнего вала и опоры челночного устройства. Чтобы это расстояние не могло
измениться в процессе длительной эксплуатации, обычно по окончании сборки сверлится
отверстие под установочный штифт.

2. Когда кончик крючка челночного устройства совпадает с осью иглы, он должен находиться на
2-2,5 мм выше игольного ушка (см. Рис. 5.2). Если игла находится слишком высоко, петля нити
может быть унесена в сторону. Если игла находится слишком низко, челнок может достигать
положения зацепления нити раньше, чем образуется нитяная петля. В этом случае петля
повреждается и происходит обрыв нити.

Чтобы выполнить регулировку, следует отодвинуть в сторону игольную пластинку, ослабить винты 
1 соединительного вала игольного стержня при помощи отвертки, сдвинуть игольный стержень в 
надлежащее положение и затянуть винты (см. Рис. 5.3)

3. Когда кончик крючка челночного устройства сдвигается к осевой линии иглы, расстояние
между плоскостью кончика крючка и иглой должно составлять 0,05 - 0,25 мм (см. Рис. 6.1). Если
это расстояние достаточно велико, кончик крючка точно зацепляет петлю нити; если расстояние 
слишком мало, кончик крючка может с толкнуться с иглой, что приведет к ее поломке. Чтобы
выполнить регулировку, следует отодвинуть игольную пластинку, повернуть головку машины
в горизонтальное положение, ослабить винт крепления основания челночного устройства 1
и стопорный винт нижнего вала 2 при помощи отвертки и отрегулировать расстояние между
плоскостью кончика крючка и иглой (0,05 - 0,25 мм). Затем следует затянуть винт крепления
основания челнока 1, подвести стопорное кольцо к обратной стороне основания челночного
устройства и затянуть стопорный винт 2 (см. Рис. 6.2).

5.1 5.2

5.3 6.1 6.2
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21. РЕГУЛИРОВКА ДАВЛЕНИЯ ПРИЖИМНОЙ ЛАПКИ (РИС. 7)

Регулировка давления прижимной лапки должна быть выполнена таким образом, чтобы материал 
перемещался вперед равномерно, без какого-либо проскальзывания. Давление должно быть 
отрегулировано в соответствии с толщиной материала. Сначала следует ослабить винт регулировки 
давления и стопорную гайку В. Если материал очень толстый, давление должно быть более высоким. 
Поверните регулировочный винт А в направлении, показанном на Рис. 7 (С). Если материал тонкий, 
поверните регулировочный винт в направлении, показанном на Рис. 7 (D), чтобы уменьшить 
давление. Затяните стопорную гайку В.

22. РЕГУЛИРОВКА ВЕЛИЧИНЫ ПОДЪЕМА ШАГАЮЩЕЙ И НЕПОДВИЖНОЙ
ПРИЖИМНОЙ ЛАПКИ (РИС. 8)

Надлежащим образом отрегулируйте величину подъема шагающей прижимной лапки в 
соответствии с плотностью материала. Для шитья толстых материалов или материалов средней 
толщины величина подъема шагающей прижимной лапки должна составлять в пределах 6,5 мм. 
Величина подъема неподвижной прижимной лапки должна составлять около 5 мм. Если прочие 
условия остаются неизменными, величина подъема прижимных лапок также остается неизменной. 
При необходимости регулировки значения величины подъема изменяются в обратной зависимостити 
если величину подъема шагающей прижимной лапки необходимо увеличить, то величину подъема 
неподвижной прижимной лапки следует уменьшить. Метод регулировки: в соответствии с 
условиями шитья. Если величину подъема шагающей прижимной лапки необходимо увеличить, а 
неподвижной прижимной лапки уменьшить, сначала следует ослабить винт рычага переднего вала 
и повернуть его вверх относительно подъемной оси. При этом прорезь следует наоборот повернуть 
вниз. Регулировка должна быть ограничена допустимым диапазоном; перерегулировки следует 
избегать. По окончании регулировки затяните стопорный винт. Перед тем, как приступить к работе, 
поднимите рукоятку подъемника и, медленно поворачивая верхний шкив машины, убедитесь в том, 
что прижимная лапка не сталкивается с другими частями.

23. РЕГУЛИРОВКА ОБЩЕЙ ВЕЛИЧИНЫ ПОДЪЕМА ШАГАЮЩЕЙ И
НЕПОДВИЖНОЙ ПРИЖИМНЫХ ЛАПОК (РИС. 9)

Если необходимо изменить общую величину подъема шагающей и неподвижной прижимных 
лапок, сначала ослабьте стопорную гайку рычага заднего вала и отрегулируйте расстояние В между 
гайкой и центральной осью подъема лапок. Если величину подъема шагающей и неподвижной 
прижимных лапок необходимо увеличить, расстояние В следует уменьшить, и наоборот. По окончании 
регулировки, перед тем, как приступить к работе, поднимите рукоятку подъемника и, медленно 
поворачивая верхний шкив машины, убедитесь в том, что прижимные лапки не сталкиваются с 
другими частями.

7 8

(С)
(D)
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24. РЕГУЛИРОВКА ВЕРХНЕГО ПРОДВИЖЕНИЯ МАТЕРИАЛА (РИС. 8)

Синхронная подача верхнего и нижнего слоев материала является отличительной особенностью 
этой машины. В зависимости от коэффициентов трения материалов следует отрегулировать 
расстояние А между скользящим блоком и центром оси шагающей прижимной лапки (см. Рис. 8). 
Метод регулировки: если длина верхнего слоя материала больше длины нижнего слоя, чтобы подача 
верхнего и нижнего слоев была одинаковой, расстояние А следует увеличить. Если длина верхнего 
слоя материала меньше длины нижнего слоя, расстояние А следует уменьшить. Если в соответствии 
с особыми требованиями подача верхнего слоя должна быть больше (или меньше) подачи нижнего 
слоя, следует выполнить регулировку в пределах допустимого диапазона в соответствии с 
изложенными выше принципами.

25. МЕТОДЫ ПОИСКА И УСТРАНЕНИЯ НЕИСПРАВНОСТЕЙ

Правильная диагностика неисправностей, основанная на тщательной проверке и анализе, 
является существенно важной для их быстрого и эффективного устранения. При возникновении 
таких неисправностей, как обрыв нити, поломка иглы, проскальзывание материала и сужения 
строчки, прежде всего в соответствии с характеристиками машины и условиями работы следует 
выяснить, в чем заключается причина неисправности, и только затем приступить к ее устранению. В 
противном случае, чем больше будет объем ремонтных работ, тем хуже будет становиться состояние 
машины. Ниже приведены основные методы проверки, которые должен применять в своей работе 
техник по обслуживанию машин.

1. Метод поиска неисправностей посредством проверки функций основных узлов машины

Машина состоит из 4 основных функциональных узлов: прокалывания материала, подбора нити, 
зацепления нити и подачи материала. Эти четыре узла имеют собственные функции, но во время 
работы машины действуют синхронно. При возникновении неисправности следует выяснить ее 
причину, проверив выполнение основных функций. Этот метод пригоден для определения причин 
всех наиболее распространенных неисправностей.

• Узлы прокалывания материала и зацепления нити являются основными конструкциями,
формирующими строчку. При возникновении таких неисправностей, как обрывы нити и
поломка иглы сначала следует проверить работу этих узлов. При этом сначала следует обратить 
внимание на синхронизацию работы иглы и челночного устройства, а также положение
зацепления нити. Затем следует определить исправность других узлов машины.

• Система подбора нити является основной системой, обеспечивающей формирование четкой
и красивой строчки. В случае нечеткой, некрасивой и неплотной строчки следует прежде
всего проверить систему зацепления нити и качество самой нити.

9
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• Система подачи материала непосредственно влияет на производительность машины и длину
стежков. При возникновении сужения стежков, проскальзывания материала искривления
строчки следует, прежде всего, проверить систему подачи материала, в особенности высоту
подъема и скорость перемещения зубцов продвижения.

При помощи этого метода можно определить причины большинства неисправностей, однако 
следует иметь в виду, что все части машины работают как единое целое, и неисправность какой-
либо одной системы обязательно затрагивает работу других систем машины, поэтому если выяснить 
причину неисправности посредством этого метода не удается, следует проверить работу других 
частей машины.

2. Метод проверки характеристик

Некоторые неисправности имеют свои характерные признаки. Например, если материал
перемещается вперед и назад, наиболее вероятная причина этого заключается в слишком высоком 
подъеме зубцов продвижения или его неровном положении. Если материал рвется, основной 
причиной может быть слишком большое давление прижимной лапки или слишком острые зубцы 
продвижения. Этот метод известен под названием метода проверки характеристик.

3. Метод проверки причин и следствий

Если неисправность возникает после определенных изменений (замены деталей, переходе на
другой материал или нить и т.п.) следует выяснить, не является ли причиной такое изменение. Этот 
метод известен под названием метода проверки причин и следствий.

Регулировка интервала перемещения шагающей прижимной лапки (см. Рис. 9).

В зависимости от требований машина должна выполнять как длинные, так и короткие стежки. 
Для выполнения длинных стежков величину перемещения шагающей прижимной лапки следует 
увеличить. Для выполнения коротких стежков величину перемещения шагающей прижимной 
лапки следует напротив уменьшить. Чтобы исключить возможность столкновения переднего конца 
шагающей прижимной лапки с задним концом неподвижной прижимной лапки и гарантировать 
определенный просвет (обычно около 1,5 мм) при выполнении коротких стежков, необходимо 
приблизить шагающую прижимную лапку к игольному стержню. Метод регулировки: сначала 
следует ослабить винт крепления рычага заднего вала, затем повернуть ось шагающей прижимной 
лапки вверх, чтобы приблизить шагающую прижимную лапку к игольному стержню. При 
выполнении регулировки следует обратить внимание на необходимое пространство С.

Этот метод является трудосберегающим. Например, машина работала нормально, но после 
замены винта стежки стали намного короче. Причина заключается в слишком сильной затяжке 
винта. Чтобы устранить неисправность, регулировочный винт следует немного отпустить. Другой 
пример: машина нормально работает при прошивании двух слоев материала, и стежки имеют 
нормальную длину. При увеличении количества слоев материала подача замедляется, и строчка 
становится неравномерной. При помощи этого метода поиска неисправностей можно определить, 
что причинами являются малое давление прижимной лапки, или малый подъем зубчатой рейки 
продвижения и неправильная настройка длины стежка. В этом случае следует отрегулировать 
давление прижимной лапки и высоту подъема зубчатой рейки продвижения, а также длину стежка. 
При необходимости следует также заменить иглу и нить и уменьшить натяжение пружины 
натяжителя нити.

4. Метод доскональной проверки

Если определить неисправность посредством трех вышеописанных методов не удается, следует
применить так называемый метод доскональной проверки, т.е. поочередной проверки одной за 
другой каждой части машины. Например, если имеет место неравномерная строчка, и вызывает 
сомнения, что причина неисправности заключается в приводе верхнего вала, снимите крышку 
большой соединительной тяги, отделите верхний вал от нижнего и, проворачивая верхний вал, 
убедитесь в том, что он вращается свободно, без заеданий. Если верхний вал вращается свободно, 
причина неисправности может заключаться в нижнем вале. Проверьте одну за другой все подвижные 
части системы подачи материала. Этот метод несколько сложен, однако является практичным в 
тех случаях, когда неисправность не имеет характерных признаков, и метод проверки причин и 
следствий не дает результата.

Вышеизложенные 4 метода поиска и устранения неисправностей следует применять с известной 
гибкостью, и только после того, как техник на практике поймет взаимодействие всех частей машины.
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26. ПОИСК И УСТРАНЕНИЕ НЕИСПРАВНОСТЕЙ

Образование петель строчки

Характеристика 
неисправности Причина Метод устранения

1. Не подбирается 
нижняя нить

1. Из челночного устройства 
выходит слишком короткий 
отрезок нити.

2. Нить зажата дверцей 
челночного устройства

3. Слишком высокое положение 
иглы, нитяное кольцо не 
зацепляется крючком 
качающегося челнока. 

1. Увеличить длину отрезка нити.

2. Проверить, не зажата 
ли нижняя нить, при 
необходимости устранить 
зажим.

3. Ослабить стопорный винт 
соединительной тяги 
игольного стержня, сдвинуть 
игольный стержень вниз и 
затянуть стопорный винт.

2. Неравномерное 
движение игольного 
стержня

1. Износ игольного стержня или 
его втулки.

2. Ослабление затяжки 
стопорного винта 
соединительной тяги

1. Заменить игольный стержень 
или втулку.

2. Отрегулировать положение 
иглы и затянуть стопорный 
винт.

3. Образование 
петель строчки 
после выполнения 
нескольких стежков

1. Износ челночного устройства 
или тупой кончик крючка 
челночного устройства

2. Слишком высокое или низкое 
положение иглы

1. Заменить челночное 
устройство

2. Отрегулировать положение 
игольного стержня

4. Постоянное 
образование петель 
строчки или машина 
не выполняет 
строчку

1. Плохое качество иглы или 
погнутая игла. Не происходит 
образования нитяного кольца

2. Слишком высокое положение 
иглы, не выполняется 
зацепление нитяного 
кольца крючком челночного 
устройства. Несоответствие 
нити и материала.

3. Износ или поломка 
челночного устройства или его 
основания

1. Заменить или выпрямить иглу.

2. Отрегулировать высоту 
игольного стержня

3. Заменить челночное 
устройство или его основание 
или выполнить необходимый 
ремонт

5. Образование 
петель строчки 
при прошивании 
толстого материала

1. Слабое давление прижимной 
лапки

2. Слишком тонкая игла

3. Износ челночного устройства

1. Отрегулировать давление 
прижимной лапки

2. Заменить иглу

3. Заменить челночное 
устройство

6. Образование 
петель строчки при 
прошивании тонкого 
материала

1. Износ отверстия игольной 
пластинки

2. Слишком большая игла

3. Износ или малое давление 
прижимной лапки

1. Заменить игольную пластинку

2. Заменить иглу

3. Заменить прижимную лапку 
или отрегулировать давление
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Обрывы нити

Характеристика 
неисправности Причина Метод устранения

1. Обрыв нити
при первом же
прокалывании
материала

1. Неправильная установка иглы,
слишком низкое положение
игольного стержня

2. Слишком жесткий материал,
тонкая игла или большое
давление прижимной лапки

1. Проверить установку иглы,
отрегулировать положение
игольного стержня

2. Заменить иглу или
отрегулировать давление
прижимной лапки

2. Образование петли
в области игольной
пластинки

1. Слишком сильное натяжение
нити или намотка нити

2. Застревание нити в
направляющей челночного
устройства

3. Плохое качество нити,
заусенцы в тракте заправки
нити

1. Отрегулировать натяжение
нити.

2. Проверить состояние
челночного устройства, при
необходимости заменить
челночное устройство

3. Удалить заусенцы или
заменить нить

3. Слишком большая
длина нити в нижней
стороне материала,
плохое качество
строчки, обрывы
нити: оборванный
конец похож на
конский хвост

1. Низкое положение рейки 
продвижения, остановка 
подачи материала

2. Нарушение синхронизации 
подачи материала и подбора 
нити, вызывающее обрыв нити 

1. Увеличить высоту подъема 
положение рейки 
продвижения

2. Отрегулировать угол 
установки кулачка механизма 
подачи материала

3. Заменить челночное 
устройство 

4. Внезапный обрыв
верхней нити во
время шитья

1. Неправильное положение
основания челночного
устройства

2. Ослабление крепления
центральной втулки
челночного устройства или
внезапное смещение втулки во
время шитья

3. Износ  челночного
устройства, слишком длинная
или деформированная
центральная пружина
челночного устройства

1. Отрегулировать положение
основания челночного
устройства

2. Закрепить центральную втулку
челночного устройства

3. Заменить челночное
устройство

5. Внезапный обрыв
нижней нити во
время шитья

1. Износ центральной втулки
челночного устройства или
эллиптическая форма ее
отверстия, неконтролируемое
вращение центральной втулки.

2. Слишком сильная затяжка
регулировочного винта
центральной пружины
челночного устройства,
слишком большое давление,
прилагаемое к крышке
челночного устройства

3. Большая длина нити в
центральной части челночного
устройства или слабое
натяжение нити

4. Плохое качество нижней
нити, неправильная заправка
нижней нити

1. Заменить втулку челночного
устройства

2. Ослабить затяжку
регулировочного винта
центральной пружины

3. Заново выполнить намотку
нити
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Поломка иглы

Характеристика 
неисправности Причина Метод устранения

1. Поломка иглы
при прошивании
толстого материала

1. Слишком тонкая или погнутая
игла

2. Неравномерная толщина
материала

3. Износ игольного стержня

1. Заменить иглу

2. Уменьшить скорость шитья

3. Заменить игольный стержень
или втулку

2. Поломка иглы
в результате 
столкновения 
с рейкой 
продвижения

1. Нарушение подачи материала

2. Износ рейки продвижения 
материала, столкновение иглы 
с обратной стороной зубцов 

1. Отрегулировать положение 
кулачка механизма подачи

2. Заменить рейку 
продвижения материала 

3. Поломка иглы под
игольной пластинкой

1. Слишком низкое опускание
иглы, столкновение иглы с
челночным устройством

2. Ослабление крепления
основания челночного
устройства, столкновение
кончика крючка челночного
устройства с иглой

3. Слишком большой или малый
просвет между основанием
челночного устройства и
иглой, столкновение опоры
качающегося челнока с иглой

1. Отрегулировать положение
иглы или игольного стержня

2. Закрепить челночное
устройство

3. Отрегулировать величину
просвета между иглой и
опорой качающегося челнока

4. Поломка иглы над
игольной пластинкой

1. Слишком сильное
протягивание материала
рукой, вызывающее изгиб иглы

2. Ослабление затяжки винта
крепления прижимной лапки,
смещение прижимной лапки и
ее столкновение с иглой

3. Сдвиг кулачка механизма
подачи, в результате чего
происходит поломка иглы
движущимся материалом

4. Твердое включение в
материале

1. Требуется практика работы

1. Отрегулировать положение

2. прижимной лапки, затянуть
винт крепления

3. Отрегулировать положение
кулачка механизма подачи
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Нарушение подачи материала

Характеристика 
неисправности Причина Метод устранения

1. Неравномерная
подача материала

1. Поломка кончика иглы

2. Слишком сильное натяжение
материала

3. Неправильная регулировка
дифференциального
продвижения материала

1. Заменить иглу

2. Ослабить затяжку 
регулировочного винта 
центральной пружины 
челночного устройства

3. Отрегулировать 
дифференциальное  
продвижение материала 

2. Следы зубцов
продвижения на
материале

1. Слишком острые зубцы 
рейки продвижения

2. Слишком большое давление 
прижимной лапки 

1. Сгладить зубцы при помощи
абразивного оселка

2. Ослабить затяжку винта
регулировки давления
прижимной лапки

3. Режущий звук под
материалом во
время шитья

Поломка кончика иглы или тупая 
игла

Заменить иглу

4. Остановка подачи
материала

1. Слишком низкий подъем 
рейки продвижения

2. Слишком большое давление 
прижимной лапки 

1. Увеличить высоту подъема 
рейки продвижения

2. Ослабить затяжку винта 
регулировки давления 
прижимной лапки 

5. Возвратно-
поступательное
движение материала

Слишком большой 
подъем рейки 
продвижения

Отрегулировать подъем рейки 
продвижения

6. Обратное движение
материала,
отсутствие
формирования
строчки

7. Сдвиг кулачка механизма
подачи

Отрегулировать положение и 
закрепить кулачок механизма 
подачи

7. Нарушение
прямолинейности
движения материала

Нарушение регулировки 
положения рейки продвижения 
или ослабление крепления 
прижимной лапки

Отрегулировать положение 
рейки продвижения. Затянуть 
винт крепления прижимной лапки
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Нарушение формирования строчки

Характеристика 
неисправности Причина Метод устранения

1. Ослабление
натяжения верхней
нити

Малое давление зажима нити Увеличить натяжение верхней 
нити, затянув регулировочный 
винт

2. Ослабление
натяжения нижней
нити

Ослабление натяжения 
центральной пружины челночного 
устройства

Увеличить натяжение нижней 
нити, затянув регулировочный 
винт

3. Неодинаковая длина
стежков

Слабое давление прижимной 
лапки

Отрегулировать давление 
прижимной лапки

4. Образование
нитяных петель в
виде бахромы под
материалом

Нарушение синхронизации 
подачи материала и подбора нити

Отрегулировать синхронизацию 
при помощи регулировочного 
винта.

Эксплуатационные неисправности

Характеристика 
неисправности

Причина Метод устранения

1. Затрудненное
движение
вращающихся частей
головки машины

1. Применение
несоответствующего
смазочного масла, в
особенности растительного
масла

2. Скопление грязи в челночном
устройстве

3. Слишком сильная
затяжка стопорного винта
соединительной тяги или
конического винта

1. Промыть керосином и залить
надлежащее смазочное масло

2. Очистить челночное
устройство

3. Ослабить затяжку винтов

2. Затрудненное
движение на
определенном
участке рабочего
цикла машины

1. Обрывки нити в основании 
челночного устройства, 
вызывающие шум и вибрацию 
во время работы.

2. Слишком большой подъем 
рейки продвижения
или загрязнение зубцов 
рейки. При подъеме зубцы 
сталкиваются с игольной 
пластинкой  

1. Очистить основание 
челночного устройства

2. Очистить зубцы или 
отрегулировать положение 
рейки продвижения

3. Заменить или выпрямить иглу 

3. Остановка вращения 1. Смещение рейки 
продвижения вперед или 
назад, столкновение зубцов с 
игольной пластинкой

2. Слишком высокое положение 
игольного стержня, 
столкновение зажима иглы с 
корпусом 

1. Отрегулировать положение 
рейки продвижения

2. Отрегулировать положение 
игольного стержня 
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Повышенный уровень шума

Характеристика 
неисправности Причина Метод устранения

1. Шум, издаваемый
игольным узлом

1. Износ игольного стержня или
его втулки

2. Ослабление затяжки винта
малой соединительной тяги
или винта затяжки рычага вала
привода игольного стержня

1. Заменить

2. Затянуть винты крепления

2. Шум, издаваемый
механизмом подачи

1. Износ или ослабление затяжки 
большого конического винта

2. Столкновение зубцов рейки 
продвижения материала с 
игольной пластинкой

3. Ослабление винтов крепления 
механизма регулировки длины 
стежка 

1. Отполировать или 
отрегулировать положение

2. Отрегулировать положение 
рейки продвижения

3. Отрегулировать механизм и 
затянуть винты 

3. Шум, издаваемый
челночным
устройством

1. Большие зазоры вследствие
износа челночного устройства
или его основания

2. Большой просвет между
качающимся челноком и его
опорой, вибрация

1. Заменить изношенные детали

2. Отрегулировать или заменить

4. Прочий шум 1. Износ верхнего или нижнего
вала или их втулок

2. Отсутствие смазочного масла

1. Заменить детали или
отрегулировать расстояние в
плоскости между верхним и
нижним валами

2. Выполнить необходимое
техническое обслуживание,
регулярно доливать смазочное
масло



23

27. ГАРАНТИЙНЫЕ ОБЯЗАТЕЛЬСТВА

Поставщик гарантирует соответствие прямострочной машины AURORA A-450/A-470 требованиям 
при соблюдении потребителем условий транспортировки, хранения, монтажа и эксплуатации, 
изложенных в Руководстве по эксплуатации. 

Поставщик не отвечает за недостатки в работе прямострочной машины AURORA A-450/A-470, 
если они произошли по вине потребителя или в результате нарушения правил хранения, монтажа и 
эксплуатации

Гарантийный срок эксплуатации (включая хранение) - 12 месяцев.

28. ПОДТВЕРЖДЕНИЕ БЕЗОПАСНОСТИ

ПРЯМОСТРОЧНАЯ ПРОМЫШЛЕННАЯ ШВЕЙНАЯ МАШИНА AURORA A-450/A-470 соответствует 
требованиям технических регламентов и Директив ЕС:

Технического регламента таможенного союза ТР ТС 010/2011 
«О безопасности машин и оборудования»;

Технического регламента таможенного союза ТР ТС 004/2011 
«О безопасности низковольтного оборудования»;

Технического регламента таможенного союза ТР ТС 020/2011
«Электромагнитная совместимость технических средств»

Продукция изготовлена в соответствии с Директивами

2006/42/ЕС «Машины и механизмы»,

2014/35/EU «Низковольтное оборудование»,

2014/30/ЕU «Электромагнитная совместимость»

Поставщик / компания, уполномоченная принимать претензии на территории Российской Федерации: 
ООО «Промшвейтех», 195027, г. Санкт-Петербург, ул. Магнитогорская,  д. 23, корпус 1, литер А, пом. 2Н, офис 102А. 
Тел.: 8 (812) 655-67-35

Сделано в Китае.

Официальный сайт производителя 
aurora.ru
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